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B A G D E R R E O T I P O . 
«I ^ 

Pocos descubrimientos han logrado la nombradía 
y vulgaridad del daguerreót ipo, ins t rumento así l la-
mado de su inventor M. Daguerre. A pesar, de lo r e -
ciente de su descubrimiento, todo el mundo sabe la 
naturaleza y objeto de este ins t rumento ; y, aun mu-
chos de los que ignoran la teoría de sus usos, no d e -
jan de conocer los pormenores de sus procedimien-
tos. No obstante, no podemos menos de reproducir 

(todo lo que concierne á este aparato, en razón de lo 
bri l lante de sus resultados y de su uti l idad. Pero a n -
tes, no será fuera del caso reproducir también los 
té rminos con que M. Arago ha hecho presente la u t i -
lidad del daguerreótipo. 

< No hay necesidad, dice este físico eminente, de 
insistir sobre la utilidad de semejante invención. F á -
cil es comprender los recursos y grandes facilidades, 
enteramente nuevas, que debe ofrecer para el es tu-
dio de las ciencias; y por lo que toca á las artes, in-
calculables son los servicios que puede prestarle?-



«Los dibujantes y pintores, sin esceptuar los de 
mayor mérito, encontrarán un objeto constante de 
observaciones en esas reproducciones tan perfectas 
de la naturaleza. Por otra par te , este procedimiento 
les ofrecerá un modo pronto y fácil para formar co-
lecciones de estudios que no podrian proporcionarse 
por sí solos sino despues de mucho tiempo y t r a b a j o ; 
y aun entonces en un estado que distaría mucho de 
ser tan perfecto. 

« El arte del grabador que debe multiplicar estas 
imágenes, reproduciéndolas tales cuales son natural-
mente, adquirirá un nuevo grado de importancia é 
interés. 

« En fin, así para el viajante, como para el a r q u e ó -
logo y natural is ta , el aparato de M. Daguerre llegará 
á ser de un uso continuo é indispensable, pues les 
permit i rá grabar sus ideas, sin tener que acudir á 
una mano estraña. De aquí en adelante, cada au tor 
se compondrá la par te geográfica de sus o b r a s : d e -
teniéndose algunos instantes, delante del edificio mas 
complicado, ó del pais mas estendido, al instante lo -
gra rá un verdadero fac simile. » 

Descr ipción práctica del daguerrcol ipo. 

Los esperimentos se hacen sobre panes de plata 
pegados sobre ¡planchas de cobre. Aunque principal-
mente sirve el cobre para sostener la hoja de plata, 
el conjunto de ambos metales contribuye á u n éxito 
mas favorable del efecto. La plata debe ser la mas 
pura posible. En cuanto al cobre, su grosor debe ser 
suficiente para mantener la planimetría de la plan-
cha á fin de que no se desfiguren las imágenes; pero 
debe evitarse también que resulte mayor grosor 
del que necesita para lograr e&te resul tado, po r m o -

tivo .del peso que de ello resultaría. El grosor de am-
bos metales juntos no debe esceder al de u n naipe 
grueso. 

Este procedimiento se divide en cinco operacio-
nes : 

La pr imera consiste en pul i r y l impiar la plancha 
para ponerla en estado de recibir la capa sensi-
b le ; 

La segunda en aplicar esta c a p a ; 
La tercera en esponer la plancha preparada á la 

acción de la luz en la cámara oscura, p a r a recibir la 
imagen de la natura leza; 

La cuarta en hacer aparecer esta imagen que no se 
percibe al salir de dicha cámara ; 

Y, por últ imo, la quinta tiene por fin el quitar la 
capa sensible que continuaría á ser modificada por la 
luz, y tendería, necesariamente á destruir el todo del 
esperimento. 

P r i m e r a operacion. 

Para esta operacion se necesi ta : 
Un frasco pequeño con aceite de olivas; 
Algodon cardado muy fofo; 
Piedra pómez pulverizada y sobrefina, puesta en 

una muñeca de muselina de u n tejido bastante claro, 
para q u e el polvo pueda pasar fácilmente sacudiendo 
la m u ñ e c a ; 

Un frasco con ácido nítrico debilitado en agua en 
las proporciones de Tin volumen de ácido por diez y 
seis volúmenes de agua dest i lada; 

Un bastidor ó aro de a lumbre de h ier ro , sobre el 
cual se ponen las planchas para calentarlas por m e -
dio de una lámpara de espír i tu de y ino; 



Por último, una pequeña lámpara de espíritu de 
vino. 

Como ya se ha dicho arr iba, las pruebas se hacen 
sobre láminas de plata . 

La magnitud de la plancha es proporcionada á la 
dimensión de los aparatos. 

Se empieza por pulir las bien. 
Al efecto se espolvorean con el polvo de la piedra 

pómez, sacudiendo la muñeca sin que toque á la 
plancha, y se frota suavemente en dirección circular 
con un poco de algodon embebido de u n a cantidad 
de aceite de aceitunas. Para hacer esta operacion, de-
ben ponerse las planchas sobre una hoja de papel 
que se renueva de cuando en cuando. 

Deben añadirse polvos de 'piedra pómez muchas ve-
ces, y cambiar igualmente con frecuencia el algodon. 
El almirez que se empleará para pulverizar la piedra 
pómez no deberá ser de hierro colado ni de cobre, 
sino de pórfido. Luego se molerá sobre una luna de 
espejo no pulida con u n a moleta de vidrio y con el 
intermedio del agua b ien pura . La piedra pómez no 
deberá emplearse sino cuando se halle perfectamente 
seca. Se comprende el gran cuidado que debe em-
plearse en que la piedra pómez sea bien fina, á fin 
de q u e no raye, pues el éxito del esperimento de-
pende, en gran parte, del pulido perfecto de la plan-
cha. Cuando está perfectamente pul imentada, se le 
quita el aceite espolvoreándola suavemente con pie-
dra pómez, y frotándola con algodon seco, siguiendo 
siempre una dirección circular. Frotando de otro 
modo, no se logra un b u e n resultado. En seguida se 
hace un pequeño tampon con algodon, que se em-
bebe en un poco de ácido debilitado con agua (en las 
proporciones arr iba indicadas). Para esto se aplica el 
tampon al gollete ó boca del frasco, y se vuelca este 

de arriba abajo, apoyando ligeramente aquel, de mo-
do que solo el centro del tampon quede mojado por 
el ácido sin que se embeba muy profundamente de 
é l ; poco basta, y debe evitarse que los dedos se mo-
jen con el ácido que dejaría en ellos una mancha ama-
ril lenta. Entonces se frota la plancha con el tampon, 
teniendo cuidado de repartir con igualdad el ácido 
por toda la superficie. Se cambia el algodon, y se 
frota constantemente en dirección circular, á fin de 
estender la capa de ácido, que no debe hacer otra 
cosa mas que cubrir superficialmente la plancha. Su-
cederá que el ácido aplicado en la superficie de la 
plancha, se dividirá en globulillos que únicamente se 
hacen desaparecer cambiando el algodon y frotando 
de modo que se estienda con perfecta igualdad ; pues 
de lo contrario, las partes que no han sido cubiertas 
con él formarían manchas. Se conoce que el ácido 
está repart ido con igualdad, cuando la superficie de 
la plancha está cubierta con una capita bien regular 
en toda su estension. Luego se espolvorea la plancha 
con piedra poméz, y se estrega muy suavemente con 
algodon que no ha servido. 

En este estado, la plancha se espone á u n calor 
elevado. Para esto, se coloca sobre un aro de alambro 
de hierro, haciendo de modo que la plata esté en la 
par te superior , y, por la inferior, se recorren todos 
los puntos de su superficie con la lámpara de espíritu 
de vino, procurando que la punta de la llama esté en 
contacto con dichos puntos al tiempo de pasar por 
ellos. Luego que la llama ha recorrido todas las p a r -
tes de la plancha, á lo menos por espacio de cinco 
minutos, en la superficie de la plata, se forma una 
ligera capa blanquizca, y entonces se suspende la ac-
ción del fuego. El calor de la lámpara puede reempla-
zarse por el del fuego del carbón, el cual es aun pre-



ferible, porque la operacion se termina mas pres to . 
En este caso, es inú t i l el marco de alambre de hjerro , 
porque se toma la plancha con unas tenazas, hacien-
do ir la lámina d e plata en la par te super io r ; y se 
hace pasar por encima del hornil lo, una y mas veces, 
para que se cal iente uni formemente , hasta que la 
plata se cubra d e la ligera capa blanquizca de q u e 
hemos hablado a r r i b a . Luego se hace enfriar p r o n t a -
mente la p lancha , dejándola sobre un cuerpo frió, 
tal como sobre u n a mesa de marmol . Cuando fr ia , se 
pule de nuevo, operacion q u e pronto está concluida, 
pues tan solo se qu i ta la ligera capa blanquizca que 
se forma sobre la plata . Al efecto, se espolvorea con 
piedra pómez, y se frota, en seco, con un tampon de 
algodon, p rocurando añadir nuevo polvo y cambiar 
con frecuencia el t ampon. Cuando la plata está bien 
pulida, se friega del modo sabido con ácido diluido 
en agua, y se espolvorea con un poco de piedra pómez, 
fregando despues l igeramente con un tampon de algo-
don. Debe emplearse nuevo ácido tres veces diferentes 
procurando en cada una de ellas, polvorear la plan-
cha con piedra pómez y fregarla en seco con algodon 
sumamente l impio muy l igeramente, evitando que 
las partes de este q u e han estado en contacto con los 
dedos, froten con la plancha, pues la traspiración 
causaría manchas al resultado del esperimento. Tam-
bién se ha de evitar el vapor húmedo del aliento, así 
como las manchas de la saliva. 

Cuando no se qu ie re operar inmediatamente, solo 
se dan dos capas de ácido despues de la operacion 
del fuego, lo que permi te p repara r este t rabajo con 
anticipación; pero es de todo punto indispensable 
que al proceder 6 hacer algún ensayo, se dé á lo m e -
nos, una capa de ácido y que se apomaze suavemente 
la plancha del modo dicho. En seguida, se quita todo 

el polvo de la piedra pómez que se encuentra, tanto 
en la superficie como en los lados de la plancha, por 
medio del algodon sumamente limpio. 

Segunda operacion. 

Para esta operacion se requ ie re : 
Una caja; 
Unap lanch i t a ; 
Cuatro pequeñas fajas metálicas de la misma na tu -

raleza que las planchas; 
Un pequeño martil lo y una caja con clavos peque-

ños ; 
Un frasco de iodo. 
Fija la plancha sobre la planchita por medio de las 

fajas metálicas y de los pequeños clavos que se hacen 
pene t ra r con el martil lo destinado para este efecto, 
se ha do poner el iodo en la cápsula que se halla en 
el fondo de la caja. Conviene que el iodo se comparta 
en la caja, á fin de que el foco de emanación sea de 
mayor superficie; de otro modo en medio de la plan-
cha se formarían círculos que impedirían obtener 
una capa igual. Entonces se coloca la plancha miran -
do al metal hácia abajo, sobre las pequeñas caras co-
locados en los cuatro ángulos de la caja cuya tapadera 
se cierra. Se deja en esta posicion hasta que la super-
ficie de la plata se cubra de.una hermosa capa a m a -
rilla de oro. Si se prolongase la acción por mas t i e m -
po, la capa amarilla de oro tomaría u n color violado 
que debe evitarse, pues entonces la capa no es tan 
sensible á la luz. Si, al contrarío, no fuese bastante 
amarilla esta capa, la imagen de la naturaleza se r e -
produc i r ía consuma dificultad. De este modo la capa 
amarilla de oro tiene su matiz bien determinado, 
pues es el único bien favorable para la producción 



DAGUERREOTIPO. 

del efecto. El tiempo necesario para esta operacion, 
no puede ser determinado absolutamente, pues d e -
pende de muchas circunstancias; primero, de la t e m -
peratura de la estación, porque esta operacion debe 
siempre abandonarse á sí m i sma ; es decir, efectuarse 
sin adición de un calor diferente del de la t empera -
tura de la pieza en que se opera si hiciese demasiado 
frió. Lo que importa mucho, en esta operacion, e sque 
la t empera tura esterior de la caja sea igual á la es-
t e r to r ; de lo contrario, sucederia que, pasando la 
plancha del frió al calor, se cubriría de una pequeña 
capa de humedad, q u e seria muy perjudicial al espe-
r imento. En segundo lugar , cuanto mayor uso se 
haga de la caja, menos t iempo se requiere, porque 
la madera está penetrada de vapor de iodo, que 
constantemente t iende á desprenderse, el cual salien-
do de todas las capas interiores, se esparce con mas 
igualdad y con mas pront i tud por toda la superficie 
de la plancha, lo que es sumamente importante . Por 
esto, es bueno dejar siempre un poco de iodo en la 
cápsula que se encuentra en el fondo de la caja, y 
conservar esta úl t ima al abrigo de la humedad . Así 
pues es evidente que es preferible la caja cuando ha 
servido por algún t iempo, en cuyo caso la operacion 
es mas pronta . 

Como en razón de las causas mencionadas, es i m -
posible fijar exactamente el tiempo q u e se necesita 
para que se forme la capa amarilla de color de oro 
(tiempo que puede variar desde cinco minutos hasta 
treinta, rara vez mas, á menos que haga demasiado 
frió), se concibe que es indispensable observar la 
plancha de vez en cuando para asegurarse de si ha 
adquirido el grado de amarillo designado; pero es 
importante que la luz de ningún modo le venga di-
rectamente encima. Puede acontecer que la plancha 

se colore mas de un lado que del o t ro ; en este caso, 
para igualar dicha capa, se ha de procurar que al co-
locar de nuevo la planchita encima de la caja se la pon-
ga no solamente haciendo que la cara superior esté 
en la par te inferior, sino haciendo que lo esté de cabo 
á cabo por el lado menos colorado. Conviene pues 
poner la caja en un lugar oscuro, donde la luz en t re 
en muy corta cantidad por la puerta que se deja entrea-
bierta ; y cuando se quiere mirar la plancha, se qu i ta 
la tapadera, se toma la planchita, por losestremos con 
ambas manos, y se cambia con pront i tud de posicion 
haciendo que la parte inferior esté en la superior , y al 
contrar io; entonces, basta que la plancha refleje, e n 
un pun to un poco iluminado, y tan lejos como posible 
sea, para q u e se pueda apercibir si el color amaril lo 
es bastante subido. Si la capa no ha adquirido el color 
amarillo del oro, h a d e volverse, con mucha pront i tud , 
la plancha sobre la caja ; si, al contrario, fuese el ma-
tiz mas subido, no podrá servir la capa, y será nece-
sario el volver á comenzar, en u n todo, la operacion, 

Todo esto puede parecer difícil y prolijo en la des -
cripción, pero con un poco de práctica se consigue 
saber el tiempo preciso para lograr el color de oro, 
como también el mirar la plancha con tal pront i tud 
que no dé tiempo á que obre la luz. 

Cuando la plancha ha llegado al grado del amarillo 
necesario, se encajará la tableta en el bastidor, el cual 
se ajusta en la cámara oscura. Es preciso, en cuanto 
sea posible, pasar inmediatamente de Ja segunda á 
la tercera operacion, ó no dejar que medie de la una 
á la otra, mas de una hora de intérvalo, pues trascur-
rido este tiempo, no t ienen la misma propiedad la 
combinación del iodo y de la plata. 



Observaciones. 

Antes de servirse de la caja, es preciso empezar por 
enjuagarla bien por dentro, y volverla boca á bajo, 
para que caigan las partículas de iodo que podrían 
h a b e r salido de la cápsula, evitando tocar, con los de-
dos, al iodo, porque los mancharía. La cápsula debe 
estar cubierta con una gasa t i rante en un anillo, la 
cual t iene por objeto regularizar la operacion del 
iodo, é impedir al mismo tiempo que la compresión 
del aire q u e resulta cuando se cierra la caja, haga 
que se revuelvan partículas de iodo, las cuales l l e -
gando hasta la plancha, harían, en ella, grandes m a n -
chas. Por este motivo, debe cerrarse siempre la caja 
muy poco á poco, á fin de que no se revuelva por 
den t ro el polvo que podría hallarse cargado de va -
por de iodo. 

Tercera operacion. 

El aparato que se necesita para esta operacion, se 
reduce á l a cámara oscura. 

La tercera operacion es la que tiene lugar en la cá -
mara oscura. Deben escogerse con preferencia los 
objetos, directamente iluminados por el sol, porque 
así es mas breve la operacion; pues fácilmente se 
concibe que no produciéndose esta sino por el efecto 
de la luz, esta acción es tanto mas activa, cuanto mas 
fuertemente.se hallan a lumbrados los objetos, y mas 
blancos son de por sí. 

Despues de haber colocado la cámara oscura en 
frente del pun to de vista ó de los objetos cuyas i m á -
genes se qu ie re fijar, es esencial tomar bien el foco, 
esto es, hacer de modo que los objetos se representen 
con mucha limpieza, lo que, con facilidad, se consi-

goe adelantando ó ret i rando hácia atrás, el marco del 
cristal deslustrado, que recibe la imagen de la n a t u -
raleza. Cuando se ha llegado á una grande precisión, 
se asegura la par te movible de la cámara oscura por 
mediode la manecilla de rosca destinada al efecto; des-
pues se retira el marco del cristal, teniendo cuidado 
de no desarreglar la cámara oscura, y se la reemplaza 
con el aparato que contiene la plancha y que , exacta-
mente, ocupa el lugar del bast idor. Cuando se halla 
bien asegurado este aparato con las pequeñas tarabi-
llas de cobre, «e cierra la aber tura de la cámara os-
cura, y ábrense despues las puertas interiores del apa-
ra to mediante los dos semicírculos. Entonces se halla 
la plancha dispuesta á recibi r la impresión de la vista 
ó de los objetos que se han escogido ; y no falta mas 
que abrir el diafragma de la cámara oscura, y con-
sultar un reloj para contar los minutos. 

Esta operacion es muy delicada, porque nada se ve 
en ella, y es completamente imposible determinar 
el t iempo necesario para la reproducción, la cual de-
pende enteramente de la intensidad de la luz de los 
objetos que reproducir se intenta. En París puede 
variar este t iempo de 5 á 50 minutos á lo mas. 

También debe nolarse que las estaciones, así como 
las horas del dia, influyen mucho en la celeridad de 
la operacion, como igualmente las tintas de los obje-
tos mas ó menos claras, y la mayor ó menor cantidad 
de luz que los i lumina. No hay que advertir que, en 
España, Italia, etc., y aun mas en Méjico, Brasil y paí-
ses tropicales, siendo mucho mas intensa y activa la 
luz maspronto deben hacerse las pruebas, y de un mo-
do mas marcado. Hay que tener la precaución de no 
pasar del t iempo necesario para la reproducción, por-
q u e los claros ya no serian blancos, sitfb que se enne-
grecerían por la acción prolongada de la luz. Si, por 



el contrario, no habia sido el t iempo suficiente, resul-
taría una prueba muy vaga y sin ningún detalle. 

Suponiendo q u e se haya faltado en una pr imera 
prueba por retirarla demasiado pronto, ó dejarla so-
brado t iempo, se comienza otra, con la seguridad de 
lograrla mas conveniente ; y es ademas út i l para ad-
quirir mucha práctica hacer algunos ensayos. 

Es necesario darse prisa en hacer sufrir á la p rueba 
la cuarta operacion luego que sale de la cámara oscu-
ra ; no debe mediar mas de una hora, y la mayor cer-
teza del feliz éxito del esperimento estriba en operar 
cuanto antes. 

Cuarta operacion. 

Se necesitan para esta operac ion: 
Un frasco de mercurio que , á lo menos, contenga uu 

kilogramo de esta sustancia; 
Una lámpara de espíritu de v ino; 
El aparato destilatorio del mercur io j 
Un embudo de vidrio de cuello largo. 
Se echa, por medio del embudo, el mercurio en la 

cápsula q u e se halla en el fondo del aparato, en sufi-
ciente cantidad para que quede cubierta la bola del 
te rmómetro . Para esto se necesita, á corta diferencia, 
un k i lógramo; en seguida, y á part i r de este momen-
to, no puede usarse mas luz que la de una bugía. 

Se ret ira la tablita sobre la cual está fijada la plan-
cha del aparato, que la preserva del contacto de la 
luz ; se la hace entrar por las correderas de la plancha 
negra ; vuelve á colocarse esta en el aparato sobre los 
tascones que la mantienen inclinada á 45 grados, 
puesto el metal á la par te inferior, de modo que se 
pueda verle si través del cristal, y ciérrase despues la 
cobertera del aparato muy poco á poco, á fin de que 

el aire repetido no revuelva las partículas de mercu-
rio. 

Cuando todo está así dispuesto, se enciende la 
lámpara de espíritu de vino y se coloca bajo la cáp-
sula que contiene el mercurio, dejándola allí hasta 
que la bola de termómetro se sumerja en el mercurio 
y el tubo salga de la caja, lo que indica un calor de 
60 grados centígrados; entonces se retira p r o n t a -
mente la lámpara. Si el termómetro ha subido con 
rapidez, continua elevándose sin el socorro de la lám-
para , pero ha de observarse que no debe pasar mas 
allá de los 73 grados. 

La impresión de la imagen de la naturaleza existe 
en la plancha, pero es invisible, hasta que al cabo de 
algunos minutos comienza á mostrarse; lo que se o b -
serva mirando al través del cristal, a lumbrando con 
la buj ía , por cuyo medio se evitará dejar que hiera 
demasiado t iempo la luz á la plancha porque d e j a -
ría señales en ella. Es menester de ja r l a prueba hasta 
que el termómetro haya bajado á 45 grados; entonces 
se retira y se termina la operacion. 

Cuando los objetos han sido fuertemente i l umina -
dos y se ha dejado obrar por un tiempo demasiado 
prolongado la luz en la cámara, sucede que esta ope-
racion ha terminado aun antes que el t e rmómet ro 
haya bajado a 55 g rados ; lo que puede observarse 
mirando al través del cristal . 

Es preciso, despues de cada operacion, enjugar bien 
e i n t e r i o r del aparato, para quitar la pequeña capa 
de mercurio que generalmente se d e r r a m a ; v a s i -
mismo debe tenerse mucho cuidado en en juga r la 
P ancha negra á fin de que no quede, en ella, ningún 
rastro de mercurio. Cuando ha de embalarse el apa -
rato para llevarlo de trasporte, debe echarse en el 
irasco el mercurio que hay en la cápsula, lo que se 
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hace inclinando la caja, para hacerlo correr por la es-
pita abierta al efecto. 

Puede mirarse la prueba á una débil luz para c e r -
tificarse que ha salido bien ; se separa aquella de la 
tablita. qui tando las cuatro tiretas metálicas, las que 
se tendrá cuidado de l impiar á cada prueba con u n 
poco de piedra pómez y un poco de agua ; pues no 
solo se hallan cubiertas de una capa de iodo, sino que 
también han recibido una parte de la imagen. Coló-
case la plancha en la caja de correderas, hasta que se 
la pueda hacer sufrir la quinta y última operacion, 
la que no es preciso hacer inmediatamente, porque, 
en este estado puede conservarse la piedra duran te 
muchos meses, sin sufr ir alteración, con tal que no 
se la mire á menudo y con mucha luz. 

Oninia operación. 

El objeto de esta operacion es quitar de esta plan-
cha el iodo, el cual, de lo contrario, cuando la p r u e -
ba estaría espuesta á la luz, continuaría en descom-
ponerse y en destruir la. 

Para esta operacion se necesita : 
Agua saturada de sal marina, ó una solucion débil 

de hiposulfito de sosa puro ; 
El aparato ya descrito ; 
Dos vacías de cobre es tañado. 
Agua destilada. 
Para qui tar la capa de iodo, es menester tomar sal 

común é introducir la en un bote ó en una botella de 
boca ancha, hasta llenar la cuarta parte de la a l tura 
de esta, y se acaba de llenar con agua clara. Para 
ayudar á la disolución de la sal, es necesario filtrarla 
por papel de estraza para que no quede ninguna in-
mundicia y esté del todo limpia. Prepárase de an te -

mano esta agua saturada de sal en cantidad bastante 
crecida, y se conserva en botellas bastante tapadas, 
evitando de este modo tener que hacerla para cada 
p rueba . 

Se echa en una de las vacías agua salada, hasta 
tres centímetros, poco mas ó menos de su altura, se 
llena la otra de agua pura común, y se tienen calien-
tes ambos líquidos sin que lleguen á hervir. 

Puede reemplazarse la solucion de la sal marina 
por una disolución de hiposulfito de sosa puro, y 
aun esta última es preferible, visto que quita entera-
mente el iodo, lo que no tiene siempre lugar con la 
solucion de sal mar ina , en particular cuando las 
pruebas han sido hechas desde mucho tien po. 

En cuanto á lo demás la operacion es la misma en 
ambas soluciones : la solución de hiposulfito no nece-
sita calentarse ni es necesaria tanta cantidad, pues 
basta que , en el fondo de la vacía, se halle cubierta 
la plancha. 

Se moja pr imeramente la plancha en el agua pura 
que contiene la vacía, zambulléndola solamente sin 
soltarla ; se saca inmediatamente, pues basta que e l 
agua haya cubierto su superficie; y despues, sin 
dejarla secar, se zambulle, en el agua salada ; si 
no se mojara primero la plancha en el agua pura 
antes de meterla en la salada, ó en la solucion de 
hiposulfito, estas úl t imas harían en ellas manchas 
indelebles. Para facilitar la acción del agua salada ó 
del hiposulfito que se apoderan del iodo, se agita la 
plancha dentro del liquido con un gancho pequeño 
de cobre estañado que se pasa por debajo de ella, se 
levanta y se le di ja caer muchas veces. Cuando el co-
lor amarillo ha desaparecido del todo, se saca la 
plancha cogiéndola por ambas estremidades, cerran-
do las manos por el espesor, para que los dedos no 



toquen la prueba , y se zambulle inmediatamente en 
la primera vacía de agua pura . 

Se toma entonces el aparato ya descrito. Se saca la 
plancha de la vacía de agua destilada, se coloca en 
seguida, sobre el plato incl inado; y después, sin dejar 
t iempo para que se seque, se echa por la superficie y 
por arr iba de la plancha, el agua destilada muy c a -
liente, pero no hirviendo, de manera que cayendo es-
ta agua forme una cascada sobre toda la estension de 
la p rueba , y consigo arras t re toda la solucion de sal 
marina ó de hiposulfito, que está ya muy debilitada 
por la inmersión de la plancha en la pr imera v a -
cía \ 

No debe emplearse menos de un litro de agua des -
tilada para una prueba del grandor ind icado; pues 
ra ras veces dejan de quedar algunas gotas sobre la 
plancha despues de haber ech'ado esta cantidad de 
agua caliente sobre la p rueba . En tal caso, debe ha-
cerse desaparecer esas gotas, antes que hayan tenido 
t iempo de secarse, porque podrían contener algunas 
part ículas de sal marina y de iodo; se separan so-
plando con fuerza con la boca sobre la plancha. 

Concíbese cuan impor tante es que el agua que se 
emplea para este lavado sea pura , porque secándose 
sobre la superficie de la plancha, á pesar de la rapidez 
con que se ha echado, si esta agua contuviese alguna 
materia en disolución, se formarían sobre la p rueba 
manchas indelebles. 

Para asegurarse de si el agua puede convenir para 
este lavado, se echa una gota sobre una plancha b r u -
ñida y, si haciéndola evaporar por medio del carbón 
no deja ningún residuo, puédese sin temor , emplear . 
El agua destilada no deja señal a lguna. 

4 Si se emplea hiposulfito en el agua dest i lada, deberá echarse menos aoe 
de la sal mar ina . 

La prueba queda acabada despues de este lavado, 
y no falta mas que preservarla del polvo y de los va-
pores que pueden empañar la plata. El mercurio que 
dibuja las imágenes se descompone en parte, adhiere 
á la plata, resiste al agua que se le echa encima, pero 
no puede sufrir ninguna frotacion. 

Para conservar las pruebas, es menesler ponerlas 
bajo de vidrio y encolarlas, y así son inalterables aun 
puestas al sol. 

Como es posible que viajando no se pueda atender 
á guarnecer las pruebas , se podrá , asimismo, conser-
varlas encerradas en una caja, y aun para mayor se-
guridad, se podrán encolar pequeñas cintas de papel 
en las jun tu ras de la cobertera L 

Es preciso decir q u e las planchas de plata pueden 
servir muchas veces, mientr.is no se descubra el co-
b re ; pero importa mucho qui ta r cada vez el mercu-
rio, como queda dicho, empleando la piedra pómez 
con el aceite, y cambiando á menudo de a lgodon; 
pues, de otro modo el mercurio acaba por adherirse 
á la plata, y las pruebas logradas en este amalgama son 
siempre imperfectas, porque les falta Vigor y l im-
pieza. 

' El autor había ensayado p rese rva r las pruebas por medio de diferentes 
barnices obtenidos con el succino , el copal, la goma clástica, la cera y muchas 
r e s inas ; pero había observado que, con la aplicación de un barniz cualquiera,-
las luces de las pruebas se habían apagado, y al mi smo t iempo se habían e m p a -
liado los fuer tes . A este inconveniente se unia la descomposición del mercur io 
por su combinación con los barnices ensayados; cuyo efecto que no comenzaba 
a desarrollarse hasta al cabo do dos ó t res meses, acababa por des t ru i r comple-
tamente la imagen. En cuanto i lo demás, basta para que el autor desechase 
completamente el uso de los barnices, que su aplicación des t ruyese la intensi-
dad de las luces, pues la perfección que mas se desea es el poder aumentar 
esta intensidad. 



DAMASCO ( H O J A S D E ) . 

Estas hojas de sable se llaman así do Damasco c i u -
dad de Siria, en que t iene lugar su fabricación pr in-
cipal. Estas hojas presentan en su plano diseños a n u -
barrados muy varios, venas al ternat ivamente blancas 
y negras, finas, listadas, en t re te labas y paralelas; su 
corte es tan eseelente, y, con tal habilidad lo m a n e -
jan los Orientales, que cortan un pedazo de algodon 
mojado con la misma facilidad que- un pedazo de man-
teca ; pero estas hojas tienen el defecto de ser tan f rá-
giles como el vidrio 

Los dibujos que se observan en este acero parecen 
depender de la presencia, en la pasta, de un carburo 
de hierro regularmente cristalizado que se halla á des-
cubierto por la acción de los ácidos debilitados, pro-
duciendo esa especie de anubar rado gris que contras-
ta con un fondo mas claro. 

Ignórase el proceder de los Orientales, mas, de r e -
sultas de los t rabajos de varios químicos distinguidos, 
las fábricas francesas producen en el dia hojas damas-
quinas que, sin la menor diferencia, ofrecen el a s p e c -
to, la calidad y la ligereza de las que vienen de 
Oriente. Aun mas, las manufac turas del d e p a r t a m e n -
to de Bouchi'S-du-Rhóue envian al Oriente, hermosas 
hojas damasquinas , en que la platina se halla añadida 
al acero. Consta, en efe< to, que la adición, al acero 
ordinario, de algunos centesimos de platina, de pla-
ta, ó de algunos otros metales, les comunica escelen-
tes calidades, y la facultad de adquir i r un eseelente 
adamascado por la acción del ácido sulfúrico. 

D A N A X D A . 

Este aparato, debido á M. Manoury de Ectot , que 
puede ser considerado como perteneciente a la cate-
goría de las ruedas hidiáulicas del género de las lla-
madas de reacción, p rodu jo una grande sensación en 
el mundo instruido en el momento en que el inven-
tor lo hizo conocer : las aplicaciones del principio, 
hasta ahora, no se han genera l izado; mas sea lo que 
fuere , la danaída es susceptible de producir un gran-
dísimo efecto. 

La parte principal de esta máquina consiste en una 
cuba de hoja de lata tan alta como ancha y ta ladrada 
en el centro de su fondo con un aguje ro circular al 
través del cual pasa un eje vertical de hierro cuyo agu-
je ro no cierra exactamente, dejando á su a l rededor 
u n anillo descubierto, por donde se escapa el agua á 
medida que pasa en la cuba . El eje gira con la cuba 
sobre un quicio y es detenido en su parte superior p o r 
una especie de rueda dentada . 

El objeto de M. Manoury ha sido trasmit ir en u n 
todo á las partes sólidas de la máquina , la cantidad 
de fuerza viva debida al agua que mana por la parte 
superior en la cuba, para emplearla en seguida por el 
aparato mismo para producir un efecto útil, que no 
sea disminuido sino de la corta cantidad absoluta-
mente necesaria del agua para escaparse por el orificio 
del fondo. 

Hé aquí como lo ha conseguido : en el e je vertical 
está fijo un tambor igualmente de hoja de lata con-
céntrico en la cuba, y cerrado por los dos es t remos. 
Este tambor , que rueda con la cuba, llena casi toda 
la capacidad, y no deja entre su pared esterior y la 
pared interior d e la cuba sino un inlérvalo de cua t ro 



á cinco centímetros. Este vacío se estiende igualmente 
entre el fondo de la cuba y el del tambor , que con 
todo eso se hallan mas arr imados el uno al otro. E n -
tre estos dos fondos se hallan dispuestos muchos ta-
biques que los reúnen, y que están dirigidos como los 
radios de un círculo, desde la circunferencia hasta el 
borde del orificio anular del fondo de la cuba . 

El agua llega entre las dos circunferencias del tam-
bor y de la cuba, por medio de uno ó muchos tubos 
q u e comunican con un depósito superior . La parte in . 
ferior de estos tubos corresponde con el nivel del 
agua en la cuba, en donde están encorvados para que 
el agua cuele horizontalmente y tangentemente en la 
circunferencia media entre la de la cuba y la del t a m -
bor . La celeridad adquirida por el agua en su caida 
desde el depósito superior, hace tomar á la máquina , 
a l rededor de su eje, un movimiento que, en teoría, 
se aceleraría poco á poco, hasta que la celeridad de 
la máquina fuese la misma de la del agua que va al 
depósito, de manera que no habría choque sensible 
en t re el agua que fluye y la q u e está contenida en la 
máqu ina . 

Este movimiento circular da á la masa de agua, 
comprendida en t re las dos superficies cilindricas del 
tambor y de la cuba, una fuerza centrífuga con la 
cual compr ime, de adent ro á fuera, las paredes de la 
cuba. Esta fuerza centrífuga obra igualmente sobre la 
porcion de agua comprendida entre el fondo del tam-
bor y el de la cuba, pero con una intensidad decre-
ciente de la circunferencia al centro. 

La masa de agua está pues animada de dos fuerzas 
opuestas la una á la o t r a : la pesadez y la fuerza cen-
trífuga. La primera tiende á hacer salir el agua por 
el orificio anular del fondo de la c u b a ; la segunda 
tiende, al contrario, á separarla de él : á estas dos 

fuerzas se junta una tercera, el roce , que , en las m á -
quinas comunes, disminuye el efecto útil indicado por 
la teoría, absorviendo á menudo u n a porcion consi-
derable de la fuerza viva, y que , en esta máquina, re-
sulta en provecho de la m i sma ; p o r q u e se concibe 
que el efecto sería nulo sin el frote ó roce que se ejer-
ce tan lentamente en las paredes de la cuba y del 
tambor en el sentido de su movimien to ; entonces el 
agua tomaría solo un movimiento de rotacion y no 
arrastraría la máquina con ella. 

De la combinación de estas tres fuerzas debe resul-
tar un derramamiento mas ó menos rápido por el or i -
ficio anular del fondo de la c u b a ; y cuanto menor 
fuerza viva quedará al agua al salir , mas se tendrá 
que emplear para producir el efecto al que estará 
destinada. 

1.a fuerza motriz es el peso del agua colada, m u l -
tiplicado por la altura del nivel super ior del depósi-
to encima del fondo de la cuba, y el efecto útil es este 
mismo producto, menos la mitad de la fuerza viva 
conservada en el agua que cuela por el orificio anu -
lar. 

Para hacer producir á la danaida el mayor efecto 
posible, será preciso dar á la cuba una altura mucho 
mayor que la mitad de la al tura de la caida, de m a -
nera que el agua al caer en los tubos recorra la mi-
tad de esta al tura, y que la otra mitad sea igual á la 
altura en la cual el agua queda en la cuba por la 
fuerza centrífuga. 

En los esperimentos hechos con la danaida por una 
comision nombrada por la Academia de ciencias, se 
ha encontrado que el efecto útil era constantemente 
superior á siete décimos de la fuerza motriz, y que 
por lo común se acercaba á 75 centésirnos de esta 
fuerza, aun sin desfalcar el roce de las poleas y la ri-

2. 



gidez de las cuerdas empleadas para estos esperi-
mentos. 

D A V Y N A , 

Llámase así la lámpara de seguridad adoptada en 
las minas de uila. Su nombre procede de su inventor, 
sir Humphry Davy, uno de los mas célebres químico^ 
de nuestro sislo. Este descubrimiento es uno de los 
mas importantes en la historia de la humanidad, y á 
el deben su vida una multi tud de personas. 

El gas que los químicos denominan hidrógeno c a r -
bonado se desprende, en gran abundancia, en las 
sn .nasde ulla. Por la mezcla con el aire, en las g a -
l enas de las minas, .produce, cuando está en cierta 
proporción, mezclas esplosivas que detonan cuando 
se penetra con una luz en los para .es en que está 
contenido. Estasesplosio.nes produce., casi siempre la 
muer te de los mineros que se hallan en las galerías 

reconocen el peligro observando que la luz de 
su lampara ofrece, en su estrem.dad, un ensancha-
miento mas o menos pronunciado, y un color azul 
mas ó menos subido, según es mas ó menos conside-
rable la proporcion de hidrógeno carbonado. En este 
caso, para evitar el peligro, se echan en tierra boca 
abajo, en cuya posicion procuran llegar á las partes 
sanas de las minas. 

Lo mas terr ible no es el calor de la súbita de tona-
ción : lo que constituye el peligro principal de estas 
esplosiones es la rapidez con que acude el aire de to-
dos lados para llenar el vacío producido por la c o m -
bust ión del hidrógeno carbonado que se reduce en 
agua y en acido carbónico, de lo que resulta un vien-
to cuya impetuosidad es tal. que á los pobres mineros 
que encuentra los arrastra y estrella contra las p a r e -

des de la mina. A cada instante, refieren los per iód i -
cos desgracias que suceden en las minas sujetas á es-
ta calamidad. Cuarenta > siete personas perecieron en 
la esplosion de las minas de INewcastle en -1855. 

Por mucho tiempo, se ha ignorado completamente 
la causa de tan desastrosos accidentes) los medios de 
prevenirlos y de paralizar sus efectos. En los parages 
mas peligrosos de las minas, los mineros se p r o c u r a -
ban una luz suficiente por medio de lámparas de p e -
dernal ; pero el gasto era considerable. Estas l ampa -
ras se componen de una rueda de acero de 16 á 18 
centímetros de diámetro, móvida con un encaje con 
gran rapidez, y en cuya periferia hay un pedernal que 
produce chispas. Pero aun este aparato, si bien me-
nos peligroso que las lámparas ordinarias, no dejaba 
de producir esplosiones. 

Para purificar el aire de las callejuelas ó galerías sin 
sálida en que el aire no habia penetrado desde mu-
cho t iempo, pegábanle fuego los mineros. Con este 
obje to , un t rabajador , cubierto con vestidos mojados, 
enmascarado, con los ojos de vidrio, y armado de u n 
hachón colocado á la estremidad de una pérlica, pe-
netraba en la galería arrastrándose y conduciendo de-
lante de sí la pértica hasta que se efectuase la deto-
nación. P« ro no es difícil comprender lo arriesgado de 
esta ventilación. 

Los frecuentes y graves desastres que tenían lugar 
en las minas de ¡Newcastle, en los años de 1815, 1814 
y 1815, habiendo perecido instantáneamente ciento y 
u n a persona de una sola detonación, indujeron á una 
sociedad filantrópica á encargar á sir Hun phry Davy 
que hiciese las indagaciones necesarias para hallar un 
medio que permitiese llevar luz en las minas si» pro-
ducir infiamacion del mal aire. Entonces fue cuando 
después de haber demostrado la naturaleza del mal 



aire de las minas, y reconocido que se volvía esplosivo 
cuando mezclado con 6 á 7 veces su volumen de aire, 
inventó la lámpara de seguridad á la que, en recono-
cimiento, dieron su nombre los mineros. 

La forma de estas lámparas varia considerable-
mente, mas í a que vamos á describir es de una cons-
trucción tan sencilla como sólida. 

Consta de tres partes pr inc ipa les : 
Del receptáculo ó depósito de aceite. 
De una cubierta impermeable á la llama. 
De otra cubierta á modo de jaula que sirve para 

Ajar la anterior en el receptáculo y preservarla de to-
do choque. 

De un forro ó cubierta constituida por una red ó 
rejilla metálica que c o n t i e n e \ \ 4 0 agujeros por centí-
met ro cuadrado, construyese de latón ó de hierro. El 
alambre puede tener | ó j de milímetro de diáme-
t ro . 

Esta lámpara indica á cada instante al minero el es-
tado de la atmósfera de la galería, y le advierte cuan-
do debe retirarse. En efecto, cuando el gas inflamable 
se mezcla con el aire, aun en corta proporcion, fácil-
men te se conoce por el aumento del volumen de la 
l lama de la lámpara. Cuando forma la duodécima 
par te del aire, el cilindro se llena de una llama azul 
muy débil, en medio de la cual se distingue la l lama 
de la lámpara. Si el gas forma el quinto ó el sesto del 
aire , cesa de ser visible la l lama, pues el cilindro se 
llena de la l lama bril lante de la mezcla combusti-
ble. 

Por úl t imo si es muy considerable la mezcla de gas 
inflamable, cuando, por ejemplo, forma la tercera 
parte del aire, la lámpara se apaga completamente . 

Si se tiene la precaución de colocar debajo y al re-
dedor de la torcida, muchos alambres de platina, que 

den vueltas en espiral, y de milímetro del diámetro, 
á corta diferencia, p u e d e aun en este caso ser útil la 
lámpara al minero. En efecto, al momento en que la 
luz se apaga, la platina se muestra candente, á causa 
de la propiedad que posee de determinar la combus-
tión de los gases inflamables, al contacto del aire, en 
cuyo estado, conserva emitiendo una claridad sufi-
ciente, mientras que haya aire en las galerías, de mo-
do que el minero, guiado por esta nueva lámpara, 
tiene el t iempo de huir de esos parages. Así, la adición 
de alambres de platina á las lámparas es una mejora 
tan curiosa como úti l . 

La red ó rejilla metálica que rodea la llama h a -
ce que esta últ ima sea menos aparente, de modo 
que las lámparas de seguridad dan menos luz que las 
lámparas ordinarias. Mas este inconveniente se r eme-
dia mediante reflectores ó chapas de estaño colocados 
detrás de la l lama. 

Esta invención ha causado una revolución en In-
glaterra. Sin ella se hubieran abandonado muchas 
minas, y algunas que, en efecto, lo habían sido, se 
han vuelto á abrir despues del descubrimiento de esta 
lámpara preservativa. 

Pues bien ¿quien lo creería ? á pesar de la innega-
ble seguridad que resulta de esta lámpara, muchos 
mineros se sirven aun de las lámparas ordinarias, y 
en muchas minas de Francia no es conocida la Davy-
na. Así, no hay que estrañar las numerosas y desas-
trosas catástrofes, cuyas terribles consecuencias de -
berían hacer abrir los ojos á los dueños y á los traba-
jadores. Pero, ¡ ay ! el imperio de la rut ina de tal 
modo avasalla al hombre, q u e á veces prefiere arries-
gar su vida á introducir el menor cambio en sus cos-
tumbres, disposición funesta y hasta deplorable. 



D E C O R A C I O N E S . 

Làstrico. 

Se designa en Ñapóles bajo este nombre, q u e signi-
fica pavimento, una capa de mortero hecha con restos 
de piedra pómez, de toba ó cascajos, cuyos pedazos 
mas grandes son menores que una nuez, y de cal apa-> 
gada de ocho dias, bien desleída y reducida á consis-
tencia de leche un poco espesa. Se muele esta mezcla 
repetidas veces, rodandola con la cal ; se deja repo-
ne r todo por veinte y cual ro horas, y después se 
muele de nuevo. Se repite la misma operacion, aña-
diendo siempre leche de cal hasta que la mezcla no 
se agile mas. 

Antes de aplicar esta composicion para que haga las 
veces de ladrillos en los aposentos, se empieza por t a -
pa r bien todas las jun tu ras y hendijas del piso con cal 
en pasta algo consistente; se estiende una capa de 
piedrecitas en seco bien colocadas, de una pulgada de 
espesor á lo mas. 

Sobreestá capa de piedras se echa y estiende de una 
vez el làstrico, y se le dati cerca de cinco pulgadas de 
grueso ; pasadas veinte y cuatro horas, cuando la sus-
tancia haya adquir ido bastante firmeza para poderse 
caminar por encima, se golpea con gruesos pisones de 
madera , apisonándola siempre del mismo modo hasta 
que toda la superficie quede macizada. Trascurridas 
veinte y cuat ro horas, se repite la misma operacion 
con pisones mas pequeños, procurando cruzar los 
golpes. Se repi te el pisonaje hasta que el làstrico ten-
ga la firmeza necesaria, lo que se conoce por la r e a o 
cion del pisón. Entonces la capa que tenia cinco pul-r 
gadas no tiene ya sino tres. El làstrico bien preparado 

se endurece tanto como la piedra, de modo que sus 
restos, cuando es un poco viejo, pueden servir para 
gradas de escalera ; su peso, en volumen igual, es casi 
el mismo que el de la madera de roble. 

En Venecia se hacen también pavimentos de apo-
sentos formados de una « apa de cimento de cerca 4 
pulgadas de grueso, compuesta de una mezcla de te-
jos y ladrillos, rotos groseramente y mezclados con 
buena cal. Se pone por lo regular una par te de cal 
apagada sobre tres y media de t i j as y ladrillos mez-
clados. Esta capa se estiende de una sola vez por me-
dio de rastrillos con puntas de hierro. Cuando está 
bien nivelada se deja reponer uno ó dos dias según la 
estación ; despues se apisona con una barra de hierro, 
pasando desde luego en la misma dirección de una 
pared hasta otra. Un dia despues, se golpea de nuevo 
cruzando los golpes; por fin se deja de apisonar cuan-
do los golpes ya no quedan impresos. 

Se deja enjugar duran te un dia, y despues se es-
tiende una segunda capa de cerca de pulgada y media, 
compuesta solamente de tejos pulverizados y molidos 
con una cantidad i . ua l decaí apagada. Sobre esta ca-
pa aun reciente, se esparcen pedacitos de marmol de 
diferentes colores, que se hacen e n t r a r e n la capa ro -
dando por encima un cilindro de cosa de un pié de 
diámetro. Se apisona esta segunda capa como la pre-
cedente, con los mismos instrumentos, pero con m e -
nos fuerza y con ciertas precauciones. Se repite el 
apisonamiento de dos en dos dias, hasta que los p e -
dacitos de marmol estén enteramente metidos y cu -
biertos por la parte pulida del mortero que sale por 
sus jun turas . 

Ai cabo de diez ó doce dias-se procede al b ruñ ido ; 
se comienza desde luego por desbastar la superficie 
con un asperón tosco engastado al estremo de un pe -



dazo de madera á modo de cuña . Se lava el bar ro que 
se forma, y se continua la operacion aplicando en vez 
del primero otro asperón de u n grano mas fino; por 
úl t imo se termina con la piedra pómez. 

Como el lavado se lleva consigo algo de cimento, se 
forma con polvo de piedra colorada y cal, una especie 
de mortero cuyo color debe ser en lo posible el mismo 
que el de los pedazos de marmol con el cual en gene-
ral se llenan los vacíos que hayan formado. Se da 
lus t re al todo con una trulla b r u ñ i d a ; en fin, se e s -
t iende sobre la obra una ó dos manos de aceite de 
lino muy caliente, que, penet rando hasta cierta p r o -
fund idad , le da u n a dureza digna de atención* y la 
hace susceptible de tomar u n pul imento muy bri-
llante. 

Si se quiere que el pavimento hecho de este modo 
tenga casillas coloradas, se dibuja sobre un papel al-
go fuer te la cuarta parte de la estension del area de 
la pieza (que suponemos cuadrada) ; se pica este d i -
b u j o y se aplica sobre el cimento, y se estarce con 
polvo de carbón metido en una muñeca de tela, se re-
pite esta operacion cuatro veces, teniendo cuidado de 
volver el dibujo cada vez para que el cuadro total 
quede compuesto de cuatro partes simétricas. 

Terminado el trazado, y acordados los colores que 
ha de tener, se forman montoncitos de pedazos de 
marmol , cada uno de un color par t icu la r ; mas para 
que estos pedacitos tengan á corta diferencia el mismo 
grueso se hacen pasar en un principio por un enreja-
do de hierro, cuyas mallas de unas dos líneas, no d e -
jan pasar sino los pedazos muy pequeños ; un segun-
do enrejado de mallas algo mas anchas deja pasar los 
q u e tienen el grueso conveniente, y retiene los que se 
reputan por demasiado gruesos . Se machacan de 
nuevo estos úl t imos y se pasan aun por el enrejado. 

Hay obreros que tienen bastante acierto5á pr imera 
vista para dar á los pedazos pequeños de marmol una 
figura cónica y el mismo grueso á corta diferencia. 

Para pegar estos pedazos de marmol, se tiene u n 
cartón en el cual se hace una abertura de la misma 
figura y dimensión del compart imiento que se trata de 
pav imenta r ; se aplica este cartón sobre la caja de c i -
mento aun reciente, y se van esparciendo con la m a -
no, con la igualdad posible, los pedacitos de marmol 
colorados, cuidando de no poner ni demasiado ni muy 
pocos ; si se verifica el primer caso resulta que se so-
breponen y los que quedan encima se despegan, y en 
el caso contrario, las parles de la superficie que no 
están cubiertas de marmol se gastan mas pronto, lo 
que hace que se formen huecos que afean el pavimento. 
Se meten en el c imentólos pedacitos de marmol , gol-
peando encima con un pedazo de madera p lano; se 
opera del mismo modo en cada compartimiento, y 
despues se hace rodar el cilindro de piedra para igua-
lar el todo; se apisona repetidas veces, y se procede 
al bruñido, como queda dicho mas arriba. Sin e m -
bargo como los contornos carecen siempre de mas ó 
menos regularidad, se vuelven á trazar, despues d é l a 
operacion del bruñido, con una punta de acero, y se 
llena el trazo con negro de h u m o molido al aceite de 
nueces. Se hace esta especie de pavimentos en peque-
ñas casillas que imitan al mosáico ó á los tapices muy 
historiados. 

Cuando estas obras se han de hacer en cuartos b a -
jos ó sobre bóvedas, es necesario sentarlas sobre un 
macizo de mazonería de mampuesto bien apisonado y 
nivelado; si es un piso, es menester que las vigas que 
lo han de sostener tengan mas grueso que las que se 
ponen en los pavimentos ordinarios. Se ponen sobre 
estas vigas tablas de una pulgada de grueso, sobre las 



cuales se echa una cama de paja antes de estender la 
pr imera capa. 

En las casas particulares, se hacen estos pavimen-
tos de un solo color ó de muchos, imitando el granito. 
Algunas veces para economizar, basta la capa de ci-
m e n t o bien batido é igualado, que se colora de rojo, 
y se frota como los pavimentos de ladrillos comunes. 

Para que estos pavimentos conserven largo tiempo 
su hermosura , es bueno que estén compuestos de pe-
dazos de piedra iguales en dureza, en cuanto sea posi-
b le ; y asimismo es menester construirlos con prefe-
rencia en cuartos bajos, sobre bóvedas y en piezas no 
espuestas al batuqueo que causan los carruajes : así 
se conservan dos ó trescientos años y aun mas. 

Se ve esta clase de pavimentos en París, calle de 
Mont Blanc, fonda del cardenal Fesch. y bajo la co-
lumnata del Louvre, por la parte S. Germán el Auxer-
rois. Este último construido por M. C. sobre los d i -
bu jos de Fontaine, aunque espuesto al aire, se con-
serva muy bien; solo costó 6,0n0 francos, cuando un 
mosaico hubiera costado 90,000. Por otra parte reem-
plaza con ventaja un baldosado de piedras de m a r -
mol. 

Estuco para los adornos y molduras do arqui tec tura . 

Cuando las obras de estuco han de tener mucho re-
lieve, como los capiteles, comizas, etc., se comienza 
por hacer el bosquejo ó la ku esatura del modo si-
guiente : se fijan en la superficie sobre que ha de esp-
iar colocada la obra, clavos ú otras herramientas de 
hierro, que salgan fuera dé la perpendicular según el 
espesor que deba tener el relieve en estuco ; se p re -
para en seguida mortero hecho de cal y arena fina 
bien mol ida ; asimismo se procura buen yeso en pol* 

YO en cantidad suficiente; hecho esto, se moja con u n 
pincel el lugar donde se han clavado los hierros, des-
pues se cubren prontamente todas estas superficies 
con una capa de buen yeso, haciéndole tomar la fi-
gura que la obra debe tener cuando quedará aca-
bada . 

llecha esfa operación, se estiende sobre una tablita 
cierta cantidad de mortero, con el cual se forma, 
siempre sobre la tablita, una pequeña hortera capaz 
de contener una cantidad de yeso amasado doble de 
la del mortero; se llena de agua esta hor ter i ta , y se 
esparce con la mano por encima jeso en polvo, hasta 
que toda el anua se haya absorvido, y al momento se 
amasan bien el yeso y el mor tero juntos para em-
plearlos en seguida : sirven para esto las trullas de di-
ferentes tamaños, espátulas, etc., según que el t rabajo 
sea mas ó menos delicado. 

Para la tercera capa se disminuye la dós i s t l e yeso, 
de suerte que, para la última hechura del bosquejo es 
menester tan solo una parte de jeso para tres de mor-
tero. Luego que se ha terminado el bosquejo, antes 
de cubrirlo de estuco, se humedece bien con agua, 
hasta que se haya penetrado de cuanta pueda e m b e -
be r ; luego se aplica el estuco : cuando este está seco, 
se repasa la obra con instrumentos de, acero agudos 
y encorvados; en fin, se pule con lienzos mojados y 
polvo de piedra pómez, y alguna vez con el dedo solo. 
Se acaba de dar el lustre con aceite de l ino; pero es 
menester tener cuidado en esta última operacion, de 
frotar vivamente, sin cuya circunstancia el aceite d e -
jaría manchada la obra, lo que la afearia para siem-
pre . 

El bruñido del estuco es una operacion minuciosa, 
y pide una cierta práctica cuando las superficies están 
erizadas de pequeñas eminencias, las que es menester 
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manejar con cuidado, ó surcadas de muescas con aris-
tas cuya pureza conviene conservar. 

Cuando se t ra ta de cubri r de estuco una comiza, co-
lumna, ó cualquiera otra superficie de esta especie no 
erizada de aspereza alguna, es menester, despues de 
labrada la comiza, ó torneada la columna con un ca-
libre, cubrirlas de una capa de estuco, despues pasar 
otro calibre de la mismísima finura que el anterior, 
pero hecho ó dispuesto de modo que pasándolo sobre 
la comiza ó columna, vaya dejando una capa de es-
tuco de cerca una línea de espesor. Procediendo de 
esta manera, puede estarse seguro que se obtendrá 
buen resu l tado . 

Podemos conducirnos del mismo modo siempre que 
la superficie sea lisa y regular. Supongamos una pared 
toda igual ; despues de haberla cubierto con u n a 
fue r t e capa de yeso, se podrá, para igualarla perfec-
tamente,* hacerle pasar por encima un calibre de corte 
recto : el mismo instrumento puede servir también 
para igualar y dar espesor á la capa de estuco, bastan-
do para esto apar tar de la pared la lámina que corta 
una cantidad igual al espesor q u e se trata de dar a l 
estuco. 

Cuando los adornos han de tener poco vuelo, es 
inútil hacer el bosquejo de yeso y mortero : basta 
entonces mojar bien el fondo, q u e debe ser algo r ú s -
tico para que el estuco se agarre mejor . Despues dé 
haber estendido sobre la superficie una capa de e s tu -
co de unas dos líneas de espesor, y haberla igualado 
con u n lienzo mojado algo grueso, se aplicará encima 
el d ibu jo en grande de la obra, y despues de picados 
sus contornos, se estarcirá con polvo de carbón ; he-
cho esto, se comenzará á hacer el vuelo que deba te-
ner el relieve, con estuco duro , cuidando de fijar cla-
vos pequeños en los lugares donde las eminencias de-
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ben ser poco considerables, para que las sirvan de 
apoyo para humedecer las materias de tiempo en 
tiempo mientras se labran, para q u e el todo forme una 
sola y misma masa. 

Cuando se quiere aplicar estucos sobre fachadas es-
puestas á la intemperie délas estaciones, ó en lugares 
sujetos á la humedad, debe desecharse el yeso como 
poco idóneo para resistir á estas causas de destrucción; 
entonces se hará uso de la puzolana, ó, en su defecto, 
de tejos picados; y, para que este mortero así c o m -
puesto forme cuerpo con mas pront i tud , se le echará 
creta ó cal en pol vo. Algunos estuquistas emplean en 
estos casos un mortero compuesto de seis partes de 
cal, tres de arena, dos de cagafierro, una de tejos p i -
cados y una de tártaro de v ino ; el todo bien molido 
muchas veces, se emplea para fo rmar el bosquejo, y 
este se cubre con estuco preparado, como se ha dicho 
antes. 

Betún para las decoraciones e n re l ieve. 

Desde el año \ 806, se fabrican en Francia diversos 
adornos imitando las mas ricas esculturas con una 
composicion plástica, amoldada, compuesta p r inc i -
palmente de carbonato de cal, cola fuerte y pasta de 
papel . Se emplea en particular para las decoraciones 
de bajo relieve, marcos ú or laduras do radas : la mis-
ma se ha aplicado, hace algunos años, para hacer es-
tatuas. 

Es tuco . 

El estuco es una composicion de cal ó de yeso sus -
ceptible de cierto pulimento. Para hacer buen estuco 
de cal, se recogerán piedras de esta sustancia que 
sean de la mejor calidad posible, lo q u e se conoce si, 



golpeándolas, producen un sonido claro, y son por 
otra parte bien blancas. Se estenderá esta cal en pie-
dra , remojándola desde luego en agua, cuidando de 
no echar de nuevo hasta que la cal comience á humear . 
Se facilitará su fusión revolviéndola al paso que se 
deslíe. Luego que esté apagada la cal. se amasa y se 
limpia sobre una baldosa de piedra ; y despues se tiene 
cubierta de arena por cinco ó seis meses ó mas. Cuan-
to mas t iempo está apagada, mejor e s ; pero si hay 
necesidad de emplearla inmediatamente que ha sido 
apagada, será preciso amasarla muchas veces, para 
comunicarle propiedades que no puede adquir i r sino 
al cabo de mucho t iempo y en tusar húmedo. 

Siendo la cal escogida y estando bien preparada, so-
lo falta procurarse las materias que son propias, mez-
clarlas unas con otras, y hacer el estuco. Estas mate -
rias son por lo regular el polvo de marmol ó de cua l -
quiera otra piedra blanca y dura . Se mezclan ord ina-
r iamente cantidades iguales de cal y polvo de marmol, 
las que se amasan bien sin poner agua. Sin embargo, 
si en lugar de polvo de marmol se toma cualquier 
ot ro polvo de naturaleza menos árida, se podrá poner 
u n poco menos de cal. 

Estuco de yeso. 

El estuco que se hace con yeso no resiste á la h u -
medad ni á la intemperie del a i re ; pero, empleado 
en un lunar seco, tiene bajo muchos aspectos cual i -
dades ventajosas sobre el estuco decaí . La dureza que 
adquiere , la facilidad de poderle dar colores diferen-
tes, el bruñido de que es susceptible, lo ponen en 
disposición para imitar casi al natura l los mármoles 
mas bellos. 

La bondad de este estuco depende mucho de la ca-

lidad de la piedra de yeso y del grado de cocimiento 
que se le da. No seria difícil prescribir algunas reglas 
acerca de esto, atendida la naturaleza de las piedras 
de yeso que no es la misma en todos los países. En 
París, donde el yeso es escelente, se quebranta la pie-
dra en pedazos de tamaño de un huevo; se calienta un 
horno como para cocer pan, se meten en él pedazos 
de piedra y se c ierra; pasado algún t iempo se abre y 
se sacan algunas piedras que se rompen para saber si 
están cocidas al grado conveniente ; lo que se conoce 
por alaunos puntos brillantes que se ven en el centro 
de la piedra, porque la calcinación no ha penetrado 
aun exactamente hasta al l í ; de modo, que si la p ie -
dra presenta una fractura perfectamente blanca en 
toda su estension, será une prueba de que el yeso 
está demasiado cocido; y no lo estará bastante cuando 
se observen puntos brillantes á alguna distancia del 
centro. 

Para dar aun al estuco en yeso mas dureza, se ama-
sa este úl t imo con agua en la que se haya disuelto 
cola fuerte. Hay quien añade cola de pescado y t a m -
bién goma arábiga. Es bueno que el agua de cola en 
que se remoja el yeso esté caliente, de lo contrario la 
materia se endurecería demasiado pronto, y no se 
tendría tiempo de darle la forma que se desea. 

Sise quiere que el estuco imite los mármoles, se 
ponen colores en el agua de cola. 

Se estiende el estuco de yeso del mismo modo que 
las otras capas, cuando la superficie es de una misma 
igualdad. 

Luego que la obra está bien seca, se pule on una 
especie de piedra de afilar que tiene el grano mas fino 
quela de asperón. Con la piedra en una mano se frota 
la capa, y en la otra se tiene una esponja embebida 
en agua, con la que se limpia cont inuamente el lugar 
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que se acaba de frotar, para qui tar á cada momento 
las moléculas de yeso que se han despegado p u -
liéndolo. Se moja de t iempo en t iempo la esponja en 
agua limpia, pa ra qui tar la la suciedad que haya p o -
dido tomar . 

Se continúa el bruñido con u n a muñeca de lienzo, 
agua , creta, t r ipoli , ó también con polvo de carbón 
de sauce pulverizado muy fino, cuidando siempre de 
lavar con la esponja . Se da el úl t imo bruñido con u n 
pedazo de fieltro de sombrero empapado en aceite y 
polvos de t r i p o l ; en fin, se termina del todo con el 
pedazo de sombrero embebido de aceite solamente. 

Si se quiere que el estuco imite á los mármoles de 
diversos colores, se buscan m u c h o s vasospequeñosque 
cada uno contenga agua de cola, en la cual se remoja 
u n color pa r t i cu l a r ; se amasa con estas aguas una 
cantidad de yeso del q u e se forman galletas que se 
colocan unas sobre otras, á medida que se van for -
mando , y hecho esto, se vuelve el rimero hácia un 
costado, y se corta á ta jadas que se aplican al instante 
sobre la superficie destinada para recibir la capa. Se 
concibe sin dificultad que estas tajadas, siendo com-
puestas de una parte de todas las galetas, deben for-
mar , cuando están aplastadas, un campo de diver-
sos colores. Cuando la obra está perfectamente seca, 
se pule como se ha dicho arr iba. 

Con el estuco de yeso se ha conseguido represen-
tar toda especie de objetos, en particular paisajes y 
ruinas . Esta clase de obras pide destreza, práctica y 
conocimiento del d ibu jo . Indiquemos sucintamente 
la marcha q u e se sigue por lo común en esta clase de 
operaciones. 

Despues de preparado el fondo sobre el cual se t r a -
ta de formar el cuadro, se aplica encima un papel 
que contenga el dibujo de los objetos que se han de 
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representar, cuyos contornos estén picados con u n 
alfiler; se toma un polvo cuyo color sea diferente del 
fondo, y se estarce el papel ; se aparta este y se e n -
cuentran sobre el fondo las proporciones del cuadro 
que se ha de hacer, indicadas por el trazado del polvo 
que ha pasado por los agujeros del pape l ; se impr i -
men estos contornos con una punta aguda; por fin, 
se quita con pequeñas herramientas, fáciles de d i s -
currir , toda la materia comprendida dentro de los 
contornos, á la profundidad de una ó dos líneas. 

Concluido esto, se remojan muchos colores en el 
agua de cola, que se tiene en platillos colocados sobre 
arena ó ceniza caliente : se amasa un poco de yeso en 
el hueco de la mano con estas aguas coloradas, y se 

* aplica sobre el cóncavo del cuadro que debe tener 
este color. No es menester añadir que el agua colorada 
se cambia según la variación del color que debe tener 
el cuadro. Para que los colores no chillen demasiado, 
se forma un pequeño peine con cuatro ó cinco agujas 
fijadas en la punta de un bastón, y se rascan las p a r -
tes del cuadro en donde se siguen inmediatamente dos 
colores diferentes, y así se mezclan y confunden hasta 
cierto punto . 

Aplicados todos los colores, se bruñe el cuadro p o r 
el método ordinario. Se pueden hacer de esta manera 
mesas de marmol artificial, de notable belleza ; p e r o 
es bueno saber que esta especie de mesas se manchan 
y pierden su tersura , cuando se deja caer agua en 
ellas. 

El estuco de yeso ni es difícil de preparar , ni de 
apl icar ; pero necesita un t iempo considerable pa ra 
recibir el grado de lustre conveniente, y este es sin 
duda el motivo de su poco uso. 

i i . 3 



Encoladura de los papeles de tapicería. 

Cuando las paredes no están lisas, se rascan bien 
con u n ins t rumento de hierro, ó po r medio del aspe-
ron : se toma en seguida, pa ra u n aposento de 10 
pies de altura sobre 1 5 piés en cuadro, una libra de 
cola, que sehumedece l igeramente .Unahora despues, 
se espone al fuego con -1 \ pinta de agua, añadiéndole 
8 onzas de t rement ina , y se deja cocer durante media 
hora , revolviéndola cont inuamente. Cuando la t re -
ment ina está incorporada con la cola, s e d a n á las pa-
redes dos ó tres manos de esta cola caliente. 

Para encolar el papel, se toma cola de harina, en 
la que se hace disolver t rement ina al fuego, en la pro-
porcion de 5 á 6 onzas por l ibra de cola, cuidando 
siempre de menearla bien, porque la trementina man-
charía el papel si no estuviese bien licuada con la cola. 

Este método t iene la grande ventaja de destruir las 
chinches, que se encuentran anidadas en muchos apo-
sentos, las cuales se hallan entonces cubiertas con las 
primeras capas, q u e se han dado á las paredes. 

D E D A L E S D E C O S E R . 

Su fabricación. 

Hasta 1819, los mejores dedales venian de Alemania 
ó Ingla ter ra ; su importación en Francia era muy con-
siderable ; ascendía cada año á mas de 800,000 f ran-
cos. En dicho año , MM. Rouy y Berthier inventaron 
u n método sumamen te ingenioso, con el cual consi-
guieron fabricar dedales de una perfección y solidez 
desconocidas hasta entonces. Estos dedales de acero 
templado de una sola pieza y sin soldadura, forrados 
de oro con cerco del mismo metal labrado al torno, 

no cuestan mas que dos francos cada u n o ; unos de 
dales semejantes á estos, forrados de plata y b r u ñ i -
dos, cuestan á seis francos la docena. 

El método que usan es el que sigue : en una p l a n -
cha de media línea de grueso, cortan tiras de una an-
chura suficiente para la magnitud de los dedales que 
quieren cons t ru i r ; pasan estas tiras debajo de u n 
corte q u e forma una serie de ruedas de cerca de dos 
pulgadas de diámetro, l a s q u e están asidas j un t amen-
te por medio de una pequeña cola que las u n e en t re 
si. Cada tira contiene doce ruedas. 

Un niño hace enrojecer el palastro, y lo presenta 
al oficial sobre un mandrin que recibe el cerco de 
hierro con bastante exact i tud; el oficial, con un pun-
tero grueso como la punta del dedo, da un golpe en 
el medio y lo embute en un agujero practicado en el 
centro del mandrin , y en seguida lo traslada sobre 
otro mandr in que tiene cinco agujeros cuyo hondo va 
creciendo siempre, y con el mismo puntero da la fi-
gu ra al dedal; corta este y pasa al segundo, y así s u -
cesivamente. J 

Un segundo oficial lo toma, lo pone al torno, lo 
pu le in ter iormente , lo tornea por fuera , hace el e s -
pacio para poner la birola de oro, y señala los p e -
queños agujeros que han de servir para e m p u j a r l a 
cabeza de la aguja . Panf esto tiene el obrero una rué-
d e a t a montada sobre una chapa, cortada como una 

r n e d t r , 6 ™ a s P U n t i t a s espaciadas; estas dos 
ruedecitas t ienen el mismo número de dientes. Apo-
yando sobre el dedal, hace desde luego dos hileras de 
agujeros ; en seguida sacando una ruedecita hácia fue-

L , I C , 0 C l n ? ° 1 3 ° t r a e n l 0 S a ^ ' e r o s que hay en 
m i e n f ^ i ^ T ' h a C e 1 3 t e r C e r a > y a s í lernas, 
m i e n t r a s e dedal presenta u n a figura algo cónica; m a ¡ 
luego q u e llega cerca del casco, toma una segunda rué-



decita formada de dos rase t a s , de las cuales una t iene 
u n diente menos que lia o t r a , y es un poco mas p e -
queña ; los dientes de I n g r a s d e entran en los agujeros 
ya hechos, y la otra queel oferero inc l ina forma mucho 
m e n o r n ú m e r o d e agujeros, espaciados no obstante con 
igualdad, porque obra sobre- un círculo mas pequeño. 
Estos agujeros se hacenen s i n momento y con perfec-
tísima regular idad. 

Los dedales, en tal .estadio, se cementan, se t e m -
plan, se empavonan d e s p u é s de haberlos limpiado, y 
se acaban. Se pulen un p o c o interiormente, y se for-
ran de oro, es decir, p e ase introduce en cada uno 
un pequeño dedal en estre-amo delgado que no puede 
entrar hasta el fondo : «MI can mandrin de acero b r u -
ñido se le fuerza , y se manut iene como si estuviera 
soldado. Se da un p q u e a m o golpe de vuelta en el 
punto que ha de ocupar l a gargantilla, el fondo está 
torneado en cola de mi lmo p o r cada lado; se tiene ya 
el anillo preparado, que c o n s i s t e en una tira de oro 
delgado que se hace cntraar justa en el encaje, y se 
unen los dos estremossin ldadura ; entonces se t o -
ma una roseta grabada, s ® pasa apoyándola fue r t e -
mente sobre la lámina la r n i e se coloca en la cola de 
milano ; el g rabado cubre l i a jun tura , y es imposible 
percibirla. Se bruñe 1 » s u p e r f i c i e del dedal, y se e m -
pavona de nuevo . Entoices*"1sstá en disposición de cir-
cular en el comercio. 

D E P O S I T O S T E R R E O S . 

Modo de quitar, y también p¡ '«aver t r a e se formen depósitos térreos en 
el interior ilfc l a s • m a d e r a s de vapor. 

Desde que se usan c a l d e r a s de vapor, se ha obser-
vado que todas las a p a s ¿ . « j a n un precipitado mas ó 
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menos abundante , según que son mas ó menos sele-
nitosas ó calizas, y que este depósito forma unas cos-
tras tan duras encima del horno , y tan adherentes, 
q u e es muy difícil quitarlas, aun con buenas he r r a -
mientas aceradas. Cuando estas costras han adquir i -
do cierto grueso, interceptan, por otra parte, entera-
mente Ta comunicación del agua con el metal calien-
te, que pudiendo pasar entonces á la tempera tura 
roja, se deteriora muy fácilmente y muy pronto. 

En Inglaterra, y especialmente en los barcos de va-
por que navegan por el Támesis, se sigue un método 
muy sencillo para remediar este grave inconveniente. 
Consiste en echar , en una caldera de vapor de la fuer -
za de 10 caballos, por ejemplo, á -15 kilogramos 
de patatas. Se puede t rabajar despues veinte y t re in-
ta dias sin l impiar la caldera, y sin temor de que 
se forme el depósito terreo. Las patatas desaparecen; 
es probable que , por su disolución, comunican bas-
tante viscosidad al agua, para que la materia cena-
gosa quede en suspensión, y no se pegue á las p a -
redes. 

Cuando, pasados veinte á treinta dias, se quiere 
sacar el residuo, basta dejar escurrir el agua la cual 
lo arrastra consigo. 

D E P U R A C I O N D E L A S A G U A S . 

La propiedad desinfectante y descolorante del ca r -
bón puede emplearse, con éxito favorable, para apro-
vechar y volver potables las aguas mas corrompidas y 
mas sucias, para despojarlas de los olores y materias 
sápidas que al teran su gusto y enturbian su t raspa-
rencia. Desde -1800, úsanse fuentes depurator ias por 
el carbón imaginadas por Smith, Cuchet y Denis de 



Montfort, que desde esa época, proveen de agua pu ra 
a la inmensa poblacion de Paris. Por desgracia, esas 
luentesno son muy comunes en las casas particulares 
y, atendido á su precio y fácil construcción, no puede 
comprenderse la indiferencia del público en adoptar-
las. Su forma varia al infinito, pero la que vamos á 
describir es una de las mejores. 

Consiste en un receptáculo de madera , asperón ó 
meta , cuyo interior se divide en tres capacidades se-
paradas por dos tabiques fijos. La pr imera se halla 
guarnecida, en su centro, del estremo de una rega-
dera llena de agujeros, rodeada de una esponja des-
tinada a recibir las partes mas groseras de las mate -
r ias suspendidas en el agua. La segunda se baila tam-
bién perforada de agujeritos menudos y cilindricos. 
La pr imera capacidad recibe el agua impura, la se-
g u n d a dos capas de arena, separadas por una capa 
de carbón; la tercera, el agua filtrada, que puede r e -
cibirse por una llave ó canilla. Junto á las paredes 
del receptáculo, hay dos tubos pequeños, destinados 
a hacer salir el aire encerrado en los espacios infer io-
res a medida que penetra el agua. 

En las fábricas, en las casas de los artesanos, en las 
cabanas y casas de campo, en que muchas veces no 
hay mas que agua de charca ó pántano, generalmente 
hedionda y de mal gusto, estas fuentes pueden cons-
truirse fácilmente con un tonel que se pone sobre 
banquillos para poder sacar el agua con mas facili-
dad . Las capas de arena se colocan á la mitad de la 
altura del tonel, sobre un disco de palo ó de metal, 
l leno de agujeros, cubierto con lana, y sostenidas p o í 
otro disco superior, también lleno de agujeros, y 
cubierto de estameña. Como, al mismo t iempo que 
de los gases pútridos, el carbón priva al agua del aire, 
es preciso restituirle este aire despues de la filtración : 

lo que se consigue agitando el aire despues de la fil-
tración por algunos momentos. 

Los filtros indicados pueden permanecer duran te 
seis meses sin que sea necesario hacer en ellos el me-
nor cambio. Al cabo de este tiempo, debe cambiarse 
el carbón, si bien no se pierde, pues puede servir para 
usos de cocina. 

El agua depurada por el carbón se conserva inde -
finidamente en vasijas metálicas cerradas, ó en toneles 
t iznados ó cubiertos interiormente de carbón. En to-
neles por este estilo, habia aconsejado Berthollet 
guardar el agua que se embarca de provisión en los 
buques . Sus consejos han sido seguidos hasta estos 
últimos t iempos; mas, como la obligación de que-
m a r ó carbonar ligeramente lo interior de los toneles 
disminuye su solidez, y, como por otra parte, la fo r -
ma de estos no permite aprovechar tan venta josa-
mente como es posible el espacio que en los buques 
se le destinaba, se sustituyeron, en Inglaterra cajas 
de hierro de una forma conveniente. Pronto, sin em-
bargo observóse q u e estas cajas se alteraban poco á 
poco á causa de la oxidacion del hierro determinado 
por el agua. M. Da-Olmy ha remediado á este i ncon-
veniente guarneciendo lo interior de las cajas con u n a 
especie de almácigo ó betún mineral, que impide toda 
oxidacion, y colocando, al mismo tiempo, en el agua, 
pedazos ó desperdicios de hierro, libres completa-
mente de orin, que determinan en el líquido la mis-
ma acción que las paredes interiores de la caja, pues, 
para conservarse pura y potable, el agua necesita 
hallarse en contacto con el hierro. 

D E S D O R A S U R A . 

Cuando, por cualquier motivo, se tienen bronces 



inservibles el valor del metal que los cubre no per-
m e abandonar los ; pero, si se fundiese la m a t e r a 
entera para es t raer en seguida el oro, los g a ™ de 
esta operacion de refinadura serian co i s ide raSes ' 

En efecto, como el oro no penetra en el bronce v 
solo se halla pegado á él, si se consigue destruir ,a 
adherencia de los metales entre sí, ftCfl es á Z u l l 

X7 V? eSS]ñn qUe SC pr0P0;en £ "orad™ 
5 a este objeto emplean diferentes mezclas que anH 
can a la superficie del bronce dorado antes de som -
terlo. a la acción del calor 
y u n a S , d e n a e n n t r a Ó " Ó 6 P a r t e s d e a™<>e 
3 una de ant imomo, y con esta mezcla cubren la su-
perficie que quieren desdorar ; cuando seca, se le d a 2l7ZT¿:iert0S obreros añaden á -c 
una r e i a

b e n un L " , e Z a 3 8 1 C ü b i e r t a S e c o I o c a «obre una reja en un fuego poco ardiente, y cuando se ha 
enrojecido, se sumer je en ácido sulfúrico d e b í si las 
e mas no se separan bien, se golpea la pieza ó 
bien se rasca, y en seguida se frota con las gratas en 
cima.de un lebrillo lleno de agua 

En esta operacion, la superficie del cobre se su l fura 

d e ~ t e n e J r n I a C a P a í ° r ° " * * * ^ ^ ae acido, pero como el azufre se volatiza en m r f p 
antes que ,legue á la temperatura en q u p o d r i f a t a ! 
car al cobre, la operacion es con mucha fre uen ia 
incompleta. M. Darcet ha modificado el proC d e r de 
u n modo mas ventajoso : pr imero hace e n S r la 

cobre se halla bien descubierta. P 

D E S I N F E C C I O N . 

Desinfección por el carbon. 

A la propiedad que tiene de absorver los gases, debe 
el carbon la facultad que posee de quitar á ciertos lí-
quidos y sustancias orgánicas blandas , los olores in-
fectos que contienen. Para convencerse de este he-
cho, no hay mas que rodear de fragmentos menudos 
de carbon ó cisco el pescado ó carne que empieza á 
entrar en putrefacción; hacer hervir con polvos 
de carbon un pedazo de carne infec ta , ó bien filtrar 
sobre este mismo polvo, una cantidad de agua cor-
rompida estancada ó de cloacas, ó bien agua carga-
da de olor aromático, ó en la que se han cocido coles 
ú otros vegetales; pronto nos convenceremos que el 
pescado, la carne ó agua carecerán completamente de 
olor. 

Esta admirable propiedad da al carbon un nuevo 
grado de uti l idad en la vida doméstica. Lowitz, quí-
mico ruso, fué el pr imero que demostró esta propie-
dad desinfectante del carbon, y la participó á la Aca-
demia de San Petersburgo. 

No solamente el carbon es un escelente desinfec-
tante , sino que obra como enérgico antiséptico, esto 
es, impidiendo la putrefacción. En efecto, envuelta 
en polvos de carbon bien calcinado, se conserva por 
mucho t iempo la carne exenta de toda alteración. 
Cuando se quiere t rasportar á países lejanos, sustan-
cias animales, como viandas, caza, pescado, el medio 
menos costoso y mas eficaz para impedir que se al-
teren, consiste en envolverlas en carbon pulverizado, 
en cuyo caso, obra el carbon de dos mane ras : impi-
diendo el contacto del aire, y absorviendo la hume-

3. 



D E S I N F E C C I O N , 

dad y productos de la putrefacción 'que comienza. 
Bien sabido es q u e la despensa mas bien dispuesta 

no impide la rápida y casi instantánea descomposi-
ción de las sustancias alimenticias cuando es fuer te 
el calor, el aire estagnante y el tiempo borrascoso. 
Basta, en este caso, u n a hora, para alterar la carne 
m a s fresca. El solo modo de precaver este accidente, 
es envolver directamente las sustancias en polvos de 
carbón, ó bien rodear las de antemano de papel ó lien-
zo, si bien este segundo proceder es menos eficaz q u e 
el p r imero ; y a u n q u e , en este caso, las sustancias se 
mues t ran llenas de polvos de carbón, no es difícil 
limpiarlas lavándolas con agua fresca. Por este medio 
desaparece toda alteración. 

Muchas veces, es cosa difícil, duran te el verano, 
conservar el caldo de un dia á otro, pues se agria en 
las mejores despensas, y aun en los sótanos adquiere 
mal gusto. Para conservarlo en buen estado, durante 
los calores mas violentos, no hay mas que dejar den-
t ro un pedazo de carbón bien calcinado y lavado, ó , 
lo que es mas cómodo, hacerlo hervir por la mañana 
y tarde . 

Estas notables y preciosas calidades no pertenecen 
esclusivamente al carbón común, sino á todos los 
carbones vegetales, y al carbón de huesos, que lo po-
see en igual grado. 

Gomo el carbón es, á la vez, desinfectante y anti-
pútr ido, lo aconsejan los médicos en el tratamiento 
de las úlceras, l l amadas gangrenosas, como también 
para disipar la fetidez del aliento y re tardar la carie 
dé los dientes, pues , en efecto, es uno dé los mejores 
remedios para l impiar y mantener sana la dentadura. 
El uso del carbón, b a j o este aspecto, es muy antiguo, 
pues la historia nos cuenta que entre los Bretones, 

l asmugeres se servían de carbón de avellano, para 
conservar limpia y hermosa la dentadura. 

Una aplicación reciente del carbón como desinfec-
tante, va á producir una verdadera revolución en u n 
ramo de industria que hasta la actualidad ha escitado 
jus tas quejas, y es el modo de limpiar las cloacas, le-
trinas y la fabricación del mantillo. M. Salmón ha te-
nido la dichosa ocurrencia de indagar si,por medio del 
ca rbones posible despojar las materias fecales de su 
olor desagradable, y convertirlas en una masa p u l -
verulenta, inodora y fácil de estraer de las letrinas 
part iculares; y el éxito ha coronado completamente 
sus tentativas. 

Desde -1826, este industrial fabrica un polvo desin-
fectante calcinando en cilindros de hierro colado, el 
fango ó lodo que proviene del depósito de los ríos, 
estanques ó fosos, que contiene bastante materia o r -
gánica para producir un polvo absorvente y de s in -
fectante, en grado conveniente. El mantillo, las ceni-
zas de turba, la turba carbonizada, y los fragmentos 
ó restos de esta sustaneia tan común, el serrín de la 
madera, la casca que ha servido para la fabricación 
de los cueros, y que sirve para fabricar las mottes 
son agentes muy capaces de lograr este objeto, d e s -
pues de una calcinación conveniente. Hasta consta, 
po r un curioso esperimento, que, mezclando tierra 
arcillosa con materias fecales, basta carbonizar esta 
mezcla para tener un polvo desinfectante completo, 
resultado que ya de antemano indicaba la teoría, pues 
las materias fecales no son mas que una mezcla dé la s 
sustancias vegetales y animales. 

* Llámase así , en Francia , á ona espeeie de mezcla ó adobe hecho con cor-
teza y zumaque, despues de haber servido para el curtido, y sirve para la l u m -
b re en lugar de leíla. 



Preparado así, se reduce el carbón en polvo, el 
cuaPdespues de cernido, es propio para la desinfec-
ción. Efectúase esta mezclando un hectolitro de ca r -
bón pulverizado con un hectólitro de materia fecal, 
desapareciendo el hedor desde que se ha operado la 
mezcla; y esta desinfección es tan completa y d u r a -
ble , que M. d'Arcet que presenciaba el modo como se 
l impiaba u n a letrina por el nuevo proceder, llevóse 
u n pedazo de la materia desinfectada, y lo hizo poner 
en u n plato de porcelana, q u e presentó en una sala 
en que habia personas reunidas ; nadie pudo indicar 
la naturaleza de la materia que , con tanta ceremonia, 
pasaba de mano en mano. 

Hace algunos años, q u e de este modo se ha llegado 
á secar y neutralizar el nocivo efecto de las masas 
enormes de materias fecales, recogidas en todas las 
poblaciones que rodean á París, y, en esta misma ca -
pital, millares de individuos han visto esta nueva 
preparación, y han quedado sorprendidas las pe r -
sonas mas cultas á la vista de sus prodigiosos efectos; 
el consejo de salubridad lo ha hecho observar d u -
rante tres años y ha dado su sanción ; enfin, la Aca-
demia de ciencias ha juzgado digno de reconocimien-
to el inmenso servicio que ha hecho M. Salmón con -
cediéndole, hace pocos años , el premio de Monthyon, 
q u e concede á todos los q u e hallan medio de volver 
salubre un oficio malsano ó incómodo ; y, con tanta 
mas razón, cuanto que el proceder de M. Salmón, l e -
jos de dest ruir la materia orgánica desinfectada, la 
convierte inmediatamente en un producto que a u -
menta la masa de los abonos de que puede disponer la 
agricultura. 

La adopcion del proceder para vaciar las letrinas 
de MM. Salmón, Payen y Buran que empieza á acli-
matarse en París y en otras grandes ciudades tendrá 

resultados muy ventajosos para la higiene pública. 
Ademas de los inconvenientes que consigo trae el 

antiguo modo de limpiar las letrinas, hay que adver-
tir que puede ocasionar la asfixia de los t rabajadores . 
oEl uso del polvo desinfectante, que en las mismas le -
trinas permite cambiar en mantillo las materias só-
lidas que instantáneamente se desinfectan, liará de-
saparecer poco á poco de los contornos de las ciuda-
des, esos depósitos de inmundicias, que tantos per-
juicios causan á la salud de los habitantes del distrito, 
al paso que proveerá á la agricultura de uno de los 
abonos mas activos y de mas fácil empleo. 

Desinfección por el cloro y cloruros. 

