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PROLOGO.

Para escribir una historia del torno y del arte
de tornear habria que consultar muchos museos
y bibliotecas, pues ello es lo cierlo que data de
muy anligno ; pero seria dificilisimo establecer
con documentos una historia, lo cual, aunque fuese
de alguna ulilidad para el arte, seria empresa
gue reconocemos superior & nuestras débiles
fuerzas, y los limites de nuestra obra como su
objeto nos impedirian de todos modos emprender
frabajo tan arduo, caso que para ello fuyiésemos
los suficientes conocimientos histéricos y litera-
rios. Empero, como lodas las arles meecanicas,
el arte de tornear de muy humildes principios y
de corlas aspiraciones ha adquirido en nnestros
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dias una impertancia muy grande, y hoy, si bien
se examina, todos los productos mecanicos de las
grandes construcciones modernas estin enlazados
con el arte de tornear.

En un principio y en épocas no muy lejanas,
la mision del tornero estaba reducida & satisfacer
las exiguas necesidades de un ajnar doméstico.
Cabos y mangos de utensilios, palos mas é menos
toscamente torneados para sillas, y otra infinidad
de pequenas labores imperfectas y de ninguna
importancia, constituian las obras del tornero.
Sus maquinas consistian en un tosco torno bajo,
sujelo con los piés y movido por un arco mas
tosco aun, sus herramientas en un formon mal
aderezado, alguno que otro taladro, un mazo,
una sierra y alguna mala hachuela. Verdad es
que sus operaciones, como hemos dicho, eran
bien limiladas.

No obstante, existen algunos muebles del si-
glo xvr elaborados a torno con una precision,
elegancia y limpieza que sorprenden todavia &
los mas habiles mecénicos ; pues en verdad no se
concibe sino admirando que, por ejemplo, los
trabajos salomonicos hechos 4 torno en el si-
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glo xvr fuesen tan perfectos, ignorandose aun en
aquella época el uso del torno de puntas movido
por el hélice, aplicacion muchisimo mas mo-
derna, si bien el hélice data desde Arquimedes, 4,
lo que es lo mismo, desde la conquista de Sicilia
por los Romanos.

Pero sea de ello lo que se quiera, lo cierfo es
que el arte del lornero florecio en el siglo xy1y
que hubo de decaer notablemente hasta princi-
pios del siglo presente, en que varios ilustres
mecanicos lo han colocado en un estado fal de
adelanto que, como hemos dicho, las grandes
construeciones modernas estin enlazadas con el
arte de tornear.

Y efectivamente, reconocida la importancia del
torno, acumulindose cada dia los adelanlos, in-
ventos y aplicaciones del arte de tornear, muchos
son los tratados. teoriag, explicaciones y manuales
gque han visto la luz piblica, algunes compli-
cados, otros especiales de un género de trabajo,
otros confeccionados con el objeto de presentar la
explicacion de la aplicacion al forno de alguna
maquina, y por 1llimo ha aparecido en Paris
un manual de un gran valor, sin duda por el
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meérito indisputable de su antor (M. Bergeron);
pero esta obra, muy apreciable sin duda, despues
de ser difusa y complicada, es, mas que un Ma-
nual del tornero, una aplicacion del arte de tor-
near 4 la mecanica en grande escala.

Nosotros hemos tenido en cuenta, al empren-
der nuestro Manual, un objeto esencialisimo:
Presentar con drden, progresiva, fdacil y clara-
mente todas las operaciones del arte de tornear,
desde las mas insignificantes hasta las mas com-
plicadas y que salen ya del dominio del torno.

El o6rden de exposicion que hemos adoplado,
no tememos en decirlo, es el mas racional ; pues
hemos empezado por examinar las materias que
se elaboran en el torno, abrazando los tres reinos
de la naturaleza y analizando sus propiedades en
cuanto lienen relacion con el torno. Luego des-
cribimos un faller, examinamos cuales son los
conocimientos que en ofras artes necesita tener el
tornero, numeramos y analizamos las maquinas,
utiles y herramientas de toda especie que le son
indispensables, anadiendo una gran serie de re-
cetas de lanta utilidad como necesidad.

Estas importantisimas materias contiene la
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primera parte del Manual, La segunda la dedica-
mos por completo & las operaciones del tornero,
6 sea al uso de los conocimientog que hemos
detallado en Ia primera parle; y eseogiendo siem-
pre las labores que por su naturaleza abren un
ancho campo de analogias y son hase de otras
operaciones mas dificiles, llevamos insensible-
mente & nuestros lectores al conocimiento de los
{frabajos mas complicados.

Como se han inventado tantas méaquinas, en-
seres y utiles nuevos, muchos de los cuales tienen
aplicacion facil al torno; no hemos dejado tam-
poco olvidada esla materia, y hemos descrito las
mdigquinas, enseres, tliles y herramientas que se
han adoptado por los torneros mecanicos mas
modernos de Europa y aun de Amériea.

Por 1iltimo, nosotros no nos hemos contentado
con seguir nueslra practica, ni tampoco limitarnos
4 nuestro modo de ver y juzgar. Jamis presen-
famos un analisis de atil, herramienta, miquina
6 trabajo sin cotejarlo con los de ofros autores;
ni tampoco damos como bueno & nuestros lectores
(particularmente en lo que concierne a recetas )

lo que no ha sido comprobado como bueno.
i.
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En lo que si nos hemos aparlado de la rutina,
es en dar esos atlas indigestos llenos de figuras ,
las mas de ellas iputiles si no incomprensibles.
Nosotros intercalamos en el texto las que tienen '
una importancia verdadera, ahorrandonos mo-
lestar con los atlas la paciencia y el peculio de
nuestros lectores.

Por lo demas, seguros de que, si no otra cosa,
el Manual que ofrecemos A los artifices forneros
y a los aficionados al torno esta confeecionado por
nuesira parte con la mayor escrupulosidad , espe-
ramos que el publico le dispensard una benévola
acogida.



MANUAL DEL TORNERO.

PARTE PRIMERA.

MATERIAS DE LOS REINOS VEGETAL, ANIMAL Y MINERAL

QUE PUEDEN ELABORARSE EN EL TORNO.

s

CAPITULO PRIMERO,

REINO VEGUTAL,

MADERAS.

Casi todos los cuerpos que existen son susceptibles
de ser trabajados por la mano del hombre, y su genio
ha hecho tributarios los tres reinos de la naturaleza
para adaptarlos lo mismo 4 sus necesidades que & sus
caprichos. — No es nuestro édnimo emprender un
curso, siquiera sucinto, de historia natural, pues
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excederia en mucho los limites que nos hemos
trazado en la presente obra; ni nosotros debemos
ocuparnos sino de las sustancias que son por lo general
tgabajadas, sea por medio del torno, sea por los otros
medios mecénicos andlogos 6 derivados de él. Sin em-
bargo, para conservar la claridad necesaria 4 toda
exposicion , es necesario adoptar un érden de clasifi-
cacion sencillo, preciso y al alcance de todos. Por
esta razon, y habiéndonos parecido lo mas natural di-
vidir en tres especies los maleriales, hemos adoptado
la de los tres reinos de la naturaleza, empezando por
el reino vegetal, Esle nos suministra numerosas espe-
cies de maderas y algunas otras sustancias. El reino
animal nos suminisira el marfil , el hueso, el cuerno,
la concha y el nicar. El reino mineral los metales y
las piedras.

I. — Estructura de las maderas en general.

Los érboles que crecen abundantemente sobre toda
la superficie del globo snministran al tornero una va-
riedad extraordinaria de maderas susceptibles de ser
empleadas en una infinidad de trabajos de utilidad y
aun de recreo. Las especies que producen nuestros
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climas son suficienlemente conocidas ; pero las que nos
llegan de los paises exdticos, hasta oy no han sido
clasificadas sino de un modo muy imperfecto é insufi-
cienle por los naturalistas. Nosotros no pretendemos
estudiarlas ni clasificarlas aqui bajo sus condiciones
boténicas, sino que las consideraremos tnicamente
bajo el punto de vista del arte que nos ocupa. Puede
ser que algunas personas erean 4 consideren easi ini-
tiles las nociones que vamos & dar sobre la estruetura
de las maderas; pero nosolros creemos por el contrario
que son de la mas grande utilidad, puesto que ha-
ciendo un estudio anatémico de las maderas (i asi
podemos expresarnos ), es como tnicamente puede lle-
garse a tener un exaclo eonocimiento de sus cualidades
buenas y malas. '

— Considerando las maderas bajo el aspecto de su
desarrollo, estas se dividen en dos especies, que lla-
maremos endogenas y exdgenas. _

Las enddgenas son las que toman su desarrollo en el
interior, como las palmeras, las caiias, el bambu, ele.,
cuyas especies verdaderamente no constiluyen una
madera propiamente dicha, aunque sus suslancias
sean lefiosas.

Las exdgenas forman una clase numerosisima y é la
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cual pertenecen todas las maderas que no son de la
naturaleza de las otras.

Llamanse exdgenas, porque su desarrollo se va ope-
rando por la acumulacion de sus cortezas.

Para darnos razon de la estructura de las maderas y
de su organismo, echemos una mirada analilica sobre
la seceion transversal del tronco de un éarbol.

La parte exterior presenta la corteza. Esla varia de
espesor segun las especies de maderas, pero su cardeter
no es siempre indicio seguro de la mayor 6 menor du-
reza de la madera; pues sucede, por ejemplo en el
boj, que siendo una madera excesivamente dura, su
corleza es sumamente ligera.

* Si examinamos el tejido de las maderas, encontra—
Temos (ue se cnmponh de anillos, coneéntricos los
unos 4 los otros y dispuestos & manera de los tubos de
los anteojos que se van conteniendo el uno en el otro.
Estos circulos 6 anillos indican los diferentes periodos
del desarrollo del arbol y se llaman capas anuales.
Estas se ven alravesadas por olra seri¢ de fibras que
parten del centro hasta la circunferencia y forman
como rayos. Estas fibras se llaman rayas medulares
las cuales, entremezclindose y entrelazandose en todos
sentidos con las fibras longitudinoles de las capas
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anuales, conslituyen asi la sustancia de la madera. En
ciertas especies, como la encina, el sicomoro, ele., las
rayas medulares recorren el tejido como dividiéndolo
en pequenias celdillas 6 largas divisiones en medio del
grupo general de los poros, y si la madera estd cortada
y presentada a la vista en el sentido de estas divisio—
nes, en ciertos sitios apareee brillante y como plateada.

En todas las especies de maderas los tejidos son mas
compactos y fuerles 4 medida que se aproximan al co-
razon del arbol; y por eso cuando los vemos cortados,
nos es facil observar que estin siempre dispuestos &
henderse de la circunferencia al centro.

Las capas anuales se encuentran separadas entre
ellas por “una sustancia medular que parece indicar por
cada afio el tiempo que reposa la vegetacion. Por eso
vemos que en cierlas maderas que nos vienen de paises
ardientes y donde la vegetacion no se interrumpe
jamés, apenas se pueden distinguir las capas anuales.

La parte central de las capas anuales estd ocupada
por el tuétano 6 corazon del arbol. Esta sustancia, que
afecta siempre una forma redonda en los primeros anos
del desarrollo del arbol, va perdiendo progresivamente
esta forma y disminuyendo de didmetro & medida que
el arbol se va desarrollando.
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I1, — Densidad,

Si euanto dejamos anotado ha sido bien compren—
dido, el lector deducird ficilmente : que las maderas
mas duras son las que presentan un tejido mas unido;
esto es, son mas duras cuanto mas entrelazadas son
dus fibras, y que entre ellas y los anillos § capas anua-
les hay menos intersticios 6 eeldillas.

En general, el peso espeeifico de las maderas puede
ser considerado como indicio y caracter de su densidad.
Empero algunas deben su dureza i la presencia de una
cierta goma ¢ resina que llena las celdillas, v ejerce
al mismo tiempo una aceion mecinica & manera de un
cimento, que ligando las diferentes partes aumenta su
adherencia entre ellas.

Es sumamente importante para el tornero conocer
bien las calidades de las maderas por cuanto concierne
4 su dureza, para asi poderlas aplicar con discerni-
miento 4 los usos que mejor se adapten. Este eonoei-
miento le es indispensable, ademas, para saber escoger
los instrumentos y herramientas mas & propésito para
dividir la materia, segun los grados de densidad de
que consta. i

Se ha intentado aumentar por medios artificiales la
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densidad de las maderas, bien comprimiéndolas en un
tubo de hierro, 6 pasandolas por cilindros de una fuerte
presion; pero nosotros creemos (que estos medios, euyo
empleo esti reducido & muy pocos uses, se vean coro-
nados de un gran éxito. No sucede lo mismo con un
procedimiento inventado recientemente por el doctor
Boucherie, y que deseribiremos mas adelante. :

Si el peso de las maderas es un indicio de su den-
sidad , tambien puede decirse que esta lo es de su
dureza.

La mayor parte de las maderas duras, y aun varias
blandas , resisten & una inmersion prolongada, y se
conservan perfectamente debajo del agua por siglos.
Sabido es que se han encontrade varias encinas per—
fectamente eonservadas durante siglos bajo espesas
capas de turba.

Muy pocas son las maderas que sufren en buen es-
tado de eonservacion las alternativas de un calor seco
y fuerte y de la humedad. Estas clases de maderas se
destruyen pronto, bien por la disolucion de algunas de
sus partes constituyentes solubles en el agua, bien por
¢l desarrollo de una inmensa variedad de pardsitos
que delerminan su pulrefaccion.
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IIT. — Elasticidad.

Las maderas mas eldsticas y flexibles son aquellas
cuyas eapas anuales 6 longitudinales se encuentran mas
derechas, menos entrelazadas con los rayos medulares
y menos interrumpidas por nudos. Las maderas cuyas
fibras se encuentran entrelazadas presentan caracléres
opuestos. Son mucho mas rigidas y dificiles de hender.

La flexibilidad de las maderas puede ser aumentada
momentineamente por varios procedimientos. Indiea-
remos los mas notables. Por medio del fuego se ob-
tienen todas las curvas apetecibles, como las de los
aros de las pipas y hasta los costillares de los barcos.
Si se hace hervir la madera en agua, 6 se la expone
sencillamente & un bafio de vapor, adquiere una gran
flexibi'idad. Para conservar en las maderas la forma
que se les ha dado por medio de estos procedimientos,
basta dejarlas enfriar y secar completamente, bien
sujetas 4 prensas 0 barras, y las curvas obtenidas asi,
como quiera que la madera conserva intactas sus
fibras, presentan una gran resistenecia, infinitamente
mayor que la de las curvas ebtenidas por asierro 6
corte.
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IV. — De la contraccion v deformacion dz las maderas.

Las alteraciones que experimentan las formas de las
maderas y los eambios que sobrevienen en sus dife-
rentes dimensiones, aun despues de haber sido elabo-
radas, merecen ser objeto de particular cuidado.
Expondremos los prineipios generales que rigen eslas
transformaciones.

La disecacion perfecta de la madera tiene por efecto
obrar una contraccion considerable de la circunfe-
rencia al centro del arbol , de manera que todas las
capas anuales parecen comprimirse y adherirse las
unas a las otras. Esla contraceion es mas sensible en
las capas mas exieriores del arbol, sin duda porque
eslan mas expuestas al contacto del aire y compuestas
de un tejido menos compacto. Sucede enlonees, maxime
si la madera ha sido secada bruscamente, que las capas
exleriores, no siendo suficicntemente fuerles para con-
tener el centro del tronco, se separan agrupadas en
forma de hendiduras, que siguen generalmente las
lineas radiales. Una desecacion lenta y progresiva
evila en gran parte eslos desastrosos defectos.

Si la madera, despues de haber sido secada, viene
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luego expuesta & upa atmdsfera hiimeda, recobrara
poco @ poco y casi por completo sus dimensiones ; pero
volverd & perderlas al momento de secarse de nuevo.
Esto es, las maderas se contraen de un modo notable
al momento de su desecaeion, pero en su latitud;

pues en euanto al sentido de su longitud , es apenas

apreciable la variacion que hacen , aun con el ayuda
de ]%s mas exactos instrumentos.

Ademas de las causas naturales de la desecacion
que deforma las maderas, hay una infinidad de otras
causas que producen los mismos efeclos, aunque en
diferentes gradaciones en todas las especies. Citemos
como regla general la siguiente : toda madera euya fi-
bra deja de ser recta y que se presenta nudosa, espi-
nosa, granulosd y en forma de espiral, contrae fi-
cilmente deformaciones notables en el momento de
su desecacion,

Indicaremos ahora los medios para evitar los in-
convenientes que resultan de estas contraceiones y
deformaciones de las maderas, por cuanto lienen re-
lacion eon les trabajos del tornero.

Las maderas pueden ser tornesdas de tres maneras
diferentes : cortadas & eilindro siguiendo su forma na-
tural , en cuadrado y en tabla. La forma cilindrica 1

Mt a2
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horizontal parece la mas natural y la mas apropiada 4
los trabajos del torno. La misma naturaleza parece
haber preparado esta forma para este uso, y en este
mismo sentido la fuerza de la madera como su aecion
de desecacion son mas uniformes. Las eapas anuules
son asi concéntricas con los eontornos del ohjeto tor—
neado, y la contraceion se opera apartandose lo menos
posible de la forma circular. Por tllimo , la economia
de upna maleria muchas veees preciosa recomienda
tambien la adopcion del corte horizontal 6 eilindrico,
Empero, 4 pesar de las grandes ventajas de estas teo—
rias, es muy ravo que en la priclica se puedan siempre
emplear lss maderas de esta manera; primero porque es
dificil encontrar piezas cilindrices exentas de hendi-
duras, y si por acaso se logra encontrar algunas sanas,
sucede muy & menudo que la pieza, sobre todo si es
llena, se hiende enando ha sido torneada. Sin em-
bargo este inconveniente desaparece casi por eompleto
cuando los objelos son couneavos, pues entonces la
contraceion de la madera se oparasin obstaculos. En
resumen : la forma cilindrico presenta muchas ven-
tajas, y debe adoptarse con preferencia 4 las demds
siempre que se pueda.

Faltando piezas cilindricss, deberi echarse mano de
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lag piezas cuadradas. Verdad es que en este caso debe
temerse la contraceion de la pieza oeasionada por la
deformacion de la madera; pero si se tiene cuidado
de no emplear sino maderas perfectamente secas y de
buena calidad , la contraceion serd easi insignificante.
Por lo demés, esta manera de tornear cs la que esta
mas en uso, por cuanto es la unica que permite uti-
lizar todas las partes de un tronco dado cuando se en-
cuentra ya cortado; siendo importante observar, que
los trabajos hechos en piezas cuadradas son menos [3-
ciles de henderse cuando se han coneluido de hacer.

Cuando bhay que hacer piezas de ciertas dimensio—
nes, es necesario emplear maderas en planchas 6 ta—
blas, y esla manera es la menos favorable de todas,
puesto que, ademés de las grandes dificultades que
ofrece la madera & ser trabajada en este sentido en el
torno, hay que temer una gran deviacion de la forma
circular, y si la madera no estd completamente seca,
sucede que se curva.

Cuando tratemos de los instrumentos y Uliles propios
para cada operacion, indicaremos las precauciones que
deberin tomarse para tornear con seguridad las ma-
deras en plancha.

L |
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V. — Cualidades y usos de diferentes especies de maderas.

Despuss de haber dado una idea de cuanto tiene
relacion con la estructura, constitucion y utilidad de
las maderas en general, vamos 4 dar una relacion
detallada de laz cualidudes y defectos propios 4 cada
especie, tanto de Europa como exaticas.

El roble. — El rable, uno de los arholes de Europa
que adquieren mayor desarrollo, se distingue por varias
excelentes cualidades. Su madera fuerle y nerviosa
parece indestruetible , y enando se ve lrabajada en el
sentido de sus lineas radiales, presenta un gran efeclo.
Esta madera se emplea generalmente para las arma—
duras de los edificios y de los buques, como para toda
obra que requicre mucha duracion. Sin embargo y &
prsar de eslas ventajus, el rolle se emplea rara vez en
los trubajos del torno, pues el lejido un poeo flujo de
sus poros no le permite obtener un pulimento fino y
terso, y es ademas suseeplible a desgranarse en las
molduras.

El olmo. — Este arbol no es tan comun como el
roble, pero no por eso es menos apreciado. s duro,
compacto v facil de trabajar. De esta madera se hacen
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tornillos para husillos, prensas y otros objetos que re-
quieren consistencia. Como esta madera es natural-
menle pesada, es sumamente buena para hacer bancos
de torno. El corazon del olmo, cuyo eolor es oscuro,
se tornea ficilments, y de él se hacen devanaderas ,
palos de sillas, eunas, mangos de martillos, ete., ele.
El olmo no se grietea, pero no es susceptible de pu-
limento, porque sus poros son flojos. Es muy comun
encontrar en esla madera excrecencias que en nada se
asemejan al arbol que las produce, y estas, que tienen
un grano compaclo y fino, pueden servir en el torno
para labores muy agradables y que obtienen facilmente
un pulimento bonito.

El gjaranzo. — Esta madera no es adaptada 4 la
carpinteria ni sirve para la construceion de carros. Es
una madera de un blanco sgradable, euyos poros son
muy finos sin ser compaetos, y se tornea facilmente ;
pero no debe emplearse sino cuando esta perfectamente
seca, pues de otro modo se hiende facilmente. Sin
embarga, cuando estd sun verde se hacen tornillos,
que se oblienen sumamente limpios y que son muy
estimados. Los torneros y carpinteros no tienen me-
jores mazos que los que se hacen con log nodos de
esta madera. Existe unu especie de ello , importada
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de América, cuyo nombre bolédnico es carpinus aus-
tralis, la cual es excelenle y superior 4 la de Europa.