A la propiedad que tiene el cloro de despojar del 
hidrógeno á las materias orgánicas, debe atribuirse la 
súbita descomposición que opera en las materias odo-
ríferas, gérmenes pútridos y sustancias deletéreas, 
pues no admite duda que estas sustancias son orgáni-
cas de naturaleza. Hallé, docto profesor de higiene de 
la facultad de medicina de Paris, parece ser el p r i -
mero que ha señalado esta propiedad desinfectante 
del cloro. Fourcroy lo recomendó para desinfectar 
los cementerios, bóvedas fúnebres, salas de disección, 
establos en casos de epizootia, como igualmente para 
destruir los efluvios infectos, virus contagiosos, etc. 
Mas adelante M. Thenard hizo uso del cloro líquido, 
en lugar del cloro gaseoso para atajar los estragos de 
una espantosa epidemia que desolaba una gran parte 
de la Holanda, y las lociones que hizo contribuyeron 
en gran manera á destruir los progresos de este 
azote. 

Medios insignificantes v meros paliativos que, si 
bien disfrazaban elpeligro, no lo destruían, usábanse, 



en otro tiempo, para atajar los progresos del tifo, y 
otras enfermedades contagiosas, y para p r e se rva re 
de las emanaciones susceptibles de ejercer una i n -
fluencia nociva en la sa lud , como igualmente para 
desinfectar las habitaciones. Así, quemábanse p l a n -
tas aromaticas, azúcar, y empleábanse aceites esen-
ciales, alcanfor, vapores de vinagre, etc. , sustancias 
que aun en el dia, no dejan de estar en uso, si bien 
su empleo se limita á volver mas soportable la habita-
ción de un parage mal sano, pues estos vapores aro-
máticos no tienen acción a lguna sobre los mismos 
q u e no destruyen, y cuya presencia, cuando mas, di-
simulan por poco t iempo. Solas las fumigaciones del 
cloro pueden volver al aire su pureza primitiva. 

t o m o estas fumigaciones tienen el inconveniente, 
cuando se practican en parages que no pueden ser 
evacuados, de irri tar los órganos y causar no poca in-
comodidad, empléanse en el dia, con mayor ventaja, 
las aspersiones de los l íquidos vulgarmente llamados 
ctomros de potasa, sosa y cal. 

Para prepararlos, se pasa hasta la saturación, una 
c o m e n t e de cloro gaseoso en una solucion ligera de 
potasa ó de sosa, ó bien en u u a papilla de cal. A ve-
ces también se prepara el c loruro de cal al estado 
sólido, pasando el cloro p o r cal mojada ó apagada 
en cuyo caso este cuerpo se sa tura de cloro sin alte-
r a r su forma. 

El cloruro de cal, indicado en Francia por Descroi-
' f u é introducido en Inglaterra por Tennant y 

preparado en grande porMakin tosh bajo el nombre 
d e r i v o s de Tennant j de Knox, ó polvos de blanqueo. 
Mucho tiempo despues se adoptó en Francia su uso 

¿s tos cloruros se emplean como escelentes agentes 
higiénicos para la salubridad de las fábricas, buques, 
cárceles, lazaretos, hospitales, salas de disección, tea-
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t ros, mercados, letrinas, cloacas, pozos, sumideros, 
caballerizas, establos, y, en general , todos los parages 
infectos ó mal sanos á consecuencia de la descompo-
sición pútrida de las materias vegetales ó animales. 

También empleánse estos cloruros en los embalsa-
mamientos, exhumaciones é indagaciones médico-le-
gales que resul tan . En este caso, se envuelve el ca-
daver en un lienzo mojado con una solucion que debe 
contener ^ de su peso de cloruro de cal. Esta pre-
caución seria escelente pa ra sepultar en tiempo de 
calor los cadáveres que deben atravesar las ciudades 
y demorar en las iglesias. 

La preferencia q u e sobre el cloro t ienen, en estos 
casos, los cloruros, depende de que su olor es menos 
VÍYO y menos sofocante; de que su acción es lenta , 
sucesiva, continua, sin ser menos cierta, y tal vez 
susceptible de graduarse á voluntad; de que su apli-
cación es sencilla, y, por úl t imo, de que se conservan 
mejor y son de un trasporte mas fácil. 

Los cloruros no esperimentan descomposición por 
sí mismos y solo abandonan el cloro cuando se hallan 
en contacto con otros ácidos, bastando solamente el 
ácido carbónico del aire para producir este efecto. La 
esperiencia ha demostrado á MM. d'Arcet y Gaultier 
de Claubry. 

\ 0 Que la descomposición del cloruro de cal al aire 
depende únicamente del ácido carbónico de la atmós-
fera, el cual se u n e á la cal, espeliendo al cloro, que , 
en este estado ataca y descompone á los miasmas ; 

2o Que, si al t ravés del cloruro de calcio, se hace 
pasar una cantidad de aire lleno de miasmas pú t r i -
dos, y privados de su ácido carbónico por los álcalis 
cáusticos, este no de desinfecta ; 

5o Que al contrario, se desinfecta cuando sin ser 



privado de su ácido carbónico, pasa por en medio 
del cloruro de calcio. 

Como la descomposición de estos cloruros por la 
acción del acido carbónico atmosférico es muy lenta, 
ei cloro, que continuamente se desprende, obra con 
menos energía en la economía animal, aunque no es 
menos su eficacia para descomponer los miasmas pú-
tridos. 

En razón de esta acción del ácido carbónico at-
mosférico, es necesario privar del contacto del aire á 
ios cloruros para conservarlos sin alteración. 

Nuevo gas desinfectante. 

M.Ferrari, habiéndose servido, con éxito favorable, 
oei gas fluo-bórico para quitar el olor de moho á un 
tonel de vino, ha ensayado por analogía emplearlo 
como desinfectan te. A dicho efecto,hahecho fumigacio-
nes con estegas, en muchos aposentos, que, por ciertas 
circunstancias locales, y del gran número de prisio-
nes que encerraban, despedían mucho olor ; y este 
quedo completamente destruido. El medio de pro-
curarse este gaz como fumigatorio es fácil, basta te-
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preparación de los medicamentos, y despues se ha 
ido sucesivamente perfeccionando. Su objeto es se-
parar, en un compuesto, los productos volátiles d é l o s 
que no lo son ó de los que lo son menos en las mis-
mas circunstancias. Tal es el proceder usado para 
separar el alcohol del vino, las esencias de las diver-
sas sustancias aromáticas q u e las contienen, etc. , etc. 
Dase también el nombre de destilación al t r a t a m i e n -
to, por el calor, en vasijas cerradas, de un cuerpo 
cualquiera, del cual se estraen los productos sólidos, 
líquidos ó gaseosos, aunque no se hallen contenidos 
estos productos primitivamente en los cuerpos some-
tidos á la esperiencia, y aunque resulten de la acción 
del calor. Citaremos, por ejemplo, la destilación de 
la madera, que da aceite empirreumático, ácido acé-
tico y diversos compuestos gaseosos que resultan de 
la misma operacion. 

Hemos dicho que el objeto déla destilaciones sepa-
rar los productos volátiles de los que no lo son. ó de los 
que lo son menos en las mismas circunstancias; pe ro 
no olvidemos que todos los cuerpos se hallan some-
tidos á la influencia de dos fuerzas opuestas, q u e 
son, por un lado la atracción de agregación, y por 
otro, la fuerza espansiva: la primera tiende á ligar 
estrechamente entre sí á las moléculas; la segunda á 
separarlas continuamente. Tampoco olvidemos q u e 
la presión atmosférica limita esta fuerza espansiva, 
obrando en el mismo sentido q u e la atracción m o l e -
cular. Establecido esto, si volvemos al fenómeno de 
la destilación, veremos que hay dos modos de de ter -
minarla, ó bien aumentando, por la acción del calor, 
la repulsión de las moléculas de los cuerpos sometidos 
a la operacion hasta que el mas volátil de ellos, el que 
se quiere eliminar, haya adquir ido bastante fuerza 
repulsiva para que su vapor pueda resistir á la p re -



sion atmosférica y vencer esta misma presión ; ó bien 
disminuyendo esta misma presión, hasta que el cuer-
po mas espansible no halle obstáculo á su volatiliza-
ción. A primera vista, parece mas sencillo r ecu r r i r á 
este último medio mas bien que al precedente; pero 
hay un motivo esencial que se opone á su fácil ejecu-
ción, y es que una vez que no hay equilibrio en la 
presión interior y la esterior que la atmósfera ejerce 
sobre el aparato, hay necesidad, en las paredes y 
puntos de unión, de una fuerza capaz de resistir á 
esta diferencia; de otro modo, ceden al esfuerzo las 
"vasijas, inconveniente que muchas veces trae consigo 
grandes peligros. .Así, generalmente, la destilación 
se efectúa por medio del calor y ba jo la presión or-
dinaria de la atmósfera. 

Según las ideas generalmente admitidas, las diver-
sas sustancias que constituyen un compuesto cual-
quiera sometido á la acción del calor, se penetran de 
este agente de un modo uniforme, mientras que con-
servan el mismo es tado; pero, para cambiar de esta-
do, cada una de ellas absorve mas ó menos, en com-
binación real, una cantidad mayor ó menor de caló-
rico, según su capacidad particular por este agente, 
y lo vuelve lo que se llama latente; y recíprocamente, 
el vapor que recobra la forma líquida, ó el líquido 
q u e se vuelve sólido, abandona en esta transición, y 
de un modo análogo, todo el calórico latente que ha-
bía producido este cambio de estado. Si procuramos 
ahora aplicar estos datos á la destilación, veremos 
que para volatilizar un líquido, será preciso no solo 
comunicarle el calor exigido para que llegue al punto 
de ebullición, sino que será también preciso, además, 
comunicarle toda la cantidad necesaria para su tras-
l o a n ación en vapor. Así, la proporcion del combus-
tible necesaria á la destilación de un líquido será tanto 

mas considerable, en igualdad de circunstancias, 
cuanto será mayor su capacidad por el calórico; pero, 
como lo hemos observado, este vapor se despojará, 
por su condensación, de toda esta cantidad de caló-
rico libre ó combinado que habia arrastrado. La exac-
ta apreciación de todos estos datos ha servido de 
base á los inmensos progresos, que en nuestros dias, 
h a hecho el arte de la destilación. Anteriormente no 
se hacia caso de la gran desperdicion de calórico que 
ocasionaba esta operacion, y ha sido preciso toda la 
influencia de los conocimientos de la química moder-
na, para aclimatar las preciosas invenciones de los 
nuevos aparatos hasta en los talleres del empirismo. 

No intentaremos esponer aquí la historia de la des-
tilación, empresa que escede á los límites de este a r -
tículo, y pasaremos inmediatamente á la descricion 
de algunos aparatos destilatorios. 

Descripción del aparato de M. Derosne. 

Compónese: 
De dos calderas A y A' (Fig. -I); 

2° De una columna destilatoria B ; 
5° De un rectificador C; 
4o De un condensador D; 
5o De u n refrigerante E ; 
6o De un regulador, guarnecido de una cánula con 

flotador F ; 
7o De un depósito G. 
Para poner este aparato en función, se comienza 

por llenar del líquido que hay que destilar la pr imera 
caldera A, por medio del cubo H ; se echa hasta que 
el nivel se eleve á la altura de 2 á 5 pulgadas bajo la 
par te superior del indicador de vidrio x que se halla 
adaptado. Lo mismo se hace con la caldera A ' ; pero 



se echa el líquido hasta la al tura de 6 pulgadas sobre 
su cánula de descarga 2. Dispuestas así las cosas, y 
llenos el depósito G, como también el regulador F, se 
abre la cánula 4 que vierte en el embudo I del refri-
gerante E ; esta vasija hallándose llena, y, en s e -
guida cerrada perfectamente por todas partes* se 
eleva el líquido por el tubo K, que viene á descar-
garse por la parte superior del condensador D, y lo 
llena en totalidad. El esceso del líquido sale por el 
tubo L, en la columna destilatoria B. La disposición 
inter ior de esta columna es tal que el líquido cae en 
forma de cascada en una serie de superficies chatas 
que se hallan fijadas por u n eje común. Así llega 
hasta la caldera A', y se conoce su llegada por la ele-
vación del nivel en el tubo indicador b'; entonces se 
cierra la cánula 4 del regulador, y se enciende el fue-
go bajo la caldera A. 

Antes de describir la marcha de este ingenioso pro-
ceder, vamos á indicar brevemente la disposición de 
cada una de las piezas que entran en la construcción 
del aparato. Ya hemos dicho, en tanto que hemos 
podido, en que consistía la construcción interior de 
esta columna*, y añadiremes que los cubos figurados 
en f f son simples aberturas destinadas á facilitar la 
limpia interior de la columna, que deben cerrarse con 
tapones rodeados de estopa, durante todo el curso 
de la operacion. 

El rectificador C se compone absolutamente de lo 

' M. Derosne emplea indiferentemente, para cslas colanillas, dos sistemas de 
cascadas; en el nno los vapores ascendentes se hal lan forzados, á cada diafrag-
ma, de atravesar nnapeqaef la capa de líquido, en que, por consiguiente, espe-
n m e n t a n una ligera pres ión. E n el otro, la caida de mía superficie á otra se 
hace en forma de lluvia, y los vapores no t ienen que soportar n inguna presión. 

U e s r o s n e 110 h a reconocido ningún motivo de preferencia á uno ú otro de 
estos sistemas para la destilación ordinaria, pero la construcción del segando 
naceque la limpia sea mas fácil, lo cual es muy ventajoso en machos casos. 

mismo que el resto de la columna de que forma parte; 
no recibe el líquido refrigerante del condensador, sino 
el que se produce en las pr imeras hélices, y en cambio, 
les trasmite sus vapores y lina par te de los que recibe 
de la columna. 

El condensador D es u n cilindro de cobre, que con-
tiene un serpentín de hélices verticales, q u e comuni-
can individualmente, por medio de los tubos a, b, c, 
d, etc., á un canal común MN, inclinado de modo que 
puede dejar escurrir el producto total ó parcial, por 
medio de las cánulas 5, 6, 7 y 8. La capacidad i n t e -
rior de esta vasija se halla dividida en dos partes de-
siguales, D'D", por medio de un diafragma ST, en la 
parte inferior del cual, se ha practicado un orificio de 
comunicación entre estas dos partes, establecido con 
la doble intención de rodear las primeras hélices de 
un líquido bastante caliente para no permitir sino 
la condensación de los vapores mas ácueos y no ver-
ter en la columna mas que u n líquido casi hirviendo. 
En efecto, el vino llega por el tubo K en la capaci-
dad D', en que se calienta moderada é igualmente, 
por medio de una precaución pa r t i cu la r ; de ahí se 
escurre por el orificio inferior del diafragma en la 
parte D", en el que adquiere mayor elevación de tem-
pera tura ; y, como las par tes mas calentadas, específi-
camente mas ligeras que las demás, van á ocupar la 
par te superior de esta capacidad, sigúese que son 
siempre las que afluyen en la columna. 

En cuanto al refrigerante E, nada de part icular 
ofrece; es un serpentín ordinario, enteramente con-
tenido en un cilindro ó mango de cobre. 

Supongamos ahora que se enciende el fuego bajo la 
caldera A, y veamos lo q u e va á suceder en cada una 
de sus partes. Es claro que al momento en que he r -
virá el líquido en esta primera caldera, irán los vapo-



res por medio del tubo de comunicación P que se su -
merge en el mismo líquido, á condensarse en la ca l -

. dera A , que no tardará en entrar en ebullición, p o r -
que rec.be además lo escedente del calor del hornillo 
El vapor que sale de A', que no tiene mas salida que 
la columna, en la que penetra, calienta el líquido que 
encuentra al pasar, se condensa en parte, mientras 
q u e el resto llega á las regiones superiores, despues 
a rectificador, de ahí al condensador, y, por úl t imo 
al refrigerante, si no han podido juntarse preceden-
temente. Cuando se halla en plena actividad el apa-
rato, y que las cánulas 1, 2, 5, se hallan abiertas, lo 
que debe hallarse hecho al momento que el conden-
sador D se halla bastante caliente para que no sea p o -
sible sostener allí la mano, época en que comienza la 
destilación continua, el vino ó líquido del refr igerante 
se halla tibio en la parte superior, despues se calienta 
con mas fuerza á medida que recorre las dos divisio-
nes del condensador, y acaba por caer casi hirviendo 
por el t ubo L en la columna B, en la que se halla en 
contacto inmediato con los vapores que suben en la 
caldera El nuevo grado de temperatura que allí r e -
cibe le hace despojarse durante su caida de los vapo-
res alcoholicos q u e contiene, y arrastra consigo la 
porción de los vapores acuosos que se han condensa-
do por el enfriamiento q u e p roduce ; y cuando se 
hal a bien arreglada la operacion, el líquido que llega 
en la caldera A no contiene absolutamente alcohol-
pero, como, por negligencia, se puede ba jar el vino 
con demasiada rapidez, entonces acaba de despojarse, 
por la ebullición, sea en la caldera A', sea en la cal-
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Observemos actualmente que lo que sucede en la 
pr imera columna B se repite en el rectificador que se 

halla encima, y que á medida que mas suben los va-
pores, mas se enriquecen de alcohol; y esto por la 
sencilla razón de que el descenso sucesivo de t empe -
ra tura que esperimentan, determina, sin cesar, la con-
densación de una gorcion de los vapores acuosos que 
contienen; y, como por su lado, los vapores acuosos, 
condensándose, calientan el líquido alcohólico que , 
mientras que suben, encuentran lo bastante para p r o -
ducir la volatilización de este alcohol, sigúese que los 
vapores se despojan cada vez mas de su agua, y se en-
riquecen del alcohol contenido en el líquido que en-
cuentran. Llegados una vez los vapores al condensador, 
el agua y el alcohol no pueden hacer entre ellos ese 
cambio de calórico que se efectuaba en el rectificador; 
pero como, por la disposición de las cosas, las prime-
ras hélices que recorren estos vapores se hallan rodea-
das de un líquido mas caliente que el que rodea los 
vapores subsecuentes, resul ta que, cada vez mas, se 
acercan á una mayor rectificación, de tal modo que 
los vapores que llegan intactos al tubo P solo pueden 
ser alcohol muy deflemado, pues han resistido á una 
menor tempera tura ; y así es, en efecto, cuando se 
tiene la precaución de abrir las cánulas 5, 6, 7, 8, 
para determinar la vuelta, en el rectificador, de los 
productos condensados en las hélices. Fácilmente se 
comprende que si en lugar de abrir todas estas llaves, 
solo se abren las que comunican con las primeras hé-
lices, entonces su producto que , es el mas acuoso, vol-
verá solo al rectificador, mientras que el o t ro se es-
currirá en el refrigerante, é irá á juntarse al resultado 
de la condensación de los vapores mas alcohólicos que 
allí llegan. Por medio de este condensador, se puede, 
según se quiera, lograr alcohol á todos grados, con 
mas facilidad que con el aparato de Eduardo Adam, y 
se ve que perfectamente suple á esta serie de vasijas, 



cuyas ventajas presenta sin los inconvenientes. La es-
periencia lia demostrado q u e , en general, pa ra lograr 
el grado f del comercio, 55° de areómetro, era preci-
so cerrar las cánulas 5, 6, 7, y dejar abierto sola-
mente el n° 8; pero se p u e d e llagar á un grado mas 
fuer te disminuyendo la tempera tura del condensador, 
dejando todas las cánulas abiertas. Al principio de la 
operación, será conveniente, echar afuera una canti-
dad de vapores, afín de lavar los conductos y arras-
trar todas las porciones q u e , por su demora, podrían 
haber contraído un mal gusto, y solo empezar á reco-
ger cuando de ellas se halla libre el producto. 

Para completar esta descripción, solo nos queda 
que indicar el uso de a lgunas piezas del aparato que 
hemos mencionado. La cánula n° 9 sirve para vaciar 
completamente el condensador, cuando hay necesidad 
de l impiarlo. 

Los orificios U, V, X t ienen igualmente por objeto 
la limpia de esta misma p ieza . 

Los tubos y,% son indicadores de vidrio que sirven 
para apreciar la marcha de la operacion, á recono-
cer si el liquido no afluye en demasiada cantidad en 
la columna, y si no es necesario moderar su caida, 
cerrando algo mas la cánu la n» ó bien si, al contra-
rio hay necesidad de a u m e n t a r su llegada, y debilitar 
el fuego demasiado vivo, empujando el registro adop-
tado a la chimenea. De estos medios dispone á su ar-
bitrio el operador para arreglar la operacion. 

La otra especie de a p a r a t o destilatorio, part icular-
mente adoptado á los t r aba jos en menor, se compone 
en general de una re tor ta , de un recipiente ó globo de 
vidrio, y de u n a vasija in termedia llamada alargade-

(1-ig. 2). La retorta es d e vidrio, asperón, porcela-
na, hierro, plat ina, etc., según el grado de tempera-
tura á que debe someterse, según la naturaleza de las 

sustancias que hay que t ra tar . Raro es que estas d e s -
tilaciones exijan aparatos particulares de refr igera-
ción ; en general, se sumerge el matraz en una vasija 
llena de agua fria, ó de una mezcla de hielo y sal, se 
le cubre de un pedazo de lienzo mojado ó bien con 
u n sifón ó u n embudo con cánula, y se hace caer un 
chorro de agua fria sobre el matraz. 

Los líquidos que hay que destilar se introducen en 
las retortas, sea por medio de un ambudo de largo 
cubo, sea por medio de un tubo de la figura de una 
S, cuando se halla provista de tubo la retorta 
(Fig. 2). Las figuras á y í representan refrigerantes 
de vidrio, cuyo uso es muy cómodo en muchos casos, 
pero principalmente en la destilación de las materias 
corrosivas que atacarían á los metales, ó en las re tor-
tas de asperón y porcelana. 

El tubo de vidrio AB de la fig. 4, se halla cubierto 
de un forro de lienzo EF, sobre el cual, por medio de 
una cánula, se vierte agua fr ia. Esta agua, despues de 
haber enfriado el tubo, se escapa por el tapón de cor-
chó CD. 

ABCD (Fig. 5) es un gran mango de vidrio en el cual 
se halla colocado otro tubo condensador EF. El agua 
entra en el mango saliendo de la cánula R, y sale por la 
estremidad del tubo P. El líquido destilado se escapa 
en O. Una retorta se halla adaptada al tubo en M. 

DESTRUCCION D E EOS A N I M A L E S D A Ñ I N O S . 

El gas hidrógeno sulfurado, gas infecto y muy de -
letereo, se aprovecha para la destrucción de los ani -
males dañinos. El empleo de este agente exige, no 
obstante, prudencia de parte del operador, tanto en 

. su fabricación como en su empleo, á causa de sus 
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cuyas ventajas presenta sin los inconvenientes. La es-
periencia lia demostrado q u e , en general, pa ra lograr 
el grado f del comercio, 55° de areómetro, era preci-
so cerrar las cánulas 5, 6, 7, y dejar abierto sola-
mente el n° 8; pero se p u e d e llagar á un grado mas 
fuer te disminuyendo la tempera tura del condensador, 
dejando todas las cánulas abiertas. Al principio de la 
operación, será conveniente, echar afuera una canti-
dad de vapores, afín de lavar los conductos y arras-
trar todas las porciones q u e , por su demora, podrían 
haber contraído un mal gusto, y solo empezar á reco-
ger cuando de ellas se halla libre el producto. 

Para completar esta descripción, solo nos queda 
que indicar el uso de a lgunas piezas del aparato que 
hemos mencionado. La cánula n° 9 sirve para vaciar 
completamente el condensador, cuando hay necesidad 
de l impiarlo. 

Los orificios U, V, X t ienen igualmente por objeto 
la limpia de esta misma p ieza . 

Los tubos y,% son indicadores de vidrio que sirven 
para apreciar la marcha de la operacion, á recono-
cer si el liquido no afluye en demasiada cantidad en 
la columna, y si no es necesario moderar su caida, 
cerrando algo mas la cánu la n» ó bien si, al contra-
rio hay necesidad de a u m e n t a r su llegada, y debilitar 
el fuego demasiado vivo, empujando el registro adop-
tado a la chimenea. De estos medios dispone á su ar-
bitrio el operador para arreglar la operacion. 

La otra especie de a p a r a t o destilatorio, part icular-
mente adoptado á los t r aba jos en menor, se compone 
en general de una re tor ta , de un recipiente ó globo de 
vidrio, y de u n a vasija in termedia llamada alargade-

(1-ig. 2). La retorta es d e vidrio, asperón, porcela-
na, hierro, plat ina, etc., según el grado de tempera-
tura á que debe someterse, según la naturaleza de las 

sustancias que hay que t ra tar . Raro es que estas d e s -
tilaciones exijan aparatos particulares de refr igera-
ción ; en general, se sumerge el matraz en una vasija 
llena de agua fria, ó de una mezcla de hielo y sal, se 
le cubre de un pedazo de lienzo mojado ó bien con 
u n sifón ó u n embudo con cánula, y se hace caer un 
chorro de agua fria sobre el matraz. 

Los líquidos que hay que destilar se introducen en 
las retortas, sea por medio de un ambudo de largo 
cubo, sea por medio de un tubo de la figura de una 
S, cuando se halla provista de tubo la retorta 
(Fig. 2). Las figuras á y í representan refrigerantes 
de vidrio, cuyo uso es muy cómodo en muchos casos, 
pero principalmente en la destilación de las materias 
corrosivas que atacarían á los metales, ó en las re tor-
tas de asperón y porcelana. 

El tubo de vidrio AB de la fig. 4, se halla cubierto 
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6 6 D E S T R U C C I O N D E L O S A N I M A L E S , 
funestas propiedades en la economía animal. Aplí-
case especialmente para la destrucción de los an i -
males dañinos que se agazapan ó esconden debajo de 
t ierra. M. Thénard, decano de la facultad de ciencias 
de París, y uno de los mas famosos químicos de nues-
t ra época, no ha desdeñado ocuparse en esta aplica-
ción, con gran provecho de los labradores y de las 
personas que tienen despensas q u e las ratas ó ratones 
asolan con una rapidez espantosa . Nada hay mas fá-
cil de ejecutar que el medio empleado por M. Thé-
nard para destruir las legiones d e ratas que infesta-
ban muchos buques . 

Cuando se han reconocido los agujeros que sirven 
de salida en las galerías sub te r ráneas á estosincómodos 
huéspedes, se infectan por m e d i o del hidrógeno sul-
fu rado . Con este objeto se hace u s o de retortas con 
tubos , de medio litro, en las cua l e s se ha puesto, con 
anticipación, una mezcla de l i m a d u r a s de hierro, azu-
f re y agua. Un tubo de tres r a m a s sale de su par te 
superior, por el cual se echa, p o c o á poco, ácido s u l -
fúrico debilitado. El cuello de l a s retortas debe p e -
netrar en los agujeros y q u e d a r fijado con yeso. El 
gas se desprende con a b u n d a n c i a , se esparce por to -
dos los escondrijos y rincones d e las guaridas de los 
animales, con los q u e acaba d e n t r o de poco. 

Si son muchos los agujeros d e las rateras, lo mas 
acertado es taparlos con yeso ó a rc i l la , pues las ratas, 
destapándolos, indican su g u a r i d a , y permiten ope-
ra r con mas acierto. 

Este proceder puede e s t ende r se para destruir los 
topos, turones, zorros, g a r d u ñ a s , te jones, abispas, y 
en general, todos los animales dañ inos que se g u a -
recen en madrigueras ó cav idades subterráneas. 

D I A M A N T E . 

Numerosos esperimentos, y de un resultado i n n e -
gable, acreditan que el d iamante es el carbono puro , 
en un estado físico peculiar y q u e hasta ahora no ha 
llegado á realizar el ar te . El diamante es el mas 
du ro de todos los cuerpos conocidos. Resiste sin al-
terarse á las mas violentas t empera tu ras ; hasta ahora 
nadie, tal vez, ha conseguido derretir lo, y solo se v o -
latiliza, ba jo la forma de ácido carbónico, mediante 
un procedimiento químico particular. Su densidad 
equivale á 5, 50 ó á 5, 55, poco mas ó menos. Gene-
ralmente carece de color; no obstante, á veces se 
ofrece con reflejos azulados, amarillos ó sonrosados. 
El diamante goza de un poder refringente y d isper-
sivo muy considerable, propiedades que, j un tamen te 
con su inalterabilidad, le constituyen de un precio 
muy considerable, y el mas estimado, en el comercio 
de las piedras preciosas. Las formas principales bajo 
las cuales se presenta el d iamante son el cubo, el oc-
taedro , el tetraedro y el dodecaedro romboideos y sus 
facetas son muchas veces curvilíneas. Opérase muy 
fácilmente la combustión del diamante cuando se le 
coloca en un tubo de porcelana y se le somete á la 
acción de una corriente de oxígeno. 

El pulimento del diamante remonta al año \ 476. 
Fúndase en la observación hecha por LuisBerquem, 
que dos diamantes, estregados uno contra otro, se 
gastan y reducen mutuamente en polvo. Esta ope-
ración se practica por medio de una plancha hori-
zontal de acero cubierta de polvos de diamantes des-
leídos en aceite, y contra la cual se apoya, mientras 
que rueda rápidamente, el diamante que se trata de 



labrar. Cuando se gastó u n a de sus caras, se le c a m -
bia de posicion, y así sucesivamente. 

El diamante labrado posee, en mayor grado q u e el 
diamante bruto, el poder refractivo y la propiedad de 
dividir al infinito el haz luminoso, á causa de las n u -
merosas facetas que lo cubren, pues estas hacen s e -
guir mas caminos á la luz. Pero el modo en que están 
dispuestas estas facetas influye considerablemente 
en el brillo de esta piedra. Los diamantes reciben dos 
nombres diferentes según el modo en que se hallan 
labrados : el diamante rosa, inventado hace cerca de 
doscientos años, y que solo se emplea en diamante 
de corto vo lumen; y el diamante brillante, mas e s t i -
mado, que el cardenal Mazarin hizo ejecutar el p r i -
mero, en doce diamantes conservados entre las pedre-
rías de la corona de Francia y que han recibido el 
nombre de los doce mazarinos. 

Los diamantes que resisten al pul imento se emplean 
para fabricar el polvo destinado á labrar los demás. 

A la dificultad del pul imento, la pérdida que p r o -
duce, el gasto que ocasiona la esplotacion de minas, 
y lo raro del diamante, se debe su alto precio que 
varia según el brillo, tamaño, y modo como se hallan 
labrados. 

Los diamantes brutos que tienen manchas ó un co-
lor mas ó menos pronunciado y que se guardan para 
pulir á los demás, valen á razón de 50 á 56 francos 
el quilate. 

El quilate que es un peso imaginario, pesa 4 g r a -
nos, un poco menos fuertes que los del peso del 
marco, equivaliendo á 0 gramo, 20275. Los d i a m a n -
tes susceptibles de ser labrados se venden á razón de 
48 francos el quilate (250 francos el gramo), cuando 
no esceden á este peso, pero cuando lo esceden, se 
les aprecia por el cuadrado de su peso, multiplicado 

por 48; así el precio de un diamante bru to de dos 
quilates es igual á 2 + 2 + 4 8 = 192 francos. En cuan-
to al diamante labrado, su precio es mucho mas e le-
vado y varia singularmente. Los diamantes labrados 
en brillante valen mas que los labrados en rosa. El 
quilate de estos se paga desde 60 á 80 francos.á 125 
francos y aun mas. El precio de los brillantes sube 
mucho con su volumen. El quilate en general vale de 
216 á 240 francos; mas á veces llega á 288 cuando el 
brillante es muy hermoso. 

Poco considerable es, en general , el volumen de 
los diamantes, que rara vez, pesan mas de u n q u i -
late, siendo raros los que pesan mas como los de 5, 
6 , 1 2 , 20 quilates. Los mayores vienen de la India. 
Los mas considerables son el del rayá de Matun, el 
del emperador del Mogol, el del emperador de Rusia, 
el del emperador del Austria, el llamado del Regente 
de la corona de Francia y el de la corona del rey de 
Portugal . 

Los diamantes no se encuentran mas que en dos 
partes del mundo muy distantes una de otra, el Bra-
sil y las Indias orientales; pero los terrenos que los con-
tienen ofrecen una analogía notable, pues son terre-
nos arenosos, en los cuales, además de los diamantes, 
existen otras piedras preciosas y pepitas de oro Y pla-
tina. Generalmente los diamantes se hallan cubiertos 
de una costra terrea, mas ó menos adherente, que 
impide se les reconozca antes de ser lavados. Se presen-
tan cristalizados ó en granos mas ó menos redondos. 

Las minas de India se conocen desde tiempo muy 
remoto, si bien hace solamente tres siglos que su es-
plotacion se hace de un modo regular. Los terrenos 
diamantinos se hallan en el Decan y en la Bengala. 
Las minas de Golconda son muy célebres, y ya en 
1622 ocupaban 50,000 obreros. 



La estraccion del diamante se ejecuta de un modo 
muy sencillo. En la India, se lavan las arenas q u e 
contienen esta sustancia preciosa, para arras t rar la 
mayor parte de las materias terreas . El residuo se 
estiende despues en un terraplen muy llano, en el 
que .los t rabajadores desnudos buscan el d iamante 
bajo la guardia de u n inspector. En el Brasil, el l a -
vado de tierras se hace bajo un sotechado, en un p l a -
no inclinado, dividido, en su longitud, en yarias in-
clinaciones ó cuadretes, en cada una de las cuales hay 
u n negro. Una corriente de agua se lleva á la par te 
supe r io r , en la q u e se halla un monton de cascalko 
(nombre que los naturales dan á la t ierra), d é l a cual 
cada t rabajador hace precipitar sucesivamente u n 
poco, para lavarla, y buscar despues en el casquijo, 
los diamantes q u e pueden hallarse. Hay inspectores 
q u e observan á los negros, colocados en parages ele-
vados. Cuando u n negro ha hallado u n diamante, lo 
avisa dando pa lmadas , y lo remite al inspector que 
lo pesa y nota, y si algún negro encuentra un d i a -
mante de -17 quilates ¿ de peso (5 gramos adquiere 
su l ibertad. 

En las Indias, según parece, se puede buscar l ibre-
mente el d iamante , y solo existe un derecho para los 
posesores de las comarcas en que t iene lugar . En el 
Brasil, es propiedad del gobierno, de modo q u e es 
considerable el contrabando. 

D I B U J O . 

Receta pava trasladar la imagen de nn grabado ó dibnjo sobre ana 
plancha de madera. 

Se compone el encáustico con dos partes de t r e -
ment ina de Chio, sobre una de barniz blanco al e s -

píritu de v ino; se hace licuar á un fuego muy lento 
en u n vaso vidriado. 

Se estiende este encaústico con precaución sobre 
el grabado, de manera que lo cubra todo, pero lo 
menos espeso posible. Se encola el lado del grabado 
sobre una tabla bien pulida y se deja secar ; despues 
con el dedo ó un lienzo algo mojado, se quita con 
cuidado el papel, redoblando la atención cuando se 
descubre el dibujo. Cuando se halla este enteramente 
descubierto, se echa encima esencia de trementina, y 
se deja secar todo despues de haber dado tres ó cua -
t ro manos de barniz blanco. 

De este modo se puede trasladar el mismo dibujo 
ó dibujos diferentes, sobre los compartimientos de 
una caja, ó sobre los pedazos de madera que la han 
de formar, y entonces se tiene una imitación de las 
cajas de Spa tan buscadas, y de un precio.tan subido. 

D I N A M O M E T R O . 

Ins t rumento destinado á dar la medida de la i n -
tensidad de las fuerzas. Solo hablaremos aquí del de 
Regnier que es el solo que está en uso. En este i n s -
t rumento la fuerza se mide por el grado de flexión 
que es capaz de imprimir aquella á una hoja espesa y 
elástica de acero. La dificultad se reduce á disponer 
esta hoja en un aparato que permita estimar cómo-
damente los efectos de las fuerzas, y que pueda e s -
tenderse entre los límites de las potencias que se em-
plean en los casos ordinarios. 

La pieza principal del dinamómetro es un resorte 
de acero templado QQ (Fig. 5.) formado de dos arcos 
iguales que se miran por sus concavidades, y cuyas 
estremidades se hallan reunidas por dos codos ó semi-
anillos ; el todo es de una sola pieza. 



En medio de uno de los arcos del óvalo, se ajusta 
sólidamente por medio de un tornillo una pata ó es-
piga destinada á soportar u n cuadrante GI de latón'; 
el arco se halla graduado, y cada división' representa 
u n peso determinado. En el brazo opuesto delresorte, 
hay un pequeño sosten de acero D, ajustado como el 
pr imero, cuya estremidad tiene la forma de u n tene-
dor , para recibir una pieza de acero E: esta pieza es u n 
botador que se halla manten ida por una gopilla dé 
tornil lo. 

Sobre la chapa del cuadrante , hay en F u ñ a agu ja 
de acero muy fina y muy ligera, fijada con un t o r n i -
llo en O, en el centro del c u a d r a n t e ; esta aguja tiene 
á su estremidad una redondela de piel ó paño, colada 
bajo la pata ó espiga K, p a r a que el roce de la agu ja 
sobre el l imbo sea suave y uniforme, y que la agu j a 
quede en la posicion en q u e ha sido empujada, como 
vamos á decir. Cuando la -potencia doblará el resorte 
oval, no hay que agua rda r que se conserve constan-
temente la misma en toda la duración de las prue-
bas ; tendrá accesos de debi l idad que harian temblar 
el índice é impedirían sus indicaciones, si no zanjase 
este inconveniente la disposición de la aguja. 
^ El botador E aprieta, p o r su estremidad la peque-
ña rama b de la palanca codada MIC, cuya mayor ra -
ma HC se halla terminada por un índice bajo el cual 
se halla soldada una gopil la perpendicular al plano 
del cuadrante , y empuja de lan te la aguja de acero F . 

Fácil es ahora comprender el mecanismo del dina-
mómet ro . Cuando, e je rc iendo una fuerte presión que 
t iende á deprimir los a r c o s de las ramas de acero del 
resorte oval, se hacen acercar los sostenes B y D uno de 
otro, el bo tador E obra s o b r e el cabo b de la palanca 
codada bllC, y la empuja delante; lo que hace mo-
verse al índice C. Este índ ice empuja , por consiguien-

te , la aguja F y la pone en una posicion que depende 
de la fuerza con la cual ha sido comprimido el resorte. 
La aguja F queda entonces en la situación á q u e la 
reduce este esfuerzo; despues se lee sobre el cua-
drante la g raduac ión 'que indica, por cuyo medio se 
evalúa el máximum de potencia producido por la ac-
ción motriz. 

Hay otro modo de obrar sobre el resorte ; es t irar 
en sentido contrario los dos codos Q ó semi-anillos 
que terminan sus arcos; el apartamiento determina 
una aproximación en los arcos, y este movimiento se 
halla igualmente indicado por la aguja F ; pero, co-
mo este modo de acción produce efectos menores 
que el primero, se termina la aguja indicadora por 
dos puntas, y el cuadrante lleva dos arcos diversa-
mente graduados, sobre cuyas divisiones se presentan 
estas puntas . Una de estas variaciones conviene al 
caso en que la potencia aprieta los dos arcos del re-
sorte para acercarlos uno de otro, es la escala de pre-
sión : la otra es la escala de tirado. 

En cuanto al modo de arreglar el dinamómetro, 
para averiguar á que peso corresponden las divisiones 
del cuadrante , es preciso someter este instrumento á 
una prueba que da el resultado de un esfuerzo cono-
cido. Por ejemplo, se carga el arco superior del re-
sorte de un peso suficiente para empujar la aguja in -
dicatriz hasta la estremidad del arco; si se haíla que 
este peso equivale á 150 kilogramos, se dividirá el 
arco de escursion en 150 partes iguales, cada una de 
las cuales espresará el peso de un kilogramo. Esto re-
sulta de que la esperiencia y la teoría tienden á pro-
bar que la elasticidad de los resortes de acero pro-
duce en los dos arcos apartamientos que yarian en 
razón de la fuerza que en ellos se ejerce. 



D O R A D O . 

En una Memoria que , en -1818, ganó el premio ad-
judicado por la Academia de ciencias, describió M. 
Darcet perfectamente el a r t e de dorar sobre bronce. 

Este arte consiste en aplicar sobre la superficie del 
bronce una capa de oro, por medio del mercurio con 
el cual se amalgama, y fijarla por el calor. Se b r u ñ e 
en seguida ó se ponen sin pulir las diferentes par tes 
de la obra según lo exige el gusto. 

El oro debe ser p u r o ó casi p u r o ; debe reducirse á 
láminas muy delgadas al marti l lo ó al castillejo, para 
favorecer la acción del mercur io , y hacer mas fácil la 
disolución del oro en este metal . 

También el mercur io debe ser perfectamente p u -
ro ; de lo contrario, los metales estraños que con tu -
viese se depondrían con el oro sobre la superficie del 
bronce, y destruirían todo el efecto del dorado, d á n -
dole u n color desagradable. 

Preparac ión d e la amalgama de oro. 

El artífice pesa el oro fino q u e quiere disolver en 
el me rcu r io ; lo pone en u n crisol pequeño, con un 
fuego de carbón de leña encendido sobre el macizo de 
la fo r j a ; hace enrojecer l igeramente el crisol, y echa 
la cantidad de mercur io necesario. Agita la mezcla 
con u n a varilla de h ier ro encorvada como un gancho, 
de jando el crisol sobre el fuego, y lo retira a lgunos 
minutos despues, cuando conoce que está acabada la 
combinación. Entonces echa la amalgama en un lebri-
llo pequeño q u e contiene agua, la laya con cuidado, 
y la esprime, comprimiéndola con los dos pulgares 
contra las paredes del vaso donde se ha hecho el Ia -
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vado, y colando todo el mercurio q u e pueda separar-
se de este modo. 

La amalgama que queda sobre los bordes inclina-
dos del vaso es pastosa hasta el pun to de retener la 
impresión de los dedos. Se conserva resguardada del 
polvo, y se emplea para cubrir las piezas de bronce 
que se quieren dorar, como se d i rá mas abajo. 

Cuanto mayor es la proporcion del mercurio res-
pecto del oro, tanto mas delgada será la capa de oro 
que dejará sobre la pieza á la q u e se aplique, y vice-
versa. De lo que se deduce fácilmente que pueden 
hacerse amalgamas en cualquiera proporcion. El a r -
tífice por lo regular emplea 8 par tes de mercurio para 
una de oro. Por consiguiente p repa ra una amalgama 
con esceso de mercurio, que, despues qué la ha com-
primido en la piel de gamuza, abandona con facilidad 
bastante mercurio para no contener por ciento, mas 
que 

El mercurio que fluye y se separa de la amalgama 
con la presión de los dedos, cont iene mucho oro en 
disolución; es una amalgama con un grande esceso 
de mercur io ; sirve para hacer u n a nueva amalgama, 
ó para cubrir las piezas de cobre que tan solo nece-
sitan ser doradas muy ligeramente. 

Preparación de la disolncion m e r c n n a l . 

La amalgama de oro se aplica sobre bronce por 
medio del ácido nítrico puro q u e tenga en disolución 
un poco de mercurio. He aquí u n o de los métodos 
propuestos por M. Darcet : 

Se ponen en un matraz de vidrio-100 gramos de 



mercurio y -i i 0 de ácido nítrico puro á 56°; se colo-
ca el matraz debajo de la campana de la forja, en el 
lugar en que la corriente del aire es mas fuer te , y se 
deja allí hasta que la disolacion esté completa. Se 
echa esta disolución en una botella limpia, y se a ñ a -
den cinco litros y medio de agua destilada ó de l luvia; 
se agita bien la mezcla y se: guarda para cuando se 
necesite. 

Dorado*. 

Hechas estas diversas prep araciones, se procede al 
dorado. 

-i" El artífice recuece la pi&zade bronce que quiere 
dorar , despues que ha salido de las manos del torne-
ro ó cincelador. Para esto, ha pene sobre tizones de 
leña encendidos, y la rodea ede carbón, y en pa r t i cu -
lar de adobe de arder 1 que tda u n fuego mas igual y 
menos viyo; la cubre entecamente para q u e . n o se 
oxide tanto. Procura que l a » partes delgadas de la 
pieza no se calienten mas qu¡e las gruesas. Es bueno 
hacer esta operacion en un piarage oscuro. Guando la 
pieza ha llegado al color rojeo cereza, quita el artífice 
el combustible que la rodea, toma la pieza con unas 
pinzas de ramas largas, y la p,one á enfriar l en tamen-
te al aire. 

Desenrocaje ó 4}.'ÍÍWCÍOII. 

2o Esta operacion tiene po» r objeto quitar de la s u - ' 
perficie del bronce recocido lia capa de óxido que se 
ha formado en ella. 

Se mete la pieza en una cu ibeta llena de ácido sul-

« Adobe h e c h o con la corteza y z u m a q u e s , Jespnes de haber servido para e l 
cur t ido , y que se emplea pa ra la lumbre e u l e j i r de lefia. 

fúrico muy dilatado en agua; se deja allí bastante 
tiempo para que la capa de óxido quede bien disuel-
ta ó á lo menos desleída, y se frota con una brocha 
espesa. Luego que la pieza quede bien l impia, se lava 
y se deja secar. La superficie queda todavía irisada ó 
con visos : se mete entonces en ácido sulfúrico á 56°, 
y se frota con un pincel de pelos largos. Esta opera-
cion limpia el metal, pero no lo pone blanco, como 
dicen los operarios. Para darle todo el brillo metálico 
se pasa finalmente la pieza por un baño de ácido ní-
trico á 56°, al que se añade un poco de hollin común 
y sal marina. Esta última circunstancia ha hecho dis-
currir á M. Darcet que se podia limpiar el metal em-
pleando el ácido sulfúrico y el muriàtico, en l u -
gar del ácido nítrico, el cual ataca el cobre puro con 
mucha mas facilidad y fuerza que los otros dos áci« 
dos. 

En todos los casos, dice el autor, el desenrocage 
bien hecho solo debe disolver el óxido formado en 
la superficie de la pieza durante el recocido, y de 
ninguna manera debe atacar el metal, lo que es difí-
cil impedir si se limpia el bronce sirviéndose del áci-
do nítrico. 

Luego que la pieza queda bien limpia se lava con 
cuidado con mucha agua, y se hace rodar sobre cas-
ca, salvado ó aserraduras de madera, para secarla 
completamente, y evitar de este modo la oxidacion 
que determinaría la humedad en su superficie. 

Al salir la pieza del desenrocage debe aparecer 
perfectamente rascada y libre de óxido; el metal debe 
estar por todas partes limpio y tener u n bello color 
amarillo pálido; su superficie debe estar u n poco 
granujienta ó algo deslustrada. Si está demasiado lisa 
el oro se adhiere á ella con dificultad : y si está en es-
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ceso rayada ó muy áspera se gastarla mucho oro y re-
sultaría muy cara la operacion. 

Aplicación de la amalgama. 

5o Despues de bien limpia la pieza, se aplica la 
amàlgama, la cual se pone en un plato de tierra no 
vidriado y de un grano grosero. Se mojan las gratas 
de dorar, ó sea un pincel hecho de hilos de latón en 
lugar de pelo, en la disolución nitrica de mercurio de 
que se ha hablado. 

Se apoyan las gratas sobre la amàlgama, que se 
habrá puesto sobre la pared del plato de t ierra lige-
ramente inclinado ; se sacan las gratas, y por este 
medio se cargan de u n a cantidad conveniente de 
amàlgama, q u e se pasa desde luego sobre la pieza 
que se ha de dorar . Se estiende con cuidado en ella, 
mojando de nuevo las gratas, si es necesario, en la 
disolución mercurial , y en seguida en la amàlgama. 
El operario inteligente repar te la amàlgama sobre la 
pieza con igualdad ó sin ella, según la cantidad de 
oro que deban recibir las diversas partes. 

Se lava luego la pieza con mucha agua, la que ha 
de ser limpia, y no ha de haber servido en los lavados 
anteriores ; se hace secar la pieza, y se pone al fuego 
para hacer volatilizar el mercurio . Si no basta la pri-
mera capa de dorado, se lava otra Yez la pieza y se 
comienza de nuevo la operacion, hasta quedar á satis-
facción del que opera. 

Volati l ización del mercnr io . 

4o Luego que la pieza está bien cubierta de ama l -
gama, el dorador la pone sobre las ascuas ; la vuelve, 
calentándola poco á poco, al estado conveniente, la 
retira del fuego, la vuelve á tomar con las pinzas de 
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ramas largas llamadas mostacho, la pone sobre su 
mano izquierda, calzada con un guante de piel grueSa 
y acolchada para no quemarse, la vuelve y revuelve 
por todos lados golpeándola ligeramente con una 
brocha de pelo largo. De este modo reparte con m u -
cha igualdad la capa de amálgama. 

Pone otra vez la pieza en el fuego y la trata de la 
misma manera hasta que el mercurio esté del todo 
volatilizado, lo cual se conoce con el ru ido que hace * 
una gota de agua echada sobre la pieza, y con el tiem-
po que emplea en vaporizarse. Durante este t iempo 
observa las par tes defectuosas, teniendo mucho cu i -
dado de volatilizar el mercurio muy lentamente. Do-
rada con perfección la pieza, se lava y gra ta con cui-
dado con agua acidulada con vinagre. 

Si la pieza ha de tener porciones bruñidas y p o r -
ciones mates, se cubren las pr imeras con blanco de 
España, cogucho y goma desleída en agua. Esta ope-
racion se llama respetar. Luego que el dorador ha 
respetado los bruñidos, hace secarla pieza, y la calien-
t a en u n grado suficiente para quitarle el poco mer-
curio que aun puede re tener , lo cual conoce por el 
color que toma la pieza, y por el t inte negruzco que 
adquiere la par te respetada. Entonces la sumerge, 
cuando todavía se halla algo caliente, en agua acidu-
lada con ácido sulfúrico; la lava en seguida, la enjuga 
y le da el bruñido. 

5o Este bruñido se hace frotando la pieza con unos 
bruñidores de hematites ó piedra sanguinaria. El ar-
tífice moja el bruñidor en agua acidulada con vina-
gre ; frota la pieza siempre en el mismo sentido, de 
u n a á otra par te , hasta q u e presente u n hermoso pu-
lido, y todo el brillo metálico. Luego que está bien 
bruñida, la lava con agua fria, la enjuga con un lienzo 
fino, y acaba la operacion haciéndola secar poco a 



poco sobre una especie de parrillas puestas sobre u n 
escalfador cargado de brasas encendidas. 

El mate seda del modo que sigue : la pieza cubier-
ta de respeto sobre las par tes que han de bruñirse , 
si es que deba haberlas, se sujeta con hilo de hierro 
a la estremidad de una varilla del mismo metal, se 
hace calentar fuer temente para teñir de moreno el 
respeto, es decir, caramelizando el cogucho, y q u e -
mando un poco la goma que entran en esta compo-
sicion. La pieza dorada toma entonces un hermoso 
color de o ro ; se cubre con una mezcla de sal m a r i -
na , ni tro y a lumbre fundidos en la sola agua de cris-
talización del a lumbre. Se pone otra vez la pieza al 
fuego, y se calienta hasta que la capa salina que la 
cubre se pone homogénea, casi trasparente, y entra 
en verdadera fus ión; entonces se aparta la pieza del 
fuego y se mete súbitamente en agua fria, la que s e -
para la capa salina y asimismo debe quitar la del res-
peto. Se pasa entonces la pieza por ácido nítrico muy 
débil, se lava con mucha agua, y se hace secar es-
poniéndola al aire, ó al escalfador, ó enjugándola li-
geramente con lienzos limpios y secos. 

Del color de oro molido. 

7» Cuando se quiere dar color de oro molido á una 
pieza de bronce dorada, se raspa un poco menos de 
lo acos tumbrado; se hace revenir calentándola mu-
cho mas que si se queria dar en mate, y se deja en -
friar un poco. Se deslie con vinagre color de oro mo-
lido, que es una mezcla de sanguinaria, a lumbre y 
sal marina. Se toma esta composicion con un pincel, 
y se cubre la pieza de bronce dorado, procurando 
reservar los bruñidos, se pone sobre carbones encen-
didos, se aviva un poco el fuego por medio de un 

fuelle, y se calienta hasta que el color empieza á enne-
grecerse. La pieza debe estar bastante caliente para • 
vaporizar con ru ido el agua que se eche encima. E n -
tonces se separa la pieza del fuego, se mete en agua 
fria, se lava bien, y se iguala el color naranjado que 
presenta el dorado, frotándola con un pincel embebi-
do de vinagre si es lisa, y de ácido nítrico débil si es-
tá grabada ó cargada de cinceladuras. En ambos c a - . 
sos se lava la pieza con mucha agua, y se seca á un 
fuego lento. 

Del color de oro- ro jo . : 

8o Cuando se quiere dar á la pieza dorada el color 
rojo que presenta la liga triple de oro, cobre y plata, 
empleada en la fabricación de las joyas, se la somete 
á la operacion siguiente : 

Se toma la pieza al salir de la forja de pasar, des -
pues de dorada sobre boj 2 y aun cal iente; se ata con 
un hilo de hierro, se mete en la composicion conoci-
da bajo el nombre de cera para dorar, que se forma 
de cera amarilla, almagre, cardenillo y a lumbre ; se 
pone en u n fuego de carbón de leña encendido, se 
calienta fuer temente la pieza, y se favorece la inf la-
mación de la mezcla que la cubre, echando algunas 
gotas de la misma sobre los carbones .encendidos; 
volviéndola y revolviéndola sobre el fuego para que 
la llama sea igualmente viva por todos lados. Cuan-
do se ha quemado toda la cera del color, y se apaga 
la l lama, se mete la pieza en agua y se grata con vi-
nagre puro. Si el color no tiene el t inte hermoso y 
muy igual, se cubre la pieza con cardenillo desleído 
en vinagre, se hace secar á un fuego lento, se sumer-

« E l dorador llama boj á la aplicación de la amalgama; y al dorar una pieza a 
1 , 2 , 3 , e le . , boj, l lama hacer 1 , 2 , 3 , e tc . , boj sobre una pieza. 



ge en agua y se grata con v inagre puro , ó con un po-
co de ácido nítrico débil, si el t inte que presenta la 
pieza es muy negro. Se lava entonces la pieza d o r a -
da, se b ruñe , se lava de nuevo , se enjuga con un lien-
zo fino, y se hace secar á u n fuego lento . 

Método para dorar al óleo, con oro b r u ñ i d o , toda clase de objetos fabricados 
de metal y barn iz . — P r i m e r método. 

La operacion consiste en aplicar el mordiente (cu-
ya composicion se describirá mas adelante) sobre las 
piezas barnizadas y b ruñ idas del modo siguiente : 

Primero se ha de recalentar y secar la pieza en una 
estufa, para asegurarse de q u e no queda el menor 
vestigio de humedad en las par tes donde se ha de apli-
car el mordiente. En este estado perfecto de seque-
dad, se ponen con precaución y la mayor igualdad 
posible, tanto en cantidad como en distancia, por me-
dio de un palito afilado en figura de lapicero, gotas 
del mordiente preparado que se tiene en u n yasito. 
Esta operacion debe hacerse con la mayor pront i tud 
posible, para que las p r imeras gotas que se han pues-
to no tomen u n grado de consistencia que podria 
dañar la perfecta estension del mordiente; la que se 
hace en seguida, primero por medio de una m u ñ e -
quita de tafetan, y luego con otra de terciopelo que 
estiende el mordiente y disminuye el grueso al punto 
necesario: sin esta precaución habría el grande incon-
veniente de limpiar el oro aplicándolo, lo que le qui-
taría todo el brillo que adquiere por la sola aplicación, 
cuyo buen éxito depende mucho mas del modo de 
operar que de los métodos de composicion del m o r -
diente. 

Composicion del primer mordiente. 

Oro color y aceite cocido desengrasado, mezclados 
en proporcion igual. El oro color se encuentra en las 
tiendas de los mercaderes de colores. 

Segundo método. 

Hechas todas las preparaciones arr iba dichas, se 
puede llegar á obtener el mismo resultado con la adi-
ción de dos partes de cera y una de barniz , ó con be-
tún compuesto de aceite de linaza desengrasado y 
mástic, que se aplica del mismo modo que el m o r -
diente indicado a r r iba ; cuando bien frotado y esten-
dido, se ha de esponer al calor de una estufa pa ra 
completar la estension. El oro se aplica de la mane-
ra que se indicará en el método siguiente, reconoci-
do como el mejor , tanto por la seguridad que ofrece 
al manipulador en la operacion, como por el brillo y 
solidez que da á este género de t rabajo. 

Tercer método. 

Consiste en hacer un mordiente compuesto de una 
porcion de barniz blanco al succino, ó de barniz n e -
gro también al succino, que se encuentran en casa de 
los mercaderes, y de dos partes de aceite craso. Así, 
suponiendo que la porcion de barniz succino blanco 
ó negro sea de una onza, la porcion de aceite craso 
será de dos ; todo se emplea sin esencia, de la mane-
ra que vamos á detallar : 

Se aplica el mordiente con un p ince l ; despues de 
esta operacion se enjuga con un pedazo de terciope-
lo, y se deja mediar un intervalo entre la aplicación 
del mordiente y la del oro. Solamente la práctica pue-



de enseñar el punto de sequedad d e i mord ien te nece-
sario para aplicar el oro. Sirve pa r a esto, una a lmo-
hadilla de cuero leonada, q u e se v e n d e , igualmente 
que el cuchillo y la paleta, en las t i e n d a s de los m e r -
caderes de colores. 

Sobre dicha almohadilla se c o l o c a u n pan de oro 
batido, que se divide en par tec i l las p r o p o r c i o n a d a s á 
la dimensión del espacio dado de m o r d i e n t e , sobre el 
cual se aplica esta porcion con la p a l e t a de dorador 
ó de la almohadilla ó de una s i m p í e ca r tu l ina , según 
la costumbre que siga el artífice. 

Aplicando el oro, se aprieta p o r e n c i m a con un pe-
dazo de piel bien l impia; luego se r e p a s a con o t ro de 
terciopelo también l impio, para i g u a l a r l e y darle la 
brillantez necesar ia ; se seca en u n a e s t u f a á un calor 
muy lento, después se dan al o r o r / iuchas capas de 
barniz craso, advirtiendo q u e no s e h a de comenzar 
esta últ ima operacion hasta que e l o r o se halle p e r -
fectamente seco, y que no pueda e m b e b e r s e del bar-
niz que se le aplica, y que le q u i t a r í a su brillo. 

Las capas del barniz que se d a n s o b r e el oro sirven 
para resguardarlo del roce, y t a m b i é n para que p u e -
da lavarse cuando esté ensuciado p o r las moscas, 
e tc . 

Modo de dorar s in oro. 

Se forma la composicion s igu ien te : 

Una onza de sal amoníaco. 
Media onza de mercurio . 

Echadas estas dos sustancias en u n crisol tapado y 
bien enlodado, se esponen por espacio de media hora 
á un fuego moderado, q u e se a u m e n t a en seguida 
hasta que el crisol se vuelve rojo. 

Entonces se quita el fuego del hornillo, y se echa 
la materia en agua fria, en la cual se endurece como 
piedra. Se pulveriza, y se deslie en agua de goma» 
Cuando está seca, comunica en realidad el color de 
oro á cualquier parte donde se aplique. 

Oro mosáico. 

El oro de mosáico es una combinación de estaño y 
azufre, que presenta escamas finas de color de oro y 
hojas hexaedras grasientas al tacto. El ácido muriát i -
co no tiene acción sobre él. 

Preparac ión . 

Se puede preparar de diferentes m a n e r a s : I o ca-
lentando óxido de estaño y azu f r e ; 2o calentando 
cinco partes de proto-sulfuro de estaño, con ocho de 
deuto-muriato de es taño; 3o calentando adufre y clo-
r u r o de es taño; 4o amalgama de estaño, azufre y sal 
amoníaco. La mitad del estaño se combina con el azu-
fre . Se volatilizan cloruros de estaño y amoníaco. 

La preparación ordinaria consiste en calentar d u -
rante algunas horas en el baño de arena, en u n a re-
torta , pr imero débilmente, y luego mas fuerte, pero 
sin llegar al color rojo, las siguientes mezclas. (La 
par te mas hermosa pero mas pequeña de oro mosáico 
se sub l ima ; la porcion mayor queda en el fondo del 
vaso.) 

\ ° Limaduras de estaño 1, azufre 1, sal amoníaco 1; 
2° Limaduras de estaño 4, azufre 3, sal amoníaco 2 ; 
3» Amálgama de 2 de estaño y 2 de mercurio, 

\ | de azufre y I de sal amoníaco (Théna rd ) ; 
4o Amálgama de 12 de estaño y de 6 de mercurio, 

con 7 azufre y 6 sal amoníaco; 



S° Amálgama de 4 estaño y 4 mercurio, 5 azufre 
y 2 sal amoníaco; 

6o Amálgama de 12 estaño y 5 mercurio, 7 azufre 
y 5 sal amoníaco; 

7° 2 oxido de estaño y 1 de a z u f r e ; 
8o 8 óxido de estaño, 7 de azufre, 4 sal amoníaco. 
Black ha dado el siguiente mé todo : se precipita una 

disolución de nitrato de estaño con sulfuro de pota-
sio ; se seca, se mezcla con la mitad de su peso de 
azuf re y un cuarto de sal amoníaco, y se hace e n r o -
jecer. De este modo se obtiene un oro mosaico muy 
hermoso. 

Cuando se ha sostenido el calor rojo por u n tiempo 
bas tante largo, el oro mosáico no tiene gusto ni olor, 
y queda de un color amarillo s u b i d o ; y en el caso 
contrar io, su color es menos cargado, conserva un 
olor sulfuroso y un sabor áspero. Con un calor muy 
fue r t e fácilmente se vuelve pardo. 

Algunos fabricantes aseguran que el oro mosáico, 
p repa rado con mercurio, tiene un color mas he rmoso ; 
Kaster no ha confirmado esta observación. 

El oro mosáico molido con goma se usa para dorar , 
para la tinta de color de oro, para frotar las almoha-
dillas de las máquinas eléctricas, para hacer lacre de 
color de oro, para broncear, etc. Mucho t iempo hace 
que se prepara en Nuremberg. 

E B A N I S T E R I A . 

Procedimientos pa ra imitar las maderas exóticas. 

El ar te ha llegado á imitar las maderas de color 
para los embutidos. Las de peral, nogal y de la Ma-
haleb (ciruelo-mahaleb), son las q u e se emplean con 
preferencia para este género de imitación. Hé aquí 

EBANISTERIA. 8 7 

algunas composiciones por las cuales se pueden dar á 
nuestras maderas indígenas el aspecto y los colores 
hermosos de las exóticas. 

Maderas imitadas . 

Caoba. — Nada mas fácil q u e imitar esta made ra ; 
pero como tiene varios matices, pueden emplearse di-
ferentes t in turas que, aplicadas sobre distintas made-
ras, ofrecen visos mas ó menos oscuros, y mas ó me-
nos brillantes. Las t in turas que dan mejor resultado 
son las siguientes. 

Caoba clara con reflejo dorado. 

Infusión de brasil sobre el sicomoro y el arce. 
Infusión de rúbia sobre el sicomoro, sobre el tilo 

de agua. 

Caoba rojo-clara . 

Infusión de brasil sobre el nogal b lanco ; achiote 
y potasa sobre el sicomoro. 

Caoba de color leonado. 

Decoccion de palo campeche sobre el arce y sobro 
el sicomoro. 

Caoba oscura . 

Decoccion de brasil y rub ia , sobre la acacia, y so-
bre el chopo. 

Solución de gutagamba sobre el castaño viejo ; so-
lución de azafran sobre el castaño. 

Madera de color de l imón. 

Gutagamba disuelta en esencia de trementina 1 0 -
bre el sicomoro. 

m i 



Madera amari l la . 

Infusión de cúrcuma sobre el haya, tilo de agua, 
y álamo blanco. 

Madera amar i l l a lus t rosa . 

Infusión de cúrcuma sobre el arce. 

Madera de color anaranjado. 

Infusión de cúrcuma y mur ia to de estaño sobre el 
tilo. 

Madera de color anaranjado" lus t roso subido. 

Solucion de gu tagamba ó infusión de azafran sobre 
el peral. 

Madera de itaiba, l lamada madera d e coral . 

Infusión de brasi l ó campeche, aplicada sobre el 
arce, el sicomoro, el ojaranzo, el plátano oriental, la 
acacia, y alterada con el ácido sulfúrico. 

Madera de pa lo santo . 

Decoccion de rub ia sobre el plátano, solucion de 
gutagamba ó de azafran sobre el olmo. 

Madera oscura vetada. 

Infusión de rubia sobre el plátano, el sicomoro y el 
tilo, con un baño de acetato de plomo. 

Madera ve rde ve tada . 

Infusión de rub ia sobre el plátano, el sicomoro el 
haya, con un baño de ácido sulfúrico. 

Madera q u e imita l a g r a n a t a . 

Decoccion de brasi l aplicada sobre el sicomoro 

a lumbrado ; la madera teñida en seguida se altera 
con una capa de acetato de cobre. 

Maderas oscuras. 

Decoccion de campeche sobre el arce, el haya y el 
álamo blanco; a lumbrada la madera antes de t e -
ñirla. 

Maderas negras . 

Decoccion muy fuerte sobre el haya, el tilo, el plá-
tano , el arce y el sicomoro; al terando la madera, te-
ñida con una capa de acetato de cobre. 

Preparación de las maderas. 

Estas deben alisarse y pulirse bien con la yerba lla-
mada cola de caballo ó con la piedra pómez, para 
recibir uniformemente el color. No hay necesidad de 
que sean gruesas, sino cortadas en tablas delgadas 
como la madera de embutidos; de este modo se pue -
den sumergir enteramente en el t in te ; al paso que 
si se opera sobre maderas fuertes ó gruesas, se apl i -
can los colores calientes por capas, como se dirá mas 
abajo. Antes de pintarlas es útilísimo tenerlas veinte 
y cuatro horas en una estufa á la temperatura de 50°, 
para abrir sus poros y evaporar la humedad que pue-
dan contener . 

Tinte . 

Es necesario poner sobre un hornillo en forma de 
galera una caldera larga y estrecha, dentro de la cual 
se hacen hervir las maderas con las diferentes decoc-
ciones colorantes, de donde se sacan cuando el tinte 
las ha penetrado hasta cinco ó seis milímetros de 
su espesor. 

n. ¡> 



Si no se puede hervir la madera , debe aplicársele 
el t inte hirviendo con un pincel suave, dándole c u a -
tro ó cinco capas sucesivas, según su porosidad y e s -
perando siempre, para dar una capa, que se seque la 
precedente. 

Cuando la madera está teñida y bien seca, se pulo 
con la cola de caballo. 

Aplicación del barniz. 

Cualquiera que sea el color que se haya dado á la 
madera, siempre quedará empañado, si no se pule con 
cuidado y no se cubre con un barniz. El mejor de t o -
dos los barnices es el siguiente : 

Sandarac3. 4 heelógramos. 
Mástic en lágrimas. 2 » 
Goma laca en tablillas (la amarilla es preferible). 4 » 
Alcohol de 36° á 4ü. 3 litros y medio. 

Se tr i turan las resinas y se 'procede á su disolución, 
mediante una agitación continua, sin auxilio del ca -
lor. Cuando las maderas son muy porosas, se añaden 
al barniz dos liectogramos de t rement ina. Con el o b -
jeto de dividir mas las resinas, y para que presenten 
mayor superficie al alcohol, se mezcla con las sustan-
cias resinosas un peso igual de vidrio molido, el cual, 
impidiendo que se amontone el polvo de las resinas, 
hace que la disolución se verifique mejor y con mas 
pront i tud . 

Antes de aplicar el barniz, se embebe l igeramente 
la madera con un poco de aceite de linaza, f ro t án -
dola en seguida con lana vieja, para qui tar le el acei-
te escedente. Puede emplearse para el mismo uso pa-
pel de estraza, ó aserraduras de madera , finamente 
tamizadas. 

Se empapa en seguida con el barniz u n pedazo de 

lienzo ordinario usado y doblado en cuatro ó cinco 
pliegues (de modo que forme lo que se llama muñe-
ca), y se frota muy suavemente sobre la madera , 
cambiando de cuando en cuando el lienzo, hasta que 
esté casi seco. Se embebe de nuevo, y se continúa del 
mismo modo, hasta que los poros de la madera que-
den cubiertos; pero no debe mojarse demasiado el 
lienzo, ni ha de frotarse muy fuer te principalmente 
al principio. Cuando se observa que el barniz se en -
coge, se pone con el dedo una gotita de aceite de oli-
vas que se esliende bien sobre la mtiñeca. 

Se pone un poco de alcohol en un pedazo de lienzo 
limpio, se frota con mucha suavidad sobre la made-
ra barnizada, pero á medida que el lienzo y el b a r -
niz se secan, se frota mas fuer te , hasta que la ma-
dera haya tomado un bello pulimento y un brillo 
vivo. 

Dos ó tFes capas de barniz bastan para las maderas 
que no son muy porosas. 

Las maderas do caoba, á lo menos las recien traba-
jadas, están sujetas á encaparse por una tempera tura 
húmeda, lo que obliga á hacerlas secar de antemano, 
cuya operacion es larga y costosa. Algunos hermosos 
pedazos de caoba se afean muchas veces con manchas 
y venas verdosas, ó encierran insectos que no tardan 
en dañarlas. 

Se reduce muchísimo la desecación y se remedian 
eficazmente los inconvenientes, empleando el método 
que sigue : se colocan las maderas en una arca ó apo-
sento herméticamente cerrado, á donde se hace l le-
gar , por medio de un tubo que comunica con una 
caldera, vapor de agua que no debe esceder de la 
temperatura de la ebullición. Despues que las made-
ras han estado espuestas cerca de dos horas al Yapor, 
y cuando se juzga que están bien penetradas, se tras-



ladan á una estufa en un obrador que esté caliente, 
donde permanecen por espacio de 24 horas, antes 
de trabajarlas. Estos espacios de tiempo bastan para 
las maderas de mediana dimensión, es decir que no 
pasan de 4 ó 5 centímetros de espesor, y que sirven 
para arcas, balustradas, camas, e tc . ; pero las piezas 
mucho mayores exigen mas t iempo. 

Maderas indígenas de ebanistería . 

Las maderas indígenas, especialmente propias al 
embutido son : el lobanillo de fresno, el lobanillo de 
aliso, el lobanillo de olmo, el lobanillo de roble, el 
lobanillo de arce, el acebo, el tejo, el nogal, el lo -
banillo de nogal. 

Lobanillo de f resno. 

Entre muchas variedades se distinguen tres princi-
pales cuyos caracteres son bastante marcados para 
que sean clasificados separadamente : el lobanillo 
blanco, el rejo, el moreno. Además de estos tres lo-
banillos, se encuentran muchos de madera mestiza, 
a u e participan de la naturaleza de dos de estas espe-
cies y aun de las tres; seria difícil describir todos 
los matices, y solo los tres principales deben fijar 
nuestra atención. Gertas comarcas producen natu-
ralmente fresnos lobanillados, sin que el arte concur-
ra en ello para nada, mientras que en otras localida-
des no lo son. Las tres calidades de lobanillos que 
acabamos de señalar se encuentran á veces en un mis-
m o árbol. Entonces el tronco del árbol entero está loba-
nillado, y solo los botones no lo están. En este caso el 
lobanillo blanco se halla siempre al esterior del ár-
bol ; el lobanillo amarillo en el corazon hácia la p a r -
te super ior ; el lobanillo moreno en el corazon por 

la parte inferior del tronco. Este último no tiene na-
turalmente ese color de coco que nosotros le vemos, 
y solo lo adquiere cuando los tablones han permane-
cido algún t iempo en hoyos llenos de agua corrompi-
da ; si un árbol no está en teramente cruzado, es de -
cir, si conserva en el corazon partes de hilo derecho, 
primero se produce el lobanillo blanco, despues se 
forma encima de este el amarillo. El dibujo del loba-
nillo blanco es mas frisado que el del rojo, y en fin 
este mas frisado que el del m o r e n o ; según el esta-
do del árbol , la podedumbre se manifiesta en el cora-
zon, lo que hace que el lobanillo moreno raras ve-
ces es sano ; y que muy ordinariamente está atrave-
sado por venas podridas muy numerosas para opo-
nerse á que este lobanillo pueda dar grandes hojas de 
embut ido. Por lo mismo es ra ro que sea empleado en 
la ebanistería, y los torneros son los que le emplean 
con provecho, pues no necesitan pedazos tan volu-
minosos, tan sanos y libres de agujeros. En cuanto 
al lobanillo amarillo, no puede decirse que sea u n 
lobanillo propiamente dicho ; sin embargo, sirve en 
la ebanistería, algunas veces como madera de e m -
butido, pero lo mas común como madera maciza; de 
él se hacen maderas de cajas y sillas, piés de mesas, 
etc. , usos para los cuales es menester una madera 
nerviosa y resistente : debe su color al agua pura . 

La madera que es eminentemente destinada al em-
butido es el lobanillo blanco. Luego de cortada debe 
aserrarse en un lugar bien seco; si se la dejase á la 
humedad se volveria amarilla y perdería mucho de 
su valor. Un lobanillo blanco es por lo común sano, 
es una madera nueva en todo su v igor : no hay ne-
cesidad de dejarla secar á lo mas sino un año ó diez 
y ocho meses antes de emplearla. Un lobanillo de 
primera calidad es aquel cuyo color es mas blanco : 



muy á menudo se encuentra en él algunos nudos ro-
jos y puntos de azul c la ro ; estos accidentes son le-
jos de ser defectos, si por o t ra parte, el lobanillo,es 
de un pequeño d ibujo , bien frisado y atigrado. Cuan-
do un lobanillo posee todas estas calidades, es m e -
nester esforzarse en conservarlas bien, y no darle 
ningún color artificialmente, pues sus matices na tura -
les bas tan . 

Cuando se t ra ta de ase r ra r u n lobanillo blanco, el 
ebanista debe reflexionar largo t iempo, y volverlo en 
todos sentidos pa ra ver de q u é lado conviene atacar-
lo, á fin de tener hojas mas g randes . Conviene obser-
var que según se le a s e r r a r á , un lobanillo dará hojas 
mas ó menos hermosas . Si se atiende mas á la h e r -
mosura del embut ido que al t amaño de las hojas, 
conviene siempre conservar e l lado escabroso, nudoso 
y fr isado. Si el lobanillo es cúbico, ó á corta diferen-
cia cúbico, habrá dos lados frisados y dos que no lo 
serán ; este efecto tiene lugar po rque en el lado fr isa-
do los nudos son cortados t rasversalmente, mientras 
q u e en los demás lados son cortados según su hilo, y 
por esto entonces se hab rán de cortar todas las hojas 
trasversalmente á fin de tener las todas frisadas. 

En cuanto al lobanil lo amari l lo, poco importa el 
lado por donde se asierre, p o r q u e ofrece el mismo as-
pecto por todas partes . 

Si se quisiera colorar ó teñir esta madera, será 
preciso valerse de los medios indicados en el artículo 
coloracion de ¡as maderas. Mas si se quiere conservar 
el color natural , ha de u s a r s e de agua, leche, ó se-
bo ; el aceite vuelve s iempre demasiado oscuro el co-
lor. Si se encuent ran en ella grietas, se han de tapar 
por medio de piezas, pero esto es una operacion bas-
tante delicada. 

El lobanillo de aliso es muy raro, casi nunca se le 

halla aserrado en láminas para embutido, se compra 
en tablones á precio examinado, porque el valor de -
pende de la finura del dibujo. Como el lobanillo de 
fresno, el lobanil lo de aliso tiene dos aspectos, f r isa-
do y flameado. En la ebanistería se prefiere este ú l -
timo aspecto; en el lobanillo de aliso tiene una gra-
cia q u e no presenta en el lobanillo de fresno : las pal-
mas son sedosas y reflejan un poco la luz. El lobanillo 
de aliso nunca es blanco, diversos colores con t r ibu -
yen á embellecerlo: al lado de un filamento moreno 
se halla uno amarillo, ó una vena color de caoba y 
un efecto de luz al lado de un fondo oscuro. En la par te 
frisada, es naturaleza de esta madera estar acri-
billada de pequeños agujeros en medio de los nudos, 
lo que requiere el uso de un gran número de clavi-
jas. Como acabamos de decirlo, raras veces se emplea 
en la parte escabrosa. Sin embargo no ha de creerse 
que estas clavijas per judiquen la hermosura ni la so-
lidez del embutido, pues tienden aun á aumentar la 
primera y á asegurar la segunda : estas clavijas e n r a -
sadas figuran nudos de un color vetisegado y p e n e -
t ran te en la obra , y concurren con la cola á sostener 
el embut ido ; pero son un grande aumento de t r a b a -
jo pa ra el obrero y raras veces el comprador quiere 
atenderlo. 

No es muy común ver grandos muebles de aliso, 
raras veces estos lobanillos son bastante considerables 
para dar grandes hojas, por otra parte son profunda-
mente surcados, y de un lobanillo grueso muy raras 
veces se obtienen veinte hojas s a n a s ; esto es muy 
sensible, porque este lobanillo es en verdad una de 
las mas hermosas maderas que se puedan ver : siendo 
flexible y flojo de tejido y mas fácil de t rabajar que 
el lobanillo de fresno que goza de una grande fuerza 
de detracción. 



Lobanillo de olmo. 

Bajo esta denominación confúndense el lobanillo de 
o lmo real y el olmo tortillard ó que la mano del hom-
bre ha impedido crecer natura lmente : sin embar-
go conviene hacer la verdadera distinción de ellos. 
Llámanse lobanillos de olmo verdaderos, esos bul tos , 
esas protuberancias redondeadas, que crecen por su-
perfetacion sobre los viejos olmos; son producidas, 
en el principio, sea por la picadura de ciertos gusa-
nos, sea por una enfermedad del árbol en consecuen-
cia de la cual la sustancia medular que separa las ca-
pas anuales del leño se derrama y se estravasa por 
defuera ; muy luego un considerable número de v e r -
duguillos nacen sobre esta protuberancia v con t r ibu-
yen á alimentarla y á a t raer hácia ella la sàvia : estos 
pequeños botones se ahogan mùtuamente , n inguno 
puede tomar bastante fuerza para dar salida á la sà-
via derramada, y el estado normal no puede restable-
cerse en cuanto la sàvia derramada cubre incesante-
mente estos nuevos vastagos sobre los cuales, cada 
nueva primavera, no tardan en crecer otros nuevos : 
u n a gruesa corteza cubre el conjunto, y la vegetación 
del lobanillo continua regularmente, es una vida parti-
cular enjertada en la vida del árbol : así se forman 
estos lobanillos. 

En cuanto al olmo tortillard, raras veces debe su 
existencia á la naturaleza : la mano del hombre es el 
q u e lo produce. Llámanse têtards, olmos que cada año 
se descopan para impedirles que se eleven mas allá de 
ciertos límites. El árbol así detenido en su desarrollo, 
toma en grueso el aumento que se le ha negado en 
a l tura , y se forma una sucesión de capas implantadas 
las unas sobre las otras ; el hilo del leño se halla con-

trariado, torcido en todos sentidos, ningún boton 
capital se p r o d u c e ; y solo salen débiles vástagos que 
se renuevan cada primavera. Así se forman los olmos 
tortillards. Su leño es rojo en los principales conduc-
tos; una albura blanca los separa de los conductos 
vecinos, y estas alternativas del leño hecho y de la al-
bura son causa que la podedumbre invada con mucha 
frecuencia el árbol hasta el corazon, y que se formen 
en él celdillas que destruyen la homogeneidad de la 
masa. El olmo lortillard es hermoso por sus variados 
matices y por su hilo contorneado; pero no esta lleno 
como el lobanillo, y es mucho mas difícil procurarse 
pedazos sanos, de un cierto volumen. Salvo este in-
conveniente, presentaría al ebanista una bella mate-
ria en grandes dibujos, decolores variados, muy pro-
pios para la confección de grandes muebles. La difi-
cultad de obtenerlo hace estos muebles muy caros, y 
en general se prefieren los fabricados con el lobanillo 
aunque su color uniforme y oscuro, y su pequeño di-
bu jo sean menos apropiados para este uso. El olmo 
tortillard todavía t iene otro defecto, y es que el em-
butido que con él se hace está sujeto á levantarse, a 
bornearse y abotegarse sobre el armazón. Mas si con 
mucho t rabajo y mucha atención un obrero ha conse-
guido hacer un mueble con esta madera bien escogi-
da, ha hecho una de las cosas mas bellas que se p u e -
dan hallar en ebanis ter ía . 

Los muebles construidos de lobanillo son igualmen-
te r a r o s : el embutido es acribillado de agujeros y son 
necesarias una multi tud de clavi jas ; con todo estos 
muebles son sólidos. 

Hay dos especies de lobanillo de olmo ; la una de 
grandes dibujos es la mas común, la mas propia para 
hacer muebles, pero su color es menos serio; la otra 
especie es del todo frisada, y puede emplearse a los 



E B A N I S T E R I A , 

mismos usos. Este lobanillo es raro y el grano de la 
madera es fino y cerrado; no es la madera filamento-
sa del olmo, es difícil de pulimentar, al propio tiempo 
que muy agradable de t rabajar . Al esfumarla es ne-
cesario tomarlas precauciones enseñadas arr iba al ha-
blar del lobanillo de fresno blanco, á fin de evitar os-
curecer el color ; porque el solo punto por el cual pe-
ca el lobanillo de olmo es por la monotonía de su 
matiz denegrido. 

El lobanillo de roble no es común en Francia, sin 
embargo se encuentra en algunas comarcas de la Bre-
taña y del lado de los Pi r ineos ; el que empleamos 
nos viene de Rusia, en grandes hojas rolladas; este 
lobanillo es muy frisado, en pequeños dibujos ; su 
defecto está en ser de un matiz demasiado un i fo rme ; 
el roble, por su naturaleza, es muy fácil de colorar 
po r los ácidos, por lo que es facilísimo hacer desapa-
recer este inconveniente, y dar mas fuertes matices 
a ciertas partes de este lobanillo. 

El lobanillo de roble de corcho tiene mucha rela-
ción con el amarillo del fresno y tiené sobre esta la 
ventaja de no ser picada ; esta madera es poco cono-
cida en la ebanistería, y no obstante podría sacarse 
de ella un escelente part ido, porque es llena, consis-
tente, homogénea, resistente, pero quizás no se h a -
llaría la suficiente para el consumo. El lobanillo de 
carasca ó encina verde, es menos regular, se asemeja 
mas á la naturaleza de la madera de rob le ; los ácidos 
la coloran fácilmente, y, para fabricar pequeños mue-
bles, podria también ocupar un lugar distinguido. 

El lobanillo de arce, como el de fresno blanco, 
presenta dos aspectos, el uno llameado, el otro frisa-
do ; goza de un lustre , de una brillantez que no tie-
ne el lobanillo de fresno ; es muy susceptible de ser 
artificialmente colorado por los ácidos y sobre todo 

por el ácido nítrico que le da matices negros, leona-
dos y rojo-oscuro, que aumentan su hermosura ; este 
lobanillo se t rabaja fácilmente, y es objeto de un 
ramo de comercio de mucha consideración. Sin em-
bargo desde que la América envia sus hermosos loba-
nillos blancos plateados y su arce mosqueteado, el lo-
banillo indígeno ha perdido su crédito. Pso es raro en-
contrar arces enteramente lobanillosos, pero en este 
caso, por lo común, son vacíos en el corazon. Como 
el arce es una madera unida y dura, comunica estas 
calidades al lobanillo, y da un embutido sólido ; e m -
pleada maciza, se presta para cualquier obra ; ba jo 
este respecto es superior al lobanillo de aliso, que es 
mas rico en color pero que no tiene para todos los 
casos en que quiere empleársele macizo, bastante con-
sistencia y adherencia con el armazón. 

Acebo. 

En otro tiempo no se encontraba el acebo sino 
cortado á modo de a rbus to ; pero desde que el gusto 
de los colores delicados ha prevelacido, se hallan en 
el comercio gruesos pedazos de esta madera, y los he-
mos visto de cerca un metro de diámetro. 

El acebo da un embutido lleno y unido. Nunca se 
guarda sin a s e r r a r , porque se volvería amar i l lo , 
conviene pues sujetarlo á esta operacion luego que 
haya destilado un poco su agua de vegetación, que 
es considerable. 

El tejo destinado al embutido debe escogerse entre 
los pedazos nudosos. En cuanto al tejo compacto, no 
se emplea sino macizo. Hay tejos muy gruesos cuyo 
corazon es de un hermoso rojo, y cuyo filamento es 
de tal modo contorneado que imita bastante el olmo 
toriilUird por su contestura, por su color, los acci-



dentes de luz, el lustre y el pulimento que es sus-
ceptible de recibir ; el tejo no tiene rival. El barniz 
toma sobre el tejo y se conserva en él mas largo tiem-
po que sobre ninguna otra madera ; pero el e m b u -
t ido es quebradizo y seco; si ha sido mal barnizado, 
sus colores brillantes se vuelven descoloridos; con-
vienen pues muchos cuidados, mucho saber y a t en -
ción, para hacer un buen mueble de acebo. Al ope -
rario raras veces le sale bien la cuenta en esta f a -
bricación difícil, si se la compara con el t rabajo de 
la caoba que es tan fácil. 

Nogal. 

Aquí entendemos hablar del nogal negro, vetado, 
q u e el comercio saca part icularmente déla Auvernia, 
y que ha llegado á ser el objeto de una especulación 
muy importante. El hermoso nogal es, ademas, difí-
cil de encontrar y siempre á un precio elevado. En 
cuanto al nogal blanco, se emplea macizo. El nogal da 
grandes hojas de pronto despacho, siempre que sean 
bien sanas; las vetas que constituyen su hermosura 
están dispuestas de manera que casi siempre es p o -
sible formar dibujos bastante regulares. Envejecien-
do , este embutido toma un matiz rosado que aun au-
menta su hermosura. No debe ensayarse el colorar 
esta madera , naturalmente de un tinte muy oscuro, 
po r medio de los ácidos, pues producen en ella un 
efecto desagradable; mas si se le da un ligero tinte 
rosa, por medio de un poco de t ierra de Siena, mo-
lida muy finamente y desleída en aceite de nueces ó 
aceite de linaza, puede obtenerse absolutamente el 
efecto de la caoba. 

Lobanillo de nogal. 

No hace mucho t iempo que este producto natura l 

ha sido esplotado por la industr ia . Los muebles que 
de él proceden son verdaderamente soberbios. Flori-
do y radiado, este lobanillo se presta á magníficos di-
bujos bastante grandes para el mueb le ; estos no son 
puntos frisados punteados como el del lobanillo de 
freno, sino son flores ó florones unidos en ramilletes por 
Yetas ondeadas. Por desgracia este lobanillo es toda-
vía escesivamente raro. (Véase el artículo Coloracion 
de las maderas). 

E D I F I C I O S I N C O M B U S T I B L E S . 

Procedimiento. 