El haya. — BEs érbol que adquiere un gran desar—
rollo, y es madera que dificilmente se grietea. Puede
cortarse en todos sentidos y se tornea facilmente; pero
siendo sus poros gruesos y recibiendo dificilmente el
pulimento, se emplea tnicamente en la confeceion de
iitiles de poco valor.

El fresno. — El empleo de esta madera es muy
limitado, pero sirve para objetos muy importantes ,
gracias 4 su elasticidad.

Esta madera es de una blancura hermosa, y aunque
su tejido es poco compacto, se tornea perfectamente.

De este arbol se extraen excrecencias cuyo valor no
se ha reeonscido gino de poeo liempo 4 esta parte, y
cuya madera es dura, se abre dificilmente, estd enlre-
mezelada de infinitas venas y es susceplible de adqui-
rir por medio de deidos los colores mas agradables.

Las excrecencias de este drbol son de tres ‘especies,
y se distinguen por el color: oseuras 6 pardas, rojas y
blancas. Las mas apreciadas por los ebanistas y tor-
neros son las oscuras mezeladas de dibujos mas claros
y que las hacen muy agradables 4 la vista. Las blaneas
espinosas son naturalmente moiré blanco, mezclado de

2
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color de café claro, manchado de gris-azul. A estas se
les poeden dar artificialmente diferentes colores , pero
no se deben trabajar sino dos afios despues que el arbol
ha sido cortado. Las rojas son de un amarillo oseuro
manchado de rojo, y son las menos apreciadas para
los trabajos del torno.

En general las exerecencias del fresno son dificiles
de tornear, pero son apreciadas para diferentes usos.

La acacia { pseudo-acacia).— Huce muy poco licmpo
que la acacia es apreciada en lo que vale. Esta madera
es una de las mejores para tornear. Sus lineas estén
casi siempre rectas a la vista, es sumamente dara y de
una resistencia extraordinaria y reune las buenas con-
diciones del roble y de la encina,

Como madera de torno presenta un hermoso color
y admite un pulimento fino. De ella se hacen tornillos
muy estimados , ruedeeitas para muebles , morteros,
machacadores y una infinidad de otros objetos.

El castaiio. — Esta madera apenas se emplea en
el torno, y easi estd reducido su uso & la construeeion
de aros de barril.

El nogal. — Maguifica madera, en gran uso para la
construceion de toda clase de muebles, que se tornea
perfectamente, aunque no con mucha facilidad. Admite
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un pulimento perfeeto, y se construyen con ella una
infinidad de objetos. Las cualidades que distinguen &
esta madera son: una gran elasticidad , remarcable
particularmente en la especie blanea, y un grano per-
fectamente igual y compaeto. Encuéntranse 4 menudo
excrecencias de nogal, que trabajadas en plancha pro-
ducen un gran efecto.

El arce. — Esta madera, de un ecolor amarillento ,
es flexible, eldstica y facil de tornear. Tifiéndola facil-
mente se puede confundir con la acacla y aun con el
boj. Con esta madera se fabrican mangos de instru-
mentos muy buenos.

El sicomoro., — Madera blanea, ligera y de un pre-
cioso tejido , faeil de tornear y pulimentar. Empléase
en hacer tahaqueras, cajitas para té y demas labores
llamadas de Spa.

El platano. — Menos blanca esta madera que la
anlerior, se aproxima mucho 4 la eneina por sn grano
y color; siendo preferible & aquella por su lejido
mucho mas fino y porque es facil de trabajar.

El lauro-espino. — La blancura y finura de esta
madera se asemejan al marlil ; pero para que conserve
su blancura es neeesario emplearla inmediatamente
despues de cortada y hecha trozos proporeionados 4
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los objetos que se intenta elaborar. De ella se hacen
objetos sumamente curiosos y agradables mezelandola
con otras maderas de color, y se emplea en encrusta—
ciones, como tableros de damas, ajedrez, ete. No pa-
rece sino que su gran parecido con el marfil le da
hasta sus desvenlajas; esto es, & medida que esta ma-
dera envejece se pone amarillo, y para conservarle su
primitiva blaneura, hay que pulimentarla en el agua
y barnizarla inmediatamente con un barniz blanco.
Por altimo, esta es una de las maderas mas agrada-
bles & ser torneadas , pero es dificil encontrar grandes
trozos de ella,

El castaiio de India.— Esla madera es muoy blanca
y blanda , y aunque su grano es compacto, puede ha-
cerse con ella una gran diversidad de labores, pero
necesila de herramientas muy afiladas para tornearla.

Para pomear y pulimentar bien esta madera hay
que usar las mismas precauciones qua con la anterior.

El abedul. — El color de esta madera es blanco
rojizo , y es mas dura la que se obtiene en los paises
seplentrionales que en los nuestros. Se tornea facil-
mente y se emplea en varias labores ordinarias.

El aliso. — Madera blanda, ligera , amarillenta y
que se aplica & los mismos usos que la anterior. Tam-
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bien se haeen con ella sillas y escalas de mano. Resiste
mucho la humedad , y algunas veces se présentan en
esta maderaexerecencias, particularmente en los troncos
viejos, que por la belleza de sus malices como por la
riqueza y variedad de sus dibujos son muy apreciadas.

El chopo. — Hay tres especies de chopos conotidos
en Franecia ; pero esta madera no se emplea en el
torno, y su uso esta reducido a la carpinteria comun.

El sauce. — Esta madera es la mas ligera que se
conoce , y su extremada blandura como la difienldad
de encontrar trozos sanos y exentos de cavidades la
hacen inttil para las labores del torno.

El dlamo blanco. — El solo empleo de esta madera
en el torno es para la elaboracion de algunos dtiles,
como garruchas de esmerilar, ete.

El tilo. — Madera muy buseada por los escultores
4 causa de su grano fino y homogéneo ; se corta faeil-
mente en todos sentidos, perc se usa poco en las
labores del torno.

Los pinos y abetos. — Hay una numerosa familia
de estas especies, y cuya estructura fibrosa y poco
homogénea lus hace impropias para el torno, y tinica-
mente las emplean los f{abricantes de jugueles tors

neados de Nuremberg.
2*
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El cedro del Libano. — Precioso arhol y que produce
mucha madera; pero su ealidad, que se resiente de la
rapidez de su desarrollo, la hace impropia para el
torno. Es blando y poeo resistente. El olor aromatico
un poco empalagoso que exhala esta madera tiene la
propiedad de ahuyentar los insectos y la carcoma.

Elloto. — Esta madera es conocida en Francia por
el nombre sencillo de Perpifian , y se emplea casi
exclusivamente en hacer mangos y varales de latigos.
Cuando este arbol alcanza una cierla edad ;, su madera
se endurece, toma un color oseuro y puede ser utilizada
por el tornero.

El olivo. — Esle drbol, que crece perfectamente en
Espania, ltalia y mediodia de la Francia , produce una
madera venosa, de un olor muy agradable y eompacta.
Sus raices, que adquieren un desarrollo extraordinario,
ofrecen nudos de un bellisimo efeeto, son muy apre—
ciadas y se fabrican con ellas una infinidad de objetos
de recreo, particularmente tabaqueras.

E! sauco. -— Madera dura y de un eolor parecido al
del boj. Se trabaja con facilidad y se emplea en labores
de pacotilla, como lanzaderas, medidas métricas y agu-
jas para mallas de pescadores, ete.

El bonetero. — Madera mucho mas dura que la an-
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terior y mas pareeida al boj, sirve para los mismos
usos; pero es dilicil encontrar grandes trozos, pues
crece lentamente y no adquiere nuneca un gran dii-
metro.

El lila. — Precioso arbuslo que proporeiona una
de las mejores y mas bonitas maderas que existen para
tornear. Compacta y décil, manchada de venas de
color de lia de vino, sobre un fondo blanco y rosado,
secorta en todos sentidos y casi tan perfectamente como
el marfil, pudiendo hacerse con ella todas las labores
que se deseen si lo permite su grueso. Esta esla mejor
de todas las maderas para hacer estuches, alfilete~
Y0s , elc.

El enebro. — Este arbusto se encuentra en Suizay
erece en los parajes aridos. Se emplea, hace algun
tiempo solamente , en hacer labores al torno y en la
ebanisteria. Su madera, agradablemente manchada y
de un olor ligeramente balsdmico, se asemeja un poco
al olivo.

El drbol de Judea. — La madera de este arbol tiene
el mismo grano y color que la acacia; aunque muy
blanda, se tornea y pulimenta facilmente.

El falso ébano de los Alpes. — Esta madera es muy
parecida al ébano verde, y por eso sin duda se llama
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falso ébano. Sus fibras longitudinales y sus anillos
coneénlricos producen muy buen efecto, sobre todo
cuando se emplea en hacer tableros. Esta madera, exce-
lente por su dureza, se tornea perfectamente y admite
un pulimento esmerado.

El avellano. — Madera muy flexible , de grano fino
é igual , demasiado blanda para ser bien pulimentada,
y raramente gruesa para aplicarla 4 varias labores 4
que por su naturaleza se adaptaria.

El boj. — Esta preciosa madera crece en ioda Eu-
ropa. Sus diferentes cualidades la hacen ser muy bus-
cada por los torneros, y seria dificil enumerar los infi-
nitos objetos que se fabrican con ella. Es dura en
extremo, compaeta y de un amarillo agradable. Tiene
sin embargo el inconveninte de arquearse , deformarse
y henderse en fortha de hélice aun euando estd bien
seca, lo cual ocasiona grandes pérdidas de materia.
Sus fibras son generalmente lineas rectas, y estd co~
munmente exenta de nudos. Por estas cualidades eon-
viene para la fabricacion de instrumentos musicos ,
como clarinetes, obods, flautas, ele.; en una palabra,
esta madera reune las mejores condiciones, y es
acaso la mas usada en el arte de lornear.

Elif.— Madera de un color amarillo casi naranja,
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entremezelado de venas color violeta, dura en extremo
y de una gran belleza por la gran cantidad de nudos
que forma naturalmente. Esta madera pasa, y con
razon, por la mejor de las indigenas de Europa, y puede
sostener muy bien la comparacion con algunas de las
mas preciadas que nos llegan de América. Con el if
se hacen una infinidad de objetos utiles y agradables,
como tabaqueras , estuches, vasos, ete, Casando esta
madera con ¢l éhano y el marfil, produce el mas bello
efeeto. Debe trabajarse con muy buenos instrumentos,
pues [dcilmente se desgrana en el torno. Para remediar
este inconveniente , ademas de tornearla con precau—
cion, hay (ue empaparla de aceile lo mismo que la
herramienta con que se elabora, teniendo cuidado de
remojarla de nuevo siempre que el aceite va absorbién-
dose por la madera y la herramienta. El if es suscep-
tible del pulimento mas aeabado.

El moral. — Esta madera por su color y su lextura
se asemeja 4 la acacia, y avn al olmo. Es baslante
dura, se tornea y pule bastanle bien. Sin embargo,
s¢ hace de ella muy poco uso.

El oziacanto.—Muy comun en los bosques, esta ma-
dera es muy dura y blanca, bastante flexible y conserva
por mueho tiempo su belleza primitiva. Se usa poco.
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E| cerezo silvestre. — Pequeiio arbusto que rara vez
se encuentra de un didmetro susceptible de ser traba-
jado. Sin embargo su extrema dureza lo hace spreciable
para la fabricacion de mangos de martillo y otros obje-
tos de utilidad.

El nispero. — Esta madera reune & una gran flexi-
bilidad una dureza remarcable. Su color es gris con
manchas rojizas. Seca lentamente su grano, es fino é
igual ,!y puede adquirir un pulimento esmerado. Es
muy buscada para fabricar bastones y otros objetos
analogos, sin duda por la propension que siempre tiene
4 plegarse y cimbrar.

El acerolo, — Esta madera es una variedad del nis-
pero con las mismas cualidades, y se emplea por lo
general en los mismos usos,

El peral. — Esta madera es una de las mas agra-
dables que se conocen. Blanda al corte, flexible, sin
nudos, compaclo su grano y lino, es susceptible del
mejor pulimento. Raramente se vicia el peral, y sin
duda por esta razon se emplea para Ia consiruccion de
modelos de maquinas, planchas de impresores de in-
dianas y modelos para estampar pupel. Tambien es
muy apreciada esta madera pura las eseulturas y mol-
duras, y su taico defecto es el de que facilmente la
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desiruye la carcoma. Como madera para tornear es
una de las mas agradables de trabajar. Se corla perfec-
tamenle, y si se tifie en negro, imila tan exsclamente
al ébano que es facil confundirla con aquel.

El persl salvaje 6 pero selvatico reune las mismas
condiciones que el anterior, y, como aquel, es una de
las maderas que se emplean eon buen éxito en todas
las labores del torno.

El manzano. — Esta madera se asemeja mucho al
peral por su color y firmeza del grano; pero es mas
dura y facil de viciarse, cuyo defecto nace sin duda de
que sus fibras son generalmente torcidas. Por esta ra-
zon debe emplearse tnieamente euando esté muy seea.

El aliso. — Arbol que suele desarrollarse vigorosa-
menle. Su madera es la madera por excelencia para el
tornero, y no hay labor de torno & la cual no se preste
admirablemente.

El aliso tiene ademés la ventaja de poderse tefir
oMo se quiera.

El sorbo. — Madera mas dura y oscura que el aliso,
pero que tiene el inconveniente de torcerse facilmente.
No obstante, es excelente para hacer cabos de formones
y otros utiles de carpinteria.

El albaricoquero. — Bonila madera , pero que dili-
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cilmente se encuenlra sana. Sin embargo, se hacen
con ella infinidad de juguetes.

El melocotonero. — Esta madera es una de las mas
bonitas que pueden emplearse en trabajos de torno. El
contacto del aire la hace ganar en hermosura, Su
grano es fino y susceptible de ser bien pulimentado;
pero ficilmente se hiende, de modo que es necesario
elaborarla apenas acabada de cortar.

El almendro. — Excelente madera para lornear.
Muy dura y conservando por mucho tiempo su aceile;
se fabrican con ella mangos de cinceles y formones,
que resisten perfectamente la percusion de los mazos,
ruedecitas para los piés de los muebles, dientes de
ruedas, cojinetes de maquinas, garruchas y otros obje-
tos. En restimen , el almendro es una excelente ma=
dera, que tiene hasta la ventaja de que dificilmente le
ataca la carcoma. En E:pafia es muy sbundante como
en Italia. En Franeia no se obtiene sino en el medio-
dia.

El cerezo. — Esta madera, aunque blanda, se tor-
nea ficilmente. Uase principalmente para hacer
sillas, pues teida esta madera imila perfectamente la
caoba.

El ciruelo. — Esie drbol suministra una de las ma-
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deras mas apreciadas. Su color es una mezela agradable
de rosado, rojo, y pardo algunas veces , manchado ea-
prichosamente.

Es flexible, facil de cortar, y bien pulimentado re-
fracta la luz como un cristal.

En Francia hay otra especie de cirnelo llamado de
St. Julien , cuyo eolor imita perfectemente la caoba.
Esta madera es una de las maderas que pueden apli-
carse & una infinidad de labores de torno.

El membrillero. — Madera amarilla, muy compaeta,
negra por lo general en el centro y susceptible de ser
bien pulimentada, pero ficil de henderse.

El limonero y el naranjo. — Maderas de un color
amarillo oscuro y agradablemente jaspeadas. En otro
tiempo se hacia en Francia mucho uso de estas ma-
deras, hoy son raras y poco buscadas.

La caoba. — El verdadero nombre de esla madera
es mahkagon. Existen dos especies de caoba : la caoba
espafiola, que se cria en las islas de Guba , Santo Do-
mingo y la Jamaica, que llega & desarrollarse en pro-
porciones colosales, y la caoba de Honduras, que nace
en los paises que circundan la bahia de ese nombre.
Esta iltima adquiere proporciones aun mas gigantescas ;

pero la eaoba llamada espaiiola es superior en calidad.
o
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Hay ademas de estas especies de caoba otra llamada
caoba de Africa, pero es inferior 4 las de América,
aunque mas dura, y sin embargo mas facil de tornear
que la americana. Las grandes dimensiones de la
caoba, su belleza, su fuerza, su duracion, lo dificil, lo
raro de henderse & que es propensa, la facilidad con
que se tornea desde la pieza mas insignificante 4 la de
dimensiones exageradas, y la facilidad de darle un puli-
mento hermoso, hacen de la caoba una de las maderas
mas preciosas conoeidas, y su uso es tan general en el
torno como en la ebanisteria, y hasta en la eonstruc-
cion de buques, para lo cual dificilmente tiene rival.

La caoba es de un amarillo rojo bastante claro
cuando es joven ; pero 4 medida que va envejeciendo
se oscurece por efecto del aire y la luz. Entonces se
vuelve de un color pardo oseuro bellisimo que hace
mas agradable lo caprichoso de sus venas y vetas.

El amaranto. — Esla madera Irae su nombre de
su color. Originaria del Brasil, de donde aun nos
llega, cuando se corta es mucho mas clara. Es bastante
dura y se pulimenta muy bien, & pesar de que sus po-
ros no eslén muy compactos. Su uso en el lori o es
aun muy limitado , y debe tenerse mucho cuidado al
barnizarla de que adquiera todo su color antes.
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El kia-bo-ca 6 quiaboca (pterocarpus draeo de las
Molucas y de Borneo). — Es una bellisima madera
de color amarillo naranja que va dilucidindose hasla
el pardo. Pero su principal belleza consiste en el en-
lace de sus fibras y en la multiplicidad de sus nudos,
que cruzdndose de mil maneras y en sentidos diferen—
tes, forman una variedad inmensa de dibujos tan bellos
como variados.

El quiaboca es una magnifica madera de torno, y
que réune, por decirlo asi, todas las mejores condi-
ciones y las mas apetecibles para el laboreo,

El badian & palo de anis. — Arbusto que crece en
la China, y cuyo olor le ha dado el nombre. Su ma-
dera es muy dura , oscura y parecida al granadillo.

El palo Brasil. — Créese que esta madera era eo-
nocida aun antes del descubrimiento de América. Es
amarillenta y se oscurece con la luz y el aire. Se usa
para varias labores de torno, pero principalmente se
emplea para hacer areos y arcos de instrumentos mi-
sicos.

El palo de kierro. — Madera importada de Asia y
aun de América, de color oscuro, fibrosa, y gene-
ralmente presentando las f(ibras en linea recta, poco
flexible y acaso la mas pesada y sélida de todas las
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maderas econocidas. Se emplea esta madera general-
mente para hacer bastones, baguetss de escopeta y
objetos de torno, ete. Su eolor y su grano olrecen poca
belleza, pero debe escogerse esta madera siempre que
se quiera hacer una obra de gran resistencia y duracion.

El lauce. — Madera indigena de Cuba y Jamaica
que se asemeja al boj por el color, aungue es un poco
mas palida y mas elastica. Usase para hacer purihue-
las, arcos, resortes, ete. Hsta madera no estd aun
bastante generalizada.

El endrino. — Madera muy dura que se confunde
ficilmente con el palo-santo, de la cual difiere no
obstante por su color mas elaro y su lejido mas com-
pacto. Ademis de Jas fibras perpendiculares, se ven
en esta madera olras (ransversales que parecen mate-
rialmente lineas tiradas eon regla. Se tornea y puli-
menta facilmente , y elaborada es de un efecto pre-
cioso. '

El palo de rosa. — Esta madera es importada de
varios paises, pero la del Brasil es la mejor, y es una
de las maderas mas agradables y ricas que se pueden
tornear. Es grasa, filamentosa, dura, admite un perfecto
pulimento y recibe las molduras mas delicadas. Su
color varia desde el amarillo avellanado hasta el rosado
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purpurino mezelado de pardo, y estos matices estin
corlados agradablemente por los diferentes circulos 6
anillos anuales de la madera, que aparecen por lo
general en lineas rectas. Cosa rara y tinica en esla
madera es, que asi como lodas por lo comun se oscu—
recen con el empo, al palo de rosa le sucede lo con-
trario ; pues disminuye la intensidad de sus colores &
medida que enyejece. Esto puede evitarse cubriendo
la madera con una capa espesa de barniz, y evando
este se deteriora, antes de darle otra mano de barniz
untarla bien con aceile. Esta madera eseasea mucho,
v su precio es muy elevado por lo general; de ahi es
que se use poco en las labores del torno.

El palo violeta. — Esta madera debe su nombre 4
su color. Es difieil encontrar trozos sanos. Su grano es
fino, duro y mas compacto que el del palo de rosa, se
pulimenta perfectamente , y es muy buseada para la-
bores delicados de torno por log aficionados.

El palo zebrado.— Indigena del Brasil, esta madera
es excelenle para el torneado, pero es sumamente
rara en Europa.

El palo Campeche. — Madera poco usada en los
trabajos de lorno.

El palo alcanfor, — Madera rara y poco conocida
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en Europa. Es dura, compacta y de un color oscuro.
Los Chinos la emplean para hacer cofrecitos.

El palo eoral ( Camwood ). — Madera de tinte que
se importa de Africa. Es de un bello color rojo de
coral. De todas las maderas de tinte es la que mejor se
adapta & las labores de! torno, Es dura, compacla,
de un grano finisimo y admite un pulimento perfecto.

El cedro de Virginia. — Madera blanda. Su color
es rosado y lila, y exhala un olor aroméitico muy pe-
netrante que la hace inatacable por los gusanos é in-
seetos. Usase para forrar los lépices, y en el torno se
hacen con esta madera una gran variedad de pequefios
objetos.

El roble de Botany-Bay. — Madera de color de
rosa rojo con venas 6 mallas inlerrumpidas mas rojas
y de grano compacto. muy agradable de tornear.

El coco 6 madera de coco.—No debe confundirse con
el arbol que produce la nuez del coco. El coco cortado
de freseco esde un color de avellana con venas oscuras,
pero en cuanto seea se pone easi negro. Se tornea
perfecta y facilmente, y puede ser empleado ventajo-
samente en la construccion de instrumentos de viento.
Esta es una de las mejores y mas propias de las
maderas para las labores de arabescos hechos al torno.
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Coromandel 6 palo de Coromandel. — El tejido de
esta madera est bastante duro, y puede considerarse su
especie como cercana al ébano. Se tornea muy bien.

El itaiba. — Hermoso drbol de la Guyana que ad-
quiere dimensiones colosales. El color de su madera
rojizo lo realzan unas venas negras dispuestas poco
mas 6 menos como las del palo-santo. Produce muy
buen efecto elsborada al torno.

El ciprés. — Ademés del eciprés europeo, hay una
gran variedad de especies de este arbol en Asia y
América. Se usa muy poco en labores de torno, sin
duda por efecto de su poea dureza.

El ébano. — Todo el mundo conoce la hermosa y
compacta fibra del ébano, lo mismo que su color, que
se ba hecho proverbial : negro como ebano. El ébano
es una de las maderas mas preciosas que existen, y es
sumamente apreciada para labores de torno. De ella
viene el nombre de ebanista que se da al carpintero
de fino , y sus poros son lan fines, lo mismo que sus
fibras, que apenas si se distinguen. Desgraciadamente
el éhano se hiende ficilmente. Cuando se trabaja con
la azuela no hace virutas como todas las deméis ma-
deras, ni tampoco pueden arrancarse astillas, sino que
salta, 4 manera del hueso, en pedacitos que no tienen
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con el restante la menor adherencia. No parece sino
que se estd cortando una madera easi earbonizada. El
mejor ébano es el que nos viene de la isla de Mada-
gasear, Hay otras especies de esta madera negras tam-
bien, pero no tan buenas ni su eoalor es del puro negro
del de Madagascar. La madera negra de Botany-Bay
y lade la costa de Malabar son variedades del éhano,
pero inferiores por todos conceptos al Mauricio 6 de
Madagascar.

El ébano verde. — Madera indigena de la América
meridional , de un gris oscuro que tira 4 verde oliva,
sembrada de venas mas claras, mas se asemeja al gra-
nadillo que al ébano. Es sumamente dura, toma faeil-
mente la forma que se desea al torno y admite un
pulimento brillantisimo. Las fibras de esta madera
estin impregnadas de una materia resinosa, y las vi-
rutas que suelta eomo el polvo al tornearla son pi-
canles al olfato. Es una exeelente madera de torno y
que se podria obtener facilmente.

El fuste 6 palo amarillo. — Ezpecie de madera de
Amériea que adquiere un gran desarrollo. Su color es
amarillo-verdoso, se emplea mucho para tintes y en
bastantes labores de torno.

El guayaco 6 palo-santo. — Arbol grueso y corpu-
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lento indigena de las Antillas, Su madera poco tiempo
despues de ser cortada adquiere una dureza casi me-
taliea, y su color es verde oscuro. Es madera compacta
y contiene una gran cantidad de resina que le presta
un aroma parecido a la vainilla. La estructura fibrosa
de esta madera es notable y dificilmente se hiende.
Debe sivmpre prepararse con la sierra. Se emplea
particularmente para toda clase de objetos que requie-
ren maderas duras y nerviosas. Se tornea ficilmente,
pero por razon de la gran cantidad de resina que con-
tiene hay que pulimentarla en agua.

El granadillo. — Excelente madera para tornear
y preferida é todas para la fabricacion de instrumentos
de musica, como (lautas, oboés, ete. Es muy estimada
para loda clase de labores delicadas, porque su grano
es muy fino y recibe un pulimento brillante.

El laurel. — Este arbol produee una preciosa ma-
dera, parecida al nogal de Europa, pero de mucho
mejor apariencia. Esta madera , indigena de la Isla de
Francia, es pocp eonocida en Europa.

El manzanillo. — Uno de los mas bellos arboles
de la América meridional. Su madera es muy parecida
a la eaoba, pero es sabido que ¢l jugo de este arbol es

venenoso y que conserva por mucho tiempo aun des-
o*
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pues de cortado sus propiedades deletéreas. Es poco
comun,

El nogal de la Guadalupe. — Este arhol, que se pro-
duce con mucha abundancia en la isla de su nombre,
no se asemeja en nada al nogal europeo. Su madera
es dura, amarilla c]ara,.se tornea y pulimenta per-
fectamente.

Palmas y bambus. — No sirve para tornear la ma-
dera que producen estas plantas,

El palo-santo 6 palisandro.—Madera muy apreciada
y 4 la moda. Dura, de un color agradable y exhalando
un aroma muy grato. El caraeter especial de su grano
recuerda en cierto modo el palo de rosa y el palo vio-
leta, pero difiere esencialmente por el tono de su color,
Es una excelente madera para tornear, difieil de bar-
nizar 4 causa de la porosidad de sus fibras. Empléase
particularmente en alfileteros y toda clase de estuches.

El cuasio 6 qliasia, — Madera mas conocida en me-
dicina que por su adopeion para labores de arie. Es
dura, amarilla clara y compacta como la encina.

El sandalo rojo. — Llamase tambien este drbol palo
rubi. Crece en las Indias orientales, y principalmente
en los alrededores de Caleuta.

Es excelenle madera de tinte, de un color rojo
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bellisimo, muy dura y pesada. Seria ‘magnifica para
labores de torno.

El sandalo amarillo. — Madera muy fina, suscep-
tible de ser perfectamente bruiiida y que se tornea
perfectamente.

El sdndalo blanco. — De color amarillento y de
poros compactos, esta madera es muy parecida al
castaiio de Francia; pero es mucho mas dura y se
pule muy bien.

El satiné ordinario, — Madera muy parecida al no=
gal, aunque de color mas claro y manchado de venas
oscuras. Se corta y pule perfectamente.

E!l satiné amarillo. — Difiere esencialmente de la
anterior. Su grano y sus poros se asemejan al aliso.
Desgraciadamente esta madera es facil de criar unos
gusanitos que la destroyen muy pronto.

El satiné rojo. — Madera de un color de pirpura
admirable, dura, que se pulimenta y tornea perfecta-
mente con mucha facilidad; pero que, siendo los
dibujos de sus venas sumamente diminutos, no debe
emplearse sino en labores muy pequefias. Es una de
las maderas mas bellas que nos vieten de América.

Tectona ( tectona grandis ). — Este drbol crece en
gran abundancia en varios parajes dela India,y en
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pocos afios adquiere un desarrollo casi colosal. Es gris
clara y contiene mucha resina.

El tulipan 6 palo-mdrmol. — Madera de color de
carne con velas rojo—oscuras que le dan un aspecto
brillante como el nacar. Rara vez se encuentran trozos
sanos, y es ficil de contraer deformaciones.

Nuez de betel. — La produce una especie de palma
de la India. Su grueso es menor que el «de la nuez de
Europa, y sn sustancia se asemeja al marfil por su con-
sistencia, aunque es mucho mas blanda que este. Su
color es olivastro oseuro, manchado de rayas easi ne—
gras. Se fabrican en el torno con este fruto ecollares,
puiios de baston y otros objetos pequefios.

Nuez de coco. — Sabido es que ls sustancia que
cubre este fruto se tornea perfectamente, aundque sea de
naturaleza quebradiza. Se fabrican con la nuez de coeo
una infinidad de objetos como, vasos cocoleres, granos
6 cuentas de rosario, pufios de baston, de quitasoles
¥y paraguas, holones, tabaqueras, ete. ete.

El marfil vegetal 6 nuez de marfil (phitelephas ma-
erocarpa ). La sustancia que compone uste fruto es una
especie de albiiming, que siendo en un principio lier-
na, adquiere al eabo de algun tiempo una consisteneia
huesosa. La capa exterior de la nuez de marfil es dura,
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amarilla oseura, lisa v mate. Esta se encuentra adhe-
rida & otra segunda ecapa gris, porosa y mate tambien,
que forma un cuerpo solido con la primera. Debajo de
estos dos legumentos se encuentra lodavia una tercera
capa oscura, venosa y brillante. Dentro de este triple
envollorio esta encerrada la albimina, que es de una
blancura igual 4 la leche, male, sin venas, ramifica—
ciones ni poros aparentes. Su contextura, igual siempre
y uniforme, hace 4 esta materia mas bella aun que el
marfil. Es dura en extremo, y eada nuez liene un a-
gojero que conduce 4 una cavidad central de forma
angnlar. Esta circunstancia, unida & la irregularidad
de la forma de la nuez eomo 4 su poco voliimen, limi-
ta su empleo, restringiéndolo 4 objetos de pequefias
dimensiones.



CAPITULO II.

REINO ANIMAL.

Las sustancias del reino animal que emplea el tor-
nero en sus labores son menos numerosas que las que
saca del vegetal, pero son mas variadas y preciosas.

Antes de hacer conocer en detalle las cnalidades
que distinguen 4 cada una de las materias del reino
animal que emplea el tornero, creemos tlil presentar
un ligero analisis de sus elementos constitutivos, para
que asi se conozean las diferentes combinaciones que
las hacen mas 6 menos apropiadas & diferentes usos.

Las sustancios duras y sdlidas sacadas del reino
animal son partes interiores ¢ exteriores de los ani-
males, como las conchas, los huesos, las astas, las
pezuiias, los dientes, ete. Todos estos objetos parecen
formar materias animales mezeladas de albimina, de
gelatina y de un fosfato 6 carbonato de cal, combinados
en proporciones que varian hasta el infinito. Algunos
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de estos cuerpos son formados por depdsitos 6 acu-
mulaciones de capas anuales, y ofros son renovados
por completo cada afio.

La albimina, que es el principal elemento de las
sustancias animales, y de la cual la clara de huevo nos
suministra la idea mas exacta, se endurece con un
calor menor que el del agua hirviendo y es insoluble 4
la misma temperatura.

La gelatina, de la que la cola nos suministra un
ejemplo, se funde al calor y se liquida por la adicion
de un poco de agua.

Estas dos sustancias pueden ser cortadas ficilmente
en las diferentes faces que marcan su (ransicion del
estado liquido al sélido ; pues se contraen mucho du-
rante esta transformacion, pero sin jamés perder su
elasticidad. Las materias terrosas de los solidos ani-
males, y principalmente el fosfato y el carbonato de
cal, tienen propiedades diametralmente opuestas a las
de que acabamos de hablar. Desprovistas de elastici-
dad, son 4 menudo de naturaleza cristalina, y tan
pronto como se trata de dividirlas se separan en pe-
quetios fragmentos de forma angular. Ni el agua ni
los cambios ligeros de la lemperatura ejercen sobre
ellas una notable influencia.
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Las sustaneias animales en que dominan las partes
¢ elementos terrosos son sumamente dificiles de ela-
borar. Al contrario sucede con las en que domina el
elemento albumineso y gelatinoso; pues son suscep-
tibles de ablandarse , bien por la aplicacion del calor

6 de la humedad.

Conchas comunes & conchas llamadas porcelanas.

Estas conchas estan casi completamente compuestas
de materias caleareas, ylas sustancias animales entran
en muy poca proporeion y casi insignificante. Son
fragiles y transparentes, de superficie muy dura y
resistentes @ las herramientas mejor templadas. Por
eso la mayor parte de las lahores que se ejecutan en
estas conchas son hechss al uso lapidario, esto es,
trahajadas con” Ja ayuda de la rueda y el esmeril ¢ de
otras malerias gravelosas mas duras que las conchas.
Se hacen no obstante con ellas objelos muy curiosos y
particnlarmente cameos y tabaqueras.

El nacar (ostrea margaritifera). — La palabra nd-
car es el nombre genérico que se da & la materia que
compone la mayor parte de las conchas del género
bivalvo. La espeeie mas estimada es la ostrea marga~
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ritifera i ostra perlada de los mares de la India. Todas
estas conchas son en su interior lisas y brillantes, pero
su exterior es desagradable y deforme. Esta especie de
concha conliene mas partes 6 porciones animales en
su composicion que las otras, y por consiguiente son
menos duras y menos frigiles, lo que las hace mas
faciles de elaborar. Sin embargo, la dureza exiraordi-
naria del nicar y su poca homogeneidad exigen herra-
mientas de una forma del todo particular y un temple
durisimo para tornearlo. La aparienecia hermosa y
brillante del ndcar proviene de su estructura, que sa-
bido es son capas sobrepuestas la una 4 la otra, en las
cuales, descomponiéndose, la luz se refleja con los
mas caprichosos colores.

Como hemos indicado , el nacar es muy dificil de
tornear y las dimensiones de su concha limitan sn
empleo & un pequeiio nimero de objetos. Para puli-
mentarlo bien hay que servirse de una munequilla de
trapo empapada en dcido sulftirico alargado con agua.

El hueso. — Las partes terrosas y animales entran
en la composicion en mayor eseala que en las especies
descritas. Por lo tanto son menos quebradizas, pero las
operaciones de blanqueo y degrasaje 4 que es nece-
sario someterlas antes de elaborarlas les quitan una
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gran parte de su gelatina, disminuyendo por consi-
guiente su elasticidad y solidez.

La forma tubular del hueso le hace adaptable & una
multitud de usos, como ornatos, estuches, ete. Hay
huesos bastante gruesos que permiten ser corlados en
paralelégramos , los cuales limdndolos y rebajandolos
con la escorfina se preparan perfectamente para tor-
nearlos luego facilmente. El hueso, aunque menos
dificil de tornear que el naear, es no ohstante duro,
escabroso y lleno de ereta, facil de saltar y poco adap-
tado 4 recibir pases de tornillo. La blancura del hueso
es superior 4 la del marfil, pero su estructura fibrosa
lo hace muy inferior 4 aquella preciosa sustancia.

El hueso del anca y el de la pierna de los bueyes y
de los caballos son casi los que se elaboran exclusiva-
menle.

El asta ¢ cuerno. — Bajo esta denominacion no
entendemos hablar del asta de ciervo, que mas bien
que asta 6 cuerno, es considerada como hueso, y su
uso esta circunserito casi por completo & la fabricacion
de cuchilleria.

El asta es una sustancia de las mas eldsticas y re-
sistentes. Se aplica 4 una infinidad de objetos torneados
y que exigen solidez. Adquiere mejor que toda otra
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sustancia los pases de tornillo mas delicados, se corta
con gran facilidad, y en una palabra, es una de las
materias mas agradables que pueden elaborarse.

Las astas del bisonte y del buey son algunas veces
muy hermosss y se reservan para trabajos delicados.
La del rinoceronte es tambien muy apreciada. Esta
parece formada de un grupo de pelos soldados.

La concha y el carey. — Esta sustancia, una de las
mas preciosas materias que se emplean en las artes
mecanicas, forma la concha 6 eaparazon de una especie
de tortuga llamada earey (testudo imbricata ). Este
nombre lalino viene de la manera con que sus escamas
estan dispuestas, pues ellas se recubren las unas 4 las
otras & la manera que se colocan las tejas sobre los
techos. Encuéntranse & veces conchas lan espesas y
grandes , que su peso llega 4 dos y 4 tres kildgramos.
Para trabajar la concha al torno en el que se hacen
labores preciosas , hay necesidad de soldarla. El lector
encontrara en la seccion Recetos los diferentes proce-
dimientos en uso para oblener por medio de la solda-
dura y de la fundicion de la concha pedazos suscep-
tibles de ser torneados.

La ballena. — Esta sustancia bien conocida es muy
poco usada en labores de torno, y inicamente se suele
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emplear en la [abricacion de pufios de paraguas y sus
varelas, baguetas de [usil, regatones, ete., ele.

La ballena tiene mucha analogia con el asta o
cuerno, y parece ser el término medio entre el asta y
el palo. No puede soldarse; pero se ha encontrado
medio de, embebiéndola en ella misma, aumentar su
volimen.

El marfil y sus diferentes especies.

El marfil es la materia mas preeiosa y agradable que
se puede elaborar en el torno. Su blancura, su finura
y dureza lo hace precioso y estimado para toda clase
de Jabores.

Sabido es que el marfil se obtiene naturalmente en
los colmillos y dientes de varios animales. Menos gela-
tinoso que el hueso, es sin embargo mas sélido y re-
sistente que aquel, porque no necesila como esle una
preparacion previa que le quite su parte gelatinosa.
Distinguense varias espeeies de marfil : marfil de ele-
fante de Africa, de Asia y marfil fsil, el cual es pro-
ducto de grandes cuadripedos fésiles antidiluvianos
que parecen aproximarse al género elefante. Este
marfil es objeto de una considerable explotacion en:
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Siberia, y no parece sino que su estancia de siglos
debajo de la ticrra le hace conservar su belleza en vez
de deteriorario.

El hipopitamo suministra un marfil de una blaneura
admirable, y este animal posee varios dientes que pro-
ducen marfil ; pero los colmillos de la mandibula infe-
rior son los mas apreeiados por razon:de sus grandes
dimensiones. Estos colmillos estan cubiertos por el ex-
terior de una capa de esmaulte silicico que resiste a los
instrumentos mas corlanles, y llega hasta produeir
chispas si se le hicre con un eslabon. Este marfil es
infinitamente superior al del elefante bajo todos con-
ceplos, y por lo tanto es mucho mas caro. Es mas duro,
mas compacto, de un blanco mas puro y transparente.
Su contextura es intermedia entre el naear y el marfil
propiamente dicho, siendo su grano apenas visible.

Los dientes de la vaca marina suministran un mar—
fil casi idéntico al del hipopdtamo. No obstante lo
dicho, de todas las especies de marfil conocidas , el del
elefante es el mas usado.

Aunque el marfil sea generalmente blanco , sus lintas
de este color son mas 6 menos claras, ya inclinandose
al amarillo ya al gris.

El colmillo de elefunle presenta casi 4 la milad de
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su longitud una eavidad ednica que en la parte llena
del diente conliniia como un pequefio tubo (el cual
es sin duda el estuche del nervio dentario). — Una
infinidad de circulos exeéntricos, eruzdindose los unos &
los otros, parten del centro de la parle llena del
diente, figurando dibujos andlogos 4 los que produee
el torno de arabescos sobre las cajas de los relojes.

Es preciso evitar con cuidado los dientes y colmillos
que presentan grietas, pues & menudo estas llegan hasta
el interior del hueso. Los mejores son los casi rectos y
bien redondos, debiendo tambien tenerse en cuenta ,
cuando se escoge marfil , que el grano no sea grueso,
pues salta en escamas al trabajarse.

El marfil que presenta un color amarillento en su
grano lo conservard siempre , aun despues de ser ela-
borado. Hay no obstante una especie de marfil que se
llama veode , el cual es una excepcion de esta regla.
Este , enando se corta, presenta un color que parcee
empapado de aceite; pero cuando se ha trabajado, des-
aparece esle eolor amarillento y queda de un blance
magnifico y permanente.

El marfil es siempre una materia que alcanza precios
muy elevados; pero tambien tiene la ventaja de que
pueden ulilizarse hasta sus mas pequefios [ragmentos.



CAPITULO IIL

REINO MINERAL.

El reino mineral es acaso el mas 1til para el tornero,
pues le suministra no solo las piedras , los marmoles y
piedras preciosas, elementos de numerosos y fliles
trabajos , sino la variadisima serie de metales que ya
como materia obrable 6 como qtiles son indispensables
para todas las artes, Nosotros sin embargo no hablare~
mos sino de las materias obrables en el torno.

Del hierro y el acero, — Entre todos los metales el
hierro es el mas conocido y en uso , bien sea que se
emplee en su estado primitivo bajo la forma de colado,
6 bien bajo la dulee 6 maleable, sea, en fin, que tras-
formado en acero por una adicion de carbono adquiera
rigidez y rudeza por medio del temp'e.

Los procedimientos de colado y forjado del hierro
nada tienen que ver con el arte del tornero, y por eso
10 nos detenemos en su analisis y explicacion deta-
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llada. El soldarlo y prepararlo para el torno segun las
operaciones que se practican en él, lo explicaremos
mas adelante.

El cobre y sus aligados. Rara vez se emplea el cobre
en las arles en su estado puro, pues presenta poca
eonsistencia. Combinado con otros metales suministra
ligas dictiles, maleables y resisientes que pueden apli-
carse 4 una infinidad de usos. Citaremos particular—
mente la liga del cobre con el zine, que se llama en
Francia tambac, en Espafia laton , y el del cobre con
el estanio conoeido con el nombre de bronce en lodo el
mundo. De pocos afios 4 esta parle se usa mucho una
liga de cobre y hierro, cuya liga es de origen chino,
y conocida tambien en Europa por su nombre pack-
fongd metal blanco. La blancura de este metal es muy
parecida 4 la de la plata, y su consistencia mayor que
la del laton, lo que la hace en la actualidad muy
apreciada para hacer una infinidad de labores tanto de
torno como olros.

El plomo y el estaiio. — El uso de estos meltales es
sumamente reducido en el torno, si se exceplian las
labores de torne de los tuberos 6 bomberos de estafio.

De las piedras. — El reino mineral comprende
tambien numerosas especies de piedras, pero la mayor
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parte de ellas no pueden elaborarse en el torno; por lo
tanto nosotros nos cefiiremos & hablar del mérmol y
el alabastro , que son casi las Ginicas que se trabajan
en el arte que nos ocupa, pues aunque. el lapidar 6
arte del lapidario presenta muchas analogias con el
del tornero, constituye sin embargo un arte comple-
tamente aparte.