Este procedimiento, inventado en Viena, consiste 
en tomar un compuesto de 9 partes de arcilla, una de 
casca y una de agua de tenería, al que se añade j j de 
cenizas, con igual cantidad de arenas si la arcilla es 
buena y muy grasienta, y ¿V si es inferior. Se amasa to-
do con agua, y se deja p o s a r ; se estiende sobre un pi-
so dándole el grueso de tres ó cuatro dedos, y se ata 
con un bramante bien frotado con jabón, una capa 
de paja del mismo grueso. Además de la cubierta p r e -
servatiYa, ha de darse una capa á las maderas y te-
chos de la misma pasta. 

E L E C T R I C I D A D . 

De sus aplicaciones á las artes. 

Hay épocas en la historia de la ciencia en que cier-
tas verdades conocidas y estudiadas únicamente por 
los sabios, llegan á ser la propiedad del público por 
su inmediata aplicación á objetos de utilidad general. 
Mucho se ha escrito acerca de los servicios que ha de-
rivado la sociedad de los descubrimientos que se han 
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hecho en la acústica, óptica, química, física, astrono-
mía, hidroslática, e tc ; pero las aplicaciones útiles de 
la electricidad son de época tan reciente, y se suceden 
con tal rapidez, que apenas se pueden clasificar y des-
cribir. Los descubrimientos de una semana escederán 
tal ?ez á los de la precedente, y el espíritu teme des-
carriarse siguiendo todas las sendas en la que el arte 
se enriquece todos los dias con los descubrimientos 
científicos. 

En el día, el término electricidad t iene una acepción 
mucho mas estensa que en otro t iempo. En la anti-
güedad, el ambar amarillo, fué l lamado electrum, por-
que frotado, atrae los corpúsculos ligeros, lo que hizo 
suponer que se halla dotado de vida. Mas adelante 
observóse que espontáneamente ó por fricción despí-
dense chispas de ciertos cuerpos ; pero hasta una épo-
ca muy reciente no se identificó el rayo y los re lám-
pagos á los fenómenos eléctricos ya conocidos. Por úl-
t imo los que resultan del contacto de los metales, 
cuyo conjunto forma lo que se llama galvanismo por -
que su primera idea se debe á Galvani, y los que re -
sultan de la acción del imán cuyo conjunto forman 
lo que se llama magnetismo, se han reunido en el cua-
dro de las fuerzas eléctricas. En el dia es cosa recono-
cida y probada que las tres acciones llamadas electri-
cidad, galvanismo y magnetismo, como igualmente las 
acciones intermedias conocidas ba jo los nombres de 
electro-magnetismo, magneto-electricidad y termo-elec-
tricidad, dependen de una fuerza única cuya naturale-
za nos es desconocida y que se presenta bajo formas 
diferentes, produciendo efectos variados según los 
medios propios para desarrollar la escitacion eléctri-
ca. Y como las mas veces, los efectos de esta esci-
tacion se asemejan á los que produciría una cor-
riente moviéndose con mucha rapidez ; se ha dado, 

por estension, el nombre de corrientes eléctricas á la 
dirección en la cual se manifiestan los efectos de la 
energía eléctrica. Para dar á comprender al lector 
menos versado en esta materia, el sentido del término 
corriente eléctrica, basta que comprenda el hecho s i -
guiente. Introdúzcanse dos pedazos de metales dife-
rentes, como por ejemplo, zinc y cobre, en una vasija 
q u e contenga una solucion ácida, y reúnanse las dos 
estremidades superiores de los metales por medio de 
u n alambre metálico seco; al instante una corriente 
metálica, procedente del zinc, atraviesa el líquido, des-
pués el cobre y vuelve al zinc por medio del alambre 
metálico. Este hecho ofrece el tipo de todos los apa -
ratos galvánicos ó voltáicos. Desde los trabajos de 
Galvani y Volta, hace medio siglo, han procurado los 
sabios descubrir cuales son los metales mas propios 
á formar los circuitos eléctricos por la oposicion del 
metal mas propio á oxidarse con el que se oxida mas 
lentamente, y á buscar cuales son las soluciones mas 
activas, la forma mas conveniente de la vasija, la-
mejor disposición del alambre ó conductor, y los me-
dios mas eficaces para acumular ó multiplicar los 
efectos. También se ha visto que un imán, colocado 
de cierto modo con un alambre metálico, produce una 
corriente que recorre el alambre metálico, y vice 
versa, y magnetiza u n pedazo de hierro colocado en 
una situación conveniente. Bastan estos hechos para la 
inteligencia de lo que sigue, pues, por medio de cor-
rientes se operan todas las aplicaciones prácticas de 
la electridad á las artes. Según el profesor Wheatsto-
ne, la velocidad de la electricidad es de 200,000 millas 
por segundo. La de la luz es de 210,000 millas ó de 
52,000 miriámetros. Veamos ahora las mas importan-
tes aplicaciones de la electricidad á las artes. 



Pararayos. 

La electricidad acumulada en gran cantidad bajo la 
forma de relámpagos ó de otro modo cualquiera, si 
no encuentra una senda para pasar con facilidad, p ro-
duce los efectos mas terribles, rompiendo, inflaman-
do ó derrit iendo todo lo que en su paso encuentra . 
Tal fué lo que sugirió á Franklin la idea de conduc-
tores eléctricos metálicos colocados en las casas y co-
municando por su estremidad inferior con el suelo, 
con el fin de ofrecer á la electricidad acumulada en las 
nubes una salida fácil, y á la electricidad terrestre la 
misma senda para ponerse en equilibrio con la de la 
atmósfera. Esta importante aplicación de los conduc-
tores á la seguridad de los edificios se ha estendido á 
los navios tan espuestos á ser heridos del rayo en razón 
de la mul t i tud de metales que contienen. M. Snow-
Harris ha propuesto un nuevo sistema de pararayos. 
Consiste en guarnecer el palo mayor, desde la punta 
hasta cerca de la quilla, de una cinta formada de 
dos láminas de cobre unidas, de 2 á 6 pulgadas de 
ancho, y de cerca de un cuarto de pulgada (medi-
das inglesas) de espesor, fijada en una estría prac-
ticada en el mástil, de modo que pueda prestarse 
á todos sus movimientos. Calcúlase que el gasto que, 
pa ra este aparato, exige una embarcación de 420 
cañones es 566 libras esterlinas y de 105 libras ester-
linas el gasto de una embarcación de -10 cañones. El 
plan de M. Harris ha sido alabado y recomendado co-
mo el mas favorable á los navios. 

For ro de cobre. 

La ingeniosa aplicación de la electricidad galváni-
ca, hecha por el célebre Davy para forrar los navios 

de cobre é impedi r la oxidacion de este metal, merece 
recordarse, aunque haya sido abandonado el proce-
der á causa de un inconveniente imprevisto. Habien-
do reconocido Davy que el agua del mar solo oxida 
el cobre cuando se halla este metal en cierto estado 
eléctrico, juzgó que podria preservarse el cobre apl i-
cando chapas de zinc, metal mas dispuesto por su 
estado eléctrico á obrar sobre el agua del mar oxi-
dándose. Tan completamente respondió la esper ien-
cia á la esperanza del ilustre químico, que gran parte 
de la marina británica se proveyó de chapas de zinc; 
pero, por desgracia, el cobre á descubierto atrajo 
conchas y plantas marítimas, lo que hizo abandonar 
el proceder. 

Operaciones sub-mar inas . 

Hace tres años, que en Inglaterra y en los Estados 
Unidos, se ha empleado la electricidad para inflamar 
la pólvora colocada bajo los cascos de navios naufra-
gados que no pueden moverse por ningún medio me-
cánico, ó para hacer saltar las rocas. La mayor dif i-
cultad consiste en preservar á la pólvora del contacto 
del agua. 

La inflamación se opera introduciendo la estremi-
dad del conductor metálico en el cilindro de hierro 
que contiene la pólvora, de modo que la corriente 
eléctrica se halle obligada de atravesar la pólvora seca 
antes de llegar á la estremidad opuesta del cuerpo 
conductor, pues solo cuando encuentra un obstáculo, 
despliega la electricidad un esfuerzo irresistible. Des-
pues de muchas tentativas para hacer saltar el navio 
de línea el Royal-George, naufragado en Spithead, 
hace sesenta años, la operacion dirigida por el coro-
nel Pasley tuvo un éxito favorable en setiembre y oc-



t ub re del año 1839. Los cilindros de hierro contenian 
2,160 libras de pólvora en la primera tentativa, y 
2,500 en la segunda. Ya se halla desalojada gran 
parte del navio y pronto quedará libre la rada. El va-
lor de los cañones de bronce pagará, según se cree, 
todo el valor de la operacion. El capitan París, de 
Boston, ha hallado el medio de poner la pólvora en-
teramente al abrigo del contacto del agua del mar 
encerrándola en cajas herméticamente cerradas con-
teniendo de 4 á 16 onzas, con las que se puede ha -
cer saltar rocas sub-marinas , por medio de una 
corriente eléctrica producida por un aparato vol-
tàico. Por este medio, los buenos buzos podrán des-
t ru i r una escuadra que intentase bombardear un 
puerto . 

La electricidad empleada como fuerza mot r i z . 

Ilace diez años una porcion de investigadores han 
emprendido esperimentos cuyo objeto era reempla-
zar por la electricidad la fuerza motriz del vapor. 
Muchas tentativas en una escala reducida, han logra-
do un éxito favorable, y algunos esperimentos recien-
tes han demostrado la posibilidad de lograr, por me-
dio de la electricidad voltàica, u n a fuerza motriz bas-
tante considerable. Entre los sabios que de tan impor-
tante problema se ocupan, tienen un lugar muy dis-
tinguido M. Wheats tone y M. H. Fox Talbot, que han 
introducido mejoras notables en la construcción de 
las máquinas electro-magnéticas, y logrado gran ener-
gía con los mismos elementos. 

En el mes de noviembre de 1842, se hizo una ten-
tativa en el camino de hierro de Edimburgo á Glas-
cow, que dió resultados muy satisfactorios. Una lo-
comotiva recorr ió , á razón de 4 millas por hora , una 

distancia de milla y media, por el solo poder del apa-
rato electro-magnético de M. Davidson. 

La locomotiva tenia 6 metros de largo y 2 metros 
de ancho, y se hallaba establecida sobre cuatro rue-
das de un mismo diámetro ; á cada una se habia adap-
tado un cilindro de palo con tres bielas de hierro colo-
cadas á igual distancia de ellas; de cada lado del ci-
lindro se hallaban dos imanes muy enérgicos en los 
cuales obraban sucesivamente por atracción y r e -
pulsión, los alambres de una batería voltàica com-
puesta de chapas acaneladas para ofrecer mayor con-
tacto al ácido. El segundo eje tenia también cuatro 
imanes dispuestos como los del primero. El peso a r -
rastrado era de 6 toneles, ó 6,000 kilogramos. 

Antes de este mismo esperimento, el mismo físico 
habia hecho mover ya un carruage con dos personas, 
sobre un camino muy escabroso, por medio de un 
aparato compuesto de dos imanes magneto-eléctricos 
y una superficie de zinc de un pié inglés cuadrado. 

El profesor Jacobi, en una comunicación hecha á la 
Asociación británica de Glascow, en 1840, ha dado á 
conocer el resul tado de sus tentativas para aplicar el 
electro-magnetismo á la navegación. En 1859, por 
medio de una batería galvánica de un volumen bas -
tante mediano, hizo mover, á razón de 5 millas por 
hora sobre el Neya, un barco de 28 pies de largo, de 
7 pies i de ancho, y con catorce personas. El año a n -
teriorM. Jacobino habia logrado mas que la mitad de 
la velocidad empleando la misma fuerza motriz ; pero 
en el intérvalo habia hecho mejoras importantes en el 
mecanismo. El esperimento se ha repetido á menudo 
en el mismo año y prolongado durante todo un dia, 
parte siguiendo el curso del rio, y par te contra la cor-
riente, con éxito igual. 



Electricidad meta lúrgica . 

Para que comprenda el lector el part ido que pue-
den sacar los manufactureros de los descubrimien-
tos electro químicos, es preciso recordar aquí a lgu-
nos hechos descubiertos en nuestros dias. 

Cuando dos piezas de metal diferente, que ejercen 
una acción diferente sobre el oxigeno, esperimentan-
do de la parte de este agente una acción diferente, 
se hallan sumergidas en una solucion ácida y sus dos 
estremidades superiores se ha'lan reunidas por un 
alambre ó hilo metálico, sucede que uno de los m e -
tales se oxida robando al agua una parte de su oxí-
geno, lo que produce una corriente eléctrica. Sea que 
la electricidad produzca la acción química, ó que la 
acción química produzca la electricidad, basta saber 
que ambos fenómenos son simultáneos. Puédense lo-
grar efectos notables de esta acción disponiendo un 
aparato del modo siguiente : coloqúese una vasija po-
rosa en otra vasija m a y o r ; échese en la vasija inte-
rior, ácido sulfúrico diluido en agua, y en la vasija 
esterior una solucion de sulfato de cobre. Sumérjase 
un pedazo de zinc en el ácido, y un pedazo de plata, 
de cobre ó de otro metal lento á oxidarse, en el su l -
fato, y establézcase la comunicación por medio de 
u n alambre. El resultado es este ¡establécese una cor-
riente eléctrica, que se dirige del zinc al ácido; des-
pues por medio de los poros de la vasija llega al sul-
fato, despues al metal que en él se halla sumergido 
(plata, cobre, etc.), y llega por el a lambre conductor 
al zinc. Mientras que esta corriente recorre el cir-
cuito así formado, notables alteraciones esperimen-
tan ambos metales y ambos líquidos. El zinc queda 
atacado y corroído, y un depósito de cobre metálico, 

precedente de la descomposición del sulfato, cubre 
la superficie del.metal sumergido en la vasija esterior. 

La posibilidad de desprender así el cobre de sus 
sales de solucion se conoce hace muchos años; pero 
el profesor Jacobi, de Krenisberg, y M. Spencer, de 
Liverpool, son los primeros q u e de este descubri-
miento, han sacado un partido útil . Despues se han 
multiplicado los ensayos y tentativas, y ha resul tado 
la seguridad, que por el mismo medio, pueden preci-
pitarse, al estado metálico, el oro, la platina, el pala-
dio, la plata, el nickel, el cobre, el zinc, el hierro, el 
plomo y el estaño de sus soluciones; pero que el 
oro, la plata, la platina y el cobre son los que mas 
ventajas ofrecen. Se ha reconocido también que si la 
corriente eléctrica escede á cierta fuerza, se depone 
el metal bajo la forma de un polvo negro, y no de u n 
metal dúctil ; y que, si es muy débil la corriente, el 
metal adquiere lentamente la forma cristalina. Otro 
descubrimiento, no menos importante , es que para 
lograr el efecto los cuerpos no metálicos, basta 
que el cuerpo, al cual se quiere aplicar la capa de me-
tal, tenga una superficie lisa cubierta de una sustan-
cia metálica, como el carburo de hierro en polvo ó 
sulfuro de mercurio. De este modo, se efectúa com-
pletamente el depósito, sea cual fuere la naturaleza 
del cuerpo al cual se le aplica, de modo que la ope-
ración puede ejecutarse con el yeso, la madera ú otra 
sustancia cualquiera no conductriz de la electricidad. 

Ya los manufactureros de Birmingham y otras ciu-
dades se apresuran á lograr patentes de invención 
paraesplotar las aplicaciones'numerosas de este pro-
ceder, modificándolas en téripinos de lograr toda suerte 
de objetos, como estatuas, bustos , adornos, depo-
niendo una capa metálica en todos los huecos t de los 
moldes. 



Electrot ipia. 

La aplicación del electro-magnetismo á la r ep ro -
ducción de las obras de arte , ha precedido á todas las 
demás variedades de la electro metalurgia. M. Spen-
cer reprodujo copias perfectas de las m o n e d a s : de la 
misma manera se copió, por el mismo proceder, en 
la últ ima perfección, planchas grabadas por medio de 
una doble operacion análoga á la del clisage, siendo 
en relieve la pr imera marca; que reproducía exacta-
mente el grabado or ig ina l ; la segunda en hueco. Ul-
t imamente , ha tenido lugar un ejemplo de la utilidad 
de este proceder . Queriendo los propietarios de u n 
gran mapa geográfico reproducir una par te solamente, 
y nó pudiendo efectuarlo por medio de la plancha, 
recurrieron á la electrotipia y lograron así una copia 
parcial del mapa . 

En la práctica, la primera marca que reproduce el 
original al revés puede lograrse de varios modos Se pue-
de tomar la marca en cera, en yeso, etc., cubriéndola 
de una capa de carburo de hierro cuando se la quiere 
colocar ba jo la influencia de la corriente eléctrica. De . 
este modo se han logrado marcas sobre una lámina 
muy limpia de plomo por medio de una prensa de ro-
dillo. Pero cuando se trata de láminas de gran di-
mensión y de un buril muy fino, el solo medio de lo-
grar un éxito favorable es electrotipar la plancha ori-
ginal y hacer otro tanto con la copia lograda. Colóca-
se el molde, de cualquiera naturaleza que sea, en una 
vasija conveniente de sulfato de cobre en solucion, á 
la cual se añade un pedazo de hoja de cobre para 
reemplazar el metal á medida que se depone . Enton-
ces se establece la comunicación con u n a batería gal-

vánica, y la operacion se continua lentamente pero 
de un modo seguro. 

De este modo puédense amoldar pequeños bustos 
y adornos. Si el objeto que se quiere amoldar se 
halla construido de un metal buen conductor, la capa 
se depone con p ron t i tud ; en el caso contrario, se bar-
niza el molde con una ligera capa de carburo de 
hierro que le da la conductibilidad que se requiere. 
Si se toman marcas de objetos de yeso, papel, carbon 
ú otra materia cualquiera á los que pudiera atacar 
la solucion, y se acostumbra barnizar la superficie 
con cera, sebo ú otra sustancia protectriz antes de 
aplicar la molíbdena ó carburo de hierro; también 
se emplea laca disuelta en espíritu de vino. A veces 
se hace uso de u n metal fusible compuesto de bismuto, 
plomo y estaño para tomar moldes destinados á produ-
cir los electrotipos. Como este metal se derrite á una 
temperatura menor que la del agua hirviendo, es muy 
propio, cuando se halla medio derretido, para recibir 
marcas del objeto original,y, al enfriarse, forma un mol-
de del que se puede sacar un número de copias electró-
tipas. 

M. E. Palmer, de ¡Newgate-Street, ha recibido una 
patente de invención por varios procederes por los 
cuales se ejecutan grabados ó dibujos sobre planchas 
preparadas por medio de la electricidad, de las cuales 
se sacan despues pruebas. Por uno de estos proce-
deres que el autor llama glifografia, se puede efec-
tuar el grabado del dibujo mas complicado en tres 
días á razón de 1 shilling | á 2 shillings por pulgada 
cuadrada. 

También se han aplicado los procederes eléctricos 
á l a multiplicación de los dibujos sobre la loza, algo-
dones imprimados, para hacer moldes de medallas, 
para copiar objetos de bronce, para tomar marcas do 



relieve, para copiar fósiles y f ru tos , para esmaltar la 
loza y revestir canastillos, cestos y otros objetos de 
una capa ligera de cobre. 

Dos nuevas aplicaciones de la electr icidad según los periódicos ingleses, 
y rusos . 

Unalarga serie de esper imentos han sido ejecutados 
por M. Were-Fox delante de la sociedad politécnica 
de Cornwall con el fin de e s tud ia r la electricidad sub-
terránea. Estos esperimentos han tenido lugar en las 
minas de Pennance cerca de F a l m o u t h . Dos puntos se 
tomaron en dos quijos dis t intos uno de otro de una 
cierta cantidad de espacio, e n línea recta ; estos qu i -
jos consistían en cobre y p i r i ta de hierro haciendo 
par te de vena que corren sensiblemente del este á 
oeste ; estos puntos se les p u s o en relación por m e -
dio de dos alambres de c o b r e que Yenian á tocar en 
la superficie. La corr iente lograda se ha mostrado 
constante durante mas de ocho meses. Un galvanóme-
tro de una sensibilidad med iana marcó constante-
mente de 14 á Pero el resul tado mas interesante 
de este esperimento, es q u e M. Fox logró, bajo la in-
fluencia de la corriente s u b t e r r á n e a , una chapa elec-
trotipa de cobre de 1 pu lgada | de largo, \ pulga-
da { de a n c h o : y t a m b i é n vió formarse verdaderos 
cristales de cobre en el po lo negativo. Durante los 
dias que duró el e spe r imen to , el agua inundó la mi-
na ; pero no in ter rumpió l o s efectos de la corriente ; y 
aun la acción eléctrica pa rec ió aumentar mas bien 
q u e disminuir en este es tado . Otro esperimento con-
sistió en poner en relación un punto de un qui jo co-
nocido con otro punto cua lqu ie ra de roca cercana; en 
este caso, resultaron t a m b i é n corrientes masó menos 
débiles; y cada vez que h a n resultado corrientes sen-
sibles, abriendo la par te d e la roca puesta en relación 

con la 'otra parte de la vena metalífera, se ha descu -
bierto la existencia de abundantes piritas de hierro . 

Así pues, parece seguro que las corrientes eléctricas 
atraviesan en diversas direcciones, un espesor consi-
derable de capas; pero , hasta qué punto puede m o -
dificar á esta propiedad la naturaleza ó testura de la 
roca, el contenido del agua subterránea, ó la cantidad 
de quijo contenido en las entrañas de la tierra, es lo 
que aun falta por estudiar. En todos casos, por me-
dio de estas corrientes, se tiene un medio muchas ve-
ces seguro de descubrir la existencia de minerales á 
ciertas distancias de un mineral conocido. 

Los periódicos de San-Petersburgo publican que un 
teniente de la marina rusa, M. Ramstaedt , ha hallado 
un medio nuevo para descubrir, por la via electro-
galvánica, las masas de hierro ú otro metal que 
pueden haber caido en el mar y que han desa-
parecido en las aguas. En el Newa, se ha hecho este 
esperimento que ha logrado un éxito muy favo-
rable. En menos de 20 minutos, M. Ramstaedt ha 
descubierto y ha arrancado del fondo de las aguas u n 
ancla del peso de 600 kilógramos, y una cadena de 
"00 que yacían bajo el agua á una profundidad de -10 
m e t r o s ; fuera de esto, será repetida la prueba. 

El medio empleado por M. Ramstaedt para señalar 
la presencia de una masa metálica en el fondo d é l a s 
aguas y en sacarla consiste en esto : se dispone en una 
chalupa un aparato electro-galvánico particular, del 
que parten dos conductores metálicos que bajan has-
ta el fondo de las aguas ; cuando todo se halla así dis-
puesto, se hace mover la chalupa en todos sentidos 
encima del punto en que se conjetura que existe una 
masa de metal sumergida, para hacer arrastrar los 
conductores sobre el fondo , cuidando de tener 
siempre dos dedos sobre los dos puntos metálicos 
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del aparato. Mientras que así se voga,. recibe cont i -
nuamente la mano ligeras descargas de electro-magné-
t i smo; pero desde que ambos alambres conductores 
que se arras t ran en el fondo vienen á encontrarse en 
contacto con un metal, cesan las pequeñas descargas 
al mismo instante, y queda advertido el operador de 
la existencia de una masa metálica en el fondo del 
agua. 

Para conocer la naturaleza de este metal, se baja 
en el agua, por medio de una cuerda, un imán artifi-
cial q u e deriva su acción de una batería electro-gal-
vánica ; si este imán adhiere al cuerpo inmergido, es 
p rueba esto que consiste en hierro, y se le saca del 
fondo de las aguas por medio de u n a grúa dispuesta 
á este efecto en la chalupa. Si queda sin atracción el 
imán, prueba esto que la masa metálica consiste en 
cobre ú otro metal, y se le saca por los medios cono-
cidos. 

El méri to de este proceder de esploracion consiste 
enteramente en el descubrimiento de las masas metá-
licas á todas las profundidades y en la determinación 
del metal de que se componen. Numerosas y fáciles 
son sus aplicaciones, y es probable que de ella deri-
vará grandes ventajas la marina. 

Las aplicaciones de la electricidad, son numerosísi-
mas, y aun mas lo serán probablemente con el t iem-
po . El lector puede consultar los artículos. MANIPU-
laciones ELECTRO-METALICAS J TELEGRAFO ELEC-

TRICO que, jun tamente con el presente artículo, for-
man una reseña bastante exacta de las aplicaciones 
de la electricidad á las artes, y que. vista su impor-
tancia, hemos creído tratar ec artículos separados. 

EMBALSAMAMIENTO. 115 

E M B A L S A M A M I E N T O . 

Para conservar los cadáveres y piezas anatómicas, 
úsase, con ventajoso resultado, el sublimado corrosi-
vo. E¡ proceder es muy sencillo, pues basta mantener 
las materias animales en u n a solucíon saturada de 
sublimado, hasta que se hallen completamente impre-
gnadas, y despues secarlas al aire. En este estado, 
son imputrescibles, é inatacables por los insectos y 
gusanos. Cuando se trata de un cadaver entero, es 
preciso dejarlo macerar, durante dos ó tres meses, 
en una solucíon de percloruro. Por este proceder, 
MM. Larrey y Ribes han conservado el cuerpo entero 
del coronel Morland, muerto de resultas de u n balazo 
en una carga brillante de caballería, en Alemania, y, 
por el mismo, M. Boudet ha conservado el de una ni-
ña de -10 años. 

Pero el empleo del sublimado que ha llegado á ge -
neralizarse en las preparaciones anatómicas, no deja 
de presentar graves inconvenientes, pues ademas del 
peligro que corre el operador, y que mas de un hecho 
atestigua, la esperiencia ha demostrado que esta sus-
tancia encoge y arruga las carnes, las oscurece y aca-
ba por destruir su aspecto primitivo á causa de la ac-
ción química que en ellas ejerce. 

Otras sales pueden sustituirse al sublimado corro-
sivo ; tales son el sulfato de peróxido de hierro reco-
mendado por Braconnot; el alumbre ponderado por 
Claudems, como también por Rovelle y Pelletan hijo, 
y el percloruro de estaño señalado recientemente por 
M. Taufflieb. 

En estos últimos tiempos, M. Gannal ha empleado, 
con mucha ventaja, el acetato de alúmina á 18° de 
concentración para conservar los cadáveres. Con 1 kt 



lógramo de sulfato de alúmina, 250 gramos de ace-
ta to de plomo y 2 litros de agua, se logra la dosis de 
mezcla necesaria para conservar un cadaver durante 
cuatro meses. El solo sulfato de alúmina, á la dosis 
de \ kilogramo por 4 litros de agua, basta para pre-
servar á un cadaver, duran te dos meses, de la f e r -
mentación pútr ida . El instituto despues de haberse 
convencido de los procederes de M. Gannal, procede-
res de q u e pueden sacar gran provecho los anatómicos 
p a r a las disecciones, le ha asignado el premio de 
8,000 francos en su sesión pública del 21 de agosto 
de 1857. 

El célebre Ruysch, anatómico holandés, del siglo 
XVII, habia hal lado el medio de conservar los cadá-
veres, con toda la apariencia de la vida, sin encogi-
miento, ni a r rugamien to aparente, con una tez de 
salud y los miembros flexibles, de modo que pare-
cían dormidos. El czar Pedro le compró su gabi -
ñete en I7Í7 : ignórase el proceder que empleaba. 

E M B R I A G U E Z . 

Medio de disiparla. 

En estos ú l t imos tiempos, la esperiencia ha demos-
trado una p rop iedad muy singular del amoníaco lí-
quido, y es la facul tad que tiene de disipar casi instan-
táneamente los efectos de la embriaguez. Bastan ocho 
ó diez gotas do álcali volátil en agua con azúcar, 
para producir este efecto sorprendente . Bien se 
comprende q u e la cantidad empleada deberá ser 
mayor ó menor , según que la embriaguez sea mas ó 
menos p r o n u n c i a d a , según las diferentes personas, 
según la co s tumbre , y, sobre todo, según la mayor ó 
menor concent rac ión de la solucion empleada. De 

cualquier modo es preciso usar de este agente en for-
ma de algunas gotas disueltas en una gran cantidad 
de agua, pues, por poco concentrado que estuviese, 
podria cauterizar los labios y encias; también es pre-
ciso prudencia en la cantidad usada, pues á cierta 
dosis el amoníaco obra como veneno. 

E N C A U S T I C O . 

Actualmente se da el nombre de encáustico á pre-
paraciones que contienen cera, destinada á servir 
de barniz ó á contener colores para la p in tura . 

Encáustico para encerar los aposentos. 

Este encáustico se prepara con cera que se saponi-
fica en par te . Para esto, se disuelve una parte de he r -
mosa potasa del comercio en 20 ó 50 partes de agua, 
despues se calienta y se le añaden 8 partes de cera 
amarilla, cortada en pedazos pequeños ; se hace he r -
vir y se agita por espacio de 20 minu tos ; despues de 
esto, se retira la vasija del fuego, y queda terminada 
la operacion. De este modo se obtiene un líquido es-
peso, de la consistencia de la miel fluida, según q u e 
se emplee mas ó menos agua, ó que ha sido mas ó 
menos larga la evaporación. 

Este encáustico se estiende sobre los tablados ó 
sobre los ladrillos, por medio de un pincel, ó mejor 
de un lienzo atado al estremo de un palo, porque e s -
ta especie de jabón muy alcalino altera fácilmente 
las crines de la brocha. Se deja secar ; despues se ali-
sa con la brocha del regador. 

Se ha observado, sin que pueda esplicarse el efec-
to, que una ligera adición de nitrato de potasa, en 
este encáustico, le da mucho lustre. A veces, se añade 



también jabón blando, para hacerlo mas homogéneo 
y graso. 

Se ha probado, pero sin éxito favorable, sustituir 
á la potasa, en esta preparación, el sub-carbonato ó 
sal de sosa del comercio, que es mas barata ; pero el 
producto que con la sosa se logra se endurece al se-
carse, y no toma un pulimento tan hermoso con la 
brocha del regador. 

Encáustico para barnizar los muebles. 

Prepárase disolviendo, por medio del calor, cera 
en aceite volátil de t rement ina , hasta que por el en -
fr iamiento tome el producto la consistencia de miel 
poco sólida, ó, mas bien, hasta que siendo bastante 
espesa, pueda por lo mismo estenderse sobre una su-
perficie lisa sin formar grumos. 

Para hacer uso de este encáustico, se estiende so-
b re u n mueble, y se alisa por medio de una brocha 
pr imero , y después por medio de una muñeca de ta-
fetan. Con el calor que desarrolla el frote, se evapora 
todo el aceite volátil, y queda solo la cera que se halla 
entonces muy igualmente r epa r t ida ; lo que se logra-
ría muy difícilmente sin una disolución previa. 

E N C O K A D Ü B A . 

Engomacluras de las portadas de las estofas. 

Hácia estos últimos tiempos, los artistas, que se 
ocupaban en este t rabajo, que es de mucha importan-
cia, se hallaban obligados, con gran perjuicio de su 
sa lud , á demorar en cuevas y lugares húmedos, para 
q u e el aderezo no se secase demasiado pronto. 

La Academia de Rúan, ciudad eminentemente in-

teresada en la cuestión, aprobó el trabajo de M. Du-
bue , que indicó composiciones higrométricas para la 
engomadura, cuyo resul tado fue dispensar á los artí-
fices de t rabajar en lugares malsanos. 

Hé aquí las recetas aprobadas : 

•Aderezo preparado con harina de trigo ó de centeno, y muriato de cal. 

Tomad una libra de una de estas dos harinas bien 
limpia de su salvado; desleídla con cuidado en sufi-
ciente cantidad de agua pura (se necesitan cerca de 
4 l i tros); hacedla hervir, pero á fuego lento, ocho 
ó diez minutos, agitándola sin cesar para que no se 
queme la mezcla, ó no se sollame, lo cual perjudica-
ría la belleza y b landura del aderezo; apartad á la cal-
dera del fuego, y añadid á la mezcla seis dracmas en 
invierno, y una onza en verano, de una sal conocida 
en farmacia con el nombre de muriato de cal, disuel-
ta de antemano en medio yaso de a g u a ; agitadlo to-
do para incorporar bien esta sal, y despues colocad 
la engomadura en un puchero de tierra ó asperón. 
Esta dosis produce cerca de siete libras de engoma-
dura . 

Propiedades de este aderezo. 

El aderezo así preparado es blanco-azulado, suave 
al tacto, se estiende muy bien sobre los cepillos y aun 
mejor sobre los h i los ; da á la portada la b landura , 
flexibilidad y demás calidades que favorecen el t ra -
bajo del artífice, y que hacen la buena confección de 
toda clase de estofas, en las que es indispensable su 
uso. 



también jabón blando, para hacerlo mas homogéneo 
y graso. 

Se ha probado, pero sin éxito favorable, sustituir 
á la potasa, en esta preparación, el sub-carbonato ó 
sal de sosa del comercio, que es mas barata ; pero el 
producto que con la sosa se logra se endurece al se-
carse, y no toma un pulimento tan hermoso con la 
brocha del regador. 

Encáustico para barnizar los muebles . 

Prepárase disolviendo, por medio del calor, cera 
en aceite volátil de t rement ina , hasta que por el en -
fr iamiento tome el producto la consistencia de miel 
poco sólida, ó, mas bien, hasta que siendo bastante 
espesa, pueda por lo mismo estenderse sobre una su-
perficie lisa sin formar grumos. 

Para hacer uso de este encáustico, se estiende so-
b re u n mueble, y se alisa por medio de una brocha 
pr imero , y después por medio de una muñeca de ta-
fetan. Con el calor que desarrolla el frote, se evapora 
todo el aceite volátil, y queda solo la cera que se halla 
entonces muy igualmente r epa r t ida ; lo que se logra-
ría muy difícilmente sin una disolución previa. 

ENCOLADURA. 

Engomacluras de las portadas de las estofas. 

Hácia estos últimos tiempos, los artistas, que se 
ocupaban en este t rabajo, que es de mucha importan-
cia, se hallaban obligados, con gran perjuicio de su 
sa lud , á demorar en cuevas y lugares húmedos, para 
q u e el aderezo no se secase demasiado pronto. 

La Academia de Rúan, ciudad eminentemente in-

teresada en la cuestión, aprobó el trabajo de M. Du-
bue , que indicó composiciones higrométricas para la 
engomadura, cuyo resul tado fue dispensar á los artí-
fices de t rabajar en lugares malsanos. 

Hé aquí las recetas aprobadas : 

•Aderezo preparado con harina de trigo ó de centeno, y mur ia to de caL 

Tomad una libra de una de estas dos harinas bien 
limpia de su salvado; desleídla con cuidado en sufi-
ciente cantidad de agua pura (se necesitan cerca de 
4 l i tros); hacedla hervir, pero á fuego lento, ocho 
ó diez minutos, agitándola sin cesar para que no se 
queme la mezcla, ó no se sollame, lo cual perjudica-
ría la belleza y b landura del aderezo; apartad á la cal-
dera del fuego, y añadid á la mezcla seis dracmas en 
invierno, y una onza en verano, de una sal conocida 
en farmacia con el nombre de muriato de cal, disuel-
ta de antemano en medio vaso de a g u a ; agitadlo to-
do para incorporar bien esta sal, y despues colocad 
la engomadura en un puchero de tierra ó asperón. 
Esta dosis produce cerca de siete libras de engoma-
dura . 

Propiedades de este aderezo. 

El aderezo así preparado es blanco-azulado, suave 
al tacto, se estiende muy bien sobre los cepillos y aun 
mejor sobre los h i los ; da á la portada la b landura , 
flexibilidad y demás calidades que favorecen el t ra -
bajo del artífice, y que hacen la buena confección de 
toda clase de estofas, en las que es indispensable su 
uso. 



Aderezo preparado con la fécula de patatas , el mur ia to de cal y la goma 
arábiga . 

Tomad una libra de harina de patatas, diez drac-
mas de goma arábiga ; desleídlas en cuatro pintas de 
agua ; cocedlas con las precauciones arriba prescr i -
t a s ; apartadlas del fuego, y añadid á ellas seis d rac -
mas ó una onza de mur ia to de cal, según la estación; 
despues, conservadlas en un puchero de tierra ó de 
asperón. 

Este aderezo, que es de un hermoso blanco, posee 
todas las calidades del anter ior ; solamente cuando 
no está bien cocido, se separa de él u n fluido acuoso, 
que vuelve á recobrar todas sus propiedades, agi tán-
dolo con fuerza antes de emplearlo, ó mejor aun h a -
ciéndolo hervir de nuevo dos ó tres minutos . 

Aderezo preparado con a lmidón de patatas, ó con almidón común estraido del 
t r igo, del centeno ó d e la cebada , al cual se añade, en vez de agua, una ma-
ter ia gelatinosa an imal . 

Se echan u n o s dos litros de agua hirviendo sobre 
dos onzas de r a spaduras de asta de ciervo ó de mar-
fil bien divididas, se tapa el vaso, se deja macerar 
sobre cenizas cal ientes por espacio de veinte y cuatro 
h o r a s ; despues se hace hervir quince ó veinte minu-
tos, y se cuela ; en seguida se deslíe una libra de fé-
cula de patatas ó de almidón en dos litros y medio 
de agua ; se añade la decoccion de asta de ciervo, y 
se procede á la confección del aderezo tomando las 
precauciones convenientes ; se retira el vaso del fue-
go, se mezcla con exactitud el muriato de cal en las 
proporciones indicadas arr iba , y se conserva para el 
uso. 

Esta engomadura preparada con cuidado es de una 
blancura bri l lante, y puede servir en la fabricación 

de toda clase de te j idos; pero en especial es útilísima 
para los enteramente blancos, ó para aquellas estofas 
en las que domina el blanco. 

Puede ponerse en lugar de asta de ciervo ó de mar-
fil, una onza de hermosa cola fuerte, ó cola clara 
llamada de Aleada, desleída antes en libra y media 
de agua ; y se obtiene también por este método u n 
hermoso y escelente aderezo. 

Conviene que observen los consumidores que la 
adición de cuerpos estraños á las harinas y féculas 
no aumenta sensiblemente el precio de los aderezos 
Es útil también notar que el almidón común, el de 
patatas, y hasta la har ina de centeno, producen so-
los, por su decoccion en agua, una especie de engo-
madura ; pero siendo demasiado secante, como d i -
cen los trabajadores, está distante dé presentar la 
pastosidad y demás calidades de los otros cuya com-
posicion hemos indicado. 

Engomadura de las portadas de te j idos. 

El método ordinario empleado por los tejedores 
para engomar las portadas, consiste en darles u n ba-
ño de aderezo (especie de cola de pasta) con una bro-
cha, habiéndolas montado al efecto sobre el plegador 
y estendido en el te lar . Esta operacion es larga é in-
completa, porque se forman en ella sobre la portada 
unas barras y sobre el hilo-unos buru jos ó asperezas 
procedentes de la borrilla de que se ha cargado la 
brocha, y que despues deposita la m i s m a , que p e r -
judican mucho á la regularidad y belleza de la tela. 

' Las diez dracmas de goma arábiga cuestan diez céntimos poco mas ó r n e -
nos ; las raspaduras ó la cola clara, sobre ocho; y la harina de patatas quince, 
t.on estos datos exactos, es fácil deducir que el aderezo preparado con har ina 
llamada de salud, no será mas caro que el preparado con la buena harina d e 
trigo, suponiendo, en una cosecha regular , esta últ ima á veinte y cinco ó treinta 
céntimos. En cuanto al muriato de cal, el valor v e n a l e s casi nulo . 

6. 



1 2 2 EMPEDRADO DE PALO. 

Para remediar estos inconvenientes, M. Thomás, 
fabricante de Ivetot, propone preparar la por tada á 
medida que se devana, metiéndola en un bar reño lle-
no de aderezo en medio del cual está fijada una Yara 
de hierro horizontal ; los hilos pasan pr imero debajo 
de esta vara, y cuando están bastante engomados, so-
b re una brocha dispuesta á este efecto; de este modo 
la engomadura se halla distribuida con igualdad sobre 
toda la longitud de la portada. 

Según el autor, las ventajas de este nuevo proce-
dimiento son : -Io disminuir el t rabajo del artífice, au -
mentando muy poco el de la devanadera ; 2° obte-
ner portadas paradas con mas igualdad que por el 
método an t iguo; 5o poder emplear toda especie de al-
godon, hasta el de Fernambuco, que presenta el mas 
hermoso lanage, y cuyo uso para portada se ha aban-
donado, porque el engomado actual no cierra b a s -
tante su barri l la muy fina; 4o en fin, dar un hilo mas 
seguido. 

Añade el au tor , relativamente á las portadas t e ñ i -
das, que , en vez de engomarlas cuando se comienza á 
devanarlas, deben serlo, po r el mismo medio, cuando 
se comienzan á urdi r . Se puede secar el algodon ha-
ciendo pasar los hilos, despues de pasados por la bro-
cha, sobre una plancha caliente. 

E M P E D R A D O D E P A X O . 

Sistema perfeccionado del caballero John Les l ie . 

Hace algún tiempo que se ha introducido el empe-
drado de palo, cuyo sistema presenta grandes venta-
jas , pero q u e seria tal vez peligroso, á causa de lo 
notablemente que favorecería los incendios en las 

ciudades tropicales y de paises cálidos, como Méjico, 
Calcuta, Sevilla, etc., que se hallan en un estado ge-
neralmente seco y caliente. 

El caballero John Leslie es el autor de un sistema 
de mejora que consiste principalmente en el empleo 
del asfalto juntamente con el palo puesto y pegado 
según el sistema ordinario. Esta combinación, según 
el sistema del profesor Ure, de Londres, presenta 
grandes ventajas y muy decididas sobre los demás 
modos de empedrado, y las principales son : 

-10 La economía y duración, comparativamente á los 
sistemas en uso; 

2o La economía de las fuerzas vivas de tracción por 
medio de los animales. 

Con respecto á la primera aserción, terminando su 
memoria el doctor Ure, dice : « La combinación r e -
siste á las presiones mas considerables, da á los pies 
de los caballos un punto de apoyo seguro, es impene-
trable al agua, no se descompone ni se ablanda por 
efecto de las influencias atmosféricas; por último, se-
gún el cálculo de la cifra proporcional del gasto oca-
sionado por el roce, ordinariamente admitida en se-
mejantes casos, la duración de este sistema es doble 
y tal vez mas que la de los d e m á s . » 

Para probar la realidad del segundo hecho a n u n -
ciado, vamos á presentar algunas cifras sacadas de u n 
trabajo sumamente interesante, leido porM, Hope en 
una de las úl t imas sesiones de la Sociedad de las Artes, 
en Escocia. 

Para la determinación del peso que puede arras t rar 
un caballo con el mismo gasto de fuerza, y la misma 
velocidad, en u u camino según el sistema de Mac-
Adam, de granito, ó en u n empedrado de madera de 
este género, ha encontrado sucesivamente las pro-
porciones siguientes: 



Rulas de granito.- De Mac-Adam. Empedrado de palo. 
28 54 50 

En cuanto á la cuestión del gasto ocasionado por el 
roce comparativo de la primera y tercera sustancia, 
el mismo esperimentador ha llegado, al cabo de \ 8 
meses, que han durado sus ensayos, á los resultados 
s iguientes : 

Palo. Granito. 
E l I e r mes 017 044 

2» 040 025 
5» 050 037 
6» 062 075 
9» 078 412 

12» 096 441 
13» 441 185 
18° 425 208 

E S C U L T U R A . 

Modo de grabar sobre el alabastro yesoso y limpiarlo. 

M. Enrique Moore, de Green-llill, cerca de Derby, 
ha recibido la gran medalla de plata de la Sociedad 
de Artes, por haber descubierto un nuevo método pa-
ra g rabar y limpiar el alabastro. 

«Sabiendo, dice él, que alabastro, yeso y sulfato de 
cal, son, bajo tres denominaciones diferentes, una 
sola y misma sustancia, soluble en unas 500 partes 
de agua fria, he sacado partido de esta solubilidad 
para grabar y esculpir el alabastro, como voy á es-
plicar. » 

Grabado y escultura en relieve. 

Cubro todas las partes que deben conservarse in-
tactas con un compuesto de sustancias inatacables por 
el agua. 

Primera composicion. 

Una mezcla de cera, disuelta en esencia de tremen-
tina, y de óxido blanco de plomo. 

Segunda composicion. 

Un barniz de trementina mezclado con un poco de 
aceite animal, y el mismo óxido de plomo. 

Esta segunda composicion es preferible á la pri-
mera. 

El aceite animal impide que el barniz se incruste con 
el alabastro, endureciéndose. 

En la aplicación de estas dos composiciones se em-
plea la esencia de t rementina. 

Cuando las capas están perfectamente secas, se po-
ne el alabastro en u n vaso con agua de lluvia, y se 
deja veinte y cuatro horas, ó mas tiempo, según que 
se quieran los relieves mas ó menos abultados. 

Operada de este modo la corrosion ó disolución de 
alabastro, se quita con esencia de trementina la com-
posicion aplicada sobre los relieves, sirviéndose para 
esto de una esponja, ó de un pedazo de lienzo, con 
agua. 

Cuando el alabastro está bien limpio y bien frotado 
con una brocha suave, se le aplica en seco yeso de Pa-
rís reducido á polvo muy fino. 

Llenando los poros de las partes que han quedado 
corroídas, este polvo las vuelve un poco opacas, y les 
da un aspecto como si saliesen de las manos del es-
cultor. 

De este modo se da al cuadro un fondo que presen-
ta mucho contraste con los adornos, haciéndolos re-
saltar mucho mas que si las superficies se hubieran 
dejado en su estado de corrosion. 



Modo de limpiar las manchas de alabastro. 

\ 0 Las manchas de grasas se quitan con esencia de 
t rementina. 

2o Se pone el alabastro en agua du ran t e diez mi-
nutos, ó u n poco mas de tiempo, si acaso es nece-
sario. 

5o Mientras todavía está húmedo el alabastro, se 
frota con uua brocha de pintar. 

4o Se le aplica el polvo de yeso, como he esplicado 
antes, y resulta tan bello como si fuera nuevo. 

Por este método, se hace en media hora la misma 
operacion q u e practicada por el método antiguo du-
raría muchos dias. 

Sobre el modo de hacer relieves sobre madera. 

M. J. Straker , inglés, ha descubierto u n ingenioso 
método para t raba ja r en relieve sobre madera, que 
puede usarse aisladamente ó en unión con el proce-
dimiento ordinario. Se funda en que si se rebaja la 
superficie de la madera con u n ins t rumento no cor-
tante, la par te rebajada tomará de nueyo su primer 
nivel luego q u e se sumergirá en agua. 

Dicho au tor labra primero la madera de que quiere 
servirse, le da la figura conveniente, la prepara para 
recibir el d ibujo del modelo, y aplicado este, apoya su-
cesivamente el ins t rumento sin corte, ó un bruñidor, 
sobre todas las partes q u e quiere tener en relie-
ve. Retira el ins t rumento con mucha precaución, 
cuidando con no romper las fibras de la madera , an-
tes que la profundidad de su depresión sea igual á la 
altura q u e quiere dar al relieve de las figuras. En 
seguida, por medio del cepillo ó de la lima, reduce 
el fondo de la superficie de la madera al nivel de las 

partes deprimidas; mete luego la pieza de madera 
en agua fría, ó caliente ; las partes que habían sido 
deprimidas, toman otra vezsupr imer nivel, y, de este 
modo, forma u n relieve que podrá concluirse por los 
métodos comunes. 

E S L A B O N D E H I D R O G E N O . 

AC (Fig 6) es un matraz volcado cuya cúspide b se 
halla perforada para dejar entrar el aire y cuyo cuello 
se halla abierto en la parte inferior, al que baja casi al 
fondo del bocal MM. El matraz se halla unido al bocal 
por medio de una virola de latón NN que lo cierra 
exactamente y se opone á la entrada del aire esterior 
por el ámbito de unión a herméticamente cerrado con 
luten en la virola. Esta puede destornillarse cuando 
se quiere obrar en el interior del boca l ; pero cuando 
se halla en su lugar intercepta toda comunicación con 
el aire esterior, que solo podria entrar por el orificio 
b del matraz, siguiendo el cuello C. 

Antes de cerrar la virola se llena el bocal, hasta las 
tres cuartas partes con ácido sulfúrico debilitado hasta 
cc; la proporcion es de 6 partes de agua y una de áci-
do, á corta diferencia. En la virola se halla soldada 
una varilla de latón nm que se introduce en un peda-
zo de zinc D, agujereado de par te á par te según su 
longitud ; este zinc se halla retenido por una tuerca 
vi, agujereado al cabo de la varilla de latón. Cuando 
el bocal se halla cerrado por la virola, el zinc se halla 
así suspendido hasta cerca del fondo, aunque algo 
mas alto que el orificio inferior C del matraz. 

Al momento en que se sumerge el zinc en el ácido, 
este le ataca, el agua se descompone, el oxígeno se 
combina con el metal y forma un óxido; despues se 



forma sulfato de zinc que se disuelve en el líquido áci-
do : puesto así en libertad, se desprende el hidrógeno 
y se escapa bajo la forma de burbuj i tas que se ob-
servan en la superficie del l íquido; este gas ya á mez-
clarse al aire que ocupa la par te superior del bocal en 
cd MN, y aumenta la elasticidad de este, pues la virola 
tapa la vasija é impide la salida del gas. Este gas así 
desarrollado, aprieta por su elasticidad la superficie 
ce del líquido, la repele en el matraz, en el que gra-
dualmente sube á medida que se baja en el boca l ; el 
aire contenido hácia A, en lo grueso del matraz, en-
t ra por el orificio b en la atmósfera. Desde que la s u -
perficie del líquido interior ha llegado á gh, bajo el 
pedazo de zinc, no hallándose sumergido el metal, 
cesa la acción, y el líquido se halla elevado en el ma-
traz hasta en ef-, en este estado, el gas interior com-
primido hace equilibrio, por su elasticidad, al peso 
de la atmósfera y al de la columna líquida suspendida 
desde el nivel superior ef hasta el interior gh. El ácido 
no ataca el latón, y el zinc produce el desprendimien-
to del hidrógeno. 

Hácia lo alto de la virola, hay un tubo de cobre?/1, 
que forma u n canal capilar que cierra una llave k, y 
que comunica al interior del b o c a l ; el gas comprimi-
do de todo el peso de la columna líquida, hace esfuer-
zos en lo in te r io r ; si se abre la cánula, se escapa al 
momento el gas, el líquido vuelve á bajar en el ma -
traz, vuelve á tomar un nivel mas elevado g'h!, llega 
al pedazo de zinc y lo ataca de nuevo. El gas perdido 
por el orificio i se vuelve pues á produci r , y repele 
el líquido en el matraz . 

Ahora bien, supongamos que se deja escapar el 
gas por el conducto I y que se le inflama haciendo 
pasar una chispa eléctrica en el torrente que se des-

prende : de este modo se tendrá un chorro de fuego 
que mantendrá el hidrógeno producido. 

Bajo el bocal, hállase una caja HH que sirve de zó-
calo, en el cual se halla un electróforo. Sobre una 
torta de resina EE se halla un disco de palo FF, c u -
bierto de una hoja de estaño : la resina se electriza 
frotándola con la piel de un gato; la electricidad se 
desarrolla en el disco FF, por medio del simple con-
tacto con la torta electrizada y de una t ira de hoja de 
estaño / que se halla pegada á la resina y comunica 
del disco al zócalo. Cuando se vuelve la cánula Iv para 
abrir el conducto, el disco FF, en el estado eléctrico, 
se halla quitado por un cordon de seda pp, operando 
al rededor de u n a bisagra aislada F; este disco encuen-
tra una varilla de metal qo que conduce la electricidad 
hácia la punta I, en que se escapa el gas. Así, cada vez 
q u e se da vuelta á la cánula, sale el gas, y al mismo 
t iempo el disco FF lleva la chispa eléctrica en la cor-
riente de hidrógeno y la inflama. K es la llave que 
mueve la rama horizontal l. Al cabo I, se halla ata-
do el cordon de seda pp que levanta el disco electri-
zado ; t y z son dos pequeñas puntas metál icas; la 
chispa pasa de u n a á otra, y se escapa por la virola y 
la mano que tiene la cánula. 

E S L A B O H F O S F O R I C O . 

El eslabón fosfórico, cuya invención no data de 
muchos años, se ha hecho de u n uso muy común, y 
se prepara de varias maneras. Regularmente se hace 
liquidar, á un calor muy lento, un poco de fósforo en 
un frasquito de cristal largo y es t recho; cuando el 
fósforo está en fusión, se introduce en el frasco una 
varita de hierro enrojecido al fuego; el fósforo se in-
flama ; se agita por algunos instantes, y luego que el 



color se ha vuelto bien ro jo , se ret ira la vari ta , se 
t apa el frasco, se deja enfr iar , y el eslabón queda 
p reparado . Solo falta colocar el frasco en u n estuche 
de hoja de lata dispuesto de modo q u e pueda conte-
ner al mismo t iempo algunas pa jue las comunes y bien 
azufradas . Para hacer uso de este es labón, se intro-
d u c e u n a pajuela en el frasco, se le da Una especie 
de movimiento de to rs ion , apoyándola l igeramente 
sobre el fósforo, del q u e se desprende u n a partecilla, 
y se saca ; luego tiene luga r la inflamación y se co-
munica al azufre. 

Hay otro método q u e consiste en in t roduc i r en u n 
frasco de cristal, ó d e plomo, un cil indro de fósforo 
y apre tar lo con u n pali to de u n diámetro casi igual . 
P a r a q u e pueda hacerse esta operacion sin riesgo, se 
h a de tener la precaución de escoger cilindros de fós-
foro q u e no sean huecos, lo q u e algunas veces acon-
tece si se han amoldado á u n a b a j a t empera tu ra . En 
este caso, el aire compr imido interceptado en el ci-
l i n d r o podría ocasionar una def lagración. Los eslabo-
nes así preparados d u r a n m u c h o mas t i empo q u e los 
precedentes , los cuales t ienen el inconveniente de hu-
medecerse por la combus t ión lenta y la producción 
cont inua de ácido fosfàt ico. En estos úl t imos, c o m u -
nicando el fòsforo con el aire solamente por u n pun-
to, no esperimenta este efecto de u n modo bas tan te 
sensible para que esto pueda llegar á ser dañoso. 
Cuando se quiere hacer uso de estos eslabones, se ha 
de f ro ta r la superficie del fósforo con bas tan te fuerza 
para q u e la pajuela despegue a lgunas par teci l las que 
se fijan al azufre : y para de te rminar la inf lamación 
se ha de froíar la e s t r emidad de la pa jue la fosforada 
sobre u n cuerpo algo áspero tal como corcho, fieltro, 
etc. El debü calor q u e se p roduce bas ta pa ra infla-
m a r el fósforo y en seguida el azufre . 

Se usa también u n tercer método para hacer los es-
labones fosfóricos, y componer lo que se l lama mástic 
inflamable. Consiste este procedimiento en hacer ar-
der fósforo en u n vasito de pequeño orificio, y echar 
inmedia tamente en él magnesia calcinada, q u e se agita 
despues con u n a varilla de h i e r r o ; se tapa , c u a n d o 
todo está pu lveru len to y nada hay de compacidad. 

ESMALTES. 

Pin tura sobre esmalte, por M. Alfredo Esse t . 

Como Cooper lo hace observar en su t r a t ado sobre 
la composicion del vidrio ro jo , la pr incipal diferencia 
q u e hay en t re el ant iguo y nuevo vidrio de este color 
es que el p r imero tenia po r base u n crown (jlass d u r o 
y refractar io , y el segundo flint glass; lo que existe to-
davía boy dia (Cooper escribía en 1824), y puede ase-
gurarse , que el nuevo vidrio ro jo es a lguna vez infe-
r ior al ant iguo ; p o r q u e m i e n t r a s q u e este an t iguo , 
espucsto al calor de un ho rno de vidriero, conserva 
su color, el nuevo al contrar io , cambia cons iderable-
m e n t e , y aun á veces pasa á negro . La impor tanc ia 
de este hecho es m u y g rande , si se observa q u e en 
seguida se hace imposible p in ta r sobre el vidrio ro jo 
nuevo, pues el calor necesario pa ra hacer fundi r 
en él los colores lo a l te ra r ían . Para obviar este incon-
veniente , se acude al siguiente medio : se pinta s o -
b r e el vidrio ro jo común el matiz q u e el fondo exige, 
y en seguida se aplica encima el vidrio ro jo , de ma-
nera que la p in tu ra en este caso consiste en dos plan-
chas. 

El autor de esta memor i a hace observar que el 
cuerpo con el cual los ant iguos vidrieros coloraban 
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su vidrio en rojo era el protóxido de cobre, sin em-
bargo el análisis que de él ha hecho Cooper le ha da-
do también un precipitado abundante de cloruro de 
plata (luna córnea). 

Créese ordinariamente, y Cooper lo admite , que el 
cobre produce el vidrio en la pintura sobre esmalte. 
Esta indicación es jus ta por lo que respecta á las pro-
ducciones obtenidas antes, de M. Ch. Muss, que em-
pleaba el óxido de cromo para procurarse los verdes, 
y que alejaba en u n lodo el cobre. Por eso en la 
preparación de los colores sobre esmalte, no empleó 
ni hierro, ni manganeso. Cooper observa que los nue-
vos procederes seguidos en las diferentes vidrierías 
de n ingún modo son suficientes y completos. Así 
puede admitirse con justicia que esta observación se 
aplica igualmente al arte tan hermoso y tan in te re-
sante de la p in tu ra sobre esmalte. Los que han es-
crito sobre el ar te de esmaltar confunden la p in tura 
sobre esmalte con la sobre vidrio ó porcelana, a u n -
que estos tres ar tres sean tan diferentes como sus pro-
ductos (vidrieras pintadas, un vaso ricamente ador-
nado, y una hermosa pintura sobre esmalte). 

El esmalte es u n a sustancia que t iene por base un 
vidrio blanco y perfectamente trasparente. Si á esta 
base se añade una cor ta cantidad de óxido de oro, de 
cobre, de cobalto ó de otros metales, produce un es-
malte colorado t rasparen te . Este esmalte es el que 
se aplica sobre la plata, el oro, y que sirve para e m -
bellecer las cajas de tabaco, péndulas y otros artícu-
los análogos; antes de la aplicación del esmalte, se 
graban en el metal muchos dibujos que, por la re-
flexión de la luz, producen tan hermosos efectos. Al-
gunas veces estas piezas de joyería esmaltadas son 
ademas adornadas de retratos que se colocan sobre 
un fondo t rasparente , detras del cual se encuentra oro 
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«rabado, el cual difunde en seguida sobre la imagen 
u n reflejo considerable. El efecto mas hermoso que 
en este caso puede obtenerse, es el que los esmalta-
dores llaman ópalo. A este esmalte se le comunica el 
color lechoso por medio del óxido de arsénico. 

Si á este último se añade óxido de estaño ó de an-
timonio, resulta u n esmalte ópaco. He preparado con 
óxido de antimonio un esmalte que era mas blanco 
que los productos de las fábricas estrangeras, y que 
poseía á un alto grado el aspecto de la cera, el cual 
con el tiempo ha sido tan buscado para la fabricación 
de las muestras de relojes. Sin embargo la sustancia 
á la cual el esmalte debe por lo común su color blan-
co y su opacidad, es el óxido de es taño 4 . 

Puede decirse que nuestros antecesores, siendo muy 
pobres, han hecho colores sobre esmalte ; mas afortu-
nadamente los descubrimientos dé la química moder-
na nos han ofrecido materiales suficientes para salir 
de este embarazo. Entre los metales, que poco tiem-
po hace, no eran conocidos sino de los químicos, y 
eran considerados comosimples objetos decuriosidad, 
la platina, el uranio, el cromo, serán al presente 
preparados por la paleta del pintor esmaltador. An-
tes de la introducción del óxido de platina, hecho por 
M. Muss, no se conocía moreno sobre esmalte de una 
intensidad suficiente, y si por medio de cierta mezcla 
se llegaba á obtener este matiz, cambiaba infalible-
mente cuando se esponia de nuevo al fuego, se ponía 
mas oscuro, y tomaba el aspecto de la arcilla. Al con-

1 E n las v id r i e r í a s de Londres s e prepara una sus t anc i a q u e , en el comerc io , 
l leva el nombre de esmal te de v id r io [glass eiiamel) y que debe su opacidad y 
sus caracteres par t iculares al óxido de a rsén ico . E l l a p u e s s e presenta b a j o la 
fo rma de una mater ia v idr iosa , áspera al tacto, fácil de mole r , de una fus ib i l i -
dad fácil y de un color m u y b l a n c o ; empléase e n la fabricación de las m u e s t r a s 
de re lojes c o m u n e s , e tc . , e tc . 
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t rar io , el óxido de platina produce sobre el esmalte 
un hermoso moreno, indestructible, trasparente, y 
que ningún cambio esperimenta por el fuego. 

Cooperha observado que con el óxido negro de pla-
tina, podia obtenerse un negro muy intenso, propio 
para la pintura sobre esmalte. He hecho muchos es-
perimentos á este objeto, y he visto que á la verdad 
se obtiene un negro, pero este negro nunca tiene la 
intensidad que se desea. 

En el comercio no pueden obtenerse colores pro-
pios para la pintura sobre esmalte, los que se venden 
como tales solo son buenos sobre porcelana. 

M. Brongniart, en su t raba jo sobre los colores de 
fusión, pretende que todos los óxidos que contienen 
poco oxígeno, y que lo retienen débilmente, son i m -
propios para los colores de fusión, porque la acción 
del calor se lo hace perder . No obstante esto no es 
exacto, porque ningún color es tan indestructible al 
fuego como los producidos por la platina. Cooper ha 
ya observado, como un hecho de alto interés, que el 
óxido de platina, que solo es tan fácilmente descom-
ponible, puede cuando fundido con el esmalte, ser 
espuesto al mas fuer te calor sin descomponerse. 

El que examine las recetas comunes de los esmal-
tes debe admirarse de-ver esas mezclas compuestas de 
una manera tan singular, y preve la necesidad de su 
simplificación; de esta necesidad nos da un e jem-
plo lo que sigue. Han sido votadas veinte guineas de 
premio á M. Wynn por sus recetas sobre la prepa-
ración de los colores sobre esmalte. Una de sus fór-
mulas, destinada á producir verde, se compone co-
mo s igue : 

Sílice, 
Bórax, 
Oxido de plomo, 
Oxido de cromo. 
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He aquí la totalidad de las sustancias dadas por el 
autor , y que entran en la mezcla ; en cuanto á las 
proporciones en las cuales deben ser empleadas, que-
dan del todo á s u disposición. 

El hornillo de esmaltador, en el cual se preparan 
las pequeñas planchas y donde se calientan, es u n a 
especie de cuadrado de una al tura, profundidad y la-
ti tud de cerca 555 milímetros, rodeado de un sólido 
de cal y canto, y que se abre por un conducto ver-
tical, en el cual se encuentra una llave para regular 
el calor. 

En el f rente y en la par te superior, hay u n hogar 
que consiste en láminas de hierro, en el cual se po-
nen y se retiran las p inturas y las planchas antes y 
despues de calentarlas. El fondo del hornillo, si está 
construido para este uso, será cubierto de u n a capa 
de coque de cerca 81 milímetros de grueso, y sobre 
esta se colocará la mulla. Esta última se rodeará del 
todo de coque hasta por de lante ; una puerta de hier-
ro, con una abertura de la magni tud de enfrente de 
la mufla, termina el todo. 

Toda la corriente de aire que alimente el hornillo 
pasará por la mulla. Las planchas y. pinturas descan-
sarán sobre láminas delgadas de arcilla calcinada; 
cuando el fuego comenzará á activarse, se pondrán 
poco á poco los dibujos, despues de secos, sobre plan-
chas de hierro, debajo la mufla, en donde las planchas 
descansan sobre coque. ¡Naturalmente el mas grande 
calor se halla en la par te inferior de la muf la ; la 
plancha debe pues, mientras.está al fuego, revolver-
se, para que pueda calentarse igualmente por todos 
los lados; y esto se practica por medio de una pinza. 
Cuando los colores están convenientemente fundidos, 
se retira la plancha, y se deja enfriar sobre el hogar 
de hierro. En este hornillo puede suceder que ten-



gan hasta-153 milímetros de diámetro; pero para 
obras mas grandes, se necesita u n hornillo de otra 
construcción. En este caso la mufla t iene u n fondo, 
la pared de detrás está cerrada con una puerta de hier-
ro ó con arcilla refractaria. Esta últ ima se llama mufla 
cerrada; la descrita arriba se llama al contrario mufla 
abierta. La principal diferencia consiste en que , en el 
primer caso, se halla atravesada por la corriente del 
aire, mientras que en el úl t imo caso esto no tiene lu-
gar. En el hornillo mas grande, se pone el fuego sen-
cillamente sobre la mufla que descansa sobre rejillas 
de hierro, de modo que la construcción se parece del 
todo á la del hornillo de reverbero común. La llama, 
despues de haber rodeado la mufla, se dirige hácia 
el fondo de este hornillo de hierro de secar. Este en-
cierra diferentes bancos; sirve para calentar las pin-
turas, lo que es necesario para que no se hiendan 
al fuego como sucedería si se quisieran esponer tan 
solo al calor de la mufla. El hornillo está construido 
de manera que el fondo del hornillo de calentar se 
vuelve de un rojo subido, mientras que la mufla to-
ma la temperatura necesaria para recibir las pinturas. 
Esta época está indicada cuando el interior de la mu-
fla es de un ro jo-anaranjado; la mufla ha de soportar 
pues á corta diferencia un calor igual al necesario 
para la fusión del hierro colado. Por este medio, si 
las pinturas se meten en el hornillo cuando todavía 
está frío, se calentarán poco á poco hasta que lleguen 
á esta temperatura , en la cual pueden esperimentar 
con certeza el mas alto grado de la mufla. 

E S P E R M A S E B A L L E N A . 

La esperma de ballena en su estado de pureza, es 

una sustancia grasa, de un perfecto blanco, casi ino-
dora, insípida, traslúcida, con un lustre naca rado ; 
cristaliza en agujas encorvadas ó en láminas. El blan-
co de ballena es untuoso al tacto; se licúa á una tem-
peratura de 40° y se vaporiza á 560°; se solidifica en 
forma cristalina por el enfr iamiento; los álcalis solo 
la atacan difícilmente, y forman con ella una especie 
de jabón imperfecto, que contiene ácido margárico, 
ácido esteárico y etal. Esta propiedad de no ser fácil-
mente atacable por los álcalis, es la base del arte 
de depurar la esperma de ballena. 

Cuando ha sido bien preparada, no debe manchar 
de aceite el papel sobre el cual se frota, y debe quedar 
este perfectamente limpio cuando se licúa en él. 

En su estado natural la esperma de ballena se pre-
senta bajo la forma de escamas cristalinas en sus-
pensión y aun en disolución en el aceite de ciertos 
cetáceos; pero en grande no se estrae sino del ca-
chalote macrocéfalo, quien suministra una cantidad 
notable. En donde se halla en abundancia es en par-
ticular en la bolsa grasienta colocada en el cráneo de 
este animal. 

Cuando se ha pescado un cachalote, se vacía con 
cuidado esta bolsa, que da el aceite llamado por los 
ingleses head matter (materia de cabeza). Este aceite 
es mas blanco y suministra mejor esperma de ballena 
que la obtenida por ebullición de las demás partes 
del cetáceo. Un cachalote de talla regular produce de 
dos á tres mil kilogramos de aceite, cuyo tercio á 
corta diferencia es materia de cabeza. La cantidad de 
esperma de ballena que puede estraerse varia mucho 
con la edad del an imal ; hase observado que los mas 
viejos eran los que proporcionalmente á su talla 
daban mas. 

A la llegada de los navios, el aceite del cuerpo y 
I I . 7 



la materia de cabeza se echan en grandes mangas, 
hechas de estofa de lana muy tupida para que el aceite 
pueda filtrarse con facilidad, sin que permita pasar 
las escamas cristalinas. En las esplotaciones en gran-
de, estas mangas de lana se disponen en largas hile-
ras sobre conductos de madera aforrados de plomo ó 
de hoja de lata, que conducen el aceite á vastos de-
pósitos subterráneos. Al cabo de cierto t iempo se 
agita con grandes espátulasla esperma deballena, que 
entonces tiene la consistencia de u n a papilla espesa ; 
se deja escurrir algunos dias m a s ; y la esperma de 
ballena ha llegado entonces al estado que los. Ingleses 
han designado con el nombre de baggetsperm (esper-
ma colada en seco). 

Para acabar de separar las úl t imas porciones de 
aceite, se coloca el bagget sperm en sacos d e tela de 
u n a gran fuerza, los cuales se someten á una presión 
muy fuer te por medio de u n a prensa hidráulica. Dos 
dias de presión continua bastan para desecar conve-
nientemente la esperma de ballena, que entonces se 
re t i ra de la prensa bajo la forma de panes parduzcos 
ó de u n amarillo mas ó menos subido. Esta colora-
ción es debida á la mezcla de sangre, de una materia 
colorante particular y de una gelatina impura . Para 
separarlas, se trata la esperma de ballena licuada y á 
la t empera tura de cerca ciento cinco grados centígra-
dos por una disolución de potasa del comercio que se 
echa en ella poco á poco. El álcali ataca las diferen-
tes sustancias animales mezcladas con la cetina ó la 
esperma de ballena, y aparece en la masa l íquida en 
e s p u m a s jabonosas y negruzcas. Continúase esta ope-
ración hasta que el líquido haya llegado á un cierto 
grado de blancura y de trasparencia, y entonces se 
suspende y se echa el líquido en refrescaderas. 
% En este.estado la esperma de ballena, a u n q u e per-

fectamente blanca, no podría servir para hacer bu j ías 
diáfanas, porque se encuentra todavía mezclada con 
cierta cantidad de grasa nocristalizable y mucho acei-
te : para separarla, pues , ' de estas dos sustancias, 
que son mas fusibles que ella, se ha imaginado apren-
sarla fuer temente y con rapidez bajo la influencia de 
una alta tempera tura . Para esto se emplea una p r e n -
sa hidráulica horizontal, provista de un doble fondo, 
que recibe una corriente de vapor . 

Cuando la esperma de ballena de primera coccion 
está enfriada, se concuasarse divide cuanto es pos i -
ble en polvo fino por medio de un cilindro a rmado de 
láminas inclinadas, después se coloca en sacos de lana 
rodeados de u n a almohadilla de crin. Se pone una 
plancha de hierro calentada al vapor entre .cada a l -
mohadilla, y se aprensa con rapidez; todo lo que que-
da de aceite y de grasa no cristalizable se separa. 

Los panes de esperma de ballena q u e se retiran de 
los sacos de lana son muy duros y del todo blancos ; 
sin embargo conviene todavía licúarlos y tratarlos se-
gunda vez con la po tasa , pa ra destruir los últimos 
vestigios de esta materia colorante; despues, hácia el 
fin de la operacion, cuando el líquido está perfecta-
mente l impio, se echa en él agua pura para qui tar un 
poco de jabón que queda mezclado con la materia. 
Hecha esta operacion, solo falta echar el líquido en 
crislalizaderas donde forma, enfriándose, esos panes, 
tan perfectamente blancos y cristalinos que nos pre-
senta el comercio. 

Para hacer bujías diáfanas, se licúa la esperma de 
ballena en una caldera calentada al vapor ó al baño 
de María, á fin de evitar una muy grande elevación 
de temperatura ; se le añade cerca de cinco por ciento 
de hermosa cera blanca, se agita la mezcla y se vacia 



en seguida en moldes de estaño muy. semejantes á los 
que emplean los fabricantes de velas. 

Las bujías coloradas de esperma de ballena se hacen 
mezclando á esta materia carmín, amarillo de cromo, 
ul tramar, verde: estos colores son los que se oponen 
menos á la trasparencia, produciendo matices vivos. > 

La intensidad de la luz q u e da, quemando en las 
mismas circunstancias, la buj ía de esperma de balle-
na es á la que despide la buj ía de cera, como 14, 40 
á 15, 61. Y, aunque la esperma de ballena se tiene á 
una mas baja t empera tu ra q u e la cera, como también 
entra mucho mas pronto en vapor, la buj ía de la es-
perma de ballena corre menos en general que la 
otra. El principal defecto de la buj ía diáfana era, 
precisamente á causa de esta fácil volatilización, de i 
carbonizar m u c h o ; pero las torcidas trenzadas por 
M. Cambacéres, han hecho desaparecer del todo este ^ 
inconveniente. 

Esceptuando su aplicación en el a lumbrado, es muy 
limitado en las a r tes el uso de la esperma de ba l lena ; 
empléase, no obstante en la medicina; entra en la 
composicion de algunos medicamentos esteriores, de 
algunos aderezos pa ra estofas finas; en Inglaterra, se 
hacen con ella, pasti l las bastante agradables; enfin, 
es probable que vista la propiedad de que goza de no 
volverse amarilla, podrá reemplazar la cera para h a -
cer flores y f ru tos . 

El aceite separado de la esperma de ballena y con-
venientemente filtrado, es muy bueno para el a lum-
brado : en Inglaterra, se le prefiere bien á todos los 
aceites de semillas ; pero su uso principal, su uso mas 
ventajoso, es para engrasar las máquinas delicadas, 
en razón de su es t rema fluidez y de la poca acción 
que en los metales ejerce. 

E S T A M P A S . 

Modo de limpiarlas. 

Se toma una mesa ó tablas ; se clavan en ellas cla-
vos en ambos lados ; se pasan por estos, hilos de parte 
á parte para impedir que el viento desordene las es-
tampas ; se cubre con papel, sin necesidad de que haya 
muchos pliegos, desde que la mesa ó tabla esté del 
todo cubierta. Se coloca la estampa que ha de limpiar-
se, y se echa encima agua hirviendo. Conviene echarla 
por todas partes, y como hay puntos en que las e s -
tampas se retuercen, y que las partes mas elevadas se 
secan mas pronto , se toma una esponja fina, y se 
aprovecha el agua contenida en los pliegues de la 
estampa para mojar los puntos secos. Despues de 
haber echado tres ó cuatro veces agua hirviendo, se 
percibirá que el rojo ó amarillo de la estampa se fi-
ja rá encima; mas por esto no hay que desconfiar, 
pues este color aumenta á proporcion que las estam-
pas se[blanquean. Cuando las estampas están blancas, 
se meten en un vaso cuadrado de cobre ó de madera, 
de una capacidad mayor que ellas. Se echa encima 
agua hirviendo, despues se cubre el vaso con un lien-
zo para conservar el calor, y al cabo de cinco ó seis 
horas, este calor se desprende en el agua. Antes de 
echar esta últ ima agua ha de colocarse sobre las e s -
tampas un pliego de papel fuer te , para que el agua 
hirviendo no las rasgue. Despues de esto se estienden 
sobre cuerdas para enjugarlas, y cuando están medio 
secas, se colocan entre pliegos de papel 6 entre car to-
nes que se cargan con algún peso para que no se re-
tuerzan. 

Si están muy sucias se necesitan dos dias para hacer 



la operacion, pues por lo común se b lanquean muy 
bien en un dia. • • 

El mismo procedimiento quita toda especie de man-
chas de aceite, pero debe emplearse mas t iempo. Es-
tas operaciones se hacen al calor del sol ; cuanto mas 
caliente es, mas pronto se concluyen : así los mesés-de 
junio , julio y agosto son los mas favorables. Conviene 
no esponer al sol el lado del grabado, 

. Lejía para limpiar las estampas :y libros. 

Es facilísimo hacer sobre u n mal libro grasiento, su-
cio y ennegrecido, ó sobre una estampa, el ensayo que 
vamos á indicar antes de aplicarlo á un libro esquisito 
que hubiese sido manchado, y que se quisiese l impiar 
pa ra volverlo á su primitivo estado. 

Se prepara u n a lejía débil con ceniza de sarmien-
tos, en la proporcion de un boisseau{ de cenizas sobre 
cua t ro cántaros de agua de r i o ; se hace hervir la mez-
cla muchas horas, se deja posar por espacio de ocho 
dias, y se decanta el líquido que se.obtiene claro. Con 
esta lejía pueden limpiarse toda especie de libros y es -
tampas , siempre que no contengan escritos con tintas 
gomadas. 

Pr imero se quita la cubier ta del l ibro, se meten los 
pliegos entre dos cartones que se atan con u n b r a -
mante , bastante flojamente para que pueda penetrar 
en ellos la lejía. En este estado, se mete el libro á 
hervir un cuarto de hora dentro de la lejía preparada; 
despues se saca, se quita el bramante y se aprensa para 
esprimir toda el agua de la lejía que estará cargada 
de grasa. Se deja un cuarto de hora en la prensa, y 
despues se vuelve á hervir con nueva lejía, mas no' 
por tanto t iempo como la primera vez, lo que podría 

* Esta medida es algo menor que la fanega 

alterar la impresión; por úl t imo se vuelve á prensar 
para estraer la lejía impura . 

Cuando se saca el libro aun caliente de la prensa, 
se pone dentro de un caldero lleno de agua de rio 
limpia hirviendo, que acaba de limpiar el l ibro, sin 
que per jud ique al papel ni á la impresión. Si q u e -
dasen algunos puntos q u e no se hubiesen limpiado, 
deberá comenzarse de nuevo la operacion. 

Ha de observarse que con estas reiteradas man ipu -
laciones, las lejías qui tan mucha cantidad de la cola 
del papel, por lo que no teniendo en este caso casi 
cuerpo, estaría espuesto á rasgarse. Esto se remedia 
metiendo dos veces el libro sobre bramantes , sepa 
rando los pliegos, pero no en un lugar muy espuesto 
al aire ni al sol, porque conviene que se seque lenta-
mente. 

Por el mismo método pueden blanquearse las es -
tampas. 

E S T A Ñ A D U R A . 

Estañadura saludable. 

El siguiente método para estañar el cobre está re -
conocido como preferible á cualquier otro, en razón 
á que no entra en su composicion sustancia alguna de 
naturaleza venenosa. El estañado es de suma d u r a -
ción y preserva el cobre mejor que cualquier otro del 
contacto de los ácidos. 

Cuando se ha limpiado bien el interior del tazón, 
cazuela, etc., se martilla sobre el yunque para poner 
susúperfioie áspera y desigual, lo que le da mas dis-
posición p a r a el estañado, recibiendo este mayor so-
lidez. 

Al estaño purísimo que se usa, se añade sal amo-
níaco, en vez de colofonia. 



1 4 4 ESTAÑADURA. 

Sobre una pr imera capa de este estaño, que solo 
sirve para formar la base de la adherencia (debe estar 
en estremo pulida y lisa), se aplica otra mas dura que 
se compone d e : 

Es taño 2 p a r t e s . 
Ziuc 3 » 

A las cuales se a ñ a d e sal amoníaco de la mas p a s -
tosa al tacto. 

Despues de h a b e r golpeado esta úl t ima capa con 
u n martillo de made ra para darle mas solidez, se fro-
t a con blanco de E s p a ñ a y agua, que dan un h e r m o -
so pulimento á su superficie. Si también se quieren 
estañar los vasos p o r de fue ra , se les sumerge en la 
mezcla. 

Este estañado no solamente es muy sólido sino que 
también conserva su bel lo color hasta el úl t imo mo-
mento ; y por otra p a r t e tiene el mérito de no ser ca-
r o . Puede usarse p a r a el hierro con el mismo éxito 
que para el cobre. 

Otro método. 

Este segundo m é t o d o es mas dispendioso que el 
p r imero , pero su r e su l t ado es de mucha mas larga 
duración. 

Estaño muy p u r o e n g rano . 4 lib. » onzas » a d . ,» gs 
Hie r ro dulce de p r i m e r a calidad. » 1 1 / 2 » » 
Pla t ina . » » i » 
P la t a . » » » 24 
Oro. > » » 5 
Borax molido. )) 1 » » 
Vidrio molido. » 2 » » 

Se funden en u n crisol estas materias juntas , y 
cuando están en p l e n a fusión se forman barras . 

E S T A Ñ A D U R A . 4 4 5 

Se pulverizan estas barras en un mortero caliente y 
su majadero a rd ien te ; se espone en seguida el polvo 
á la acción del fuego, en un yaso de h ier ro; se vuel-
ve á fundir , agitándolo mucho, y despues se vacía en 
pequeños moldes muy complanados. 

Tal es la preparación de este estañado, antes de que 
pueda usarse. 

Se comienza estañando el metal, del modo que se 
acostumbra con el estaño y la sal amoníaca ; se frota 
esta primera capa y se aplica la composicion arriba 
indicada, sin mas precauciones que las que se toman 
para la primera. 

Despues de haberlo dejado enfriar, se calienta á un 
fuego suave para hacer mas fuerte la adherencia, y 
se sumerge inmediatamente en agua fria para darle 
mas dureza y solidez. 

Es necesario pu l i r la superficie con arenilla ó blan-
co de España, etc., porque queda algo escabrosa. 

Si se aplica una segunda ó tercera capa, se hace en 
proporcion de la dureza del estañado, pero, en gene-
ral, bastan dos para los enseres de cocina que diaria-
mente sirven. 

Si se quiere lograr una superficie sumamente sua-
ve, v tapar todos ios poros, debe cubrirse de nuevo 
con un estañado de estaño puro y muy fino. 

Estañadura de los globos de vidrio (método inglés) . 

Los globos de vidrio con los cuales hacen los Ingle-
ses sus espejos esféricos, que cuelgan de los techos 
para adornar sus aposentos.se estañan con una amal-
gama compuesta de una par te de bismuto y dos de 
mercurio. 

Se eleva el bismuto á una temperatura suficiente 
para que entre en fus ión ; en cuyo estado se le echa, 
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poco apoco el mercurio, que se habrá calentado pr i -
mero ligeramente. Se mezcla, y .cuando la amalgama 
se halla bien homogénea, se t ira medio enfr iada, me-
dio aun caliente, en el globo de vidrio. En este últ i-
m o caso, se ha de tener el cuidado de calentar poco á 
poco el globo para impedir la fractura. Se vuelve el 
globo en todas direcciones, para que la amalgama se 
pegue uni formemente á sus p a r e d e s ; y, para conse-
guir 'este objeto, es necesario q u e la superficie interior 
del globo esté bien limpia y seca ; cuya condicion es 
del todo indispensable. 

E S T O F A S D E S E D A . 

JIodo de limpiarlas. • : 

Los.procedimientos seguidos para l impiar los rasos, 
los tafetanes dé la India, de Florencia, los damascos . 
pa ra muebles y demás, como también las estofas do-
radas, consisten en frotarlas todas con esencia de t re -
ment ina , para quitarles las manchas de grasa, y en ' 
seguida tratarlas con jabón para los fondos blancos, y 
con hiél de buey ó yema de huevo para los fondos de 
color. 

Los fondos blancos se limpian muy bien dándoles 
dos ó tres barros de jabón, después de haberlos limpia-
do, y luego se azufran sin lavarlos. Cuando secos, se 
aderezan con goma de alquitira. 

Los colores oscuros se limpian con hiél de buey, 
en particular aquellos en que entra la cúrcuma ó el 
a lazor , de los cuales se hace uso ordinariamente para 
teñi r los tafetanes de Indias, de Florencia, y otras es-
tofas de seda de color fugaz. 

Las estofas gruesas, como el damasco y otras p ro-
. p i a s p a r a l a construcción de muebles, deben limpiar-
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se con el cepillo, procurando lavarlas bien, para que 
no quede vestigio alguno de jabón. 

Despues se aderezan con la calandria ó con el cilin-
dro; y un particular puede reemplazar esas operacio-
nes mecánicas planchándolas del modo común. 

E S T U C O ( B A D I G E O N ) . 

Para que un estuco (badigeon) sea realmente pre-
servador dé la piedra y de los embarrados ó lodos, es 
menester que resista al agua, adhiera á las superficies 
sin formar escamas, sea bastante consistente para 
cerrar exactamente les poros, bastante líquido para 
estenderse en forma de aguada, y que nivele, por 
decirlo así, igualmente todas las partes salientes y en-
trantes, sin formar espesor en los ángulos, y sin a -
mort iguar los resaltes, y en fin de que dé al agre-
gado de granos groseros de las piedras, la superficie 
lisa de los que son pulimentables, y en la cual pa-
rece que los insectos no pueden anidar. 

El estuco (badigeon) hecho con queso es sin contra-
dicción uno de los mejores como también de los mas 
económicos de todos los estucos de que pueda hacerse 
uso ; su modo de usarlo no presenta ninguna dificul-
tad, y las pruebas positivas adquiridas de su dureza 
dejan difícilmente concebir porque hasta al presente 
no ha sido mas generalmente empleado. 

En 1755,Bachelier había aplicado sobre tres colum-
nas de la corte del LouVre un estuco cuya composicion 
no habia dado á conocer; dos de estas columnas esta-
ban espuestas al mediodía, y la tercera al norte. En 
•1809, estas columnas se hacían todavía observar por el 
color uniforme que conservaban, y que resaltaba ab-
solutamente con el gris oscuro y el aspecto terroso de 
las partes vecinas. 



Una comision del Instituto, guiada por algunas 
indicaciones de M. Bachelier hijo, y de M. Darcet, y 
mas aun por el análisis de la materia despegada de las 
columnas, hizo numerosos esperimentos que lo con-
dujeron á encontrar la composicion del badigeon Ba-
chelier : es de tal sencillez q u e ningún obstáculo 
puede oponerse á su uso. La comision ha aplicado di-
ferentes composiciones sobre paralelipípedos y bal-
dosas de piedra de las canteras de las cercanías de Pa-
rís, de cualidades diferentes po r su dureza y densi-
dad ; y el resultado de esta serie de esperimentos es 
el s iguiente : 

I o Que todas las composiciones en las cuales se 
hace entrar agua que contenga a lumbre , manchan 
los dedos y son atacadas por el agua. 

2o Que el queso mas ventajoso es el q u e está m e -
jor separado de la manteca y del suero, como M. 
Darcet lo habia ya observado; que el queso ó fro-
mage á la pie desecado podía también ser empleado, 
aunque con menos ventaja q u e el queso reciente bien 
escurrido, y que la p in tura con leche no resiste al 
a g u a ; 

5o Que la mezcla de queso con la cal da una 
pasta que adhiere débilmente, aun á la piedra de 
grano grueso, y que no se pega al p a p e l ; 

4o Que el yeso cocido que , en corta dosis, facilita 
la unión de la cal con el queso, vuelve la pasta dura 
y cuajada cuando se halla en mucha proporcion; 

5o Que el blanco de España ho puede emplearse 
sino en los parages interiores ; 

6o Que puede fácilmente imitarse el color natural 
de la piedra por medio de la adición de una muy 
corta cantidad de ocre. 