Si quisiéramos nada mas que anotar todas las especies
de marmoles laborables que son eonocidas, seria nece-
sario un gran voliimen ; por lo tanto nos cefiiremos &
decir que la mayor parte de ellos pueden elaborarse
en el torno, pero no siempre sin grandes dificultades.

No sucede lo mismo con varias especies de alabas—
tros que se trabajan con la mayor facilidad, y se
prestan -4 recibir las formas mas delicadas y capri-
chosas.

Ademas del alabastro blaneo, que todo el mundo
conoce, existen olros varios de colores y 4 los cnales
se les llama alabastros jaspeados 6 falsa dgata. Con
estos se fabrican copas, balausiradas, columnas y otros
objetos de muy buen efecto. El alabastro se pulimenta
perfectamente con una pasta compuesta de agua y de
iguales parles de tripoli y polves del mismo alabastro.
frotandolo con un trapito.
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Hay tambien una piedra blanda de una blancura
preciosa y manchada, conocida por el nombre de
piedra del Rhin, la cual se trabaja con la misma faci—
lidad que el alabastro y sirve de ornalo para una infi-
nidad de labores.



CAPITULO IV.

COMPOSICION DE UN TALLER.

TORNOS Y MAQUINAS INDISPENSABLES AL TORNERO.

Antes de entrar en los detalles de un taller, creemos
necesario dar algunas ideas y hacer varias observacio-
nes respecto al cuidado que debe tenerse al escoger el
lugar donde se plante un taller; pues esta eleccion
no es tan faeil ni debe mirarse con indiferencia. La
conservacion de las maquinas y uliles como de las
malerias primeras exige ciertas condiciones de salu-
bridad que la disposicion de una casa dada ¢ casa ha-
bitacion no permite siempre realizar, pero 4 las cuales
hay que procurar satisfacer en todo lo posible.

Ante todo es necesario que el taller tenga buenas
luces. Un entresuelo 6 cuarto bajo elevado es por lo
general el mejor local , pues un taller colocado en un

piso alto tiene muchos ineonyenientes, Anotaremos
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solo lo expuesto que es y lo ificémodo tener una fragua
donde naturalmente hay vecindad.

Es necesario evitar el colocarse en un local muy
batido por el sol y el calor del medio dia, pues esta
circunstancia es nociva a las maderas y hasta 4 los
utiles ; porque se deforman aquellas, y muy & menudo
cuando se va & coger una lima sucede que se encuentra
separada del mango, y si 4 eslos inconvenientes se
afiade lo mucho que trabaja la vista con una luz muy
viva, ficilmente se comprenderd que se debe huir de
situar el taller al mediodia.

La situacion al norte, en cambio, es la mejor; pri-
mero, porque la luz es sienipre mas igoal , luego por-
que la temperalura de una pieza situada al norte es
siempre tambien mas igual ; y por consiguiente mas
favorable 4 las maderas y dtiles.

Por lo demis, sea el que se quiera el lugar esco-
gido para poner el taller, serd necesario siempre, en
Jos tiempos hiimedos y frios, tener un poco de fue-
go en el laboratorio para impedir que los utiles se ox-
ciden y que las maderas se enmohezcan. Por razon
inversa, cuando el tiempo es demasiado seco, debe
procurarse evilar los efectos que produce una almos-
fera ardiente cerrando las puertas y ventanas. En una
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palabra, las condiciones higrométricas y lermométricas
debe procurarse siempre que sean constantemente
iguales en lo posible.

I

Vamos 4 indicar el érden con que debe arreglarse
un taller de tornero; y eomo la earpinteria, parte de
herreria y todo lo que tiene relacion eon el cuidado y
conservacion de los utiles y herramientas es muy im-
portante, el leetor no extrafiard que hablemos, aun-
que ligeramente , de algunos tililes que, aunque no
exclusivamente propios al tornero, sin embargo son
indispensables en un taller bien montado.

Un verdadero artifice tornero debe estar en el caso
de saber por si mismo preparar sus trabajos asi como
arreglar los desperfectos de sus ttiles y herramientas,
pero para eso es necesario que encuentre en su taller
lo necesario para, tras de ganar tiempo, no verse en
la necesidad de recurrir fuera si algun pequeno des-
perfecto se le ocasiona. Por lo tanto necesita una pe-
quefia fragua; esta basta ser de las conocidas bajo el
nombre de portdtiles, y los accesorios indispensables
son : un yunque de dos bigornias del peso de 40 & 60

kilégramos, con su punzon, mazo y marlillos para batir,
I*
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algunos pares de tenazas de forjadores derechas y cur-
vas, algunos cinceles, punzones, varias limas de dife-
rentes tamafios y formas , tijeras & frio, una pequena
. llave inglesa y demas accesorios.

Carpinteria y ebanisteria. — Aunque el tornero no
tiene que ocuparse de estos aries , sin embargo le es
casi indispensable tener un pequeio taller de ellos, 6
cuando menos los instrumentos necesarios y los cono-
cimienlos precisos para las preparaciones de algunas
labores importantes de torno cuyo prineipio parte de
la earpinteria y la ebanisteria. Los dtiles pues que son
necesarios en el taller son : un cepillo, una garlopa y
una media garlopa ¢ sea riflard, un palazo , tornillos
de encoladura, algunos utiles para afilar herramientas,
sierras, birlochos, birbiquis, compases, una escuadra,
martilles , lenazas , pinzas, un surtido de meechas in-
glesas, lipices para trazados, punzones para piear, for-
mones lisos y céneavos, una cacerolita para cola sen-
cilla y otra de bafio-maria, raspas, escorfinas y limas.

Tambien es necesario hacerse de una 6 dos azuelas
para descortezar y hachar las maderas, como de una
escorfina gruesa para rebajarlas. Indtil es que reco-
mendemos la necesidad absoluta de una buena piedra
de afilar de asperon montada en rueda y de las indis-
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pensables piedras negras para sentar los filos. Tambien
es necesario ¢ indispensable en un taller bien mon-
tado tener un brufiidor de esmeril para mantener siem-
pre los titiles y herramientas en un estado de brillante
limpieza, que es el mejor medio de conservarlas bien
por mucho tiempo.

1I. — Del torno de puntas y de las partes que lo componen,

El torno de puntas, que es el primero en ¢l cual se
debe empezar 4 trabajar, se compone de un banco , de
dos mufiecas de puntas, de un sesten, de varal 6 de un
arco, y por tltimo de un pedal por medio del cual se
pone en movimiento la pieza que se quiere tornear. La
figura n° 4 representa un torno de puntas visto por el

Ne. 1,
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lado opuesto al en que se coloca el artifice. La mejor
madera para construir el banco es indudablemente el
olmo ; primero porque es muy pesada, y lucgo porque
es de mucha duracion. Los bancos de lujo suelen
hacerse de nogal.

La longitud de un banco es por lo regular de cerea
de dos metros, su elevacion por lo comun un metro
cincuenta centimeltros desde el suelo hasta el tablero,
y su ancho 80 centimetros.

Suelen construirse tambien bancos de un modelo
diferente del que damos en la figura , que consisie en
una sola picza 6 4 lo mas dos, ligadas por fuertes tor-
nillos de hierro, de modo que se obtiene (s la pieza
de madera lo permite) una mesa 6 banco de cerca de
dos metros. A 162 milimetros de distancia de la parte
anterior de la tabla se practica una abertura desde 33
a &1 milimetros y hasta 54 milimetros de ancho, y que
se prolonga su longitud hasta 216 milimetros cerca de
las extremidades. En esta abertura se colocan las mu-
necas.

Esta gran tabla se fija en el suelo por medio de
euatro piés firme y sélidamente encajados y atornilla-
dos, y 4 su vez estos se sujetan al suelo con el mismo
sistema.
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La figura n° 2 hard comprender mejor la forma de
No, g.

/ ° 5

&) —
o 7)
este banco, que es preferible al que anles hemos des-
crito, sobre todo para Jos tornos llamados al aire, asi

como para todos los complicados.

Lzs mufiecas del torno de puntas se sujetan sobre el
banco de dos maneras diferentes, 4 saber : por medio
de tornillos, clavos y llaves, 6 cufias de madera. Los
torneros de sillas y los que no hacen lubores de gran-
des dimensiones son los (nicos que han conservado
este sistema. Sin embargo creemos necesario no omitir
hablar de ello. En las mufniccas que se aprietan de este
modo, la parte llamada la cola debe ser bastante Jarga
para exceder el espesor del banco, y en esta parle
excedente se practica una abertura en sentido opuesto
4 la ya practicada en la tabla del banco, y en la cual
se introduce una llave de madera dura mas ancha por
un extremo que por el otro. Esta llave debe poder en-
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trar ficilmente en la abertura y nada comprimida
por su parle ancha, pues de otro modo haria rasgar la
cola cuando se le poga con el mazo para removerla.

Para fijar las mufieeas de la primera manera es ne—
cesario servirse de un tornillo que esta fijado en la cola
de la mufieca, donde esti sujeio con un clavo. Este
tornillo pasa ademds por un agujero practicado en el
cenlro de una suela; cuando la suela esta colocada &
través de la abertura del banco, forma una sujecion ;
pero cuando se quiere apartar una de las mufiecas sin
necesidad de quitar el tornillo , se vuelve la suela de
modo hasta que se encuentre paralela a la abertura, y
asi puede retirarse, puesto que el ancho de la abertura
es proporcionado al de la suela.

Explicaremos un medio que es en cierto modo la
reunion de los sistemas explicados. Las eufias 6 llaves
tienen la desventaja de exigir una fuerte presion para
que las mufieeas sean sujetadas de un modo casi inmo-
vible. Para esto es necesario que las cufias span em-
pujadas 6 comprimidas & fuerza de golpes de mazo, y
si es necesario remover las mufiecas es necesario darse
un trabajo casi igual para aflojar las cufas que para
fijarlas. Todo este trabajo se ahorra combinando la
accion de las cufias y llaves con la del tornillo.
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A la extremidad superior do eada mufieca hay una
punta de acero bien templado. Una de estas puntas, la
coloeada & la izquierda del obrero, debe quedar inmg-
bil ; mientras Ja de la derecha debe quedar en estado
de adelantarse y retirarse & voluntad. Para esto estd
soldada ¢ atornillada.

Nunea sera demasiado el enidado que debe ponerse
para que las puntas de las mufiecas estén perfectamente
paralelas y exactamente derechas; pues si al aproxi-
mar una punta con la otra no se enconlrasen perfecta-
mente, seria muy dificil tornear siguiendo un didmetro
determinado.

Suelen usarse ventajosamente puntas movibles, esto
es, puntas de acero que se adaptan 4 los tornillos
gruesos del torno, bien atornillindolas 6 sujetandolas
a manera de cuna euadrada de encaje. La facilidad
cor que se recambian es muy cémoda.

Ne 3.

Punta movible.

Una abertura mal taladrada en un principio , 6 bien
que la madera de que se ba construido el banco estu-
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viese muy fresca, un uso constante y otras varias cir-
cunstaneias hacen , que el tornillo de la mufieea de la
derecha joznaguee en su agujero y pierda su inmobi-
lidad y fijeza.

Entre todos los medios puestos en uso para obviar 4
este inconveniente designaremos los siguientes.

Se taladra la muiieca perfectamente cuadrada por
ambos lades, no ya en su totalidad sino hasta que no
quede en medio mas que de 27 4 34 milimetros de la
antigoa red, El agnjero debe de ser hecho de modo
que el tornillo se encuentre colocado perfectamentos en
el eentro ; luego se hace fundir junlos zine y estafio ,
y el primero de estos metales no debe exislir en la
mezela sino por un quinto. Se eoloca el tornillo de ma-
nera que esté bien derecho, y en seguida se llenan am-
bos agujeros hasta el nivel de la madera, procurando
que el metal no esté muy ealiente.

Algunos lorneros, para (ijar el tornillo en los agujeros
ya gastados, suelen introducir en ellos una piel de
anguila fresea, otros un cuero, y luego introducen el
tornillo; pero estos sistemas, iras de ser empiricos, no
obvian el inconveniente sino de un modo pasajero.

Para construir Jas mufiecas se sirven generalmente
de madera de olmo 6 nogal, pero tambien puede em-
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plearse ventajosamente toda madera densa, excepto el
roble. !

El arco que en todos los tornos ha sustituido la viga
se construye de diferentes modos y materias. Unos lo
copstruyen con madera de fresno hendida y larga de
cerca de dos melros, otros lo construyen de diferentes
tiras de nogal y aun de aheto. Los mejores sin' embargo
son los de acerode un temple dulee. Para sujetar el arco
se eolocan en medio del banco, 6 mas bien hicia los
extremos, dos pilares que se sujetan perfectamente con
cufias y elavos, y 4 los cuales se les da una elevacion
de 1 metro 30 centimetros de elevacion. En loalto de
estos pilares se adoplan lambien por medio de abraza-
deras de hierro dos camales que sirven para sujetar
una traviesa de madera dura. A esta traviesa se sujeta
el arco, y para que forme resorte cimbrando se tiende
con una cuerda fuerte. Sobre esta cuerda se coloca una
garrucha de madera dura y cuya garganta debe ser
bastante ancha para que la cuerda eorra ficilmente. A
la garrucha se sujeta fuerlemente un garfio de hierro,
el cual sirve para atar la cuerda que corresponde con
el pedal.

No. &, o =

[+
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Para tornear, naturalmente es necesario un punto
de apoyo. Los torneros se sirven generalmente de una
barra de roble 6 de haya de 134 4 162 milimetros de
ancho y de 14 milimetros 4 lo menos de espesor, cuya
barra adaptan 4 las mufiecas por medio de entalladuras
bastante profundas para que pueda correr [dcilmente.
Para fijarla solidamente se practican en las muiiecas
unas entalladuras cuadradas, y en ellas se introduce un
liston de la misma forma que ajuste bien. En el extre-
mo de esle liston se establece por medio de tornillos y
encajes un montante en el cenlro del coal hay un
corte de 54 milimetros de profundidad y de anchura
suliciente para sostener la barra; pero como esta facil-
menle vaeilaria, se sujeta por medio de tornillos.

IIT. — Mufiecas ovales y mufecas de poste.

Se han confundido siempre hasta ahora bajo una
misma denominacion estos dos aparatos. Aunque
ambos tienen por objeto sostener sobre el torno cierlas
piezas que deben elaborarse en él, esto no obstante
cada aparato liene muy distinta aplicacion. La mufieca
oval sirve esencialmente para reemplazar la punia
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derecha del torno y para sostener por un exiremo
cualquiera pieza que se desee agujerear G ahuecar.

La muifieca de posle puede en ciertos casos producir
los mismos resultados, pero su principal objeto, y que
no hay que perder de vista, es de sujetar en el torno
las piezas largas y delgadas que sin este doble apoyo
facilmente se moverian. Por consiguiente la mufieca
oval no proscribe el uso de las de puntas derechas, y
tnicamente se emplea, como hemos dicho, cuando se
ha de sujelar una pieza por un extremo.

Mufieca oval.

Entremos en algunos detalles sobre estos dos apa-
ralos.

La mufieca propiamente dicha oval es construida
poco mas O menos como las otras ya deserilas y se
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fija al banco por los mismos medios. Es mucho menos
espesa sin embargo y menos alta que la de puntas, y
se encuentra taladrada por un agujero circular desti-
nado 4 servir de paso 4 un perno que reune la muneca
oval.

Lldmase 6valo una planchita de madera ¢ de metal
en la cual se practica un agujero verlical y de forma
conica un poco alargada, y en cuyo agujero se intro-
duce el extremo de la pieza que se quicre tornear, la
cual gira perfectamente sujeta por un solo lado.

El perno de que hemos hablado, y que sirve para
sujetar la mufieca y el dvalo, pasa por un encaje practi-
cado en esta dltima , lo enal le permite elevarse y ba-
jarse hasla que el centro del agujero eénico se encuentre
exaclamente en la prolongacion del eje del torno.

Algunas veces en lugar de una plancha sencilla
horadada de un solo agijero, se emplea como dvala
una planchita cireular de hierro 6 cobre, en cuyo
centro se practica un agujero redondo que da paso sl
perno de reunion. Al rededor esta planchita estd hora-
‘dada en una misma linea circular por diez 6 doce
agujeros conicos de diferentes y progresivos didmetros
desde pequenios & medianos. Esta planchita se sujeta
como se ve en la figura dltima que hemos dado, y
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segun la pieza que se quicre tornear se eseoge el taladro
cireular & cuya medida sea necesario adaptarla ; se su-
jeta el agujero donde debe ocuparse apretando el perno
de reunion, de manera que el eentro del dvalo se en-
cuentre en el gje del torno. !

Es necesario que la mufieca oval se halle provista de
una egpeeie de pequefio sosten, sobre el eual se apoya
Ja punta del 1til ¢ herramienta que debe taladrar los
objetos, y como los taladros son de diferentes diame—
tros, este sosten, que es corredizo, es cortado oblicua—
mente, de manera que el 1til pueda mantenerse hasta
el centro de Ja pieza que se ha de taladrar.

‘La figura que hemos dado dltima indica la cons-
truceion y el uso de ese sosten.

Los mejores dvalos son los de hierro.

IV. — Del torno al aire.

Este lorno ‘difiere esencialmente del de puntas, del
cual nos hemos ocupado hasta aqui. En el de puntas
el objeto que se elabora estd sujeto por extremos en
general; en este al contrario, el objeto se spjeta en un
taladro 6 parauso, sostenido por el drbol del torno, y
esle gira enlte cojinetes por medio de vn movimiento
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que le comuniea una rueda. De modo que segun este
sistema, el ohjeto que se elabora no estd sostenido mas
que por una de las extremidades, mientras la oira gira
libremente sin sujecion, y por eso se llama esta mi-
quina forno al aire.

Si fuese necesario, si quisiérames intentar nada mas
describir las formas diferentes que se han dado al torno
ol aire, seria necesario eseribir muchos volimenes,
pues en efecto ha sido necesario que esta miquina in-
geniosa se conformase 4 las exigencias de los aficiona—
dos, y hasta que se doblegase 4 los eaprichos ineons-
tantes de la moda. Por mucho tiempo los tornos han
sido sobrecargados de adornos de mal gusto que, sin
procurarles ningunas ventajas, complicaban indtil-
mente su construceion y les hacian alcanzar precios
muy elevados.

La inmensa revolucion que han sufrido las artes
mecanicas debia naturalmente hacerse extensiva y de
un modo feliz 4 la fabricacion de los tornos, y se ha
llegado & comprender por Gltimo, que lodas las piezas
que en nada contribuyen eficazmente al juego de la
méiquina debian ser excluidas como inntiles y perjudi-
ciales. Hoy se construyen tornos de una sencillez y
elegancia remarcables.
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El torno al aire, sean cuales fueren las obras que
se quieran ejecutar en &1, se compone de cuatro partes
principales : el drbol, los sostenes, las mufiecas, el
banco y la rueda motriz.

El drbol es sin eontradiccion la pieza mas esencial
de este torno , y debe tenerse un enidado partieular en
sa buena eleccion, pues de él depende la perfeceion
de todas las obras que se ejeeutan en el torno.

Para comprender mejor las cualidades que debe po~
seer esla pieza, damos & continuacion una figura y la
descripeion detallada de las diferentes partes que la
componen, cada una de las cuales tiene sus funciones,

Ne, 6.

15 & | e ﬁ‘f-;
B iticassT

Arbol del forno al aire,

1. Cuello cilindrico destinado 4 girar en los eoji-
netes. Esta parte del arbol no admite el mas minimo
defecto ni imperfeceion, pueslo que sobre ella se efectda
el mevimiento de rotacion.

2. Es un encaje angular obtuso, en el cual entra
una llave de cobre de la misma forma que se llama



80 MANUAL

llave de parada. Sus funciones en efecto consisten en
impedir que el arbol se adelante 6 recule, y en soste-
nerlo sujeto en su puesto sin trabar el movimiento de
rotacion. 9. Es una parte mitad taladrada por una
tuerca destinada 4 recibir una polea que viene &
apoyarse contra el envase 10, de la broea, y que queda
inmolil por medio de una teerea cuya mayor parie estd
embebida en la polea. Los numeros 3, 4,5,6,7y
8 designan otros tantos pasos de tornillo de diferentes
dimensiones destinados & ser reproducidos sobre las
labores de torno, segun mas adelante diremos. Estos
pasos 6 vueltas de tornillo deben ser de una gran exae-
titud y perfeetamente eoncéntricos con el eje del 4rbol.
11 y 43. Representan dos fuertes rodetes 6 colleras
que forman los bordes de la broea. 12. Sobre esta
broea se coloea la cuerda del torno , cuando en vez de
emplear la rueda se la quiere hacer girar por medio
del arco y del var{;l, cuya manera es usada para hacer
las columnas salomdnices y algunas veces los anillos
de tornillos. 14. Es un fuerte envase que debo estar
perfectamente derecho, 6 mejor formando éngulo un
poco entrante sobre delante. Contra este envase se
apoyan los taladros y parausos. 15. Es el tornillo sobre
el eunl se montan estos parausos y taladros y que se
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Hama la nariz del drbol. Esle tornillo debe de ser per-
fectamente eilindrico, y generalmente estd recortado
del mismo paso que el n°. '8, el mas cercano de la
broea. El n°. 16 designa fa extrema izquierda del &r-
bol, y esta parto se compone de un pequefio envase se-
guido de una gola cilindrica cuyu exiremidad taladrada
puede recibir una tuerca. A esta gola 6 gargantilla se
le da mas extension que la que se ha indicado en la fi-
gurd, pues sobre esta parte se wontan las birolas donde
se trazan Jos pasos de tornillo suplementarios que no
se encuentren en el arbol.

Tambien se le adaptan birolas & hélice muy alarga-
das y que son destinadas & eomunicar al drbol el mo-
vimiento de va y ven necesario para tornear las co-
lumnas saloménicas.

El drbol deberd ser construide de hierro forjado de
una sola pieza, y para aseg'urarse bien de su exactitud
debe probarse en un torno de puntas para verificarlo
escrupulosamente,

Los arboles de hierro colado ticnen el gran incon-
veniente de no poder resistir un pequeno chogue sin
arriesgar de romperse , y ademés giran con trabajo én
sus cojinetes por razon de la poca densidad de esta
materia.

5*
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Entre los torneros es una cuestion muy debatida la
de saber cudl arbol es mas preferible, si el corto ¢ el
largo; pero nosotros opinamos por el largo , maxime
cuando se han de elaborar piezas de grandes dimen-
sioneg, pues entonces siendo mas grande Ja distancia
que media hasta los cojineles, es evidente que el arbol
sacude menos.

Antes de concluir sobre cuanto concierne al irbol
del forno al aire , recomendaremos todavia de nuevo
que se escoja hastante grueso y fuerte, para que en
ningun easo pueda curvarse, y por consiguiente falsear.
Esta condicion es tanto mas necesaria para cuando el
drbal debe ser perforado en toda su longitud, eomo es
necesario en ciertas obras,

V. — Mailecas del forno al aire.

La mufieca principal del formo al aire difiere
esencialmente de las del torno de puntas, y su emplea
no es el mismo.

Las principales funciones de esta mufieca consisten
en recibir los cojineles, en los cuales debe girarel drbol
del torno y las llaves de madera que sirven de guia &
los pasos de tornillo de este arbol,
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Nos cefiiremos & dar una pequefia descripeion, pues
esta pleza es hastante conocida, porque ademas la
creemos ya suficientemente explicada, y porque, por
lo general , al comprar el arbol del torno completo, ya
exisle en él.

Vamos pues & describir detalladamente un torno
montado por este sistema , escogiendo un modelo que
pueda satisflacer todas las exigencias del tornero, y
capaz y suficiente para fodos los trabajos que se deseen
elaborar en el torno tanto de madera como de metales,
tornillos, tuercas, labores arabescas, efe., ete., y al
que se pueden adaptar perfectamente los sostenes para
trabajos gruesos de carreteria, como toda clase de
piezas necesarias para toda clase de resortes.

Las siguientes figuras presentan el conjunto y detalles
de este torno.

DESCRIPCION.

a a son los montantes de la muiieca de hierro co-
lada; s es su suela 6 envase por la cual se reposa 6
descansa sobre el banco; b es la nariz del torno, 6 sea
la parle taladrada sobre la cual se montan los parausos.
Esta parte es seguida por el envase ¢, contra la cual
vienen A apoyarse los mismos parausos.
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d d son las gargantillas del arbol. Estas gargantillas
deben ser de una gran precision y sobre todo perfecta-
mente cilindricas, a fin de que el arbol pueda efectuar
con facilidad los movimientos que se le impriman, bien
de rotacion sencilla 6 de va y ven segun sea necesario
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para los trabajos salomdnicos 6 atornillados. Como esta
especie de trabajo necesita de una pieza que imprima
un movimiento de hélice muy extenso, s¢ ha reservado
en esta parte (las gargantillas) una cierta longitud
para que puedan efectuarse dichos movimientos sufi-
cientemente. ;

[ [ [ [son los cojinetes de metal en los cuales se in-
troduce el arbol ; g g representan las chapas que suje—
tan los cojinetes. Estas chapas son por lo comun de
bronce 6 cobre, y estin sujetas por medio de euatro
tornillos hendidos ¢ ¢ 4 ¢.

La fig. 2. representa una de estas chapas vista
aparte. Obsérvese el paso de los tornillos Gltimamente
demostrado v v 4 @, fig. 1°., y que marcamos A en la
fig. 82

! (fig. 7*.) es la broca del drbol del torno que sirve
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para hacerlo mover por medio del arco 6 del varal,
bien que sea mas agradable de un modo que de otro al
obrero, 6 que sea necesario adoplarla como por ejemplo
para hacer trahajos salomdnicos. Uno de los bordes de
esta broca sirve de envase & la polea j, la eual es por
lo general de cobre con el objeto de que pueda trazar
varias divisiones parecidos a las de las plataformas de
hender los engranajes de las ruedas.

Esta disposicion es neeesaria, indispensable para
cuando se quieren hacer trabajos arabescos, y puede
tambien ser sumamente 1itil en otra infinidad de cir—
cunstancias, particularmente cuando se quiere trazar
alguna division que exige una gran justeza y exae-
titud.

Esta polea bien ajustada sobre la parte cilindriea
del irbol que cubre ella, esti ademis sujeta en su
sitio por una cufia figurada por la linea punteada z,
y por una fuerte tuerca que no puede ser visible en la
figura, porque se encuenira embehida en la misma
polea. Esta polea debe tener 4 lo menos dos gargantas
de diferente didmetro para recibir la cuerda que ha de
imprimir el movimiento de rotacion mas ¢ menos
acelerado al drhol. El interior de estss gargantas no
debe de ser redondo sino angular, pues asi, sea cual



DEL TORNERO. 87

fuere el grueso de la cuerda, se encontraria siempre
justo con la garganla,

La parte del édrbol designada ¢ (fig. 1°.), como
quiera que es el eentro, debe de ser bien reforzada,
debiendo presentar la mayor resistencia.

k es un pequeiio envase que se apoya sobre los coji-
netes de la izquierda , asi como el grande envase ¢ se
estriba contra los eojinetes anteriores. Esta doble dis—
posicion es necesaria para asegurar la inmobilidad del
arbol entre los cojinetes y en el sentido de su longitud,
siempre que esta inmobilidad es necessria. En el pe-
quefio rodete % se practica un encaje angular en el cual
penetrala llave de cobre llamada de parada,

Esta llave estd swjeta al montante de la mufieca de
la izquierda por dos pernos. El uno sirve de eje y el
otro reshala & voluntad en 1a hendidura a de la lave ,
Jo eugl permite bajarla y subirla & voluntad segun se
quiera parar 6 dejar libre el movimiento longitadinal
del drhol. Hemos ereido deber representar la, figura de
esta llave aparte, para no eomplicar la que representa
todo el arbol montado, y porque asi cada eual compren-
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derd mas facilmente la manera como [unciona dicha
llave.

e (fig. 7*.) Es un pequefio envase contra el cual se
apoyan las birolas que se montan sobre la cola m del
arbol, euyas birolas estin sujetas por la cuia @y por
la tuerca r, la cual se atornilia por la extremidad g
del arbol.

Las letras p p indican dos pequetios talones que for—
man cuerpo con los monlanles @ @, que sirven para
impedir que la mufieca vacile en sus encajes. El perno
ny su luerca o sujelan solidamente la mufeca al banco.

El método indicado mas arriba para apretar los co-
jinetes por medio de los tornillos de presion & h esta
expueslo 4 varios inconvenientes.

Primeramente por un movimiento maquinal del cual
es dilicil darse cuenta exacta. Luego [acilmente sucede
que el sencillo movimiento de rojacion del drbol en
sus cojinetes, combinado con la resistencia de la ma-
dera, ejerce sobre los mismos cojinetes un esfuerzo
suficiente & aflojar los tornillos espontineamente , im-
primiendo al arbol del torno un movimiento temblo-
r050.

Este movimiento irregular se transmite 4 la pieza
que se obra, y desde el momento que se manifiesta va
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aumenténdose insensiblemente hasta Hegar 4 ser muy
dificil para sus efectos.

Yamos 4 indiear un medio que obvia & este incon-
veniente.

Las figuras de las letras A B G D E (fig. 22.) pre-
sentan el conjunto v el detalle de este medio, ' en la
letra € representa una de las chapas del torne vista por
abajo. En su eentro hay una cavidad eilindrica que
penelra hasta la mitad del espesor de la chapa , y estd
seguida de otra cavidad ¢ de la misma forma eoncén-
frica & la primera, pero de un didmetro mas pequeno.

En uno de los lados de la grande cavidad a se ha
practicado una pequefia hendidura v. El conjunto de
estas diferentes cavidades esta destinado 4 recibir las
dos piezas representadas aparte (fig, 84). E D ¢ es una
especie de perno cuya cabeza se encuentra hicia el
centro de su tallo 6 espiga.

Esla pieza se halla hendida en toda su longitud por
un taladro indicado en la letra B y que sirve 4 condu-
eir el aceite hasta los cojinetes.

La parte inferior de esta espiza estd taladrada por
una tuerea fino que se atornilla en la cilindrica a (letra
B, representada aparte en perspectiva E.

Esta tuerca debe sor hecha & torno , y sobre uno de
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sus lados se halla soldada una pequefia eufa v (letra
E), que debe entrar justa en la hendidura » (letra C).
La figura siguiente () representa una birola para

hacer trabajos salomdnieos, y puede ser construida de
maderas duras; pero es inlinitamente mejor hacerla
construir de cobre fundido.

Es necesario poseer un gran surtido de estas hirolas
cuyas hélices sean de todas dimensiones y que puedan
servir tanto para los movimienlos hécia derecha eomo
para los de hicia la izquierda.

VI. — Banco del torno al aire.

=l P : '
dn" 1l #W r’/'/
poee |

e
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i

Figura del banco del torno al aire.
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Poco tenemos que decir respecto al banco del torno
que nos ocupa, puesto que tras de scr sumamente sen-
cilla su composicion y de ser conocida de todos, la
figura que damos lo representa perfectamente.

Insistiemos , sin embargo, recomendando que sea
hecho de una madera pesada y nervuda como el nogal,
el olmo 6 el haya.

Sus formas deben de ser macizas, pesadas, para que
ofrezea mayor estabilidad y pueda asi resistir mejor a
Jos embales de los movimientos de rotacion y ofrecer
resistencia 4 los de las maderas que se elaboran en él.
En una palabra, es necesario no olvidar que sobre este

torno se ejecutan toda clase y dimensiones de trabajos,
desde los mas diminutos y delicados hasta los mas du-

1os y de dimensiones mas grandes, tanto de madera
como de metal.

El pedal 6 estribo del banco es una de sus partes
mas esenciales, puesto que ¢l es el que trasmite los
moyimientos de rotacion bien 4 la rueda 6 al arco, y
debe de ser eonstruido de manera que no haga desper-
diciar fuerzas al obrero.

El modelo que damos en la figura es considerado
como el mas perfecto.
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VII. — De las ruedas que hacen mover el torno al aire.
Diferentes sistemas.

La rueda motriz del forno al aire es, despues del
arbol ; la pieza mas importante.

Por esta razon nos ocuparemos de ella con toda la
detencion que su importancia requiere, dando una
deseripeion de los mejores sistemas en uso para mon—
tarlas,

Eatre la variedad infinita de estos sistemas, nosolros
vamos & deseribir cuatro que son no solamente los mas
usados, sino que reunen todos los requisitos y condi-
ciones imaginables para tornear.

Rueda montada sobre un eje acodado, la cual gira sobre sus
dos puntos 0 extremos.

Esta manera es la mas antigua en uso.

Deseripeion. Debajo del banco y hicia la izquierda
se elevan dos montantes separados entre si por una
distancia proporcionada & la longited del eje de la
rueda. En estos dos montantes liay, & una altura con-
venienle, unos agujeros que reciben unos tornillos. La
extremidad de eslos tornillos estd horadada por un
agujero conico, formando una especie de galapago en
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en el cual giran los ejes. Algunas veces la extremidad
de los tornillos se halla perforada por un agojero eilin-
drico suficientemente ancho para poder contener una
especie de tapon de asta.

La frotacion sobre esta maleria es suavisima, y, lo
que es aun mas raro, por este medio las puntas del eje
y los galipagos en que deseansa se gastan poco, du—
rando mucho tiempo en uso.

Este sistema de suspension de la rueda del torno
estd en uso, sobre todo, en los grandes talleres; pero
enlonces los montantes de que hemos hablado no se
colocan debajo del torno, sino que se fijan en el techo
del taller, obteniendo asi una gran economia de sitio.

Manera de montar la rueda del torno sobre un eje de dos
puntas, el coal no es necesario acodar.

Sahida es la dificultad que hay para acodar un eje
en forma de manivel sin que pierda su regularidad.
Para obviar 4 este inconveuiente se ha modificado este
sistema, segun vamos 4 indicar,

El drbol destinado a4 montar la rueda segun este
sistemna es formado de un eilindro de hierro, formando
una anchura 6 envase en el centro y terminando sus
extremidades en punta.
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La rueda se apoya por un lado contra ¢l envase, y
por ¢l otro lado estd sujetada por una fuerte tuereca.

Por la parte ancha del envase opuesta a la tuerca se
aplics una garrucha de 15 a 20 centimetros de ancho,
horadada en sn radio de una hendidura de algunos
centimelros de largo.

Esta garrucha 6 polea estd tambien sujeta por una
tuerea 6 por una clavija.

La hendidura practicada, segun hemos dicho, en su
radio, permite darle la excenlricidad necesaria para
imprimir al torno el movimiento de rotacion; y esla
excentricidad puede modificarse 4 voluntad cambiando
la elavija 6 la werea que mantiene la polea fija.

Esta polea liene en su circanferencia una canal,

Sobre la traviesa lateral de la izquierda del pedal
del torno se fija la chapa de otra polea correspondiente
& la primera y del mismo didmetro, pero que debe
girar bien céntricamente sobre su eje.

Esta segunda polea tiene ltambien una canal desti=
nada & recibir una cuerda que abraza las dos poleas,
dejando entre ellas la distaneia marcada entre el pedal
y la rueda del torno.

Algunas pulabras bastaran para hacer comprender
bien el efecto de este mecanismo.
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La polea sujeta eolocada eéntricamente sobre el arbol
de la rueda sustituye al manivel con grandisima ven-
taja, pues la frotacion ordinaria queda redueida por
este aparato al del eje de la polea inferior, al eual es
necesario, no obstante, anadir la resistencia de Ia
cuerda en las gargantas de las poleas.

La facilidad con que se descentra una de las poleas
por medio de la hendidura practicada en su radio, da
la posibilidad de regularizar la fuerza de impulsion,
lo cual no podria obtenerse eon un arbol acodado , su-
jeto entre dos puntas cuya excentrieidad fijada para
siempre queda invariable.

Esta polea, en una palabra, produce el mismo efecto
que los maniveles susceptiblés de aproximarse 6 reti-
rarse del centro, y sirve & determinar la diminucion 6
aumento de laimpulsiondela fuerza que hace ¢l obrero.

Cuando la polea esla colocada en el miximum de
excentricidad, presenta igualmente su maximum de
palanea, y si se quiere disminuir, bastard menguar la
excentricidad de la polea.

Es pues ficil siempre arreglar la fuerza da la palanca
proporcionalmente 4 la resistencia que hay que vencer,
lo cual es muy ventajoso para no gastar indtilmente
fuerzas.
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Este sistema es excelente bajo todos coneeptos; pero
para sacar de él tode el partido posible, es indispen=-
sable que los extremos del drbol estén acerados y muy
bien templados.

Estos ejes pueden tambien girar sobre los galapagos
explicados en la manera anlerior.

Manera de montar una rueda sobre un drbol que gire entre
dos cojinetes,

Es necesario empezar por forzar un drhol 6 eje de
rueda, al cual se le reserva en una de sus extremidades
un envase secuido de una raya eilindrica taladrada en”
parte y destinada 4 recibir la rueda, que se sujela
contra el envase por medio de una tuerea de plancha.

Sobre este drbol, que debe tener una longitud de
30 435 centimetros, se lornean dos gargantillas sepa-
radas entre si por una distancia igual al espesor de los
piés del baneo.

Estas gargantillas son destinadas & girar en los coji-
neles de que hablaremos mas adelante. Despues de
haber colocado la rueda bien al centro del érbol y de
haberla sujetado solidamente, se preparan dos planchas
de roble de cerca de 30 milimetros de espesor y sufi-
cientemente largas para encajar los dos piés de la iz-
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quierda del banco, que deben sobresalir hicia delante
cerca de 15 centimetros.

Se colocan eslas dos planchas ¢ tablas una dentro
de otra fuera de los piés del banco, y se fijan sobre el
pié de detras por medio de un perno de tuerca que
alraviese las planchas y el pié del banco juntamente,

En la parte sobresaliente por la delantera del banco
se unen las dos planchas por una traviesa de madera,
en medio de la cual se taladra una tuerca. Esla tuerca
recibe un tornillo tambien de madera, destinado &
formar union. El pufio de este tornillo debe ser de ocho
granos 6 rayas, de modo que pueda facilmente girarse,
y su extremidad descansa sobre una especie de tope
s6lidamente fijado abajo del pié delantero del banco.

Facilmente se comprende que apretando 6 aflojando
esle tornillo, se hacen bajar 6 subir segun se quiera
las tablas 6 planchas que sestienen la rueda, lo que a
su vez hace estizar la cuerda hasta cuanto se desea.

Veamos ahora c6mo estd sujeta la rueda, es deeir,
su arbol 6 eje, sobre las dos planchas. Se procuran
dos cojinetes de cobre que se componen de dos partes,
en cada una de las cuales se han practicado dos aber-
turas semicirculares del mismo calibre que las gargan-
tillas del eje 6 arbol. El eojinete inferior esla sujeto a

G
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la parte superior de las planchas por medio de dos
tornillos de madera y de cabeza hendida, y el cojinete
superior estd @ su vez sujeto al inferior por medio de
dos tornillos de hierro que abrazan 4 los dos.

Cuando por efecto del mucho uso el eje no esta tan
bien cerrado en los cojinetes eomo euando es nuevo,
es facil obviar & este inconveniente limando ligera-
mente la superficie de los cojinetes (que eslan en con-
tacto por la rotacion con el eje 6 arbol.

Este sistema ha reemplazado ventajosamente el de
los antiguos cojinetes entallados en las planchas 6 tablas
y que necesilaban chapas y tornillos de presion.

Para poner la rueda en movimienlo se sirven ge-
neralmente de un manivel que se adapta & uno de sus
rayos por medio de una tucrca. A este manivel se ata
la cuerda ¢ hilo metalico que transmite 4 Ia rueda el
movimiento del pedal; y para mayormente facilitar
esla transmision de movimicnto, es importante que el
perno que sirve dé¢ manivel pueda resbalar ficilnente
en un encaje practicado sobre el rayo de la rueda en
que esté fijado. Asi facilmente se aparta 6 se aproxima
del centro de rotacion, lo cual permile aumentar la
fuerza de la palanca del pedal segun la necesidad que

de ella tenga el obrero.
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El sistema que acabamos de deseribir puede tam—
bien ponerse en prictica eolocando la rueda sobre el
banco ; pero entonces se suprimen las dos planchas 6
tablas, y los cojinetes que sostienen el drbol 6 eje deben
colocarse en la parte superior de una eolumna, cuya
base descansa sobre el banco donde esta fuerlemente
sujetada con un perno.

Cuando se coloca asi la rueda encima del baneo, se
anade , generalmente, 4 la otra extremidad del &rbol
una contrarueda para mantener el equilibrio y dar mas
vuelo a la rueda.

En este caso y para conservar posibilidad de dar 4 la
cuerda la tension que se desee, los cojineles se sujelan
sobre una especie de caja maciza que puede hacerse
reshalar y sujetar por medio de un tornillo en una
hendidura practicada en sentido vertical en la parte
superior de la columna.

Modo de montar una rueda de torno que gire sobre un eje
inmadhil,

De todos los sistemas de que hasta aqui nos hemos
ocupado, el que vamos a deseribir merece la preferencia
por su extremada sencillez. Este ha sido adoptado ge—
neralmente en todos los tornos de nueva construceion,
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Daremos algunas figuras para mayormente haeer
comprensible nuestra descripcion.

La fig. 12 representa una coja de hierro 6 de acero
no templado , destinada 4 ocupar el centro de la rueda
donde ella estd sostenida de un lado por el envase ¢ y
del otro por un fuerte borde.

Debe ponerse mucho enidado para que esta caja sea
perfectamente montada en la rueda, a cuyo efecto el
agujero destinado 4 recibirla debe estar rigorosamente
coneénirico con la circunferencia de la rueda, si se
desea que esta 1iltima gire recta sobre su eje.

No, 18,

La fig. 13 representa el arbol que debe servir de eje
d la rueda, y se compone de tres partes prineipales :
el tronco b de forma cuadrada termina por la parte
atornillada g. Este tronco atraviesa un encaje practicado
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en el pié anterior izquierdo del banco y estd sujeto por
la tuerea, fig. 14.

s

Ne, 44, @L

Este tronco ademés estd seguido por un fuerte en—
vase d , el cual por un lado descansa sobre el pié del
banco y por ‘el otro sirve de apoyo al centro de la
rueda.

Viene en seguida el eje propiamente diclio ¢, sobra
el cual debe girar la rueda, y esta parte del arhol debe
de ser perfectamente cilindrica y del calibre exacto a -
de la caja, fig. 12.

Esta pieza debe consiruirse de acero para evilar que
no se gaste pronto, lo cual acasionaria un movimiento
oseilatorio en el gire de la rueda. Por dltimo, la tuerea
fimpide que la rueda salga de su eje.

Si se quiere, se puede muy bien dar un poco mas de
longitud a la parte de la caja que forma el envase ¢
fuera de la rueda; pero siesta caja ha sido ajustada
con exactitud sobre su eje, esta precaucion gerd inatil,
y puede estarse seguro que la rueda podra girar por
mucho tiempo sin que el eje se gaste.