La cantidad de queso q u e ha de emplearse depende 
del estado en el cual se toma, y no puede ser de te r -

minada sino por el grado de consistencia; pero u n 
cuarto del peso de las materias sólidas que se añaden 
conviene en el uso de un queso recientemente escur-
r ido. 

La comision se ha ceñido á la dósis siguiente que 
le ha dado escelentes resultados : cal viva, 28; yeso 
cocido, 12; albayalde, 10. 

Se apaga la cal en la menor agua posible, y el pol-
vo que resulta se pasa por un tamiz poco t up ido ; se 
muele con queso en consistencia de pasta blanda ; se 
añade el yeso y el albayalde, y se muele exactamente 
en el pórfido añadiendo un poco de agua para formar 
una papilla un poco espesa, que se deslie al momento 
de usarla, para aplicarla con un pincel. 

Cuando la piedra ha esperimentado por la acción 
del tiempo una muy fuer te alteración, es posible 
blanquearla sin acudir á rascarla, que, por otra parte, 
daña á la pureza de las formas primitivas, empleando 
ácido sulfúrico á 5o ó 4© de densidad solamente; en 
este estado no produce sensiblemente efervescencia, 
y forma sobre la piedra calcarea un sulfato insoluble 
que se posa y penetra muy profundamente en los po-
ros. Todavía puede hacerse mucho mas ventajoso su 
uso asociándole cola : por ejemplo, para 100 partes de 
agua, 8 de cola de Flandes, y de 10 á 40 de ácido sul-
fúrico á 66°. Este líquido, aplicado tibio con el pincel, 
no hace efervescencia sino en el primer momento; el 
segundo golpe de pincel ya no le produce. M. Darcet 
ha observado q u e sobre ladrillos de yeso de revesti-
miento de una casa recien fabricada, esta composicion 
ha dado lugar á la desecación inmediata del estuco 
común que se le ha aplicado, mientras que sobre las 
demás partes el estuco ha quedado mojado por espa-
cio de muchos dias. 

También se puede , como lo ha hecho M. Darcet, 



producir en los poros de la piedra un jabón insoluble, 
impregnándola pr imero de disolución dé a lumbre , y 
pasándola en seguida en una disolücion de jabón, ó 
vice-versa. 

E s t a c o . 

Es una composicion que imita al marmol, y que 
tiene en general por base el yeso, y en la cual se in-
corporan, á discreción, diferentes materias coloran-
tes, de suerte que se imitan los colores y las vetas del 
verdadero marmol. He aquí como se prepara el estu-
co. En un litro de agua se hacen disolver 50 gramos 
decola de Flandes muy p u r a ; operada la disolución, 
se toman algunas gotas de ella, que se deslien en un 
plato con cantidad de yeso conveniente,, cocido y redu-
cido á polvo fino; se hace una pasta blanda que se aban-
dona á sí misma. Si al cabo de media hora, aun queda 
demasiado blanda, se ha de concentrar la disolücion 
de la cola; si al contrario sé consolida muy pronto.el 
yeso, esta disolücion ha de dilatarse con agua. En una 
palabra, la cola debe estar en ella en una proporcion 
ta l que, mezclada con el yeso, se endurezca en el es-
pacio de 25 á 50 minutos, pero no mas pronto, pues 
este tiempo es necesario para-mezclar los colores con 
la pasta. Concluido este ensayo prel iminar, se deslíen 
en el agua de cola caliente, ' las materias colorantes, y 
se forman con un poco de yeso, galletas, mas ó menos 
grandes, según los colores y las venas que imitar se 
quieran. Nada falta sino introducir esas galletas en la 
masa de yeso amasada del modo común. Todos los 
colores que sirven en la pintura al fresco ó al temple 
convienen para la coloracion del estuco. 

, Estuco leñoso 6 made ra colada. .— J l é l o d o p a r a amoldar los a d o r a o s 
e n r e l i e v e . 

Se prepara una cola muy clara con 5 partes de cola 
de'Flandesy una de cola de pescado; se disuelven por 
separado estas dos colas en mucha agua, mezclándo-
las, despues de haberlas pásado por un lienzo muy 
fino. Se conoce el grado conveniente de liquidez, de-
jando enfriar 'bien las colas mezcladas, las que deben 
dar una gelatina muy poco consistente.-Preparada la 
cola de este modo, se hace calentar hasta que no se 
pueda meter el dedo sin do lor ; luego se toma raya-
dura de la madera que se. quiere amoldar, y que debe 
hacerse con una lima fina, ó virutas secas al horno y 
molidas, ó también con serrín de la misma ma-
dera tamizado finamente ': se forma u n a pasta de la 
que sé da una capa de dos á tres milímetros de 'espe-
sor sobre todas las superficies del molde d e j e s o ó de 
azufre, despues dé haberlas dado un bañó de aceite 
de lino ó de nueces, del mismo modo que cuando.se 
quiere amoldar yeso. ¡Mientras comienza á secarse esta 
pr imera pasta, se prepara otra mas grosera con los 
polvos de la misma madera que no han podido pasar 
por el tamiz fino, pero que han pasado por una criba 
mas gruesa. Se llena todo'el molde con esta segunda 
pasta, que da consistencia á la pr imera, teniendo cui-
dado de amontonarla en el molde con la mano, para 
que la primera reciba bien todas las figuras de la es-
cultura ; en seguida se cubre con una plancha untada 
de aceite,la que se carga fuer temente ,para que la pas-
ta entre bien en todos los contornos, y así se deja se-
car hasta que pueda sacarse sin romperse. Se conoce 
fácilmente por la contracción que esperimenta la masa 
en el molde cuando se seca, el punto conveniente 
para estraer la ; pero antes se ha de quitar con una lá-



mina bastante ancha todo lo que sobresale del molde, 
para que la parte inferior de la pieza presente una 
superficie plana. Se encola luego el adorno sobre el 
molde á que se des t ina; y si se ha de quedar del color 
de la madera, se le dan algunas manos de barniz al 
espíritu de vino, y se encera el encáustico, como se 
practica para las maderas esculpidas. Es difícil cono-
cer que estas clases de adornos han sido hechos en 
moldes. Pueden dorarse según se acos tumbra ; re-
ciben bien el oro, y el dorado es muy sólido. 

Baño conservador de las estatuas y bajos-rel ieves. 

Se toma aceite de linaza pu ro ; se convierte en j a -
bón neutro por medio de la sosa cáustica; se añade 
despuesuna disolución concentrada de sal marina, y 
se cuece hasta dar una gran densidad á la lejía, y o b -
tener jabón que nade en granitos en la superficie del 
l íquido : se echa todo en u n cuadrángulo, y cuando 
el jabón se ha escurrido bien, se aprensa para quitarle 
toda la lejía posible ; entonces se disuelve en agua 
destilada, y la solucion caliente se cuela por un lienzo 
fino. Por otra parte, se disuelve también en agua des-
tilada una mezcla de 80 par tes de sulfato de cobre y 
20 de sulfato de hierro del comercio ; se filtra este lí-
quido, y despues de haber hecho hervir una par te en 
un vaso de cobre bien limpio, se echa poco á poco la 
solucion de jabón , hasta que la solucion metálica es-
té completamente decompuesta. Verificada esta des-
composición, se echa en el vaso una nueva cantidad 
de solucion de sulfato de cobre y de hierro, se agita 
el líquido de cuando en cuando, y se hace hervir. De 
este modo el jabón en forma de copos se lava en 
u n esceso de sulfato, debiendo serlo luego en 
mucha agua hirviendo y en agua f r í a ; despues se 

comprime con un lienzo para enjugarlo y secarlo tanto 
como sea posible, en cuyo estado se usa de la manera 
que va á decirse luego. 

Se cuece un kilogramo de aceite de linaza puro en 
250 gramos de litargirio también puro y en polvo fi-
no; se cuela el producto por un lienzo, se deja posar 
á la estufa, y se clarifica con prontitud. (Verificado esto 
se toma : 

Aceite de linaza cocido del modo dicho. 300 gramos . 
Jabón de cobre y de h ier ro . 163 » 
Cera blanca pura . 100 » 

Se licúa la mezcla al vapor ó en baño -maría, en un 
vaso de loza ; se mantiene licuada para que se des-
prenda la poca humedad que aun re t iene; se calienta 
en una estufa el yeso hasta 80 ó 90 grados cent ígra-
dos ; despues se saca, y se le aplica la mezcla l icuada. 
Cuando el yeso se ha enfriado bastante para que la 
mezcla no pueda penetrarle, conviene volverlo otra 
vez á la es tufa ; se calienta de nuevo hasta 80 á 9 0 gra-
dos, y se continua aplicándole color graso hasta que 
el yeso haya absorvido bas t an t e ; entonces se vuelve 
otra vez á la estufa por algunos instantes, para que 
no quede color en su superficie, y para que aparez-
can todos los primores de la escultura y no queden 
empastados. Concluida esta operacion se retira de la 
estufa, se deja enfriar al aire en un parage cubierto 
por algunos días, ó antes de perder el olor de la com-
posicion, se frota con almidón ó con un lienzo fino, y 
queda concluido el t rabajo . 

Este baño llena todos los poros del yeso, sin dejar 
nada en la superficie, ni formar espesor, ni empastar 
los primores de la escultura, y sin volver blandujos 
los brazos que tiene grabados. 

Poniendo oro molido con miel sobre los puntos cul-



minan tes del yeso, y preparándolo en seguida como 
acaba de decirse, se obtendrá la pa t ina antigua con 
el bronce metálico aparente en las par tes salientes. 

Gon u n a mayor cantidad de jabón de hierro en el 
baño, fácilmente se conseguirá la pat ina rojiza, que 
se observa en ciertos bronces . El j abón de hierro solo 
da rá un t in te ro jo-oscuro ; los j abones de zinc, de bis-
m u t o y de es taño, imitarán el m a r m o l blanco. 

E S T U F A S D E T I E R R A COCIDA. 

Método para pintarlas y dorarlas. • 

Cons t ru ida y colocada la es tufa , se seca bien ha-
ciendo fuego en ella ; y cuando caliente, se la desmeo-

. lia p o r dos ó t res veces diferentes. En lugar del b l an -
co de Bougival, que s i m p a r a ] e l dorado, deben to-
mar se par tes iguales de sanguinar ia y talco, estraor-
d ina r i amen te calcinados y reducidos á polvo fino, 
cuya sisa se usa con cola de pescado, puliéndola con 
ella en vez de agua ; y para que el oro no se levante 
en p e q u e ñ o s rollos, se ha de dorar mojando con agua 
q u e tenga en disolución goma arábiga. Para la p in tu-
r a , s egún el fondo que se desea, se usa del blanco de 
p lomo ó albayalde, .talco, sanguinar ia , amaril lo mi-
nera l , etc. Se emplean estas sustancias sirviéndose del 
l íqu ido inventado por M. C a d e t d e Vaux, para la p in-
t u r a , a u m e n t a n d o la dosis de aceite de linaza, y p a -
sando un encáustico sobre la p intura , f recuentemente 
y según el modo como la es tufa recibe el calor y como 
se q u i e r e que esté p in tada . Se barniza al succino, 
des leyendo en él los colores molidos con esencia de 
t r ement ina . Esta p in tu ra presenta la ventaja sóbre la 
p r i m e r a de tener el b ruñ ido y bril lantez del marmol, 
y de poderse lavar , üsi u n a ni o t r a de ambas pinturas 

se decostran como la cola, leche y cerveza, y pueden 
resistir mas largo t iempo á la humedad , en part icular 
l a que está barn izada ; pe ro ha de observarse que de-
bemos a tender mas á la capacidad y especie de los colo-
res , que al l íquido con el cual se destemplan; po rque 
la cola de pescado, empleada como l íquido dest inado 
para destemplar la sanguinar ia y el talco, que consti-
tuyen los preparat ivos del dorado sobre la t i e r ra c o -
cida, pegaría poco si se emplease con ocres y b lanco 
deBoug iva l . 

E X T R A S . 

Imitación de las piedras preciosas. 

La Sociedad del fomento ha concedido á M. Donault 
"Wieland, joyero de París , u n a recompensa de 1200 
francos, p o r los métodós^que ha dado á conocer, y 
son los siguientes : 

La base de todas las p iedras artificiales es el extras 
que l l a m o f u n d e n t e cuando lo uno con los Óxidos me-
tálicos para formar las piedras coloradas. Labrado so-
lamente imita á los d iamantes bri l lantes y rosas. 

El extras. P 

Se compone de sílice, po tasa , bor rax , óxido de 
p lomo, y alguna vez arsénico. Examinemos cada una 
de estas sustancias . . • 

La sílice puede estraerse : 1° del cristal de r o c a ; 
2o de la arena ; 5o del sílex pirómaco (pedernal).' Eli 
cristal de roca da el vidrio mas blanco ; el, pederna l 
contiene s iempre un poco de hierro que colora el vi-
drio en amari l lo. La arena, q u e se escoje la mas pura 
y trasluciente, antes de emplearse ha de lavarse .con 
ácido murià t ico, y en seguida con mucha agua. Para 
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ciendo fuego en ella ; y cuando caliente, se la desmeo-

. lia p o r dos ó t res veces diferentes. En lugar del b l an -
co de Bougival, que s i m p a r a ] e l dorado, deben to-
mar se par tes iguales de sanguinar ia y talco, estraor-
d ina r i amen te calcinados y reducidos á polvo fino, 
cuya sisa se usa con cola de pescado, puliéndola con 
ella en vez de agua ; y para que el oro no se levante 
en p e q u e ñ o s rollos, se ha de dorar mojando con agua 
q u e tenga en disolución goma arábiga. Para la p in tu-
r a , s egún el fondo que se desea, se usa del blanco de 
p lomo ó albayalde, .talco, sanguinar ia , amaril lo mi-
nera l , etc. Se emplean estas sustancias sirviéndose del 
l íqu ido inventado por M. C a d e t d e Vaux, para la p in-
t u r a , a u m e n t a n d o la dosis de aceite de linaza, y p a -
sando un encáustico sobre la p intura , f recuentemente 
y según el modo como la es tufa recibe el calor y como 
se q u i e r e que esté p in tada . Se barniza al succino, 
des leyendo en él los colores molidos con esencia de 
t r ement ina . Esta p in tu ra presenta la ventaja sóbre la 
p r i m e r a de tener el b ruñ ido y bril lantez del marmol, 
y de poderse lavar , üsi u n a ni o t r a de ambas pinturas 

se decostran como la cola, leche y cerveza, y pueden 
resistir mas largo t iempo á la humedad , en part icular 
l a que está barn izada ; pe ro ha de observarse que de-
bemos a tender mas á la capacidad y especie de los colo-
res , que al l íquido con el c u a l s e destemplan; po rque 
la cola de pescado, empleada como l íquido dest inado 
para destemplar la sanguinar ia y el talco, que consti-
tuyen los preparat ivos del dorado sobre la t i e r ra c o -
cida, pegar iapoco si se emplease con ocres y b lanco 
deBoug iva l . 

E X T R A S . 

Imitación de las piedras preciosas. 

La Sociedad del fomento ha concedido á M. Donault 
"Wieland, joyero de París , u n a recompensa de 4 200 
francos, p o r los métodós^que ha dado á conocer, y 
son los siguientes : 

La base de todas las p iedras artificiales es el extras 
que l l a m o f u n d e n t e cuando lo uno con los Óxidos me-
tálicos para formar las piedras coloradas. Labrado so-
lamente imita á los d iamantes bri l lantes y rosas. 

El extras. P 

Se compone de sílice, po tasa , bor rax , óxido de 
p lomo, y alguna vez arsénico. Examinemos cada una 
de estas sustancias . . • 

La sílice puede estraerse : 4° del cristal de r o c a ; 
2o de la arena ; 5o del silex pirómaco (pedernal).' Eli 
cristal de roca da el vidrio mas blanco ; el, pederna l 
contiene s iempre un poco de hierro que colora el vi-
drio en amari l lo. La arena, q u e se escoje la mas pura 
y trasluciente, antes de emplearse ha de lavarse .con 
ácido murià t ico, y en seguida con mucha agua. Para 



pulverizar y tamizar el cristal de roca y el silex, p r i -
mero se han de enrojecer al fuego los pedazos; echar-
los luego en agua fria, para cascarlos, resquebrajarlos 
y hacerlos desmenuza r l e s ; despues se pulverizan y 
tamizan . 

La potasa no debe estar mezclada con otras sales; 
ha de escogerse la mas bella perlasa ó potasa caústica 
purificada al alcohol 

El borrax del comercio, por ejemplo el de Holanda, 
producirá un vidrio moreno. Debe preferirse el ácido 
borácico cristalizado, estraido de las lagunas de Tos-
cana ; es blanco, pajizo, muy fusible, y lo tengo por 
el mejor fundente . 

El óxido de plomo debe ser perfectamente puro . 
: Tan solo contenga un átomo de estaño, vuelve el vi-

drio oscuro y lechoso. El minio es preferible al mas 
bello litargirio, y también al albayalde de Clichy, q u e 
da un hermoso vidrio, pero no l ibre de ampollas. Es 
menester analizar el mismo antes de emplearlo, para 
asegurarse,de que no contiene ningún otro óxido. 

El arsénico debe ser igualmente muy puro . 
La eleccipn de los crisoles es muy importante. Los 

de Hesse son mejores que los de porcelana. Los criso-
les coloran alguna yez la materia en amarillo y oscu-
ro, cuando su superficie interior suelta algunas p a r -
tículas de hierro . No ha de temerse este inconveniente 
con los crisoles de porcelana d u r a ; pero se rompen ó 
se rajan muchas veces y son demasiado permeables . 

¡Nos servimos, para fund i r l a materia, de un horno 
de alfarero ó de porcelana, y los crisoles permanecen 
en el fuego cerca de veinte y cuatro horas. Cuanto 

- IV ' ' 6 1 0 1 
1 L o s q u í m i c o s ' q u e h a n indagado la composicion del flint-glass h a n r e c o n o -

cido en sus. .ensayos q u e so l amen te con la po tasa se obt iene u n v id r io m u y 
blanco . Los cristales de sa les de sosa mas puros dau s iempre al v idr io un t in te 

. amar i l l o -ve rdoso . 
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mas t ranqui la y prolongada es la fusión, mas dureza 
y hermosura adquiere el extras. Si se tuvieran criso-
les perfectos, podría servir el horno de porcelana, pe-
ro como resultan muchas pérdidas, es menester con-
tentarse con el de alfarero, que se calienta con leña 
muy seca, part ida en pedacitos cuadrilongos. 

He conseguido hacer un bello extras, empleando di-
ferentes proporciones. Las cuatro mezclas siguientes 
han producido muy buenos resultados. 

Cris ta l de roca . 7 onzas » dracmas 24 g r a n o s . 
Minio- 1 0 7 1 / 2 0 
P o t a s a p u r a . 3 3 1 / 2 3 0 
B ó r a x . 0 5 1 / 2 2 4 
Ar sén i co . 0 0 1 2 

A r e n a . 6 o n z a s 2 d racmas 0 g ranos . 
Albayalde de Cbicl iy . 11 5 1 / 2 1 8 
P o t a s a . 2 1 1 / 2 0 
B o r r a x . 0 5 0 
Arsén ico . 0 0 12 

Cr i s t a l de roca . 6 onzas 0 d racmas 0 g r a n o s . 
Minio. 9 2 0 
P o t a s a . ' 5 S 0 
B o r r a x . 0 5 0 
A r s é n i c o . 0 0 6 

Cris ta l de r o c a . 6 onzas 2 dracmas 0 g ranos . 
Albayalde de Ci ichy . 11 5 1/2 1 8 
P o t a s a . 2 1 1 / 2 0 
B o r r a x . 0 5 0 g ranos . 

El extras que se obtiene con el cristal de roca es 
generalmente mas duro q u e el que se prepara con 
arena ó si lex; pero alguna vez es demasiado blanco, 
lo que no es ventajoso para las piedras pequeñas y 
medianas, porque tienen menos oriente y arrojan me-
nos fuego que aquellas cuya materia está ligeramente 
coloreada de amarillo. Este tinte desaparecerá en la 



E X T R A S . 

división y corte de l a s p iedras . Las materias que re-
cibimos de Alemania son siempre coloreadas y con fre-
cuencia demasiado. 

F u n d e n t e ( e x t r a s m u y . b l a n c o . 
V id r io d e a n t i m o n i o . 
P ú r p u r a d e C a s s i u s . 

1 onzas 6 d raemas 0 g r a n o s . 
0 1/2 7 
0 0 1 

Debe esco je r se e l vidrio de antimonio mas puro y 
de u n a m a r i l l o a n a r a n j a d o y claro. Con el hierro solo 
se puede o b t e n e r u n topacio bastante hermoso, para 
lo cual ;s^ g r e p a r a l a mezcla s iguiente : 

F u n d e n t e . 1 6 onzas 0 d raemas 0 g r a n o s . 
O x i d a d e h i e r r o l l a m a d o 

azafraíale Marte. 0 0 1/2 0 

Topac io . 

Esta composición está muy espuesta á variación 
cuando se f u n d e . S e la podria llamar el camaleón de 
vidrio, pues fác i lmente cambia de color según el gra-
do de t e m p e r a t u r a q u e esperiménta, ó la duración del 
fuego. Pasa d e l b l a n c o de extras al amarillo de azu-
fre, al de violeta, y a l rojo de pú rpura , según circuns-
tancias que a u n no h e podido determinar perfecta--
mente. Se p u e d e c o m p a r a r esta materia al rubin-glass 
de los Alemanes é I ta l ianos . Sé hallan grandes difl-
cultades en l a fabr icación de esta piedra, porque la 
materia es r a r a en el comercio. Yo la necesité para com-
pletar una comis ion de aderezos de mi fábrica, y me 
fué imposible p r o c u r a r m e u n a onza en París. La en-
vié á buscar á Génova , y la pagué á 24 francos la li-
bra, y aun n o era h e r m o s a ; puesta al fuego se vólvia 
casi del todo b l a n c a . La preparo del modo siguiente : 
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R u b í . 

Esta es la mas escasa y cara de todas las piedras 
artificiales. He buscado sucomposicion, siguiendo los 
datos de M. de Fon tan ieu ; pero el gran número de 
sustancias que emplea hace siempre dudoso el resu l -
tado y muy difícil la fabricación del rubí. Mis ensayos 
sobre el topacio me han suministrado un escelente 
medio de observar constantemente y á discreción be-
llísimos rubíes. Muy á menudo la mezcla que hago 
para obtener topacios solo me da una masa opaca, 
trasluciente tan solo en los cortes, y que en láminas 
delgadas presenta un color rojo cuando se pone entre 
el ojo y la luz. Creí que la opacidad de esta materia 
dependía de no estar bien combinados los óxidos con 
el fundente , y que se conseguiría t rasparente por me-
dio de una segunda fusión,, disminuyendo las p r o -
porciones de los óxidos, ó, lo que es lo mismo, a u -
mentando la del fundente . El siguiente esperimentó 
m e salió muy bien. Tomé una par te de materia topa-
cio opaca, la mezclé con ocho partes de fundente ; la 
fundi en el crisol de Hesse, que estuvo al fuego de u n 
horno de alfarero treinta horas ; y obtuve un hermoso 
cristal amarillento, semejante al extras. Refundí esta 
materia al soplete para ensayarla, y produjo el mas 
bello rubí de oriente. Repetí este ensayo mas de vein-
te veces, y el resultado fué s iempre igual. 

Puede hacerse un rubí menos hermoso y de un co-
lor diferente, empleando las proporciones siguientes: 

F u n d e n t e . o onzas 0 draemas 0 g ranos . 

Oxido de m a n g a n e s o . 0 1 0 

E s m e r a l d a . 

Esta piedra es muy fácil de fabricar. Según las fór-



muías deM. de Fontanieu, la que da mejor resultado 
es la simple mezcla del óxido verde de cobre con el 
fundente. La que contiene óxido de cobalto da un 
vidrio cuyo fondo es muy semejante al de la es-
mera lda , pero tiene reflejos azules. La composi-
cion que mas imita á la esmeralda natura l es la si-
guiente : 

Fundente . 8 onzas 0 dracmas 0 g ranos . 
Oxido verde de cobre puro 0 0 1 / 2 6 
Oxido de cromo. 0 0 2 

Aumentando la proporción de cromo ó de óxido de 
cobre, y mezclando óxido de hierro, puede variarse 
el color verde é imitar el producto á la esmeralda su-
bida . 

Záfiro. 

Para producir un hermoso color azul or iental , es 
menester emplear extras muy blanco y óxido de co-
balto muy puro. Esta composicion se pone en u n cri-
sol de Hesse bien encolado, dejándola 50 horas al fue-
go. Si se ha fundido bien, se obtiene un vidrio muy 
duro , sin ampollas, y fácil de bruñi r . Sus propor-
ciones son : 

' Fundente . 8 onzas 0 dracmas 0 granos. 
Oxido de cobalto. 0 0 1 / 2 32 

Í1Í9V S J j 
Amatis ta . 

Esta piedra se estima cuando su color es bello y 
aterciopelado. M. de Fontanieu hace entrar en su 
composicion demasiado óxido de manganeso, y aun 
mas de púrpura de Cassius, lo que per judicá , su tras-
parencia, dándole un color vinoso que no es natural; 
se obtiene mucho mejor resultado adoptando las pro-
porciones siguientes: 

Fundente . 8 onzas 0 dracmas 0 granos. 
Oxido de manganeso. 0 0 1 / 2 o 
Oxido de cobalto. 0 0 24 
Púrpura de Cassio. 0 0 1 

Verde-mar . 

Esta piedra es poco buscada, aun cuando n a t u r a l ; 
es una esmeralda pálida que tira mas bien á azul que 
á verde, imitando bastante el color del agua del mar. 
Se obtiene mezclando: 

Funden te . 6 onzas 0 dracmas 0 granos . 
Vidrio de ant imonio . 0 0 24 
Oxido de cobalto. 0 0 1 1/2-

Granata de Sir ia . 

Esta piedra, que los antiguos llamaban carbunculus, 
es de un color vivo que tiene mucha estima en el co -
mercio. Sirve principalmente para las joyas pequeñas. 
Se me ha pedido muchas veces para las colonias es-
pañolas. La granata artificial es una especie de rub í 
oscuro, que se fabrica según la formula siguiente : 

Funden te . 0 onzas 7 dracmas 8 g ranos . 
Vidrio de ant imonio . 0 5 1 / 2 4 
Púrpura d e Cass io . O o 2 
Oxido de manganeso. 0 0 2 

En la fabricación de las piedras artificiales deben 
tomarse muchas precauciones y observarse ciertas re-
glas que solamente pueden adquirirse con el hábito y 
la práctica. En general las materias deben ser muy 
bien pulverizadas y aun porfirizadas.Las mezclas ún i -
camente se hacen perfectas por la tamización repet i-
da. No debe servir el mismo tamiz para pasar compo-
siciones diferentes, por mucho que se haya limpiado 
despues de la operacion. Finalmente, para obtener 
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masas bien fundidas , homogéneas, sin estrías ni a m -
pollas, solo deben emplearse sustancias muy puras , 
mezcladas en el estado de estrema t e n u i d a d ; escoger 
los mejores cr isoles ; fundi r á fuego g raduado y muy 
igual , durante toda la duración del máximum de 
t empera tu ra ; dejar la mater ia al fuego por espacio 
de 25 á 50 horas , y enfr iar m u y len tamente los criso-
les. 

NOTA. — M . L a n z o n , otro fabr icante de extras, cu -
yos productos son muy hermosos, y que concurrió 
conM. Wieland para el premio que este ob tuvo de la 
Sociedad del f omen to , no opera en todos los casos ab-
solutamente corno s u colega. Por ejemplo, destierra 
el arsénico de todas sus composiciones. 

Para su extras , ó funden te , emplea : 

Li targ i r io . 100 l ibras . 
Arena b lanca . 75 
Tár t a ro b lanco ó polasa . 10 

En la fabricación de la esmeralda , añade M. Lan-
zon, por libra de funden te , una dracma de acetato de 
cobre (verdete cristalizado), y -15 granos de azafran 
de Marte (tri tóxido de hierro) . 

Para la amat is ta , las proporciones adoptadas por 
M. Langon, y que parecen las mejores , son las siguien-
tes : 

Fúnden le . 1 libra 0 granos. 
Oxido de m a n g a n e s o . 0 15 S 20 
Oxido de coba l to . 0 15 

FAC SIMt l iE . 

Procedimiento nuevo para reproducir lo escr i to con el fac-simite. 

Se encola un pedazo de papel fuer te en el fondo de 
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un plato de porcelana, se escribe sobre este papel con 
tinta común, y antes de secarse el escrito, se esparce 
por encima goma arábiga en polvo muy fino, forman-
do un ligero relieve. Cuando la tinta está seca, se 
qui ta l igeramente el polvo que no está pegado, y se 
echa en el plato una composicion metálica fusible 
á l a tempera tura del agua hirviendo, que se forma de 
ocho partes de b i smuto , siete de plomo y t res de e s -
taño, p rocurando que el metal se enfrie con p r o n t i -
t u d , para que no cristalize. De este modo se obtendrá 
u n a plancha metálica que contendrá la impresión ó 
copia del escrito, y, metiéndola en agua t ibia se 
desprenderán todas laspar tes de goma que aun e s t a -
ban pegadas ; entonces presentará caracteres que , 
mirados con una lente, serán muy hermosos y lisi-
bles. Podrán obtenerse con esta plancha, sirviéndose 
del negro de impren ta , verdaderos fac-similes del 
pr imer escrito. 

F E R M E N T A C I O N E S . 

Ultima perfección en la fabricación del vinagre. 

M. J. I lam, fabr icante de vinagre en West-Coke 
(condado de Sommersel), obtuvo un privilegio de in-
vención. cuyo objeto es esponcr la mayor superficie 
posible del vinagre á la acción de la a tmósfera . 

Por la cobertera de la tina int roduce un tubo de 
bomba que ba j a hasta el fondo. 

La par te superior de esta tina ( q u e debe ser muy 
grande) se llena de faj inas formadas en haces peque-
ños, muy flojos, amontonados unos sobre otros. 

La tina está perforada por la par te de arr iba con 
una mul t i tud de agujeros, pa ra que el aire esterior 
penetre en el inter ior y se renueve. 
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En la parte superior de la tina, sobre las fajinas, 
se construyen unas canales ó receptáculos, cuyo fondo 
está horadado á modo de una criba. 

C u a n d o l a b o m b a t r a b a j a , l l e n a d e c o n t i n u o e s to s 
r e c e p t á c u l o s c o n e l v i n a g r e s a c a d o d e l f o n d o d é l a t i n a 
y v u e l v e á c a e r i n m e d i a t a m e n t e e n g o t i t a s d e r a m a 
e n r a m a a l t r a v é s d e l a s f a j i n a s ; lo q u e i n f i n i t a m e n t e 
m u l t i p l i c a s u s s u p e r f i c i e s , p e r m i t i e n d o a l a i r e a t m o s -
f é r i co u n a acción c o m p l e t a . 

Pero cuando el vinagre se saca del fondo, y el mo-
vimiento de la bomba es rápido y continuo, no hay 
porcion alguna de este fluido que no se halle espuesta 
al aire muchísimas veces. 

El inventor asegura que de este modo, 
-!• Fabrica en 13 ó 20 dias un vinagre muy fuerte; 
2o Que este procedimiento no rebaja en nada su 

calidad; 
5o En fin, que la acción del oxígeno de la atmósfe-

ra y su combinación son las que aceleran su fabrica-
ción. 

En virtud de este principio estableció un fuelle me-
cánico para aumentar á la vez en el hueco de la tina 
la cantidad de aire atmosférico, la rapidez de su reno-
vación y la vaporización acuosa. 

r E R M E N X O . 

Conservación del fermenlo para los usos de panadería. 

Mucho se ha trabajado para descubrir los medios de 
esta conservación; la desecación sola ha presentado 
algunos buenos resultados, pero no ha resuelto com-
pletamente el problema. 

Se ha ensayado secar el fermento, estendiéndolo en 
papilla sobre palillos que se colocaban por pisos, se-
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parados unos de otros, en una estufa á la corriente 
del aire seco ; cuando el fermento estaba seco, se po-
día despegar, golpeando los palillos unos con otros, y 
se metia en vasos tapados y bien secos. Este procedi-
miento, que tuvo algún éxito en los ensayos, presen-
tó muchas dificultades en la aplicación en grande. 

M. Payen, que ha examinado este objeto con mu-
cha atención, dice haber obtenido mejores resultados 
operando del modo que s igue : Pr imero se recojió 
fermento bien reciente, lavado con agua clara por tres 
inmersiones y decantaciones, escurrido sobre un p a -
ño de filtro, y despues sometido á una muy fuer te 
presión ; entonces estaba duro , quebradizo y en dis-
posición de reducirse á pequeñitos pedazos. Se divi-
dió de este modo y se mezcló con dos veces su peso de 
carbón an imalen polvo fino, recien preparado y m o -
lido en caliente. Este agente absorvió al instante una 
par te de la humedad del fermento, y este, vuelto mas 
friable por esta mezcla, pudo sin obstáculo reducirse 
á polvo fino con aquel. Se estendió en una capa muy 
delgada, en una estufa, á l a corriente del aire seco, y 
en pocas horas fué completa la desecación. Esta mez-
cla, encerrada en frascos desecados de antemano, ha 
conservado como fermento una gran energía. 

Un tercer método que ofrece igualmente buen r e -
sultado, consiste en estender el fermento fresco en ca-
pas delgadas, despues de haberlo escurrido bien, so-
bre tablillas gruesas de yeso, perfectamente secas, 
dispuestas en radio en una estufa á la corriente del 
aire seco. El yeso absorve rápidamente la mayor par-
te del agua que contiene el fermento, y que contr i -
buiría á su al teración; siendo desde luego la humedad 
escedente disipada por la corriente del aire seco. En-
tonces se reduce á polvo el fermento, y se estiende de 
nuevo sobre tablillas en la estufa, encerrándolo des-



pues en vasos herméticamente tapados.Esta sustancia, 
así conservada, ha presentado al cabo de dos años una 
energía muy fuerte para escitar la fermentación. 

Si se abandonara el fermento húmedo á sí mismo 
en un vaso abier to ó cerrado, á una tempera tura sua-
ve, no tardar ia en fermentar, y presentaría todos los 
fenómenos que acompañan la putrefacción de las ma-
terias animales. 

Calentando el fermento, á la temperatura del agua 
hirviendo, pierde todas sus calidades útiles. 

F I E L T R O I M P E R M E A B L E . 

M. William Wood, del condado de Middlessex, ha-
biendo descubierto que un fieltro flojo v ligero, com-
puesto de pelo, de retazos de pieles, ó de la mezcla 
de estos con lana, formaba una sustancia en estremo 
elástica é impermeable , cuando se impregnaba com-
pletamente y encolaba con brea, concibió la feliz idea 
de aplicar este fieltro al forro esterior ó intermedio 
de los barcos. Estableció una manufactura en la cual 
lo fabrica (del mismo modo que el fieltro de los som-
breros) en hojas de todas dimensiones, y con tanta 
p ron t i tud como economía. 

Cuando las hojas están formadas, se bañan en una 
mezcla de brea y pez (cuyas proporciones no están se-
ñaladas) , y la l igera compresión que se Ies hace espe-
r imenta r aumenta mas su elasticidad. 

Se estienden en seguida al aire libre para que se 
enfr ien, y cuando secas se pueden emplear al momen-
to. Paso á indicar el modo. 

Se aplican estas hojas al esterior de los barcos, en-
t re las tablas que fo rman el bordage, la cubierta, etc., 
etc., en donde se aseguran con clavos de cobre. Su 

elasticidad es tal que se estienden y alargan en todas 
direcciones, sin romperse, ni agrietarse, sin abrir j a -
mas filtro alguno al agua, cuando se entreabren las 
jun tu rasde l barco, en un temporal , ó se rompens l se 
encalla. Sucede también, en el pr imer caso, que al-
gunas arrugas de este fieltro penetrando las jun turas 
de las tablas,volviendo á cerrarse estas sobre aquellas, 
quedan mejor estancadas de lo que podrían serlo por 
el calafateo. Por fin, M. Wood asegura que los gusanos 
no roen jamas este tejido, que preserva á la madera 
de la corrupción que esperimenta en ciertos mares. 
Este forro es de muy bajo precio, si se compara con 
el cobre. 

F I L I G R A N A . 

AM. Michel, de París , se le concedió un privilegio 
de invención por la fabricación de u n a filigrana p a r -
ticular. Su método, muy curioso, consiste en soldar 
sobre una plancha de hoja de lata, con la liga de Dar-
cet, hilo de cobre muy delgado y plateado, contor -
neado según los trazos del dibujo que se desea. Se 
forma así una especie de bajo-rel ieve ; en seguida ge 
vacía con t ierra , se echa en el molde cobre, plata ú 
o ro ; y se obtiene por este medio la imagen perfecta 
del dibujo, y también el grano de la filigrana en toda 
su pureza . 

Se parten luego los d ibujos , y se aplican sobre un 
fondo para darles mas rel ieve; también se puede po-
ner la filigrana á descubierto qui tando el fondo con 
la lima. Por este medio se evita el trabajo que debe-
ría hacerse para obtener cada pieza de filigrana cor-
tándola. 

M. Michel se ha servido de su método para hacer fi-
ligranas muy hermosas para la fabricación del papel. 



P I L T R O P R E E S A . 

El filtro prensa, i n v e n t a d o por el d i fun to M. Real, 
consiste en un ci l indro metálico montado con torni -
llos sobre una base de la misma materia que sirve de 
receptáculo ó recipiente , y t iene una espita de evacua-
ción. El cilindro está separado de la base por u n d i a -
fragma que tiene pequeños agujeros, el que , asegu-
rado con un torni l lo sobre esta base, recibe t ambién 
con tornillos el c i l indro q u e la sobrepuja . A la par te ' 
superior hay colocado u n capitel horadado con agu-
jeros pequeños, q u e rec ibe un cubo sobre el cual se 
suelda un tubo de p lomo q u e comunica con u n reci-
piente mas ó menos elevado encima del a p a r a t o ; el 
interior del cil indro está dividido en muchos compar-
timientos por u n o s d ia f ragmas movibles, c u a n d o lo 
exige la naturaleza de la mater ia ó la fuerza de la 
presión que se es tab lece . Todas las separaciones en 
tornillo están fo r radas de rodelas de cuero grueso, 
pa ra que los l íquidos no puedan penetrar por las jun-
tu ras . 

Cuando quiere hacerse uso de este aparato, se em-
papa con el disolvente necesario la sustancia sobre 
que se ha de o p e r a r , y q u e de antemano debe r e d u -
cirse á polvo muy fino, de modo que forme u n a es-
pecie de p a s t a ; se t r i tu ra esta mezcla, y se deja por 
bastante t i empo p a r a q u e la disolución quede com-
pleta ; se calienta si se juzga necesar io ; en seguida se 
pone en el c i l indro , y se t rabaja de modo que se es-
treche cuanto sea posible la mezcla ; se coloca el capi-
tel sobre el c i l indro , y se establece la comunicación 
del aparato con el recipiente super ior . 

Establecida es ta comunicación, el agua comprime 
la mezcla contenida en el cilindro con una fuerza de-

bida á la altura de su nivel sobre el aparato, y echa 
delante de ella el disolvente cargado de la sustancia 
que se quiere disolver. Este líquido, llenando los i n -
térvalos de las moléculas sólidas de la sustancia, se 
reemplaza de este modo por el agua, y pasando á la 
par te inferior del cilindro atraviesa el diafragma in-
ferior y cae en el recipiente. Este aparato, pues, ofrece 
una aplicación enteramente nueva de la presión hi-
dráulica, y presenta un principio en el cual aun no se 
habia pensado, que consiste en sustituir un líquido á 
otro liquido diseminado entre las moléculas ó partes 
muy ténues de un cuerpo pulverizado, y que, por la 
infusión ó maceracion, se ha cargado de las partes re -
sinosas, gomosas, ó colorantes, de un cuerpo sólido. 
El efecto producido en este aparato participa por 
igual de la presión hidráulica y de la filtración. 

Quizas podría temerse que el contacto inmediato 
del agua con la sustancia liquida disolvente ocasionase 
una mezcla dañosa al resultado de la operacion; pero 
este temor se desvanecerá así que se examine el modo 
enteramente mecánico con que obra el agua en esta 
circunstancia. Sabido es que en u n tubo capilar p u e -
den sucederse muchas sustancias liquidas diferentes 
sin que se mezclen, porque la superficie de contacto 
es muy pequeña y la agitación necesaria para operar 
la mezcla imposible. Ahora bien, pueden considerarse 
los intérvalos entre las moléculas sólidas del cuerpo 
pulverizado, como espacios capilaresen los cuales no 
puede verificarse la mezcla, pero susceptibles de r e -
cibir un líquido tal como el agua y de permitir le que 
se sustituya á otro, de cualquiera naturaleza que 
sea-

Todos los líquidos pueden emplearse como disol-
ventes, y el agua servirá de líquido activo : así, p u e -
den usarse el agua, el alcohol, los ácidos, etc., y s e r -

8. 
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virse del agua sola para eliminar estas sustancias. 
Se han hecho muchos esperimentos, todos favora-

bles á esta invención. El que vamos á describir, y que 
es muy singular, probará la imposibilidad de la mez-
cla de las sustancias líquidas destinadas á la disolu-
ción, con el liquido de la columna activa. 

Habiendo estraido M. Real, por medio del alcohol, 
la resina contenida en el polvo de una madera resi-
nosa, quiso someter de nuevo los restos de la pr imera 
operacion á la acción del filtro-prensa : humedeció 
este polvo con alcohol el mas rectificado que tenia en-
tonces á su disposición; pero no teniendo suficiente, 
empapó lo restante con alcohol á un grado un poco in-
fe r ior ; puso primero en el fondo del aparato la pri-
mera porcion y echó la otra encima. Habiendo esta-
blecido la presión, recibió en el recipiente el alcohol 
de mayor graduación, nada alterado en densidad, ni 
t rasparenc ia ; y, cuando hubo salido toda esta primera 
par te , YÍÓ suceder inmediatamente el alcohol de la 
segunda par te tan trasparente como la pr imera , y 
conservando el mismo peso específico; por fin sucedió 
el agua de presión, sin señal alguna de combinación 
con el alcohol. 

F L O R E S . 

Modo de conservar las por espacio de muy largo t iempo. 

El pr imer medio que vamos á indicar no puede po-
nerse en uso sino por los sugetosque tengan á su dis-
posición una nevera. Consiste en recoger las flores en 
t iempo seco, un poco antes del descogimiento del bo-
t o n , y en tenerlas en un vaso de vidrio ó de asperón 
barnizado, hermét icamente tapado con un cuero gra-
so, entre las dos puer tas de la nevera, en donde la 
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temperatura baja raras veces debajo de cero. Cuando 
queremos hacer descoger esas flores, basta sumergir-
las por espacio de algún t iempo en un arroyo de agua 
corriente, ó en agua tibia por muchas horas en un 
aposento bien calentado. Este calentamiento lento y 
gradual vuelve á las fibras de la planta toda su flexi-
bilidad, y basta para apresurar el descogimiento, s u -
mergir en seguida los tallos en agua igualmente tibia 
con la cual se habrá mezclado un poco de disolución 
de nitro. Debe sobreentenderse que la temperatura 
del lugar donde se opera ha de estar suficientemente 
elevada. 

Otro medio igualmente preconizado, pero cuyo é-
xito es mas problemático, es este : consiste en coger 
los botones próximos á abrirse, en quemar luego la 
estremidad del ramo al cual adhieren todavía, en r e -
cubrir esta estremidad de una capa suficiente de bue-
na laca. Se introduce todo en un vaso de vidrio ó de 
tierra barnizado, herméticamente cerrado, y se con-
serva en un lugar seco, cuya tempera tura varié poco, 
y no sea elevada. Una cueva puede llenar este objeto, 
del mismo modo que en el proceder anterior, si se ha 
teniendo cuidado d e q u e este vaso quede cubierto de 
una sustancia impermeable á la humedad. 

El doctor Rees, en su Enciclopedia, indica la s i -
guiente receta, que atr ibuye á Mountingins : 

Cójanse los botones hácia el mediodía de u n dia 
seco, llénese de ellos un vaso de t ierra barnizado, y 
espárzase por encima un poco de buen vino, en el 
cual se haya hecho disolver una corta cantidad de 
sal. Ciérrese exactamente, y guárdese el vaso en una 
bodega. A continuación podránse sacar á voluntad 
botones, teniendo cuidado cada vez de volver á tapar 
herméticamente el vaso ; para hacer abrir estos boto-
nes, bastará tenerlos en un local calentado. Las flores 



no solamente conserváran sus fo rmas , sino el color 
q u e les es propio y su pe r fume . 

Sir Roberto Southwell empleaba , según dice el 
doctor Rees, el proceder s igu ien te : Encerraba los bo-
tones, y aun los f ru tos , en u n vaso de t ierra he rmé-
ticamente t apado; este lo colocaba en una caja bas-
tante grande para rodearle por todas partes de cerca 
de 100 milímetros de grueso de la siguiente mezcla; 
arena común, tres partes en p e s o ; bolo de Armenia, 
dos pa r t e s ; salitre, una par te . El descogimiento de 
los botones se obtiene por los medios indicados p r e -
cedentemente, y los f rutos conservan todas sus cali-
dades. 

El mismo sir Roberto S o u t h w e l l describe el s i -
guiente proceder para conservar á los flores y á las 
p lantas de los herbarios los colores natura les . 

Dos grandes láminas de h i e r ro , de la dimensión del 
herbario, se taladran en sus c u a t r o ángulos con un 
agujero en el cual se pasa un torni l lo . Las plantas se 
disponen del modo conveniente sobre u n pliego de 
papel , con la precaución de d i sminu i r los ramos, cuan-
do estos son muy grandes, has ta no dejarlas, si así 
conviene, mas que la corteza. Cuando las plantas ha-
brán sido convenientemente arregladas , se colocará el 
pliego de papel sobre un cierto n ú m e r o de otros; por 
encima de las plantas se pone la misma cantidad de 
pliegos de papel que hay por deba jo , y se coloca todo 
entre las láminas de hierro clavadas que se cierran 
fuer temente con los tornil los. Entonces se coloca el 
aparato así dispuesto en un h o r n o de secar pan, y se 
deja en él por dos horas. En seguida retiradas las 
plantas de esta prensa, se m o j a n ligeramente con un 
pincel muy suave, embebido de u n a mezcla bien agi-
tada de partes iguales de ácido nítrico débil y de 
aguard ien te ; se enjugan luego hasta sequedad entre 

dos pliegos de p a p e l de estraza ; despues se encolan 
por medio de una presión moderada, sobre papel 
blanco, con goma alquitira. Las hojas así tratadas 
conservan su verdor, y es raro que por este proceder 
se alteren los colores de los pétalos. 

F L O R E S A R T I F I C I A L E S D E C E R A . 

Este ar te es del todo nuevo en Francia. La cera que 
se emplea es la cera blanca, que debe ser de una pu-
reza perfecta, sin ninguna especie de mezcla. Se des-
preciará toda la cera cuya fractura sea granulosa, ó 
que sea f r iable por los d ien tes ; su pureza se recono-
cerá quemando u n fragmento sobre una pala enroje-
cida al fuego, que no debe dejar ningún residuo de 
combustión susceptible de al terar los colores, tal co-
mo el a lumbre , el vitriolo de zinc, el arsénico, etc., y 
tampoco debe exhalar cuando queme ningún olor de 
resina. 

Por lo común la cera que se emplea en esta fabrica-
ción se hace licuar al baño-maría y en vasos de hoja 
de lata, cobre ó porcelana. Para aumentar su ductili-
dad, se le añade por libra dos dracmas de hermosa 
t rementina de Venecia, muy blanca y pura, y de u n 
olor agradable ; para hacer la mezcla exacta, se r e -
vuelve constantemente con una mano de vidrio. Se 
debe evitar todo contacto del hierro con la cera en 
fusión, y si se emplean vasos de hoja de lata, convie-
ne que sean rigurosamente estañados. 

Cuando han de hacerse hojas que presenten cierta 
rigidez, se añade, para la materia de estas, dos partes 
deespe rma de ballena sobre ocho de cera. 

La coloracion de las ceras es una operacion que exi -
ge mucho cuidado y tacto. He aquí cual es, en gene-
ral, el proceder que se emplea : suponemos que se 
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t ienen los colores en polyo absolutamente impalpable; 
se comienza por hacer una pasta que se tr i tura en u n 
pórfido, echando poco á poco al color esencia de l i -
món ó de espliego. Cuando la tri turación es perfecta, 
se mezcla esta pasta con cera prèviamente l icuada, 
revolviendo con rapidez hasta el momento en que la 
cera estará á punto de solidificarse; entonces se echa 
en moldes de cartón ó de loza, quet ienen la forma de 
una pastilla de chocolate ; es preferible hacer esta úl-
t ima operacion, obligando la cera en fusión á pasar 
al través de una muselina muy fina. Un proceder de 
coloración mucho mas exacto consiste en encerrar , en 
u n a muñeca de muselina fina, el color en polvo, y en 
agitar esta muñeca en la cera licuada hasta que haya 
adquir ido el matiz deseado. Para los colores de com-
binación podemos servirnos al ternativamente de t res 
ó de un mayor número de muñecas diferentes. 

Los colores mas en uso son : 

Los blancos. 

Blanco caido. — Blanco de plomo en escamas. 
Blanco t rasparente . — Blanco de plata . 

Los rojos . 

Rojo caido. — Ver mellón, minio, rojo de Saturno, 
laca común, carmin ordinario. 

Rojo de helar . — Laca carminada, carmin fino, la-
ca de base de alúmina solamente. 

Rosa vivo. — Carmin n» 40 en cantidad menor que 
para el rojo de helar . La cera ha de estar previamente 
colorada de blanco caido, á fin de evitar que se vuelva 
amaril la. 
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L o s azules. 

Azul caido. — Ultramar, azul de cobalto ó de Thé-
nard , añil, azul de Prusia, cenizas azules. 

NOTA. El azul de Prusia y el añil no deben ser in-
corporados sino á la mas ba ja tempera tura posible. 

Azul de helar . — Azul de Prusia fino. 
Para el azul claro. — La misma observación que 

para el rosa. 

* Los amaril los. 

Amarillo caido. — Amarillo de cromo, amarillo 
mineral , amarillo de Italia, amarillo de Nápoles, pi-
ñuela amarilla. 

Amarillo anaranjado. — Cromato de plomo. 
Amarillo-limon. — Amarillo de cromo y cromato 

de plomo. 
Amarillo-pajizo. — Rlanco de plomo con amarillo 

de cromo. 
Amarillo-Norkin. — Ocre amarillo, vermellon con 

blanco de plomo. 
Amarillo de helar. — Laca amarilla subida, goma 

guta. 

Los verdes . 

Verde caido amaril lento.— Amarillo de cromo con 
%zul de Prus ia . 

Verde caido mas oscuro. — Amarillo de cromo, y 
mas azul de Prusia. 

Verde falso ó monstruo.—Cenizas verdes con azul 
de Prusia . 

Verde de agua para helar . — Cardenillo cristaliza-
do, yerde de Schweinfurt , cenizas verdes. 



Verde-manzana de helar. — Verde de Scheele, ar-
seniato de cobre. 

Los viólelas. 

Violeta común. — Carmin con azul de Prusia. 
Violeta-lila. — Carmin, con azul de Prusia y a lba-

yalde. 

Verde-salmón. — Rosa, carmin ó laca, con un poco 
de amarillo. 

Otro. — Vermellon, con amari l lo 'y blanco de p lo -
mo. 

La ancusa concuasada, infundida ó caliente en la 
cera, da un color rojo t rasparen te ; la raiz de cúrcu-
ma en polvo, infundida de la misma manera, da un 
amarillo t rasparente. 

Sabemos que seria imposible fijar á prior i las dosis 
de los colores, y que su mayor ó menor intensidad 
depende, haciendo variar los matices, de las cantida-
des empleadas para reproduci r esta infinidad de ma-
tices que la naturaleza prodiga en las flores. 

Medios de e jecución. 

Estos medios son de dos especies. El primero con-
siste en sumergir en la cera en estado líquido, pero 
medianamente caliente, pequeños moldes de madera 
mojados con agua, y a l r ededo r de los cuales se pega 
una costra de cera que ofrece una flor entera, ó una 
par te de flor, cuando la cubier ta se ha separado del 
molde ; por este medio p u e d e obtenerse con pronti-
tud la flor del lila y a lgunas otras del mismo género. 

Cuando han de hacerse hojas gruesas y brillantes, 
sirven también los moldes de madera ó de marfil. 
Primero se moja el molde en el agua, despues en el 
baño de cera ; el molde se carga de una capa de esta, 

y luego se mete todo en agua fr ia. Las hojas así ob-
tenidas tienen mucho brillo; basta escamondarlas con 
unas tijeras mojadas. 

Los ramos se hacen también con cera reblandecida 
por el calor, que se arrolla con los dedos al rededor 
de un alambre. 

En cuanto á las hojas comunes y á los pétalos de 
las flores, es menester recortarlas en hojas ó láminas 
de cera coloreadas, de u n grueso conveniente, pero 
que los fabricantes venden á un precio escesivo á los 
aficionados; estas hojas son lustrosas de un lado y 
vellosas de otro. 

Hay otro medio que exige mucha destreza para 
hacer estas hojas. Consiste en fijar contra un borde 
aplicado á una planchita, la tablilla de cera de que se 
quiere hacer estas hojas; despues, tomando una lá-
mina dedos mangos bien afilada (una especie de gar-
lopa de carpintero), se aplica el corte de la lámina en 
uno de los estremos de la tablilla de ce ra ; en segui-
da, t irando rápidamente hácia sí, se quita una viruta 
brillante de un lado y aterciopelada del otro. Requié-
rese mucho hábito para no separar hojas mas gruesas 
las unas que las otras. 

Las hojas de cera se emplean de la manera siguien-
te : las unas, y estas son los pétalos de las flores, Se 
recortan con las tijeras mojadas, y se pegan despues 
á los tallos por medio de la presión, sea de los dedos, 
sea con las manos de madera ó marfil . El pegar los 
pétalos es lo que exige mas destreza y habi l idad; . 
porque muy á menudo es necesario quitar la escesiva 
cantidad de cera q u e la superposición de un gran nú-
mero de pétalos puede acumular sobre u n mismo 
punto , y conservar al mismo t iempo la mútua adhe-
rencia de estos. Las otras, y estas son las hojas ver-
des, esperimentan otra preparación que las hace ner-
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viosas á imitación de las hojas naturales. Para esto, 
tiénense pequeños moldes de yeso, obtenidos sobre 
hojas vivientes, y que tienen yacíos los relieves de los 
nervios; se moja el molde, para impedir que la cera 
se pegue á él, despues se aplica al mismo una hoja de 
cera, sea del lado afelpado sea del otro, según la ho-
ja que se ha de imitar , y con el pulgar se comprime 
lo suficiente para que la cera reciba la impresión del 
molde. Cuando la hoja ha salido del molde, se corta 
el contorno con tijeras y se fija, por medio de un p e -
queño tallo metálico cubierto de cera, al ramo que 
ha de guarnecer . 

Los botones, los pistilos, los estambres, se hacen 
con cera amasada entre los dedos, y cuya forma por 
último se concluye con pequeños formones de madera 
ó de marfil . 

Puédese también matizar los pétalos, empleando 
con el pincel colores desleídos con el alcohol, como lo 
hacen los floristas de batista. 

Si se quisiera tener un afelpado de u n matiz un 
poco diferente del de la cera preparada, podríase 
igualmente aplicar por medio del pincel color seco 
reducido á polvo impalpable, ó bien echar mano de 
una muñeca de muselina fina. 

G A L A X I A O E S T E A T I T A . 

Usos de la galaxia. 

La galaxia es una especie de marga jabonosa ó tal-
co; alguna vez es b lanca, otras gris ó verde, y mas 
raras veces ro ja ó amarilla. Su gravedad específica 
es de 2,60 á 2,66. 

Esta sustancia es una mezcla de sílice, alúmina, 
magnesia, óxido de hierro y a g u a ; pero diferente se-
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gun los terrenos. Es muy común en Alemania y en la 
provincia de Cornualles, en Inglaterra; y se ha en-
contrado también muchas veces en el oeste de Fran-
cia. 

Como la galaxia solo se funde á una tempera tura 
muy alta, y se t rabaja con muchísima facilidad, pue-
den hacerse con ella escelentes crisoles, que se endu-
recen al fuego, y que con mucha dificultad pueden 
ser penetrados por el litargirio en fusión. 

Se hacen también con ella moldes para la fusión 
de los metales. En Inglaterra se usa en las fábricas de 
porcelana. 

M. Viscot, de Liege, hizo un gran número de prue-
bas para asegurarse de si esta sustancia podia ser em-
pleada por los lapidarios. Hizo camafeos á los que dió 
u n hermoso bril lo con el fuego, y los endureció de 
tal modo q u e daban chispas con el eslabón. 

Empleando diferentes soluciones, consiguió colo-
rarla de amarillo, gris y blanco de leche. 

Puliéndola sobre piedra, les dió todo el bril lo de la 
ágata, y obtuvo algunas piezas que tcnian aun per-
fecta semejanza por su color con el ón ice ; pero el 
fuego hace que desaparezcan prontamente las vetas, 
las que es imposible reproducir . 

Teniendo una gran afinidad con el vidrio, la gala-
xia en polvo muy fino es útil, mezclada con colores, 
para la p in tura sobre esta sustancia. Sirve también 
como d e u n lápiz simpático para escribir sobre vidrio, 
en el q u e no deja traza alguna luego que se frota este 
con un paño de lana. Sin embargo, para hacer in-
mediatamente visible el escrito, basta soplar mucho 
el vidr io; pero desaparece luego que este pierde la 
humedad . 

Los t rabajadores y bordadores de seda la prefieren 
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á la creta para hacer los trozos, porque es mas dura-
ble y no afecta los colores del tej ido. 

Como la galaxia t iene la propiedad de u n i r s e con 
los aceites y cuerpos crasos, entra en la composicion 
de la mayor par te de las bolas que sirven pa ra l im-
piar la seda y tej idos de lana . Entra t ambién como 
base en la preparación de algunos colores pa ra p in -
t u r a . 

Se emplea p a r a da r u n hermoso brillo al marmol , 
á la serpentar ia y á las p iedras yesosas. Mezclada con 
el aceite, sirve pa ra pul i r los cristales y espejos m e -
tálicos. 

Si se polvorea la superficie del cuero recientemente 
p reparado , y si despues de seco se frota con un cuer -
no , se le da u n bel l ís imo lustre. 

Se emplea t ambién la galaxia para da r l u s t r e al 
pape l sobre el cual se esparce en polvo fino, ó t a m -
bién , y es mucho me jo r , mezclándola con las mater ias 
colorantes . Pa ra da r en seguida lus t re al papel , se ce-
pilla con u n a b rocha fue r t e . 

El polvo de la galaxia, en razón de su untuos idad, 
es una de las sus tanc ias que m a s facilitan el juego de 
los torni l los , y q u e d isminuyen roas la frotacion de 
las cuerdas y contac tos metálicos. 

Los republ icanos de los Estados-Unidos, q u e culti-
van con éxi to la maqu ina r i a , pa rece han sido los 
p r imeros q u e han usado en g r a n d e de la galaxia para 
suavizar los roces. No la emplean so la , sino hiezclada 
con una corta can t idad de aceite, d e grasa ó de brea . 
Comienzan por pulver izar la finamesnte, y en seguida 
la t r i tu ran con la m a t e r i a d e s t i n a d a para volverla aun 
mas u n t u o s a . Los p r imeros e n s a y o s se han hecho en 
Lowell, en el e s tado de Massachusset ts . Los arrieros 
la usan as imismo con m u c h a utilitSaíJ. 

M. Moody, s u p e r i n t e n d e n t e de l a s fábricas de brea 
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establecidas en Mill-Dam, cerca de Boston, da una 
especie de medida del beneficio que ha repor tado del 
uso de la nueva mezcla . En u n a de las dependencias 
de estos talleres hay u n a r u e d a de u n d iámet ro muy 
grande, del peso de 28 mil l ibras, q u e da de 75 á 
100 vuel tas por minu to , sobre unos gor rones de 3 pul-
gadas de d iámet ro . Se ha de jado girar con esta lige-
reza tres y aun cinco semanas sin renovar el baño de 
los ga r rones ; sin embargo juzga M. Moody que esta 
operacion debe hacerse mas á menudo . La máquina 
de la cual forma p a r t e esta gran rueda es u n torno 
que l ab ra u n a s 200,000 l ibras de hierro por mes . 

La casualidad, verdadera amiga de las artes út i les , 
proporcionó el descubr imiento de este uso de la g a -
laxia, q u e se propaga de dia en dia en los Estados-
Unidos, y pasará sin d u d a á Europa . Terminadas to -
das las p ruebas , solo falta t r a t a r de su aplicación. 

Se sabe q u e la galaxia está compuesta de silice, alú-
mina, u n poco de magnesia y de agua, a lguna vez de 
una mater ia colorante q u e es óxido de h ier ro . Como 
abunda en la provincia de Cornualles, los Ingleses la 
emplean para diferentes u s o s ; la muy blanca entra 
en la pasta de porce lana ; pe ro cua lqu ie ra q u e sea su 
color, se hacen con ella escelentes crisoles para los 
fundidores , etc. 

GALACTOMETRO. 

Se llama asi un a reómet ro dest inado pa ra medir la 
densidad, y por consiguiente la pureza de la leche. 
Como la leche a b u n d a n t e en nata es específicamente 
mas l igera q u e la q u e es rica en queso, podemos ser-
virnos de u n a r e ó m e t r o para de te rminar la calidad de 
este l iquido. 

Es un a reómet ro común cons t ru ido de modo que 



señala las densidades desde cero (colocado en lo alto 
del tubo, y correspondiente al nivel del agua pura) 
hasta 8 grados, según el método del pesa-ácidos de 
Baumé. Estos grados están trazados sobre una esca-
la de anchos espacios que permiten leer hasta los cuar-
tos de g r ado . ' 

Sumergido el ins t rumento en buena leche, señala 
4 k \ y aun 5 g rados ; desciende tanto mas cuanto 
menos denso es el l íquido. Como la nata es la sus-
tancia mas ligera de la leche, cuando se estrae, se 
vuelve mas pesada, y señala hasta 5 La leche di-
latada en agua señala de 5 £ á 4, según la p ropor -
cion. Así es que la leche que señala menos de 4 tiene 
mezcla de agua, y está desnatada cuando señala mas 
de 5. 

G A L U C H A T . 

El va ine roha d a d o el nombre de galuchat á la piel 
del pescado l lamado liza, que se parece al marra jo . 
Su piel rústica y entreverada se prefiere aun á la de 
este último pescado. La piel de la lisa está cubierta 
de rugosidades, las cuales, un vainero, llamado Gu-
lucliat, pensó aplanar con la l ima, y pulir en seguida 
para dejarla perfectamente lisa. L a t i ñ ó , despues de 
esta preparación, de Yerde-claro con una disolución 
de cardenillo cristalizado (acetato de cobre). Se quitan 
las rugosidades con la lima, luego se suaviza la piel 
con la piedra pómez, y se pule con trípoli al oleo. 
Esta piel queda entonces t rasparente ; se tiñe, y para 
darle un color mas intenso, se encola sobre las obras 
de vainería un papel teñido de verde con la misma 
disolución. Se encola el galuchat por encima; y e n -
tonces presenta u n o s dibujos ó manchas redondas 
que son las que le dan su belleza. 

GAS H I D R O G E N O . 

GAS H I D R O G E N O P A R A L O S GLOBOS A E R E O S T A T I C O S . 

Estraccion en grande. 

Se escojen buenos toneles de vino recientemente 
vaciados y bien cargados de buenos aros, se colocan 
sobre uno de sus fondos; se quita el otro fondo para 
que pueda introducirse hierro viejo, que consiste en 
recortaduras de palastro, pedazos de hierro, etc., que 
circulan regularmente en el comercio á bajo precio; 
en seguida se vuelve á poner el fondo del tonel, se 
llenan de agua las dos terceras partes de su capaci-
dad, y se afianza volteándolo de modo q u e no pierda 
el líquido por ninguna parte ; se coloca otra vez sen-
tado, y se hacen con una barrena dos ó tres agujeros 
en el fondo superior . 

Uno de estos agujeros sirve para introducir el áci-
do sulfúrico, el otro para recibir un tubo de -12 á 18 
lineas de diámetro, encorvado en ángulo recto, que 
conduce el gas á un grueso tubo que sirve de reci-
p iente común á todos los toneles, para trasmitir el 
gas al orificio inferior del globo. Se hacen tres agu-
jeros en los fondos de los toneles; cuando ha de su-
ministrarse una cantidad considerable de gas, se co-
locan dos ringleras circulares de tone les ; todos los 
de la segunda ringlera concéntrica deben tener u n 
tercer agujero que sirve para recibir el gas de los de 
la ringlera esterior por un tubo de doble corvadura. 
De esta manera, hallándose jun tos los toneles, se ha 
de echar el ácido simultáneamente en los dos que se 
comunican, para evitar una pérdida de gas escesi-
va. 



Las proporciones mas convenientes de los agentes 
químicos que se han de emplear, para q u e sea com-
pleta la reacción, son de : 

Hierro . 3 6 

Acido sulfúrico concentrado. 100 
Agua. 400 

Los que producirán en volumen, aplicándose estas 
cantidades á kilogramos, 22 metros cúbicos, 57 cen-
tésimos, salvo las pérdidas que son mas ó menos 
grandes, según el esmero q u e se pone en la cons-
trucción del aparato y en la dirección de la opera-
ción. 

G A S D E L A L U M B R A D O . 

Su fabricación por medio d e las aguas de j abón de las fábr icas . | 

El agua de jabón que ha servido al desengrasa-
miento es recogida inmediatamente despues de haber 
sido saturada de la grasa é impurezas de los tegidos. 
A este fin, se emplean barriles de palo que contengan 
100 litros. (El jabón empleado mas generalmente pa-
r a el desengrasamiento se hace con potasa.) 

Varias Yeces al dia, hay ciertos hombres q u e re -
corren la ciudad con carros que pueden contener 
diez barriles de un hectólitro, para recoger las aguas 
de jabón preparadas por los desengrasadores. Cada 
carruage arrastrado por un caballo t rae , por dia, de 
60 á 80 hectolitros. 

Cuando llegan al patio de la fragua, los carruages 
se detienen delante de u n a abertura que comunica 
al interior de un edificio destinado al t ra tamiento de 
las aguas jabonosas. El carro que sirve de trasporte 
á las aguas de jabón se halla guarnecido de dos ca-
nales de hierro terminado por un tubo q u e se pone 

en comunicación con un conducto que va á parar al 
receptáculo destinado á recibir las aguas jabonosas. 
Por este medio, los hombres vacian sin fatiga los hec-
tólitros. 

Al momento que se halla lleno de agua de jabón 
el receptáculo (el cual contiene sobre unos 140 litros), 
se echan 70 kilógramos de ácido sulfúrico á 66°, a n -
ticipadamente diluido en dos veces su peso de agua 
despues se agita rápidamente la masa de agua de 
jabón y de ácido hasta que se complete la descompo-
sición. Pronto despues, se ve formarse una espuma 
de un gris sucio, si el agua de jabón procede del de-
sengrasamiento de lanas no teñidas; doce horas des-
pues de esta operacion, si es en verano, diez y ocho 
horas si es en invierno, se halla bastante avanzada la 
operacion para que se pueda escurrir los del agua 
descompuesta . El líquido que se desecha es t raspa-
rente y ligeramente amari l lento; contiene sobre i f j -
de sulfato de potasa. Para utilizarlo, se evapora sea 
en un edificio de graduación, sea vaciándolo en t ie r -
ras secas espuestas al aire y que se lijivian cuando se 
hallan suficientemente cargadas de sal. 

A medida que se escurre el agua trasparente, la 
materia grasa, lodosa que sobrenada, cae en el fondo 
del barreño; este se halla provisto, en su parte in fe -
rior, de un tubo de plomo que se endereza despues 
de salir, de manera que su punto culminante se halla 
mas levantado q u e la columna de lodo graso, para 
que en ningún caso, las materias grasas puedan 
ser arrastradas con el agua despojada de grasas. 

Al momento despues de la separación, se llena el 
barreño de una nueva cantidad de j a b ó n ; cuando se 

' Se puede emplear el ácido cloridrico cuando lo permite su valor comer-
cial. 

I I . 9 



halla l leno, la materia grasa, que d é l a operacion p re -
cedente resulta, se levanta á su superficie. Se abre 
entonces u n escotillón q u e comunica á una gran 
cuba ó lagar. La a l tura de este escotillón correspon-
de al nivel de la al tura de la masa de materia grasa. 
Se favorece su salida paseando en toda la longitud 
del bar reño u n tab ique vertical que concentra la ma-
teria cerca de la abe r tu ra del escotillón. Al momen-
to despues de la espulsion de las materias grasas, se 
acidifica de nuevo, y asi sucesivamente cada dia. 

El producto que resul ta es una mezcla de aceite 
no alterado, de ácidos grasos, de materias animales 
y agua. En esta mater ia , el agua forma uña suerte 
de hidrato q u e puede descomponerse espontánea-
mente, y que solo se puede separar arrojando las 
úl t imas porciones de agua por la evaporación. 

No obstante, pa ra evitar los gastos de evaporación 
y la coloracion de los aceites que resultaría, se in -
t roduce esta materia grasa, cargada de 8 á 10 veces 
su peso de agua, en u n gran lagar separado en dos 
por un tabique vert ical q u e no toca el fondo de este 
l uga r ; la materia cae en la pr imera repartición que 
es la menor, en la q u e se despoja de una parte de su 
agua ; despues vuelve á subi r , pasando bajo el tabi-
que , en el mayor compar t imiento del l agar . Por me-
dio de una cánula , se escurre el agua precipitada. 
Despues se quita la par te superior de la materia 
grasa para in t roduci r la en un barreño superior ca-
lentado igualmente por el vapor . Cierta porcion de 
agua se separa aun ; pero para despojarla completa-
mente del aceite, se e scur re la materia de este bar re-
ño superior en u n a caldera de cobre ; una ebullición 
rápida, ayudada de u n a agitación continua, determi-
n a la evaporación de las úl t imas porciones de agua. 
Inmediatamente despues , se sus t rae el producto á la 

acción del fuego y se echa en barreños de cobre -
contiene de 20 á 25 por 100 de materias impuras 
q u e le turban y dan color. Para operar su separa-
ción, se echa 2 por 100 de ácido sulfúrico concen-
t rado, y se agita con fue r za ; dos días despues, el 
aceite claro viene á la superficie, y quedan precipi-
tadas las impurezas. Sepárase, con precaución, el 
aceite, y el residuo que es una mezcla de aceite y 
cuerpos estraños, se echa en filtros de tela colocados 
en una estufa. Así se logra la mayor par te del aceite 
contenido en los depósitos. 

El residuo de las operaciones precedentes es negro, 
y muy espeso; se emplea con ventaja en la fabrica-
ción del gas del a lumbrado. Como seria muy difícil 
introducir esta suerte de grasa con regularidad en 
la retorta, se la l iquida por medio del aceite empir -
reumático logrado en la operacion precedente ; cada 
dia provee de una cantidad de alquitran suficiente 
para l iquidar la grasa del dia siguiente. 

El gas logrado por la descomposición de esta ma-
teria se depura por la cal ; las aguas de lavado que 
resultan contienen cianuro de calcio que sirve á pre-
parar el azul de Prusia, t ratanto estas aguas por el 
sulfato de h ie r ro ; el precipitado negro que resulta 
se lava en ácido clorídrico, y se logra un residuo de 
un azul intenso. 

Este gas posee un poder a lumbrante considerable, 
pues un pie cúbico da, durante una hora, una luz 
igual á la de una lámpara de Cárcel que quema 48 
gramos de aceite por h o r a ; de modo que, para lograr 
la luz de una lámpara ordinaria de taller, el gasto 
de gas sube á 4 céntimos, poco mas ó menos, por 
hora, siendo de 6 céntimos el valor del pie cúbico. 

La cantidad de gas consumida en la ciudad de 



Reims, durante uno de estos úl t imos años, ha llega-
do á cerca de un millón de pies cúbicos. 

Para llegar á la separación completa de los cuerpos 
estraños contenidos en el aceite, y que impedían que 
se le utilizase en el comercio, han sido precisos mu-
chos tanteos; pero, al mismo t iempo, es indispen-
sable utilizar el mismo res iduo; para esto se ha in-
ventado un proceder de t raspor te de gas que es, á la 
vez, sencillo, económico y poco peligroso. 

Por este proceder, el gas se recibe en un recipiente 
cilindrico formado de tej ido elástico ; termínase este 
recipiente por dos fondos que, acercándose, fuerzan 
al gas contenido en el cilindro á escaparse y á ir á 
parar en el depósito del consumador, pues el ca r rua -
ge que lleva el recipiente elástico se halla provisto 
de un tubo flexible que comunica por u n a juste mó-
vil con el depósito colocado en las habitaciones. El 
carruage, al volver á la f ragua, se llena de nuevo 
haciendo recorrer á los dos fondos u n movimiento 
inverso, y descargando el gasómetro de la fragua 
de una parte de su contrapeso, lo que de te rmina la 
salida rápida del gas y el llenarse pronto el recipiente 
del carruage. 

Imposible hubiese sido abastecer de gas, de otro 
modo, á las diversas fábricas diseminadas en una 
ciudad cuyo diámetro escede 2 ,800 metros, pues el 
gasto ocasionado por los conductos hubiera vuelto 
ruinosa la operacion. 

Para llegar á cubrir los gastos exigidos por la pri-
mera organización del t ratamiento de las aguas jabo-
nosas, era necesario el concurso del gas por ta t ivo; 
pues tres industriales que se han ocupado del trata-
miento de las aguas jabonosas lo han abandonado 
despues de haber gastado inúti lmente sumas impor- < 
tantes . No obstante á esta época, las aguas de jabón 

no se vendían mas que á 20 céntimos el hectol i t ro; 
en el dia valen 60, y la operacion es muy practicable 
si se siguen los procederes que he indicado. 

Para utilizar el aceite depurado, se le puede apro-
vechar para fabricar el j abón . 

G E L A T I N A . 

Estraccion de la gelatina de los huesos de los animales. 

La gelatina puede obtenerse de los huesos por dos 
diferentes procedimientos, que cada uno ha consti-
tu ido u n a industria part icular : el una consiste en 
la disolución de los huesos por medio del agua h i r -
viendo ba jo la presión de dos ó tres a tmósferas; 
el otro en la eliminación del fosfato y carbonato de 
cal disueltos por el ácido muriàtico dilatado con 
agua. 

Puede disolverse con el agua hirviendo y bajo la 
presión ordinaria, es decir á la temperatura de 100°, 
casi toda la materia animal gelatinosa de los huesos ; 
pero en este casó es menester que estos se hallen 
muy divididos ó en forma de raeduras, y que cont i -
nue la ebullición por largo t iempo. Pero se gastaría 
demasiada fuerza mecánica en pulverizar los huesos, 
y escesivo combustible para tenerlos en agua h i r -
viendo, para que este procedimiendo, empleado en 
un principio para p repa ra r el caldo de huesos, fuese 
económico. 

Se podría supl i r á la division de los huesos, some-
tiéndolos á la acción del agua caliente á una tempe-
ra tura muy elevada, en una caldera ú otro vaso só-
lido de palastro ó cobre, capaz de resistir la presión 
q u e determina esta temperatura en el vapor del agua. 
Pero para t ratar los de este modo, es mejor emplear 
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huesos muy menudos, como las raspaduras q u e fon-
man los desechos de muchas fábricas, ó también 
huesos planos delgados ó esponjosos que por su con-
testura natural presentan muchas superficies accesi-
bles al agua. Se emplean también para la prepara-
ción de la gelatina por el agua caliente bajo una 
fuer te presión, los huesos que los fundidores han cor-
tado en pequeños fragmentos, y de los cuales han es-
t ra ido el sebo. 

La disposición mas cómoda para este pr imer pro-
cedimiento, consiste en una caldera en la que tenga 
origen el vapor, y comunique con uno ó muchos va-
sos en los cuales debe operarse la disolución. Esta 
caldera puede componerse de muchos hervideros que 
comuniquen con ella por medio de tubos, para que 
de este modo presente mucha superficie á los p r o -
ductos de la combustión y al agua . Esta disposición 
tiene ademas la ventaja de oponer, en razón del pe-
queño diámetro de los cilindros, mucha resistencia 
á la presión, la que alguna vez puede elevarse mas 
de lo regular , y á causa de la cual es menester, en 
todo caso, adaptar á la caldera una válvula de segu-
r idad. 

El vaso en que se opera la disolución de la mate-
ria orgánica de los huesos debe ser también fuerte 
para res is t i rá la presión; su figura puede ser la de un 
cilindro terminado en sus estremos por dos cascos 
hemisféricos, ó la de una esfera. Esta últ ima es mas 
costosa. 

En ambos casos debe ajustarse á la par te inferior 
un falso suelo , movible y lleno de agujeros , el que 
sirve para tener libre la entrada del vapor, y el con-
ducto de la espita debajo de los huesos. Una abertu-
ra hecha en la parte superior, bastante grande para 
poder pasar el cuerpo dé un hombre , sirve pa ra m e -

ter los huesos, y s aca r l a s heces apuradas ; se tapa 
con una cerradura autoclave ó con un obturador con 
clavijas. Una espita sirve para abrir paso al aire en 
los primeros momentos del calor, y dar salida al va-
por comprimido, cuando se ha terminado la opera-
ción. La cubierta esterior de madera ó mazonería 
evita grandísimas pérdidas de calor. 

Cuando se quiere reducir á u n a sola caldera todo 
el aparato para disolver los huesos, su figura debe 
ser cilindrica, y su fondo y cobertera convexos; de-
be tener también, como las calderas y las ollas de 
hierro arriba descritas, una espita de desagüe, otra 
para que salga el aire y el vapor, una válvula de se-
guridad, un falso fondo y una abertura para in-í 
t roducir y sacar las mater ias ; por fin, se le da el c a -
lor con un hornillo ordinar io . 

Cuando se suministra el vapor por u n generador 
aislado, se condensa en la olla de digestión calentan-
do toda la masa, y se abastece luego de todo el líquido 
necesario. Si se hacen disolver los huesos directa-
mente y en una sola caldera, se toman dos partes en 
peso de agua por u n a de huesos. 

Cualquiera q u e sea de estos dos aparatos el que se 
use, se someten los huesos con agua á la temperatura 
de 4 21 á 4 55 grados, á la presión de dos ó tres atmós-
feras por cerca de tres horas. Al cabo de este t iempo 
se suspende el calor, y se deja enfriar toda la masa 
por una ó dos horas; en seguida se entreabre la espita 
superior, para que dando salida al vapor se disminu-
ya la tensión interior, y entonces se puede trasegar el 
líquido gelatinoso por la canilla inferior. Se añade por 
tres veces agua hirviendo á los residuos, y cada vez 
se dejan macerar por media hora, reuniendo las aguas 
del lavado para añadirlas, en una segunda operacion, 
sobre huesos nuevos. 



Se estraen las heces agotadas, y se estienden al aire 
para que se sequen con pront i tud, evitando de este 
modo la fermentación -que luego se manifes tar ía ; 
despues se reducen á polvo fácilmente en un molino 
con muelas verticales: entonces son muy útiles para 
beneficiar las t ierras, pues retienen á lo menos una 
mitad de la materia animal que contenían los h u e -
sos. 

El líquido gelatinoso entonces se trasega claro, y, 
llevado con la mayor rapidez posible hasta la consis-
tencia de jarabe, ó hasta que algunas gotas puestas en 
u n plato tomen una consistencia de gelatina, se colo-
ca en un vaso rodeado de cuerpos malos conductores; 
se deja posar cinco ó seis horas, y despues se decanta 
el l íquido, y si se quieren pastillas de caldo, se le 
añade u n estracto de carnes de buey y legumbres, 
despues se echa la mezcla en cajitas planas de hoja de 
la ta que se esponen á la estufa para que se sequen. 

Cuando se quiere dar al líquido gelatinoso la forma 
de cola de carnaza, se añaden, pa ra que se pose m e -
jor , cerca de dos centésimos'en peso de cola seca, que 
se ha de obtener con a lumbre en polvo; se revuelve 
muy fuertemente, y se deja posar en caliente cerca de 
seis h o r a s ; al cabo de este t iempo se pasa á unas ca-
jas de madera impregnadas de agua y colocadas en 
u n a enfriadera. El líquido de los huesos debe ser mas 
concentrado que el que se obtiene de los retales de 
piel, de los tendones, etc., porque alterándose mucho 
mas la gelatina en el primer caso por la t empera tu ra 
elevada en que se ha estraido que en el segundo, una 
mayor proporcion se volvería siruposa é incapaz de 
tomar la consistencia de gelatina, y contribuiria á que 
se corrieran las planchas de cola por entre los hilillos 
de desecación. 

Al estado de cola de carnaza se prepara la mayor 
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parte de la gelatina obtenida de los huesos, por el mé-
todo que acabamos de describir. Esta cola es mucho 
menos adherente que las colas fuertes de bella cali-
dad, llamadas colas rubias, cola á l a inglesad de Givet, 
etc., se disuelve en gran parte en agua fria, forma 
poca gelatina,y parece que solo es útil para el aderezo 
de los paños. 

Cien partes en peso de agua, tales como se com-
pran, dan en un trabajo en grande de 12 a 15 partes 
de cola fuerte, ó gelatina seca, según que los últimos 
huesos son mas ó menos húmedos y fáciles de t ra tar . 

Segando método. — Fabricación de la gelatina por el ácido muriático. 

La redecilla hebrosa de materia animal, susceptible 
de ser en gran parte convertida en gelatina, puede 
estraerse de todos los huesos por medio de u n ácido 
que,capaz para solo obrar muy débilmente sobre esta 
sustancia, conserve sin embargo suficiente energía 
para disolver las sales calizas (fosfato y carbonato de 
cal) que constituyen la armazón sólida de los huesos. 
No obstante, todos los huesos no convienen del mis-
mo modo para esta operac ion; los de contestura muy 
apretada y espesor[fuerte oponen una larga resisten-
cia á la acción .del ácido muriático, y solo ceden des-
pues de ser atacadas las pr imeras partes desnudas del 
tejido animal. 

Deben escogerse pues las sustancias huesosas que á 
igual masa ofrezcan mas superficies accesibles direc-
tamente al ác ido ; así es q u e los fabricantes de gela-
tina y cola deshueso emplean casi esclusivamente las 
materias pr imeras que vamos á indicar. 

1. Los huesos de la cabeza de los bueyes y vacas, 
conocidos en el comercio bajo el nombre de canards, 
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y los de la cabeza de los carneros, q u e todos son pla-
nos y delgados. 

2. Los huesos del interior de los cuernos de bueyes 
y vacas, llamados comillones, que están como acribi-
llados de pequeños agujeros á manera de esponja. 

5. Los huesos de las piernas de carnero que son 
delgados y huecos por dentro en donde pene t ra el 
ácido luego despues de la inmersión. 

4. Los huesos planos de las costillas de los bueyes, 
taladrados por los fabricantes de hornillas de botones, 
llamado encaje de botoneros ó cscafillotas. 

h. Los huesos delgados del humero de los carne-
ros, llamados omóplatos. 

Estos huesos, que son muy caros en París, pueden 
reemplazarse en la fabricación de la gelatina por hue-
sos de todas las partes del cuerpo de diferentes ani-
males ; lo que hace la base de otra industria que se 
ocupa en estraer de todas las partes huecas ó esponjo-
sas de estos huesos, la materia grasa que contienen. 
Aunque para facilitar la estraccion de la grasa se hayan 
cortado en muchas partes, sin embargo es menester 
desmenuzarlos aun mas antes de meterlos en el áci-
d o ; pues por esta división prel iminar , se consigue 
ablandarlos muy prontamente , aunque la dureza de 
los huesos siempre hace costosa esta operacion mecá-
nica, y la sustancia animal espuesta ya en el agua á la 
temperatura de la ebullición, pierde mucho por su 
disolución en el ácido y los lavados. Por otra parte, 
haciendo cesar la ebullición para estraer la materia 
grasa, se sacan algunos centésimos de gelatina • por 
fin, el consumo que hacen de estos huesos los fabri-
cantes de negro animal ha hecho subir ya al precio 
de o a 8 francos los 100 kilógramos. Su valor medio, 
aumentado con los gastos de romperlos, se aproxima 
mucho al de los huesos escogidos. 

Cualesquiera que sean los huesos destinados á la 
fabricación d é l a gelatina, pr imero se lavan con agua 
fria para quitarles todas las materias estranas que 
podrían absorver el ácido con pérdida manifiesta ;¡ se 
meten en seguida en u n a cubeta, y despues se echa 
encima una mezcla de u n peso igual al del acido mu-
riático del comercio á los 22 grados deBaume,ycerca 
de cuatro veces este peso de a g u a : este liquido acido 
debe señalar 6 grados. Es indispensable resguardar 
del sol las cuvetas en que se opera la disolución; de lo 
contrario seria esponerse hacer disolver hasta la gela-
t ina. 

Esta operacion de ablandar los huesos debe practi-
carse con muchísimo cu idado ; no tan solo una eleva-
ción de tempera tura , sino aun un esceso de acido, es 
susceptible de de terminar la solucion completa d é l a 
sustancia animal, y no podría obtenerse beneficio 
alguno. Por otra parte, si no se pusiese la dosis nece -
saria de ácido, quedaría fosfato de cal sin disolver: 
en este caso bastaría pasar los huesos por uno ó mu-
chos baños de ácido débil, y dejarlos en remojo hasta 
que llegase su b landura al punto conveniente. 

Cuando se ha conducido bien la operacion, y se 
han empleado las proporciones correspondientes, en 
diez dias quedan en general bastante atacados los 
huesos ; lo que se puede juzgar por su blandura : se 
trasiega entonces la solucion ácida, que contiene mu-
riato y fosfato de cal, con una c o r t a cantidad de ge -
latina disuelta y algunos milésimos de muriato üe 
magnesia, de hierro y de manganeso. 

Se reemplaza esta solucion con u n p e s o igual al de 
los huesos empleados de una mezcla de ácido mur ia -
tico y de agua que señale u n grado del areómetro, y 
se deja en reacción por unas veinte y cuatro ñora. 



La primera solucion metida èn los intersticios de la 
materia animal, siendo de una densidad mucho m a -
yor que el ácido débil, t iende á pasar al fondo del 
vaso, y el ácido se sustituye en su lugar, obra sobre el 

.fosfato de cal no atacado, y lo disuelve. Se trasiega 
también esta solucion, y se deja escurrir, reempla-
zándola con agua clara, la que se insinua á su vez 
en los huesos ablandados, dilatando y desalojando en 
parte la última solucion àcida. 

Las dos primeras soluciones trasegadas contienen 
un esceso de ácido libre. Para agotar su acción disol-
vente, y cargarlas de todo el fosfato que pueden d i -
solver, se pasan sucesivamente sobre una cantidad de 
huesos intactos igual á la pr imera. Se t ra tan en s e -
guida estos huesos del mismo modo que los pr imeros, 
pero empleando una cantidad de ácido menor de cerca 
un vijésimo ; y como esta cantidad rebajada de la do-
sis, basta para formar el segundo baño de un grado, 
resulta que un peso dado de ácido muriàtico á 22» es 
suficiente para ablandar un peso igual de huesos. 

Luego que se han ablandado los huesos, se meten 
en agua como hemos dicho, y se dejan en remojo a l -
gunas horas para que el agua pueda dilatar y separar 
la solucion àcida ; entonces se trasiégala solucion de-
bil i tada y se reemplaza por una nueva cantidad de 
agua ; esta dilata aun masía solucion àcida, y se apo-
dera de una grande cantidad. Se repiten estos lavados 
seis ú ocho veces, y cuando hay interés en economi-
zar el agua, se pasa sucesivamente la solucion t rase-
gada de una cuveta á otra, con cuya operacion se 
consigue estraer una solucion mas fuer te . El ago ta -
miento del ácido es sobre todo difícil por la par te de 
los huesos muy impregnada de grasa ; así es que se 
reservan estas partes para la fabricación de la cola; y 
para neutralizar el esceso de ácido, se meten algunos 

G E L A T I N A . 4 9 7 

pedacitos de marmol en la caldera donde se verifica 
la disolución de la materia animal. 

Si se puede disponer de una corriente de agua viva, 
hay mas seguridad de qui tar toda la solucion àcida 
contraída en la sustanciaanimal organizada,esponién-
dola á la corriente metida en canastas, redes, estopi-
llones ó telas claras. El agua se renueva continua-
mente en los intersticios de esta materia,y no se retira 
esta hasta que se esté seguro de que no contiene ningún 
esceso.de ácido. Para tener esta certeza, es menester 
que , cortando muchos pedazos trasversalmente y 
aplicándolos sóbre la lengua, no perciba esta ningún 
sabor ácido, ó que aplicando sobre este pedazo h ú -
medo un papel teñido con girasol;e 1 color azul de este 
no cambie en rojo. 

En fin si, por falta de agua viva, no se han llegado 
a desacedar completamente los huesos ablandados, se 
pueden remojar en una solucion de sub-carbonato de 
sosa muy dilatada ; se formará así carbonato de cal 
insoluble y muriato de sosa; y suponiendo que des -
pues del lavado quedase alguna corla cantidad de esta 
última sal, se sabe que su presencia no daña á las 
sustancias alimenticias. 

La materia gelatinosa, a u n q u e se haya preparado 
con todo el cuidado posible, conserva sin embargo 
alguna vez mal olor ; lo cual puede proceder de la 
presencia.de algún aceite nauseoso, y del hidrógeno 
sul furado en el ácido muriàtico del comercio. Es muy 
esencial procurarse este ácido tan puro como sea p o -
sible. El que preparan los fabricantes de sosa por me-
dio de las bastringas, es preferible al ácido muriàtico 
obtenido con el método l lamado de los cilindros. Otra 
causa del mal gusto de la sustancia orgánica estraida 
de los huesos, es la presencia de la grasa rancia. El 
gusto desagradable que proviene de las primeras cau-



sas puede destruirse con una solucion de cloruro de 
cal, y el ácido graso de la grasa rancia, por medio de 
otra solucion de sub-carbonato de sosa. Es escusado 
decir que despues de emplear estos reactivos, es ne -
cesario lavar bien la sustancia animal . 

En las operaciones en g rande , casi no pueden ob-
tenerse, por t é rmino medio, de -100 kilogramos de 
huesos, mas de 25 á 27 de s u s t a n c i a organizada; y 
haciendo disolver esta, mas de 22 á 24 de gelatina. 

Luego que se ha obtenido de este modo la materia 
animal en estado de h u m e d a d , puede convertirse en 
gelatina, t ra tándola con agua hirviendo, ó secarla tal 
como se halla para conservaría, y disolver en el m o -
mento de servirse la cantidad que se necesite. 

Residuos. — Hasta el presente no se ha hecho nin-
gún uso dé los residuos de la operacion de ablandar 
los huesos; se componen de mur ia to de cal, de fosfato 
de la misma disuelto en el ácido muriàtico, de sus-
tancia animal también en solucion, y de u n depósito 
de materia grasa que parece un ida á la cal. 

P r e p a r a c i ó n de la g e l a t i n a a l iment ic ia . 

Cuando la sustancia an ima l estraida de los huesos 
por el ácido muriàtico, se h a de convertir directamen-
te en gelatina alimenticia, n o debe secarse ; sino, aun 
húmeda , se mete en una ca lde ra , y se añade la mitad 
de su peso de agua ; se c u b r e el todo con u n a cober-
tera, y se hace calentar g radua lmen te hasta la ebulli-
ción, la que se sostiene p o r muchas horas. Puede 
abreviarse mucho la operacion, aumentando otro tan-
to la presión de la a tmósfe ra , obteniendo así en la 
caldera una temperatura m a s elevada que correspon-
da á esta presión. 

Luego que se ha o p e r a d o la disolución, se trasiega 

en un filtro provisto de un falso fondo de tela metá-
lica ; el líquido filtrado cae en u n colador forrado in-
teriormente de cobre, y por defuera de cuerpos malos 
conductores del calórico,'.tales como pedazos de tela, 
ó tapiz de lana, etc., se cubre este colador para 
evitar que se desperdicie el calor, y se deja así posar 
duran te cinco ó seis h o r a s : al cabo de este t iempo se 
trasiega claro, y se echa en unas cajas o b l o n g a ^ la 
gelatina se solidifica en u n parage fresco, se corta en 
planchas, y se esponen estas sobre unas redes, e tc . 

La totalidad de la sustancia animal no se disuelve 
en el agua h i rv iendobajo la presión atmosférica o rd i -
naria, ni aun ba jo una presión mas elevada.El residuo 
insoluble se compone de la materia albuminosa de los 
tegumentos y de los vasos sanguíneos, y sobre todo 
de una combinación de grasa y sal. Estas sustancias 
son las que, quedando insolubles despues de un gran 
número de tratamientos en la marmita de Papin , y 
de los lavados repetidos, hacian creer que era incapaz 
este úl t imo método de quitar toda la materia gelat i -
nosa de los huesos. 

Para evitar que la gelatina alimenticia se parezca 
á la cola fuerte por la impresión de la red que q u e -
da señalada en las tablillas, se coloca sobre un es to-
pillon de hilo; mas por lo común se modifica el ú l t i -
mo procedimiento del modo que sigue : la solucion 
de gelatina obtenida se echa en moldes planos de hoja 
de l a ta ; se trasladan estos á l a estufa donde p e r m a -
necen hasta que la gelatina.tenga bastante consisten-
cia para no recibir la impresión, y entonces se acaba 
de secar sobre telas claras ó redes. Se añaden alguna 
vez á la gelatina zumos de zanahorias y cebollas, 
y el jugo de carne para imitar el sabor del ca ldo; 
entonces toma la gelatina el nombre de tablillas de 
caldo. 



Gelatina adobada que imita à la concha. 

Adobando la gelatina estraida del marfil como se 
cur ten las pieles, ha llegado M. Darcet á convertirla 
en una concha facticia incorruptible, enteramente pa-
recida á la concha roja hoy dia tan apreciada, y con 
ia cual se hacen las hermosas obras de tornería . El 
método empleado por este es el siguiente : 

Trabaja el marfil al torno ó de otro cualquier m o -
do, para darle las formas que desea ; en seguida t ra-
ta estas piezas con el ácido muriàtico débil, como he-
mos indicado en el artículo gelatina. La gelatina ob-
tenida así en bruto, y que conserva la figura primiti-
va de la pieza de marfil , se trata con una disolución 
de casca. 

La gelatina así adobada es perfectamente insoluble, 
inalterable por el agua y el aire, é incorruptible ; pue-
de t rabajarse como la concha á la que imita en u n to-
do; y, estraida del marfil , conserva la diafanidad de la 
concha, y se tiñe con los mismos colores que esta. 
La estraida de los huesos es mucho menos traspa-
rente. 

Un dedal de - marfil, tratado de este modo por M. 
D'Arcet, sobre el cual se echó algunas gotas de solu-
ción de oro, fué juzgado por verdadera concha por 
los torneros mas prácticos. 

G O M A E L A S T I C A . 

La goma elástica.es insoluble en el alcohol; el eter 
la disuelve, pero, para producir este efecto, se nece-
sita que el eter esté enteramente purgado de alcohol, 
porque este último líquido precipita la goma elástica 
de su disolución á medida que se forma. En el aceite 

de petroleo rectificado, la goma elástica se hincha y 
toma un volumen treinta veces mayor del que antes 
tenia. 

Hervida en el aceite de petroleo, se disuelve en 
pa r t e ; esta porciondisuelta reaparece cuando se eva-
pora el disolvente, pero ya deja de tener la~ elasticidad 
propia de la goma elástica. 

Los aceites esenciales rectificados que proceden de 
la destilación de la leña, de la b rea y de la ulla, d i -
suelven la goma elástica, pero comunicándola un olor 
fuer te , y dándole la propiedad de adherir á los otros 
cuerpos. Para hacer desaparecer, á lo menos en gran 
parte, estos dos inconvenientes, es preciso someter 
los tegidos impregnados á una corriente continua de 
Yapor de agua. 

Los aceites grasos y volátiles no pirogéneos disuel-
ven también la goma elástica, pero haciéndole cons-
tantemente perder la propiedad de la elasticidad que 
le da todo su precio, y volviéndola viscosa y pegajo-
sa. Se ha dicho que debia esceptuarse, con respecto á 
esto, el aceite de caseput. 

Según Lampadius, citado por Berzelius, si se re-
blandece la goma elástica haciéndola macerar en cua-
tro veces su peso de sulfuro de carbono, despues si se 
mezcla con diez y seis partes de este sulfuro, se o b -
tendrá , agitando á menudo, al cabo de algunos días, 
una disolución lechosa, que, secándose, dejará goma 
elástica t rasparente y con todas las calidades. 

Un calor de 120° funde la goma elástica, pero des-
pues del enfr iamiento, el líquido obtenido queda un-
tuoso y pegajoso; y al cabo de mucho tiempo acaba 
por endurecerse; lo que prueba que esto no es una 
sencilla l iquidación, sino una alteración de la sus-
tancia. 



La goma elástica arde con u n humo picante cuyo 
olor no es desagradable. 

La goma elástica no es atacada ni po r el cloro, ni 
por el acido sulfuroso, ni po r el ácido hidroclórico, 
ni por el amoniaco, ni por el ácido fluo-silícico; es 
insoluble en los álcalis; el ácido sulfúrico concentra^ 
do, á frió, solo la carboniza : estas propiedades de ' 
resistencia á tantos agentes, la hacen preciosa en m u -
chos casos; así nos servimos de ella, en los laborato-
rios de química, para reuni r tubos de vidrio, y con-
servar en el-aparato, flexibilidad. Estas correjuelas de 
goma elástica se hacen cortando una t ira de goma, 
elástica que previamente se ha hecho reblandecer al 
vapor de a g u a ; se recortan los bordes por medio de 
u n instrumento muy cortante, despues acercando es-
to? bordes por la presión, se obtiene así un tubo bien 
soldado. Puédense también hacer estos tubos esten-
diendo sobro cilindros de espejuelo la goma clástica 
l íqu ida ; el espejuelo absorve el líquido. También 
pueden hacerse globos de goma elástica. 

Estos globos se hacen reblandeciendo primero una 
pera común de goma elástica en eter, ó también sen-
cillamente en agua hirviendo, despues soplando aire 
en ella con precaución. De esta manera se obtienen 
globos que t ienen hasta 46 centí metros de diámetro 
y mas. Estos globos rodeados y garantizados por un 
enrejado, sirven á los niños en sus juegos, de modo 
que en París se fabrican á este uso. 

Tejidos dobles impermeables de goma elást ica. 

Desde el año de 1765, se ha visto en Francia es-
tos tejidos dobles, fabricados por M. Besson. M. Cham-
pion los hizo en 1811, para el e jérci to; pero estos te-
jidos no estaban barnizados de goma elástica, y este 

úl t imo fabricante renunció á esta esplotacion para de -
dicarse á la de los tejidos impermeables sencillos. Los 
tejidos dobles de goma elástica han sido preparados 
pr imero, en Manchester, por MM. Makintosh y Han-
cock, quienes, confiaron, en Francia, á MM. Rattier 
y Guibal el secreto de los procederes, que seguían 
para barnizar los tejidos y reuni r los ; pero no el 
secreto de su receta para disolver la goma elástica. 
Suministraron esta preparación á los dos fabricantes, 
hasta el momento en q u e M. Ciaudot-Dumont ha sido 
seguido por estos señores. Consiste en disolver ¡a go-
ma elástica en el aceite esencial procedente de la des-
tilación de la ulla. AI presente MM. Rattier y Guibal 
han tenido á su disposición todo el aceite de esta es -
pecie que procede de las fábricas de gas para el alum-
brado de París. 

En esta preparación de los tejidos impermeables, el 
barniz se emplea, no en un estado de liquidez perfec-
ta , sino al estado pastoso, á fin de que no atraviese 
las estofas. Se estiende por capas, con la mayor igua l -
dad posible, y por medio de un cilindro, se adelgazan 
las capas, y se hace agotar el barniz de cada lado del 
tejido. El olor del aceite del carbón de tierra acompaña 
por desgracia á estos tej idos dobles, aun despues de 
un dilatado u s o ; por eso los enfermos y los viajeros 
casi no pueden usarlos. 

Estos tejidos sirven para hacer capas, deiantales 
de nodriza, colchones y cojines de viento. En este ú l -
t imo uso , se consigue impedir la salida del aire, por 
las j un tu ra s de los diferentes pedazos de la estofa 
empleada, reun iendo los bordes en cierta anchura, 
barnizándolos de goma elástica, y cosiendo el todo 
sólidamente. 
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Tejidos .sencillos impermeables de goma elástica. 

Un solo fabricante, M. Verdier, hasta el presente 
ha esplotado esta fabricación : la disolución de goma 
elástica de este fabricante es u n proceder completo, 
pero lo guarda todavía como un secreto. Esta disolu-
ción está por otra parte libre de todo olor desagra-
dable ; se aplica á frió sobre los tejidos. Una disposi-
ción favorable consiste en estender estos tejidos en 
marcos que pueden inclinarse del modo que se quie-
ra, á fin de dejar colar el barniz sobreabundanté , que 
se quita también rascando la superficie. Este barniz 
se aplica por medio de pinceles : las mujeres mas 
inhábiles pueden encargarse de este cuidado. Los te-
jidos barnizados se pasan luego al cilindro. Las esto-
fas de goma elástica de M. Verdier son muy flexibles; 
n o tienen el lustre de ciertos tafetanes gomados, pero 
esta circunstancia aun conviene para las capas. Es de 
observar que el barniz penetra hasta el centro de los 
hilos del tejido, de suerte que por mas usado que sea 
este, siempre queda impermeable. La absorcion de la 
goma elástica hincha los filamentos; y esto es sobre 
todo sensible en el punto donde estos hilos son mas 
gruesos, y en donde se hallan vellosos. Estas desigual-
dades de grueso son además poco sensibles, y consti-
tuyen el caracter esterior de buena fabricación. En 
todos los casos, es preciso que los hilos queden visi-
bles, y no ocultos por una capa de barniz. 

Tej idos elásticos de goma elást ica. 

Antes de tejer los hilos de goma elástica, se ha dis-
cur r ido emplear tiras de esta sustancia, las cuales se 
cubren de un tej ido común mientras la tira está t i -
rante , y, revolviéndolas sobre sí mismas, plegarlo to-

do. Hase dicho que en Viena es en donde se han p r e -
parado por primera vez verdaderos tejidos de goma 
elástica. Esta industria ha sido perfeccionada y en-
grandecida en Francia por MM. Rattier e t Guibal. Se 
aplica principalmente á la fabricación de los t i ran-
tes. 

Entre los muchos medios presentados para dividir 
la goma elástica, he aquí un proceder muy bueno : 

Operaciones preparativas : 1. Se reblandece la bo-
tella ó pera de goma elástica con el agua caliente. 

2. Se quita el cuello. 
. 5. Se corta la botella en dos partes iguales, se deja 
enfriar la sustancia hasta que tome cierta consisten-
cia . 

4. Se aprensa cada media pera en un molde cilindri-
co de metal caliente, por medio de un pistón igual-
mente de metal, se sostiene el pistón cuando se reti-
ra de debajo la prensa; despues se enfria, por medio 
de agua fresca, el molde y el disco de goma elástica 
que este contiene. 

5. Se corta este disco plano, en una tira de igual es-
pesor, por medio de una máquina cuya descripción 
es la siguiente : el' cuchillo cortador es una lámina 
circular, que da vueltas al rededor de un eje horizon-
tal fijo; el disco de goma elástica se arrima á este c u -
chillo dando vueltas al rededor de un eje vertical mo-
vible; el cuchillo se mete en la goma elástica, y para 
que separe siempre una tira de igual grueso, el eje del 
disco se avanza siempre, guiado por un tornillo, en 
una dirección perpendicular al plano del cuchillo. 
Este cuchillo se sumer je por debajo en u n a masa de 
agua fria que lo vuelve á templar y hace que corte 
mejor . La celeridad del movimiento de traslación del 
tornillo que hace adelantar el centro del disco, está 



combinada con la de los movimientos de rotación del 
cuchillo y del disco. 

6. La trasformacion de las tiras de goma elástica en 
hilos delgados, se verifica por los medios siguientes : 
se meten estas tiras entre dos cuchillos circulares de 
un pequeño diámetro, montados sobre dos rodillos 
colocados como los cilindros de un castillejo. Hacien-
do rodar estos rodillos y sus cuchillos, cortan la goma 
en hilos de una anchura igual, al separarse de los cu-
chillos. 

7. Los hilos de goma elástica se colocan en vasos 
llenos de agua fria ; despues se reblandecen con agua 
caliente, y se estiran lo mas posible, arollándolos en 
un torno que un t rabajador hace rodar rápidamente, 
mientras que otro, colocado j u n t o al vaso que con-
tiene el agua caliente, hila la goma elástica mante-
niéndola estirada ; despues se meten estas devana-
deras en un lugar fresco para dar á los hilos toda la 
rigidez necesaria al t rabajo subsiguiente ; 

8. Se envuelven estos hilos con cordones con her-
retes, por medio de máquinas á propósito, á cuyos 
platillos se darán por escepcion, 42 á 45 centíme-
tros de la t i tud . 

9. En fin, se trasforman estos Hilos en tejidos en el 
telar . En este, es útil dar ácada hilo su canilla, y tirar 
esta por una cuerda que t iene un peso conveniente, 
á fin de dar á cada hilo la misma tensión. 

-10. Por últ imo, se vueive á la goma elástica toda 
su elasticidad, calentando los tejidos por medio de un 
hierro caliente ó por cualquier otro medio. 

Concíbese que si los hilos no estuviesen prèvia-
mente enfriados y vueltos inestensibies, se alargarían 
durante la labor, y contrayéndose en seguida mas ó 
menos, harían hacer buches al tej ido. 

Los cordones con herretes con q u e se cubren los 

hilos sirven principalmente para protegerlos contra 
los dientes del peine en el t rabajo sobre el telar. 

GOMA D E F E C U L A . 

La fécula, libre de su tegumento, se disuelve en el 
agua fria de la misma manera que las gomas, á las 
cuales puede reemplazar en un sin número de apl i -
caciones. 

Para obtener la goma de fécula, pueden emplearse 
diferentes agen tes : 

1 . Acido sulfúrico. Es menester añadir al agua 
cerca de una cuadragésima parte de su peso de ácido 
sulfúrico, desleír á lo mas un décimo de almidón 
cocido, y calentar hasta que haya desaparecido el en-
grudo que pr imero se habia formado. Entonces se 
cesa de calentar el l íquido, se sa tura el ácido su l fú -
rico con la creta hasta q u e cese toda efervescencia, 
se filtra, y la goma disuelta puede emplearse i nme-
diatamente, ó bien puede secarse, pa ra disolverla 
de nuevo en el agua, cuando se necesite. 

2. La infusión de malta . Se hace macerar cebada 
germinada en el agua, á una temperatura que no 
debe pasar de 60°. Él líquido así obtenido goza de la 
propiedad de yolver fluido el engrudo y de yolverle al 
momento al estado de goma. 

5. El a lmidón. Se coloca en una especie de sartén 
bien limpio y tostado sobre un fuego suave. Es p r e -
ciso procurar agitarlo constantemente, para que no 
arda ni se pegue al fondo del yaso. Este almidón es 
soluble entonces en el agua fria y se vuelve suscepti-
ble de reemplazar la goma. 
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Preparación de las planchas de cobre para el grabado. 

El calderero-aplanador hace siete operaciones para 
perfeccionar su o b r a : I o Raspa el cobre con u n ins-
t r u m e n t o cortante, l lamado raspador, para quitar 
todas las partes groseras; 2o Estiende la plancha, es 
decir la fo r j a con un martillo cuya cabeza es ancha y 
casi cor tante . El cobre, en esta operacion, se estiende 
u n quinto por todas sus par tes ; los bordes que que-
dan desiguales, se igualan con un golpe de cisallas; 
5° Endereza la plancha, es decir que la forja con un 
marti l lo cuya cabeza es lisa sobre un yunque cubier-
to de pergamino, para que desaparezcan todas las 
desigualdades que habia dejado el corte del martillo 
en la operacion antecedente ; 4o Allanaó leñtejeala 
misma plancha , para hacer la superficie perfecta-
mente lisa : para ésto se yale de u n martillo cuya ca-
beza es p l ana y pulida é iguala el grueso sobre un tas 
casi plano y pu l ido ; 5° Apomaza el cobre, es decir 
que, para qu i t a r todas las desigualdades que el mar-
tillo ha de jado en la cuarta operacion, frota la plan-
cha en toda su estension con una piedra pómez .bien 
plana, describiendo círculos. Rocía la plancha con 
agua á medida que la apomaza. El cobre, durante es-
t a operacion, se fija sobre una tabla algo inclinada, 
en la que se asegura con cuatro tachuelas; y la tabla 
se coloca e n una cubeta llena de agua p u r a ; 6° Tizna, 
es decir q u e dispuesto el cobre de la misma manera 
que para la quinta operacion, sobre la cubeta llena 
de agua l igeramente acidulada con el ácido nítrico, el 
artífice suaviza con carbón su superficie, para qui-
tar las rayas hechas con la piedra pómez; paralo 

cual se sirve de un pedazo de carbón de leña blanca 
cuya parte superior se envuelve con un trapito viejo. 
Rocía continuamente el cobre con agua acidulada, la 
que vuelve á caer en la cubeta llevando consigo las 
suciedades por el declive que se le ha dado ; 7" En fin, 
cuando se han borrado todas las rayas, por úl t ima 
operacion, el artífice pule, ó mejor bruñe el cobre. Lo 
limpia bien y lo seca de toda la humedad que ha ad-
quirido en la operacion anter ior ; lo fija del mismo 
modo con cuatro tachuelas sobre una tabla seca ; y, 
por medio de un bruñidor aplana todas las pequeñas 
eminencias que hay en su superficie, y la pule ayu-
dando la acción del b ruñ idor con algunas gotas de 
aceite de oliva que esparce á t iempo. 

En este estado las planchas de cobre pasan á las 
manos del grabador . 

Grabado al agna fnerle. 

(Esta memoria es de M. Edmond Turrel, y sacada 
del volumen 45 de las Transacciones de la Sociedad de 
Artes de Londres.) 

Debe saberse primero que cuando se graba al agua 
fuer te , se cubre toda la superficie de la plancha me-
tálica con una capa de cierta composicion inatacable 
por este mordiente ; y que la punta , sin llegar á la 
superficie del metal, traza en esta composicion unas 
lineas que, poniendo el metal en descubierto, permi-
ten al mordiente que lo escave. 

La memoria de M. Edmond Turrel (de Clarendon 
Sqnare) tiene por objeto las sustancias que forman la 
composicion del barniz . 

Como no basta, dice el mismo, hacer una p repara -
ción y establecer una proporcion exacta de las mate-
rias que forman la composicion ; y como de la pureza 
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y buena calidad de estas materias depende casi s iem-
pre el feliz éxito del grabador, daré principio con al-
gunas indicaciones exactas sobre este importante ob-
jeto. 

El asfalto es la 'sustancia principal y realmente in-
dispensable de la composicion, y soy de parecer que no 
existe en la naturaleza una materia que pueda susti-
tu i rse á esta sin inconveniente notable. De suerte que 
si es de mala calidad, se hace imposible remediar los 
defectos á que da lugar su impureza. 

El asfalto que se llama también pez de Judea, es un 
b e t ú n mineral sólido, que muchos naturalistas creen 
procedente de un petróleo fluido al cual la naturaleza 
ha dado consistencia, sometiéndolo á una evapora-
ción. 

Pero existe otra sustancia que de tal modo se le 
asemeja, que es indispensable tener medios seguros 
para distinguir una de otra. 

La brea producida por la destilación del carbón de 
piedra en la estraccion del gas para el a lumbrado, se 
parece tanto al petroleoque cuando está preparada y 
endurecida por una evaporación lenta y bien dirigida, 
se convierte desde luego en pez mineral y acaba por 
tomar toda la apariencia del asfalto natural , sin tener 
idént icamente las mismas calidades. 

En los barnices ordinarios, por ejemplo, para las 
imperiales de carruajes, y superficies de metales que 
quieren preservarse de la oxidacion, este asfalto ar-
tificial es de tan buena calidad como el que nos viene 
de Siria, y del cual es muy difícil distinguir, aunque 
u n a vista muy ejercitada le percibe un moreno mas 
cargado, menos fino y brillante. 

Pero afor tunadamente hay otros medios mas cier-
tos para conocer el fraude. 

El asfalto artificial, puesto sobre un hierro enro-

gecido, produce un vapor cuyo olor es igual al de la 
ulla, y deja despues de su combustión residuos car-
bonosos. 

Este asfalto está siempre mezclado con azufre y 
amoníaco, que producen sobre el hierro rojo el olor 
nauseabundo que constituye la señal principal 
de la diferencia en t re la sustancia artificial y la n a -
t u r a l . 

Teniendo el agua fuer te que se emplea para gra*-
bar , afinidad con el amoníaco, resulta que obra en 
otras par tes de las q u e le han sido trazadas por la 
punta , lo que hace el asfalto artificial del todo, im-
propio para este uso. En efecto, nunca se tiene u n a 
seguridad de que las líneas y trazas quedarán intac-
tas cuando se hace uso de él. También acontece m u -
chas veces q u e la lámina recibe manchas, lo que obli-
ga al grabador , aun al mas hábil, á la dura necesidad 
de hacer una obra imperfecta . 

El asfalto natural y puro , sujeto á la p rueba del 
hierro rojo, se disipa casi enteramente en vapor, y 
su olor, lejos de ser nauseabundo, agrada á muchas 
personas. 

Se disuelve enteramente en esencia de t rementina, 
con la cual forma u n barniz inatacable por el agua 
fuer te , y del cual muchos grabadores cubren las l í -
neas ya bastante mordicadas de sus planchas, para 
impedir que no se escaven aun mas. 

He conseguido la certeza de que la superficie del 
asfalto puro no es afectada jamás por influencia a l -
guna atmosférica, lo cual nos podría manifestar el 
porque los egipcios cubrían con él sus momias. 

La segunda sustancia no menos importante en Ja 
composicion del barniz para el grabado es la pez de 
Borgoña. La mejor es la que se compra en vejigas, 
que debe ser de un amaril lo de paja-subido y opaco. 



Cuando vieja su superficie se yuelve trasparente, y se 
rompe entre los dedos,sin duda porque ha perdido una 
parte de su aceite esencial. Esta pues es menos útil 
que la que es mas fresca, por cuanto concurre menos 
poderosamente á la disolución del asfalto. 

La tercera sustancia que entra en la composicion es 
la cera virgen. La que Yiene de las Indias orientales 
es principalmente para este uso muy superior á la de 
Europa, y en particular á la de la Gran Bretaña, mu-
chísimas veces adulterada con grasa de gamo, q u e da-
ñ a mucho á la adherencia de la composicion sobre la 
plancha metálica, cuya unión es indispensable. 

Pero se conoce fácilmente la adulteración, porque 
la cera que la contiene es mas suave y aun algo vis-
cosa al tacto, y es también mas opaca cuando se la 
examina frente de una luz. 

Si se frota con un lienzo u n pedazo de cera bien 
pura , su superficie toma un brillo muy hermoso, que 
es imposible comunicar á la cera adul terada. La mis-
ma diferencia, en cuanto á la pulidez, se encuentra 
en la superficie de los fragmentos que se cortan con 
u n cuchillo de las dos clases de cera. 

He entrado en estos minuciosos detalles, por ser 
de absoluta necesidad la pureza de los ingredientes en 
esta operacion, y añado : 

•Io Que es absolutamente inútil emplear otros. 
2o Que es indispensable procurarse asfalto natural , 

cueste lo que cueste, porque sin él no hay que espe-
ra r n ingún buen resultado cierto, aun de las manos 
mas ejercitadas. 

Composicion y preparación de los ingredientes. 

I o Se quebranta el asfalto en pequeños pedazos 

para descubrir todas las partes térreas ó heterogé-
neas, con las cuales podría estar mezclado; 

2o Se reduce á polvo muy fino, y mientras se m u e -
le, se tiene grande cuidado de limpiarlo de todas las 
impurezas que se descubran ; 

5o Se hacen fundir lentamente cuatro onzas de pez 
de Borgoña en un puchero nuevo vidriado. Cuando 
se ha verificado la fusión, se hace dar vueltas al pu-
chero en todas direcciones, para que toda su super-
ficie quede cubierta de pez ; 

4° Se meten en el puchero cuatro onzas de polvo 
de asfalto, y cuando están bien mezcladas las dos sus-
tancias (es necesario revolverlas mucho con una e s -
pátula), se añaden de nuevo otras cuatro onzas de 
asfalto; en seguida se aumenta la intensidad del ca-
lor , y se revuelve la mezcla para que se incorpore 
perfectamente. 

Cuando está completa la fusión del asfalto, se deja 
todavía sobre el fuego (pero disminuyéndolo progre-
sivamente), para q u e pueda evaporarse la humedad 
de la pez. 

Esta evaporación perfecta es indispensable; porque 
si no se verificase en e lpuchero .se verificaría s ó b r e l a 
plancha en la que haría hinchar la composicion mas 
ó menos pronto , destruyendo todas las esperanzas del 
grabador ; 

5° Se ponen en seguida en el puchero seis onzas 
de cera virgen, la que se menea mucho, y se deja sobre 
un fuego mode rado ; estas sustancias no deben llegar 
a hervir ; 

6o Se retira la composicion del fuego, y se deja en-
friar hasta q u e haya tomado una consistencia de me-
laza. Entonces se echa sobre una plancha de cobre, 
o en u n plato vidriado, y se divide en pedazos de una 
onza poco mas ó menos, de los que se hacen bolas 
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q u e se dejan enfriar y consolidar enteramente antes 
de comprimirlas ó emplea r l a s . 

La consistencia de la composicion es un punto ca-
pital que exige muchísima a tención. 

Si fuese demasiado b l a n d a , las señales que se t ra -
zarían encima serian de u n a anchura vdesigual ; y al 
contrario si la composicion fuese demasiado dura, los 
bordes de las líneas q u e d a r í a n cortados, porque la 
sustancia formaría astillas d e b a j o de la punta . 

Si, aplicando la capa sob re la plancha, se observa 
que no se estiende con b a s t a n t e suavidad, se añade 
un poco de pez de Borgoña, y queda corregido el de-
fecto. 

Reglas generales sobre los m e d i o s de remediar los accidentes. 

Si la composicion no t u v i e r a bastante consistencia, 
seria menester añadir a s f a l t o , en el que consiste es-
clusivamente la d u r e z a ; p e r o no se ha de olvidar que 
es indispensable mezclar lo s iempre con pez, porque 
Sin ella seria imposible i n c o r p o r a r l o con la cera. 

Así, será mejor hace r u n a composicion mas consis-
tente que menos, pues s e r á mas fácil ablandarla con 
ú n poco de cera q u e e n d u r e c e r l a con el asfalto, que 
exige una larga p r e p a r a c i ó n . 

En todas las recetas de q u e usan los grabadores al 
agua fuer te , se encuent ra es tablec ida en último lugar 
la adición de la pez . 

He de recomendar , p u e s , m u y especialmente usarla 
pr imero, porque una m u l t i t u d de esperiencias me 
han demostrado : 

-Io Que es el disolvente ve rdade ro del asfal to; 
2° Que la calidad s u p e r i o r de la composicion de -

pende de la disolución b i e n completa de este último. 
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Según lo que se ha dicho, puedo sentar las reglas 
generales que siguen : 

I o El asfalto solo da á la composicion una dureza 
y consistencia suficiente; 

2o Es indispensable emplear el natural , y puri f i -
carlo de la materia estraña tanto como sea posible. 

5o La pez de Borgoña es su disolvente real. Esta 
por otra par te es indispensable en la mezcla, tanto 
para ponerla blanda como para impedir que el ácido 
se derrame mas allá de las líneas t razadas; 

4o La cera virgen es también indispensable para dar 
trabazón á la cubierta, y principalmente para poner 
bien lisos y pulidos los lados de las líneas. 

M. Turnel l dice al terminar que no como simple 
teórico comunica estos datos á sus compañeros, 
sino que practica hace muchos años los medios que 
les recomienda : y les aconseja abandonar todas las 
otras recetas, asegurándoles que todas son mas ó me-
nos imperfectas, y que ellas solas son la causa de las 
imper íwciones que se encuentran harto á menudo en 
los grabados de los hombres mas hábiles, de cuyo 
bur i l saldrán siempre buenas obras si quieren adop -
tar su composicion. 

G R A B A D O E N T A L L A - D U L C E S O B R E A C E R O . 

Mordientes. 

Un litro de agua desti lada, que contenga u n d é -
cimo de alcohol, en el cual se han hecho disolver 6 
dracmas de sublimado corrosivo y 5 dracmas de alum-
bre , ataca el acero muy vivamente, pero no es útil 
sino para los grabados ligeros, en razón de la poca 
profundidad que da á las tallas. 
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Otro. 

Agua destilada. 8 partes-
Alcohol. l — 
Acido nítrico. 1 — 

Algunas gotas de ácido nitroso ó un poco de subli-
mado corrosivo hacen obrar este mordiente con mas 
l iber tad . 

Otro. 

Agua destilada. 13 par tes . 
Alcohol. 2 — 
Acido nítrico. 1 — 
Nitrato de plata. 18 granos por litro de mordiente. 

También pueden añádirsele algunas gotas de ácido 
nitroso. Este mordiente produce tallas mas negras 
q u e los precedentes ; puédese, por otra par te , aumen-
ta r su fuerza añadiendo á la dosis ácido nítrico ó ni-
t ra to de p la ta . * 

La operacion se ejecuta sobre las planchas de ace-
ro del mismo modo que sobre las de cobre; pero co-
mo es estremadamente rápida, no ha de despreciarse 
tener á mano todos los objetos necesarios. 

Los mordientes cuyas recetas acabamos de dar 
obran á corta diferencia con t an ta celeridad los unos 
como los otros. Medio minuto basta para las tallas 
dulces y las de mayor finura; las par tes mas ligeras, 
po r ejemplo de u n cielo, no deben ser mordidas mas 
largo tiempo. 

Débese qui tar el mordiente de encima de la plancha 
con pront i tud y lavarla sin dilación con una mezcla 
de 8 partes de agua tibia y cerca de una par te de al-
cohol preparada veinte y cuatro horas antes á lo me-
nos . Esta últ ima indicación se aplica igualmente á los 
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mordientes arriba dichos, y á todas las preparaciones 
de que forma parte el alcohol. 

Grabado de los Ingleses sobre acero. 

MM. Perkins, Fairman y Heath inventaron un m é -
todo sumamente económico y muy pronto para g r a -
ba r sobre acero, y procurarse un infinito número de 
planchas, por medio de u n a sola plancha grabada. Es-
te método tan ingenioso es conocido, y es el siguiente. 

En lugar de una plancha de cobre emplean una 
de acero fund ido ; la descarbonizan colocándola en 
una caja de hierro fundido cuyas paredes son de nue-
ve á diez líneas de espesor, como también la cober-
tera, que debe tapar con la exactitud posible. Cubren 
el acero con una capa de l imaduras de hierro que 
tenga seis líneas de espesor, y embarran la cobertera. 
Espónese la caja al calor blanco por espacio de cuatro 
horas, y en seguida se deja apagar el fuego ; y para 
i m p e d i r l a entrada del aire en la caja, se cubre todo 
con una capa de ceniza de carbón de piedra de seis 
á siete pulgadas de grueso. 

La caja se cubre cuando todo está bien enfriado ; 
el acero se pone en estremo blando, de manera que 
puede grabarse con la misma facilidad que el cobre. 
Se pule la plancha y se graba . Sin embargo, no se 
emplea el ácido nítrico puro para mordicar como so-
bre el cobre. He aquí la receta del mordiente presen-
tada por M. Edme Turre l l , y que mereció la ap roba-
ción de la Sociedad de Artes de Londres. 

Se toman cuatro partes de ácido piroleñoso, el mas 
fuer te del comercio, y una par te de alcohol muy pu-
r o ; se mezcla y revuelve suavemente medio minuto, 
y se añade en seguida una parte de ácido nítrico á 
Ó2J que se mezcla igualmente. Esta composicion con-



t iene el óxido metálico en estado de disolución com-
pleta, de suerte q u e todas las líneas conservan el mas 
hermoso brillo, has ta que el mordiente haya obrado 
enteramente. Los t intes ligeros se forman en uno ó 
dos minutos, y en u n cuarto de hora los mas fuertes. 
Cuando se ha qu i t ado el mordiente , se lava con una 
par te de alcohol y 4 de agua. Se destruye completa-
mente la acción de este mordiente pasando por las 
líneas trazadas u n pincel mojado con aceite de tre-
mentina en el q u e se ha disuelto asfalto. 

Proced imien to p a r a recarbonizar la plancha de acero . 

Despues de t e rminado tota lmente el grabado, y 
estar satisfecho de todas sus partes por las pruebas 
q u e se han sacado, se vuelve á carbonizar la plancha 
colocándola o t ra vez en la misma caja de hierro, en 
l a cual se sus t i tuye polvo de carbón á las l imaduras ; 
se embetuna del m i s m o modo y se espone por cuatro 
horas á un calor b lanco. Al sacar la plancha de la caja, 
mientras está a u n roja , un poco mas ba jo del color 
de cereza, se m e t e verticalmente en una cubeta de 
agua fria, y se agi ta por todas partes. En seguida se 
vuelve á la p l a n c h a el color amaril lo de canario, des-
pues de haber la b l anqueado bien sobre su revés. 

Método p a r a hacer el t ras lado del grabado. 

La plancha de que acabamos de hablar no sirve 
p a r a sacar p r u e b a s ; se emplea como matriz para gra-
b a r con ella o t r a s muchas planchas. 

Se hace u n c i l indro de acero fundido cuya evoluta 
de la semi c i rcunferencia convexa es igual á la latitud 
de la p lancha . E s t e cilindro tiene unos ejes muy fuer-
tes . Se descarboniza por el procedimiento que hemos 
indicado mas a r r i b a para la p lancha , en seguida se 

coloca sobre una caja q u e abraza sus ejes, y que está 
sólidamente colocada sobre una fuerte prensa cons-
truida al intento. Debajo se pone la plancha grabada 
y se comprime. Esta prensa se parece por la parte in-
ferior á la de los estampadores. Se hace ir y venir la 
plancha grabada por medio de las palancas, se aprie-
ta gradualmente el tornillo de presión, y de esta m a -
nera, se llega á trasmitir al cilindro un grabado en 
relieve que corresponde perfectamente á las abe r tu -
ras ó escavaciones de la plancha grabada : se con-
tinúa del mismo modo hasta quedar concluido el gra-
bado. 

Entonces se abre la prensa, se retira el cilindro, y 
se pule la plancha grabada que se cubre de una diso-
lución de goma elástica con esencia de t rementina, 
que la preserva de toda oxidacion. 

Se vuelve á carbonizar el cilindro como se ha hecho 
con la p lancha ; se templa, y se usa en seguida para 
trasladar el grabado sobre planchas de acero descar-
bonizadas, ó sobre planchas de cobre. 

Por medio de este procedimiento admirable pueden 
dar los ingleses á tan bajo precio, láminas perfec ta-
mente grabadas. Sin embargo, es necesario conocer 
que hasta el presente no se ha aplicado este método 
sino en dimensiones bastante pequeñas. 

Grabado sobre planchas de acero. 

M. Cooke hace observar pr imeramente que las plan-
chas destinadas al grabado délos paisajes deben serde 
acero no descarbonizado enteramente . Aconseja des -
pues las precauciones siguientes antes de grabar : 10 la 
plancha debe limpiarse muy bien con esencia de t r e -
mentina solamente, sin b lanquear la como se practica 
para preparar la superficie de las planchas de cobre ; 



2o el barniz debe estenderse con el menos calor posi-
ble , pues el acero pide mucho menos que el cobre : 
demasiado calor descompone el barniz haciéndole 
producir burbu jas de aire, ó evaporándolo en humo 
ligero ; cuando sucede esto es necesario reponer la 
capa de barniz ; 5° es muy importante que el grabador 
haga penetrar la punta en la superficie del acero ; es 
menester también que atienda á no dejar que se con-
dense sobre la obra la humedad de su respiración, 
pa ra prevenir el orin que atacaría el acero desnudo, 
é impediría que mordicase bien. 

Preparada así la plancha, procede M. Cooke del mo-
do siguiente : 

Echa en ella una mezcla de seis partes de ácido acé-
tico y una de ácido nítrico, que deja medio minuto 
solamente sobre la plancha, por cuanto su acción es 
muy rápida. Laya su plancha con mucho cuidado con 
agua pura, pa ra quitar todo el ácido que se encuen-
t ra en las t razas ; y la hace secar bien, pero sin ca -
lentar la . Cubre entonces los tintes ligeros con barniz 
negro de Brunswiclc; y, para que desaparezcael óxido 
q u e se encuentra en las trazas grabadas, cubre la 
plancha con u n a solucion de ácido nítrico en agua 
(seis partes de agua y una de ácido), en l a q u e la deja 
po r dos ó tres segundos. Luego que ha quitado esta 
solucion, pone de nuevo sobre la plancha ácido acé-
tico mezclado con el nítrico, sin que sea necesario la-
varla con agua. El mismo procedimiento se repite pa-
r a cada t inte. 

Una plancha de acero debe, en un mismo dia, reci-
bir , en cuanto se pueda, todas las operaciones en 
que se emplea el mordiente, cualquiera sea el método 
que se siga ; de lo contrario las trazas descubiertas 
podrian a t raer durante la noche el oxigeno de la a t -
mosfèra, y el ácido que se pondría de nuevo el día si-

guíente no mordicaría de una manera tan igual y tan 
limpia. 

Cuando el ácido ha l lenado el objeto que nos p ro-
ponemos, y se ha quitado el barniz por medio de la 
esencia de trementina con una fuer te bruza con dien-
tes, se quita el óxido que haya podido quedar en las 
t r azas : bastan los dedos para los t intes ligeros. Se 
frota en seguida la superficie de la plancha con papel 
al esmeril , el mas fuer te posible, y que esté usado ya, 
frotándolo sobre el revés de una plancha de acero pa-
ra quitarle su aspereza : cuanto mas usado está el pa-
pel, mejor es. 

Para remordicar, sirve un lienzo viejo y limpio, 
que se moja con ácido nítrico muy dilatado en agua, 
y se frota sobre las par tes que se quieren mordicar 
de nuevo hasta que la superficie se empañe . Se l i m -
pia la plancha como la primera vez, se yuelve á p o -
ner barniz , y se repasan los sitios que se quieren r e -
tocar con algunas gotas de ácido nítrico dilatado en 
cuatro onzas de agua. No se pone mas ácido del que 
se necesita para dar al agua una acidez bien p r o n u n -
ciada. 

Toda la operacion del ácido debe hacerse á una tem-
pera tura mas bien superior que inferior á 12 grados 
de Reaumur . 

Como lo principal es observar bien el tiempo que 
ha de emplearse el mordiente, deben examinarse cada 
minuto todos los tintes ligeros despues de la primera 
operacion del ác ido; pero los que son mas fuertes pi-
den mas t iempo. Un poco de práctica probará la i m -
portancia de estas observaciones, por inútiles que pa-
rezcan á primera yista. 

Puede grabarse sobre planchas de acero muy du l -
ce, empleando esta mezcla : 5 onzas de agua caliente, 
4 granos de ácido tártrico, 4 gotas de ácido nítr i-



co ó sulfúrico, y \ dracma de sublimado corrosivo. 
M. Cooke indica u n medio de adherir el barniz á la 

superficie del ace ro , sin empañarlo, por la frotacion 
de un lienzo embeb ido de ácido. Consiste en hacer 
disolver, á un ca lor lento, polvo de copal en aceite de 
espliego, y evapo ra r la disolución hasta que se pon-
ga espesa ; se mezcla cerca de una dracma de esta 
materia con u n a bola de barniz, haciendo calentar 
pa ra esto ambas sustancias. El barniz así preparado 
se estenderá, sin q u e se necesite calentar mucho la 
plancha de acero, con la misma facilidad q u e sobre 
una de cobre. 

C o n s e r v a c i ó n de las planchas grabadas. 

La conservación de las planchas grabadas exige una 
atención pa r t i cu l a r para sustraerlas de la oxidacion. 
Se ha propues to cubr i r las del mismo barniz que usan 
los artistas p a r a el grabado al agua fuerte ; otros di-
cen que el t u é t a n o de buey es el mejor medio de que 
se podrá usa r . E s t e se debe p repara r del modo si-
guiente : se h a c e derret i r en un puchero nuevo de 
t ie r ra , se pasa p o r u n lienzo blanco, se hace calentar 
en seguida has ta l a ebullición para que se evapore to-
da la par te a c u o s a , y se aplica del modo siguiente : Se 
hace calentar la p l ancha sobre fuego de brasa, y se 
trota con un l i enzo blanco y suave impregnado de tué-
tano preparado d e l modo dicho, evitando tocar la pie-
2a con las m a n o s desnudas . 

El p roced imien to indicado poco ha por Parkins nos 
parece el mas s e g u r o . Cubre las planchas de cobre ó 
acero, de c u a l q u i e r a naturaleza que sean, con una 
disolución clara d e goma elástica en el éter sulfúri-
co. Lste m é t o d o , repet ido en Paris, dio muy buen re-
sultado. 

Modo de conservar las p lanchas de cobre grabadas. 

La oxidacion del metal no tarda mucho tiempo en 
deteriorar enteramente las planchas de cobre graba-
das, cuando se abandonan sin hacer uso de ellas. M. 
Culloch aconseja, para preservarlas, darles un baño 
de barniz de laca ordinar ia ; y luego que se quieran 
emplear, se puede fácilmente quitar este baño con 
espíritu de vino. 

G R A B A D O D E V I D R I O P O R M E D I O D E L A C I D O F L U O B I C O . 

El ácido fluórico, desprendido del espato flúor, ata-
ca el sílice, lo disuelve, se apodera de él y se lo lleva 
en su volatilización ; por lo que es muy propio para 
corroer el vidrio, en cuya composicion entra mucho 
sílice (arena). 

Se ha procurado, en todas partes, aprovechar esta 
acción singular del gas fluórico. M. Marcassier de Puy-
maur in creo que es el pr imero en Francia que pensó 
aplicarlo al grabado sobre vidrio. 

Cuando se quiere grabar sobre este por medio del 
ácido fluórico, seria inútil recojerlo pr imero en es ta-
do de gas para emplear lo : es mas espédito y cómodo 
esponer el vidrio inmediatamente á su contacto, mien-
t ras se desprende del espato flúor. 

Se pone el espato flúor (fluato de cal) en un vaso 
de plomo de figura propia á este uso. El fluato de cal 
se ha de reducir de antemano á polvo fino, y la p r o -
porción que se emplea es de una tercera par te sola-
mente del ácido sulfúrico concentrado. Para que la 
descomposición sea mas rápida, se deslíe esta mezcla 
y se sobrepone la pieza de v idr io ; de este modo se 
pueden deslustrar casi en u n instante los globos de 



cristal que se usan para las lámparas, vidrios de quin-
qués, etc., etc. Cuando se quieren grabar por este me-
dio trazas determinadas sobre el vidrio, es menester 
que á la superficie que se quiera grabar , se dé un 
baño ligero de un barniz compuesto de tres partes de 
cera amarilla y u n a de t rement ina. Se descubre en 
seguida la traza del dibujo con la punta seca, del mis-
mo modo que se graba al agua fuerte sobre cobre. El 
ácido en vapores mordicará entonces las trazas d e s -
cubiertas, y tanto mejor y con mas fuerza cuanto el 
vidrio habrá sido puesto mejor á descubierto con la 
punta ó aguja. 

Se puede emplear también el ácido líquido. En este 
caso se sigue el mismo procedimiento que para g r a -
bar al agua fuer te sobre cobre. 

G R A S A S . 

Grasas preparadas para suavizar e l roce de las máquinas. 

Las materias grasas s e mezclan con otras sus tan-
cias para la engrasación de las máquinas. 

Usanse á este efecto, I o una mezcla casi en par tes 
iguales de sebo de Rusia y aceite de olivas; esta mez-
cla que entra en fusión á 29, 30, se emplea en Ingla-
te r ra , para suavizar el roce de los émbolos de las má-
quinas de Pe rk ins ; 2» una mezcla muy homogénea 
de 16 partes de hermosa molíbdena reducida á polyo 
muy fino, y 84 par tes de enjundia . Esta grasa es pre-
ferible á la grasa sola para suavizar el roce. 

Varias otras grasas se emplean para el mismo efec-
to en Inglaterra que prolijo seria re fe r i r ; mas la que 
vamos á esponer á continuación es de invención muy 
reciente, y de mucha utilidad. 

Grasa ruanesa de M. Faucon. 

La compañía del camino de hierro de Rúan ha he -
cho uso para la engrasación de los ejes de wagón de 
la grasa de M. Faucon, l lamada grasa ruanesa, y el 
resultado ha escedido todas las esperanzas; todo i n -
duce á creer que las otras compañías de caminos de 
hierro seguirán el e jemplo de la de Rúan . 

Los ensayos que se han hecho para la engrasación 
de los carruages dan resultados no menos satisfacto-
rios. 

La aplicación de la grasa ruanesa á la engrasación 
de las máquinas debe dar una economía considerable. 
Sus principales ventajas deben esperimentarse princi-
palmente en la engrasación de los encajes; en efec-
to, su empleo parece mucho mas ventajoso que el de 
la grasa ordinaria y molíbdena que generalmente se 
emplea. 

H A R I N A 3>E A V E N A . 

Groan. 

En Irlanda y en muchas par tes de Alemania y Suiza, 
se hace gran consumo de esta harina para el alimento 
humano . Esta sustancia alimenticia fácil de digerir, y 
á la cual se dio desde u n principio el nombre de 
gruau 1 se usa principalmente en Francia é Inglaterra 
para alimento de los enfermos y de los niños de cor-
ta edad; no es muy propia para hacer pan, y así se ha 
abandonado su uso en los países donde todavía no se 

¡n' 

(1) Por gruau se entiende la semilla de un cereal, y particularmente de la 
avena, mondada y groseramente molida. Igual nombre se da á los puches y 
tisanas que se preparan con el grano en esta disposición. 



conocen algunos recursos q u e ofrecen las preparacio-
nes convenientes de esta ha r ina . 

M. Mathieu deDombasle, haciendo presente el par-
tido que se saca de ella en muchos países, publicó el 
siguiente método usado en Turgovia para su p repa-
ración. 

Se pone un poco de agua e n el fondo de una calde-
ra , se llena despues de avena en la misma proporcion 
que para cocer las patatas al vapor, se calienta la ave-
na gradualmente sin menear la , se introduce un b a s -
tón de madera blanco hasta el fondo de la caldera, y 
se conoce que la operacion ha llegado á su término, 
cuando se ha elevado la t empera tu ra en toda la masa 
á tal grado que sacando el bas tón no se observa ya se-
ñal de humedad en n inguna de sus par tes . La coc-
cion, en una caldera q u e contenga cerca de u n hec-
tolitro, se opera en media ho ra ó tres cuartos. 

Entonces se apar ta la caldera del fuego y se vacía, 
luego se llena como la p r imera vez con la misma can-
t idad de agua y avena. Se cont inúa de este modo has-
ta que se haya preparado b a s t a n t e avena para com-
pletar una hornada : entonces se mete en un h o m o , 
que se haya vuelto á ca len ta r al sacar el pan cocido. 
Se tiene el horno tapado con la avena dentro, duran te 
veinte y cuatro horas . 

En esta úl t ima operacion n o tan solamente se seca 
la avena,sino que también parece que esperimenta u n a 
especie de alteración aná loga á la del maltaje, es de-
cir que una cierta cantidad de almidón se hace solu-
b le convirtiéndose en ma te r i a mucilajinosa y azuca-
rada , y el grano tostado l igeramente adquiere un tin-
te algo rojizo. Parece q u e la har ina de avena asi pre-
parada es un alimento mas l igero que el que resulta 
de la avena solamente secada sin tostar . 

La avena sacada del h o r n o se pasa á un molino or-

dinario de harina, cuyas muelas horizontales se man-
tengan suficientemente separadas para romper la cu-
bierta cortical sin cháfar el g r a n o ; este en vez de caer 
en un cedazo, pasa á un ventilador ó bieldo mecáni-
co, semejante á los ventiladores alados ordinarios. 
La corriente de aire que determina la rotacion de las 
alas del ventilador separa la vainita del g r a n o ; se 
criba este, y se separa para volver al molino el q u e 
no ha soltado la cascarilla. La avena, mondada de 
este modo, se reduce en seguida á harina en un moli-
no ordinario, dispuesto como para la fabricación de 
la sémola. Para esta operacion, es importante escoger 
unas muelas de piedra dura que no se desmigaje, pa -
ra evitar que algunos fragmentos de esta piedra se 
mezclen con la ha r ina . 

En las fabricaciones en grande no se calienta direc-
tamente el vaso que contiene la a r e n a ; se sustituye á 
la caldera en que se calienta la avena u n colador de 
doble fondo agujereado, bajo del cual se introduce el 
vapor de u n a caldera inmediata , despues de haber 
l lenado el colador de avena hasta las tres cuartas 
partes de su capacidad, y puesto u n a cobertera enci-
m o . Se conoce que se ha te rminado la operacion cuan-
do el vapor, despues de atravesar toda la masa, llega 
en abundancia á la par te superior del colador. Una 
sola caldera de vapor basta para preparar el grano de 
tres coladores, que se llenan y vacían alternativamen-
te, y cuya pa r t e inferior entre los dos fondos se pone 
sucesivamente en comunicación con el vapor. 

Cuando el grano está así preparado, no se trasporta 
á u n horno de pan , como se ha dicho antes, sino á 
una estufa con corriente de aire cal iente; y se eleva 
mas ó menos la tempera tura durante su desecación, 
según que se quiere obtener la harina ligeramente tos-
tada y morena , ó blanca. Cuando la avena está seca 



se trasporta al horno , en donde se t ra ta como queda 
dicho anter iormente. 

Por un método análogo á este se prepara la cebada 
per lada. 

H E C E S , 

O residuos de las lejías de sosas artificiales, empleadas como 
mortero-cimento. 

En muchas fabricaciones químicas se arrojan ciertos 
residuos q u e se juzgan inútiles solamente por nohabe r 
indagado los usos á que podrían destinarse. Un fabri-
cante de jabón no sabiendo que hacerse del depósito 
negro y sul furado que resulta de las lejías de las sosas 
del comercio, le es tendió aun húmedo en las calles 
de su jardín . Esta capa tomó una gran consistencia, 
y en poco t iempo se hizo casi impermeable á la l l u -
via ; las calles parecían siempre secas. Ni yerba ni v e -
jetal alguno se manifestó sobre esta especie de cimen-
to ; pero las plantas que se hallaban á algunas p u l -
gadas todas perecieron. Este fabricante quedó a d m i -
rado de haber encontrado de este modo u n medio pa-
ra tener sus pasadizos limpios, sin que el ja rd inero 
tuviese el t rabajo de limpiarlos. Los arenó por encima 
de la capa, y asi los conservó siempre secos. Pasado 
algún tiempo habiendo d e empedrar de nuevo el patio 
de su casa, se valió del residuo de sosa en lugar de 
mor te ro : la obra resultó perfecta, y las piedras se ad-
hirieron con tanta fuerza que los carruajes mas p e -
sados no pudieron en lo sucesivo conmoverlas. 

H I E L B E B C E T . 

Preparación. 

Se toma la hiél en el momento en que acaba de ma-
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tarse el buey, se*deja posar en un bar reño durante 
doce ó quince horas; despues se echa en u n vaso de 
tierra bien limpio, con la precaución de no dejar p o -
sar en él los sedimentos; se pone en seguida el vaso 
en un cazo lleno de agua, la que hervirá así de baño 
maría, pero cuidando de que no entre ninguna p o r -
cion de ella en el vaso. Se deja hervir hasta que se 
espese la h ié l ; en seguida se estiende sobre u n plato 
que se colocará cerca del fuego para acabar la evapo-
ración. Despues de haber estraido, en lo posible, toda 
su humedad , se coloca en botecitos que se cubren con 
papel , atado de modo que no entre el polvo. En este 
estado conserva todas sus propiedades duran te m u -
chos años. 

M. Tomkins, estampador, artista distinguido de 
Lóndres, comunicó á la Sociedad del fomento de dicha 
ciudad, u n nueyo método mas perfecto que el de M. Ca-
thery. Dicha Sociedad, despues de convencida por e s -
periencia de las ventajas que presentaba este nuevo 
procedimiento, concedió una medalla al autor . He 
aquí este método por medio del cual se conserva la 
hiél en estado de liquidez : 

« A una pinta de hiél de buey fresca, hervida y es-
pumada , se añade una onza de a lumbre en polvo fino; 
se deja el l íquido en el fuego hasta que la combina-
ción quede perfecta ; cuando fría, se mete en una bo-
tella que se tapará l ige ramente .» 

« En seguida se toma u n a cantidad igual de hiél de 
buey, hervida y espumada ; se le añade una onza de 
sal común, y se deja aun en el fuego hasta que el 
todo esté combinado; y cuando se ha enfriado se pon-
drá en u n a botella tapada l igeramente.» 

«Esta preparación se conserva por muchos años, 
sin alteración ni desprender mal o lor .» 

« Cuando ha permanecido por unos tres meses en 
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u n aposento á u n a t empe ra tu r a moderada, depone 
u n sedimento espeso, y se yuelve c l a r a ; entonces se 
halla en disposición de emplearse para los usos co-
munes, pero como aun contiene mucha materia colo-
rante amaril la, hace t i rar á verde los colores azules 
y ensucia el carmín, no puede emplearse para los co-
lores de min ia tura . » 

« Para evitar este inconveniente, es menester , con-
t inua M. Tomkins, decantar separadamente cada líqui-
do arr iba indicado, despues de haberlos dejado posar 
hasta estar bien claros, y despues mezclarlos en p a r -
tes iguales. La mater ia colorante amarilla que aun 
contiene la mezcla, se coagula al momento y se p r e -
cipita, quedando la hiél de buey perfectamente pu r i -
ficada y sin color . Si se desea purísima, se echa por 
úl t imo sobre un filtro de papel . 

« Esta preparación se va poniendo clara con el tiem-
po, y nunca despide olor desagradable, ni p ierde nin-
guna de sus út i les propiedades .» 

M. Tomkins recuerda los testimonios favorables de 
todos los art istas q u e han usado su preparación. 

Los pintores al aguado , i luminadores, qu i t aman-
chas, etc., usan la hiél de buey.Cuando purificada, se 
combina con facilidad con los colores y les da mas 
solidez mezclada con ellos, ó pasada sobre el papel 
despues de aplicados los colores. Aumenta el brillo y 
duración del u l t r amar , del carmin, del verde y en ge-
neral de todos los colores finos, y contribuye á que se 
estiendan mejor sobre el papel, marfil, etc. 

Combinada con la goma arábiga espesa los colores, 
sin hacer u n barniz desagradable ; impide que se 
agriete la goma, y fija de tal modo los colores, que se 
pueden aplicar sobre otros matices, sin que estos se 
combinen con los pr imeros . 

Mezclada con negro de humo y agua de goma, se 
obtiene una especie de tinta China. 

Cuando se pone la hiél de buey sobre dibujos t r a -
zados con lapiz-plomo, las trazas no se borran, y 
pueden desde luego i luminarse. 

Depuesta sobre el márfil, le quita la materia u n -
tuosa de q u e está cargada la superficie, etc., etc. 

H I E R R O . 

Nuevo mélodo para ablandar el hierro colado. 

En los Estados Unidos de América se publicó en el 
mes de agosto de 1827, un nuevo método que, si fue-
ra constante, causaría mucha admiración. 

El corresponsal asegura haber presenciado el hecho 
s iguiente : 

Se calentó al mas alto grado (que es el que precede 
á la fusión) un pedazo de hierro colado de 8 pulgadas 
de diámetro y tres cuartas partes de pulgada de es-
pesor ; se esparcieron en él 2 onzas de cogucho que, 
según pareció, penetró el metal en todas sus par tes , 
cambió su color, su testura y lo ablandó hasta tal 
punto , que se pudo cortar y l imar con tanta facilidad 
como el hierro mas dulce. 

La parte de hierro colado sobre la cual no se echó 
azúcar, quedó blanca y de tal dureza que resistió en 
un todo á las herramientas . 

Modo de hacer maleable el hierro colado. 

Muchos periódicos anunciaron el descubrimiento 
que hizo un inglés de u n método para volver malea-
ble el hierro colado. Este método consiste en p o n e r á 
recocer las piezas en un crisol lleno de una tierra r o -
j a : esta tierra se encuentra en Cumberland y otros si-



t ios ; se deja todo durante una ó muchas semanas en 
un hornillo á un calor fuerte . 

Este descubrimiento no es nuevo. MM. Bordelle y 
Doder, á quienes la Sociedad del fomento concedió 
en -1822 el premio por las obras de hierro dulce, e m -
pleaban el mismo método. M. Dumas y otros fund i -
dores ablandan también el hierro fundido blanco y lo 
ponen maleable; pero esta operacion pasa por un se-
creto en la mayor parte de los establecimientos en 
que se pract ica : así pues puede ser útil al progreso 
de la industria el conocimiento de los medios de e je-
cutar la . 

Esperimentos emprendidos de algunos años á esta 
par te me habian hecho pensar que la naturaleza de la 
sustancia en la que se pone el h ier ro colado no influía 
en el resu l tado : con motivo del anuncio de que acabo 
de hablar repetí mis esperimentos, los cuales han jus-
tificado plenamente laopinion q u e mehabia formado 
de un principio. 

He aquí las consecuencias que h e deducido. 
I o Los dos solos elementos necesarios para el reco-

cido son el t iempo y la t e m p e r a t u r a ; y el modo de 
obrar de estos dos elementos es t a l , que la disminu-
ción en el uno exige el aumento de l otro, y recíproca-
mente. Asimismo cuanto mas se aproxima la tempe-
ra tura de la fusión, con tanta mas rapidez se ab landa : 
media hora ha sido bastante pa ra d a r á piezas de hier-
ro colado blanco, muy delgadas y muy calientes, la 
mas completa blandura y mucha maleabilidad. 

En general, es prudente prolongar la duración del 
recocido, y moderar la elevación d e temperatura: con 
esto se evita la alteración de las superficies, y sobre 
todo el daño que puede resultar d e l desvío y desfigu-
ración de las piezas. 

2° Conviene poner á recocer l a s piezas en u n baño 

de una sustancia en polvo, pa ra mantener las en su 
figura primitiva en caso de una elevación de tempe-
ratura demasiado grande. 

Me he servido de carbón picado, de a rena de fundi -
dor, de asperón, de arcilla y de otras sustancias; y ni 
unas ni otras han indicado me jo ra r ni deteriorar el 
recocido; sin embargo aconsejaría preferir el carbón 
de leña molido, porque no altera las superficies, pue-
de mejorar su color y siempre es fácil encontrar lo , y 
á mas no ha de estar molido muy fino. 

Método para ta ladrar el h ier ro . 

Los cerrajeros, los a jus tadores de las máquinas de 
vapor, y otros artífices que t raba jan piezas de una 
gran dimensión, se encuentran muchas veces e m b a -
razados para agujerear en alguna parte que por su 
posicion y figura presenta a lguna dificultad. A los 
amantes de las artes mecánicas q u e careciendo mu-
chas veces de instrumentos bas tante fuer tes para ha-
cer los agujeros que desean, se ven obligados á re -
currir á los artífices que r a ramen te los ejecutan bien, 
les seria mucho mas agradable hacer este t rabajo por 
sí mismos. Creemos hacer u n servicio á unos y otros 
dando el siguiente método : 

Se dispone un pedazo de azuf re de la figura que ha 
de tener el agujero ; no hay cosa mas fácil que esta 
primera operacion, porque el azufre es muy fusible 
y puede ser vaciado en toda clase de ma te r i a s ; y este 
es el parauso que debe hacer el agujero . Basta calen-
tar la pieza de hierro al rojo-blanco, cojer el pedazo 
de azufre por uno de sus es t remos del modo mas có -
modo, y apoyarlo sobre el p u n t o que se ha de hora -
dar, hasta que quede hecho el agujero. Para que el 
hierro no pierda demasiado pronto el grado de t e m -
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pera tura á que se ha elevado, es útil tenerlo tan ce r -
ca como sea posible del hogar de la forja. 

En esta operacion se forma y mana un sulfuro de 
hierro. 

Papel para pul i r el hierro y el acero. • 

Se impregna un pliego de papel con una fuer te d i -
solución de cola común, y se polvorea con esmeril fino 
ó asperón pulverizado. El vidrio ó la piedra pómez 
en polvo producen el mismo efecto. Cuando se ha t a -
mizado el esmeril ó el vidrio sobre el papel encolado, 
ha de cubrirse con un pliego de papel sobre el cual se 
pasa u n rodillo apoyando con fuerza; cuando seco, 
se sacude el papel para separar todo el polyo que no 
haya adherido. 

Cuando se quiere limpiar utensilios, armas ú otros 
objetos de hierro, se toma un pedazo de papel, con 
el cual se quita la grasa ó el orin que contienen. Se 
dan diferentes grados de ünura á las materias que 
deben componer el papel, ó se varían según el mayor 
ó el menor pul imento que se quiera dar al hierro. 

Calidades del h ie r ro y acero, determinadas por su energía magnét ica . 

En la úl t ima reunion de la sociedad geológica y 
politécnica de Yorkshire, M. Scoresby, ha leido una 
memoria interesante sobre el método práctico de de-
te rminar las calidades del hierro y del acero. 

Habiendo descubierto que toda porcion de sus t an -
cia ferruginosa en u n cuerpo, lo hace susceptible de 
recibir el desarrollo magnético, sabiendo, ademas, 
que el hierro maleable despliega esta calidad á un 
grado eminente, el doctor Scoresby ha deducido la 
conclusion de que el hierro mas puro debe ser el que 
despliegue el mas alto desarrollo de la condicion ma-

gnética. Según estos principios, hay dos modos de de-
terminar la calidad del hierro. 

El doctor Scoresby colocó en una rejilla una aguja 
magnetizada ó brújula , á una de cuyas estremidades 
se hallaba una rosa graduada de los v ientos : despues 
tomó un pedacito de imán chato y dos pedazos de 
hierro igualmente chatos, escogidos en las forjas de 
Bowling, u n o con la marca B, y otro con la marca L, 
B designa el hierro de primera calidad y L el de la 
inferior. También tenia un pedazo de acero de la mis-
ma dimensión. 

El doctor Scoresby presentó la barra magnetizada 
á la brújula , teniéndola á cierta distancia, y puso su-
cesivamente encima las chapas de hierro B y L. La 
aguja se alejó mas de la par le magnetizada en el peda-
zo L que con el pedazo B, aunque se hallasen ambos 
á una distancia igual. El hierro de mejor calidad de 
la barra B poseía pues u n a propiedad mayor de in-
fluencia magnética que la barra L. 

Para ensayar el hierro colado hizo fundir de diver-
sas calidades, para darle la mayor dureza posible. Ha-
biéndolos magnetizado despues, halló que el mejor 
hierro colado tenia una energía de u n tercio, poco 
mas ó menos, mayor que la energía del hierro colado 
de calidad inferior. 

En cuanto al hierro forjado, ha reconocido el doc-
tor Scoresby que no puede detener, como el colado, 
la influencia magnética de un modo permanente . Pol-
lo concierniente al acero, esto es lo que ha observado 
este físico. El hierro adquiere el mayor grado de ma-
gnetismo cuando se halla en contacto con el i m á n ; 
pero el acero conserva su imantación despues de ha-
ber sido separado del imán , mientras que el hierro 
pierde la suya. Concluye que el acero mas perfecto 
debe conservar la mayor energía magnética, y que 



cuanto mas materia carbónica tiene, es menos per-
manente su poder. 

Esta es ahora la regla práctica destinada á hacer co-
nocer la dureza por la tenacidad magnética. Si es cier-
to que el acero mas duro se magnetiza del modo mas 
permanente, basta conocer el grado de permanencia 
para lograr la medida de dureza . 

H O R N I U O S . 

Generalidades. Par tes principales de que se componen. 

En general, todos los hornillos destinados á la com-
bustión de diversas sustancias y á dar salida á los pro-
ductos de la combustión se componen : V del h o g a r ; 
2o del espacio que debe ocupar una vasija contenien-
do las materias sometidas al t ra tamiento por el fuego, 
ó del area en la cual d e b e operarse la fusión, calcina-
ción, evaporación, e tc . ; 5° de la chimenea que debe 
dar salida á los productos gaseosos de la combus-
t ión . 

La pr imera de estas t res par tes principales (el h o -
gar) se halla guarnecida comunmente de un enrejado 
que divide, en la dirección de alto abajo, el hogar , 
propiamente dicho, del cenicero ó receptáculo de los 
productos sólidos de la combustión (las cenizas); este 
cenicero tiene también por objeto accesorio ofrecer 
un pasage al aire q u e a l iménta la combustión ; el pa-
so del aire por este conducto es tanto mas ventajoso, 
cuanto que este fluido se calienta al pasar por el c e -
nicero, siendo, po r consiguiente su acción mucho 
mas enérgica; en luga r que llegaría fr ió si entrase di-
rectamente por la pue r t a del hogar. 

El area del horni l lo , ó, en otros casos, el lugar 
ocupado por una vasija que , según sus diversos usos, 

toma el nombre de caldera, de alambique,, de crisol, 
etc., se halla sometida á condiciones de estension, 
forma ó capacidad, lejanía ó aproximación del enre-
jado y chimenea, que se t ra taran convenientemente 
en su respectivo lugar. 

Lo mismo deberá suceder con la tercera par te prin-
cipal de los hornillos (la chimenea), cuya importancia 
y usos físicos principales la hacen susceptible de un 
examen razonado. 

De los hornillos de las f r aguas . Especies principales. 

Los hornillos de las fraguas, en su modo de cons-
trucción, son variables como en los empleos á que se 
destinan. 

En una pr imera clase, se presentan todos los h o r -
nillos destinados á recibir un aparato de evaporación 
cualquiera, ó que , en su construcción, suplen áes t e 
aparato. 

Conviene subdividir esta pr imera clase : 1° en 
hornillos para lo producción del vapor aplicada como 
fuerza motriz al juego de las máquinas; 2° en hornillos 
para la producción del vapor destinado, por su u l t e -
r ior condensación, sea en el aire, sea en el agua, sea 
en refrigerantes apropiados, á dar el calor que se 
quiere aplicar á usos cualesquiera; 5o en hornillos 
para la vaporización de las sustancias que, en gene-
ral, se elevan á menor temperatura que el agua, ó 
que se elevan con el vapor del agua que las tiene en 
disolución (este grupo de procederes abraza especial-
mente todo lo que toca á la destilación del alcohol, 
éter, vinagre, etc.); 4° en hornillos para la vaporiza-
ción de las sustancias contenidas sea en las bases s a -
l i f icares , sea en otros compuestos, ó que se espulsan 
por el solo efecto del calor aplicado á estos compues-



tos, haciendo á veces concurrir , con el calor, la acción 
de los ácidos mas enérgicos que los que se quiere 
desprender . En este otro g r u p o , s e ' h a l l a entre 
otros procederes, la destilación de los aceites volá-
tiles ó esencias, de un gran número de ácidos m i -
nerales, etc. 

Los dos grupos de los productos de que ha sido 
cues t ión , son recogidos ordinariamente en refrige-
rantes en que se condensan, si bien no entra en 
nuest ro plan ocuparnos de estos aparatos {véaie DES-
TILACIÓN); 5O en hornillos apropiados á u n á evapora-
ción de l íquido, cuyo objeto es concentrar á estos, 
disponerlos á que dejen cristalizar las sales que con -
t ienen, y á veces poner en seco á estas. 

Una segunda clase igualmente susceptible de divi -
sión nos ofrece todos los hornillos que , en su capaci-
dad, reciben crisoles ó vasijas, en cuyo inter ior se 
hallan materias que deben fundirse, calcinarse, etc. 
En esta clase eompréndense principalmente todos los 
hornillos de vidriados y los hornillos de fusión de los 
metales. 

Por úl t imo, en la tercera clase se comprenden los 
hornillos de reverbero de todas clases; estos se desti-
nan igualmente á la calcinación y á la fus ión ; los 
hornos de cal, de ladrillos, de yeso, los altos hornos 
para el hierro, y otros muchos se colocan igualmente 
en esta tercera clase, u n a de cuyas subdivisiones 
abraza los hornos de porcelana, de loza, de alfarería, 
etc. 

Consideraciones sobre la forma que hay que da r á los horni l los para 
lograr el mayor efcc lo út i l . 

Cada especie de hornillo es susceptible de conside-
raciones que le son propias. Un hornillo en el cual se 
coloca una vasija pa ra la evaporación de u n l íquido, 

sea que el solo objeto de esta evaporación estribe en 
la concentración de este, sea en secarlas sales que en 
él se hayan disueltas, ó sea en la producción de va-
pores aplicables por su fuerza de elasticidad al movi-
miento de las máquinas, se halla sometido á princi-
pios que cesan de ser aplicables á otros hornillos cuya 
destinación es otra. En este caso, la mayor ó menor 
estension, con preferencia á otra, dada á una d imen-
s i o n e s un punto capital de construcción, porque esta 
estension guarda proporcion con l ade la superficie de 
la vasija Sometida á la aplicación del calor, y la eva-
poración tiene lugar en razón directa de esta super f i -
cie. Así pues, no es indiferente que el hornillo, y por 
consiguiente la vasija correspondiente, se estienda en 
u n sentido mas bien que en otro ; pues el calor solo 
es recibido sobre la superficie esterior de la vasija, y 
la masa mayor ó menor del líquido que contiene no 
influye en la evaporación, la cual, en un tiempo da -
do, se halla en razón compuesta de la superficie es-
puesta y de la cantidad de combustible que se que-
m a ; admitiendo, no obstante, que, en todos casos, el 
espesor de la vasija y la facultad conductriz de la m a -
teria de que se halla formada esta últ ima sean 
iguales. 

En efecto, no sucede con la evaporación de los l í -
quidos como con su simple calentamiento; por lo 
concerniente á este úl t imo caso, tomando, por e jem-
plo, un baño de tinte ó de maceracion cualquiera, si 
solo se tratase de aumentar la temperatura , se podría 
construir el hornillo de tal suerte que no se quemase 
mas que una corta cantidad de combustible relativa-
mente, y el aire del hogar, cargado aun de los vapo-
res ácueos y otros productos gaseosos de la combustión 
lenta, podria ser recibido en canales practicados a l 
rededor de la vasija, y, po r consiguiente, sobre una 



estension mayor de superficie es ter ior ; allí abando-
naría el calórico que podria aprovecharse para calen-
ta r el líquido. Cuando no corre prisa, puédese poner 
en uso este sistema, en lugar que , en casi todos los 
demás casos de evaporación hay necesidad de lograr 
el mayor efecto útil, en el menor t iempo posible. Y 
aun no se llega á toda la economía deseable en el em-
pleo del combustible, sino operando la evaporación 
de cerca de 100 kilogramos de agua en una hora por 
me t ro cuadrado de superficie calentante; de l oque re-
sul ta la necesidad de quemar á la vez tanto combus-
tible cuanto pueda consumir el hornillo. 

Pero no se puede satisfacer á esta últ ima condicion 
sin perder necesariamente todo el calor que consigo 
arrastra el aire aun muy caliente pasando por la chi-
menea . Así pues se ha pensado sacar partido de este 
esceso de calor, practicando, en la prolongacion del 
horni l lo de evaporación, u n segundo hornillo l lamado 
de preparación. En los talleres de evaporación, la cal-
dera del p r imer hornillo lleva el nombre de reducien-
te, y la del segundo hornillo el nombre de preparante. 
El líquido se calienta mas ó menos, y esperimenta 
la evaporación en ciertos límites, en la p reparan te ; se 
le hace llegar despues en la reduciente en la que lle-
ga en condiciones que favorecen á la evaporación. Este 
uso es bastante general en todas las diversas fábricas 
de sales, pero tal vez seria mucho menos común si se 
razonase en todos los casos que ofrece la práctica ; en 
efecto, muchas yeces lo que, por u n lado se gana, se 
hal la compensado por una pérdida de otro género ; si 
la al tura de la chimenea no es proporcional al trayecto 
horizontal de la llama que va de una caldera á otra, 
hay una disminución considerable en la actividad de 
la combustión ; escápase mucho aire, y queda el fondo 
de la caldera corno bañado en una atmósfera que no 
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tiene el grado conveniente de calor. La ebullición de-
berá ser lo mas viva posible, y no podrá ser tal sino 
mediante una combustión rápida, la cual no tendrá 
lugar si la prolongacion horizontal del hornillo no se 
halla á proporcioñ con la altura correspondiente de 
la chimenea. Y aun es peor si el trayecto, en lugar de 
hallarse en línea recta, opone ángulos y resaltos á la 
ascensión del humo, como tiene lugar cuando se le 
quiere hacer circular haciéndole subir en espiral al 
rededor de la caldera, disposición cuyo vicio solo pue-
de corregirse por una absorcion enérgica. El sistema 
de circulación del humo á los lados de la caldera, t i e -
ne , por otra parte, á pesar de la precaución que or -
dinariamente se tiene de practicar atabes con tapa-
deras móviles para la limpia del hollin por la esco-
ba, el gran inconveniente de ocasionar, al cabo de 
cierto tiempo, una especie de capa aceitosa y como be-
tunosa que tapiza las superficies de contacto, se fija 
con mucha tenacidad, y, por su naturaleza carbonosa, 
se opone á la trasmisión del calor, al paso que contri-
buye á aumentar la deterioración del metal á causa 
del ácido acético que contiene. 

Aquí toca tratar de un método muy encomiado, del 
cual se esperaban grandes ventajas, y que , en par te , 
ha distado mucho de responder á esas i lusiones; ha-
blamos de los hogares de combustión construidos en 
metal , é intercalados en el mismo fondo de la caldera 
ó vasijas evaporatorias. Así dispuestas, la mayor par te 
de las calderas ofrecen en su conjunto dos tubos con -
céntricos, y el tubo interior sirve de hogar y de con -
ducto para la salida del humo. Prescindiendo de la 
ligereza y poco volumen del aparato, ventaja inmen-
sa á bordo^de los barcos de vapor, y en las bombas 
de fuego l lamadas locomotivas, no admite duda que 
lodo^el calor que se escapa por las paredes del hogar, 



se halla út i lmente empleado en la evaporación del lí-
quido contenido en la caldera ó tubo esterior; pero 
también es igualmente evidente que la tempera tura 
del hogar debe bajar por efecto mismo de la evapora-
ción á que abastecen sus paredes; así la combustión, 
en el hogar , debe ser muy l en ta ; y esta es la razón 
porque yernos salir de estos aparatos una canti-
dad inmensa de carbón que ha escapado a la combus-
tión. Añádase á esto que la superficie del ca lenta-
miento debe ser necesariamente muy limitada. Por 
consiguiente este género de construcción no debe 
adoptarse, á menos que á ello obligue la necesidad de 
ligereza. 

A pr imera vista, parece que la circulación bien en-
tendida de los canales de calor; debería acarrear u n 
empleo útil de casi todo el calórico desprendido en 
el foco de la combustión. Pero hemos establecido que 
para que haya economía de combustible en un p r o -
ceder de evaporación, es preciso necesariamente, aun 
con riesgo de perder cierta cantidad de calor por la 
chimenea, que la combustión sea lo mas viva y ráp i -
da posible: ahora bien no pudiendo haber combustión 
rápida sin una fuer te cstraccion, y la velocidad 
de la corriente de aire en la chimenea que const i tu-
ye esta estraccion, siendo siempre inevitablemente 
tan to menor, cuanto menos caliente es el aire q u e 
pasa por el conducto, sigúese que , en el caso de la 
circulación de loscánales en el in te r ioró en el esterior 
de las calderas, afín de ceder al líquido una porcion 
del calórico del aire y de los productos de combus-
tión, hay dos efectos que continuamente se con t ra -
r ían. Sin embargo, si la ventaja de estos canales de 
circulación no es tan considerable como á primera 
vista parece, ofrecen, en muchos casos, calculadas 
las ventajas y desventajas, un esceso de beneficio SO-

bre la pérdida. Así pues út i l es examinar, en algunas 
circunstancias, la mejor disposición, que hay q u e d a r 
á estos conductos de circulación, según los diversos 
usos á que será necesario apropiarlos; pues el efecto 
útil de un hornillo depende en gran par te déla longi-
tud de estos canales, de su forma particular, de su 
diámetro y su disposición. 

Los límites de este artículo no nos permiten estable-
cer todos los razonamientos teóricos de los cuales de-
ducen los físicos estas consideraciones sobre las d i -
mensiones y las fo rmas ; limitémonos á los datos que 
acredita la esperiencia. Observemos, en primer lugar , 
que, para que el efecto calorífico del canal sea el ma-
yor posible, es necesario que el mismo metal de la 
caldera constituya la mayor par te de este, porque la 
cantidad de calor trasmitida por el hogar crece con 
la dimensión de la superficie calentada de la cal-
dera. 

Es necesario ademas, considerar que el aire es muy 
mal conductor del calórico, y, por otra par te , que lo 
comunica muy lentamente de alto abajo ; de lo que 
resulta que las paredes inferiores del canal serán 
siempre menos calentadas que la par te lateral de las 
paredes, y con mayor razón q u e la par te superior. 
Luego la superficie misma de la caldera es la que 
debe constantemente consti tuir la parte superior y 
las partes laterales del canal de circulación. 

También conviene observar que, en una misma es-
tension de una sección del canal, mientras mayor será 
el contorno que ofrecerá, mas superficie absorvente 
habrá del calor del aire durante su paso. Por consi-
guiente, la forma mas ventajosa que , bajo este aspec-
to, se puede dar al canal, deberá ser la de un rectán-
gulo muy achatado ó de dos curbas semejantes y p a . 
ralelas. Pero hay un pun to en el cual debe detenerse 



este achatamiento, porque á medida que disminuye el 
diámetro de la sección, aumenta el roce, y cesaría de 
haber estraccion de aire en el canal. 

Cuando la anchura del fondo de la caldera escede 
en poco á la del hogar , no hay que establecer tabiques 
para hacer serpentear por debajo el h u m o ; pues todo 
el espacio ocupado por los tabiques se halla, a corta 
diferencia, perdido para el efecto. En este caso, mas 
vale dejar seguir á la corriente la dirección del fondo 
de la caldera. 

Pero si el hogar es muy pequeño relativamente al 
fondo de la caldera, los tabiques se vuelven necesarios 
pa ra hacer circular el humo sobre una superficie ma-
yor de metal. 

En cuanto al lugar de hacer circular los canales 
ba jo el fondo de la caldera, y hacerla abrazar á aque-
llos,bueno es practicar un solo canal mas considerable 
que abraze toda la superficie de calentamiento, lo cual 
es preferible á u n a división por pequeños canales. La 
razón de esto no es difícil de comprender , por lo que 
mas arriba se h a d icho ; el roce se vuelve m e n o r ; la 
estraccion de aire es menos disminuida, y, por otra 
parte, la superficie de calentamiento es realmente ma-
yor en todo el espacio que no se halla invadido por 
los tabiques. 

Pero también se comprende, sin que haya necesi-
dad de decirlo, q u e el canal de circulación no 'debe 
esccder, en su p a r t e superior, al nivel del líquido 
conlénido en la ca lde ra ; pues todo el calor cedido 
por la corriente de aire y los gases sobre este nivel 
será poco útil p a r a calentar el líquido. Solo los vapo-
res que se desprenden adquirirán un grado mayor de 
tempera tura . 

Tampoco hay q u e perder de vista que la cantidad 

mínima de la sección de los canales de circulación aña-
didos, debe ser igual al de la sección de la chimenea. 

La esperiencia ha acreditado que en los buenos hor-
nillos, que tienen una estraccion de aire conveniente, 
y que queman 100 kilogramos de buena ulla por ho-
ra , basta ordinariamente dejar á la suma de los cana-
les de circulación 0 m , 1 8 cuadrados. 

De los hogares en los cnales se eleva verl icalmente la llama del arca 
á la par le super ior del hornillo. 