Para comunicar ol movimiento 4 la rueda, se sirven,
6*
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como en la manera antecedentemente explicada, de un
perno de manivel fijado sobre uno de losrayes de la
rueda.

Cuando se desea dar tension @ la cuerda, bastard
con aflojar la tuerca y hacer descender un poco el
arbol de la rueda en la entalladura del pié del banco.

Hemos recomendado montar el arbol sobre el pié
anterior del banco. Puede que algunos encuentren que
en esta posicion la rueda sale demasiado del banco;
pero es facil obviar 4 este inconveniente montando la
rueda sobre una traviesa, 4 una altura conveniente
que se reune con los dos piés de la izquierda del
banco.

VIII. — De las piezas de apoyo, sostenes ¢ postes del forno.

Llamase asi un aparato destinado & servir de punto
de apoyo 4 los uliles y herramientas del tornero con el
objeto de que los pueda spjetar con la firmeza neee-
saria para poder elaborar eon seguro pulso los ohje-
tos sometidos 4 su trabajo.

Cuando hemos deserito el forno de puntas, lo hemos
hecho tambien con el poste 6 soSten 6 barra sencilla
que es suficiente para aquella espeeie de tornos. Ahora
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describiremos los postes eomplicados que necesita el
torno al aire. Dividiremos estos en dos clases, 4 saber ;
postes ordinarios y postes de carretilla.

Postes ordinarios. — Dislinguense de varias espe—
cies. Uno llamado de silla, fig. 15, que se compone
de varias piezas.

La suela, de madera, descansa sobre el banco, al
cual estd sujeta por medio de una entalladura con ba-
tientes que da paso & un perno cuya cabeza tiene la
forma de una T y el tronco cuadrado.

La extremidad inferior del perno esti atornillada y
recibe una fuerte tuerca de orejas que sirve para suje-
tar la suela sobre el banco. Para evilar que las entalla-
duras de la suela no se llenen de astillas mieniras se
tornea, se cubre dicha suela con una tablita de madera
dura que forma cuerpo con ella y que se sujeta por
medio de tornillos de madera. Llamage silla del poste
este pedazo de madera , porque efectivamente tiene
alguna analogia con la forma de una silla, y estd sujeto
sobre la suela por un perno atornillado en su parte
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inferior que se atornilla en una plancha de hierro,
atornillada igualmente ¢ incrustada en la parte inferior
de la suela.

La cabeza de este parno puede ser redonda & de
seis facetas, practicindose en ella dos agujeros que se
cruzan en angulo recto, y en el cual se introduce una
barrita de acero para hacerle dar vueltas euando se
desea aflojarle 6 comprimirle.

Cuando Ja eabeza del perno estda hecha d facelas, se
tuerce por medio de una llave adaptada. Es evidente
que por este: medio puede volverse el poste de silla
como se quiera y sea necesario para ¢l trabajo que se
haga, quedando sicmpre solidamente sujeto en el lugar
que se delermine.

En medio de la parte perpendicular que forma el
respalido de la silla, se practica un agujero cuadrado
que reeibe un perno de la mismu forma, provisto de
una tuerca que sirve para sujetar la cufia sobre la que
debe estar sujeta la herramienta, y esta cufia debe de
ser de madera dura.

Hacia el ecentro de la parte menos gruesa se practica
una entalladura longitudinal dende se enclava la ca—
beza del perno, y por esto medio puede subirse y ba-
jarse la eufia segun se quiera, y el espacio que media
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en su parte inferior permite aproximarla como se
quiera al trabajo.

Es necesario tener una cantidad de estas cuiias de
diferentes dimensiones para no verse obligados & cam-
biar de puesto el poste cuando hay que tornear piezas
un poco largas.

Por esta sencilla deseripeion fécilmente se compren-
derd que esle poste es susceptible de tomar todas las
posicivnes que se quiera, y por lo tanto atacar con él
]a madera por el lado que convenga.

Poste 4 lainglesa.

Este poste es todo de metal. La suela es por lo ge-
neral de hierro hatido, y se practica en toda su longitud
una entalladura a. En el extremo de la suela se eleva
la columna ¢, de hierro tambien, la cual esta sélida-
menle sujeta por medio de tornillos. Esta columna estd
horadada en toda su longitud por un agujero cilindrico
destinado 4 recibir el tronco igualmente eilindrico de
la cufia del poste. Esta cufia esta construida a la ma-
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nera de las de los tornos de relojero y se termina por
ung egpecie de T d, 4 la cual se sujeta por'medio de
tornillos. una barra de madera donde se apoyan las
herramicntas. ;

Ficilmente se comprende que el tronco de la T se
eleve y se descienda como se quiera en la columna hueca
del poste, y que gire sin difieultad en todos sentidos.

Para sujel.-arl:l de un modo algunas personas colocan
en la parte superior de la columna un tornillo de pre—
sion b que comprime el tronco de la cuiia; pero esle
sistema es defectuoso, pues la extremidad del tornillo
de presion ficilmente descompone el troneo y pronto
se deforma de tal modo, que difieilmente gira luego
en la ecolumna. Por otra parte , estando inmobil puede
estorbar algunas veces al obrero en ciertas posiciones
del poste.

Para remediar este inconveniente hay que dividir
la parte superior de la columna en cualro partes por
medio de una sierra, ajustando enlonees sobre esta
parte da la columna un anillo movible provisto de un
tornillo de presion, euyo efecto es apretar las cualro
partes de la columna y por consecuencia comprimir ¢l
tronco del poste, que adquiere asi una gran inmobi-
lidad,
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Haciendo girar la birola , es facil de colocar el tor—
nillo de presion; de modo que no estorbe al obrero.

Para tornear el hierro, es neeesario un' poste de
una solidez & toda prueba; y para eso la mejor forma
que puede adoptarse es la del poste de silla, pero es
neeesario (ue todas sus partes; a exeepeion de la cufa,
sean de hierro fundido, y toda solidez es siempre poca
en los pernos que sirven, ya para reunir las diferentes
piezas entre si, ya para fijar el poste sobre el baneo.

Poste de carrelilla.

Este poste, que por io regular se construye de hierro
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y de cobre, se compone de un gran nimero de piezas.

La primera es la suela, que debe ser de cobre fun—
dido y cuya forma se designa perfectamente en la
figura dada.

La silla se fija sobre la suela por medio de un perno
de hierro. Esta pieza, que se construye lambien de
cobre, puede moverse de un lado 4 otro segun se desee.

Dos estribos de hierro reunidos por doble perno
sobre un bastidor de hierro que debe ser ejecutado
con la mayor exactitud en todas sus partes, sirven
para consolidar la silla. Estos estribos tienen sobre su
latitud una horeajadura en la cual entran dos lengiietas
practicadas en los dos lados de la silla, y estén sujetos
4 la alura necesaria por un perno que alraviesa la
lengiieta y cuyo extremo atornillado recibe una tuerca.

Un perno atornillado, encajado en una tuerca prac-
ticada en la silla, hace bajar y subir como se quiera
una plancha de hierro entrando encajada en los estri-
bos, y sirve para dirigir el poste y fijarlo en la altura
necesaria para colocar la herramienta de la cual hay
que servirse.

Una tuerca de cobre sujeta el perno, una parte lisa
del cual (el cuello) pasa por la plancha. Sobre el bas-
tidor resbala la carretilla, que debe ser de cobre, y
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que debe estar colocada debajo, lo mas exactamente
posible. Para que la carretilla quede perfectamente
sujeta, una de las dos lengiietas que abraza la regla
entra bien ajustada entre las dos reglas del bastidor.

Un manivel hace avanzar y recular 4 la carretilla
por medio de un tornillo interior que hay introducido
en una Luerea practicada en la lengiieta y detenido en
su cuello en el espesor de la traviesa.

Todas estas piezas componen el poste y el bastidor.
En cuanto & la carretilla propiamente dicha, es suma-
mente complicada.

Primeramente se compone de la pieza de cobre e e,
que independientemente de la lengiieta tiene un lado
que sbraza el lado D D. Las correderas K K, sujelas
por cualro tornillos que entran en agujeros de igual
forma, comprimen la pieza F, que lleva el il 6 her-
ramienta. Esta pieza hecha de hierro, reshalando entre
las correderas, tiene hieia adelante un movimiento
perpendicnlar al de la carretilla. El porta-herramientas
adelanta y recula por medio de un perno fijado sobre
la cabeza de un tornillo que lo conduce. Se sujeta la
herramienta en el sitio donde se ha colocado por medio
de dos tornillos practicados en dos estribos de hierro
colocados bajo el porta-herramizntas.
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El tornillo de reclamo pasa por la lengiieta de la
pieza e e; sus euellos estan, el uno en el espesor de
uno de los pequefios lados del bastidor, y el otro en el
espesor del otro lado : ambos estén sujetos y atornilla-
dos hécia fuera del bastidor, y los dos no tienen mas
facultad que de girar; por consiguiente, el tornillo
atrae 4 la carretilla, y dando vueltas al manivel se le
hace ir hacia adelante ¢ recular.

La herramiénta avanzando ¢ retrogradando es nece-
sario poderla reconducir al puesto donde estaba, Para
obtenerlo de un modo exacto, se coloca sobre el tornillo
opuesto al manivel una aguja que corresponde é ciertas
divisiones trazadas en una especie de euadrante fijado
por dos tornillos contra el lado exterior de la traviesa.

Para reponer el ttil 6 herramienta en su punto de
partida basta hacer colocar la aguja en el punto de di-
vision , y sean cuales fueren las vueltas que se han
dado al manivel , hay que reponer la aguja en el mismo
punto de donde se ha partido. '

IX. == Torno-mdquina compuesto por Mr. G. P. Reushaw
de Nottingham,

Al recorrer Ja numerosisima lista de las méquinas
inventadas hasta el dia, epcontramos que el torne es
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una de lag mas antiguas, como no sea la primitiva. Su
importancia ha sido siempre, como aun hoy lo es, muy
grande, bien se considere bajo el aspecto de la varie-
dad y extension de sus aplicaciones, 6 por la facilidad
de su mecanismo.

Empero una miquina sencilla de torro que llenase
todas las condiciones de aplicacion que el estado de
adelanto de la industria requiere, quedaba por hacer.
Las conocidas y usadas hasta el dia estin muy lejos
de bastar  las necesidades de las construeciones me-
cinicas modernas, y por eso hace ya algunos afios que
varios habiles mecanicos se ocupan en llenar este va-
cio, Hasta que la méquina que vamos 4 presentar y
explicar no ha sido construida, las dificultades de
construccion en los grandes talleres modernos han sido
infinitas, pues para eada operacion era necesaric un
taller especial , y este sistema da lugar & varios incon-
venientes, como la pérdida de tiempo para transportar,
fijar y ajustar las diferentes piezas constiluyentes una
méquina dada, y que cada cual tenia que elaborarse
separadamente, inconveniente aun mayor cuando se
trataba de objetos de mucho peso y volimen, el riesgo de
estropear una pieza a fuerza de [levarla y traerla y otros
mil que el mecdnico conoce y que seria dificil enumerar,
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Estos inconvenientes desaparecen con la maquina de
Mr. Reushaw, la eual en el fondo no es otra cosa que

una modificacion y
una ampliacion que
ha introducido este
habil meednico al
torno ordinario y 4
la méquina de en-
talles.

La figura 18 es
una elevacion por
la parte anterior de
un torno de encajes
6 engranajes comun,
al cual se le ha
aplicado una parte

hde los perfecciona-
J wientos en euestion.
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La figura 19 es otra vista en elevacion , pero por

una de sus extremidades , y de la cual se ha quitado

la mufieca movible.
“Independientemente de sus funciones eomo torno

sencillo, para tornear y horadar, esta maquina esta
ademgs dispuesta de modo ciue en ella se acepillan y
preparan las maderas.

Por eso se la llama, y con justa razon , mdaquing
general y mdquina-herramienta.

Entre las partes que componen el torno (hablamos
siempre de esta miquina) hay las piezas llamadas ge-
melas A, que sostienen por un lado la mufieea fija B
con su cono diferencial de polea movible E. La facul-
tad de acepillar la tieng el poste F por la revulsion del
disco & manivel G de la biela H, la cual puede alar-
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garse como se quiera y que por uno de sus extremos
estd articulada por medio de un boton que resbala en
una corredera radial I, y por el otro sobre la extremi-
dad de una corredera vertical adaplada en otra de cola
de golondrina cortada sobre el lado del gemelo ante-
rior, sobre cuya corredera estd apernado el poste. Esta
biela H se ajusta 4 lo largo por medio de una abertura
llamada ventana-oblongn, donde hay dos pernos K K,
é independientements de su juego ordinario, el poste
soslisne olra eorredera vertical de ajuste M.

Para obtener el movimiento de rolacion necesario
al drbol que sostiene la pieza durante el trabajo de la
herramienta N, existe un tornillo transversal que man-
da & la rueda helicoidea P, calada bujn este drbol. Las
figuras representan este enser compuesto en el mo-
mento en que acepilla por medio de un manivel S,
apernado sobre el taladro 6 parauso universal sobre el
cual se le ha colocado en el momento que se ha ejecu-
tado el trabajo del torneo y el horadado.

El trabajo del acepillado siendo parecido al de la
miquina de entallar ordinaria , 4 medida que el disco
G gira, la berramienta N va hécia atrés y bacia ade-
lante de manera que arranque la materia superflua,
bien de metal 6 madera.
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La herramienta estd ajustada y aplicada sobre el
trabajo por medio de la corredera superior R, que esti
provista de un tornillo y de una rueda de mano. Si se
cree que sea mas comodo , puede hacerse automético
tanto el movimiento horizontal alternativo del il ¢
herramienta como el movimiento continuo intermitente
del arbol que sestiene la pieza, poniéndolas de un
modo convenieule en comunicacion con un motor, se-
gun se practica en la actualidad con las maquinas de
alisar y acepillar.

Las figuras representan tambien un modo en el cual
la corredera vertical M es self-acting por el efoclo del
movimiento allernativo de la corredera longilndinal
fque hace funcionar un plana inelinado ajustable 4 vo-
luntad y un resorte sobire una palanca con una rueda
dentada y un trinquete,

La figura 20 presenta la aplicacion de una barra de

entallar para sujetar la biela & la corredera , cuyo sis-
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tema es faeil y no altera en nada la longitud de la biela.
La figura 21 es el plano de una disposicion meci-

nica que puede sustituirse al disco & corredera para
hacer funcionar la corredera de acepillar.

En esta disposicion las eremalleras T T (fig. 21) es-
tin sujetas sobre el gemelo del torno, v los pifiones
YV V las recorren.

El movimiento alternativo es producido por una de
las maneras actualmente en uso, como por ejemplo,
una polea triple de correa paralela 6 cruzada.

En esta figura (21) U es el arbol principal horizontal
sosteniendo las tres poleas W X W 4 su extremidad ;
las dos poleas exieriores W son movibles , mientras la
del centro X es fija.

Este sistema de poleas es puesto en movimiento por
una correa de brizna paralela y otra cruzada Y Y.
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La barra de la inversion del movimiento Z tiene
unos tamboreillos a' @', dos resortes &' b' 4 su extremi-
dad y un parador ¢'.

La palanca d [unciona sobre un eje transversal, de
modo que cuando se encuentra echadc 6 rechazado de
un lado 6 del otro de la linea vertical que pasa por el
centro de su figura , arroja una 0 otra de las correas
sobre la polea fija de en medio. Esta palanca tiene
tambien una.pieza de retencion ¢' que se mueve de
coneierto con el parador ¢', y hé aqui edmo funciona el
todo : Una de las corress, estando echadas sobre la po-
lea, fija X la revolueion siguiente del drhol U, hace
girar y de consiguiente avanzar el pifion Y 4 lo largo
de la cremallera T, que se encuentra sujeto por medio
de un sistema de rueda dentada que se ve en la figura.

El pifion de este sistema puede avanzar per toda la
longitad del arbol U, que, como se ve, estd hendido
y en cuya entalladura reshala por medio de un en-
caje.

Por este medic la corredera del movimiento longi-
tudinal que se une al pifion V, va hacia adelante para
obtener el arranque de las virutas, hasta que el sis—
tema llega al contacto de uno de los tamboreillos @’ y

comprimen uno de los resortes &' contra una de las
il
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facetas verticales 6 uno de los costados de la palanea
d', la eual girando sobre su centro lleva la otra correa
sobre la polea fija, y por consiguiente invierte y cam-
bia el movimiento,

Cuando la corredera hace su movimiento de vuelta,
el tamboreillo opuesto a' se encuentra tambien empu-
jado por la corredera , y la palanca, siendo echada del
lado opuesto de la linea eentral , rechaza de nuevo la
olra correa sobre la polea fija.

La figura 22 representa una parte de perfecciona-

mienlo puesto en uso para acepillar la superficie de un
cilindro & vapor, y estd dispuesta de manera que fan=
ciona mientras la pieza que so elahora esté fijada sobre
el torno, pues el érbol del acepillador se pone en eon-
" tacto con el del torno.
Mr. Reushaw ha inventado tambien otra pieza de
maquina qua él llama parauso-gemelo (mandrin ju-
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melle), que tiene por objeto varios sistemas de fija-
cion sobre los gemelos del torno, de manera 4 sostener
diversas piezas mientras se acepillan 6 se entallan,
Este parauso puede ser empleado para tornear para-
lela, oblicua 6 conicamente , determinando el dngulo
bajo el cual se quiere trabajar, determindndolo por me-
dio de un indice graduado que sirve 4 ajustar el pa-
rauso.
~ La figura 23 es una vista en elevacion por un cos-

tado de un poste completo que c?ntiena un disco 4
hendidura &' con un tornille de compresion para suje-
lar la herramienta bajo un dngnlo cualquiera,

La figura 24 es, del mismo modo que la anterior,
una elevacion vista de lado de una disposicion para
acepillar piezas poligonales como una tuerca sexa-
gonal 1.
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El trabajo de acepillado se ejecuta mientras la tuerca
estd sujeta al drbol del torno para tallarle. Hay seis
divisiones equidistantes k', establecidas sobre la zona
helicoidea P 6 el cono de la polea G (fig. 19) que se
para y fija por medio del lornillo‘g.

Para entallar piezas que presentan varias facetas,
es mas comodo obtener las divisiones requeridas por
medio de ruedas de recambio que se ponen en con-
tacto con el tornillo sin fin, y por este medio se ob-
lienen vna serie numerosa de ruedas sobre un mismo
arbol.

Para cortar los segmentos de piezas de union, coji-
neles y olras que comportan arcos de circulos, y en
las que el laboreo cirenlar del il no abraza sino una
parte de circulos, se comunica un movimiento alter-
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nativo al érbol del torno, por medio de un manivel ,

figura 235.

Ne. 25,

Por medio de este aparato se obtienen en el torno
otra infinidad de piezas de union que son horadadas ,
alisadas, torneadas y entalladas, mientras que son
montadas sobre un parauso de forma conveniente, que
signiendo la necesidad esta provisto de una corredera
para poder colocar la pieza como se desee. Si el torno
es de engranaje, el movimienio de segmento puede
ser imprimido al arbol de este aparato, estando el pi—
non temporalmente desengranado con la rueda.

La figura 26 representa en proyeccion horizontal
una disposicion de aparato propia & producir conos,
entalladuras, llaves y clavijas, tornillos eénicos y varias
olras piezas.

En ciertos y dados casos, como, per ejemplo, cuando
se trata de cortar entalladuras radiales sobre una pieza,
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el aparato (fig. 26) eslé ajustado bajo un gran dngulo
6 bien & dngulo recto con la linea normal del centrg y

con la linea de movimiento de la corredera porta-her-
ramienta, lo que hace que el poste se mueve [acilmente
4 lo largo de la pieza, En este caso la mufeca descansa
enparte sobre la pieza m', y este sistema puede reem-
plazar en cunntas eirgunsiancias se crea conveniente al
poste-gemelo ya descrito.

La figura 27 es una maquina vertical para acepillar
destinada especialmente para elaborar en ella trabajos
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de mucho volimen y piezas pesadas. En sus caractéres
generales esta méquina se asemeja @ un torno que se

a

L

hubiese elevado por una de sus extremidades y del cual
se hubiese quitado la mufieca movible. Esta miqaina



124 MANUAL

difiere de la de entallar en que tiene un drbol giratorio
n', como por los detalles de algunas de sus demis par-
tes que la componen, y puede adaptarse igualmente,
aparle de sus funciones rectilineas, para horadar y para
tornear, de manera que cuando un manivel, por ejem-
plo, esta convenientemente ajustado sobre el parauso o',
queda inmdbil hasta que se ha terminado el trabajo.

La corredera vertical P se pone en juego por un disco
de ranura como en las maquinas de entallar ordina-
rias : esta accion cesa, y el lornille ¢’ lo mismo que la
rueda ' estan fijos y parados, mientras que se tornea
6 taladra.

La misma figara representa tambien el sistema para
hacer funcionar los tornillos directores de las correde-
ras del poste 4 ranura por medio de dos parejas de
ruedas movibles s" ', dispuestas para moverse con las
correderas sobre dos eneajes hendidos. Estos engrana-
jes se ajustan, bien & la mano, 6, lo que es mejor, por
mecanismo automatico.

El ajuste angular que algunas veces hay que dar al
arbol »', del mismo modo que al cuerpo que lo sos-
tiene, se efectiia facilmente en ese caso, como se hace
cuando se quieren hacer entalladuras y otras labores
en planos inclinados, con la maquina fig. 26,



DEL TORNERO. 125

Es pues evidente que cualesquiera de estas diversas
modificaciones pueden aplicarse a los tornos de eual-
quier especie que sean, & las miquinas 4 entallar y
acepillar, del mismo modo que & una infinidad de otros
utiles en uso para la construccion de piezas de maqui-
nas al torno.