Ya hemos insinuado la desventaja que presentan 
estos hornillos cuando su al tura no se halla separada 
por un enre jado; independientemente de la incómo-
da acumulación de las cenizas en el area del hogar, 
como la corriente de aire llega lateralmente, gran 
parte de él no atraviesa el combustible, y esta parte no 
contribuyendo en nada á la combustión, se satura en 
pura pérdida de calor á espensas de la parte que ha 
concurrido á la combustión. Por el pronto no nos ocu-
paremos mas que de los hogares provistos de .un e n -
rejado para dividir el cenicero del hogar propiamente 
dicho. 

Las partes esenciales de los hornillos de que actual-
mente tratamos, exigen un examen part icular . En 
primer lugar, encontramos : 1° el orificio por el cual 
el aire interior es introducido : si el enrejado está 
destinado á quedar constantemente cubierto de todo 
el combustible que es susceptible de recibir ; si, por 
otra parte, este combustible no existe en masas muy 
compactas, y muy voluminosas, como en el caso del 
empleo de ciertas ullas, y sobre todo de la coka, esto 
es, an una palabra, si se tiene la intención de lograr 
una alta temperatura del hornillo, no puede darse un 
orificio demasiado grande al cenicero. Esta disposición 
está tanto menos sujeta á un inconveniente, cuanto se 



puede , según se quiera , d isminui r el orificio, mediante 
u n a por tezuela con regis tro q u e arregla la estraccion 
del aire. 

Damos aquí (Fig. 7, 8, 9 y 16) la disposición m a s 
ordinar ia de estos hogares . La Fig. \ 6 es una eleva-
ción de la cara del ho rn i l l o ; la pue r t a se halla repre-
sentada. La Fig. 7 ofrece u n corte del enrejado en el 
sentido dé la longi tud . 

Las Fig. 8 y 9 son u n a repetición de la Fig. 7 q u e 
des t inamos á indicaciones part iculares . El aire llega, 
en este caso, al hogar Yerticalmente, por medio de 
u n enre jado colocado yert icalmente, atravesando otro 
horizontal en medio del suelo, y pasa por u n canal 
ahuecado en este suelo. Hay necesidad de adop ta r 
esta disposición cuando falta el espacio en una a l tu ra 
grande de los hornil los. 

Es evidente t ambién q u e sea la que fuere la d ispo-
sición q u e se quiera adopta r , podráse tomar el aire, 
según se quiere , ó del interior del taller (lo que es lo 
mas común) , ó de l e s t e r io r . 

En los hornil los de reverbero en general, de q u e 
mas ta rde t r a t a remos , una disposición bas'tante cons-
tan te consiste en int roducir e l aire por debajo. Yeáse, 
por las Fig. -II y -16, la elevación de la cara paralela á 
la longi tud del enrejado, y el corte perpendicular á 
esta cara. 

Casi s iempre es venta joso tomar el aire del esterior 
del edificio q u e cont iene el hornil lo : I o porque siendo 
c o m u n m e n t e la t empera tu ra inferior á la inter ior , re -
sul ta u n a estraccion de aire m a y o r ; 2o porque c i r cu -
lando el aire l ib remente al ester ior , y no influyendo 
la posicion de la p u e r t a de tal ler , hay l ibertad de au-
men ta r hasta cua t ro , si se quiere, los orificios para 
tomar el aire del hogar , y arreglar la estraccion, sea 
cua l fuere la pa r t e de que sopla el yiento. 

» 

El cenicero es, hab l ando con propiedad , el suelo ó 
area del orificio practicado para t omar el aire en los 
hornillos de enre jado. Su p ro fund idad es s iempre a r -
b i t ra r ia , ó á lo menos , solo se halla de te rminada por 
la necesidad de acumula r en él las cenizas, a m o n t o -
nándolas en el fondo, has ta el m o m e n t o en que se 
juzgará opo r tuno qui tar las . 

En toda construcción razonada de los horni l los, las 
dimensiones de la superficie del enre jado sobre el 
cual se coloca el combustible deben estar sometidas á 
reglas, s ino ciertas y de u n a estrecha obligación, á lo 
menos dependientes de ciertos cálculos apropiados á 
la na tura leza del hornil lo y s o b r e t o d o del combustible 
q u e deberá emplearse . Esta aproximación se deduce 
de las consideraciones s iguientes : 

4 o Si el combust ib le es ul la , coka ó t u r b a , el e n r e -
jado debe t ene r mas estension q u e para q u e m a r leña , 
por dos razones : p r i m e r a m e n t e , p o r q u e las ba r ras 
deben estar m a s aprox imadas en t re sí, para poder 
negar el paso á los pedazos de combust ib le no consu-
midos, de modo q u e la pa r t e q u e deje en t rada al 
aire,sea m e n o r en u n a superficie d a d a ; y, en segundo 
luga r , p o r q u e , la coka y la ulla exigen mas cantidad 
de aire para a l imentar la combus t ión . En general , 
compónense los enre jados de b a r r a s de h ier ro for jado 
ó colado, t r abadas e n t r e sí según diversos s is temas. 
Hay, en t re ellos, u n o q u e favorece á la yez la d u r a -
ción del enre jado , y q u e da la facilidad de cambiar 
u n a ó varias ba r ras usadas , sin q u e haya obligación 
d e cambiar comple tamente el enre jado. 

La esperiencia ha acredi tado q u e una buena d i -
mensión para las b a r r a s de los enrejados en los g r a n -
des hogares de ulla ó coka, es de 5 cent ímetros y un 
cuar to , con intérvalos de u n cent ímetro . 

La superf icie total del enre jado ha sido un asunto 



de controversia. La resistencia que esperimenta el 
aire al atravesar orificios estrechos no permite mirar 
como indiferente,la estension mayor ó menor del en-
rejado, porque se contaría con una velocidad de paso 
que debiera compensar la estrechez de orificio. En 
resumen, los cálculos y esperimentos, que no pode -
mos reproducir circunstanciadamente, ofrecen como 
resultado que, sin error notable, se puede admitir, 
que la menor cantidad de aire introducido por el e n -
rejado, debe ser, cuando menos igual á la menor sec-
ción dé la chimenea; de lo que resulta, según lo ante-
riormente establecido entre las partes llenas y vacías 
del enrejado, que la superficie total de este debe ser 
algo mas que cuádrupla de esta sección. Tal es lo i n -
dicado en la suposición que el combustible colocado 
en el enrejado no disminuya aun los orificios ó par-
tes vacias de aquel , en razón de su acumulamiento. 
Y, como esta últ ima condicion no es muy admisible, 
conviene pues, en general, q u e la estension del enre-
jado sea siempre superior á este dato. En una materia 
en que la exactitud de los cálculos depende de una 
multitud de datos muy inciertos, p rudente es no 
adoptar mas que resultados generales de esper imen-
tos continuados en circunstancias variables; y estos 
resultados han demostrado que cuando se quiere que-
mar , en una hora, en un enrejado cuya par te clara 
forma una cuarta par te de la superficie total, un peso 
de 10 kilogramos de ulla ó de coka, es preciso p rac -
ticar 0 m , l 3 cuadrados, y así á proporcion del peso del 
combustible que hay que consumir . No hay que per-
der de vista tampoco, que para lograr una velocidad 
de estraccion, que se podria buscar disminuyendo la 
estension total de los enrejados, será preciso también 
que la elevación y anchura de las chimeneas crezcan 
en una proporcion conveniente. 

También ha acreditado la esperiencia que, en los 
hogares en que hay que quemar leña, la estension de 
los enrejados debe ser á lo menos dos veces mayor 
que cuando se quema ulla, coka o t u r b a ; que , para 
quemar , por hora , una cantidad de roble seco equi-
valente por el efecto del calórico á 150 kilogramos de 
ulla, es toes , 550 kilóg. de roble , conviene tener ce r -
ca de un metro cuadrado de superficie de enrejado. 

Una consideración que no debe escapar al cons-
t ructor , es que hay menos inconveniente en exagerar 
la estension que hay que dar á un enrejado, siempre 
susceptible de corrección cerrando un registro fijado á 
la chimenea, que en estrechar una abertura que no 
podrá ensancharse mas tarde . 

Los enrejados reciben bastante comunmente la for-
ma de un cuadrado largo, y las barras se hallan co-
locadas en el sentido de la longitud. Las Fig. 7 , 1 4 y 
45 ofrecen dos sistemas de enrejado generalmente en 
uso. Las Fig. 14 y 15 se aplican principalmente á los 
aparatos pequeños, en que cada barra es de una sola 
pieza, y entra , por un ángulo, en la barra trasversal 
del sosten; pero cuando la estension de las barras es 
considerable, y no hay peligro de que se rompan las 
partes aisladas, se adopta el aparato que se halla su -
ficientemente esplicado por la Fig. 7. 

El hogar, ó el espacio que se halla encima del en -
rejado, debe ofrecer la estension conveniente para 
contener el combustible y para el juego de la llama. 
Pero hay que resolver una cuestión importante . ¿Hay 
ventaja, hay economía de t iempo ó de combustible 
en acumular una gran cantidad de este en el enre ja -
d o ? En esta cuestión, como en tantas otras, hay un 
justo medio, y conviene no perder de vista las cir-
cunstancias é indicaciones particulares. Sin duda 
alguna, habría constantemente ventaja en colocar 



en el enrejado la mayor cantidad de combustible, 
porque la parte que inmediatamente no podrá que-
mar , se calentará por efecto del calor perdido 
que pasa en la chimenea; pero, el esceso del com-
bustible podrá perjudicar al acceso del aire,^ y 
esta capa demasiado espesa per judicará también á la 
combustión. Tampoco hay que disminuir demasiado 
la carga de enre jado; pues, en este úl t imo caso, el 
aire que pasa al través no hallándose bastante dividi-
do, una parte mayor se escaparía á la descomposi-
ción y resultarían corrientes frias entre el combust i -
ble, y la bóveda del hornillo, ó el fondo de las calde-
ras. Por otra par te , la frecuencia de la alimentación 
forzaría á abrir repetidas veces las puer tas , lo que, 
necesariamente, introduciría u n aire frió nocivo á la 
combustión. Hasta cierto punto se pueden combinar 
las ventajas de ambos sistemas de carga del enrejado, 
cuando se emplea la ulla, coka ó turba , colocando 
solamente en las ba r ras cierta cantidad moderada de 
combustible, tapando la aber tura esterior, acumulan-
do combustible á su entrada, que se amontona , y 
del cual u n a cara se calienta considerablemente; 
despues se continua poniendo combustible en el en-
rejado, á medida q u e hay necesidad. En todos casos 
como es imposible determinar á yriori la carga que 
hay que dar al enrejado, la cual debe hallarse en pro-
porcion con la introducción del aire, porque esta con-
dición depende mucho del volumen de los f ragmen-
tos del combustible y de la estraccion de la chimenea; 
será preciso observar lo que tendrá lugar en el en re -
jado, y cargarlo, hasta que se note una disminución 
sensible en la vivacidad de la combustión. Un espesor 
de 10 á 12 centímetros de ulla, ó de 45 á 18 centí-
metros de coka en los enrejados de barras, cuyo es-
pacio entre sí es de un centímetro, con una buena 

estraccion de chimenea, conviene bien en general. 
Mucho influyen en la actividad de la combustión y 

en el efecto que se espera, la forma y capacidad del 
espacio que queda para el desarrollo de la llama. Aun 
la naturaleza de las paredes no deja de tener su i n -
fluencia. Las siguientes consideraciones podrán con-
ducir á la solucion del problema. 

La combustión se propaga con tanta mas velocidad, 
y con un efecto tanto mas útil, cuanto mayor es la 
temperatura del combustible y del medio en el cual 
quema, si afluye el aire con una velocidad proporcio-
nal á la cantidad que se consume. 

El calor se produce en la superficie del combustible. 
La llama sola existe en el pasage en que hay vapo-

rización de una sustancia combust ible ; y, como su 
irradiación es muy débil, y pasa rápidamente a r r a s -
trada por la corriente de aire, calienta muy débilmen-
te el medio en el cual ha sido producida. 

Para sacar partido de estos datos, supongamos por 
ejemplo el caso de una caldera de vapor. Si se coloca 
el fondo de esta caldera á una distancia considerable 
del combustible para que la l lama sola toque al fondo 
por su estremidad, la caldera se calentará solamente 
por la irradiación del combustible sólido y de las pa-
redes del hogar, y por el inmediato contacto del aire 
caliente. En este caso, si es bastante grande la calde-
ra, y se prolonga el contacto en toda su estension, de 
modo que el aire , á su salida del hornillo, se ¡halle á 
la misma tempera tura que la caldera, ó no difiera en 
mucho, es lo mejor que se puede esperar . 

Si, al contrario, la caldera se hallase colocada muy 
cerca del combustible ardiente, ó en la l lama, se p o -
drá, en este caso, emplear calderas de una dimensión 
menor ; si bien esta ventaja no compensará los in-
convenientes que resultan de que las calderas que 



contienen agua en evaporación sean relativamente 
mas frias que el hogar, y apaguen en par te la llama 
en el punto del contacto; el combustible se enfriaría, 
y, por consiguiente debil i tándosela combustión, ha-
bría producción de humo, que arrastraría infructuo-
samente el calor. 

En resumen, cuando se trata de producir vapores 
de agua, es siempre ventajoso colocar las calderas á 
una altura suficiente en el hogar, para que se pro-
duzca libremente la l lama bajo su fondo; mientras 
que si el cuerpo q u e de calentar se t ra ta exigiese 
mayor temperatura , sin vaporización, convendría su-
mergirlo comple tamente en la l l ama ; y en este caso, 
la intensidad y cont inuidad de la combustión, po-
niéndolo en equilibrio de tempera tura con la l lama 
producida, no tendría lugar el inconveniente de que 
hemos hecho mención. Es verdad que no se llegaría á 
este resultado sino perdiendo un gran esceso de calor; 
pero esto se vuelve inevitable, pues el aire no se pue-
de escapar del foco de la chimenea á una tempera tura 
inferior á la de la ca lde ra . 

Como la combustión de la leüa produce mas llama 
q u e la de la ulla, es preciso, cuando se opera con el 
primero de estos combust ibles , mucha mas estension 
entre el enrejado y el fondo de la caldera. 

El intérvalo debe ser de 50 á 55 centímetros cuan-
do se emplean buenas ullas grasas que, en la clase 
de este combustible, p roducen mucha l lama. En cuan-
to á la madera, exige u n hogar á lo menos cuádruple 
del que se emplea para la combustión de la ulla. La 
coka exige también m u c h a mas capacidad que la ulla 
cruda (del doble al t r i p l e , no obstante no depende 
esto de la llama que produce la coka, sino de que, 
á peso igual, es mas voluminosa y ocupa mayor lugar.) 

En general, la t u r b a exige tanto espacio como la 

coka. En cuanto á los carbones de leña y turba, en 
cuya combustión no hay producción de mucha l l ama, 
el espacio que les es necesario es, poco mas ó menos, 
proporcional al volumen comparado á la masa, esto 
es, entre las ullas y la coka. 

Las puertas de los hornillos, que sirven de alimenta-
ción al enrejado y á su desprendimiento cuando los 
carbones la obstruyen, deben mantenerse cerradas lo 
mas exactamente posible. La casi totalidad de aire 
qiie se introduce por las hendiduras de estas p u e r -
tas, cayendo en la par te superior del combustible, 
escapa á la' descomposición y no sirve mas que á e n -
friar el hogar . 

Como es igualmente esencial que las puertas de los 
hogares combinen la facilidad de la maniobra con 
la duración de u n a cierta permeabilidad al calor, que , 
po r esta vía, se perdería, los constructores han varia-
do este género de construcción. Conviene, pr imera-
mente, para evitar el demasiado calentamiento de la 
puerta, y, por consiguiente, de una pérdida de ca'lor 
al estertor, que diste cuando menos 2o centímetros 
del combustible. Una escelente disposición muy có-
moda por otra par te y muy económica, consiste CQ 
no practicar en la puer ta bastidor ni bisagras. Se la 
hace apoyar sobre un pié colocado al nivel del suelo, 
y viene á sostenerse lo mas exactamente posible con-
tra el bastidor que abraza el hogar ; se la coloca y se 
quita por medio de un gancho. Las puertas de pa-
lanca principalmente empleadas en los hornos de r e -
verbero, son también susceptibles de aplicación á to-
dos los sistemas de hornillos, á menos que la necesi-
dad frecuente de maniobrar no vuelva penoso su uso. 
Esta última especie de puerta se compone comun-
mente de un cuadro ó bastidor de hierro colado ó for-
jado, ó de una gran piedra chata. 



De la cbiminea de los hornillos. 

En todo aparato de combustión (hay una chimenea 
que, constantemente, 'forma parte de uno de estos apa-
ratos cualesquiera), conviene considerar: 

I o La naturaleza del combustible ; 
2o La del cuerpo que, á la influencia del calor, se 

quiere s o m e t e r ; 
5o La estension del efecto que se quiere p rodu-

c i r ; 
4o También hay que examinar si no se t ra ta sola-

mente de emplear el calor arrastrado por la corriente 
de aire caliente (tal es, con especialidad, el caso de 
los hornillos destinados á la aplicación del calor en 
una vasija evaporatoria, sobre un crisol, etc., colo-
cados á cierta distancia del sitio de la combustión, 
ó si se t ra ta de aprovechar el calor irradiante, co-
mo cuando, por ejemplo, hay que calentar el suelo 
de un hornillo de reverbero, o llevar á una conside-
rable tempera tura la capacidad de un hornillo de v i -
driados, etc. , ó bien aun si se trata de utilizar ambos 
estos modos de desprendimiento de calor. 

Pero en general , á escepcion de las modificaciones 
en las formas y dimensiones exigidas en las espe-
cialidades de su empleo , todos estos aparatos de 
combustión presentan las partes principales que si-
guen y que importa considerar distintamente. 

r El hogar ó el lugar de la combustión ; 
2« El lugar del cuerpo que debe ser calentado ; 
5« El paso que debe dar lugar al desprendimiento 

de los productos de la combustión y al aire no des-
compuesto q u e con ellos es arrastrado. Este pasage 
es el que, con propiedad, recibe el nombre de chime-
nea. 

En ciertos hornillos, y especialmente en aquellos en 
que se opéra la fusión de varias suertes de metales,las 
dos pr imeras partes se confunden muchas veces,estoes, 
que el combustible se halla colocado indistintamente 
con el cuerpo que hay que calentar ó derretir , sea por 
superposición, confusion ú otro modo cualquiera. La 
tercera parte ó chimenea jamás falta, esto es, solo en 
casos muy raros se confunde con las dos primeras, 
en ciertos aparatos, ó bien aun cuando la intensidad 
del calor, la continuidad del calentamiento, y algunas 
circunstancias particulares q u e ocasionan la combus-
tión casi completa del humo, producido en el mis-
mo hornillo, permiten supr imir la chimenea. Tal es el 
caso en los hornos de vidriados. 

Las dos primeras partes de los hornillos deben n e -
cesariamente variar según los casos particulares á los 
cuales se aplican estos, y q u e dependen de la masa 
de combustible que hay que quemar , de su volumen, 
de su natura leza , del lugar que ocupa en el hornillo 
el objeto de la operacion, y de las trasformaciones 
que es susceptible de esper imentar por el efecto mis-
mo de la operacion á q u e se halla sometido. 

No sucede absolutamente así con la chimenea, la 
cual es una par te aislada de las demás y casi invaria-
ble en sus formas genera les ; por cuyo motivo entra 
en un orden de consideraciones y de principios fijos 
de construcción que nos permi te considerarla, pres-
cindiendo de su destinación especial. 

Echemos, en pr imer lugar, una ojeada general so-
b re las funciones de una chimenea. Se halla desti-
nada : 

40 A espeler á una a l tura mayor ó menor, en la at-
mósfera los productos de la combustion,de las par t i -
ticulas del combustible mas ó menos desnaturaliza-
do, y los productos de u n a especie de destilación de 



las materias hidrogenadas, oleosas, del agua vapori-
zada, etc. : todos productos incómodos en los ta-
lleres, y de que es esencial desembarazarlos lo mas 
completamente posible. 

2o A producir por medio de lo que vulgarmente se 
llama la estraccion, una precipitación abundante y 
rápida del aire en el combust ib le ; por cuyo medio, 
dase actividad ála combustión, que produce tanto mas 
calor cuanto mas rápida es. 

Si rigorosamente fuese posible, en todos los casos, 
dar á las chimeneas las dimensiones exactamente ne-
cesarias á sus usos, preciso seria proporcionar estas 
dimensiones á la cantidad de aire necesaria exacta-
mente para la combustión del combustible que , á la 
vez, se quiere introducir en el hogar . 

Estas cantidades de aire rigurosamente necesarias á 
la combustión de los diferentes combustibles, no ofre-
cen, por su determinación, dificultades que sean insu-
perables, ni aun muy incómodas. Pero hay que obser-
var que, en la combustión de una misma masa, deben 
variar á menudo estas cantidades, á causa del volumen 
de los pedazos del combustible, y en razón del arreglo 
que sucesivamente adoptan en el hogar, y que es casi 
imposible someter á una disposición constante. Para 
que , en todos los casos, sea, poco mas ó menos la 
misma la actividad déla combustión, es indispensable 
introducir una masa de aire que , á veces en esceso, 
ponga á cubierto del peligro de estincion ó de un 
grande debilitamiento en la combustión. 

Según los diversos esperimentos confiados á prácti-
cos hábiles, se puede admitir que las cantidades de 
aire q u e á continuación esponemos, son necesarias 
para la combustión de los diversos combustibles mas 
generalmente usados. 

Para unk i lóg ramo de leGa muy seca. ( f l ( v . 
Para un kilóg. de lefia en el grado de deseca-

cion ordinaria . _ „ 
Para un kilóg. de buena ulla. 2 o ' n » 
Para un kilóg. de coka. 1 8 ' ¿ ¡ , 
Para un kilóg. de buen carbón de lefia. i g ' o o 

Esta base de aproximación dará el medio, en todos 
los casos particulares, de determinar la cantidad de 
aire necesaria para una combustión suficientemente 
rápida y para lograr, en un t iempo dado, el efecto 
calorífico necesario. 

J ? KUan , '° á , a a , t u r a q u e h a * q u e d a r á las chime-
neas, hay límites que, mas tarde, formarán el o S > 
de n u e r a s V a g a c i o n e s . Tratamos aquí de la altura 

p r e T d i e n d 0 — n t o de 
longitud del canal para la producción de la superfi-
* e de flujo y oblicuidad ; en una palabra, d e e s a a l 
t u ra que mide la de la columna de aire calentado q U e 

produce el movimiento; pues, por lo que toca á " a 
ongüud del canal, en todas las d i r e c c L e ^ e d e 

T u Z T t C Í P C U Í t 0 S d C U n a t e n s i ó n para 
el curso de humo, cuyo calor se quiere aprovechar 
como generalmente sucede en las clumeneas d e Jas 
taguas, en que se calientan grandes calderas e y a p t 

ra tonas ó de concentración de líquidos P 

lina estraccion de aire considerable ofrece la ¡n 
mensa^ventaja de poder acumula ren l o s e n r ^ d s d e 
lo hogares una capa espesa de combustible lo ' u e 

s á x s : 
colación, si son yolum.nosas las masas calentadas, t a -

1 L ^ 



les, por ejemplo, como las grandes calderas de eya-

P ° E n ningún caso puede haber inconyeniente en dis-
poner u n a chimenea para una grande «traceion_ de 
aire, pues queda siempre la libertad üe » M n 
voluntad, por medio de registros que se pueden co 
locar en ¡as partes de la chimenea en que mas con-
veniente parecerá fijarlos. 

Tres circunstancias principalmente influyen en la 

estraccion de u n a ch imenea : 
1 0 Su a l t u r a ; 
2o Su diámetro de sección; 
5° La tempera tura de aire q u e se hace pasar 
Las d o s pr imeras condiciones a escepcior, de1 caso 

de impedimento á causa de localidades par culares 
y raras, no ofrecen dificultades en la Ejecución E n 
cuanto á mantener á u n a temperatura^considerable el 
aire que atravesar debe la chimenea, depende es to de 
consideraciones de economía que no hay que descui-

^ E l c a l o r ar ras t rado por el humo en una chimenea, 
y q u e es uno de los elementos esenciales de la e s -
t raccion, dista mucho de ser en totalidad empleado 
para este efecto u t ü . Hay una pérdida continua por 
las paredes de la ch imenea; y esta es la razón^ p o r -
que en el caso de chimeneas de p r i a d o delgado y 
especialmente en los tubos de hierro colado se ye 
debili tarse tan fácil y f recuentemente la estra on 

En cuanto al diámetro que se debe dar a las chi 
m e n e a s , considérese q u e , aumcntando el diame 
t ro de la sección, con tal que quede e l m i s m o e l 
orificio inferior, y quede l ibre el super ioi , 
rá la velocidad del orificio inferior, Poco mas o n e-
nos, en sentido inverso del diámetro del orificio. 
Fácil es ver que el máximum del diámetro que se pue 

de dar á las chimeneas, para un consumo dado de 
combustible, debe depender de una mult i tud de c i r -
cunstancias locales, tales como la fuerza de los vien-
tos, la posicion del establecimiento, etc. 

A menos de guarnecer la par te superior de la ch i -
menea de un aparato destinado á impedir la r epu l -
sión del humo por la fuerza de los vientos, podría 
ser peligroso esceder á ciertas dimensiones en lo to-
cante al diámetro. La velocidad del aire no deberá 
ser menor de 2 á 5 metros por segundo ; condicion 
que siempre es fácil lograr, conservando, no obs-
tante, la ventaja de anchas chimeneas, por medio del 
angostamiento del orificio superior practicado, ó por 
medio de una chapa de registro móvil, ó bien por 
medio de una palanca. 

En resumen, para lograr una buena estraccion de 
aire en las chimeneas, será siempre ventajoso d a r -
les : 

I o La mayor altura posible ; 
2o El mayor diámetro posible, con tal que, por me-

dio de un espesor suficiente de las paredes, se zanje 
el inconveniente que presenta el enfr iamiento q u e 
t iende á producir el desarrollo de las superficies, y 
que , por el angostamiento del orificio superior, se 
conserve al aire caliente que va á la atmósfera el gra-
do suficiente de velocidad. 

slifijBd, 
D e los materiales convenientes para la construcción de los hor» a f o l e r 

Mientras mas refractaria será una sustancia á la ac -
ción del calor, mas convendrá á la construcción de los 
hornillos que deben producir una desmesurada tem-
pera tura ; y mientras menor será su conductibilidad 
para el calor, mas convendrá para toda especie de 
hornillo, sea la que fuere la temperatura que deba 



desarrollar. La primera calidad es esencialmente i n -
dispensable en la mayor parte de los hornillos de r e -
verbero, en muchos hornos de fusión, en los hornos 
de yidriados, en los de porcelana y otros varios. En 
cuanto á la segunda propiedad, de ella en gran modo 
depende la economía del combustible. 

Los asperones llamados silíceos, los ladrillos r e -
fractarios de que se fabrican grandes cantidades en 
la Borgoña, son escelentes materiales para los horni -
llos de elevada t empera tu ra . En algunas artes parti-
culares, como en el arte de vidriado en que los fabri-
cantes componen ellos mismos sus ladrillos y sus pie-
zas de hornos, tanto para asegurarse mas completa-
m e n t e de la calidad refractaria, como para dar y con-
servar á la coccion las formas convenientes al e m -
pleo especial á que se destina, estos ladrillos se po-
nen en obra, en c r u d o ; y despues de haber remacha-
do y operado convenientemente, se cuece poco á poco 
la masa entera del hornillo. 

Fácilmente se comprende que si exigimos el em-
pleo de materiales muy refractarios, solo se estiende 
esta condicion al forro ó superficie interna del hornillo 
espuesta á la violencia del fuego. 

Con razón se ha recomendado, cuando así lo p e r -
mi ten las localidades y forma de los hornillos, dejar 
espacios vacíos, muy estrechos, en el interior de la 
albañilería, que se vuelven especies de depósitos de 
u n aire inmóvil, y que ofrecen u n a capa de unos de 
los peores conductores del calórico que existen ; esta 
disposición debe necesariamente contribuir á conser-
var el calor en lo interior del hornillo. Por el mismo 
motivo, se ha aconsejado no dejar j amás cerrada 
la parte superior de la caldera, cuyo enfr iamiento, 
especialmente por un aire agitado, condensaría mu-
chos vapores; se ha recomendado cubrir la de u n a obra 

de cal y canto ligera, q u e solo la toque por un número 
limitado de p u n t o s ; por este medio, se pretende lo-
grar esa cubierta de aire estagnante de que se ha t ra-
tado. 

Los ladrillos, en todas las parles interiores espues-
tas á la violencia del calentamiento, deben hallarse 
pegados con buena arcilla refractaria, y no hay que 
descuidarse en mantener todas las par tes de los 
hornillos por medio de a rmaduras de hierro de una 
fuerza proporcionada á la violencia del fuego y al 
apartamiento que podrían esperimentar estas partes. 

De los caloríferos para calentar los ta l le res . 

En el empleo de estos aparatos, el objeto es calen-
tar el aire en un espacio cerrado, y llevarlo despues 
á otros lugares que se quiere calentar . 

El cuarto del calentamiento debe hallarse bajo el 
espacio que se quiere alimentar de aire caliente, pa-
ra que este aire, en razón de su mayor ligereza espe-
cífica, pueda por sí mismo, ganar el lugar á que se le 
destina. 

El aparato debe estar dispuesto de modo que la 
cantidad de aire que á la descomposición se escape 
sea la menor posible, y que el h u m o se halle muy en-
friado al momento en que se le abandona á su salida. 
Estas condiciones son todas igualmente esenciales 
para la economía del combustible. 

Un calorífero no viene á ser mas que una gran estu-
fa, bastante semejante á las estufas por cuyo medio 
se calientan los aposentos, pero á las cuales se da una 
superficie de calentamiento mas considerable. 

Siempre es mas ventajoso calentar un gran volu-
men de aire á una débil t empera tu ra , que un volu-
men menor á una tempera tura mas elevada, porque 



el volumen de aire que se renueva en las superficies 
de calentamiento es mas considerable ; una misma 
estension, en un tiempo dado, deja pasar mas calor. 

Dos clases de caloríferos se c o n o c e n ; en el uno el 
aire caliente pasa en canales colocados en el hogar y 
en el canal del h u m o ; en el o t ro , al contrario, los tu -
bos de humo circulan en un cuar to ventilado. 

En cuanto á los caloríferos de circulación de aire en 
el hogar, la disposición adoptada generalmente es es-
tablecer dos filas de tubos ; los tubos de una misma 
fila comunican todos, por una es t remidad, con la fila 
superior , y, por la otra, con la fila in fe r io r ; el aire fr ió 
penetra por la fila inferior de los tubos , y entra en el 
lugar de su destinación por la fila superior . 

La segunda clase, esto es, aquella en que hay c i r -
culación de los tubos que sirven p a r a dar paso al h u m o 
en el aire fresco, se compone de aparatos que se for-
man todos de un cuarto abierto por la par te inferior, 
pa ra dar acceso al aire frió, y en la par te superior para 
llevar el aire caliente á un lugar en que es utilizado. 
Este aposento contiene una estufa metálica con largos 
tubos para la circulación del h u m o antes que se escape 
en la chimenea. 

La rapidez del aire en los tubos , en el cuarto del ca-
lorífero y en su salida, es s iempre débil, y la influencia 
de los vientos es muy grande ; aun puede suceder q u e 
sea violento y contrar io el v iento al del movimiento 
del aire q u e se quiere in t roducir en los t u b o s ; que no 
tenga lugar este movimiento, y que , al contrario, el 
aire entre en el cuarto por la chimenea y salga por 
los tubos. Zánjase este inconveniente : I o colocando 
encima de la chimenea, u n aparato móvi l ; 2o orien-
tando el hornillo de modo q u e la abertura de intro-
ducción mire á los vientos mas frecuentes; pero, cuan-
do lo permiten las localidades, el mejor medio es ali-

men ta r los tubos por un ancho canal subterráneo que 
va á abrirse al aire libre en la superficie del suelo, ó 
por una caja que se puede abrir en la dirección del 
viento. 

Aparatos de evaporación para la destilación á fuego descubierto. 

Bajo los mismos principios deberán construirse los 
hornillos para la vaporización del agua. La distancia 
del fondo de las calderas al combustible deberá ser 
tanto menor, cuanto mayor sea la tempera tura á q u e 
deba tener lugar la vaporización. 

Las válvulas de seguridad se vuelven casi inútiles, 
porque el espacio en que tiene lugar la condensación 
de los vapores comunica l ibremente por un tubo de 
un diámetro suficiente, y porque su estremidad se 
halla siempre abierta al aire. No obstante, hay casos 
en que verificándose con presión la destilación, se 
vuelven indispensables las válvulas de seguridad. 

Las dimensiones de todas estas partes del aparato 
dependen de la cantidad de vapor que se quiere lo-
g r a r e n un t iempo d a d o ; pues de este elemento se 
puede deducir la cantidad de combustible que hay 
que gastar, la estension de la superficie de calenta-
miento de la caldera, y todas las demás circunstancias 
del aparato. 

Pero la evaporación no debe considerarse siempre 
solamente bajo el aspecto de economía del combusti-
ble, pues muchas veces hay condiciones mas imperio-
sas que satisfacer. Cuando urge una operacion, la ne-
cesidad de evaporar rápidamente puede hacer adop-
tar un modo de calentamiento que deje perder gran 
cantidad de calor. Otras necesidades pueden determi-
na r igualmente el modo de evaporación; por ejemplo 
las concentraciones de los jarabes en las fábricas de 
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azúcar. El azúcar se altera tanto mas, y se vuelve tan-
to menor la porcion cristalizable, cuanto por mas 
t iempo queda espuesto á la acción del calor, y esta es 
la razón porqué se desperdiciaba tanta cantidad de 
azúcar en el antiguo modo de concentración del j a r a -
be, y una formacion mas considerable de cogucho te-
nia lugar. Hallábanse los jarabes en calderas poco 
profundas , fijadas al hogar, y calentadas lo mas viva-
mente que se podia; el empleo del combustible y del 
calor perdido por la chimenea eran muy considera-
bles, pero el mayor mal residía en la descomposición 
del azúcar cristalizable : entre el momento en que el 
ja rabe había adquir ido el mayor grado de concentra-
ción necesaria y el en que era posible quitarlo en to-
talidad de la caldera, trascurría siempre un intérvalo 
mas ó menos considerable, durante el cual se altera-
b a el azúcar. A este inconveniente se ha remediado 
mediante el empleo de calderas con palancas adecua-
das que pe rmi ten vertir al instante el ja rabe en las 
refrescaderas. 

Para no esceder á los límites convenientes, nos ve-
mos obligados á suprimir muchos pormenores de 
construcción. Nos limitaremos pues á una corta des -
cripción de los aparatos figurados por las Fig. 7, 8, 9, 
4 0 , 1 1 , 1 2 , 45, 14 ,15 , -16 ,17 , 1 8 , 1 9 , 20, que c o m -
prenden todas las clases de hornillos de fraguas mas 
generalmente usados. 

Hornillos evaporatorios. 

Las construcciones piroténicas destinadas á la con-
centración ó al calentamiento dé las diversas solucio-
nes, se encuentran en la mayor parte de las f raguas ; 
sus formas varían según las circunstancias, como 
mas arr iba hemos dicho; esponerlas todas sería es-

ceder á los límites de un artículo de diccionario ; nos 
limitaremos solamente á una suerte de hornillos que 
es aplicable en muchos casos, y.que podría estenderse 
á todos, por medio de algunas modificaciones; desde 
largo t iempo se le emplea esclusivamente en las f á -
bricas, y hasta ahora parece ser preferible á los d e -
mas. 

Las Fig. 7, 8, 9 y 10 indican, en tres cortes hor i -
zontales, y u n corte vertical, las mismas partes por 
las mismas letras : 

a, cenicero del hornillo. 
b, enrejado del hogar , 
c, chapa de hierro colado que cubre el cenicero y 

sostiene encima la^albañilería. 

d, puer ta del hogar ; su doble abrazadera permite 
acercarse y distinguir fácilmente todas las partes del 
enrejado, sin que sea esta puer ta de gran dimensión, 
lo que es importante para evitar el acceso de una de-
masiada cantidad de aire en los momentos en que 
queda abierta la puer ta . 

e, postigos por los cuales pasan los productos de 
la combustión para ir á parar á la galería circular g; 
sus aberturas desiguales sirven para contrabalancear 
e l efecto de la estraccion de aire de la abertura f , por 
la cual se reúnen los productos de la combustión p a -
ra ir á la segunda galería. Los ladrillos que separan 
los postigos concurren á reflejar el calor al fondo de la 
caldera; detienen una gran par te del calor presto á 
escaparse, y mantienen, á su paso, los productos de la 
combustión á una tempera tura bastante elevada para 
favorecerla. 

f , segunda galería circular, en la cual los productos 
de la combustión pasan al salir de la primera, y dan 
la vuelta á la caldera antes de ir á la chimenea h. 

12. 
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Ii, chimenea del hornillo, qiie puede ser común á 
muchas otras construcciones pirotécnicas. 

i, i, i, aber turas practicadas en el espesor de la al-
bañilería para limpiar los conductos de la chime-
nea. 

Para sacar part ido del calor que arrastran los pro-
ductos de la combustión, al dejar la segunda galería 
circular, se les puede conducir, como lo indica la 
Fig. 11, bajo una segunda caldera A, colocada en una 
construcción semejante á la q u e acabamos de descr i -
bir . Muchas veces es cómodo poder calentar, por u n 
fuego encendido para ella, la segunda caldera, sea 
que una operacion en esta deba preceder á la que se 
propone practicar en la otra, sea que el calor de que se. 
cundariamente aprovecha no es suficiente; por último 
puede ser ú t i l cesar el calentamiento de esta caldera. 
También se consigue variar los efectos de este doble 
hornil lo : I o practicando bajo la segunda caldera, co -
m o lo indica la Fig. 1 i , un hogar y un cenicero, c u -
yas puer tas basta abrir para ponerlo en uso ; 2o cons-
t ruyendo u n pasage directo tí, tí, del p r imer hornillo 
de la ch imenea; y 5o , adaptando en este pasage u n 
registro k, que se abre cuando se quiere evitar el ca-
len ta r indirectamente la segunda caldera, al mismo 
t iempo que se cierra el registro k', interpuesto entre 
la segunda galería de la pr imera caldera y el segundo 
hornil lo. 

También se puede aumentar el efecto de estos hor-
nillos evaporatorios cubr iendo la primera caldera de 
otra q u e se calienta por el contacto indirecto del va -
por formado en la caldera infer ior ; pero, en esta cal-
dera adicional, no puede hervir el líquido sin que se 
comprima el vapor de la pr imera , y, por consiguiente, 
solo puede concentrarse por la evaporación que d e -
termínala renovación de aire en su superficie. Fuera de 

esto, esta complicación en los hornillos, no es practi-
cable mas que en u n corto número de casos, de que 
no trataremos especialmente, pues no nos lo permi-
ten los límites de esta obra. 

Hornillos de las calderas de vapor, fc 

Las aplicaciones de estos hornillos, menos numero-
sas que las de los precedentes, se multiplicarán cuan-
do serán mas apreciadas y mas en uso las aplicacio-
nes del vapor . 

El hornillo que acabamos de describir puede ser 
aplicado al calentamiento de una caldera destinada á 
la producción del v a p o r ; basta sus t i tu i rá la caldera 
representada en la Fig. 10, otra A", Fig. -12, del mis-
mo diámetro, que sea mas profunda , angostada en su 
par te superior, y cerrada herméticamente á voluntad 
por una tapadera B, móvil, apretada por medio de un 
tornillo con ganchos C, ó de pernos con tuercas. T a m -
bién es preciso levantar la albañilería hasta la parte 
superior de esta caldera, y practicar un segundo con-
ducto circular que lleve los productos de la combus-
tión al rededor de esta par te . 

La práctica no se ha detenido á la forma de la cal-
dera descrita para la producción del vapor ; y la ob-
servación de que la cantidad de vapor producida en 
las calderas cubiertas es proporcional á la cantidad de 
las superficies calentadas de las paredes, ha dado la 
idea de multiplicar estas superficies; lo que se ha con-
seguido componiendo la caldera de varios cilindros 
que comunican entre sí. Las fig. 15 y 14 muestran 
por un corte longitudinal y u n corte trasversal, esta 
disposición generalmente adop tada : A, A, son dos pe -
queños cilindros, llamados bullidores, completamente 
sumergidos en el fuego según la construcción d e l h o r -



nillo. B representa un cilindro m a y o r , comunicando 
con los dos primeros por los tubos verticales in terme-
dios CC. Dos obturadores, man ten idos por tuercas , 
cierran los dos bullidores, y pe rmi ten vaciarlos y lim-
piarlos á voluntad; una tapadera , i gua lmen te a segu-
rada con pernos, cierra el gran c i l indro , y deja, cuan-
do se quiere quitarlo, un paso suf ic iente para que u n 
obrero se introduzca y a r ranque los depósitos de s e -
3éni ta \ si existen. 

Fácil es ver como, según las d imens iones de los 
hornillos, la llama del hogar pasa s o b r e los dos cilin-
dros bul l idores; despues vuelve á ca lentar la par te 
superior de estos y la inferior del g r a n cilindro ; por 
último, los productos de la c o m b u s t i ó n , se divi-
den en las partes laterales de este ú l t i m o , de las c u a -
les van á la chimenea. 

De la misma manera se c o m p r e n d e que , en el p r i -
mer horno descrito, se puede i n t e r p o n e r una segunda 
caldera entre la primera y la c h i m e n e a , sacar tam-
bién partido del calor desarrol lado p o r el combust i -
ble, y lograr agua ú otro cualquier l í q u i d o constante-
mente caliente, sea para l lenar l a p r imera caldera, 
sea para usos diversos del ta l ler . E n ciertos casos, 
esta disposición ofrece una e c o n o m í a no tab le ; pero, 
lo repetimos, muchas veces estas adic iones son incó-
modas para el t rabajo, y el local n o las permite . 

Hace mucho tiempo que se ha i m a g i n a d o u n a d i s -
posición económica para los h o r n i l l o s dest inados á la 
producción del v a p o r ; y su uso s e r i a tal vez mas ge-
neral, si la ejecución y r epa rac iones no fuesen mas 

< Evítase la formación de estos depósitos i n c ó m o d o s añadiendo á la calde-
ra , todos los quince dias ó tres semanas, nn c e n t e s i m o , poco mas ó menos, 
de patatas. Estos tubérculos, disueltos en par te e n el agua hirviendo, forman 
una solucion viscosa que se opone á la adhe renc i a de las partículas de sele-
nita ent re si, y 4 su incrustación en las paredes d e l a s calderas. 

difíciles que en los modos generalmente adoptados. 
La fig. lo indica por dos cortes esta disposición 

par t icular ; consiste, como se ve, en un hogar A, colo- -
cado en la misma caldera, por medio de un cilindro 
interior B, cuyas paredes C, guarnecidas de ladrillos 
se hallan guarecidas de la acción directa del fuego' 
del m smo modo que el combustible se halla guareci-
do del enfriamiento considerable que produciria su 
contacto inmediato con una superficie metálica bañada 
en el agua y aun también la absorcion escesivameníe 
rápida de los rayos caloríficos que irradian El gran 
cilindro comunica con un tubo de un diámetro menor 
l), que se adapta recorbándose al tubo trasversal F ; y 
este divide los productos de la combustión en dos 
otros tubos F, situados longitudinalmente, y robrados 
a la pared anterior de la caldera. Fácil es conocer el 
camino que han seguido los productos de la combus-
tión desde el hogar A, hasta el cabo F ; de allí pasan 
al esterior y a cada lado de la caldera, en un in térya-
H, entre sus paredes y la albañilería M. Enfin, á la 
otra doble estremidad del hornillo, un doble conduc-
to inclinado de 45 grados, recibe el humo, y le jun ta 
en un solo cuerpo de chimenea. Si se quiere, para 
e c o n o m l z a r e i , u g a r y e l p e s o ? s e g ¿ 

albanilena esterior, ó á lo menos construirla muy 

d e l g a d a y e n l a d r i l l o s l i g e r o s ó y e s o . Se p u e d e a d a p -
ar los tubos inclinados hacia el punto F de los tubos 

i g n o r e s * r e u n i r l ° s en una chimenea de palas-

b o í d o d í l S a í S ? S ¡ ^ 0 n ' ® ? r ¡ m e r o l * c t o f u é c l economizará 
g u a r n e c w í d e n S l T « - ? C ° m b u S l l b l e - e I l u ? 3 r >' c l í>eso, »o hallándose 
de, c o n Z s , ^ ; ; " ™ ^ ^ ^ ^ ^ ' ° g r Ó

 )
S " P»«l»e el e n f r i a n d o 

* - I , « - q«C -a ul laquema-



Hornillos de reverbero. 

Estos hornillos sobre los cuales hemos ya dado al-
gunas esplicaciones, varían de formas según sus d i -
ferentes usos. Los que sirven para calcinar diversas 
sustancias, como la mezcla de sulfato de sosa, greda 
y carbón, de que se logra la sosa bruta y las sales de so-
sa, precipitadas en la evaporación de la solucion de 
sosa, que se hace así secar y blanquear completamen-
te, etc., estos hornillos son, en general , de la misma 
forma. Creemos pues deber comenzar por su descrip-
ción en este artículo. Las fig. -16, -17 y -18 muestran, 
en elevación y en cortes verticales y horizontales, un 
hornillo de calcinación; las mismas letras indican las 
mismas pa r i e sen estas figuras : A, cen icero ; B, hogar 
del e n r e j a d o ; CC, suelo del hornillo construido en 
ladrillos de campo, sobre el cual se halla estendida 
la materia que hay que calcinar; DD, bóveda que re-
fleja el calor sobre el sue lo ; E, ch imenea ; H, muro 
elevado encima del suelo p a r a precaver la caida de 
la materia en el hogar. Esta par te del hornillo que se 
halla por la corriente, en contacto con muchos mas 
pun tos de llama, se deteriora también mucho antes 
que las demás . Para construir la , muchas veces se es-
cogen ladrillos aun mas refractarios q u e para las de-
mas par tes espuestas á la l lama; B', puer ta del hogar 
de hierro colado, provista de una varilla de hierro (á 
la que , si se quiere, se le pone un mango de madera), 
y cuya guarnición es de u n a sola pieza de hierro 
colado; C', puerta y guarnición semejantes, dispues-
tas en el medio del cabo anterior del horno, para 
que se pueda remover fácilmente en todas sus partes 
la materia estendida sobre el suelo, y retirarla cuan-
do se halla acabada la operacion; G, cilindro ó rodillo 

de hierro, mantenido por cojinetes, de modo que se 
mueva con facilidad y facilite todos los movimientos 
del hurgón (Fig. -19), con el cual se remueve, como 
también los del rasero (Fig. 20), que sirve para sacar, 
luera del horno, toda la materia calcinada; R, arma-
dura , compuesta de tirantes y anclas destinadas á 
consolidar, por su trabazón, todas las partes del hor-
nillo. 

A veces estos hornillos son de doble y triple efecto; 
esto es, que, ademas de la calcinación ó fusión prin-
cipal que deben operar , sirven también, en su pro-
longación, ó por una construcción de pisos super io-
res, á calcinar ó preparar una calcinación bajo u n a 
temperatura m e n o r ; y enfin, los productos de la com-
bustión contienen aun bastante calor para que sea 
posible utilizarlos aplicándolos a la evaporación de los 
líquidos. 

H U E V O S . 

Su aplicación como contraveneno. 

A este efecto, se emplean los huevos en estado 
crudo, mas con preferencia la clara que se compone 
de a lbúmina, materia de una naturaleza viscosa y 
glutinosa, susceptible de formar mucha espuma por 
la agitación, y que se disuelve muy bien en agua fría, 
prescindiendo del tejido celular que se separa fácil-
mente por el filtro. Esta disolución que enverdece el 
ja rabe de violetas, á causa de una pequeña cantidad 
de sosa que contiene, de u n color opálino, tiene la 
facultad de enturbiarse por el espíritu de vino, ácidos 
juer tes y el ácido tánico, que coagulan y precipitan 
la albúmina. El mismo efecto tienen las soluciones 
metaheas de las cuatro úl t imas secciones, esto es, de 
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los metales menos oxidables. Los precipitados, en es-
tos casos, tienen colores diferentes; pero su aspecto 
es algodonoso; consisten en albúmina, un óxido metá-
lico y un poco del ácido de la sal. A esta notable y be-
néfica acción, débese el uso que, con tan ventajosos 
resul tados, se hace de la clara de huevo diluida en 
agua, para neutral izar el efecto del envenenamiento 
por las sales metálicas, y especialmente por las sales 
de cobre y mercur io , atendido al efecto de ningún 
modo ofensivo de los compuestos insolubles que se 
forman, verdad plenamente demostrada por M. Orfila, 
y cuya evidencia, hace algunos años, ha sido patente 
p o r el accidente sucedido al célebre profesor Thenard, 
que, habiendo por descuido, bebido una disolución 
de sublimado corrosivo (percloruro de mercurio), d e -
bió su pronto restablecimiento á la abundante canti-
dad de albúmina l íquida que tomó despues de haber 
reconocido su fatal e r ro r . 

H U L E S O E N C E R A D O S . 

Llámanse asi los tejidos vueltos impermeables por 
la aplicación de u n a sustancia higrométrica, sea que 
los tejidos hayan s ido embebidos en esta sustancia en 
estado líquido, sea q u e esta se haya estendido como 
barniz en su superf icie , sea que, enfin, este barniz se 
halle contenido en t r e los dos tejidos. 

Para la fabricación de los tapices de mesa y demás 
análogos, han de escogerse, lo mas posible, hilos de 
igual grueso. P r i m e r o se da una capa de cola para 
tapar los intersticios del tej ido. Se estiende sobre un 
bastidor, y luego con grandes espátulas, en forma de 
cuchillos, se da u n a capa de aceite de linaza hecho se-
cante con el l i targir io . Cuando se ha secado este bar-

niz, se le da una nueva capa, y así consecutivamente 
de modo que la pieza adquiera, bajo u n espesor s u -
ficiente, la apariencia y flexibilidad de un cuero b a r -
nizado. 

Los colores destinados para adornar la superficie 
de los tapices, se imprimen, por lo común, por medio 
de forros ó láminas de palo, ó madera guarnecida de 
cobre, ó enteramente de cobre. 

Las tapicerías se preparan como los tapices, del 
mismo modo que las telas impermeables para solda-
duras, t iendas de campaña, tinglados, etc. 

La primera operacion para las cortinas, pantallas 
trasparentes, etc., consiste en preparar los tejidos por 
medio de una ligera capa de cola. Los dibujos se i m -
primen luego al aceite, y se aplican con láminas. Las 
cortinas adornadas de pinturas á la mano por lo co -
mún se guarnecen con bordados impresos. El p in-
tor coloca el tej ido encolado entre la luz y él, de mo-
do que pueda juzgar por trasparencia el efecto obte-
nido. Una de las condiciones importantes que ha de 
llenarse consiste en dar á los colores la mayor trans-
lucidez y lustre posible, en part icular cuando se t r a -
ta de imitar las flores, los insectos y el p lumaje de 
ciertas aves. Es menester pues evitar, en las sus tan-
cias colorantes, las que son opacas, en lugar que en 
la p in tura ordinaria se puede siempre hacer entrar 
una cierta porcion de estas para variar los matices; 
por eso ha de darse la preferencia á los colores tales 
como el u l t ramar , la laca de primera calidad, etc., 
que se alteran poco al sol. En fin, solo conviene e m -
plear, para desleír los colores, líquidos en un todo 
diáfanos. Las cortinas de gasa presentan esta ventaja 
que puede verse al través de su espesor, desde dentro 
del aposento, los objetos situados defuera. 

LO6 hules ó encerados son telas impermeables mas 



túpidas que las que han de servir para tiendas de cam-
paña, toldaduras, y embalajes de resistencia. Su p re -
paración consiste por lo c o m ú n : -Io en encolar la 
tela, para cerrar las mallas de la tela, que es siempre 
muy c la ra ; 2o en la aplicación de dos capas de blanco 
de España (creta de Meudon) desleída en aceite de 
l inaza ; 5O en marcarla ó d ibu ja r l a ; 4O en la aplica-
ción de las capas de colores; 5O en fin, en barn izar la 
tela, y á veces se marca ó d ibuja cada una de las ca-
pas de barniz, como se hace en los carruajes, cajas de 
tabaco, etc. 

Los tafetanes l lamados gomados, dichos también ta-
fetanes encerados ó tafetanes barnizados, y q u e muchas 
veces no son mas que gazas, se preparan por lo co-
m ú n sumergiéndolos en aceite de linaza secante coci-
do . Estos tafetanes son en seguida suspendidos sobre 
alambres horizontales; el líquido escedente se escurre 
y cae en las regueras colocadas al intento para reci-
birlo. Finalmente, se secan estas telas casi impregna-
das de aceite esponiéndolas á la t empera tu ra de cerca 
4 00° en u n a estufa. 

Hemos hablado ya de los tejidos preparados con 
goma elástica. (Véase Goma elástica). 

I M P R E S I O N O E S T A M P A D O D E L O S T E J I D O S . 

Fabricación de los cilindros para la impresión de los tejidos. 

En el estado actual de esta fabricación, existen tres 
clases de ci l indros: I o los cilindros de cobre llenos ó 
huecos ; 2o los de cobre rojo huecos; 5o los de cobre 
rojo tirados con la hilera sobre mandrines de hierro 
que sirven de eje. 

Las dificultades que se encontraban en un principio 
en la fabricación de los cilindros de cobre amarillo, 

parece que han sido vencidas completamente por 
M. Thiebault hi jo, fundidor , en París, quien todos los 
dias entrega al comercio un número bastante crecido" 
montados, torneados y dispuestos para recibir el gra-
bado. Estos cilindros se funden por lo regular llenos 
de una muy fuer te escoria ó sobrecarga de metal, y 
de algunas líneas en diámetro mas grueso del que ha 
de tener despues : concluida esta operacion, se go l -
pean ó templan á golpes de martil lo sobre toda la es-
tension de la superficie, para cerrar los poros del me-
tal y hacer desaparecer las grietas ó picaduras. 

Terminado este temple, se coloca el cilindro sobre 
un torno de ta ladrar , en donde se horada por su cen-
t r o en la dirección de su eje, como un cañón. Este 
agujero pasa de parte á par te si debe ajustarse el ci-
lindro sobre su e je 'genera l q u e sirve para muchos, 
el cual, como es algo cónico, exije que el agujero sea 
de la misma figura, lo que se consigue por medio de 
u n taladro aleznado. Pero parece mas cómodo que 
cada cilindro tenga sus muñones. En tal caso, se tala-
dran los estremos hasta unas 6 pulgadas de profundi-
dad, en donde se fija cada muñón en tornillo, y se 
cierran de modo que el t rabajo que se ha de hacer 
despues, t an to sobre los muñones como sobre los ci-
lindros, no pueda abrirlos. 

La fabricación de los cilindros de cobre rojo, tales 
como se hacen hoy dia en Inglaterra, sin soldadura, 
fundidos, huecos, no ha tenido hasta el presente en 
Francia un completo resultado. No habiendo tenido 
buen éxito los primeros ensayos, han sido in jus ta-
mente desechados. Sin embargo, los imprimidores 
de tejidos buscan siempre estos cilindros, con prefe-
rencia á los de cobre amarillo, porque el cobre rojo es 
mas propio para recibir el grabado que el cobre la-
tón, y también porque na tura lmente resiste mejor y 



mas tiempo á la acción corrosiva de los ácidos que 
entran en la composicion de los mordientes de i m -
presión. 

Se fabrica en Inglaterra otra clase de cilindros cons-
truidos de hierro y forrados con una plancha delgada 
de cobre rojo. Colocada esta cubierta ó camisa sobre 
el núcleo del cilindro, se hace pasar el todo por u n 
ojo de hilera, el que emplea la superficie al mismo 
tiempo que redondea el cilindro sin tener casi nada 
q u e practicar el torno. Un inglés llamado, M. Atwood, 
ha puesto en Rúan una fábrica de cilindros de esta 
clase. 

Grabado de los cilindros. 

Se graban los cilindros de tres maneras d i fe rentes : 
1» al punzón ; 2° á la moleta; 5o al agua fuer te . 

El grabado al punzón es solamente el que se ha 
usado hasta estos últimos tiempos. Todo consiste en 
hacer el punzón, cuyo estremo grabado tener debe la 
corvadura correspondiente á la del cilindro, y en apli-
carlo sobre la superficie de este de un modo regular. 

A este efecto se coloca el cilindro sobre un torno 
que se llama máquina de grabar, en donde se sostiene 
por sus muñones en unas argollitas fijas que le p e r -
miten girar sobre sí mismo : un platillo dividido está 
fijo sobre uno de los estremos del eje, y sirve para 
regular el movimiento derotacion. El punzón graba-
do se coloca encima de un montante que se hace moyer 
paralelamente al cilindro á lo largo de una fuer te bar-
ra de hierro, por medio de un tornillo de reflejo cuya 
cabeza lleva, como el eje del cilindro, un platillo di-
vidido que una alidada fija en cada división. Este 
mismo montante lleva en la par te superior del pun-
zón una maza pequeña, que se mueve por medio de 

u n a tecla, y cuyo golpe al caer es mas ó menos fue r t e 
según la fuerza de percusión que es menester q u e 
ejerza sobre el punzón para imprimirlo sobre la su-
perficie del cilindro. 

Se vé que por estas disposiciones, no solamente se 
puede aplicar el punzón de u n modo regular sobre 
todo el contorno del cilindro, sino también en toda 
su longitud, y á intervalos perfectamente arreglados. 
Punzado de este modo todo el cilindro, se repasan 
con el buri l , ó con otros punzones, los trazos fuertes 
que lleva el cilindro y que se quieren imprimir sobre 
el t e j ido : toda la dificultad está en el grabado del 
punzón. 

El difunto M Whi te , hábil mecánico de Manches-
te r , describió y grabó, en una obra que publicó sobre 
las máquinas de su invención, titulada una Centuria. 
una máquina de grabar al punzón que obra por mo-
vimiento de rotacion y por presión. El cilindro para 
grabar se sostiene por sus muñones dentro de unas 
argollas, donde rueda l ibremente sobre su e j e ; el 
punzón está asegurado en un eje de hierro de una 
grande dimensión, colocado paralelamente al cilin-
dro ; dicho eje rodando también sobre sí mismo, pue-
de al mismo tiempo moverse en la dirección de su 
longitud, en unos montantes fijos. A este eje y al c i -
lindro se les obliga á moverse en direcciones con t ra -
rias por medio de las ruedas de encaje montadas so-
bre sus ejes, de modo que el cilindro se mueve con 
una ligereza acelerada, ó re tardada de una manera 
igual, á la distancia que se quiere que haya de un gol-
pe de punzón al otro, tomada en el sentido del c ir-
cuito. Por esto se ve que debe haber entre el radio del 
cilindro y la longitud del punzón, desde el centro del 
eje que lo sostiene hasta la estremidad del grabado, 
la misma relación que entre las ruedas de encaje, sin 



lo cual resultaría un desliz del punzón contra la super-
ficie del cilindro, lo que no daria una impresión l impia. 

Cuando el cilindro ha concluido su revolución, la 
herramienta se dirije por sí misma frente de otra rin-
glera, que ejecuta lo mismo siguiendo así hasta el 
Otro estremo. Para que haya exactitud en el espacio 
de los golpes del punzón, es menester que la den ta -
dura de las ruedas de encaje no permita juego al-
guno. M. White usaba las ruedas con dentadura en 
elice. Se habrá observado que el estremo del punzón 
dest inadoparaser grabado debe tenerla figura cilindri-
ca convexa, para que pueda aplicarse exactamente en 
todos sus puntos sobre la superficie del cilindro. 

Grabado á la moleta. 

Este grabado que comienza á usarse con mucha 
perfección, sin que por ello se abandone del todo el 
grabado al punzón, probablemente lo reemplazará 
para los d ibu jos continuos, en puntos agrupados, de 
pa lmas anchas; también se adoptará por razón de 
economía, pues por este medio en estremo pronto , 
se puede tener el grabado de un cilindro por 500 á 400 
francos, cuando el mismo grabado hecho al punzón 
vale de 600 á 700,francos. 

Para grabar un cilindro á la moleta, sirve una má-
qu ina análoga á la de grabar al punzón ; este se r eem-
plaza con la moleta que se aprieta con fuerza contra 
el cilindro por medio de dos palancas combinadas de 
manera q u e puede ejercerse, con un peso de 8 á 10 
kilogramos, una presión de 1,200 á 1,500 ki logra-
mos, según la dimensión de la moleta, la profundi-
dad del grabado y la dureza del metal. La moleta está 
dispuesta de modo que toma, cuando conviene, una 
posicion paralela, oblicua ó perpendicular á la del ci-

l indro, para poder grabar en círculo, en espiral ó en 
dirección longitudinal. Para conservar el movimiento 
simultáneo en la moleta y cilindro, están provistos 
sus ejes de ruedas de encaje que los sujetan. 

Grabado de los cil indros con agua fue r t e . 

Este grabado se hace como el de talla-dulce. Cu-
bierto todo el cilindro de una capa de barniz, se co-
loca sobre un torno de labrar , por medio del cual y 
una punta , se forma sobre su superficie el dibujo que 
se quiere obtener, cuando se separa el barniz. Pueden 
hacerse también estos dibujos con la mano, como en 
la talla-dulce ordinaria. Estando el metal desnudo, se 
mete el cilindro en un baño de ácido nítrico muy d é -
bil, de donde, al cabo de u n cierto tiempo, se saca 
todo grabado. Este método, aunque deje mucho que 
retocar con el bur i l , parece ser aun mas económico 
que el grabado á la moleta. De esta manera se hacen 
con mucha facilidad simples trazos paralelos, ú otros 
que se enlazan en diversas direcciones. 

Nuevo método de impresión d e colores. 

Se remojan los tejidos de algodon con u n a disolu-
ción de álcali y aceite ó grasa, formando un jabón 
imperfecto, ó bien se hacen hervir en una solucion 
de jabón común. Es preferible el uso de una disolu-
ción de sosa y aceite de Gallipoli, hecha en la propor-
cion de un gallón de aceite sobre veinte de lejía de 
sosa, que señale 4o y Adel areómetro de Tadwell. Se 
hacen secar las telas á la estufa, y se comienza de nue-
vo la operacion muchas veces, según la hermosura y 
solidez que se quiera dar al color. Se echa en estas 
disoluciones un poco de cagarruta de carnero para las 
tres primeras inmers iones; y á esto llaman los au to -



res baño de cagarruta. Despues que la tela ha pasado 
por estas inmersiones, se pone en remojo doce horas 
en agua á la tempera tura de 60°, y esta operacion re-
cibe el nombre de baño verde. Se seca en seguida la 
tela á la estufa, y luego se moja de nuevo con una so-
lución de álcali y aceite ó grasa, ó se pone á hervir 
en una disolución de j a b ó n , como se ha dicho arriba, 
pero sin la adición de caga r ru ta . Se repite todavía esta 
operacion cuatro ó mas veces, procurando hacerla se-
car en cada una de ellas á la estufa. Verificadas estas 
inmersiones, conocidas con el nombre de baños blan-
cos, se enjuaga la tela con agua fresca, secándola al 
instante, y queda en es tado de recibir, en primer lu -
gar este mordiente p a r a escarlata, cuya composicion 
es la siguiente : Se t o m a n dos medidas iguales de 
u n a decoccion de agallas q u e señale de 4 á 6° del areó-
metro de Tadwell, y una de solucion de alumbre que 
señale medio grado. El a lumbre se t ra ta antes con 
potasa ó sosa, en la proporcion de una onza de álcali 
sobre una libra de a l u m b r e : se calienta esta mezcla 
hasta 70°, en tanto que la mano pueda sufrir el ca lor ; 
se mete en ella el tej ido, se seca y selava como se di-
rá despues, y se desarrolla un hermosísimo color de es-
carlata sino superior, igual al que da la cochinilla; el 
color del fondo consti tuye el objeto de esta invención. 
Se puede producir el m i s m o efecto empleando la aga-
lla y el alumbre por s e p a r a d o ; también se pueden 
sustituir á la agalla las sustancias s iguientes : la cor-
teza ó el serrín de m a d e r a de roble, el zumaque, los 
mirabolanos, la raíz de torment i la , y cualquiera otra 
sustancia que contenga una cantidad suficiente de 
principio curtiente ó as t r ingente . Se puede reemplazar 
igualmente el a lumbre con alúmina disuelta en vi-
nagre ó ácido p i ro leñoso , ó con cualquier otro ácido 
vegetal. También puede darse el mord ien te del modo 

que sigue, y que nosotros preferimos. Despues que 
el tejido ha pasado por los baños de cagarruta y ver-
des, se tuerce y se hace secar; en seguida al tiempo 
de las inmersiones en las soluciones de álcali y acei-
te, etc., que forman los baños blancos, se añade una 
decoccion de agallas y a lumbre , ó de una sal cual-
quiera que tenga por base uno de los metales ya cita-
dos. Pero debe preferirse la decoccion de agallas en 
la proporcion de una libra sobre un gallón de la so-
lucion arr iba mencionada, ó el baño blanco mezclado 
con una ó dos onzas de a lumbre calcinado mas ó me-
nos según el tinte de escarlata que se desea ; se pone 
en remojo durante veinte y cuatro horas en agua á 
60° que contenga una corta porcion de álcali. Bien 
enjugado el tejido con agua fresca y secado, se c o m -
prime encima con pincel ó á la plancha, el mordiente 
rojo compuesto del modo que s igue : Se toma a l u m -
bre ó una combinación de esta sal con. el acetato de 
plomo, ácido piroleñoso, vinagre ú otro cualquier 
acido vegetal; se añade, si se quiere, muriato de e s -
taño ó nitro-muriato .de zinc, ó estaño, ó plomo, Ó. ni-
trato de este, ó también un compuesto salino q u e 
tenga por base uno ó muchos de los metales señala-
dos arriba ; cuando se ha de emplear la materia, se 
espesa con almidón, harina, arcilla blanca, goma del 
país, ó del Senegal, goma arábiga, alquitira ó cual-
quiera otra goma ; pero para preparar el mordiente 
es preferible operar como sigue. En un gallón de agua 
se disuelven dos libras de a lumbre y unas diez onzas 
de acetato de plomo ; se agita bien, y se añaden dos 
onzas de potasa ó de otro cualquier álcali. Cuando es-
ta bien efectuada la mezcla, se saca la solucion clara, 
y se le da consistencia con goma alquitira. Preparado 
de esta manera el mordiente se aplica con la plancha, 
reservando escarlata ó color de fondo, para la pro-



duccion del azul pálido, del segundo encarnado, etc., 
como se dirá luego. 

Para producir el segundo rojo ó rojo pálido, se 
aplica con la plancha ó pincel el mismo mordiente, 
pero debili tado de la mitad, mas ó menos según el 
matiz que quiera obtenerse. Impreso y seco el tejido 
se enjuaga en una caldera de agua bien cargada de 
boñiga de vaca ; se limpia bien lavándolo con mucha 
agua, y se enjuaga aun en la caldera. Se lava de nue-
vo con agua fresca, y entonces se halla dispuesto para 
recibir el tinte, que se prepara por el método s i -
guiente. Se pone en una caldera de cobre la cantidad 
de agua necesaria para teñir 1 8 piezas de 15 metros cada 
una , es decir cerca de 100 gallons, que se elevarán al 
calor de la sangre. Se añade un gallón y medio desan-
gre de buey y se mezcla bien ; luego se echa rúbia en 
razón de2 kilógramos por pieza de tela, mas ó menos 
según la intensidad del rojo que se quiera. Se meten 
las telas y se hacen rodar en el baño sobre el moline-
te , cuidando de regular el fuego de modo que la cal-
dera llegue á la ebullición al cabo de dos horas ; cuyo 
grado de calor se mantiene por o t ra hora, despues de 
la cual quedan las piezas perfectamente teñidas. Se 
lava en seguida la tela y se hace secar ; despues se 
mete en una solucion de aceite y álcali, semejante á 
la q u e se ha empleado para el baño blanco. Se hace 
secar de nuevo y se aviva el color haciendo hervir la 
pieza en agua de jabón hasta q u e haya tomado el t in-
te que se desea : el bril lo se da enjuagándola en agua 
caliente q u e contenga cloruro de cal. Se lava en s e -
guida, se seca y se prepara de nuevo para la impre -
sión. Entonces es cuando se impr ime el azul pálido 
por descarga. Este color se compone de azul de P r u -
sia pulverizado muy fino en seco, y disuelto en uno de 
los ácidos sulfúrico, muriàtico, nítrico, tartárico, etc. 

Sin embargo, se prefiere, entre todos los ácidos, el que 
se obtiene del n i t ro-muria to de estaño á un alto gra-
do de saturación ; luego se espesa según el método 
arriba indicado, y se aplica el color á los parajes r e -
servados donde no se ha aplicado mordiente rojo su -
bido. La intensidad del azul depende de la cantidad 
de materia colorante que se haya empleado. Se meterá 
en seguida la tela en un cubo de cloruro de c a l ; la 
escarlata se descargará del todo, mientras que resis-
tirá el azul vivo. Si se quiere obtener blanco, se impri-
mirá escarlata sobre el fondo con un ácido que tenga 
fuerza suficiente para producir el blanco, y luego se 
pasará la tela al cloruro de cal; pero los dibujos y las 
planchas deben estar calculadas de modo que no se 
estiendan sobre el rojo subido, que el ácido alteraría 
sin descargarlo. Es evidente que este género de obra 
depende en gran par te de la cantidad de materias 
empleadas, como también del cuidado puesto en el 
lavado, en la secación y en todo lo respectivo á la lim-
pieza. Se procede en seguida á la impresión de los de-
mas colores, que se verifica siguiendo el método bien 
conocido y practicado generalmente por los fabrican-
tes de telas pintadas. (Copiado del Boletín de M. Fer-
rushc). 

Nota del autor francés. Esta descricion es poco inte-
ligible, y se encuentran realmente errores de t raduc-
ción ; pero se ha creido deber reproducirla, porque 
contiene ciertas cosas nuevas é interesantes. 

Impresión de los (ejidos de seda. 

MM. Haussmann hermanos, en Logelbach (Alto-Rin), 
fueron los primeros en Francia que se dedicaron á 
este genero de industria del todo nueva. En la espo-
sicion de 1819 se les concedió una medalla de oro ñor 



las bellas muestras que merecieron la atención gene-
ral . 

M. de Kurrer , de Ausburgo, publicó todos los mé-
todos de este arte en el Diario politécnico de Viena : 
hé aquí el detal le . 

El terciopelo, la levantina, punto de media y t a fe -
tanes son los tegidos sobre los cuales se opera en 
esta clase de impresión. 

Mordientes. — I o Disolncion de cobre en el vinagre. 

Esta disolución se obtiene por una doble descom-
posición, y se prepara del modo siguiente : 

Se hacen disolver en un litro de agua muy pura 
(destilada ó de lluvia) 2 libras 4 onzas de sulfato de 
c o b r e ; se hace disolver igualmente en otro litro 
de agua 4 libra 6 onzas de acetato de plomo (sal ó 
azúcar de Saturno), y luego que las dos sales están 
bien disucltas, se mezclan ambas disoluciones, se re -
vuelve á menudo la mezcla por espacio de seis horas, 
dejándola posar en seguida por veinte y cuatro h o -
ras. Se decanta el líquido que sobrenada al depósito, 
que es una solucion de acetato de cobre : el depósito 
es sulfato de plomo, que no tiene uso como mor -
diente. Se conserva el líquido claro (acetato de cobre) 
en botellas muy bien tapadas. 

Puede obtenerse el acetato de cobre de una manera 
mas sencilla y económica. Se toma para ello ácido 
piroleñoso, que se satura de cal : de este modo se 
obtiene acetato de cal, que se mezcla con el sulfato 
de cobre del modo arriba indicado, y en las mismas 
proporc iones : el sulfato de cal que se forma se p r e -
cipita, y el acetato de cobre queda en disolución en el 
agua sobrenadando el depósito. Se decanta, etc. 

2® Disolución del hierro por el ácido nítr ico. 

Se toma una libra de ácido nítrico concentrado (á 
4500 de peso específico), y se debilita añadiéndole 
media libra de agua. Esta operacion se hace en un re -
cipiente de vidrio colocado dentro de otro vaso l leno 
hasta su mitad de agua fría, para disminuir la inten-
sidad del calor. Se cubre el orificio del recipiente con 
u n a redomita vuelta de manera que su cuello no i m -
pida la salida de los vapores en caso que se despren-
diesen en mucha abundancia. Debe escogerse un r e -
cipiente de cuello un poco largo. 

Todo así dispuesto, se echa en el recipiente u n a 
corta cantidad de l imaduras de hierro bien limpias, 
ó de hilo de hierro delgado, en pedazos muy cortos; 
pero en pequeñas porciones, de modo que no se echa 
otra hasta que la primera esté casi disuelta en t e ra -
mente, y continuando así hasta que el ácido rehuse 
disolver nuevas cantidades. 

Esta disolución es morena"; cuando terminada, se 
filtra el líquido, ó bien se deja posar s implemente ; 
despues se decanta y se conserva el líquido claro en 
frascos tapados al esmeril. 

5° Preparación del ni trato d e a lúmina . 

Se hacen disolver en cuatro libras de agua ca l ien-
te , dos de a lumbre de Roma, y luego se añaden otras 
dos de ni trato de plomo. Se agita bien la mezcla, y 
se deja posar por veinte y cuatro horas. Se decanta 
el líquido que sobrenada, el cual contiene el nitrato 
de alúmina ; el depósito es sulfato de plomo. El l í -
quido se conserva claro en frascos tapados al e s -
meril . 



4 " preparación del sulfato de estaño. 

Se ponen en u n vaso de asperón tres libras de áci-
do muriático y una y media de ácido sulfúrico con-
centrado, que se echa poco á poco para evitar la efer-
vescencia ; se agita cont inuamente ; despues se t ras-
vasan estos ácidos así mezclados en una cucúrbita 
de vidrio, sobre una l ibra y cuatro onzas de r a spa -
duras de estaño l ino ; la cucúrbita se coloca sobre u n 
baño de arena, y se continúa el fuego hasta que se 
haya disuelto enteramente el estaño. Se filtra esta di-
solución, y se añaden dos libras y media de agua des-
t i lada. Este líquido debe también conservarse en 
frascos tapados al esmeril. 

Colores. — Negro. 

De todos los ensayos que se han hecho para obtener 
un color negro muy intenso en la impresión de los 
tegidos de seda, el siguiente método es el que ha te-
nido mejor éxito. 

Se p repa ra pr imero una decoccion concentrada de 
palo campeche, haciendo hervir dos libras de este en 
pedazos menudos , ó mejor en polvo, en una suficien-
t e cantidad de agua, que se renueva hasta que se haya 
es t ra ido toda la materia colorante; en seguida se hace 
evaporar el esceso de agua en un fuego menos activo, 
hasta que el todo quede reducido á dos litros. Debe 
tenerse s iempre preparada de antemano una provi-
sión de esta decoccion. 

A dos litros de decoccion de palo campeche, tal co-
m o queda descrita, se añade media libra de acetato 
de cobre (mordiente n° i ) , con diez onzas de almidón 
muy fino, q u e se hace cocer en el fuego meneándolo 
sin cesar con una espátula de boj . Se echa en seguida 

en un puchero de barro, y se añade desde luego una 
onza de agallas molidas muy finas, otra de aceite de 
olivas y también otra de ácido tartárico cristalizado y 
reducido á polvo ; despues se revuelve la masa hasta 
que se haya bien enfriado. 

Entonces se añaden 7 onzas 2 dracmas de d isolu-
ción bien clara de hierro por el ácido nítrico (mor-
diente n° 2), y se revuelve todo con cuidado por me-
dia hora. Se deja posar veinte y cuatro horas en un 
para je fresco; después de lo cual queda ap to este co-
lor para la impresión. 

Encarnados. 

El calor encarnado se obt iene de muchas maneras, 
y da por lo mismo el matiz que se desea. Siguiendo 
este ó aquel método se obtienen todos los encarnados 
desde el mas claro hasta el mas oscuro. Vamos á dar 
una larga serie de métodos, de los que puede hacerse 
uso para conseguir, del modo mas ventajoso, el objeto 
propuesto. 

Pr imer método. 

Se prepara pr imero como base general una decoc-
cion de palo de Fernambuco del modo siguiente : 

Sé hace hervir una libra del mejor palo de Fernam-
buco raspado ó molido en suficiente cantidad de agua, 
q u e se renueva muchas veces hasta haber estraido 
todo el principio colorante. Se hacen evaporar las 
decocciones obtenidas y mezcladas, hasta que todo 
quede reducido á un litro. La decoccion de Fernam-
buco hecha de mas t iempo es la mejor . 

Encarnado oscuro, conocido ba jo el nombre de primer rojo de impresión. 

En un litro de decoccion concentrada de F e r n a m -



• buco, se pone onza y media de goma alquitira en 
polvo fino y pasada por tamiz. Se coloca todo en u n 
fuego lento, meneándolo de tiempo en tiempo hasta 
que la goma y la decoccion constituyan una sola masa 
bien homogénea. A esta masa aun caliente, se añaden 
4 onzas de nitrato de a lúmina , obtenido del mismo 
modo que el nitrato de h ie r ro . Se revuelve constan-
temente el todo hasta que. se haya bien enfriado. Para 
avivar mas el color, se añaden aun 15 granos de sul-
fato de estaño (mordiente n° 4). Cuanto mas nitrato 
de cobre se pone en esta composicion, mas subida y 
oscuro resulta este pr imer encarnado. " 

• . Encarnado mediano, conocido b a j o e l nombre de segundo encarnado. 

La composicion de este es la misma que la del a n -
tecedente; basta supr imir el ni trato de cobre. 

Encarnado claro, ó tercer encarnado^ 

Se mezcla una par te del encarnado mediano ahora 
. indicado, con dos par tes de mucílago de goma alqui-

t ira, y se obtiené un color rosa . El matiz de este color 
se hacé mas oscuro ó mas claro, según la mayor ó 
menor cantidad de mucílago de goma alquitira que 
se añada. 

Si en la decocción de pa lo de Fernambuco se echa 
una dracma de cochinilla pulverizada muy fina, y co-
cida con el palo, s iguiendo en lo demás los métodos 
indicados, se obtienen colores encarnados que se dis-
t inguen por su br i l lantez . 

Los siguientes ensayos q u e hice sobre el color en-
carnado, dice M. de I í u r r e r , me dieron escelentes re-
sultados : 

1. Si en la composicion de los colores antecedentes 
. se emplea sulfato de es taño neu t ro en estado con-

Dicha preparación de Fernambuco se espesa por 
medio de 8 á 9 onzas de goma arábiga. Esta com-
posicion impresa presenta un color encarnado e m -
pastado que tira á carmesí. Añadiendo nitrato de co-
bre en polvo, se sube mas 6 menos el color según se 
quiere . 

, en lugar uei suuaio aciuo ue estaño tai como 
hemos prescrito (mordiente n° 4), los colores tiran á 
rosa ; 

2. La decoccion concentrada de palo de Fernambu-
co con sulfato de alúmina da un color empastado que 
tira á amaril lo; 

5. Una ligera adición de amoniaco cambia poco el 
color; sin embargo lo vuelve mas empastado; 

4. Si al color n° 2, se añade un poco de mur ia to 
de estaño, este color toma un matiz carmesí ; 

5. Sulfato ácido de estaño (mordiente n° 4), añadido 
al color n ' 2, le da un matiz carmesí mas intenso; 

6. Una corta cantidad de amoniaco añadida á este 
último color, casi no muda el matiz. 

Segundo método para los encarnados. 

Este método, recomendable para obtener el color 
rojo, consiste en | lo siguiente : Se prepara primero 
una base, poniendo en dos litros de decoccion con-
centrada de palo de Fernambuco aun caliente, 6 on-
zas de alumbre de Roma, y otro tanto de acetato de 
plomo, ambos en polvo, ó mejor disueltos en un po-
co de agua hirviendo. Despues de agitar bien el todo, 
se deja posar 24 ó hasta 48 horas ; en seguida se de-
canta el líquido de color rojo que sobrenada. 

Encarnado n" í , ó primer encarnado. 



Encarnado n° 2, ó segundo encarnado. 

Se añade á dos partes del color n° 1, una de agua 
de goma, y se agita la mezcla. 

Encarnado n° 3, ó tercer encarnado. 

A una par te del color n° 1 se añade otra de agua 
de goma. 

Encamado n° 4 , ó cuar to encarnado. 

Se añaden dos partes de agua de goma á una de co-
lor n" I. 

Se puede avivar mas este color por medio del s u l -
fato de estaño (mordiente n° 4), y se espesa con la go-
ma arábiga. 

Se obtiene también un encarnado muy delicado y 
hermoso, añadiendo á la decoccion de palo F e r n a m -
buco, 2 dracmas de cochinilla en po lvo ; procediendo 
en lo demás como dejamos indicado. 

Pardo . 

Se obtienen muy buenos colores morenos con d i -
versos matices mezclando con la decoccion concentra-
da de palo Fernambuco, a lumbre de Roma y ni trato 
de cobre en polvo. Cuanto mas se pone de esta úl t ima 
sal, t an to mas sube el color. 

La preparación de alumbre con la decoccion de 
Fe rnambuco , es regularmente de 122 gramos por l i -
t ro de líquido. 

Se espesa el color con goma, para hacerlo apto para 
la impresión. Sin embargo conviene observar que t o -
dos los colores propios para la impresión no deben 
t ene r demasiada consistencia; solo deben recibir la 

necesaria para que no se corran y hagan rebabas c u a n -
do se aplican. Cuanto mas claros están los colores 
tanto mas fácil es limpiar los tegidos por el lavado, 
despues del baño de vapor del que va á hablarse. 

Amaril lo. 

Se hacen cocer t res veces á lo menos cuatro libras 
de hermosas semillas de Persia, cada vez en una can-
t idad suficiente de agua, y se hace evaporar la decoc-
cion obtenida hasta que se haya reducido á diez y seis 
litros de líquido. 

Preparación del color amaril lo subido. 

Se ponen dos onzas de a lumbre de Roma en dos 
litros de decoccion concentrada de las semillas de 
Persia, y se espesa todo con u n a libra de goma a rá -
biga. 

Amarillo mediano, 6 segundo "amarillo. 

Sobre dos partes de amaril lo subido se añade una 
de agua de goma. 

Amaril lo claro, ó tercer amarillo. 

Partes iguales de amarillo subido y de agua de 
goma. 

Para obtener un amarillo vivo y dorado, se pone 
en un litro de decoccion amarilla u n a onza de goma 
alquitira, y en esta masa espesada, á medio enfriar , 
se añaden dos onzas de mur ia to deestaño. Cuanto mas 
caliente estará la masa al añadir la sal de estaño, 
mas hermoso será el color dorado. De este color se 
obtendrá un matiz tanto mas vivo cuanto mayor será 
la cantidad de goma alquitira que se añada. 



De aurora , naranjado y de i sabela . 

Estos colores que por su naturaleza resultan de la 
mezcla de amarillo y rojo, serán mas hermosos si se 
mezcla el rojo con el amarillo preparado por el a lum-
bre . El color rojo indicado en el segundo método, y 
preparado por el acetato de plomo y el a lumbre , con-
viene aun mejor con esta mezcla. Cuando domina el 
rojo, el color es de naranja subido ; si es el amarillo, 
se degradan los matices desde el color de naranja 
hasta el de isabela. Es fácil obtener en su grado el 
matiz que se quiera . 

Azul. 

Este color se prepara con el azul de Prusia . Se p o -
dría preparar con el sulfato de añil, pero el ácido 
sulfúrico que entra en esta composicion altera y des-
t ruye la seda du ran t e la desecación. El color obtenido 
por el azul de Prusia ofrece á la vista un azul mas p u -
ro que el que da la disolución sulfúrica de añil, que 
siempre tiene un matiz verde. 

Preparación del color azul por el azul de Prus ia . 

Se mezclan dos libras de azul de Prusia con una de 
ácido muriàtico, y despues de bien incorporadas, se 
dejan en digestión por 24 horas. En seguida se toman 
dos litros y medio de agua y una libra de acetato de 
hierro ; se añaden 8 onzas de bello almidón ; se hace 
de todo una especie de pasta, y se espone al fuego, 
añadiendo 5 onzas de aceite de aceitunas. Cuando 
está bien cocida la pasta, se deja enfriar enteramente, 
y se mezcla con el azul formando una masa bien ho-
mogénea. 

I M P R E S I O N . 2 9 5 

Por este método se obtiene un azul que se distin-
gue mucho por su belleza é intensidad. 

Para obtener un azul mas claro, se disminuye la 
cantidad de azul de Prusia y ácido muriático, y en 
lugar del acetato de hierro se emplea agua pura . 

Verde- • 

Se obtiene un color verde muy hermoso, desde el 
matiz mas subido hasta el mas claro, mezclando en 
diferentes proporciones el amaril lo obtenido por las 
semillas de Persia, t ratadas con a lumbre y azul de 
Prusia. 

Violado y lila. 

Estos colores se forman con u n a mezcla de azul y 
de ro jo ; se distinguen por la grande variedad de ma-
tices que pueden obtenerse. Daremos aquí los p r in -
cipales procedimientos por los cuales se obtienen los 
mas bellos resultados. 

P r i m e r método. Color de violeta que l i ra un poco á azul . 

Se espesa un litro de decoccion de Fernambuco con 
dos onzas de g o m a ; se añaden cuatro onzas de nitra-
to de alúmina (mordiente n° 5 ) ; con esto se obtiene 
un color hermoso de violeta y que tira un poco al 
azul, e l -que se matiza añadiendo sobre una parte de 
color, una, tres ó cinco partes de agua de goma. 
Cuanto mas debilitado está el color primitivo con el 
agua de goma, tanto mas claros son los matices con-
servando siempre un poco .de azul. 

Segundo método. Color de violeta con un matiz ro jo . 

Se prepara una base con un litro de decoccion de 



palo de Fernambuco y cuatro onzas de a lumbre en 
p o l v o ; se añaden tres onzas de acetato de p l o m o ; y 
se espesa el líquido colorado con agua de goma en 
diferentes proporciones. Por este medio, del que se 
han dado ya muchos ejemplos análogos, se consiguen 
todos los matices posibles do este bello color. 

Tercer método. Color de l i la . 

Seobtienen los mas bellos matices de es teco lorpor 
los siguientes procedimientos: 

En medio litro de decoccion de palo Campeche y 
otro medio de Fernambuco, se disuelven cuatro o n -
zas de alumbre, y se añaden 5 onzas de acetato de plo-
mo. El líquido colorado puede emplearse al cabo de 
24 horas. 

Mezclando agua de goma en diferentes proporcio-
nes con esta base, se obtiene un g r a n número de m a -
tices de este mismo color de lila. 

Si se desease obtener un matiz m a s rojo, se añadi -
r ía á la base mayor cantidad de decoccion de Fer-
nambuco ; si al contrario se quisiese que dominase 
el violeta, se aumentar ía la decoccion de palo cam-
peche. 

Se obtiene también un color de lila muy brillante 
cuando se desarrolla mas el color d e la decoccion de 
campeche y la de Fernambuco, espesadas por el agua 
de goma, por medio del ni trato de alúmina (mordien-
te n° 5). 

Se obtienen colores de violeta y lila mas hermosos 
y brillantes por los métodos s igu i en t e s ; 

Se espesa un l i tro de decoccion de campeche con 
onza y media de goma alquit i ra , y , despues de enfria-
da, se le añaden 5 onzas de n i t r a to neu t ro de estaño, 
y se obtiene un color de violeta ; p e r o si se toman dos 

par tes de decoccion de campeche y una de F e r n a m -
buco, y se opera como acabamos de decir, resultará 
un color de lila muy hermoso; 

Añadiendo a lumbre en los procedimientos dichos, 
se obtienen colores mucho mas manifiestos. 

Los ensayos siguientes han tenido también muy 
buen éx i to : 

1. La decoccion de campeche con el nitrato de es-
taño da un hermoso color parecido ó que imita al 
l i l a ; 

2. La decoccion de campeche con el sulfato de esta-
ño produce un color de lila muy bello ; 

5 . La decoccion de campeche con el alumbre da un 
color de violeta que t ira á azu l ; 

4. La decoccion de campeche con el acetato de 
alúmina produce un color violeta claro que tira á 
azul. 

No se ha de olvidar que la decoccion de campeche 
debe estar hecha como indicamos arr iba. 

Color de lila ro jo . 

Para hacer con poco gasto muy bellos colores de 
esta especie, se han de disolver, en medio litro de 
agua, 2 onzas de lac-lak en polvo y espesar el color con 
goma. Cuanto mas goma se añadirá, tanto mas claro 
resul tará el color. Para hacerlo mas subido se p o n -
drá una mayor cantidad de lac-lak ó de lac-dye. 

Color de aceituna. 

En general , para obtener este color, es necesario 
mezclar nitrato de hierro (mordiente no 2) al amarillo 
preparado con el alumbre. M. de Kurrer obtiene el 
matiz mas bello de aceituna para los colores de apli-
cación sobre la seda con la mezcla siguiente. 



Se espesa un litro de decoccion de semillas de P e r -
sia con I onza 6 dracmas de goma alquitira. Cuando 
aun está caliente la mezcla, se añade media onza de 
sulfato de hierro (caparrosa verde); y se deja enfriar 
en teramente el color. Se añaden en seguida 2 drac-
mas de disolución de nitrato de hierro (mordiente 
n« 2). Este método da un color de aceituna empastado 
y subido. 

Añadiendo una , dos, t res ó cuatro partes mas de 
goma alquitira, se obtienen todos los matices hasta el 
mas claro. 

Se obtienen también matices de aceituna, según se 
quiere, añadiendo á la composicion, preparada para 
el amaril lo, nitrato de hierro (mordiente n° 2) en ma-
yor ó menor cant idad. 

G r i s . 

Se obtienen fácilmente todos los matices de gris or-
dinario, mezclando en diferentes proporciones la d e -
coccion de agallas en agua pura , con la de corteza 
de limón y palo campeche , ó también añadiendo á 
una de ellas una disolución de hierro, ya por el ácido 
citrico, ya por el acético ó nítrico, en diferentes pro-
porciones. De esta m a n e r a se obtienen grises de todos 
matices. 

O b s e r v a c i o n e s generales. 

1. Conviene emplear colores muy limpios en la im-
presión de los tegidos de seda. Para esto es necesario 
pasarlos antes de la aplicación por una estameña de 
lana, esprimiéndolos en u n a prensa. Por este medio 
desaparecen todas las impurezas que pueden resultar 
de la espesura de los colores , y estos son mas vivos 
y brillantes. 

2. La goma alquitira es la mejor para espesar los 
colores en que entra estaño ó una base metálica d i -
suelta por un ácido libre. La goma arábiga es muy á 
propósito para los colores que contienen alúmina di-
suelta por el ácido sulfúrico, ó acético. 

5. Se ha de observar que la belleza de los colores 
cuyos métodos se han dado depende mucho de la ca-
lidad del tegido de seda sobre que se aplican. El t e r -
ciopelo ocupa el pr imer l u g a r ; sobre este tegido a p a -
recen los colores con mucho brillo. Despues del t e r -
ciopelo entra la levantina y el punto de med ia ; el ta-
fetan liso y seco ocupa el último lugar. El reflejo de 
la luz es la causa de estas diferencias.. 

Tratamiento de los tegidos de seda despues de la impresión. 

Despues que se ha impreso un color por medio de 
una plancha, del mismo modo que se practica en los 
tegidos de algodon, se deja .secar muy bien este co-
lo r , en un aposento bastante caliente, antes de aplicar 
el segundo, para que este nuevo color, que se aplica-
rá sobre eí pr imero, no se mezcle con él. Prosiguien-
do así, luego q u e se han aplicado sobre el tegido t o -
dos los colores que completan un d ibujo , se deja 
colgado en el enjugador , donde conserva, si es n e -
cesario un calor conveniente para que el color p u e -
da unirse bien al tegido. Este despues se pasa al va -
por . 

Nuevo descubr imiento para reemplazar la goma. 

El mucílago que se emplea se obtiene de la simiente 
de algarrobo; la fuerza de cohesion de esta sustancia 
es tal que una libra de harina que resulta equivale en 
el uso á 8 libras de goma, del Senegal, ó á nueve ó 
diez de goma arábiga. 



Se espesa un litro de decoccion de semillas de P e r -
sia con I onza 6 dracmas de goma alquitira. Cuando 
aun está caliente la mezcla, se añade media onza de 
sulfato de hierro (caparrosa verde); y se deja enfriar 
enteramente el color. Se añaden en seguida 2 d rac -
mas de disolución de nitrato de hierro (mordiente 
n» 2). Este método da un color de aceituna empastado 
y subido. 

Añadiendo una, dos, t res ó cuatro partes mas de 
goma alquitira, se obt ienen todos los matices hasta el 
mas claro. 

Se obtienen también matices de aceituna, según se 
quiere, añadiendo á la composicion, preparada para 
el amaril lo, nitrato de h ier ro (mordiente n° 2) en ma-
yor ó menor cant idad. 

Gris . 

Se obtienen fácilmente todos los matices de gris or-
dinario, mezclando en diferentes proporciones la d e -
coccion de agallas en agua pura , con la de corteza 
de limón y palo campeche, ó también añadiendo á 
una de ellas una disolución de hierro, ya por el ácido 
citrico, ya por el acético ó nítrico, en diferentes pro-
porciones. De esta mane ra se obtienen grises de todos 
matices. 

Observac iones generales. 
i 

-1. Conviene emplear colores muy limpios en la im-
presión de los tegidos de seda. Para esto es necesario 
pasarlos antes de la aplicación por una estameña de 
lana, esprimiéndolos en una prensa. Por este medio 
desaparecen todas las impurezas que pueden resultar 
de la espesura de los colores, y estos son mas vivos 
y brillantes. 

2. La goma alquitira es la mejor para espesar los 
colores en que entra estaño ó una base metálica d i -
suelta por un ácido libre. La goma arábiga es muy á 
propósito para los colores que contienen alúmina di-
suelta por el ácido sulfúrico, ó acético. 

o. Se ha de observar que la belleza de los colores 
cuyos métodos se han dado depende mucho de la ca-
lidad del tegido de seda sobre que se aplican. El t e r -
ciopelo ocupa el primer l uga r ; sobre este tegido apa -
recen los colores con mucho brillo. Despues del t e r -
ciopelo entra la levantina y el punto de media ; el ta-
fetan liso y seco ocupa el último lugar. El reflejo de 
la luz es la causa de estas diferencias. 

Tratamiento de los tegidos de seda despues de la impresión. 

Despues que se ha impreso un color por medio de 
una plancha, del mismo modo que se practica en los 
tegidos de algodon, se deja secar muy bien este co-
lo r , en un aposento bastante caliente, antes de aplicar 
el segundo, para que este nuevo color, que se aplica-
rá sobre e í pr imero, no se mezcle con él. Prosiguien-
do así, luego que se han aplicado sobre el tegido t o -
dos los colores que completan un dibujo, se deja 
colgado en el enjugador , donde conserva, si es n e -
cesario u n calor conveniente para que el color p u e -
da unirse bien al tegido. Este despues se pasa al v a -
por. 

Nuevo descubr imiento para reemplazar la goma . 

El mucílago que se emplea se obtiene de la simiente 
de a lgarrobo; la fuerza de cohesion de esta sustancia 
es tal que una libra de harina que resulta equivale en 
el uso á 8 libras de goma, del Senegal, ó á nueve ó 
diez de goma arábiga. 



Se hace secar la vainilla, luego se trilla para sacar 
el grano que es necesario pelar, metiéndolo seis horas 
en el ácido su l fúr ico; entonces la sola frotacion basta 
para que suelte la p i e l ; en seguida se hace secar bien 
y se muele ó machaca. Al polvo que resulta se le da 
el mismo uso que á la cola de almidón, goma ó cual-
quiera otra materia mucilajinosa, que se emplean pa-
r a la pintura ó tinte de los tegidos de hilo, algodon, 
lana ó seda. Los mordientes ordinarios obran sobre 
este polvo como sobre cualquiera otro mucílago. 

Sublimado corrosivo (deuto-cloruro de mercur io) . 

Esta sal al presente está muy en uso en muchas ar-
tes, principalmente en la composicion de los mordien-
tes para las telas pintadas, etc., etc. Se prepara en can-
tidades inmensas. 

Se empieza por obtener sulfato de mercurio : para 
ello se ponen en una caldera de hierro colado cinco 
partes de mercurio y seis de ácido sulfúrico, y se ha-
cen calentar moderadamente ; una porcion del ácido 
se descompone para contribuir á la oxidacion del me-
tal, y el otro se combina con el óxido al paso q u e este 
se forma. El sulfato de mercurio que resulta, se pre-
senta en forma de u n a masa blanca, cuya cantidad va 
s iempre en aumento , y acaba por hacer un magma 
muy espeso. Al mismo tiempo se desprende gas ácido 
sulfuroso en tan grande cantidad que , si se t rabaja 
en un laboratorio algo cerrado, obliga, para a ta ja r su 
salida, á a justar á la caldera una cobertera de palas-
tro provista de u n cañoncito, y por medio de u n tubo 
con doble corvadura, se hace llegar el gas sulfuroso 
al fondo de un vaso l leno de creta machacada fina-
mente y algo humedecida. Se enlodan las jun tu ras y 

el cañón de la cobertera, y la creta absorve entera-
mente todo el gas. 

Como se t ra ta de obtener deuto-cloruro, es nece-
sario que se convierta el mercurio en deuto-sulfato y 
no en proto-sulfato; así es que deberá dejarse en el 
fuego mientras desprenda gas sulfuroso. Primero se 
forma proto-sulfato y este se cambia en deuto-sulfato 
á espensas siempre del ácido sulfúrico cuya propor-
cion es necesario á veces aumentar por este motivo. 
Para asegurarse del estado del sulfato, se deslíen al-
gunas partecitas en agua de potasa, que da un color 
negro con el proto-sulfato, y amarillento con el d e u -
to : los matices intermedios indican la mezcla de los 
dos. 

Cuando el sulfato está bien preparado, se añaden 
cinco par tes de sal marina pulverizada y una de 
peróxido de manganeso también en polvo; se mez-
cla todo con una espátula fuer te de hierro, y se deja 
en contacto por dos ó tres dias, para facilitar la reac-
ción de todos estos cuerpos. Pasado este t iempo se 
vuelve á encender u n poco de fuego debajo de la cal-
dera , y se hace desecar á un calor muy lento ; es me-
nester tener sumo cuidado, sobre todo hácia el fin de 
la desecación, en preservarse de los vapores que se 
desprenden. 

Acabada esta segunda manipulacion.se int rodúcela 
mezcla por iguales porciones en unos matraces de vi-
dr io verde con fondo p l a n o ; se colocan en seguida to-
dos en un mismo baño de arena, y se cubren de mo-
do que no salga sobre la arena sino una parte del cue-
llo. Esta clase de hornillo forma por lo regular u n 
cuadrilongo, y pueden contener hasta cien matraces : 
el baño de arena recibe el calor de unos hogares 
dispuestos con simetría sobre los grandes lados; 
t ienen poca aber tura , y contienen un enrejado cuyas 



barras solo tienen un pié de l a r g o ; la leña que se em-
plea se corta en pequeñas astil las de la misma longi-
tud, de manera que no estribe sobre el enrejado sino 
por los estremos. Si las localidades no permitieran 
construir estos hornillos bajo un cubierto aireado, se-
ría necesario establecerlos deba jo de las campanas de 
chimeneas q u e tiren bien. 

El punto mas difícil de esta operacion es sin duda 
el modo de regular el fuego ; pa ra hacerlo con buen 
éxito se necesita mucha práctica. Lo mas esencial es 
graduarlo muy progresivamente : pr imero se alienta 
con suavidad para dar lugar á que se disipe algún tan-
to la humedad ; despues se p o n e vuelto sobre el cue-
llo de cada matraz, un boteci to de loza de figura có-
nica ; esta especie de o b t u r a d o r detiene una porcion 
de los vapores que t ienden á salir por fuera. Cuando 
se observa que se disipan los vapores, á pesar de este 
obstáculo, es una señal c ier ta de que el calor es d e -
masiado fuerte, y así es necesario amort iguarlo ; en -
tonces se separa la a rena de la par te superior de los 
matraces para que se en f r i en . Cuando todo el deuto-
cloruro de mercurio está subl imado, es menester h a -
cerle sufrir una ul t ima acción para que entre en u n 
principio de fusión, y dar consistencia y densidad al 
pan ; de otra manera quedar ía en copos y no se p o -
dría despegar sino por parteci l las. 

Algún t iempo despues de acabada la operacion, se 
cubren de arena los mat races , y se deja enfriar lenta-
mente para evitar que los panes de sublimado se e n -
frien demasiado pronto y se agrieten. Por fin, cuando 
todo está enfriado, se r o m p e el matraz por el medio 
con el menor choque posible , y despues se quitan po-
co á poco los pedazos de vidrio, hasta que se pueda 
soltar el pan entero. Las par tes pequeñas se dejan se-

paradas para hacerlas entrar otra vez en una nueva 
sublimación. 

Uso del sub-carbonato de plomo ro jo de escarlata, para el pintado y la 
impresión sobre calicot. 

M. Dulong hizo ver, (Anales de química de 4 812), 
que haciendo hervir carbonato de plomo en la diso-
lución de cromato de potasa en esceso, se forma un 
sub-cromato de plomo rojo que contiene dos veces 
mas de óxido de plomo que el cromato neutro. Diez 
años despues anunció M. Grouvelle, en el mismo Dia-
rio, la existencia de un sub-cromato rojo de plomo, y 
comunicó muchos métodos para prepararlo, sin h a -
cer no obstante mención del descubrimiento de M. Du-
long. El método de M. Grouvelle, para la preparación 
del sub-cromato, consiste en hacer hervir con potasa 
el cromato de plomo ordinario. Este procedimiento 
es mejor para la fabricación en grande de esta sal 
que el de M. Dulong, y da un color mas hermoso. Pe-
ro , por algunos errores inesplicables, M. Grouvelle se 
ha engañado enteramente sobre la naturaleza del sub-
cromato de plomo obtenido por el método de que aca-
bamos de hab la r . 

Puedo establecer con seguridad por mis análisis, 
que el cromato amarillo neutro contiene : 

Acido crómico. 31 .7 
Oxido de piorno. 6 8 . 3 

Mientras que el sub-cromato rojo contiene : 

Acido crómico. 18 .84 
Oxido de plomo. 8 1 . ( 6 

Para dar mas certeza á esta composicion del sub -
cromato de plomo rojo pudiera todavía citar que he 



obtenido este mismo sub-cromato, t r i turando j u n t a -
mente 60 granos de cromato amarillo de plomo y 40 
de óxido de plomo, añadiendo de t iempo en t iempo 
un poco de agua caliente. 

En cuanto al uso de este sub-cromato rojo para la 
impresión sobre el calicot, seria inútil dar noticia al-
guna para los que conocen el modo de imprimir el 
color de cromo sobre este tegido. Solamente haré ob-
servar que el acetato de plomo y una solucion alca-
lina de cromato de potasa, son los que dan el color ; 
además puede introducirse en los poros de la tela a l -
guna cantidad de sal de plomo insoluble para dar 
mas solidez al color. Puédese además variar el proce-
dimiento de diferentes modos, pero siempre es nece-
sario q u e al fin se haga pasar la tela por agua h i r -
viendo. 

El sub-cromato de plomo rojo, pulverizado con 
aceite, da un bellísimo color de mucho cuerpo. Mez-
clado con albayalde no pierde nada de su color como 
sucede con el bermellón, y puede mezclarse con otros 
colores, sin que aun en este estado se observe en él 
alteración alguna con el t iempo. En cuanto á su uso 
para la pintura al temple, no tengo bastante esperien-
cia para poder decir que no se deslustra con el t iem-
po ; lo que sé es que algunos pliegos de papel de lga-
dos pintados con este sub-cromato, y colgados por 
algunos meses en u n aposento habitado, no perd ie -
ron visiblemente el brillo de su color. 

Colores de aplicación (Conso l idaron por el vapor del agua hirviendo) . 

Uno de los descubrimientos mas interesantes que 
se han hecho en estos últimos tiempos es el del efecto 
del vapor del agua hirviendo sobre los colores locales 
ó aplicados por medio de la plancha de i m p r i m i r ; este 

vapor da á los colores una solidez que jamas habían 
podido obtener. Solo desde el instante de este precio-
so descubrimiento, debe contar la verdadera existen-
cia del bello arte de imprimir colores locales sobre 
la seda, algodon y lana, pues que solo se funda en 
la solidez y viveza de los colores, cuyas cualidades 
les asegura el vapor del agua hirviendo. 

La primera prueba del efecto de este vapor sobre 
los colores locales se hizo sobre u n tegido de lana te-
ñido ; los resultados escedieron de mucho á lo que se 
esperaba, y en poco t iempo repor tó á la industria 
considerables ventajas. En Francia y Alemania se fa-
bricaron casi al mismo tiempo hermosas impresiones 
sobre pañolones de lana, vestidos de señoras, y otros 
objetos de lu jo . 

Estos primeros resultados hicieron presumir que se 
podrían fijar igualmente por el mismo procedimiento 
sobre la seda y algodon los colores locales ó de apl i-
cación, y los diferentes ensayos que se verificaron al 
efecto fueron felicísimos. 

Lo mas notable en este descubrimiento es que los 
colores de aplicación, que , despues de impresos, se 
separan con tanta facilidad lavándolos con agua pura , 
se consolidan á un alto grado de perfección con el va-
por del agua hirviendo, no solamente sobre la lana y 
la seda, sino también sobre el algodon y el hilo. 

En las grandes fábricas, hay un cuarto de vapor 
construido de madera de roble de siete á ocho piés de 
alto, de la anchura de unos cinco piés, y de una lon-
gitud igual á tres veces y media el ancho de una pie-
za. Según estas dimensiones, se pueden esponer al va-
por en una sola operacion doce piezas de estofa á la 
vez, como se va á ver. 

Este pequeño cuarto tiene una buena puerta que 
cierra herméticamente ; está construida al lado de u n 



hornillo que sostiene una caldera de yapor, sobre la 
cual hay un tubo que va á parar dentro del cuarto. 
Una espita abre paso é impide la introducción del va-
por ; y, por medio de otra colocada á la par te inferior . 
del cuarto, se da salida al agua de condensación. Tanto 
el cuarto como la caldera t ienen una válvula de segu-
ridad. En el techo del cuarto está colocado un termó-
metro cuya bola queda dentro y el tubo sale á la par te 
de fue ra . 

En la parte superior del cuarto hay puestas in te-
riormente unas piezas fuertes de madera armadas de 
ganchos gruesos de hierro q u e sostienen las piezas de 
tela que se quieren someter á la acción del vapor, dis-
puestas como va á decirse. 

Para que las piezas de tela ocupen el menor espacio 
posible, hay una especie de jaulas formadas de cua -
tro largueros, una en cada ángulo, sujetos, á la dis-
tancia conveniente, por unos listones fijos con espiga 
y muesca. Las jaulas tienen interiormente 1 m. 20 de 
al tura, la anchura la misma de la tela, y un pié de 
grosor. En los dos pequeños trayesaños de la parte 
superior é inferior se a jus tan por encaje unas diez ó 
doce varillas de madera blanca á distancias de seis lí-
neas. En la parte superior de cada larguero hay un 
fuer te gancho de hierro, para recibir las cuerdas des-
tinadas á sostener la jaula cargada con la pieza de 
tela. 

Dispuesto todo de esta manera , y bien seca la pieza 
despues de la impresión, se cose un estremo de la 
tela sobre el primer listón, se pasa sobre el inferior, 
estendiéndola bien, se corre sobre el segundo, si-
guiendo así hasta llegar al otro cabo de la tela, pro-
curando que no quede ningún doblez, y que las su-
perficies no se toquen unas con o t ras ; se asegura en 

el ú l t imo listón cosiéndola con hilo grueso ó b r a -
mante . 

Entonces se mete esta jaula en u n saco de estame-
ña, que se cierra por arriba con una corredera. Se 
atan á los ganchos cuatro cuerdas que se reúnen en 
una que tiene una hebilla, por la cual se cuelga del 
gancho de hierro de la fuerte pieza de madera. 

Cuando las piezas son pequeñas, como un retal de 
tela, un pañuelo, etc., se toma un marco hecho de 
listones pequeños, y se ponen estas piezas por enci-
ma, luego se coloca en u n saco de estameña en cuyo 
fondo hay otro marco que pone t i rante el saco para 
que no toque las piezas. Se cierra el saco, y se cuelga 
del gancho como el primero. 

Antes de introducir las piezas, se abre la espita in . 
fenor para evacuar toda el agua que puede haber 
dentro del cuarto, dejándola así abierta hasta que la 
operación esté adelantada, para q u e el agua de con-
densación pueda salirse al paso que se va formando 
Se ha de procurar que los sacos estén bastante eleva-
dos, para, que en ningún caso, puedan mojarse con el 
agua de condensación; pues si esto sucediese, se cor-
rerían y confundirían los colores, lo que jamas hace el 
vapor por si. 

Tomadas estas precauciones, y colocadas las telas 
se cierra la puer ta , y se abre la espita del vapor, d e -
jando aun abierta la inferior, hasta que el termómetro 
marque 70»; entonces se cierra, y muy luego sube el 
termómetro á 100". Las telas deben estar mas ó me-
nos en el cuarto, según la temperatura del vapor, y 
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Cuando las telas han estado sometidas el t iempo 
competente al vapor, y se ha terminado esta opera-
ción, se cierra la espita que conduce el vapor, y se 
abre la que sirve para evacuar el agua de condensa-
ción; se abre asimismo la puerta del cuarto de vapor, 
y se deja refrescar, entonces se sacan las telas, y se 
lavan cuando ya se han enfriado enteramente. El la-
vado se hace mucho mejor en agua corriente que en 
una pi la ; se continua hasta que se hayan quitado t o -
das las sustancias empleadas para espesar los colores, 
y el color se presenta entonces puro y hermoso sobre 
el tegido. Se hacen secar las telas colocándolas en el 
enjuagador ; y despues pasan á los aprensadores que 
las disponen para entregarlas al comercio. 

J A B O N E S D I V E R S O S . 

Jabón de resina, ó jabón amarillo. 

La resina no es susceptible de saponificarse comple-
tamente ; su combinación con los álcalis solo consti-
tuye una sencilla disolución, que, realzando, por de-
cirlo así, las propiedades del jabón común, lo hace 
mas soluble en el agua y mas propio para formar es-
puma, sin q u e no obstante eso, pueda ser considerado 
como un verdadero j abón . Por lo común se mezcla 
resina con el jabón de sebo, y se concibe, según lo 
que se acaba de decir, que es del todo á lo menos 
inúti l hacer pasar la resina que se añade por todas 
las fases de la saponificación completa, y esto presen-
taría mayor inconveniente en efecto, por cuanto la re-
sina se hallaría, en el estado de disolución sencilla y 
no de verdadero jabón, necesariamente arrastrada 

con las lejías muertas que se estraen. Débese pues co-
menzar haciendo el jabón de sebo del modo o rd ina -
rio, despues al ú l t imo uso de la lejía, es decir cuando 
esta ya no es absorvida por el sebo, y que conserva 
toda su causticidad á pesar de una ebullición prolon-
gada, se ha de añadir la pròporcion que se quiera de 
resina, y para acelerar y facilitar su union, débese 
prèviamente dividir la resina en pequeños granos, y 
hacer bracear la pasta para que la incorporacion sea 
completa. La pasta se colorea en amarillo y pierde de 
su pegajosidad. Sostiénese por algún t iempo la ebulli-
ción con un esceso de lejía, y cuando, por el enfria-
miento, la pasta adquiere una consistencia sólida, y 
q u e desleída en la mano con un poco de agua, no deja 
sobre la piel n ingún engrudo resinoso, se procede á 
vaciar el jabón en los moldes . 

El jabón de resina, cuando bien fabricado, debe ser 
de u n hermoso amarillo de cera, en particular si se le 
ha añadido un poco de aceite de pa lma ; sus bordes 
son traslúcidos ; se disuelve facilmente en el agua, y 
esta disolución produce una espuma muy abundante 
por la agitación, aun con las aguas de pozos. 

Jabones de tocador. 

La fabricación de estos jabones constituye un ramo 
de industria del todo especial, la cual desde algún 
t iempo á esta par te ha tomado una grande estension. 
Estas especies de jabones ofrecen la misma composi-
cion que los jabones comunes, con la diferencia que 
son preparados con mas cuidado y que en general son 
mas ó menos perfumados. En general los jabones du-
ros son mucho mas empleados para el tocador que los 
jabones blandos. Los principales de ellos se d is t in-
guen en cinco especies : los jabones de enjundia ó 
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grasa de cerdo, de sebo, de aceite de aceitunas, de 
aceite de almendras y de aceite de palma. Mezclados 
en proporciones variables, y perfumados según el gus-
to del consumidor, constituyen el número infinito de 
los jabones de tocador. 

Raras veces se per fuman á par te los jabones q u e 
han de mezclarse; se ha reconocido que era me jo r 
p e r f u m a r l a mezcla. 

Al presente, los jabones de aceite de palma tienen 
mucho crédito, y son de una calidad muy superior , 
muy suavizantes y detersivos de la piel. Naturalmente 
el aceite de palma les comunica un olor dulce y ag ra -
dable, que se u n e de u n modo sorprendente con los 
otros perfumes. Muchas yeces también se hacen ja -
bones de aceite de almendras, los cuales son muy 
hermosos y conservan bien la aroma, pero tienen u n 
elevado precio. 

Jalion llamado de Windsor . 

No hace aun muchos años que se fabricaba, como en 
Inglaterra, con sebo de carnero ; hoy dia los fabrican-
tes que dan al comercio los mas hermosos productos, 
añaden al sebo 25 á 50 por ciento de aceite de acei-
tunas ó de grasa de ce rdo ; la pr imera adición es p r e -
fer ible ; se pierde algo de blancura, pero se gana 
mucho en calidad. 

Saponificase por el método ordinario con una lejía 
de sosa cáustica ; cuando el jabón deja su lejía, y la 
pasta separándose se vuelve grumulosa, entonces se 
suspende el fuego, para facilitar la completa separa-
ción de la lejía. Esta operacion dura á lo menos doce 
h o r a s ; al cabo de este tiempo, el jabón, todavía ca-
liente, es del todo fundido y perfectamente n e u t r o ; 
entonces, para 1,000 kilógramos de pasta, se echan 

JABONES. 5 0 9 

9 ki lógramos de esencias mezcladas en estas propor-
ciones : 

Esencia de alcaravea. 6 kilógr. 
— de espliego fina. 1 . 5 
— de romero. 1 - 5 

Se agita entonces completamente la materia, para 
incorporar bien el aroma : ha de evitarse llevar á la 
parte superior las lejías muer tas del f o n d o ; espé-
ranse todavía dos horas, y se vacía en los moldes. 

Jabones de ramillete. 

He aquí las proporciones : 

30 kilógramos jabón de sebo de carnero. 
[ 250 esencia de bergamota, 
j 50 — clavo-especia. 

Aroma. — 425 gramos. \ 25 — neroli. 
50 — sasafras. 

I 50 — tomillo. 
Color—<50 gramos ocre-oscaro. 

El j abón de almendras amargas es generalmente 
buscado, no solo porque el olor que en él se desar-
rolla es muy agradable, sino también porque se ha 
imaginado que entra en su composicion salvado de 
a lmendras amargas, y por eso mismo que debe ser mas 
suave á la piel. Esto es u n error : porque su fabrica-
ción en nada difiere de los demás jabones de tocador; 
basta pa ra obtenerlo, escoger u n hermoso jabón 
blanco, y añadirle por 50 kilógramos, 600 gramos 
d e esencia de a lmendras amargas. 

Jabones l igeros. 

No son mas que jabones levantados, es decir que 
han esperimentado la operacion del todo mecánica, 
po r la cual, ba jo el mismo volumen, su peso está dis-
minuido de la mi tad . 



Los procederes para perfumarlos y colorarlos nada 
presentan de part icular : la única diferencia está en 
la preparación de la pasta, que se mezcla con el sép-
t imo ú octavo de su volumen de agua y que se agita 
vivamente y sin interrupción hasta que el jabón haya 
adquir ido el doble de su volumen. Los jabones ligeros 
siempre son fabricados con aceites, porque los jabones 
de grasas no se levantan. 

Jabones diáfanos. 

Los primeros jabones de esta especie que se vieron 
en Francia, y que nos fueron importados de Ingla-
terra , causaron grande sorpresa, y nuestros f ab r i -
cantes tardaron mucho t iempo en conocer su n a t u r a -
leza y en poderlos imi t a r ; ahora se fabrican con tanta 
perfección como en e les t ranjero. El proceder consiste 
en el uso del alcohol, que se combina en cierta p r o -
porción con la pasta del jabón. Para esto se trata en 
el baño-Mana, una mezcla en peso igual de alcohol y 
de jabón de sebo perfectamente seco, y privado de 
toda humedad por medio del calor de una estufa • se 
t iene cuidado, para no perder alcohol, de colocar 'un 
capitel sobre la cucúrbita del a l ambique ; el alcohol 
destilado es recogido en un refr igerante como de o r -
dinario se acos tumbra . Es preciso atender á que el 
agua del baño-María, debajo del alambique, no se 
eleve hasta la ebullición; p u e s la evaporación del a l -
cohol sena demasiado rápida y su acción sobre el j a -
bón quedaría imperfecta. Muy luego está líquido se 
deja posar y al cabo de a lgunas horas, se cuela en 
moldes de hoja de lata, de la forma que se quiere 
d a r a los panes de jabón. Este jabón así fabricado, no 
goza inmediatamente de u n a trasparencia completa; 
la adquiere despues de su desecación absoluta, qué 

muchas veces t iene lngar al cabo de tres semanas. 
Las materias colorantes añadidas á este jabón, son 
por lo común, pa ra el rosa, una disolución alcohóli-
ca concentrada de acedera, y,para el amarillo una di-
solución igual de cúrcuma. 

J O Y E R I A . 

Pulimento de la joyería de acero. 

A MM. Toussait padre é hijo, de Raucour t (en Ar-
dennes), se les concedió un privilegio de invención 
para este objeto. Son al parecer los primeros fabr i -
cantes que hicieron esta útil aplicación que ha dado á 
nuestros productos una notable superioridad. 

Se mete cierta cantidad de piezas pequeñas en un 
cilindro hueco que gire sobre su eje á impulsos de una 
rueda hidráulica, de un ingenio, ó mejor de una má-
quina de vapor, jun tamente con esmeril, asperón, la-
drillo molido, vidrio, óxidos de hierro, etc., pulveri-
zados por medio del agua muy finamente, y reducidos á 
pasta blanda. Cada pieza se pule en todas sus caras por 
el movimiento de rotacion de este ci l indro; mas para 
que el bruñido sea hermoso, el movimiento debe ser 
lento y prolongado sin interrupción durante noyenta 
y seis horas. Concluida esta pr imera operacion, se 
lavan con cuidado todas las piezas, y se secan por 
veinte y cuatro horas en otro t ambor , con rojo de In-
glaterra, estaño calcinado, ú óxido negro de hierro. 
De esta manera se obtiene con poco gasto un bruñi-
do muy bril lante. Con el mismo mecanismo pueden 
hacerse rodar muchos tambores, para que el t rabajo 
nunca cese. 
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Grabado fácil sobre las joyas de acero. 

Cuando se quieren g r a b a r sobre las joyas de acero 
objetos mas ó menos preciosos po r med io del volante 
ó la p rensa , conviene q u e el acero sea lo mas du lce 
posible, para que la impre s ión resul te pe r fec ta . 
M. Perk ins inventó u n p roced imien to s u m a m e n t e i n -
genioso, q u e consiste en descarbonizar el acero, cuya 
operacion lo ablanda m u c h o ; en impr imi r de seguida 
el g rabado , luego ca rbon iza r lo de nuevo y templar lo . 

Para la descarbonizacion, me te el acero en u n a 
caja de h ier ro colado, cuyas pa redes t ienen de 8 á 9 
l ineas de espesor, y cuya cober tera cierra tan bien 
como es posible, lo que se enloda en t e ramen te . E l 
acero se coloca sobre u n a cama de l imaduras de 
h ier ro p u r o , á lo menos de seis l íneas de espesor , 
cubr iéndolo , por todos l ados ; con las mismas l i m a -
d u r a s se espone la caja al f u e g o de la fo r ja , y se le da 
u n a calda al rojo blanco, q u e se cont inua en el mis-
m o grado , luego se de ja e n f r i a r la caja con mucha 
l en t i tud en el mismo ruego , has ta que se apague es te . 
Debe impedirse la e n t r a d a de aire en el hornil lo ; á 
cuyo fin se cubre de una c a p a de ceniza de carbón de 
p ied ra de seis á siete pu lgadas de espesor, con lo q u e 
se apaga el fuego. 

Para recarbonizar el a c e r o , emplea M. Perk ins car-
b ó n hecho de cuero q u e m a d o ; cementa las piezas 
en u n a caja hecha como la an te r iormente desc r i t a ; 
le da u n a calda al ro jo c l a r o de t res has ta cinco h o -
ras , y luego templa los ob je to s : M. Perk ins emplea 
el mejor acero fund ido . 

L A C A S F R A N C E S A S . 

Se han hecho en Francia varias tentativas pa ra 
conseguir la perfección que dan los chinos á las lacas, 
cubr iéndolas de u n bello barniz , y adornándolas de 
figuras, dorados, etc. 

Las de nuestros art is tas que han tenido mejor r e -
sul tado en esta imitación, son de MM. Manteloux, La-
villeneuve y Jausry . 

La fabricación de las lacas abraza dos objetos m u y 
d i s t in tos : I o la composicion del cartón que sirve de 
base en este género de m a n u f a c t u r a ; 2o el barniz y 
su aplicación. Estos dos objetos e ran ya conocidos, 
pe ro e ra menester perfeccionar los procedimientos. 

Fabricación del carton. 

Sabido es que hay dos modos de hacer cartón, ó 
con la pasta de papel , como lo fabrican les ca r tone -
ros, ó encolando pliegos de papel u n o sobre otro, co-
m o lo hacen los fabricantes de naipes. Este úl t imo 
procedimiento no puede emplearse con venta ja sino 
en objetos planos como platos, etc.; el método del car -
tonero es el que únicamente puede usarse para obje-
tos de figura redonda , como vasos, etc. Este método 
se conoce con el nombre de papel-mascado. 

La pasta de los car toneros , tal como se empleaba , 
n o presentaba bas tan te consis tencia; su contestura es 
demasiado floja y no ofrece n inguna solidez. Esta 
parte es la que desde un principio t ra taron de per fec-
cionar los fabricantes que hemos nombrado . En l u -
ga r de pasta de har ina emplean estos o t ra pasta 
hecha con param ó rascaduras de piel, á la que mez -
clan u n poco de cola fuer te en la preparación de una 
l ibra de cola sobre veinte y cinco de param. 

1 4 . 



Esta mezcla, dcsleida con cuidado, y luego coci-
da, toma una consistencia algo menos fuerte que la 
cola hecha con harina, pero tiene mucha mas solidez. 
Para usarla, al modo de los fabricantes de naipes, se 
estiende con una brocha de pelo largo, como los ce -
pillos para la ropa, haciendo esto con mucha pron-
t i tud. Si se sigue el método de los cartoneros, se me-
te la pasta seca en agua tibia, bas ta que se haya i m -
pregnado b ien ; se introduce en los moldes, y se hace 
secar bien á la estufa ó al aire en estación calurosa. 

Los moldes han de ser yeso ó m a d e r a ; mas para 
impedir que se vicien estos últ imos, es necesario p o -
ne r opuestas las caras de la madera, con los diferen-
tes pedazos q u e componen el molde, y despues endu-
recerlo al fuego con aceite craso y esencia de t remen-
t ina . 

Luego que se han sacado las piezas de los moldes, 
y se han secado bien, son tan firmes y duras como la 
madera . 

Cuando la laca está enteramente fabricada y bien 
seca, se pasa al aceite de linaza hecho secante con el 
litargirio, al cual se le mezcla un cuarto de esencia de 
t r ement ina ; y, p a r a aumentar aun su calidad pene-
t ran te , se le añade un poco de alumbre. Se meten las 
piezas en este aceite muy caliente, lo que es mejor 
si su dimensión lo permite; de lo contrario, se estien-
de el aceite así preparado lo mas caliente posible con 
unas esponjas ó pinceles, se le da una mano á la pieza 
por dentro y p o r fuera , y se espone á la estufa para 
q u e se seque. Tan luego como está seca, se embarra 
con barniz de cairabe puro, y se ponen los aderezos. 

Estos aderezos, forman la tercera par te de la fabri-
cación. Se t o m a tierra de sombra y blanco calcinados 
y pulverizados con agua, y cuando se quieren apli-
car, se muelen d e nuevo con un barniz compuesto 

de carabe, cuidando de mezclar poca esencia. Se 
le dan á la pieza muchas capas para que se p e n e -
t re bien de estas materias por dentro y fuera , las 
cuales secadas al horno muy caliente, penetran todas 
las partes del cartón, y lo hacen impermeable ; en-
tonces se le puede pasar la piedra pómez como á los 
demás metales, y puede sufr ir asimismo todas las 
operaciones necesarias para el charol. 

Se pueden fabricar con este método objetos de gran 
dimensión, como tazas de todos tamaños, vasos de 
diferentes figuras llamados Médicis, y otros redon-
dos, por complicado que sea su contorno ; baños con 
pié sin realce ó con él, candelabros, columnas de 
cualquier tamaño que sean, cornijones, frontispi-
cios carruajes, tableros de aposentos y tejados de ca-
sas, etc. 

Laca de rubia sobref ina. 

M. Robiquet ha indicado, pa ra la preparación de 
la laca de rubia , un proceder que da u n hermosísimo 
producto. 

Se hace macerar la rubia en agua fria, se esprime 
fuer temente el residuo, se deslie en nueva agua, y se 
renueva este t ra tamiento cuat ro ó cinco veces. En 
seguida se hace hervir el residuo con agua de a lum-
bre , y, por el carbonato de sosa, se precipita el líqui-
do filtrado. 

: L A C R E . 

Cuatro partes de goma laca de pr imera calidad, 
u n a de trementina de Venecia, y tres de bermellón de 
China, todo en peso. 

Se derrite con precaución la goma laca en una cal-



dera destinada para esta operacion, colocada sobre 
un brasero lleno de carbones encendidos; en segui-
da, se echa la t rement ina y se agita con dos palos re -
dondos , uno en cada mano, y, por úl t imo, se añade 
el bermellón revolviendo siempre con fuerza. Luego 
q u e estas sustancias están bien mezcladas, se forman 
las bar ras . 

Hay dos especies de barras de lacre : unas r edon-
das y otras cuad radas ; otras son de figura oval, lisas 
ó estriadas, y cubier tas por una sola cara de dibujos ó 
adornos, y del nombre del fabricante ; lo que consti-
tuye dos operaciones diferentes. 

Para formar las bar ras redondas, pesa el artífice u n a 
cier ta cantidad de materia, cuando ya está cuajada, 
pero todavía b l a n d a ; toma una cantidad suficiente 
para hacer seis barras , á saber media libra, si la libra 
debe componerse de doce barras , y un cuarto si debe 
tener veinte y cuat ro barras, y asi á proporcion. Tra-
ba ja sobre una tabla que tiene un agujero grande en 
medio ; debajo de este, á una altura competente, hay 
un braseril lo con ascuas, y encima una tapadera de 
marmol muy recta y lisa. Esta tabla puede ser de no-
gal ó de otra m a d e r a dura con tal que tenga dichas 
calidades, pero es mejor el marmol porque no está 
tan suje to á viciarse por el calor. El artífice pone su 
composicion, pesada como queda dicho, sobre el 
marmol , y la a larga pr imero estirándola con las ma-
nos con la igualdad posible, á algunas pulgadas poco 
mas ó menos de la longitud conveniente para las bar-
ras ; en seguida la redondea con un pulidor, y la a l a r -
ga tanto como quiere . Entonces entrega su t rabajo á 
otro artífice, q u e lo pule. El pulidor es una tabla rec-
t angu la r de m a d e r a dura muy bruñida por la parte 
inferior, y con u n a empuñadura en la superior. 

Con un pul idor semejante á este, que puede ser de 

madera , pero es mejor de marmol bien bruñido, a r o -
lia el segundo artífice la materia sobre un marmol 
bien plano y bruñido, hasta que la bar ra esté en t e -
ramente f r i a ; y luego pule estas barras . Este puli-
mento consiste en dar brillo al lacre por medio del fue-
go. Para conseguirlo, se vale de un hornillo par t i cu-
lar, que llama hornillo enrejado. Este se forma de tres 
piezas: I o de un brasero de bronce de tres p i é s ; 2o de 
dos escalfadores enrejados : estos están dispuestos de 
modo que las rejas correspondan una con otra. Pri-
mero se ponen en el fondo áscuas, y despues se llena 
de carbón. 

Dispuesto todo de esta manera , colocado el hor-
nillo debajo de una campana de chimenea para el des-
prendimiento de los vapores nocivos del carbón, y 
sentado el artífice enfrente del hornillo, pasa las bar-
ras por en t re las dos rejas, volviéndolas cont inua-
mente de un cabo al otro, hasta que el calor las haya 
dado el brillo. Las deja enfriar bien para no alterar 
el lustre con los dedos, pero no tanto que el lacre esté 
enteramente frío y quebradizo. En el momento con-
veniente señala bien la largura de la barra con un 
compás ó molde, para de este modo romper las barras 
con facilidad cuando esten del todo frías. 

Las barras cuadradas no están en uso, pero cuando 
se quieren obtener les da el mismo artífice esta figura 
aplastándolas cuando el lacre esté aqn blando. 

Cuando las barras están bien secas y cortadas se 
acercan por sus estremos á la llama de una lámpara 
ó buj ía , pero sin que toquen la luz que los ennegre-
ce : luego que el estremo se ha ablandado bastante, 
se aplica un sello hueco que impr ime en relieve á un 
cabo el número del lacre, y al o t ro la marca del fa-
bricante. 

Las barras ovales, estriadas ó sin estriar, se hacen 



en moldes : se introduce en estos la pasta líquida, y 
se deja en f r i a r ; en seguida se colocan dentro de otros 
moldes de acero b ruñ ido que contienen las impresio-
nes y adornos diferentes que tiene adoptados el fa-
bricante, como también su nombre y la calidad del la-
cre. Las barras salen de estos moldes perfectamente 
pulidas. 

Los lacres que no son rojos se llaman lacres de co-
lor; y se hacen del mismo modo y con la misma com-
posicion, con la sola diferencia de que se sustituye al 
cinabrio ó bermellón el color en polvo que se quiere 
dar . Los colores se toman de los óxidos metálicos, á 
escepcion del azul y verde en part icular , para los que 
se emplea el añil. 

Los lacres jaspeados se fabrican por un método aná-
lago al que se usa p a r a hacer el papel jaspeado. Se 
tienen muchas calderas , y en cada una de ellas hay 
u n a composicion colorada del tono y color que debe 
entrar en el jaspeado. Se echan estas materias colora-
das, unas despues de otras, en la caldera que contiene 
el color q u e debe hacer el fondo, y se agitan f u e r -
temente con los palos. Como esta materia no está flúi-
da, se interpone i r regularmente con la materia del 
fondo, y hace un jaspeado muy agradable. Un poco de 
inteligencia y gusto bastan para que resulte perfecta-
mente . 

El lacre de oro no es jaspeado, y se hace del mismo 
modo que el de color. Se echa el polvo de oro cuan-
do la materia está u n poco fluida, y se agita fue r t e -
mente para que se mezclen con la masa, é imiten á la 
venturina. Se llama polvo de oro una especie de mica 
q u e lleva el nombre de oro de gato, y sirve de arenilla 
pa ra secar la tinta. 

Para hacer lacre perfumado, se aromatiza con un 
aceite esencial con el color que se quiera : regular-

mente se emplea el almizcle. Se echa la esencia en el 
momento en que se coagula la composicion, y se bra-
cea bien para que se distribuya con igualdad. 

La diferencia que hay entre el lacre negro y el rojo 
consiste en que en lugar del bermellón se le incorpora 
bello negro de h u m o de Par í s : este negro es mas li-
gero y menos craso que el de Alemania. Para el lacre 
negro se emplea la goma laca de tercera calidad y la 
t rementina de Suiza. 

En los lacres de baja calidad, se disminuye mas ó 
menos la proporcion de goma laca, aumentando la de 
las otras resinas. 

El dorado de estos lacres inferiores consiste en cu-
brir los de una película de lacre fino. Para ello el a r t í -
fice que pule t iene cerca de él u n a caja abierta de u n 
lado, con bello lacre reducido á polvo. Luego que 
ha ablandado la bar ra entre las dos rejas del horn i -
llo de que se ha hablado, la mete en el polvo, que 
luego se le pega, y espone de nuevo la barra al ca-
lor por entre los enre jados : entonces se deslíe el pol-
vo y toma brillo, barnizando de este modo la laca in-
ferior. 

XIADRIIII IOS. 

Ladrillos mny sólidos hechos por compresión con arcilla crnda. 

M. Mollerat presentó en la esposicion de los p r o -
ductos de la industria unos ladrillos regulares, sóli-
dos, que reunian todas las propiedades que pueden 
desearse en esta clase de objetos, fabricados sin me-
diar el calor, empleando la eficaz acción de u n a pren-
sa hidráulica. Se toma arcilla seca reducida á polvo, 
y se somete en moldes á esta enorme presión. 
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L A M P A R A S . 

Lámpara s in llama. 

Consiste en una redomita muy chata, llena de es-
píri tu de vino, con el cuello t apado ; el tapón tiene 
un agujero por el cual pasa el cabo de una mecha 
de algodon que se enrosca por u n hilo de platina. Se 
da fuego á la mecha, y al momento rojea el h i lo ; se 
sopla entonces sobre la llama para apagarla y queda 
el hilo candente. Los vapores alcohólicos que se exha-
lan por entre la mecha, como que encuentran el hilo 
metálico caliente al rojo, se descomponen y dan u n 
calor que mantiene el hilo á la temperatura de la 
candencia. Como la platina es inalterable, conser-
va constantemente la propiedad de estar roja, en tan-
to q u e la capilaridad de la mezcla permite que se ele-
ve el alcohol. Se usa de esta lámpara como de una 
lamparilla de noche sin l lama, atendido á que se pue-
de encender un poco de yesca cuando se quiere l uz ; 
pero se ha observado que los vapores producen á lo 
largo un olorbastantedesagradable(ácidolámpico) , lo 

que impide que se emplee la lámpara para este objeto. 
Para apagar el hilo, es menester recubrir el tapón con 
una tapadera que ataje la salida del vapor alcohólico 
Este aparato se encuentra en casa de los mercaderes 
de objetos de física. 

Lámparas de noche, l lamadas lamparillas. 

Las lamparillas de Alemania se forman de un me-
chero de hoja de lata con tres brazos que se hace n a -
dar sobre el aceite, clavándole unos pedacitos de 
corcho; basta cambiar la mecha cuando ha que-

mado, pues el mechero continúa sirviendo mucho 
tiempo. 

Se ha ideado nuevamente suprimir la mecha de las 
lamparillas; para esto sirve una cápsula pequeña muy 
ligera de cobre plateado que tiene en el centro un 
tubo pequeño de vidrio vertical embarrado con go-
ma laca ó lacre. El todo debe ser bastante ligero para 
andar sobre el aceite, el que se introduce dentro 
del tubo de vidrio por su orificio de la parte s u p e -
rior de la cápsula, debiendo ser proporcionada la lon-
gitud de este tubo de manera q u e el aceite esté al n i -
vel de su orificio super ior ; si fuese demasiado corto, 
bajaría el aceite en la cápsula la llenaría y se s u m e r -
giría ; si en estremo larga, no llegaría el aceite á la 
altura competente. Aquí no debe ponerse en juego la 
capilaridad, porque la combustión no se haría b ien , 
y la lámpara se apagaría pronto, en razón de la l e n -
t i tud con que subiría el aceite. Se inflama con u n a 
pajuela el aceite que está al ras con el orificio del t u -
bo. Es bueno que la parte superior de este esté algo 
ensanchada en cono inverso, para evitar que se obs-
truya por el carbón procedente de la combustión del 
aceite. Esta lamparilla sin mecha es muy bonita y su 
luz muy blanca. Sin embargo, conviene limpiar á me-
nudo el mechero para que no se apague, y aun reno-
var el tubo, porque el carbón que resulta de la c o m -
bustión del aceite obtura muchas yeces este pequeño 
conducto, en particular cuando es espeso. Como es 
bastante difícil encender esta lámpara, se toma u n 
cabito de hilo encendido, se dobla, y luego se intro-
duce por la par te superior del t u b o e s t e hilo se en-
ciende con facilidad y da fuego á la lamparilla. Por lo 
demás, este hermoso aparato está muy espuesto á apa-
garse. 



Lámpara de Cárcel. 

En el pié cilindrico ó cuadrangular de la lámpara, 
(Fig. 21) hay una caja ABCD, dividida en tres distribu-
ciones mediante tab iques ; los cuatro orificios a y b en 
el tabique superior, y c y /"en el inferior, se hallan cer-
rados por válvulas. Un émbolo M recorre horizontal-
mente la distribución intermediaRS, que hace el papel 
de juego de bomba; su varilla horizontal M¿c atraviesa 
la pared AG, y pasa en una caja de cuero por medio de 
AC, sin permitir al aceite introducirse por esta a b e r -
t u r a . Un movimiento de relojería, que superfluo se-
ría describir aquí, imprime á este émbolo un vaivén; 
de modo que el aceite que ha entrado en el cuerpo de 
la bomba RS, es repelido ora á S, y entonces levanta 
la válvula b; ora á R, y entonces levanta la válvula a; 
el aceite entra pues en el cuarto superior N, y de ahí se 
levanta, por esta compresión, en el tubo TU hasta en 
la mecha. El cuarto interior PQ se halla cortado por 
u n tabique transversal en dos espacios, que no 
tienen entre sí comunicación, y el aceite q u e llega 
p o r debajo, pasa alternativamente en el cuerpo de 
bomba por los orificios c y f . Así cuando el émbolo se 
halla empujado á S, el vacío que tiende á operarse en 
R cierra la válvula a, levanta e, y el aceite llena los 
espacios Q y R ; al mismo t iempo la presión ejercida 
en S, cierra la válvula f , levanta b, y echa el aceite á 
N, en el t ubo TU. Cuando el émbolo retrograda á R, 
el mismo efecto tiene lugar en el lado opuesto, esto es, 
queda cerrada la válvula b, se levanta f , y el aceite lle-
na el espacio PS ; por otro lado, la válvula c queda 
cerrada, y la presión levanta a y arroja el aceite por 
el orificio a en el tubo TU. 

L A P I D A R I A . 

Rueda de los'lapidarios del Indostan. 

La rueda con la que cortan los lapidarios del In-
dostan las piedras preciosas, y cuyo uso está tan es-
tendido en este país, merece la atención de los joyeros 
europeos. 

No se habla de hacer un ensayo; se trata de un 
hecho antiquísimo, sin duda, en aquella vasta comar-
ca, donde apenas se conoce lo que es una inova-
cion. 

La composicion de la rueda indostana es muy sen-
cilla, y se podría hacer aun menos costosa adap tán -
dola como un anillo sobre la circunferencia de otra 
rueda . 

Por otra par te puede servir para otros muchos 
usos entre los cuales es menester clasificar pr imero el 
grabado sobre vidrio ó cristal, la l ima para los meta-
les, las piedras de amolar, etc. Este artículo es in te re -
sante para un gran número de artes y oficios y puede 
aprovecharlo el mismo labrador . 

La composicion e s : dos par tes de polvo de e sme-
ril muy fino, y una de goma laca. 

Se pone el esmeril en u n crisol sobre el fuego, y 
cuando está bastante caliente pa ra derretir la goma, 
se echan encima, de uno en uno, algunos pedazos de 
esta. 

Se revuelve con mucho cuidado la mezcla hasta 
que esté en lo posible perfecta, se pone en seguida la 
pasta sobre un marmol bruñido, y, despues de ha-
berla golpeado con una mano de almirez, se arolla so-
b re un bastón y se calienta aun muchas veces. 

Luego que está perfecta la mezcla, se pone otra vez 
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la pasta sobre el marmol , polvoreado con esmeril ; se 
aplasta con un rodillo de hierro, y se le da la figura 
de una rueda del grueso que se qu i e r e . Se pule es-
t regándola con una plancha de h ie r ro y esmeri l ; en 
seguida se hace calentar el eje metál ico sobre que se 
quie re montar ; el eje entra sin dif icultad y se adhiere 
fuer temente á proporcion q u e se va enfriando la 
pasta. 

Coloracion artificial de las á g a t a s . 

Se pueden colorar artificialmente las ágatas hacién-
dolas hervir pr imero en aceite, y luego en ácido sul-
fúrico. Algunas láminas se ponen luego negras, mien-
t ras que otras conservan su color na tu ra l , ó adquieren 
aun mayor blancura. 

Imitación de la ventnr ina . 

Se Yen á menudo en el comercio cajas y estuches de 
madera ó cartón, q u e presentan e n su superficie r e -
flejos brillantes que imitan á la perfección el brillo de 
la venturina. Este efecto se p r o d u c e del siguiente 
modo : 

Se aplican sobre la obra dos capas de barniz de la-
ca preparado como se dirá d e s p u e s ; luego se le dan 
dos de t ierra de Colonia ó de g u t a g a m b a desleida en 
un barniz muz c laro ; se hace seca r , y se vuelve á 
barnizar una par te determinada, sob re la cual se echa 
polvo de o ro ; se barniza en seguida otra parte, sobre 
la que se esparce el mismo polvo, cont inuando de este 
m o d o hasta quedar cubierta toda l a superficie. Si se 
barnizara á la vez u n espacio demas iado estenso, habría 
pun tos que se secarían, y el polvo d e oro no se pega-
ría por toda la superficie con i g u a l d a d . Cuando toda 
la superficie está bien cubierta, se le dan unas diez y 

seis capas de barniz. Luego que está seca la obra se 
pule con cola de caballo y piedra pómez pulver izada; 
se le pasan aun seis capas de barniz , y se pule de 
nuevo con esmeril. 

La composicion del barniz que produce u n efecto 
muy hermoso sobre los colores de oro y plata de q u e 
acabamos de hablar , como también sobre otros colo-
res vivos y claros, tales como el blanco, rojo vivo y 
amarillo, es la siguiente : 

Espíri tu de vino. 15 decigramos. 
Trementina de Venecia. 3 » 
Sandaraca. 3 » 

Se pone todo en una botella de vidrio, que se t iene 
cuidado de t apa r ; se calienta al baño-maría , en el 
que se deja por tres horas espuesto á la acción del 
agua hirviendo. Puede aun facilitarse esta disolución 
metiendo en la botella, según el método de Tingry, 
vidrio pulverizado. Se pasa en seguida el barniz bien 
caliente por una estameña, y se conserva en una bo-
tella. 

L A P I Z D U R O P A R A D I B U J A R . 

Conté, en París, y Hardtmuth, en Viena, emplea-
ron, casi en una misma época, la arcilla para formar 
lápices con el grafito (plombajina) en polvo, y p resen-
taron al comercio un lápiz superior á los que se h a -
bían fabricado hasta entonces con el grafito aserrado. 
Hartdmuth obtuvo despues un privilegio en Austria 
para este objeto. 

Por lápiz para dibujo se entiende, en u n sentido 
mas amplio, todos los lápices de color con los cuales 
se puede escribir ó dibujar sobre el papel y pergami-
no, ya sean metálicos, ó ya de materias vegetales ó 

« 



animales carbonizadas, montadas en madera ó des-
nudas . , 

Se usa mucho al presente del lápiz de grafito (plom-
bajina), que se hace con esta sustancia en estado de 
densidad natural, ó con mezclas artificiales cuyo prin-
cipal elemento es el grafito en polvo. El lápiz rojo na-
tural ó artificial, y el de creta negra, son menos usa-
dos ; y el de creta blanca, el colorado y el metálico 
aun lo son menos. 

Vamos á examinar las principales especies. 

Lápiz de grafito puro. 

Se usa del grafito según su dureza y color, desti-
nando el mas duro para lápiz de dibujos l ineales; se 
cortan los pedazos con una sierra fina de muelle de 
reloj, y se obtienen planchas de diferentes dimensio-
nes, haciendo en seguida de ellas prismas cuadrangu-
lares prolongados. 

Las aserraduras y pequeños fragmentos se recogen 
para emplearlos en el lápiz compuesto, que ha llegado, 
en estos últimos t iempos, á un alto grado de perfec-
ción, principalmente en las fábricas de Francia é In-
gla terra . 

Por el uso se conoce con facilidad el lápiz inglés, 
pues las puntas mas finas se gastan muy poco, dejan-
do sin embargo muy señalados los t razos ; y á esta 
propiedad se debe el aprecio que de él se hace. 

El lápiz de grafito p u r o , cuando caliente, no d e s -
pide vapores ni humo, y al soplete se quema con len-
t i tud pero completamente . La punta candente y des-
pues enfriada toma u n color mas claro que el gris de 
acero, y deja en el papel unos trazos tan fuertes co-
mo antes de calentarla. 

2. Lápiz de polvo de grafito y azu f r e . 

Se emplea el grafito escamoso, pulverizado, t a m i -
zado, decantado y seco. 

Se mezclan de t res á cuatro partes de este polvo 
con una á una y media de flor de azuf re ; se funde la 
mezcla meneándola en un crisol de hierro embarrado 
con sebo; se echa la masa líquida en unos moldes de 
hierro calientes cuyas planchas tengan de una á seis 
pulgadas de g rueso ; se cubre con una chapa también 
de hierro la materia colada, y se comprime aun b l a n -
da en una prensa. 

Cuando la materia se ha enfr iado, se saca del molde 
y se corta con la sierra. 

Este método casi solo se usa para el lápiz común 
de los carpinteros; este lápiz es quebradizo, g r a n u -
j iento y no puede tener aguda la p u n t a ; deja los t ra -
zos desiguales, es duro , y raya los cuerpos sobre que • 
se aplica dejando trazos colorados. 

Se funde á la l lama de una vela, y arde con llama 
azulada, despidiendo un olor sulfuroso. 

3 . Lápiz de grafito y colofonia. 

Se mezclan dos par tes de grafito pulverizado con 
tres de colofonia, y si el color de la mezcla es d e m a -
siado subido, se añade un poco de c re ta ; se funde á 
un calor lento hasta que la materia se deja sacar en 
hilos. Cuando se ha enfriado bastante, se arolla en for-
ma de cilindros sobre una mesa, y se introducen en 
cañoncitos de caña ; la materia puede hacerse t a m -
bién en planchas y cortarlas. 

Algunos fabricantes añaden también u n poco de 
grasa, y entonces toman de tres á tres libras y media 
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de grafito, dos de colofonia, dos onzas de cera y u n a 
de sebo. 

O cincuenta de grafito, t re inta y dos de resina c l a -
ra, una y media de cera, y media de sebo. 

Este lápiz no se corta para usarlo, sino que se 
ablanda á la llama de una vela, y se aprieta para for-
mar la punta : es algo mejor q u e el que se forma con 
el azufre , pero ya casi no se fabr ica . 

*. Lápiz de grafito y de goma laca. 

El inglés Fawley ha dado hace poco el siguiente 
método : se toma grafito pulverizado, y se funde con 
goma laca ; se pulveriza la mezcla, y se funde de nue-
vo para hacer la masa lo mas homogénea que sea po-
sible ; se par te con la sierra, y se encolan los prismas 
con madera de cedro : el lápiz es du ro y sólido. 

5. Polvo de grafito y ant imonio . 

Se mezcla el polvo de grafi to con el sulfuro de an-
t imonio, y se procede como en el número 2. 

El lápiz que se obtiene por este método es superior 
al de los números 2, 5 y 4 ; no es tan quebradizo, y 
el grano es mas fino, mas cerrado y mas bril lante, 
pero es inferior á los que se indican en los números 
1 y 7. 

Al soplete se distingue fácilmente de todas las otras 
especies. Despide vapores espesos de un blanco azu-
lado, y la punta, á una tempera tura maselevada, forma 
u n a borla pequeña compuesta de glóbulos fundidos . 

Despues de enfriado, la superficie que se ha calen-
tado se cubre, hasta algunas líneas de la parte caliente 
ó roja, de una eflorescencia de color blanco amar i -
llento ; la punta cuando está caliente, es de un grano 
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mas grueso que el del resto del lápiz y se vuelve muy 
friable. 

6. Grafito en polvo y goma ó cola. 

Se mezcla polvo de grafito con una solucion espesa 
de goma, de cola de pescado, de cola en agua ó 
aguardiente, se aprensa la mezcla, se deja secar y se 
corta. Los fabricantes guardan secreto sobre las p r o -
porciones; sin embargo se puede encontrar la mejor 
por medio de ensayos. El lápiz que se hace con goma 
se funde en agua ; la goma en esceso lo vuelve duro, 
y en defecto muy friable. Algunos fabricantes añaden 
un poco de jabón, y entonces el lápiz es mas blando. 

La alúmina t iene la propiedad de endurecerse por 
el calor ; esta propiedad ha sido puesta en uso por 
Conté en París, y Hardtmuth en Viena, para formar 
lápiz para d ibujar . 

7. Lápiz de grafito y alúmina. 

La alúmina debe estar exenta, en !o posible, de cal, 
de sílice y de óxido de hierro; y libre por la decanta-
ción de todas las partes groseras : el grafito debe refi-
narse igualmente por la pulverización, tamización y 
decantación. Conté lo calienta, antes de emplearlo, 
hasta el rojo blanco, y entonces se vuelve mas b r i -
llante y suave. 

Mezcla. 

La arcilla se mezcla por medio de una pulveriza-
ción continuada con el grafito, y la mezcla se conser-
va debajo de campanas de vidrio hasta que se amolde. 
Smitz aconseja mezclar la arcilla y el grafito en el es-
tado de pasta despues de la decantación, y dejar secar 
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la mezcla hasta el estado pastoso. En Hafncrzell, se 
deja secar an tes , y se vuelve á me.ter en papilla 
con agua, haciéndola pasar ocho ó nueve veces 
por un molino d e asperón, y entonces sé deja secar 
en unas aljofainas hasta la consistencia de una pasta 
espesa. 

Proporciones de la mezcla. 

Las proporc iones yarian ; según Conté, pueden po-
nerse tres par tes de arcilla sobre dos de grafito, ó 
también partes iguales . Cuanto mas arcilla se emplea 
mas duro resul ta"el lápiz; si se pone mucho grafito, 
se parece al lápiz de mina de plomo ord inar io ; y si se 
toma menos, es también menos brillante, lo que es 
ventajoso. Por medio de un calor mas fuer te se p u e -
den hacer mas duros . 

Según Schmitz, se hacen muchas mezclas diferen-
tes ; en los mas negros no escede la proporcion á 25 
par tes de grafito contra 20 de arcilla; en los mas d u -
ros, 12 de graf i to y 20 de arcilla. 

2 Amasado. 

Para desprender las burbujas de aire de la pasta, 
y hacer la mater ia mas homogénea, se bate la pasta 
antes de amoldar la , se corta con hilos de latón, y se 
arrollan los pedazos en forma de cilindro; en seguida 
se vuelven á hace r bolas, y se continua hasta que cor-
tando la masa con los alambres, no se perciba efecto 
a lguno del a i re en la masa, y el corte quede liso y 
denso . 

Se podr ían calentar las masas obtenidas, y aserrar-
las en seguida; pero como menguaría mucho, es mas 
út i l dar á la pas ta la figura de pequeños paralelipípe-
dos pro longados , y luego cocerlos. 

Amoldado. 

Conté hace unas muescas en una tabla de boj las 
que, por motivo del retracto, deben tener m a y o r ' d i -
mensión que las del lápiz cocido. (Se podrían hacer 
también unos moldes de liga de bismuto y antimonio ) 
Se hace hervir el molde de boj en sebo ó aceite para 
que no se pegue la pasta; se comprime la materia en 
los encajes, y se deja secar allí; la desecación empieza 
por los estreñios que dejan un espacio vacío, y poco 
a poco penetra en el c -ntro, y se despega todo el lá-
piz. Se trasladan entonces los moldes á una estufa en 
donde se seca completamente el lápiz, y después se 
secan. Casi todos salen enteros y rectos. 

En la fábrica de Ilafnerszell se emplea, según 
Schmitz, una prensa ordinaria , y se forma el lápiz 
del mismo modo que los fideos ; los prismas se encor-
van desde luego; se cortan á la longitud conveniente 
y se enderezan metiéndolos en unos encajes pract i-
cados en una tabla, donde quedan completamente 
secos. 

Cocedura. 

Conté cocía ellapiz colocándolo perpendicularmen-
te en un crisol; cubriendo la materia con una capa 
de carbón en polvo, ceniza ó arena fina; tapando 
el crisol, enlodando la cobertera, y calentando el l á -
piz hasta el calor r o j o : luego retiraba el crisol y lo 
dejaba enfr iar . J 

En Ilafnerszell, se pone el lápiz en un crisol con 
carbón, y se hace rojear débilmente. Es menester que 
se cahente y enfrie lentamente y con precaución. 



Mejoramiento."] 

Si se quieren hacer planos ó líneas muy finas, es 
ventajoso meter el lápiz antes de usarlo en cera ó s e -
bo hirviendo, pues de este modo adquiere flexibili-
dad, no se gasta tanto, y conserva mucho tiempo la 
pun ta . Para el dibujo de figuras y paisajes, es mejor 
no darle cera, y los trazos resultarán mas negros y 
limpios. 

Propiedad. 

El lápiz de grafito, formado cona lúmina , es el que . 
mas se aproxima al de grafito puro , aunque no da los 
trazos tan limpios y vivos. Al soplete pinta con mas 
facilidad que los otros, y no despide olor ni humo. 
Despues de la combustión del grafito, no presenta 
sino una masa de arcilla de color gris y amarillento 
que no traza ya sobre el papel. 

Esta preparación es sencilla, pero exije mucho c u i -
dado; todo depende de la finura é igualdad de la a r -
cilla y grafito ; una desecación muy pronta encorva 
el lápiz, y el enfriamiento muy repent ino lo hace duro 
y quebradizo. 

Como la arcilla no es de una composicion unifor-
me, el retracto no es siempre igual, y nunca puede 
tenerse seguridad de obtener un lápiz de igual dureza. 

Ilumblot-Oonté, yerno y sucesor de Conté, buscó 
un medio para hacer mas duro ó mas blando el lápiz 
ya formado, y describió este método en el privilegio 
de perfección que obtuvo en 1807. Este método con-
siste en meter el lápiz en disoluciones mas ó menos 
fuertes de sales varias, los q u e lo vuelven mas duro 
y compacto. Usa pr incipalmente sulfates, en particu-
lar los que no son fusibles; á yeces usa también una 
disolución de azúcar. 

8. Lápiz ro jo . 

Para obtenerse un lápiz rojo del mismo modo que 
el de grafito, empleando en lugar de este cuerpo s a n -
guinaria, y siguiendo el procedimiento del n° 6, se 
pueden tomar las proporciones siguientes (se evapora 
la pasta de sanguinaria hasta que adquiera la consis-
tencia de bálsamo ; alguna vez se añade un poco de 
j abón) : 

Hematita 52, goma arábiga -I ; el lápiz es muy 
blando. 

Hematita 52, goma \ ó aun mejor 1 lápiz 
tierno y sólido. 

Hematita 52, goma 1 \ ; lápiz sólido. 
Hematita 52, goma -I lápiz suave para el d ibujo . 
Hematita 52, goma 1 f ; lápiz muy sólido para los 

dibujos delicados. 
Hematita 52, goma 1 £.; lápiz duro : con mas g o -

ma se hace mas duro. 
Hematita 52, goma 1 f , jabón blanco seco 1 f . 

Este lápiz es mas moreno que los anteriores, sólido y 
toma la punta fácilmente; pero tiene el inconveniente 
de todos los lápices que contienen jabón, que es dar 
trazos lustrosos cuando se aprieta con fuerza. 

Hematita 52, cola de pescado seca 2 ; lápiz brillan-
te de u n buen uso. 

9. Lápiz negro y ereta negra . 

El lápiz negro se obtiene con grafito, al que se 
añade negro de humo, y siguiendo en lo demás el 
método n° 7 : en la cocedura es menester evitar con 
cuidado la acción del aire. 

Ilumblot-Conté forma lápiz negro con una mezcla 
de i de negro humo y | de arcilla; le da forma, lo 



pule, y luego que está seco lo hace cocer sobre una 
tabla forrada con un paño de lana. Las parles resino-
sas del negro de humo forman probablemente esa 
especie de barniz q u e lo cubre. 

Laniz de diferentes colores. 

Se puede hacer lápiz de diversos colores por el mé-
todo n° 7, y montarlo en madera como el de grafito. 
La {ierra de sombra y la arcilla dan lápiz moreno; el 
bermellón y la arcilla lo dan ro jo ; el carmín y la laca 
carminada, co lo rado ; el ocre rojo-oscuro lo da m o -
r eno ; y el añil y azul de Prusia, azul. 

L A V A D O . 

Modo fácil de hacer la colada. 

Puede ahorrarse e l embarazo de la colada á brazos 
(operacion muy t rabajosa para las mugeres , ciue por lo 
regularson las encargadas de este cuidado, y especial-
men te se trabaja e n un clima en estremo caluroso) 
haciendo uso de un medio fácil y muy ingenioso, que 
consiste en poner el colador en comunicación por a r -
riba y por abajo con una caldera de la misma e leva-
ción. Esta caldera s e halla colocada sobre una hor -
nilla ; se vacía la le j ía , y el líquido se pone á nivel en 
los dos vasos. Se le añade hasta que el líquido llegue 
un poco debajo del *iUbo de comunicación superior, 
entre el colador y l a caldera; entonces se calienta, se 
dilata el liquido, y 1« p a r l e m a s caliente y por consi-
guiente mas ligera l | e g a á la superficie para caer por 
el tubo sobre el l i e n t o ; la altura del líquido en el co-
lador se aumenta , v Una cantidad igual de lejía fría 
se va por el tubo infer ior , del colador á la caldera, 

estableciéndose así una corriente continua de un vaso 
á otro, y la colada se hace muy igual y sin t rabajo . 

Modo de qui tar las manchas.*; 

El lienzo sucio tiene manchas aparentes que se qui-
tan por el j abón , y que la lejía no puede verif icar; 
y esta es la razón porque se enjuaga el lienzo con 
jabón. 

Hay manchas que el jabón hace desaparecer luego, 
pero que aparecen de nuevo al a i r e ; esto sucede prin-
cipalmente en la ropa de mesa y de cocina. 

El concurso de la lejía con el jabón es necesario 
para quitar ciertas manchas muy resistentes. 

Muchas no ceden sino al jabón y lejía caliente, con 
pala y cepillo. Aun algunas veces es menester aplicar-
les potasa p u r a ; pero esto ha de ser con mucho cui-
dado para no quemar la tela. 

Para las manchas de orín, es menester usar la sal 
de acedera, ó mejor el ácido oxálico, ó el zumo de l i -
món , que es mas económico, ó el vapor del azufre ar-
diendo, con la precaución, en todos los casos, de no 
humedecer con agua la par te que se quiere l impia r , 
pero lo mejor para las manchas de t inta , frutas, etc. , 
es emplear el ácido sulfúrico dilatado en agua hasta 
que tenga solamente una acides, agradable. 

El jabón demasiado humedecido tiene poca acción, 
y se necesita muchísima cantidad, lo que hace sea 
costoso : vale mas poner el jabón seco sobre la man-
cha en cantidad suficiente para formar una ligera ca-
pa ; frótese y en seguida, mójese ligeramente, lo que 
se repite si es necesario. 

Lavado del lienzo por medio del *apor. 

Existe en Mitcham, condado de Surrey, en Ingla-



térra , una compañía que ha establecido unos talleres 
para este modo de lavado ; los cuales se componen de 
una larga serie de edificios, en donde el lienzo y los 
otros objetos para b lanquear están por clases, m a r -
cados y dispuestos en el grande lavadero que ocupa 
una parte considerable del ras d é l a calle; y á una de 
sus es t remidadesse ven dos máquinas de vapor. Este 
es conducido por medio de tubos dentro de depósitos 
de figura circular , donde sa hace el lavado. Dentro 
de estos depositos hay unoscil indros de vasta circun-
ferencia ; a lgunos son de madera, y sirven para el tra-
bajo o rd inar io ; otro es de cobre, y está destinado pa-
ra los lavados de tapices y otros objetos que exigen 
la aplicación de un vapor mas denso, y necesariamen-
te un agente de metal bastante fuerte para res is t i rá la 
presión. Los objetos que se han de lavar se colocan 
en esos depósitos por unas aberturas colaterales; des-
pues de lo cual se hace comunicar el vapor, el que se 
introduce de modo que la ropa reciba igualmente su 
acción : se in t roduce al mismo tiempo, por una vál -
vula, álcali ó u n a disolución de jabón, y continua el 
procedimiento del lavado por medio de la acción com-
binada del vapor , del jabón y del repase de los obje-
tos : este ú l t imo se verifica por el movimiento de ro-
tación del ci l indro. Este trabajo dura una hora ; des-
pues se de t i ene el vapor, y se le reemplaza por una 
cierta cantidad de agua fresca que lava el lienzo, y 
quita el agua de jabón y los otros residuos ; por este 
medio se ahor ra el t rabajo siempre desigual de la f r o -
tación con las manos. Despues de esta operacion, se 
retiran las piezas del cil indro,} se colocan en un cubo 
donde se las somete á la acción de una prensa cilin-
drica, la cual, p o r su sencillo movimiento de rotacion, 
espele el agua de que están empapadas. En seguida 
se entrega otra vez la ropa á las mugeres , las que la 

examinan para asegurarse de si el lavado está com-
pleto; de lo contrario ellas lo concluyen. De allí pasa 
el lienzo sucesivamente á diferentes piezas, donde se 
le da almidón, se aplancha, se pasa por la calandria, 
y se seca. 

Diferentes procedimientos para el enjabonado casero. 

Los tegidos de lana, seda, indianas y telas pintadas 
no se pueden sujetar indistintamente á las mismas 
operaciones que los tegidos de cañamo, lino ó algo-
don que quedan en blanco. Los álcalis alteran pronto 
y reducen á una especie de jaboncillo la lana y la se-
da, y ejercen una acción destructiva sobre un gran 
número de colores usados para teñir las telas. 

Para lavar la sedería blanca, debe deshacerse en 
agua hirviendo una cantidad moderada de hermoso 
jabón blanco de Genova bien neutro. La cantidad de 
este no debe esceder mucho á una onza por pinta 
de agua, de otro modo la seda esperimentaria un 
principio de alteración. 

Esta agua de jabón no debe estar en hervor cuando 
se meten las telas de seda, pues las haría crispar, y 
les daria muy mal aspecto. La temperatura debe estar 
á lo mas á 5üo es decir, que se pueda meter la mano 
sin dolor en el baño. 

Estréguese ligeramente la tela en todos sentidos, 
inmergiéndola en el baño, estírese y métase en pren-
sa de nuevo, teniendo cuidado de no retorcerla, pues 
seria muy dañoso. 

Esta advertencia de evitar toda especie de torsion 
en la seda es muy esencial. Las partes que presentan 
manchas muy visibles, ó que no han podido ceder á 
las repetidas inmersiones, se frotan ligeramente con 
!os dedos en una sola dirección. Se repite el uso de 

15. 
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nueva agua de jabón, á la que se mezcla un poco de 
miel. Si la parte queda sucia, se añade al agua de ja -
bón, aguardiente. Despues de esto se lava en agua 
casi fria, é inmediatamente en agua enteramente 
fresca. No se escasee el agua, para que la cantidad 
supla á la frotacion, la que se debe evitar cuanto sea 
posible ; déjese secar y azúfrese. 

Para limpia rías telas negras, es necesario desleír 
hiél de buey en una corta cantidad de agua hirviendo; 
y para impregnar la tela, debe servir una esponja fina 
y suave que no haya servido para otra cosa. Frótese 
la tela de los dos lados con esta esponja empapada 
con la disolución de la hiél; esprímase en seguida en-
tre las manos para escurrirla, pero sin estregarla. Lá-
vese luego con agua corriente y bien dulce hasta que 
salga tiara y limpia, repitiendo la operacion si es 
necesario. Hágase secar al aire libre sobre un bastidor, 
y en un lugar en que esté resguardada del polvo; fró-
tese el enves de la tela con otra esponja empapada de 
una libera disolución de cola de pescado, procurando 
que no cale enteramente la tela. Cuando bien seca, se 
le pasará una brocha suave con mucha precaución. 

Cuando el color negro de la tela ha tomado un tinte 
rojo ó de t ierra, se puede avivar. En este caso, á con-
tinuación de las operaciones mencionadas menos la 
de la engomadura , se mete la pieza de sedería en bue-
na agua de rio donde, de antemano, se hayan echa-
do algunas gotas de ácido sulfúrico en cantidad suf i -
ciente para comunicar al agua el ágrio agradable de 
una limonada muy ligera. Esta dosis debe ser exacta 
si no se quiere que se queme la tela. 

E s t r é n e s e esta con precaución en el baño por al-
gunos minutos, y lávese luego con agua corriente en 
abundancia hasta que aplicando la tela á la lengua no 
deje ninguna impresión de acidez. Si no se quitara 
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todo el ácido por medio del agua corriente, el que 
quedaría se concentraría por !a evaporación del agua 
mientras se seca, y se maltrataría la tela indefectible-
mente. 

Z . E C H E . 

Conservación de la leche. 

Muy pocos años hace q u e M . Braconnot ha inventa-
do un proceder que permite procurarse con mucha 
facilidad una especie de conserva de leche de la cual 
los viageros pueden sacar u n gran part ido. 

Un litro de leche, calentada á 43°, en la cual se 
echa bastante ácido muriático muy débil para coagu-
larla, da un cuajo que, tratado á un calor suave, con 
2 gramos de carbonato de sosa, produce medio litro 
de una especie de crema ó frangipana, que, siempre 
según M. Braconnot , puede emplearse en la prepara-
ción de diferentes comidas muy agradables, y que , 
disuelta y edulcorada con azúcar, da u n líquido mas 
agradable que la leche misma. 

Con su peso de azúcar, esta preparación da u n a 
especie de jarabe, el cual, dilatado en agua, produce 
muy buena leche. 

En fin, 1000 partes de queso blanco ó de cuajo, ca-
lentados por espacio de algunos instantes á-100°, dan 
una masa elástica que, lavada muchas veces en agua 
caliente, pesa cerca de -180 ; si, despues de haberla 
bien dividida, se calienta con agua y 2, 5 de carbo-
nato de potasa, y se evapora agitando continuamente, 
queda una masa blanda que se deseca al aire, y da 
láminas de un blanco amarillento, semi-trasparentes, 
de un sabor agradable. Esta materia es muy soluble 
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en el agua ; se conserva muy bien al a i re ; azucarada 
y aromatizada, podrá servir de alimento ; su disolu-
ción caliente encola muy bien y reúne los pedazos de 
porcelana, vidrio, madera de piedra; el papel barniza-
do con ella, basta humedecerlo para que se adhiera y 
se pegue con mucha fuerza. Puédese emplear también 
para dar lustre á las estofas. 

Hase propuesto , como medio de conservar la leche, 
sin impedir de estraer de ella la crema, y preparar 
buena manteca, el mezclarla, por pinta, una cucha-
rada de un agua preparada destilando 12 libras. Con 
-12 de raponche silvestre, y retirando 9 litros del p r o -
ducto, la leche se conserva 8 dias sin alteración, y no 
pueden acercársele los insectos. 

En el comercio, se encuentra, ba jo el nombre de 
lactolina lactána, leche reducida á pasta seca, por la 
evaporación, por medio del aire frió que, por ella, se 
hace pasar. Esta materia representa 10 veces su peso 
de buena leche. Basta desleiría en agua para r ep ro -
ducir la leche, y, como la materia no esperimenta la 
acción del calor, el sabor no se halla modificado. Es-
ta sustancia presenta recursos en los viages maríti-
mos. 

Lijiviacion económica de las sosas impuras en un grande es tab lec imien to : pro-
cedimiento que pudría apl icarse en muchas »tras operac iones . 

Las lejías de sosa que contienen en disolución hi-
drosulfatos é hiposuifatos atacan luego al hierro de 
los aparatos, y solo dan sales que contienen hierro, 
cuyo uso es funesto en muchas artes, particularmente 
en la fabricación de los cristales, espejos y otros vi-
drios finos, los que en tal caso toman un color yerde 

LIJIVIACION. 

sucio ú oscuro. Sin embargo, si la lejía de las sosas 
artificiales se hace al calor,puede contarse que la pre-
sencia de los hidrosulfatos é hiposuifatos ensuciará 
los resultados, á causa de la reacción inevitable del 
sub-carbonato de sosa sobre los hidro-sulfatos é hipo-
suifatos de cal contenidos precisamente en estas sosas 
según el método de su fabricación. No habiendo teni-
do resultados favorables todas las tentativas hechas 
hasta el presente á fin de conciliar la economía y pron-
titud de la lejía al calor para procurar la pureza délas 
sales, espondremos el método que han adoptado con 
feliz éxito muchos fabricantes. 

Primero se lijivia en frío la sosa ; por este medio 
se estrae, en estado de pureza, la mayor parte del sub-
carbonato que contiene. Los residuos de esta pr imera 
locion se lijivian á continuación en caliente, y las sa-
les que se obtienen, cargadas de los ácidos hidro-sul-
fúrico é hipo-sulfúrico, se purifican luego como vá á 
decirse. La lijiviacion dé la sosa en frió, por medio de 
la cual no se quiere estraer sino una porcion de las 
sales, se hace sobre pedazos medianos, y con esto se 
ahorran los gastos de pulverización y tamización. E s -
tos pedazos se colocan sobre las rejillas de los cubos 
en que por lo común se hacen lijiviaciones al vapor, 
y presentan natura lmente vacíos bastante grandes. 
Se abre la espita que alimenta el vapor, y muy pronto 
se halla la sosa embebida. Se pasaría mas allá del ob-
jeto que se desea si se dieran bastantes vapores para 
humedecer completamente la sosa : basta una emisión 
de algunos minutos. 

Se abandona en seguida la sosa sobre las rejillas 
cerca de doce horas : en este intérvalo se verifica u n 
enomeno bastante análogo á la estincion de la ca l ; 

los pedazos de sosa se hinchan, estallan, y se hienden 
con un ligero ruido. Entonces se cubren de agua fria 



hasta cerca de una pulgada mas arr iba del vértice del 
monlon. Un nuevo trasiego y otra inmersión en agua 
pura completan la lijiviacion en frió. 

Para la cuarta inmersión, se introduce agua en los 
cubos, admitiendo esta vez los vapores calientes. Se 
satura el agua con la mayor rapidez posible, y el 
líquido no tarda en llegar á la ebullición, la que se 
sostiene cerca de una hora. El peso de sosa sobre ca-
da rejilla es de unos cinco millares. 

Al cabo de cerca de una hora que ha cesado el ca-
lor , se trasiega la lejía hecha así al calor, y se sacan 
los residuos, ya casi del todo agotados. Las aguas de 
esta lijiviacion al calor, que contienen las sales impu-
ras, se evaporan aparte. 

Las lejías puras obtenidas en frió se echan en las 
calderas llamadas preparantes. Estas son unas grandes 
calderas de plomo colocadas sobre la prolongacion y 
á la estremidad de las l lamadas resolventes. En estas 
preparantes adquieren las lejías hasta cuarenta grados 
de calor, y en esta temperatura es ya considerable la 
evaporación, pero no se agita el líquido, y puede cla-
rificarse posando el residuo de sosa fina y ligera q u e 
ha pasado en el trasiego. Al cabo de veinte y cuatro 
horas de estar en estos preparantes , se traslada el l í -
quido claro á los resolventes. 

Evaporadas aparte las aguas de la lejía al calor has-
ta la sequedad, se calcina la sal que resulta con aser-
raduras de madera, ó fécula de patatas, ó con casca ú 
otra cualquiera materia susceptible de dar por medio 
de la combustión carbono muy dividido; esta opera -
cion purifica las sales. 

LZCOH. L L A M A D O D E GUYCT 

Para la conservación de las sustancias vegetales y animales. 