En conelusion, esta miquina de Mr. Reushaw tiene
la inmensa ventaja de asegurar al obrador tornero todas
las que deben encontrarse en un taller.

Hasta ahora, como hemos dicho, eran necesarias
una multitud de diferentes maquinas para elaborar a
veces una sola pieza; hoy basta con hacerse de este
ingeniosisimo invento.

X. — Torno doble de My. Whitworth , torno ambidestro de
Mr. Nasmyth, torno de carretilla de Mr. Muin.

Aungue en el parrafo anterior hemos dado & conocer
el ingeniosisimo torno de Mr. Reushaw, y que bastaria
por si salo para llenar todas las condicciones requeri-
das en las maquinas de un taller bien montado ; vamos
no obstante a describir las tres miquinas que encabe-
zan este parrafo, dignas por lodos conceplos de men-
cion particular.

Si hemos reunido bajo un mismo pérrafo la descrip-
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cion de los tres inventos, es porque los tres parlen de
una misma idea, enal es hacer marchor simulldnea-
mente dos 6 mas postes de carretilla sobre el mismo
torno.

Efectivamente, obteniendo este resultado, se obtiene
tambien una gran economia de tiempo y trabajo,
puesto fue la pieza que se ha de elaborar, puede ser
hosquejada pasanido por la primera carretilla y termi-
nada inmediatamente por la que le sigue, 6, lo que es
lo mismo, pueden elaborarsa & la vez dos piezas sobre
el mismo torno. Daremos la deseripeion del como estos
meednicos han resuelto cada cual el problema.

Torno de M. Whitworth. Seccion vertical y transversal.

Este torno puede aplicarse para los frahajos sobre
superficies cilindricas, nivelar superficies planas y re-
cortor tornillos. Preparado para estas dos ullimas ope—
raciones lo representa la figura 28 siguiente.

Los postes estan provistos de carrelillas convpuestas
de manera tal, que cada wlil 6 herramienta pueda ser
ajustada sobre lu pieza que se elabora independiente-
mente la una de la otra, y una vez ajustada no hay
mas que hacer que dar giro & los tornillos, los cuales
se recortan el uno a derecha y el otro 4 izquierda.
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El trabajo que se obtiene por medio de este torno es
naturalmente doble del obtenide jior otro cualquiera en
el mismo espacio de tiempo, y la presion que en sen-
tido inverso ejercen las dos herramientas, establece una
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especie de equilibrio que impide sean las vibraciones
demasiado fuertes, maxime cuando se elaboran piezas
de alguna longitud.

Sin embargo, no parece que la accion de dobles 1iti-
les 6 herramientas exija en este forno un desarrollo
de fuerzas mayor que cuando se emplea uno solo.

A A es el banco del torno, B el tornillo de guia,
C C las carretillas, D D un poste compuesto , colocade
delante del torno; E E otro poste dispuesto como el
anterior , pero en la parte posterior; F F tornillos de
filetes colocados en sentids inverso el uno al otro y de
la misma extension, partiendo del eje 6 hicia el eje del
torno ; G G los dos utiles 6 garfios, uno hacia delante,
el otro hacia atris, y H es un tornillo en blanco eolo-
cado para ser fileteado.

El torno de Mr. Nasmyth no es menos ingenioso
que el precedenle, Llamase ambidestro porque en rea-
lidad puede ser manejado por una sola persona, pues
en efecto realiza el trabajo de dos tornos, y puede ade—
mis ser ventajosamente empleado para elaborar en él
una infinidad de olijetos diversos. Ocupa poco silio, no
exige gran habilidad para manejarlo, y por (ilimo pro-
duce mucho trabajo en poco liempo.
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Torno de Mr. Nasmyth.

La fig. 1% representa una vista en elevacion por la
parte anterior del lorno ambidestro; la fig. 2. en ele—

vacion de costado.

Demostracion.

A B dos mufiecas
fijas é independien—
tes montadas sobre
el mismo banco ;
C D otras dos movi=

bles montadas como
las anteriores; E E
correderas horizon-

lales  superiores ;
F F correderas ver—

ticales inferiores so-

bre las ecarretillas
del torno; G G tor—
nillos de guia que

hacen marchar las

carrelillas  vertica—

les; HH pequefias

excénlricas encaja—
das sobre los arboles
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de la mufieca fija; I I horquillas de excéntrico;
K K palancas acodadas terminadas por sus horquillas;
L L bielas que unen las palancas KK, y otras palancas
acodadas M M, y los brazos de palanca PP, los cuales
estan hendidos por una entalladura 6 ventana vertical
y que imprimen por medio de alzaprimas un movi-
miento de rotacion 4 las ruedas R R, de manera que
el movimiento eomunicado por las excéntricas H H se
transmite 4 los tornilles de guia G G,y por estos &
las correderas verticales F I, que hace avanzar hori-
zontalmente.

El torno de Mr. Muin esta establecido sobre los mis-
mos prineipios que los precedentes, de los cuales resume
las disposiciones mas ventajosas bajo el aspecto de eco=
nomia de tiempo y aceleracion del trabajo.

El modelo establecido por esta construecion lleva
dos carretillas, El obrero, girando un simple manivel
adaptado sobre aquellas, y que hace marchar un pifion
helicoidal que engrana en el lornillo principal,, aproxima
6 aleja estas carretillas una de otra; pero una vez
establecidas & la distancia deseada, el tornillo principal
las hace marchar simeltaneamente en el mismo sentido
conservando siempre esta distancia.



DEL TORNERO. 134

Cada una de estas carretillas conliene un aparato de
fijeza particular y un til que puede ser ajustado sepa-
radamenle siguiendo tres direcciones, de manera que
el primer Ol puede bosquejar un tornillo, al mismo
tiempo que el segundo concluye la parte ya bosquejada
de este lornillo, lo cual economiza mucho trabajo.

Tambien pueden hacerse los porta-titiles solidarios
entre si y hacerlos mover simultineamente hacia ade-
lante para verificar y arreglar la profundidad de la
entalladura hecha por el atil , de tal modo que con un
solo pase de carretillas de un extremo al otro del
banco se corta de un solo movimiento un tornillo, euya
longitud es la misma del banco.

XI. — Torne-miqunina de Mr. Pennequin para elaborar toda
clase de nbjetos cirvculares, cilindricos, elipticos, poligo-
nales, etc., ete.

Esta nueva maquina (fig. 30 y 31) se compone de
una carretilla @ montada sobre un bastidor &, apernado
sobre el banco e. .

Esta carretilla recibe un movimiento de va y ven
por medio del contrapeso d 6 de un resorte. Sin embargo
se puede mantener, i se quiere, en una pesicion fija por
medio de dos lornillos de presion e e, taladrados en los
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montantes f f. Esta carretilla lleva en su centro un
tronco cilindrico que recibe la rueda dentada g, mon-

tada & b sobre la superficie de la carretilla @, para
hacer que el movimienlo de frotacion sea mas suave en
el de rotacion que se le comnunica 4 esta rueda g, por
el toruillo k. A esle se le imprime por medio del ma-
nivel ¢ un movimiento de rotacion cuya veloeidad
puede ser aumentada , si fuese necesario, colocando el
mismo manivel 4 sobre el &rbol j, (ue entonces lleva
una rueda £ de un didmetro mayor que el del pifion !
que ella manda.

Sobre la superficie superior de la rueda g hay colo-
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cado un disco m , dentado en toda so circunferencia,
como lo indica la fig. 32, siguiendo la sinuosidad que

i

Ne, 32,
v

~
o o v

debe reproducirse en la eircunferencia del cuadrado 6
del objeto que se qniera.

Esta pieza sobre su costado 6 plataforma del costade
liene cuatro muescas ¢.

Encima, en el centro de la rueda dentada g hay co-
locado un disco n, sobre el cual estd fijada la pieza
circular o, dentada en su superficie en forma de ere-
mallera ; -y cu forma puede ser, 4 tenor del objeto que
se quiera elaborar , eliptica ¢ poligonal. El objeto se
coloca sobre el disco 6 parauso n.

Una hoja de hierro p, fijada en el bastidor g, se
encaja en las sinuosidades de las entalladuras de la
pieza 0, y en el movimienlo de esta picza esld sujela
i descender y ascender. Para [acilitar este movimiento,

la hoja p recibe de arriba la presion del eje vertical r,
8
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el cual prolongéndose héeia aca del bastidor ¢ viens 4
fijarse en el resorte ¢ opuesto & otro parecido s. Ahora
bien; euando las sinuosidades de la superficie superior
de la pieza dentada o hacen elevar la hoju p, los resortes
s s obran sobre esta hoja para hacerla descender en
las cavidades de esta pieza, y para que esta hoja, que
es una verdadera guia, coincida mas 6 menos en las
sinuosidades de la pieza dentada o, el eje verlical r
lleva una rueda % ; en la cual hay una alzaprima, la
cual 4 cada vuelta de la pieza circular o hace pasar
un diente de esta rueda, dando nsi mas presion a la
hoja p.

Otro tornillo de presion v, taladrado en la pieza
horizontal @, apoya tambien sobre el resorte s para
regular la presion.

El bastidor ¢ es movible verticalmente a lo largo
de los montantes f f, y se encuentra guiado por los
troncos d d que atraviesan la pieza z, 6 por otra dis-
posicion equivalente. Los montantes f f pueden ser
regulados por los tornillos e e.

En la traviesa inferior del bastidor ¢ esta ajustado el
cuchillo g, cuya forma delermina la figura.

En esta nueva maquina se obtienen dos movimientos
que merecen sef considerados; el uno de arriba aba-
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jo producido por la hoja p en contacto con la pieza
dentada o, y el otro de lado producido por la hoja  en
contaclo con la plataforma m, lo cual permite labrar
4 un liempo dé plano y de costado.

Todos los dibujos pueden variarse como se quiera,
cambiando las piezas m y 0.

Por altimo, si bien se observa se ve que esta ma-
quina, en la que se elaboran toda clase de objetos de
las formas eircular , eilindrica, oval , poligonal . ete,
diferente en si de las méquinas rectilineas, estd fun-
dada en un principio completamente nueyo, esto es:
en ella no se produce un objeto esculpido de antema-
no, pero si que con el ayuda de dtiles, como tala-
dros, birbiquies, parausos y otros de formas varia-
das 0 determinadas, se elaboran objetos de todas
formas y dimensiones.



CAPITULO V.

HERRAMIENTAS, ENSERES ¥ UTILES

NECESARIOS AL TORNERO,

El nimero de ttiles y herramientas estrictamente
necesarius para tornear en el torno de puntas es muy
limitado , y podria decirse en rigor que la gubia y el
escoplo bastan para ejecutar toda clase de labores, y en
efecio son estos los tinicos liles que, hablando con
propiedad, corlan las maderas; pero que, como son
muy dificiles de manejar, han inventado para facilitar
el trabajo una infinidad de otros dtiles de toda forma.

Sin que nosotros pretendamos proseribir el uso de
los ultimamente inventados, diremos en tesis general ,
que fuera de la gubia y el escoplo deben evitarse, y
unicamente echar mano de ellos cuando son absoluta~
mente imprescindibles, pues su uso favoreee la natural
pereza de los principiantes, y para en su origen los
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progresos que se podrian obtener en los principios del
arte de tornear.

No debe perderse de vista que tornear bien no corn-
siste en rascar las maderas con mas 6 menos mafia y
precision, sino que es tambien necesario saberlas
cortar con limpieza , y esto no se obtiene sino con la
gubia y el escoplo © sea el cineel.

La operacion de rascar liene por efecto levaniar las
fibras de la madera, y de consiguiente producir una
superficie dspera é incapaz de admitir pulimento ni
barniz; mientras que la madera bien corfada sale del
util pulimentada en eierto modo, lo cual indica siem—
pre ser trabajo de una mano experta.

Por lo tanto, sea cual fuere la dificultad del manejo
de la gubia y el cincel 6 escoplo, es necesario procurar
vencerla en un principio, si no se quiere ser siempre
un tornero mediocre.

Vamos pues & revistar rapidamente todos los ttiles ,
enseres y herramientas necesarias al tornero, y parti—
cularmente las mas admilidas constantemente en uso;
indicando de paso las condiciones de que deben estar
provistas y los usos & que son mas apropiadas.

Aunque pequemos de un poco difusos, no obstante,

comprenderemos en la nomenclatura general los itiles
sﬁ
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de:todas las clases de tornos, con el fin de presentar
en un cuadro completo todo lo que tiene relacion con
loz enseres , ttiles y herramientas del torno en gene-
ral; pues asi no tendremos que volver & ocuparnos de
tan importante maleria en el eurso de la obra.

I. — Utiles para el torno de puntas.

La qubia es el primero y el mas importante de todos
los utiles del tornero , pues su uso no se limita, como
generalmente se cree, 4 bosquejar y deshastar la ma-
dera, sino que sirve tambien para ahuecar y concluir
toda especie de hendidura.

Tambien se emplea para recorlar con limpieza y
exactitud la extremidad de un objeto, y algunas veces
hasta para vaciar sobre ¢l torno al aire. En una pala-
bra, casi no existe ninguna clase de trabajo de torno
al cual no se pueda adaptar la gubia.

Esta multiplicidad de usos exige que esta herra-
mienta sea de la mejor calidad. Asi pues deben esco-
gerse las gubias de acero fundido, y su encanaladura
deberd estar practicada en proporeiones muy justas y
su filo debe tener la forma semieirenlar.

Es necesario tener un gran numero de gubias de
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diferentes dimensiones y un surtido de un mismo dii-
melro, pero diferentements afiladas; unas con el filo
mas corlo, y son las que sirven para bosquejar y des-
bastar las maderas ; las otras mag fino, y son las que se
emplean para socavar, encanalar y terminar,

Hay gubias desde 5 hasta 30 y 35 milimetros ; las
mejores son las inglesas de Sorby, y las llamadas gubias
reforzadas son las mejores.

El escoplo. Esta herramienta no cede en nada res-
pecto a su utilidad y vso 4 la gubia. Sirve para borrar
los surcos que deja aquella , para terminar los contor-
nos de las labores y dejarlos completamente lisos.

El corte de esta herramienta debe de ser igual, y
para que no haya que llevarla.d menudo al afile con-
viene cuidarla mucho, pues siendo en medio de todo
una herramienta delicada, hay que tener un cierto nii-
mero de ellas.

Las hay desde 60 milimetros hasta de 7 y 8.

Es sabide que el escoplo debe siempre presentarse
oblicuamente en razon 4 la madera que se quiera cor-
tar, y para fecilitar esta maniobra han imaginado hacer
oblicuo el filo de este atil , euya disposicion ingeniosa
disminuye en parte la gran difieultad que presenta el
manejo del eseoplo. Sin embargo , la mayor parie de
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los torneros conservan aun la costumbre de afilarlo
reclo, pero la forma oblicua es infinitamente mas ed-
moda que la cuadrada, y que entre ambos sislemas no
puede habier compelencia.

Deseribiremos ahora log tiles de segunda clase, 6
sea los que no hacen mas que rascar Jas maderas.

Hay otra elase de escaplo que se emplea para tornear
las maderas duras y el matlil, pero que las resea mas
que las corla; mas & pesar de este inconveniente, su
uso es indispensable en ciertas ocasiones, sobre todo
cuando un objeto debe ser torneado perfectamente en
redondo, como, por ejemplo, la garganta de un canu-
Lero.

Debe tenerse mucho caidado en que este escoplo
esté siempre perfeclamento cortante, y esta recomen—
dacion debe aplicarse 4 todas las herramientas de ras—
car, las cuales deben ganar por un corte muy euidado
las desventajas de lo grueso de su filo. Por dliimo,
este escoplo, quo no se afila sino por un lado, debe de
ser fuerle, pues si no es grueso, la resistencia de la
madera le ocasiona un movimiento tembloroso, que
se imprime en el objeto que se trabaja, sefialando una
infinidad de desperfectos tan desagradables & la vista
como mocivos para el pulimento ulterior de la pieza
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claborada. Los mas pequeiios escoplos de filos sirven
para formar cuadraditos en las partes estrechas.

Eseoplos Namados bedane y tambien picos de asno,
Tustrumento muy conocido y 1til al tornero. Como
este ntil estd destinado & resistir grandes esfuerzos, el
filo estd sacado de plano. Los mas pequefios de estos
escoplos sirven para separar sobre el torno por una
hendidura estrecha y profunda que no ocasiona nin-
guna pérdida de materia.

Para evitar entorpecimientos en el manejo de este
instrumento, producidos por los arranques de materia,
se acostumbra @ construirlos un poco mas anchos hécia
la extremidad del filo , y el lomo, por decirlo asi, de
este (il es mas delgado que sn plancha. En cuanto &
los de mayores dimensiones, reemplazan en algunas
circunstancias ventajosamente al eseoplo propiamente
dicho, pues estos (los bedanes) se prestan con mucha
facilidad & redondear las molduras convexas, y son las
herramientas por excelencia para tornear esos elegan-
tes trabajos salomdnicos que estan tan en moda de poco
tiempo a esta parte. }

Cuando se les emplea de esta manera, cortan con la
misma limpieza que la gubia y el escoplo, y en ese
caso no puede estar clasilicado como «lil de rascadura.
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Escoplo de dientes. Es herramienta indispensable
en una infinidad de circunstancias, como enderezar
maderas duras, cortar con un rasgo vivo dos piezas
que hay necesidad de separar y otras andlogas.

Deben tenerse de varios tamafios y de puntas mas 6
menos largas. Los mas pequefios deben ser afilados de
plano para presentar mayor resislencia, Esta herra-
mienta no se limita & cortar la madera, sino que se
emplea para las materias mas duras, como el hueso,
el marfil, el asta, el nacar y hasta el cobre.

El escoplo redondo , llamado tambien gubia plana,
es una herramienta que nosotros quisiéramaos ver pros-
crila de todo taller. Sin embargo, Jos principiantes la
tienen grande apego por la extremada facilidad con
que la manejan; perc no produce por eierto los mismos
buenos resultados que la gubia, la cual manejada con
inteligencia y maiia puede siempre reemplazarlo con
ventajas.

Esta herramienta no se usa razonablemente mas que
cuando se trala de corlar el marfil y owas malerias
duras capaces de mellar con su resistencia el filo de la
gubia.

El escoplo cuarto en redondo. Esla herramienta
no exige una descripcion particular, puesto que por
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sus formas, sus inconvenienles y sus usos se aproxima
mucho al que hemos deserito anteriormente.

Se usa prineipalmente para socavar vasos en el lorno
al aire y otros ohjetos de trabajo andlogo, v en general
todos los que hay que redondear en el fondo.

Eseoplo de costado. Esta herramienta se emplea
mas generalmente en los trab:jos del torno al aire ;
pero sirve tambien mucho en el de puntas.

El corte de este ulil estd , como demwestran las
figuras, de lado, y se emplea particularmente para en-
sanchar y rectificar las socavadoras, eomo por ejemplo,
cuando se quiere ahuecar una caja, la tapa de un
estuche, ele.

Deben tenerse escoplos de costado de varios dimen-
siones, @ fin de poder penetrar en todas las cavidades,
sea cuzl fuere su profundidad y anchura.

Como esta herramienta es una de las llamadas de

rasear, hay que procurar siempre que sus ﬁlos estén
perfrctamente lisos.
L El escoplo de tres filos. Esta Iwrramwntn sirve espe=
cialmente para ahuecar los estuches, canuleros y otros
objetos analogos, despues que han sido horadados con
las harrenas y mechas. Ordinariamente es largo y
estrecho.



1 &k MANUAL

Ficilmente se comprende que el filo de la derecha
no corte cuando el (til se emplea en ensanchar un
agujero ; sin embargo este filo es necesario, pues facilita
el movimiento de rotacion de la pieza, euyo agujero
puede asi ser tan estrecho como la herramienta, sin te-
mor de que esta salte, eomo podria suceder si no exis-
tiese el filo derecho. Respecto al filo de la izquierda,
debe tenerse siempre perfectamente afilado.

Todas las herramientas de rascar que acabamos de
describir pueden ser empleadas ventajosamente vol-
viéndoles el filo 4 la manera de las raederas de los
ebanistas. Esta disposicion es particularmente utilisima
para tornear las maderas en plancha.

11. — Utiles para el torno al aire.

Todos los utiles que hemos deserito hasta ahora son
aplicables al torno al aire, pero existen otros varios que
le son peculiares, como :

Bedana de costado. Herramienta indispensable para
pracliear una muesca sobre el costado interior de un
objeto dado.

Sirve tambien para dividir y destacar un cirenlo que
se quiera arrancar de un pedazo de marfil, para euyo
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fin deberd ser un poco mas larga y estrecha, con lo
que se evila mucha pérdida de materia.

La bedana de doble filo. Este til corto por su extremo
y por sus coslados, y si se exceplian algunas muy ra-
ras eireunstancias, se emplea muy poco. Nosotros lo
consideramos como un instrumento indlil,

La gubia de estriaje {ransversal, llamada tambien
gubia plana. Herramienta casi idéntica a la deserita
anteriprmente ¢n el parrafo Escoplo redondo, pero con
la modilicacion siguiente : Que & través de la herra-
mienta hay una encanaladura cilindrica que da al
corte una vivacidad extraordinaria.

Este ntil es el solo con el cual se llega 4 obtener las
hendiduras y ahuecaduras perfectas y 4 bien pulimen-
tar las maderss en plancha.

Nosotros lo recomendamos para esla clase de labores
como la mejor de todas las herramientas conocidas.

El escoplo raedera es lo mismo que el deserito con el
nombre de escoplo de un solo labio ; es herramienta mas
propia para earpinleres (ue para torneros, y se emplea
perfectamente para lornear las maderas en plancha.