Se toman veinte litros del mejor aguardiente , del 
cual se sacan por destilación cinco de alcohol; se aña-
de luego al restante una libra de flores ú hojas de e s -
pliego verde; se destila de nuevo hasta sequedad. 
Hecho esto se toman once partes del alcohol que se 
ha estraido en la primera destilación, y se mezclan con 
sesenta y nueve de agua de pczo, añadiendo á esta 
mezcla partes iguales del líquido obtenido en la se-
gunda destilación. De esta manera se obtiene el l íqui -
do conservador de Guyot, que es muy limpio, algo 
amargo y de olor ligeramente aromático ; solo cont ie-
ne una parte de alcohol sobre trece de agua, y es muy 
barato . 

Los boles deben estar cerrados herméticamente con 
corcho, que se ha puesto en remojo por algún t i em-
po en una composicion de tres partes de cera y una de 
sebo, liquidados á una temperatura que no pueda 
hinchar el corcho. De esta manera queda cubierto el 
tapón de un baño flexible que penetra los poros é im-
pide toda evaporación. Se tapan aun mejor con un 
disco de vidrio bien ajustado al orificio del bote, y 
cuyos bordes se adelgazan sobre u n a plancha bien en-
derezada y por medio del esmeril, para a jus tados so-
bre un mismo p lano ; por encima se pone un pedazo 
de papel untado con aceite; este se recubre con u n 
pedazo de plancha de plomo, y esta con u n perga-
mino mojado de aceite teñido con negro de humo ; 
en fin, se ata este pergamino con u n bramante muy 
fino alrededor del bote, y se aprieta lo mas posible. 
Con estas precauciones no es temible la evaporacioa 
del alcohol. 



L I G A S . 

El idioma de las artes se comforraa con el de la quí-
mica en la denominación de los compuestos de que 
tratamos. La combinación de dos ó de un mayor n ú -
mero de metales es una liga, esceptuando aquella en 
que domina el mercurio, pue= comunicándole este en 
parte su fluidez lleva el n o m b r e de amalgama. 

El número de las ligas asadas en las artes es 
muy crecido, y aun se está l e jo s de haber agotado, en 
todas proporciones, todo c u a n : o podria probarse acer-
ca de este objeto. 

Ln metal no es siempre susceptible de ligarse indi-
ferentemente con cada uno d e los otros metales ; y 
hasta los hay que no pueden tener entre sí especie 
alguna de unión manifiesta, á lo menos en las c i r -
cunstancias en que se opera ordinariamente esta c la-
se de combinaciones. Lo con:rar io sucede en otros 
metales que se unen entre sí con la facilidad mas ma-
ravillosa en casi todas proporciones, como si estu-
vieran dotados de una especie de avidez uno con 
o t ro . 

Las ligas tienen, en general , propiedades que no 
parecen derivadas de las de s u s componentes ; lo que 
indica que esta unión no es u n a simple mezcla. 

Las ligas comparadas con los metales que contie-
nen, ofrecen generalmente los caracteres s iguientes: 
-1° la ductilidad es con frecuencia menor que la de los 
constituyentes, y se tienen muchos ejemplos de me-
tales muy dúctiles que , por su unión, forman una liga 
escesivamente frágil. Por lo relativo á la dureza, el 
fenómeno es casi siempre al revés: es por lo co-
mún mas considerable, escepto en las amalgamas mer-
curiales. 

Ligas cuya densidad es menor que la densidad media de los metales que 
las componen. 

Sucede también rarísimas veces que la gravedad 
especifica de una liga sea media entre la de los meta-
les que la componen; pero, cosa estraña, asi como 
aumenta á veces esta gravedad, disminuye otras ve-
ces ; es decir, que el volumen de una liga es muchas 
veces mayor que la suma de los volúmenes, y también, 
es á menudo menor . 

Hé aquí, tocante á esta última propiedad, la tabla 
de las correspondencias, insertada en la últ ima e d i -
ción de la Química elementar de Thenard. 

Ligas cuya densidad es mayor que la densidad media de los metales que 
las componen. 

Oro y zinc. 
Oro y estaño. 
Oro y bismuto. 
Oro y ant imonio. 
Oro y cobalto. 
Plata y zinc. 

Plata y plomo. 
Plata y es taño. 
Plata y bismuto. 
Plata y antimonio. 
Cobre y zinc. 
Cobre y estaño. 

Cobre y paladio. 
Cobre y bismuto. 
Plomo y ant imonio. 
Platino y molíbdeño. 
Paladio y b ismuto . 

Oro y plata. 
Oro y hierro. 
Oro y plomo. 
Oro y cobre. 
Oro e iridio. 
Oro y niquel. 

Plata y cobre. 
Cobre" y plomo. 
Hierro y bismuto. 
Hierro y antimonio. 
Hierro y plomo. 
Estaño y plomo. 

El grado de fusibilidad de una liga es también muy 
difícil de determinar á priori, porque este grado se 
separa igualmente, en la mayor parte de los casos, de 
la regla del medio proporcional ént re las fusibilidades 
de los constituyentes. Sin embargo, en general, pue-
üe decirse con anticipación que la liga es mas fusible 
que ninguno de sus constituyentes. Tenemos un 
ejemplo muy señalado de la fusibilidad que adquie-
ren los metales por su unión en la composicion cono-
cida con el nombre de metal fusible de Darcet. 

LIGAS. 

* 
Estaño y paladio. 
Estaño y antimonio. 
Niquel y arsénico. 
Zinc y antimonio. 



Esta liga se compone de ocho p a r t e s de b i smuto , 
cinco de plomo y tres de estaño. Se f u n d e á la t e m -
peratura del baño-maría, y aun puede a u m e n t a r s e su 
fusibilidad, sin cambiar sensiblemente s u t es tu ra , por 
medio de una adición muy ligera de mercur io . En 
este estado sirve para la inyección de las piezas ana-
tómicas, y para tapar los agujeros de los d ientes ca -
riados. 

Los colores de las ligas parece q u e n o dependen 
por ningún estilo de los colores p rop ios de los m e -
tales que se unen ; así es que el color de l cobre, en 
vez de debilitarse por la adición de u n a cierta can t i -
dad de zinc, que es un metal i n f in i t amen te mas b a j o 
de color, se observa, al contrar io, r e a l z a d o s ingu -
larmente. Y por otra parte, hasta u n a cortísima 
cantidad de plata para estinguir el color vivo de 
oro. 

Solo t ra taremos aquí de las ligas u s a d a s en las ar-
tes. 

La facultad de combinar así los meta les unos con 
otros equivale á poseer sustancias metál icas en nú-
mero mucho mayor de las que t e n e m o s á nuestra 
disposición. Así es que tal liga equ iva le á u n metal 
que, teniendo enteramente la p r o p i e d a d de p e r m a -
necer sólido á la tempera tura o rd ina r i a , es sin em~ 
bargo de una fusibilidad mucho m a y o r que la de 
otro aliiuno. lina segunda liga reemplaza a un metal 
seco, quebradizo, muy sonoro, y ap to pa ra ser em-
pleado en la confección de campanas y campanil las 
de reloj, etc. Otra será susceptible de tomar el mas 
bello bruñido, lo que la hará escelente para la fa-
bricación de los espejos metálicos, telescopios, etc. 
Las aplicaciones de la par te de la química que se 
ocupa de la liga de los metales pa ra fo rmar c o m -
puestos mistos, son muy numerosas é impor tantes ; 

Se sabe por lo común bastante bien que tal metal 
es susceptible de ligarse con tal otro, pero no se 
ha esperimentado en que proporciones respectivas 
de los constituyentes podría ser esta unión mas ven-
tajosa. Las ligas, por otra parte, pueden hacerse en 
números ternar ios , cuaternarios, etc. Se han hecho 
pocos ensayos, y casi no se conoce el efecto de las 
ligas de tantos metales nuevamente descubiertos. Mu-
chas de estas combinaciones darian campo á resulta-
dos los mas estraordinarios y notables: se ha procu-
rado imitar el Wootz, ó acero indiano, y los ensayos 
hechos a este fin han producido ya resultados singu-

La práctica ilustrada de las ligas se funda en algu-
no s dalos generales que es indispensable conocer pa-
ra llegar a prepararlas bien. 

Se observa desde luego que el método se apoya en 
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y sin embargo aun están muy distantes de lo que 
por ellas podría lograrse. Es un campo vasto oue 
aun se ha de esplotar, y que ha quedado erial des-
de los trabajos de Gellert y de Black. Esta negligen-
cia nos admira tanto mas, cuanto que generalmente 
los ensayos de este género no necesitan aparato cos-
toso, ni t rabajos delicados, ni mucha fatiga. 



de resina, aceite ó sebo. A este efecto se revuelve con 
una varita de hierro. Si se oxidan algunas porciones 
metálicas, se ponen inmediatamente en movimiento 
por el hidrógeno y el carbón que resultan de la des-
composición de tos cuerpos grasos. 

Cuando se trata de ligar el hierro con el estaño, 
como el pr imero exige una temperatura mucho mas 
elevada que el segundo para entrar en fusión, a u n 
con la presencia del estaño fundido, es evidente que 
los cuerpos grasos cuyo uso acabamos.de indicar se 
quemar ían antes de poderse verificar la liga; y esta 
es la causa porque en tal caso es preciso recurrir á 
un flujo que forme una especie de baño, con el fin 
de rodear por todas partes el metal para preservarle 
del contacto del aire. Cuando se juzga que está bien 
operada la fusión, se revuelve para poner las partes 
bien homogéneas. 

Un obstáculo considerable á la unión de dos meta-
les por la fusión, es el que procede de una notable 
diferencia en sus pesos específicos. Es difícil,- en este 
caso, obtener una liga muy idéntica en todas sus 
par tes , pues cada u n o de los dos metales tira cont i -
nuamente á separarse según el orden de su densidad. 
No hay otro medio para obviar este inconveniente 
que el braceaje mas frecuente y completo, en parti-
cular en el momento de la fus ión. Pero cuando se 
opera sobre grandes masas puede retardarse el en-
friamiento del interior bastante tiempo, para que h a -
ya nueva separación de los constituyentes en el baño 
fluido y este es uno de los grandes daños que puede 
haber en la fundición de las campanas y cañones. 
Cuando se sospecha que tiene lugar esta división, lo 
mejor es hacer pedazos la pieza y someterla de nuevo 
á la fusión ; con esta precaución raras veces quedan 
mal mezcladas las materias. 

También es muy difícil algunas veces ligar tres ó 
mas metales, lo que puede provenir de muchas c a u -
sas, ó de que el uno es menos fusible ó mas oxidable 
que los otros, ó también de que la afinidad, que de-
be determinar la unión de todos, no es bastante enér-
gica. Cuando es esta últ ima causa la que influye, 
puede combatirse no tomando cada metal aislado, 
sino combinándolos de dos en dos, para hacer luego 
una sola liga. Así por ejemplo, es bastante difícil li-
gar directamente una corta porcion de hierro con 
bronce; pero si en lugar de hierro se añade hoja de 
lata, es decir una primera liga de hierro y estaño, 
entonces la combinación se efectúa luego, y el bronce 
por esta adición adquiere calidad bajo cierto aspec-
to. Otro ejemplo : para hacer el latón (cobre y zinc) 
mas apto para ciertos usos, es necesario añadirle 
u n a corta cantidad de plomo, sin combinar directa-
mente los otros dos metales porque produciría muy 
mal resultado. M. Chaudet asegura haber observado 
este efecto, y aconseja con preferencia fundir pri-
mero el plomo con el zinc, pues estos dos metales 
se combinan fácilmente; y luvgo añadir el cobre á 
esta primera liga para obtener el resultado que se 
busca. 

En cuanto á la diferencia de fusibilidad, de la que 
hemos hablado como de un obstáculo á la unión de los 
metales, no están poderosa que alguna vez no sea fá-
cil sacar de ella una gran ventaja para la descomposi-
ción de ciertas ligas; lo que tiene lugar en la opera-
ción de la licuación para separar la plata unida al 
cobre. Para conseguirlo,- se añade una cierta canti-
dad de plomo; y el resultado es una liga compuesta 
de elementos muy diferentes respecto de la fusibili-
dad. Espuesta esta misma liga á un calor tan solo 
suficiente para fundir el plomo, se licúa este y arras-



tra casi toda la plata ; y la diferencia de oxidabilidad 
ofrece desde luego el medio de separar el plomo de 
la plata . 

He aquí las principales ligas usadas en las artes : 

Una de las que están mas en uso es la del zinc con 
el cobre, y es mas dúctil y menos oxidable que el 
cobre por sí solo; en comparación con el zinc, son 
aun mas manifiestas estas propiedades, y son de 
grandísima ventaja p a r a muchas artes : no hay otra 
liga que esté tan en uso como esta. Puede hacerse en 
proporciones muy variadas, dentro de los límites dé lo 
que se llama cobre amaril lo, latón, t umbaga , simi-
lor , metal dei príncipe Roberto, oro deManheim, etc. 
Todas estas denominaciones son relativas á las dife-
rentes cualidades q u e adquiere la liga, según las 
proporciones respectivas de sus dos const i tuyentes; 
pero todas se confunden bajo el nombre genérico de 
latón. 

Esiaüo y cobre. 

La unión del cobre y del estaño constituye la liga, 
bien conocida bajo e l nombre de bronce, "liga muy 
preciosa que se fabr ica en grande para campanas y 
piezas de artillería. 

Como hablaremos del bronce en otros artículos de 
esta obra, es inútil hablar mas de ellos en este l u -
gar. 

La necesidad que se ofrece á menudo de reunir só 
lidamente muchas piezas metálicas, ha dado origen al 
método de la soldadura, que consiste en jun ta r y 
pegar sus superficies en uno ó muchos puntos por 
medio de una liga q u e se interpone, y una de cuvas 
condiciones esenciales es ser mas fusible que el me-

tal que compone la pieza que se quiere soldar, ó que 
los dos que se quieren jun ta r . Otra condicion no me-
nos necesaria de la soldadura es que sea formada de 
metales aptos para combinarse fácilmente con el que 
ó los que se junta esta soldadura para servir de lazo: 
de lo cual resulta claramente que cada metal exige, 
por decirlo así, una soldadura particular. Es también 
necesaria una liga de oro y plata ó de oro y cobre, 
para soldar el oro de joya ó de vajilla. La soldadura 
de la plata es una liga de esta, con cobre ; la del co-
bre es, ó estaño puro para las piezas que no han 
de estar al fuego, ó una liga á la que se da el nom-
bre de soldadura fuerte, y se compone de estaño 
y cobre. En cuanto á la soldadura del estaño y del 
plomo, es una liga de estos dos metales, etc. Según 
el grado de fusibilidad mas ó menos considerable 
que se necesita, queda al arbitrio de cada uno hacer 
variar, dentro de límites bastante estensos, las p ro-
porciones respectivas de los componentes de estas 
hgas : así es que para piezas muy delicadas se e m -
plea la liga mas fusible. La que se llama soldadura de 
los plomeros, se compone de una parte de estaño y 
dos de plomo. 

La capa metálica de otra especie con que se cubren 
ciertos metales para preservarlos de la acción del ai-
re y de otros diversos agentes que los pueden alterar 
y hacerlos aptos á la construcción de una grande 
variedad de instrumentos y herramientas, es real y 
verdaderamente una liga que se produce, muy s u -
perficial en verdad, y que solamente tiene iusar en 
el punto de contacto d é l a s dos superficies. Fuera 
de este punto , los dos metales están del todo li-
bres y separados uno de otro : la estañadura, el do-
rado y el plateado se hallan en este caso. Hablare-
mos por separado de estos tres métodos. La hoja de 



lata es también u n a liga cuyo procedimiento indica-
remos . 

La liga del estaño con el hierro es bastante difícil. 
Para obtener buen resultado, debe comenzarse por 
poner en el crisol el hierro en muy pequeños peda-
zos, cubriéndolo en seguida con vidrio molido. Se 
coloca este crisol en un hornillo de viento, y se ca-
lienta hasta el rojo-blanco; luego se echa el estaño 
fino, que se funde en' el momento que cae. Se re-
vuelve inmediatamente la mezcla, y se cubre otra 
vez con vidrio molido, y despueS se cierra el crisol. 
Cuando todo está bien rojo, se menea todavía y se 
da el ú l t imo calor; y por fin se echa despues en una 
rielera. Por la razón que hemos indicado mas arriba, 
hablando del hierro unido al bronce, es probable 
que se sacaría mejor resultado en esta operacion sus-
tituyendo á las virutas de hierro recortaduras de hoja 
de lata. 

La liga del estaño y del hierro llega al calor rojo 
antes de entrar en fusión ; y no obstante si se pasa 
de una par te á otra por la superficie de una plancha 
de cobre ligeramente caliente, pero impregnada de 
sal amoniaco, la liga se funde muy luego. Entonces 
se puede estender sobre la plancha de cobre con una 
estopa, con la misma facilidad que si fuera estaño 
pu ro . Este método es el que propuso hace algunos 
añosM. B i be reí. maestro calderero de París. Las pro-
porciones q u e indicó eran de ocho partes de estaño 
y una de hierro. Esta estañadura ofrece muchas 
ventajas, y es mas durable que la que se hace con 
estaño puro : sin embargo parece que su uso no sy 
ha estendido, lo que quizá proviene de la dificultad 
que hay en operar la combinación con estas propor-
ciones. 

El plomo en su estado de estrema blandura es ah-

solutamente impropio para un crecido número de 
usos y es preciso comunicarle una cierta dureza, l i -
gándolo con antimonio en mas ó menos proporcion 
según se necesite. En la dosis de un sesto de an t i -
monio, ó por úl t imo límite, de un duodécimo, la l i -
ga es mas dura, pero mas fusible que el p lomo; sin 
embargo conserva aun su maleabilidad. Estos dos 
metales combinados en la proporcion de uno de anti-
monio con cuatro de plomo, dan una liga que se 
emplea para los caracteres de imprenta. Estas p r o -
porciones .están no obstante lejos de ser totalmente 
fijas, y cada fabricante las hace variar y se precia de 
poseer la receta buena , de la que se acostumbra h a -
cer u n secreto. Cuando se trata de que sea 'bara ta la 
operacion, se aumenta la dosis del p l o m o ; pero 
entonces falta apoyo al hueco de la letra, y despues 
de algún tiempo de servicio cede al esfuerzo de la 
prensa y se vuelve remachada, como dicen los i m -
presores; en tanto que. por el contrario, una muv 
pequeña cantidad de cobre añadida á la dosis de 
plomo y antimonio que hemos indicado, produce 
unos caracteres de buena calidad, y de mucha d u r a -
ción. 

La liga usada en París para llaves de fuente es bas-
tan o analoga a la que acabamos de mencionar - es-
cepto que las proporciones de plomo son mas consi-
derables en aquella. Para estas llaves, cuando el r é -
gulo de antimonio es caro, reemplazan los artífices 
una p a r t e mas ó menos considerable por zinc Este 
u uno meta comunica siempre al p í o un J b 
brillo, dureza y un principio de sonoridad 
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mente esta clase de ligas, en particular con el contac-
to del aire. Esta propiedad del arsénico ha servido 
de una grande ayuda para el laboreo de la platina. Se 
fundian juntos los dos metales, despues se estraia el 
arsénico por una calcinación gradual , y al paso que 
por efecto de esta volatilización del arsénico, la pla-
tina se ponia muy porosa, se unian sus partes some-
tiéndolas á una fuerte presión. Pero al presente que 
han disminuido mucho de precio los ácidos minera-
les, se prefiere con razón tratar la platina por la via 
húmeda ; pr imero porque de este úl t imo modo pue-
de obtenerse mas pura y maleable, y por otra parte 
porque , como con el método del arsénico, el opera-
rio no queda espuesto á todos los daños de un en -
venenamiento por fumigación, el que á la verdad es 
muy lento alguna vez, pero no falta sin embargo á ser 
pronto ó tarde funesto al t rabajador , cualquiera que 
sea la precaución que tome para resguardarse de las 
emanaciones arsenicales. 

El cobre blanco, usado para fabricar ciertos ins-
t rumentos , se forma de seis partes poco mas ó menos 
de cobre con una de arsénico, y se obtiene por la f u -
sión directa del cobre con el arsénico, tratando el 
pr imero por el arseniato de potasa, y cuidando por 
otra parte, durante la operacion, de resguardarse de 
los vapores. 

Fabricación del l a tón ó cobre amarillo. 

Esta liga de cobre es de muchísima util idad. 

El latón se compone promediamente de 0,64 de 
cobre, 0,55 de zinc, y 0,05 de plomo y de estaño, que 
se hallan en él accidentalmente. Se emplea en las ar-
tes para un gran número de usos. 

Las materias primeras empleadas para la fabrica-
ción del latón son : 

-I» Los minerales de zinc, los mismos de que se sa-
ca ordinariamente el zinc metálico; estos son los óxi-
dos y carbonatos de zinc conocidos bajo el nombre 
de calamina. El sulfuro de zinc que se encuentra a l -
guna vez en bastante abundancia en las otras minas, 
metalicas, podría emplearse con ventaja en la fabri-
cación del latón, lo que han demostrado muchos en-
sayos bien probados ; 

2o El zinc metálico"; 

5» El cobre metálico. Se emplea por lo regular 
cobro roseta de i)rontheim (Noruega); se ha mirado 
como el mejor que puede emplearse en la fabricación 
del latón; 

4» Los productos zincíferos, tales como lascadmias 
de ciertos hornos altos de la Bélgica, producto cono-
cido en este pais con el nombre de keiss, y cuya r i -
queza en zinc lo hace de un uso muy ventajoso en la 
fabricación del latón ; 

La moalla roja y amarilla. Se designan, por es -
te nombre, los restos de utensilios de cobre ó de la-
ton. • 

Los hornillos ú hornos que se emplean en la fabri-
cación del latón son circulares; su bóveda tiene la 
figura de una cupula como las de las cercanías de 
Jemapes o la de un cono truncado como cerca de 
Givet en los Países-Bajos, ó en Bristol (Inglaterra) 
Estos hornillos deben construirse con ladrillos refrac-
tanos unidos muchos, y dispuestos casi siempre so-
bre un» misma linea, á lo largo de la cual hay una 
vasta chimenea por donde salen los humos y vapores 
que se desprenden de los hornillos. 



l ' o t e s ó crisoles. 

Cada hornillo contiene ocho potes ó crisoles. Estos, 
que son l igeramente cónicos, tienen 0m ,2l de diáme-
t ro en su par te superior, y 0m ,48 de al tura . Pueden 
contener la cantidad de materia necesaria para p ro-
ducir de 50 á 60 kilogramos de la tón; deben ser muy 
refractarios, y sostener medianamente de quince dias 
á un mes de t r aba jo continuo. 

Fabr icac ión del latón por medio de ia calamina. 

En este procedimiento es preciso hacer dos opera -
ciones, porque no pueden ligarse en el latón sino 
de 26 á 28 centesimos de zinc por medio de la calami-
n a . La l iga ,aunque se obtiene por lo común déla pri-
m e r a operacion y q u e se llama arcot, no contiene mas 
que 20 por 100 de zinc. En la segunda operacion se 
combina una nueva cantidad de zinc con esta pr ime-
ra liga. 

En Jemapes, según dice M. Berthier, para obtener 
el arcot, los fabricantes emplean : 

30 k i logramos do cobre de Drontbeim. 
20 » calamina. 
10 s kiess . 
16 i carbón de lefia. 

Esta última sustancia sirve para descomponer la 
calamina, y debe reducirse á polvo bastante fino. 

La calamina debe estar tostada y reducida á polvo 
muy fino. La tuestan en el local mismo del laboreo y, 
la venden á los fabricantes de latón en este es tado; 
estos la reducen á polvo con la muela cerniéndola 
despues. 

Con la mezcla antecedente se obtiene 57 kilogramos 
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y medio de arcot, que contienen 80 centésimosde co-
bre y 20 de zinc. 

Para trasformar el arcot en latón, se emplean dos 
mezclas diferentes, si se desea tener una liga seca, 
apta para tornearse, y que tenga la propiedad de 
dejarse partir sin rasgarse; de lo contrario se obtiene 
una liga grasa, es decir, que se rasga y engrasa la 
herramienta cuando se corta. 

El primero de estos latones, que se hace en plan-
chas llamadas alanas, ó en vendas largas del espesor 
de siete líneas, l lamadas vendas de hilo, se obtiene 
con la mezcla siguiente : 

12 ki logramos de cobre roseta. 
9 z> moralla amarilla. " 

20 » arcot. 
50 » mezcla de calamina y kiess . 
16 a .carbón de leña. 

Se añaden á mas, cuando la materia está bien fun-
dida, 5 kilogramos de zinc metálico en pedazos. Esta 
mezcla da, término medio, 51 kil. 57 de latón, c o m -
puesto poco mas ó menos de 65, 40 de cobre, y de 
54, 60 de zinc, plomo y estaño. Una fundición ó 
prensa de latón propia para la fabricación de los alfi-
leres se compone d e : 

« 1 5 kilogramos de cobre roseta . 
5 « moralla de amarilla. 

20 ¡> arcot . 
5 0 » mezcla de calamina y kiess . 
16 » carbón de lefia. 

Se añaden ademas al baño metálico 4 kilogramos 
de pedazos de zinc. El producto de latón es casi el 
mismo que en la operacion antecedente. 

Se calienta el hornillo de modo que los potes ó 
crisoles esten rojos, y se cargan de la mezcla indica-



da, retirándolos sucesivamente del hornillo. Tan solo 
se ha de cuidar de no mezclar indistintamente el co-
Dre roseta ó el arcot con la calamina. Para facilitar 
las combinaciones del cobre con el zinc, es necesario 
que el cobre esté en la parte super ior ; d é l o con-
trar io se obtendría muy -poco latón, y se volatilizaría 
mucho zi„C} como se ha observado por muchas espe-
nenc.as repetidas. Para que el cobre esté en contac-
to con as materias que suministran el zinc, se mete 
a mar niazos en el crisol, que estará lleno déla mez-
cía calammar. Cargados así los potes, y puestos su-
cesivamente en el hornillo, s e llena este de ulla 
cuidando de no obstruir los estreinos de los fuelles! 
y después se cubre con la plancha. Primero se con-

t iemno l C r ° r i S e Í S Ó ^ h o r M ' * a I c a b o * este 
lempo están los crisoles al rojo-blanco; entonces se 

reanima el fuego añadiendo nueva ulla. Poco t iempo 
después de este fuego, el humo del zinc que empfe-
a a manifestarse, indica que se está operando d e -

ducción de la calamina ; entonces se amortigua u n 
poco el fuego para que no se funda el cobre con Z 
masiada rapidez, y haya tiempo, cayendo gota a go-
a para combinarse el zinc que se reduce Pasadas 

sobre unas diez horas, queda acabada la p n s l 
nombre por e cual se designa una f u n d i c i ó n ; ^ 
no se desprenden vapores de los crisoles, reun éndo-
se lat liga en el fondo. Entonces se retir cada ctll 
del hornillo, se sacan con una especie de cuchara 

e l t ^ m e H n f 2 3 y b r 3 S Í 1 , a S ^ ^ " u b t e baño metálico, y se reúne en un solo pote la liga 

Z \ h:i e n T r d e , 0 S 0 C h 0 - E n ™ h o s inge-
nios, y en particular en el de Jemapes, el pote en que 
se reúne odo el metal fundido e s m a s g r a n ¿ que 
o otros. Después de hecha esta reunión, se d e ^ p o 

a , 8 U n 0 S l n s t a n t e s la hga para que ias i m p u r e -

zas suban á la superficie, y entonces el maestro fun-
didor las quita con una cuchara de hierro con un 
mango largo de madera. Luego que se ha quitado 
de este modo toda la espuma sólida, y queda bien 
limpia la liga metálica, sé vacía en el molde q u e se 
compone de dos piedras de granito. 

La espuma que cubre la liga es sólida, y forma una 
especie de arena compuesta de materias que no son 
fusibles á la temperatura de los hornos de latón, que 
es á 'corta diferencia del rojo-blanco. Se encuentra 
principalmente zinc oxidado silicífero, mineral irre-
ductible á la tempera tura de la fusión del cobre, gra-
nos ferreos, clavos y pedazos de hilos de hierro, y 
por fin granalla de latón, cuya cantidad varía entre 1 
y 2 por 100. Esta granalla se separa por medio del 
lavado ó cribándola muy sencillamente. 

El consumo de ulla es á corta diferencia triple de la 
cantidad de latón obtenida. 

Fabricación del latón con el z inc metálico. 

Este método, practicado an algunos ingenios de 
Francia y cercanías de Stolberg, es el solo que se usa 
en Inglaterra hace unos quince á diez y ocho años. 
Antes de esta época, obtenían los ingleses el latón con 
la mezcla de la calamina y el cobre rojo, lo mis-
mo que-en Bélgica; pero han abandonado este úl-
timo procedimiento, porque han observado que p e r -
dían mucho menos zinc, estrayendo primero este me-
tal de la calamina, y combinándolo despues directa-
mente con el cobre rojo. Los principales lugares don-
de se fabrica el latón son, en Inglaterra, Bristol, B i r -
mingham, en el centro del reino, y Holy-Well, en el 
nor te del pais de Gales. En la primera de estas dos 
ciudades no existe sino un solo ingenio de esta clase, 



en tanto q u e son bastante numerosos en Birmingham, 
donde el latón se trabaja en un gran número de obra-
dores. 

Se acostumbran hacer también dos operaciones en 
este método de fabricación del latón. En la primera 
se obtiene pr imeramente una liga poco abundante en 
zinc, que corresponde bastante al arcot de la fabrica-
ción con la ca lamina; y en la segunda operacion se 
añade una nueva cantidad de zinc á la liga obtenida. 
Se mira como cierto, que si se pusiera inmediatamen-
te la proporcion de zinc necesaria para el latón se 
quemaría u n a cantidad considerable de este metal . 
M. Berthier, muy hábil ingeniero, químico y metalur-
go, no sigue esta opinion. (Véase el tomo 5o, página 
558 de los Anales ele las minas). Obtuvo un latón muy 
homogéneo, poniendo en el cobre en fusión el zinc 
metálico en pedazos calentados de antemano. 

Sea lo q u e fuere de esta teoría, hé aquí lo que se 
practica en las fábricas de Inglaterra : el zinc puesto 
en pedazos en el fondo del vaso, se cubre con cobre 
g r a n u l a d o ' . Se llena el hornillo de pedazos gruesos 
de ulla hasta la altura de los crisoles, y se le da fue^o 
por la par te super ior . El cobre, fundiéndose, fluye°y 
se liga con el zinc que volatilizándose se une también 
a aquel . Se creerá que en esta operacion la volatili-
zación y la pérdida serán considerables, y sin embargo 
prueba lo contrar io la esperiencia, pues no resulta 
sino una muy pequeña pérdida de este metal, En efec-
to, se ve muy pocas veces subir la llama del zinc en 
combustión mas arriba del crisol. Cuando se juzga 
que la liga está hecha, se vacía en plancha entre dos 

' Para reducir á g r anos el cobre, se echa en una cuchara taladrada de asruie-

c t f n V n ° n Í e U , ' a T * d e 3 g " a - E s , a g r a n u l a d o " * "ace en .2 ninas d e cobre en donde se vende en este estado á los fabricantes de latón. 

piedras rectas de granito, manteniéndolas en una po-
sición inclinada por medio de una cadena adaptada á 
una g rúa ; en seguida se reduce á pedazos esta liga, 
y se funde con nueva cantidad de zinc para obtener 
latón. La fusión se verifica del mismo modo, y se gas-
ta á corta diferencia el mismo tiempo (ocho ó nueve 
horas). El latón se reduce entonces á planchas de u n 
metro de largo sobre 0m 66 de ancho, y deOm 0092 á 
0m 0159 de espesor, echándolo entre dos tablas de 
granito dispuestas del modo dicho. 

Se propuso, hace algunos años, sustituir al estaño 
fino, para la estañadura ordinaria, una liga compues-
ta de ocho partes de estaño y una de hierro. Esta es-
tañadura es de mucha mas duración que la antigua. 

El hierro y el estaño se ligan uno con otro con bas-
tante dificultad; y es probable que sucederá á menu-
do á los que no tienen una grande práctica en esta 
clase de operaciones, que no sacarán sino estaño pu-
ro, cuando creerán obtenerlo ligado con el hierro. 
Para obtener esta liga es necesario comenzar, ponien-
do en un crisol el hierro en virutas pequeñas, y c u -
briéndolo despues con vidrio molido; este crisol, co-
locado en un hornillo de viento, se calienta hasta el 
rojo blanco ; y en este punto se echa el estaño fino, 
que se funde inmediatamente, y se menea pronto y 
con viveza la mezcla : se cubre de nuevo con vidrio 
molido, y se tapa el crisol. 

Luego que el todo está bien rojo , se sigue meneán-
dolo y se da el último calor ; por fin se hace amol-
dar en una rielera. Es probable que daria aun mejor 
resultado sustituyendo virutas de hoja de lata á las de 
hierro. 

Esta liga llega hasta el calor rojo-oscuro antes de 
entrar en fusión, y no obstante si se pasa de un estre-
mo á otro sobre una plancha de cobre ligeramente ca-



l íente, é impregnada de sal amoníaco, se funde inme-
dia tamente , y se puede estender con una estopa con 
Ja misma facilidad que el estaño pu ro . 

Liga para los ca rac te res de imprenta, l laves de fuente , e t c . 

El plomo es demasiado blando para emplearse en 
ciertos u s o s ; pero se le da fácilmente la dureza que 
no tiene ligándolo con el antimonio en proporcion 
mas o menos grande según se quiere. En la dosis de 
u n sesto de ant imonio, se vuelve la liga mas dura y 
lusibie que el plomo, cuya maleabilidad conserva. 
Cuando estos dos metales se hallan combinados en 
la proporcion de uno de antimonio con cuatro de plo-
mo , forman la base de la liga que se emplea para los 
carac te res , d e aunque estas proporciones 
admiten alguna variación. Se aumén ta l a dureza, son 
de mucha mas duración los caracteres, y su ojo no se 
gasta sino con mucha dificultad, añadiendo á la com-
posición un poco de cobre. 

q U e , S e U f e n P a r í s P^a hacer las llaves de 
fuen te es análoga a la que hemos mencionado antes-

í m h t *ÜG e n . q U e , 3 S P ^ 0 ™ ^ son mas con-
a r t k h í h • y C , U a n d ° e ' a n l i m 0 n i 0 ' c o n o c i d o entre los 

P z n á T o ^ n ° m b r e d G r é 8 U l ° ' G S t á c a r o ' 1 0 ™ n -plazan a lo menos en parte, con el zinc. En efecto 
es te metal siempre da brillo, dureza y aun sonoridad 

Cobre blanco. 

El arsénico ligado con la mayor parte de los meta 
les los hace quebradizos y ágrios, aun en una d t i ¡ 
e n esceso débil. P a r a f a b r i c a r ciertas [ h e r r a j 

2 y a r ¿ í f S e d a 6 1 - m b r e de cobre 
blanco, y se forma de diez partes poco mas ó menos 

de cobre sobre una de arsénico. Se obtiene esta f u n -
diendo directamente el arsénico con el cobre, ó t r a -
tando este por el arseniato de potasa, teniendo siem-
pre la precaución de resguardar bien la liga del con -
tacto del aire durante la fusión. Sucede pocas veces 
que el color del cobre se estinga completamente en 
la primera fundición, y así se debe en tal caso repetir 
esta, añadiendo una nueva dosis de arsénico: se con-
cluye por obtener una liga de un blanco semejante al 
de la plata, pero es muy agria y quebradiza. 

Liga que imita el acero de Bombay, llamado W o o t z . 

En Inglaterra formaron MM. Stodart y Faraday, 
una liga que presentaba todas las señales del mejor 
acero de Bombay. Estos hábiles artistas comenzaron 
por formar un carburo de hierro que contenia 94,56 
de hierro sobre 5 ,64de carbono; este carburo pu lve-
rizado y t ratado á un calor muy intenso con alúmina 
pura, les dió una liga de color blanco v de una tes-
tura de granos compactos ; la proporcion de carbono 
era tan diminuta que no se podia aprec iar ; este cuer-
po fué sustituido en este esperimento con 6, 4 de 
alúmina, probablemente en el estado radical de a l u -
minio Cuarenta partes de este hierro aluminado, 
fundidas con setecientas de buen acero, dieron una 

nueva liga que, limpiada por los ácidos, resultó como 
el Wootz. 

Elacero y la plata se ligan con mucha dificultad, y 
aunque la fundicion.sea homogénea, se separan luego 
que se enfr ia . Sin embargo, cuando estos dos metales 
están combinados en la proporcion de uno de plata 
con quinientos de acero, dan una liga muy idéntica y 
superior al mejor acero de la India. 

Los mismos autores hablan también de una liga ob-



tenida por fusión con par tes iguales de acero y plat i -
na , que tiene la propiedad de tomar un bello pulido, 
y que no se empaña por la acción del aire. El color 
de esta liga es el mas hermoso y ventajoso que puede 
desearse para la confección de los espejos. 

El ródio combinado con el acero en las proporcio-
nes de uno á dos por ciento, da una liga de una estre-
ma dureza y tenacidad. 

Cobre blanco. 

M. Frick, químico a loman, obtuvo el cobre blanco, 
ó pak-fong de los chinos por las diferentes ligas que 
s iguen: 

P r i m e r a liga. 

Cobre. ' 75 
Níquel. 32 25 
Zinc. 26 » 

Esta liga produce u n metal parduzco, un poco ma-
leable en frió ; pero n o del todo al calor, y solo se 
aplasta con muchísima dificultad. 

S e g u n d a liga. 

Cobre. 30 » 
Zinc. 31 25 
Níquel. <8 75 

Esta da un metal blanco que recibe el mas bello 
bruñido. Se aplasta fácilmente, y es maleable en frió. 
Ninguna influencia atmosférica le daña, y es sonoro 
como la plata. 

Esta liga forma un metal semejante á la plata, pero 
es mas duro , muy tenaz y estremamente dúctil. 

Nuevas ligas. 

M. Roberto Fazie, patentado en 1822, combina el 
hierro colado con latón en diferentes proporciones, 
según las calidades que quiere dar al compuesto, pa-
ra emplearlo en un uso determinado; estas ligas cua-
ternarias son mas tenaces y de mayor duración que 
cada una de las binarias cuya unión las constituye. 
El mejor modo de preparación consiste en echar el 
bronce y el latón en el molde despues de haberlos fun-
dido por separado, y determinar la homogeneidad de 
la mezcla líquida, meneándola convenientemente. 
M. Pope obtuvo privilegio én -1825 por la fabricación 
de ligas de estaño y zinc, y de estaño, de plomo y de 
zinc. Forma unas planchas delgadas propias para c u -
brir las vasijas, los techos de las casas, y en general 
todas las superficies sujetas á la destructora acción 
del agua del mar ó del aire atmosférico. La combina-
ción de estaño y de zinc se compone de partes iguales 
de estas dos mater ias ; la de estaño, zinc y plomo, de 
una de plomo, una de estaño y tres de zinc. 

Pak- fong ó cobre blanco, melal que imita á la plata-

En otro artículo hemos dado su composícion; ma-
nifestaremos ahora el método de fabricación tal como 
se publicó en un artículo de los Anales de Física, de 
Pnggcndorf. 

11 



El pík-fong (llamado así por los chinos), tal como 
fue analizado por M. Beuster, se compone de 

516 parles de níquel. 
254 » de zinc. 
4 0 1 • de cubre. 

26 Í de hierro. 

Se emplea, en la China, para la confección de un 
gran número de utensilios caseros, como vasos, te-
teras, cubiletes, etc. Tiene el brillo, color y sonido de 
la plata. 

M, de GersdolT, deseando que poseyese la Europa 
una liga tan preciosa, estableció en Viena una fábrica 
en la que se prepara en grande. 

Después de haber quebrado el niquel en pedazos del 
grueso de una avellana, y haber dividido el cobre y el 
zinc, se mezclan los tres metales y se ponen en un cri-
sol; pero de manera que haya cobre arriba y abajo; se 
cubre todo con polvo de carbón, y se calienta en un 
hornillo de viento. Es necesario revolver continua-
mente la mezcla, para que el niquel, que con dificul-
tad se funde, entre en combinación con los otros m e -
tales, y quede la liga homogénea ; es menester tam-
bién tener en fusión esta liga por mucho tiempo, p a -
ra que no se separen algunos centésimos de zinc que 
se volatilizan. 

La proporcion relativa de los metales que entran en 
el pak-fong, debe variar según el uso á que se le des-
tina. El pak-fong para la fabricación de las cucharas y 
tenedores, debe t e n e r : 

Niquel. o 25 
Zinc. o 25 
Cobre. o 50 

Cuando ha deservir para guarniciones de cuchillos, 
despaviladeras, etc. , debe componerse de 

Niquel. 0 22 
Zinc. 0 2 3 
Cobre. o 55 

El pak-fong que mas conviene para el laminado es 
el que se prepara con 

Niquel. o 20 
Zinc . 0 25 
Cobre. o 55 

Para los objetos que se han de soldar, como cande-
leros, espuelas, etc., la mejor liga es la que con-
tiene : 

Niquel. o 20 
Zinc. o 20 
Cobre. o 57 
Plomo. o 0 3 

La adición de 0, 050 á 0, 025 de hierro ó acero 
hace el pak-fong mucho mas blanco, pero al mismo 
tiempo mas duro y agrio : es necesario que el hierro 
este fundido de antemano con el cobre. 

El pak-fong no puede reducirse en láminas sin 
grandes precauciones : cada vez que se pasa por el 
castillejo se ha de calentar al rojo de guinda ; y dejar lo 
en tnar completamente; cuando las hojas presentan 
algunas grietas es menester hacerlas desaparecer con 
« o antes de pasarlas de nuevo por el cas t i -

Los plateros pasan sobre el pak-fong la piedra p ó -
mez, lo mismo que sobre la p la ta ; se le da el color 
ae esta, remojándolo eon ciento de agua y catorce de 
acido sulfurico. Cuando se refunden las recor taduras 



y l imaduras de pak-fong, se han de añadir 0,08 á 0,04 
de zinc, para reemplazar el que se volatiliza. M.Gers-
doff vende la libra de pak-fong á 2 florines 2-5 kreut -
zers (5 francos), y la libra de nikel á 8 florines(16 fran-
cos.) 

Modo de chapear el hierro con el latón y el cobre. 

La Inglaterra posee dos establecimientos para esta 
útil fabricación. Se cubre el hierro con el cobre rojo 
ó el latón (liga de cobre y de zinc), de tal suerte que 
todo el esterior es cobre, y el interior h i e r ro : los o b -
jetos que se hacen participan á la vez de la solidez 
del hierro y de la hermosura del cobre. Hé aquí los 
métodos indicados : 

Las planchas, ba r r a s , varillas y otros objetos de 
hierro que se quieren cubrir con el cobre, se limpian 
primero con cuidado, de manera que no quede nin-
guna mancha de or in , y se introducen en seguida en 
un hornillo donde se calientan al rojo. En este estado 
se meten en un b a ñ o de latón ó cobre; ó, si los obje-
tos son de una dimensión demasiado grande, se echa 
encima el metal fundido , evitando el contacto del aire 
que oxidaría el h ie r ro é impediría la reunión de los 
metales. 

Si la operacion se ha conducido b ien , la adheren-
cia del latón ó del cobre será tan íntima que podrá so-
meterse al martil lo ó castillejo el hierro en este esta-
do, y darle la f igura que se quiera, sin temor de alte-
rar el chapeado. 

Los autores emplean un hornillo de viento ó de r e -
vérbero,y, en a lgunos casos,dos hornillos reunidos.de 
los cuales el uno sirve para calentar el hierro, y el otro 
para poner en fusión el cobre. Cuando el hierro está 
caliente al grado q u e conviene, se agarra con unas 

pinzas, y se le hace pasar al otro hornillo en donde 
se mete en el baño de cobre ó latón. Una disposición 
particular de las puer tas del hornillo impide que lle-
gue el aire, que seria dañoso al buen éxito de la ope-
racion. 

El tiempo durante el cual debe estar zambullido el 
hierro en el cobre ó latón depende del espesor que se 
quiera dar á la capa; quince minutos bastan para el 
embutido mas espeso. Es menester atender á que los 
objetos estén completamente cubiertos en el baño. 

Para que no pueda oxidarse el hierro, después de 
limpio, se cubre con una capa de resina desleída, ó 
con cualquiera otra materia susceptible de evaporarse 
á una temperatura mas baja de la necesaria para cha-
pearlo. 

Este método es aplicable á los cilindros empleados 
para la impresión de telas pintadas, objetos de guar-
nés, etc. , etc. 

Se consigue el mismo resultado colocando la pieza 
de hierro en una caldera, cuyo fondo esté cubierto 
de cobre ó latón ; se calientan los metales en contac-
to hasta que el cobre esté fundido. Cuando se sigue 
este método se debe cubrir primero el cobre con 
borrax. 

L I M A . 

En Inglaterra, donde casi todo se hace por medio de 
máquinas, se ha abondonado casi generalmente el uso 
de este medio para el corte de las limas, para el cual 
se ha reconocido mucho mas preferible el t rabajo ma-
nual. Las mugeres y los niños hacen este corte con in-
creíble destreza. 

Las diferentes especies de cortes se hacen en otros 
tantos talleres particulares, y los mismos t rabajado-



y l imaduras de pak-fong, se han de añadir 0,08 á 0,04 
de zinc, para reemplazar el que se volatiliza. M.Gers-
doff vende la libra de pak-fong á 2 florines 2-5 kreut -
zers (5 francos), y la libra de nikel á 8 florines(16 fran-
cos.) 

Modo de chapear el hierro con el latón y el cobre. 

La Inglaterra posee dos establecimientos para esta 
útil fabricación. Se cubre el hierro con el cobre rojo 
ó el latón (liga de cobre y de zinc), de tal suerte que 
todo el esterior es cobre, y el interior h i e r ro : los o b -
jetos que se hacen participan á la vez de la solidez 
del hierro y de la hermosura del cobre. Hé aquí los 
métodos indicados : 

Las planchas, ba r r a s , varillas y otros objetos de 
hierro que se quieren cubrir con el cobre, se limpian 
primero con cuidado, de manera que no quede nin-
guna mancha de or in , y se introducen en seguida en 
un hornillo donde se calientan al rojo. En este estado 
se meten en un b a ñ o de latón ó cobre; ó, si los obje-
tos son de una dimensión demasiado grande, se echa 
encima el metal fundido , evitando el contacto del aire 
que oxidaría el h ie r ro é impediría la reunión de los 
metales. 

Si la operacion se ha conducido b ien , la adheren-
cia del latón ó del cobre será tan íntima que podrá so-
meterse al martil lo ó castillejo el hierro en este esta-
do, y darle la f igura que se quiera, sin temor de alte-
rar el chapeado. 

Los autores emplean un hornillo de viento ó de r e -
vérbero,y, en a lgunos casos,dos hornillos reunidos.de 
los cuales el uno sirve para calentar el hierro, y el otro 
para poner en fusión el cobre. Cuando el hierro está 
caliente al grado q u e conviene, se agarra con unas 

pinzas, y se le hace pasar al otro hornillo en donde 
se mete en el baño de cobre ó latón. Una disposición 
particular de las puer tas del hornillo impide que lle-
gue el aire, que seria dañoso al buen éxito de la ope-
racion. 

El tiempo durante el cual debe estar zambullido el 
hierro en el cobre ó latón depende del espesor que se 
quiera dar á la capa; quince minutos bastan para el 
embutido mas espeso. Es menester atender á que los 
objetos estén completamente cubiertos en el baño. 

Para que no pueda oxidarse el hierro, después de 
limpio, se cubre con una capa de resina desleída, ó 
con cualquiera otra materia susceptible de evaporarse 
á una temperatura mas baja de la necesaria para cha-
pearlo. 

Este método es aplicable á los cilindros empleados 
para la impresión de telas pintadas, objetos de guar-
nés, etc. , etc. 

Se consigue el mismo resultado colocando la pieza 
de hierro en una caldera, cuyo fondo esté cubierto 
de cobre ó latón ; se calientan los metales en contac-
to hasta que el cobre esté fundido. Cuando se sigue 
este método se debe cubrir primero el cobre con 
borrax. 

L I M A . 

En Inglaterra, donde casi todo se hace por medio de 
máquinas, se ha abondonado casi generalmente el uso 
de este medio para el corte de las limas, para el cual 
se ha reconocido mucho mas preferible el t rabajo ma-
nual. Las mugeres y los niños hacen este corte con in-
creíble destreza. 

Las diferentes especies de cortes se hacen en otros 
tantos talleres particulares, y los mismos t rabajado-



res siempre hacen lo mismo. Los tases y martillos de 
que se sirven son mas ó menos pesados según los 
cortes que han de hacer. 

Separado el blanco de cal de q u e están cubiertas las 
limas cuando las traen de amolar, el que les hace los 
cortes las pone un mango, y engrasa con manteca la 
cara que va á cortar. El tas está guarnecido con una-
plancha de metal blando (plomo y estaño), sobre la 
cual apoya la lima con una doble correa, y con los 
piés, para tener siempre bien de frente el lugar don-
de forma el corte, empezando por la p u n t a ; prosigue 
así para cada superficie, y luego cruza el corte. 

La arista de las l imas triangulares ó de tres puntas 
se corta primero ligeramente, y en seguida las super-
ficies, como se practica de ordinario. Las tres puntas 
destinadas para afilar las sierras no están cruzadas : 
solo se les aplica el primer corte. 

Terminado este, se ponen de nuevo las limas en 
agua cargada de cal, para preservarlas del orin hasta 
el momento de templarlas. 

El t rabajador determina la dirección respectiva al 
eje de la l ima, cuando hace el primer corte. El relieve 
q u e forma la primera cincelada sirve de guia al que 
sigue, y asi de los demás, apoyando el cortante del 
cincel contra el relieve en el momento en que da el 
golpe con el martillo. Los cortes cruzados se hacen 
del mismo modo. 

Baho sobre las limas. 

Inmediatamente antes del temple, se recubren con 
una capa de consistencia de pasta, cuya composicion 
es la siguiente. Asta ó cuero, carbonizado, hollin de 
fuego de cocina, una ligera cantidad de boñiga de ca-
ballo, sal mar ina , un poco de tierra-arcilla, todo bien 

pulverizado y desleído con heces de cerveza. Se aplica 
una capa delgada é igual sobre toda la superficie de la 
lima, y despues se deja secar lentamente á u n fuego 
de forja. Esta capa tiene por objeto preservar á los 
dientes de la fuerza del fuego, y restituir al acero el 
carbón que ha podido perder al forjarse. 

Temple de las l imas. 

l a figura y el corte de las l imas son objetos muy 
impor tantes ; pero la calidad del acero y el temple son 
los que verdaderamente las hacen.El temple se da en 
unos obradores separados en donde se hacen fuegos 
de forja alimentados con coke, ó carbón de leña, y 
fuelles ordinarios. En la par te superior del hogar y 
en la pared que forma el contra-hogar se colocan ho-
r izontalmente muchos asadores de hierro, sobre los 
que se ponen las l imas embarradas para acabar la de-
secación : en seguida el templador quita con una m a -
no, y toma con la otra por medio de tenazas las limas 
una por una , por el mismo orden que se han puesto 
sobre el secador, y las mete muchas veces al ternat i -
vamente en el hogar, y cuando empiezan á volverse 
rojas, en un monton de sal marina puesto allí cerca» 
hasta que estén suficiente é igualmente calientes en 
todas partes al grado oportuno, según la especie de 
acero; entonces el templador las endereza por medio 
de dos pedazos de plomo fijados paralelamente uno al 
otro sobre un mostrador cerca dé la caja de la sal, y 
de un martillo de plomo. Vuelve á meter aun la lima 
en el fuego, la retira casi al instante, la endereza de 
nuevo si ve que es necesario, y por fin la inmerge len-
tamente en un cubo de agua de tres á cuatro piés de 
profundidad. Cuando esta agua, por el continuo t em-
ple, se calienta demasiado, se renueva dejándola colar 



por la espita del fondo, y reemplazándola con agua 
de lluvia puesta en u n depósito superior . El agua 
del cubo destinado al temple, independientemente 
del grado de calor que adquiere, se halla también 
al cabo de cierto t iempo cargada de las sales que ad-
quiere por una par te de la capa, y por otra de la que 
cada lima torna del tas de sal, y que no se ha vi t r i -
ficado. Parece que la presencia de esta sal contribuye 
á dar á l as l imas un temple duro . 

El modo de sumergir las limas no es indiferente: el 
templador las sostiene verticalmente y mete primero 
la tercera parte de la largaria muy lentamente, la se-
gunda mas ligero, y la úl t ima como la primera, p r o -
curando no sumergir la cola. Algunos templadores, 
despues de esto, las de jan caer en el fondo del cubo; 
otros las sacan inmediatamente y las echan en un ba-
ño de agua acidulada que favorece la l impia. La len-
t i tud con q u e trabaja el templador tiene por objeto 
dar tiempo al calor para que se estienda con igualdad 
en todas las partes de la l ima. Algunos han aprobado 
calentarlas en un baño de plomo á la temperatura 
roja : este procedimiento puede tener buen re-
sultado, pero presenta dificultades en una operacion 
en grande. 

Limpia de las limas 

Esta operacion, que es muy suc ia , se hace en 
una pieza separada, por medio de. u n tambor cu-
bierto de cardas, que rueda sobre su eje en una cuba 
llena de agua, la que se renueva continuamente. La 
lima se le presenta ya al través, ya á lo largo hasta 
q u e esté blanca por todas partes. Despues de esto, se 
ponen las limas sobre una chapa ancha de palastro, 
bajo la cual se mantiene fuego, para que se sequen 

con mas prontitud. En este estado las examina el gefe 
del taller, y desecha aquellas que le parecen defec-
tuosas. 

Untura de aceite. 

Al retirar las limas del secador, y cuando aun están 
algo calientes, se meten en u n baño de aceite, del 
cual se sacan luego y se dejan escurrir sobre unas 
parrillas inclinadas puestas en la par te super ior ; al 
instante se ponen en papel de estraza en paquetes de 
seis á doce, según su dimensión, y por fin se alma-
cenan. 

L I M O N A D A S E C A . 

Una mezcla muy exacta de media onza de ácido cí-
trico cristalizado y una libra de azúcar pasado por 
tamiz de seda; se aromatiza todo con cinco ó seis go-
tas de esencia de limón, qúe se echa ábbre uñ terrón 
de azúcar, moliéndolo enseguida antes de añadirle al 
resto. Se conserva este polvo en botes bien secos y 
tapados. 

L I N T E R N A S . 

M. Rochon hizo una hermosísima aplicación de la 
cola de pescado en la preparación de planchas traspa-
rentes, propias para reemplazar la tabla de cuerno, 
que es difícil encontrar de una dimensión grande, y 
los cristales que no pueden emplearse en ciertas c i r -
cunstancias, en razón de su fragilidad, y sobre todo 
para los faroles de los barcos. 

Se prepara al calor una solucion gelatinosa de cola 
de pescado, tomando las precauciones necesarias pa-



ra que no la colore el fuego ; se meten en esta s o l u -
ción unas gasas metálicas de latón bien tirantes, á las 
que se dan las dimensiones que se quieren ; se dejan 
enfriar y secar un poco, y despues se sumergen o t ra 
vez en el baño de gelat ina; estas inmersiones se repi-
ten hasta que estas planchas tengan el espesor conve-
niente. Todas las mallas é hilos de la tela metálica q u e -
dan llenos y cubiertos de gelatina ; y despues se b a r -
niza la superficie esterior de estas planchas para pre-
servarlas de la humedad. 

Z.XQUIDOS C O M P U E S T O S P A E A SEKTA&AR ! A 
R O P A . 

Una parte de nitrato de plata mezclada con dos de 
una infusión muy fuer te de agallas. 

Método para la aplicación. 

Para q u e tenga buen éxito y resulten caracteres 
limpios, y no se estiendan estos fuera de la linca c o r -
respondiente, es menester oponerse á la atracción ca-
pilar del tejido. 

Se lava la parte que se ha de marcar con una solu-
ción compuesta de una onza de sal de tártaro (sub-
carbonato de potasa), y onza y media de agua ; y se 
deja secar completamente. 

Esta misma parte lavada se engoma en seguida, 
dejándola despues secar de nuevo. 

Entonces se forman las letras con una pluma nue -
va (ó un pincel) mojado en la solucion de nitrato de 
plata . 

L1TARGIBIO. 

IiXTAR.GJB.XO. 

S a fabricación. 

El método mas usado en las artes para preparar el 
litargirio consiste en convertir directamente el plomo 
en este óxido por la acción simultánea del aire y el 
calor. 

Para la preparación del litargirio se emplea un hor-
nillo grande de revérbero, cuya área es l igeramente 
cóncava hácia el centro, y los bordes son casi planos; 
se coloca allí el plomo, el que se entret iene fundido 
por el calor de un hogar si tuado debajo del área. La 
superficie del metal esperimenta un principio de oxi-
dación, y se convierte en una película que se recoge 
sobre los bordes con una espátula; muy luego y s u -
cesivamente se forman otras películas, que se separan 
de la misma manera hasta que la totalidad del plomo 
se haya reducido á películas. En este .punto, se au-
menta el fuego hasta el rojo-oscuro para acabar la 
oxidacion de las películas, y llevar su mayor par te al 
estado de protóxido amarillo ó litargirio. Cuando la 
materia ha tomado este color, se tira en el piso del 
obrador, y se enfria rodándola con agua ; pero como 
aun contiene cierta cantidad de plomo metálico, que 
se ha librado de la oxidacion, y que se ha de separar 
de la porcion oxidada, se tr i tura la materia, y se agita 
despues en toneles llenos de agua : el plomo metálico 
se depone en razón de su gravedad, mientras el pro-
tóxido queda algún tiempo en suspensión en el agua, 
la que se decanta bien pronto. Para dividir mejor el 
litargirio, y disponerlo mas para los usos á que se 
destina, se muele con agua, despues se deslíe en este 
líquido, y se deja posar. 



L I T O G R A F I A . 

P i e d r a s l i tográ l i cas ! 

Las piedras biográf icas q u e suministra el calizo 
compacto se estraen a u n , l a mayor parte, de las cer-
canías de Munich. En So l enho fen , pueblo poco dis-
tante de dicha c iudad, en la cua l tomó origen la lito-
grafía, y se laborea la c a n t i d a d mas considerable de 
las piedras biográficas, ex is ten abundantes canteras 
dispuestas por bancales de espesor conveniente, y 
aptas para la fábrica, á lo largo del Danubio, en el 
condado d e P a p p e n h e i m , y en o t ros muchos puntos : 
son duras y presentan u n g rano fino muy regular. 
P iedras de la misma clase se encuentran en diferentes 
parajes de Francia, y en par t i cu la r en Chateauroux, 
Pielle, y en la comarca de Marchause, departamento 
del Ain ; pero se hallan pocas veces en nuestras c a n -
teras pedazos que p u e d a n presen ta r una superficie al-
go estensa sin defectos, y cuyo grano sea en todas 
partes de una contestura h o m o g é n e a para los grandes 
dibujos . Es de esperar q u e nuevos descubrimientos 
t raerán resultados mas ven ta josos . 

La buena calidad de u n a p i ed ra litogràfica se mani-
fiesta generalmente por los caracteres siguientes : su 
matiz ,de un color gr i s -amar i l len to , es uniforme en 
toda la superficie, sin venas, h i l o s ni manchas ; su 
dureza bastante grande es la m i s m a en todas sus par-
tes, lo que se p rueba con u n a p u n t a de acero, que la 
hiere con dificultad ; los cascos separados con el mar-
tillo dejan una f ractura concoida l , es decir, en figura 
de concha. 

Las piedras de Munich se c o r t a n en el suelo á t ro -
zos ó capas de igual espesor, y se escuadran con una 
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sierra es decir, que se forman quitando lo menos po-
f , o s b o r d e s ^regulares , tablas ó planchas rec-
tangulares : una de las dos grandes caras se endereza 
é iguala desde luego groseramente. El espesor de es-
tas p,edras es proporcionado á corta diferencia á sus 
otras dimensiones : varia entre los límites de veinte 
lineas a tres pulgadas. 

Cada establecimiento de litografía se ocupa en e n -
derezar y granear definitivamente las piedras. Estas 
operaciones son bastante análogas al enderezamiento 
y pulimento dé los cristales que se practican á la ma-
no, haciendo estregar circularmente una piedra m ó -
vil sobre otra asegurada horizontalmente, é in te rpo-
niéndoles arena fina y agua. La arena mejor es la 
cuarzosa de grano redondo y fino, como el asperón de 
Fontainebleau, pasado por tamiz. La sustancia de la 
piedra por si misma concurre al pulimento, al paso 
que la arena la desune : así es q u e s e obtiene unIrZ 
neo mas fino, continuando mas largo tiempo la ope-
ración sin renovar la arena. P 

Para pulir las piedras de una manera mas cómoda 
y limpia, hay en los talleres una mesa compuesta de 
tablas de roble con un borde levantado, para impedir 
se corran por una y otra parte el agua y el limo pro-
ducido por el pulimento. Esta mesa tiene un agujero 
por el que se escurren el agua y el fango mezclados, 
en un vaso puesto abajo. Esta operacion penosa exig¿ 
una destreza bastante grande de par te del artífice 

La clase de obra que ha de recibir una piedra d e -
termina la especie de pulimento que se Je debe dar 

ara los dibujos con lápiz debe granearse la piedra 
mas ó menos fina, según el gusto y costumbre del di-
bujante. Se consigue dar el grano que se quiere, usan-
do la arena por mas ó menos t iempo, y se reconoce el 
grado del graneamiento, lavando de tiempo en t i em-
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po con una aspersión de agua una parte de la piedra, 
arrojando el esceso de agua por medio de una fuer te 
insuflación, y mirando oblicuamente la superficie. Los 
dibujos se presentan tanto mas finos y pastosos, cuan-
to mas fino es el grano de la piedra ; pero también se 
engrasan mas pronto, y se saca un menor número de 
pruebas . Las obras con tinta exigen que la piedra esté 
mejor pul imentada. 

Luego que se lia obtenido el pulimento que se de-
sea, se lava con cuidado, y se enjuga con un lienzo 
libre de todo cuerpo graso, lo cual es de suma i m -
portancia. 

Una vez graneadas y pulimentadas las piedras se 
conservan interponiendo entre sus superficies papel 
blanco. 

XiOZA. 

Modo de aplicar sobre toda especie de loza ordinaria , colores que producen 
herborizaciones. 

Cuando las piezas de tierra salen de las manos del 
artífice que las lia esbozado y desbastado, y despues 
que han tomado alguna consistencia, se mete su s u -
perficie esterior ó interior, según la parte que se 
quiera pintar , en una cubeta llena de polvos de abró-
tano blanco ó colorado, hasta que este baño produzca 
sobre la pieza u n fondo del color del abrótano en q u e 
ha sido metida. 

Hecha esta operacion, si se quieren producir herbo-
rizaciones,basta,mientras que aun está fresco el polvo 
de abrótano, y en el momento en que se saca la pie-
za de la cubeta, poner ligeramente con un pincel una 
ó muchas gotas de otros colores : cada gota produce 
un árbol mas ó menos grande, según lo que se ha 

cargado el pincel de color, ó lo mas ó menos que el 
artífice agita la mano con que sostiene la pieza. 

Las herborizaciones pueden ser de todos colores • 
pero la mas agradable es la que se llama bistro, la cual 
se compone del modo siguiente : 

1 libra de manganesa calcinada. 
6 onzas de hojuela ó paja de h ier ro ó una ' l ibra de mina de h i e r r o . 
5 onzas de pedernal en polvo. 

La manganesa y la paja ó mina de hierro deben es-
tar molidas por separado en un mortero, y despues 
calcinadas juntas en un crisol. 

Preparada así esta mezcla, se muele todo j un to , y 
luego se pulveriza en una cubeta con agua. 

Los colores azules, verdes y otros deben compo-
nerse de las diferentes materias conocidas que los 
producen, y machacarse, pulverizarse y calcinarse 
del mismo modo que el bistro. 

Para hacer desde luego la aplicación de estos dife-
rentes colores sobre las piezas, es necesario que en lu-
gar de desleírlos en agua, como se practica en la 
pintura ordinaria, se emplee un mordiente cualquie-
ra . Los mas ventajosos y que pueden emplearse con 
mejor éxito son la orina y la esencia de tabaco. 

Si se hace uso de esta esencia, se deben poner en 
infusión por doce horas, dos onzas de hojas de tabaco 
bueno en una botella de agua fria, ó bien infundir 
simplemente dos onzas de tabaco en una botella de 
agua caliente. 

Nuevo esmalte para la porcelana y loza flna. 

M. John Rose publicó la composicion de un nuevo 
esmalte de su invención para la porcelana y loza fina. 



El feldespato forma el principal ingrediente de este 
esmalte, que consiste en u n a mezcla de 

27 parles de feldespato pulverizado. 
<8 s de bórax . 

4 » de a r ena . 
I » de sal de sosa. 
I » de ni lro. 
1 » . de arcilla. 

Se funde esta mezcla en frita, se añaden 5 par tes 
de bórax, y se reduce á polvo fino. 

Según el ensayo que la Sociedad de fomento de Lon-
dres ordenó hacer de este esmalte, se ha descubierto 
que es el mejor de todos los conocidos hasta el pre-
te . Se aplica con ligereza y uniformidad sin que la 
porcelana deba estar fundida ni aun mojada. Se e s -
t iende con mucha igualdad, sin hacer burbu jas ni s a -
lidas ; tampoco cubre ni altera los colores aun los mas 
delicados, como por ejemplo, los verdes y rojos de 
c r o m o ; al contrario, se incorpora con ellos perfecta-
mente , y la porcelana así cubierta puede pasar s e -
gunda vez al fuego, sin que este esmalte corra riesgo 
de agrietarse ó removerse. 

Fabricación de los vidriados 6 lozas que imitan al marmol, pórfido, 
petrificaciones, etc. 

1. Tierra negra que imita á la d e los Ingleses. 

50 libras de t ierra verde ó tierra arcillosa, que se encuentra en las canteras 
de yeso. 

10 libras de cimento hecho con la misma tierra y bien pulverizado. 
7 1/2 libras de cobre amarillo, quemado en u n h o m o de vidriero, y per fec -

tamente pulverizado. 
15 libras de manganesa del P iamonte , pulverizada muy fina. 

Todas estas materias juntas se deslien en agua, y se 
pasan por un tamiz de seda ; en seguida se dejan po-
sar y se decanta el agua para hacer secar la mezcla y 

argamasarla. En este estado se emplea para formar 
vasos y otros objetos de adorno, que se hacen cocer 
en el horno de vidriero en unas gazetas ó estuches de 
porcelana bien embetunados, observando que esta 
t ierra no pide un grande fuego. 

Otra composicion de t ierra negra . 

200 libras de la misma tierra verde. 
3 3 » de manganesa . 
35 » de hierro quemado. 
3 3 D de cobre quemado. 

Todas estas materias se preparan como se ha dicho 
arr iba : esta composicion no se diferencia de la an te -
cedente sino en que se necesita mas fuego para la 
coccion. 

2 . Tierra llamada bambú ó imitación de la de los Ingleses. 

Antes de M. Ollivier, esta t ierra se fabricaba tan 
solo en Inglaterra, como la an tecedente ; pero este 
fabricante encontró el medio de aplicarle camafeos, 
como se verá mas abajo. 

100 libras de t ierra verde, como la antecedente. 
50 » de arena de Nevers pulverizada. 

Mezclado todo, se deslíe en agua, se pasa por un 
tamiz de seda, y se hace secar para emplearlo. Los 
camafeos que se aplican encima son de la misma t ie r -
ra, á la cual se añade u n sesto ó séptimo de su peso 
de sanguinaria ó bol de Armenia ; bien mezclado to-
do, se forman en moldes de yeso los objetos que se 
aplican sobre la pieza. Variando la cantidad de la sus-
tancia roja que entra en la composicion de esta t ier-
ra, se obtienen diferentes matices. 

Esta tierra debe cocerce en gazetas embetunadas, 



como se hace con la t ierra negra. Los colores q u e se 
emplean sonólos mismos que los que sirven para la 
porcelana, y *se cuecen en un horno de revérbero. 

5. De los camafeos de porcelana de diferentes colores. — Pr imera operacion. 

2 3 libras de arena blanca de Estampas. 
16 » de bella potasa blanca. 

8 » de sosa. 

Las materias molidas, tamizadas y bien mezcladas, 
deben ponerse en una pila provista de arena bien ba-
tida, construida sobre el hogar de un h o m o de loza, 
y del grandor conveniente para que dichas materias 
formen un espesor de diez pulgadas. Esta composi-
cion se llama frita. Despues de retirada del horno, se 
l impia, muele y pulveriza en un molino de loza con 
muelas de asperón. 

Pas tas pa ra camafeos. 

Sobre dos partes de esta frita bien pulverizada, se 
pone una par te de pasta de porcelana lavada. 

El lavado de esta t ierra se hace del modo siguiente: 
se deslie perfectamente la tierra de porcelana en un 
vaso lleno de agua, y se decanta en otro vaso antes 
q u e se pose completamente la t ierra . En este segundo 
vaso se deja p o s a r ; la tierra que se precipita al fondo 
se llama tierra lavada. 

Azul que se emplea para los camafeos. 

3 onzas de pasta de camafeos. 
2 1/2 dracmas de tierra lavada. 
5 » de azul de cobalto. 

El azul se hace del modo siguiente : se toma una 
libra de cobalto de Suecia ó de los Pirineos, y despues 
de haberlo molido y tamizado, se mete en un crisol 
que se sujeta en seguida al gran fuego de un horno 
de vidriero para que se evapore el arsénico, procu-
rando hundirlo en arena hasta la mitad de su altura. 
En el fondo del crisol queda un residuo que se llama 
régulo de cobalto. 

Sobre dos partes de este régulo molido y tamizado, 
se añade una parte de f r i t a ; se pone esta mezcla en 
un crisol, que se mete en el horno, y se obtiene un 
hermoso azul llamado azul real. 

Modo de hacer los camafeos. 

Se llena, con la exactitud posible, con pasta blanca 
de camafeo, un molde de cobre en figura de anillo, se 
pone encima y debajo papel blanco y rodelas de som-
bre ro , se aprensan estos objetos, y despues'se quitan 
las rodelas y el papel, y se aplica una capa de azul del 
espesor de una moneda de dos sueldos ; se añaden 
otra vez el papel y el sombrero, se ponen en prensa, 
y despues de ret i rar de esta el camafeo, se conserva 
fresco entre dos lienzos húmedos. 

El camafeo se aplica del modo siguiente : se toma 
cobre- sobre el cual se grabará en forma de sello el 
objeto que se quiera, se frota con aceite dulce ó esen-
cia de trementina, y se llenan los huecos con pasta de 
camafeo; en seguida se pasará por sobre la pasta 
dada de azul arr iba descrita, se pondrá de nuevo to-
do en p rensa : el camafeo se encontrará despojado del 
cobre, concluido y pronto para cocer. 

Se cuecen los camafeos con el mismo fuego que la 
loza. 



4. De la t ierra para estufas. 

Sobre veinte y cuatro glebas de tierra, del peso 
cada una de cincuenta l ibras , que se deslien en agua, 
se añaden doce fanegas de cimento de la misma 
t ierra, y seis de arena de Belleville, todo bien mez-
clado. 

Esta t ierra así preparada sirve para hacer el cuerpo 
de 'as estufas. 

Observac iou . 

Como no se podría pul i r bien esta t ierra, se procu-
rará hacer otra composicion de tierra llamada tierra 
suave, compuesta de la manera siguiente : sobre 
veinte y cuatro glebas de la misma tierra, se ponen 
diez y ocho fanegas de a rena ñ n a ; esta tierra bien 
amasada se aplica á la ob ra ; luego se cubre con un 
esmalte de la composicion de M. Ollivier, el cual t i e -
ne la propiedad de tomar los mas hermosos colores, 
lo que hace la loza de las estufas semejante á la mas 
bella porcelana. 

Coraposiciou del e s m a l t e de M. Ol l iv ie r . 

Se toman seiscientas l ibras de plomo y ciento ocho 
de estaño de Inglaterra, y se calienta todo en un hor-
nillo de vidriero. 

En seguida se toman seiscientas libras de este cal-
cinado, otro tanto de a rena de Nevers, y ochenta l i -
bras de salicor procedente de las espumas de los h o r -
nos de vidrio; se mezcla todo y se vitrifica en el hor -
no de cocer las es tufas , y despues de la coccion, se 
muele y tamiza, y se pulveriza en seguida en un m o -
lino de vidriero. Sobre cien libras de esta materia, se 
añaden seis de mina de p lomo de Inglaterra (minio), 
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y luego puede ya emplearse conforme á los procedi -

mientos conocidos. 
Por medio de esta composicion de esmalte pueden 

darse á las estufas todos los colores que se dan á la 
porcelana. 

5. Hermosa t ierra blanca semejante i la de Inglaterra . 

Ciento y cuatro fanegas de tierra de Montereau, 
y cincuenta libras de tierra de Bertenil (Oise). Se re -
cuece esta t ierra, y se muele en seguida en el molino. 
Mezclada con las ciento y cuatro fanegas de tierra de 
Montereau, de que hemos hablado, constituye una 
soberbia tierra blanca igual en belleza á la de Ingla-
terra . 

Otra t ierra blanca. 

Mil doscientas libras de tierra de Montereau ó de 
las columnas de Moret, perfectamente limpia de los 
cuerpos estraños. 

Seiscientas libras de pedernales pasados por el h o r -
no, y luego molidos. Estas dos sustancias mezcladas y 
pasadas por el tamiz de seda forman una t ierra b l a n -
ca muy hermosa. 

Cubier ta para la tierra blanca. 

223 l ibras de plomo calcinado, con 12 de estaño de Malaca. 
<60 » de arena de Nevers. 

64 » de cenizas gravcladas. 
24 i) de buena sosa . 
28 » de sal mar ina . 

7 onzas de lapiz-lázuli . 

Todas estas sustancias bien mezcladas, se espon-
drán al horno en una pila, en forma de pan de 
azúcar, embarrada de arena húmeda bien bat ida, 

1 7 . 



donde esper imentarán Ja fusión vi t rea, y fo rmarán 
u n hermoso cristal, q u e se sacará del horno para lim-
piar lo molerlo, p a s a r i o por tamiz y pulverizarlo en 
el molino antes de emplearlo. 

La t ierra blanca se cuece dent ro de unos estuches, 
cajas o gazetas; se meten en el horno con arena 

n o n u p d a r ^ 0 " m 0 , ¡ d 0 ' P a r a q u e , a t i e r r a , a b " d a n o p u e d a to rce r seen el horno.EI grado de fuego para 
la p r imera cochura, que se l lama bizcocho, es de u n a 

? r ™ n o r ( l u e P«™ cocer la porcelana. Cuan-

y blanco S ° n i i 6 5 1 6 b ¡ Z C 0 C h 0 í l 6 b e 6 S t a r d u r o 

bierta V Ŝ'P P a S l s e quiere , luego se pone la cu-

6. Cubicrla que imiia el bronce antigao. 

¡SO libras de arena de mortero, cerca de Nevers. 
» de minio. 

3 0 » de mangaaesa. 

^ Todo vitrificado en el ho rno de vidriero, l impio 
m o ido y pasado po r t amiz ; se pone en la tolva del 
molino, anadiendo al momento de en t ra r en las mué 

Esta cubier ta se aplica sobre u n a t ierra compuesta 
de seis med idas de t ierra verde, t res de t ierra de A 
cued , l lamada biüa en el comercio, y cuat ro y m e d a~ 
de t ierra fina, desleídas j u n t a m e n t e y luego S ^ S T 
p reparadas según el a r t e . Ei color de la S t a des 
p n e s de la coccion, i m i t a en un todo al b í o n c e 

7 * 

Loa ladril los esmal tados de que se sirven los h o -

200 libras de arena de mortero, cerca de Nevers. 
Á 3 > » de dicha calcina. 

4 3 » de espuma de vidrio. 
12 ». de minio. 

6 » de potasa blanca. 

Se mezcla todo y s e vitrifica en el horno de vidrie-
r o ; en seguida se m u e l e y pulveriza en un molino c u -

Composicion. 

y s:r tas l ibrasdet ta verde des,e¡daen 

v t a m i ^ I n t a S d e C i m e n t 0 d e l a m i s m a t i e r r a mo ' ido 
I r t T i ; ; S ? m a S a b ¡ e n t o d ü ' y s e moldes 
del grandor y figura de los ladrillos ú otros objetos 
q u e se quieran fabr icar . 

Se emplean pa ra los ladrillos los mismos colores 
q n para las es tufas , á escepcion de u n blanco q u 

s iguiente^ r e V e S t Í m Í e n t o ' * s e c o m P ™ e del modo 

Calcina. 

Ciento setenta y cinco l ibras de p lomo, veinte de 
es taño de Inglaterra , y doce y media de estaño de Ma-
laca, todo calcinado. 

Composicion del esmalte. 

landeses para adornar el in ter ior de sus casas v o u e 
unen la l l m p i e z a á la sa lubr idad , cons t i t u j en H a m o 

a u n n T T e S l e " d i l 1 0 - L 0 S f a b ™ M t - < — aun no os han .mi tado eon perfección. SI. Ollivier 

c T ó s T n T T l 0 S ^ b ~ y 

dradas „ 7 ? " f n S ' 0 n e s i 26 pulgadas c u a -
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vas muelas sean de asperón; se saca la materia del 
molino, se pasa por el tamiz de seda, y se t rabaja con-
forme á los procedimientos conocidos. Se pueden em-
plear los mismos colores que para las estufas. 

M. Ollivier emplea esta misma tierra para las j am-
bas de chimeneas y otros adornos. 

8 Tierra ro ja e . r asca , de todos ma t i ce s , q u e imita P « e n . e * « r o s » 
ant iguo, tanto por la p i n t u r a como por ia forma. 

La composicion consiste en emplear toda t ierra fer-
ruginosa v vitriólica susceptible de tomar por el co-
cimiento un color rojo. La perfección de esta compo-
sicion consiste en lavar y decantar bien, para separar 
de la t ierra, la arena que p o r su naturaleza d i sminu-
ye m a s ó menos el color q u e se quiere obtener . Para 
este efecto, es menester t omar cien libras de tierra li-
gera y arenisca susceptible de enrojecerse al fuego, 
la que se disgregará en un vaso lleno de agua, y cuan-
do esté bien desleída, se pasará por un tamiz de seda 
d o b l e ; la tierra separada d e este modo de la arena, 
tomará un matiz mas ó menos rojo en el cocimiento 
conforme á la mayor ó m e n o r cantidad de arena que 

aun contendrá. 
La tierra gruesa no arenisca, susceptible de enroje-

cerse al fuego, se prepara del siguiente modo : Se to-
man cien libras de tierra, se deslien en u n vaso lleno 
de agua, se pasa por el tamiz de seda, y tan luego co-
mo tenga el depósito la consistencia que requiere la 
loza, se empleará del mismo modo, con la diferencia, 
q u e en la operacion del tomeaje es menester darle un 

pulido muy hermoso. 
Fabricadas ya las piezas, se cuecen en unos hornos, 

hornillos y muflas de vidriero ó lozero. Los colores se 
sacan de los minerales, como para la porcelana, j se 
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aplican sobre esta tierra en el estado de bizcocho, con 
mas ó menos maestría, según la capacidad de los ar-
tistas que se dedican á este t rabajo . 

Es menester observar sobre el particular, que si esta 
tierra es demasiado gruesa, están sugetas las piezas á 
abrirse mientras se fabrican, y á torcerse en la coc-
cion. Para evitar estos defectos, se tomará esta mis-
ma tierra, que se hará desencoger al fuego, y despues 
de haberla molido y pulverizado, se añadirá á la que 
se quiere emplear, en las proporciones de una tercera 
ó cuarta parte á corta diferencia, según lo que exija 
la naturaleza de la t ierra. 

9. De la t ierra que imi ta al marmol con la s imple mezcla de d i ferentes 
t ierras. 

Una par te de tierra verde mezclada con media de 
arena, forma un compuesto q u e toma el color de car-
ne en la acción. 

Si á esta composicion se añade una octava parte de 
bol de Armenia, ó de la tierra ferruginosa que se h a -
lla en las barreras deArcuei l , el compuesto sera rojo-
oscuro intenso. 

Si á esta misma composicion se añade una décima 
cuarta par te de cobre amarillo quemado y calcinado, 
el color será verde delicado. 

La misma tierra mezclada con una décima sesla par-
te de cobre calcinado, y una trigésima segunda de 
hierro quemado, se vuelve negra. 

Una libra de tierra de Montereau, mezclada con 
media libra de bistro calcinado, ó de t ierra de Bre-
teuil dos veces quemada, ó de tierra de Colonia, ó 
creta, ó albayalde, etc., produce en el cocido un cuer-
po blanco. 

El modo de hacer la tierra jaspeada sin recurrir á 



las p inturas , consiste únicamente en la elección de la 
pr imera mater ia q u e se mezcla, en mayor ó menor 
cantidad, á una de las tierras dichas, y en argama-
sarla con maestría y con los cuidados necesarios 
para producir efectos naturales y agradables. 

La cubier ta de la tierra l lamada inglesa, descrita en 
el número 5, se aplica sobre las piezas jaspeadas cuan-
do salen del horno . 

El autor aplica, tanto sobreestá tierra jaspeada co-
mo sobre la de las estufas y ladrillos, unos bajos-re-
lieves en bizocho de porcelana. Un bajo-relieve de 
pasta de porcelana dura , cocido al horno de loza, y 
colocado sobre la pieza de tierra jaspeada, se liga 
con ella y forma un camafeo por la oposicion del co -
lor . 

M. Lambert , fabricante de Sevres. hizo un t raba jo 
completo sobre la fabricación de las tierras neg ra s ; 
y es el primero q u e in t rodujo el torno y las moletas 
con los cuales se imprimen sobre la t ierra medio s e -
ca, adornos de u n a finura admirable. Ensayó también 
dorar al fuego la t ierra neg ra : en fin, emplea unos 
moldes de azufre q u e son mucho mas limpios que los 
de yeso. 

M. Oppenhim, en su obra t i tulada : Arte ele fabri-
car la loza, al modo inglés, hace observar, -Io que nin-
gún ácido metálico da por sí solo un bello n e g r o ; 
2o que , no obstante, la manganesa es la que se acerca 
mas ; 5o que se obt iene este color con la reunión de 
los óxidos de cobre , manganesa y u n poco de cobalto. 
Añade el mismo q u e se obtiene el gris, suprimiendo 
el cobre y aumen tando la dósis de fundente . El autor 
compone el negro de esta manera : 

Manganesa. 4 partes. 
I iateduras de h ier ro . 1 » 
Oxido gris de cobre ó calamina. 1 s 
Minio. 6 » 

' Añade que es menester machacar perfectamente to-
das estas materias j un ta s , y emplearlas sin fusión a l -
guna preliminar. 

M. Brongniart, director de la fábrica de porcelana 
de Sevres, presentó en la esposicion de -1822, como 
resultado de sus primeros ensayos, u n gran vaso de 
tierra negra. 

La t ierra negra de Sevres se compene de 

(A) Arcilla de Arcueil ó h i e r ro oxidulado, ó ba teduras de h ier ro escorificadas 
j a u t a s . 

(B) Arcilla de Montereau, ú otra análoga. 
(C) Oxido de manganeso, ó h ier ro oxidado rojo. 

Se forma con la composicion (B) u n a pasta, que se 
pulveriza con la muela, y en la que se introduce una 
par te de la composicion (A), igualmente pulverizada 
con las muelas. 

Esta tierra forma una masa, que se llama en térmi-
nos de arte, larga, es decir, que se t rabaja fácilmente 
sobre el torno y en los moldes. 

Se cuece con dificultad, y así se necesita mucha 
atención para disponer el fuego, y pararlo cuando 
convenga. Si la t ierra no está bastante cocida, el n e -
gro no es hermoso, y si lo está demasiado, se desfigu-
ra y cristaliza en la superficie. 

La t ierra negra de Sevres, cuando está cocida al 
punto correspondiente, es tan negra en su superficie 
y centro, como la mas bella t ierra de Ingla ter ra ; es 
dura como el pedernal , y da chispas con el eslabón. 
Su composicion prueba que nunca puede ser cara. 



L U S T R E . 

Modo de dar ¡uslre á las telas. 

El último aderezo de las telas lo da el lustrador, 
quien emplea diferentes medios para producir sobre 
las diversas telas el brillo que debe impresionar la 
vista del consumidor. 

10 Un bastidor de madera formado de cuatro piezas, 
como el de hacer colchones, es bastante. Estas cuatro 
piezas se pueden estrechar y ensanchar á discreción, 
por medio de chavetas ó tornillos de m a d e r a : cada 
una de estas piezas tiene unos ganchos pequeños de 
hierro. Se pone t i rante la pieza que se ha de lustrar 
con bramantes delgados ó hilo grueso,ly, con una e s -
ponja embebida de diferentes gomas mas ó menos lí-
quidas, se pasa sobre toda la superficie de la tela, y 
luego que está bien cubierta, se pasa insensiblemente 
por debajo una estufa llena de brasas mas ó menos 
encendidas. Se da mas ó menos calor, según que los 
colores son mas ó menos delicados. El rosa pálido solo 
sufre un calor muy ligero. 

Para dar un bello lustre á las sedas, cualquiera que 
sea su calidad, se desgrasan bien con jabón blanco ; 
despues que están bien lavadas y limpias, se meten 
en un baño de a lumbre .frió. Al tafetan negro se le 
da lustre con cerveza doble que se hace hervir con zu-
mo de naranja ó limón ; los tafetanes de color se lus-
tran con una ligera disolución muy limpia de cola de 
pescado. 

2o El lus t rador se vale también de una máquina 
compuesta de un número mayor ó menor de cilindros, 
entre los cuales hace pasar la tela, cuyos dos e s t r e -
ñios se vuelven en unos plegadores con manillas. 

Cuando se ha de voltear alguno de los plegadores, se 
envuelve la tela por encima progresivamente, y se de-
sarrolla en la misma proporcion de encima del o t ro . 
Es menester en general que uno de los cilindros sea 
de metal y hueco, para poderlo calentar, in t rodu-
ciéndole barras de hierro rojas. Los otros cilindros 
son de madera dura , ó mejor de papel, es decir, com-
puestos de pliegos de papel puestos unos sobre otros 
en la dirección de la largaria del eje, y comprimidos 
fuer temente entre unas planchas metálicas, y en s e -
guida se redondea el cilindro. 

En las máquinas de dar lustre á la tela se emplean 
con bastante frecuencia tres cilindros, dos de papel y 
el del medio de metal . Para la seda se prefieren, al 
contrario, dos cilindros metálicos y uno intermedio 
de papel . 

F I N D E L T O M O S E C U N D O . 
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