Este atil arranca virulas muy [inas con su filo, y
comunica 4 las labores una especie de brunido difieil
de oblener con los otros.
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El gancho cirewlar. Es herramienta muy eémoda
para vaciar con presteza una caja  olra pieza de ma-
dera blanda.

Un obrero que sepa manejar bien este iil, lo cual
no es muy facil, puede en muy poco tiempo vaciar una
caja 4 savonela con su tapa, ¢ bien dornajos 6 artesones
de madera verde. '

Hay ganchos de varias especies; pero siendo esta
herramienta una de las que oponen mucha resistencia,
no se usa sino en el lorno de ruedas.

El gancho redondo : es de una utilidad preciosa para
sondear el interior de una pieza, una parte redondeada
tomada sobre el espesor de elfla; es decir, cuando se
quiere elaborar una pieza mas ancha en su interior que
en su borde , pues & medida que se va practicando la
abertura puede introducirse la herramienta en él sin
tocar & los lados.

Algunos se sirven de este ganeho como de 1a gubia
plana, y por eso debe estar perfectamente afilado por
toda la extension de su corlante.

El gancho @ despabiladeras. Sirve particelarmente
para hacer una moldura en el interior de una pieza
ahuecada.

Parauso para el torno de puntus. Esta pieza, utilisima
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y conoeida por lodos los torneros, aunque no pertenezea
de hecho & los instrumentos 6 herramientss, la colo-
camos en egte lugar antes que concluyamos de hablar
del torno de puntas. Sirve especialmente lanto para
sujetar las piezas pequeiias que se (uieren tornear de
malerias preciosas, como el marfil y el nacar, como
para las llantas de las ruedas y otras labores andlogas.

II. Utiles para tornear los metales.

Las herramientas para tornear el hierro y el acero
pueden reducirse al gancho-gubia, la plana y otros en
corlo mimero.

El gancho-gubia. Sirve para deshastar el hierro.

La plana 6 gancho-plano. Sirve para alisar y ende-
rezar 6 igualar.

Los buriles, que varian infinito en sus formas, pues
los hay cuadrados y redondos, unos semicirculares y
los otros planos.

Sucede a menudo quo cuamilu se quiere ensanchar
en el torno un agujero practicado en el hierro, por
ejemplo, tornear inleriormente una tuerea antes de
hacerle sus entalles ( que no hay todavis una herra-
mienta conocida propia para eso, pero este incohve-
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niente se obvia facilmente y eon la mayor facilidad del
mundo ), se obtirne un util &
propisito. No hay mas que

No, 33.

coger una linea trinngular, se
\ afila por sus tres planos y se
oblienen tres dngulos suma-
mente corlantes, los cuales
pueden servir perfectamente
uno despues del otro para la
0[!Efat'inn indicada.

Este ulil puede tambien ser
empleado con gran ventaja en
< otra infinidad de labores, como
P por ejemplo, enderezar un en-
vase ¢ cualquiera parte plana.

Indicaremos ademas otros
ganchos de forma nueva desti-
nados 4 abuecar el hierro,

Las presentes figuras A y B
representan : la primera, A, un

buril cuadrado que es suma~

mente comodo para llegar en
las partes mas interioresde las
; \[/ piezas de hierro ahuecadas,
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para cuyo objeto las otras herramientas conocidas no
sirven. .

La fig. B es un buril de la misma naturaleza que el
anterior , pero semiplano, y que sirve para los mismos
usos que aquel con el cobre.

Indtil es que digamos, pues ficilmente se comprende,
que los buriles presentados en estas figuras pueden ser
redondeados si llega un caso necesario.

Utiles para tornear el cobre.

A excepeion de la gubia y del pulidor, para lornear
el cobre se emplean wtiles 6 herramientas de la misma
forma que los que sirven para tornear las maderas;
solamente las herramientas para tornear el cobre no
tienen el filo sacado oblicuvamente , sino que afiladas
en dngzulos rectos, su corle se verifica por efecto de la
vivacidad de los angulos.

Esta forma del filo es segun la experiencia la mejor
para tornear el cobre, y se concibe efectivamente que
el no estar sacado el filo en sentido oblicuo permite que
eslos titiles se empleen en todos sentidos ; pero es nece-
sario tener mucho euidado en afilarlos 4 4ngulos muy
reclos,
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IV. — De otros (tiles indispensablos en un, taller.

Aunque ya hemos hablado en el eapitulo TV de esta
obra de la composicion de un taller, vamos no obstante
4 volver 4 ocuparnos de la misma materia y 4 indicar
con mas detencion y en delalle los utiles que en
cierto modo constituyen un laboratorio bien surtido,
que son los siguientes :

El banco de carpinteria, bien conocido por todo el
mundo, debe ser construido de maderas perfectamente
secas.

Un gancho y dos 6 tres barriletes forman Jos acce-
sorios indispensables del hanco.

" Una sierra ordinaria. Es demasiado conocida para
deseribirla. Es la que sirve mas comunmente en un
taller.

Oura sierra de dos hojas y cuyo sislema no se usa.

La sierra de hender, que tampoco e usa.

La sierra para contornear , una de las mas aliles
para ¢l tornero, pues le sirve para redondesr las plan-
chas de madera que deben luego eluborarse en el
torno.

Es indispensable tener varias, y entre ellas una da
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hoja muy fina para poder seguir los contornos de las
curvas de un didmetro pequetio.

La sierra de mano 6 aserrucho, que se emplea par-
ticularmente para cortar los metales, Esta estd mon-
tada generalmente en hierro.

La cuchilla de hender sirve para dividir longitudinal-
mente las maderag que pueden ser asi hendidas.

La cuchilla de pulir es dela mayor utilidad para
deshastar las maderas antes de ponerlas sobre ¢l torno
y aun para eoncluir ciertas obras.

La garlopa , cuyo uso es demasiado conocido para
que lo deseribamos. Y el eepillo comun , como el es-
trecho, tan (il para cuando hay que profundizar é
marcar una hendidura.

Los raedores son verdaderamente limas cortadas 6
hendidas en un solo senlido, ordinariamente 4 lravés
de su longitnd. Los hay de todas formas, y se emplean
despues de las escorfinas. Son herramientas muy atiles.

La raspa G escorfing sivve para deshastar las ma-
deras. Hay escorlinas de varias formas, llanas, cua—
dradas, semicirculares, y sirven para dar la tltima
forma 4 las labores anles de ponerlas al torno.

La hacluela. Hoy dos especies. La una, de figura
de hacha ordinaria , tiene el filo amolado por ambos
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lados, y sirve para astillar las maderas blandas y de
dureza media. La otra, afilada por un solo lado, se
usa para las maderas duras, el marfil , ete.

Varios compases son tambien indispensables en un
taller, tanto para los trahajos preparatorios de carpin-
teria como para los del torno.

Un compas de resorte es indispensable para tener y
conservar la exactitud de las medidas; y un compis
esférico necesario para la medicion de dos figuras 6
piezas que vayan la una dentro de la olra, como el
encaje de una petaca, de un canutero y olras analogas.

V. — Utiles para horadar la madera.

La operacion que consiste en practicar agujeros 6
sea horadar la madera , es una de las mas importantes
del arte del tornero. Vamos pues 4 indicar las herra-
mientas mas reputadas que han sido inventadas para
obtener este resultado, procurando al mismo tiempo
sefialar sus ventajas y sus inconvenientes.

Las herramientas principales para horadar la ma-
dera con el ayuda del movimiento de rotacion que se
imprime por el torno son los taladros 6 barrenas de
cueharilla de diferentes formas.
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En algunas cireunstancias hay necesidad de abrir
agujeros de cierta profundidad y anchura; y en ese
caso, es necesario que el tronco do la barrena de cucha-
rilla sea sulicientemente largo para llegar basta la
profundidad que se desea. Para sacar todo el partido
posible de las mechas 6 barrenas de cucharilla hay que
procurar tenerlas siempre muy bien afiladas, y pro-
curar engrasarlas con frecuencia durante la operacion
de taladrar , retirindolas frecnentemente del agujero
para extraer las virulas, sin lo cual facilmente se en-
redan, tuercen y aun se rompen.

Para evitar una rolura y sus inconvenientes bastara
con empezar & horadar un agujero dado con un ins-
trumento de menor diametro que el que definitiva-
mente ha de tener. Las barrenas de cucharilla son su-
ficientes para horadar maderas poco duras; pero para
las de gran consistencia, el hueso y el marfil, ete.,
eslas herramientas no bastan.

Los taladros son los tliles eon que se obliene ho-
radar mejor las sustaneias durss, y son idénlicos en
cierto modo & los que se emplean para la perforacion
de los metales.

Distinguense varias especies de taladros. Los unos,
llamados taladros de lengua de corpa, tienen casi la for-

it
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ma deun escoplo de dientes cuya disposicion de filos
estaria invertida, Esta disposicion de los filos, incli-
nados paralelamente el uno al otro; se encuentran
dispuestos asi, de modo que hieren siempre la mate=
ria , bien sea que la pieza baje ¢ suba durante su mo-
vimiento de rolacion.

Este taladro sirve perfectamente para las maderas
duras, el marfil y hasta para el eobre.

Para horadar el marfil se humedece con agua; para
las otras materias, como el cobre y maderas duras, se
unta con sebo 6 aceite.

Aunque esta herramienta tenga un juego hastante
regular y que se mantenga suficientements al eentro
del objeto que se horada, es lenta y neeesita un cons-
tante esfuerzo del obrero.

La forma de taladro que damos en la adjunta figura

No 34, o £
[£A

nos pareee infinitamente preferible al taladro expli-
cado anteriormente. Este se compone de un pedazo
de acero cuadrado cuya extremidad aplastada presenta
la forma de una almendra. Sobre sus dos lados hay
filos en senlido inverso, y que por consigniente corlan
simultineamente. Uno de estos.filos es visible a, y sa
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comprende que la forma de esle taladro lo hace emi-
nentemente adaptable para perforar las materias mas
duras , conseryando siempre ¢l agujero en el eje de la
pieza. En una palabra, esta es una de las herramientas
mas tGliles que pueden lenvrse en un laller, pues su
uso es constante ; por lo tanto bueno es lener un sur-
tido de todas dimensiones, euidando que sean cons-
truidas eon el mejor acero.

Taladro inglés. Los taladros ordinaries, llamados
barrena de eucharilla, son insuficientes euando se trata
de taladrar en el torno marfil y maderas duras.

Hasta ahora se habian servido les tprneros de una
especie de trépano empleado generalmente por los to-
neleros. Este taladro es de cnatro filos encontrados y
dispuestos dos @ dos en el exiremo y en los lados;
tiene ademds una punta central y tenia el inconve-
niente de horadar lentamente y de descentrarse con
* facilidad.

El taladro inglés obyia estos inconvenientes,

Barrena para taladrar los metales por Mr. F. Wohrlich.

Este nuevo taladro para horadar los metales ha sido
inventado recientomente en Alemania. La fizura A lo
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representa de frente. La fig. B de lado, y la fig. G en
corte siguiendo A Ben la figura C.— a b ¢ d indican

No. 35,

la parte tangente. El cuerpo del taladro es redondo ¥
macizo y torneado exactamente , despues de lo cual
chaflanado por ambos lades, limindolo siguiendo dos
circunferencias cuyas convexidades se hallan en sen-
tido ‘opuesto; por tltimo, su extremo estq formado
sobre una rueda de afilar. Los agujeros que se practi-
can con esla herramienta son de una limpieza extraor-
dinaria y quedan como pulimentados.

Este taladro reemplaza ventajosamente & los llama-
dos de e¢je y olros varios, hasta el punto que no hay
necesidad de otras herramientas para taladrar.



DEL TORNERO. 157

Taladro de cnatro punlas de Mr. Karmarsch.

Entre los objetos enviados @ la Exposicion universal
de Londres por los fabricantes de herramientas de
Schelfield , se notaron, entre otros, ciertos laladros
construidos para obtener agujeros de un gran didmetro
en las maderas.

Sin hablar de las mechas @ hélice que tienen la pro-
piedad de echar fuera las virutas, diremos algo sobre
los taladros de puntas de unas dimensiones deseono-
cidas hasta ahora. Uno de estos, expuesto por Mr. H.
Brown, puede taladrar agujeros de cinco pulgadas de
didmetro, pero no presenta ninguna diferencia en su
estructura con los empleados ordinariamente.

Bl taladro euya figura damos es seguramente la
herramienta mas poderosa en su especie que se ha
construido hasta el dia. Este taladro puede horadar un
didgmetro de nueve pulgadas, y presenta una particu-
laridad interesante que podria aplicarse venlajosamente
i los taladros de puntas de un didmetro mas reducido.

Cizalla de Mr. Stockar. Las cizallas de discos gi-
ratorios, 4 pesar de sus reconocidas ventajas, son
siempre de un precio inaccesible para la mayor parte
de los talleres.
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Las de palanca tienen todas un punto débil que se
encuentra en el tornillo ¢ cabeza de bisagra que forma
sus eentros de rotacion, y hay necesidad de rebajar la
parte eorlada cuando alcanza ese centro de rotacion A
deformando asi la pieza cortada. Este género de ei-
zallas exigen ademés un gran empleo do fuerzas,

La cizalla Stockar parece exenla de eslos inconve-
nientes, y funciona desde hace tiempo en varios lalleres

de un modo salisfactorio.

Ne. 36,

La figura 1. representa esta cizalla en elevacion
lateral , donde se ve la asi llamada mandibula fija a
hicia adelante y la movible b hacia atrds.

La figura 2°. es una vista siguiendo una disposicion
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contraria & la antecedente. La mandibula b estd hieia
adelante visible por entero. La figura 33, es un plano
del aparato. La figura &% es una vista en elevacion
por la extremidad del costado de la palanea; @ mandis
hula eon el pié que enando hay que servirse del apa—
rato puede ser introducido en el agujero de calibre
del bance, 6 entre los tlornilios del mismo; ¢ Ja cuchilla
de acero que se halla fija y cuya forma se ve en las
figuras 1 y 2; d el perno de reunion colocado sebre la
linea media de las cuchillas, lo que constituye uno de
los caractéres principales de este aparato.

A medida que se va corlando la lata resbala por un
lado en la gotera horizontal £, y por el otrp sobre el
lado g, que es necesario para dar 4 este la fuerza que
le quita la gotera f. Lo demés del aparato es facil de
comprender. ;

Esta cizalla tiene un defecto bastante grave, sobre
todo cuando este instrumento se destina & cortar latas
de mucho espesor, y consisle en que por una misma
abertura de cizalla y ecomparativamente al modelo
ordinario, el atil agarra la lata: muy distante del punto
de rotacion de la palanca del extremo superior, y por
consiguicnte obrp con menos fuerza que la ocizalla
comun.
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Lima-musa inglesa de Mr. Karmarsch.

Esta herramienta llamada en inglés floafs, 6 sea
lima rascador, se asemeja en su accion tanto al eepillo
de carpintero como 4 las limas de corte sencillo.

La manera de servirse de esla herramienla os la
misma absolutamente que la de la escorfina ; solamente
que esta nueva lima en vez de rasear propiamente di-
cho, como lo hace Ia escorfina, cada diente hace la
operacion de un cepillo, y levanta virutas bastante
gruesas cuando la madera no estd desbastada, pero
muy finas y lisas si la madera ha sufrido dicha’ope-
racion ; de tal manera que las piezas pasadas por esta
herramienta quedan de una tersura que jamis ni la
escorfina y luego la lima pueden obtener.

Esta herramienta tiene tambien la ventaja de no
mellarse eon facilidod , y para afilarla basta con pa-
sarla sencillamente sobre la piedra, cuidando para
evitar que se ladeen los filos de hacer marchar la
piedra en la direceion natural.

Raspas 6 escorfinas flexibles. Estas herramientas son
de una utilidad incontestable para una infinidad de
trabajos sobre maderas y metales; pero sus ventajas
desaparecen desde el momento que hay que tratar de
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superficies coneavas, pues entonces hay que recurrir a
una infinidad de dtiles de formas extraias, cuyo uso
puramente aceidental embaraza mas que otra cosa en
un taller.

La cuestion de posecr escorfinas de una dureza su-
ficiente y que sl mismo liempo presentasen una flexi-
bilidad remarcable, parecia un relo echado & la habi-
lidad de los fabricantes de limas; pero ellos han
resuello tan dificil problema, y hoy se eonstruyen
limas y escorfinas tan flexibles que se pliegan hasta
formar un éngulo de 90° sin deteriorarse en lo mas
minimo, sin que sus filos se alteren absolutamente.

Ficilmente se comprende que estas herramientas por
el género de servicios que prestan tienen que ser su—
tiles y de cortes finos. No obstante, nosotros las re-
comendamos muy particularmente & nuestros lectores
seguros como estamos de las grandes venlajas que
obtendrin poseyendo tan tliles herramientas.

Algunas herramientas y ttiles para tornear maderas por me-
dio del poste de carretilla por Mr. Babbage.

Sucede muy 4 menudo en los grandes talleres que
hay necesidad de lornear piezas que exigen a la vez
una gran precision de sjuste y cierta celeridad en el
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trabajo, y cuyos grandes didmelros requieren un em-—
pleo de fuerzas extraordinario.

En estos casos hay necesi™
dad de recurrir al poste de
carretilla; pero ecomo las her-
ramientas que se montan en
esle aparato son, por lo gene—
ral, de un gran volimen ,
resulla un gran gasto y cieria
dificultad cuando se ‘trata de
dar 4 estos ntiles la vivacidad
de corte que pierden tan féeil-
menle con el vso. ]

Mr, Babbage se ha aplicado

No. 87,

4 veneer eslos ineonvenientes,
y ha obtenido los resultados
mas salisfaclorios con la in—
vencion de su porta-util, cuya
deseripcion damos & continua-
eion.

Las figuras 12, y 2. repre-
sentan este 0l en su con—

junto, las eualro pequeiias no
numeradas sus detalles.
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La fig. 1. es el euerpo del porta—util, el cual debe
ser de acero ¢ de bronee. Su extremidad anterior es
inclinada y & tronco que se comprime bajo los guarda—
moutes del poste de carretilla, estd limada y de forma
redondeada y convexa para poderla ajustar exactamente
al lado edneavo & aeanalado del filo de Ta gubia ¢ (re=
presentada sisladamente) y que se afusta exteriormente
eomo una gubia comun de torno.

Esta euchilla de gubia esté sostenida fija sobre el
porta-atil por medio del ecollar d (separado), que
abraza al mismo tiempo la parte levantada del porta—
1til y de las pequenias piezas a b (separadas), ajustadas
juntas por una juntura acanalada, de manera que la
piezs de en medio & medida que se hunde por el es-
fuerzo del tornillo eentral que la atraviesa, forma una
especie de troquel enérgico que llena todo el espacio
del collar 6 anillo d.

De esta ingeniosa disposicion resulta , que el filo y
cuerpo de la gubia se mantienen inmdébiles contra el
extrémo convexo del porta-iiil, v no hay necesidad
para obtener este resultado de apretar mucho el tor-
nillo; pues la forma angular de la pieza b es sulicien-
lemente & propasilo para ejercer una presion enérgica
gradualmente. El tornillo debe ser de cabeza de almen-
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dra para evitar todo desnivel que comprometiese la fa-
cilidad de desembarazarse de las virutas.

La fig. 32. representa otro porta-ulil basado sobre el
migmo principio , pero cuya inclinacion es horizontal
con el objeto que produzca los efectos de un escoplo
presentado oblicuamente en la pieza del torno.

Claro es que estos porta=tiles pueden recibir ade—
mas de las gubiss eseoplos de alisar y herramientas de
todas las formas. Para esto basta modificar la forma de
la barba acodada del porta-iitil que haya de recibir la
herramienta que se le quiera adaptar. Tampoco cree-
mos sea necesario afiadir que estas hojas pueden ser
hechas econdmicamente y con la mayor facilidad , asi
como que pueden facilmente cambiarse y sustitvirse
con otras cuando cesan de cortar, y por tllimo que su
afuste es sencillisimo si se compara con los obstaculos
que seria necesario veneer con los tiiles de una pieza
sola,

Gndmon 6 escnadra de nmeva invencion para hallar el centro
de un eje de cilindro.

Hallar el eje de un cilindro bosquejado es un pro—
blema cuya resolucion , bastante dificil, se presenta
frecuentemente en la préctica del torno,
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Mt. Youf ha construido un gndmon que permite llegar
en el acto a resolver este problema sin la menor duda,

Este preeioso instrumento , de una sencillez extre-
mada, debe hallarse en todo taller bien montado, y
bastard con verle funcionar una sola vez para que su
uso y aplicacion sea tan [dcil de comprender y se huga
tan general como el compis comun.

Su construceion estd basada en un principio suma-
mente sencillo : [Grmese sobre un coadrado ¢l circulo
que forma la base de un cilindro. Las diagonales de
ese cundrado pasarén por el centro del eje del cilindro.
Tal es la teoria y el clect) del gndmon de Mr. Youl.

R

n

La figura representa el gndmon , el tamaiio del cual
debe ser naturalmente proporcionado al didmetro de
los cilindros de los que se quiere hallar el centro. El
angulo derecho formadn en este gndmon se divide en
dos partes perfectamente iguales por la pieza de hierro
¢ que forma la diagonal del cuadrado deserito por el

gnomon.
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Para servirse de este til, basta aplicarlo sobre las
paredes v hicia la extremidad del cilindro bosquejado
ya y del cual se guierz hallar el centro del eje, y
luego con un punzon de trazar describir la linea G D,
la eual serd el didmetro del civeulo formando la hase
del eilindro. Si luego se cambia la posicion del gné-
mon, se traza olro diametro gue corta el primero, y
asi evidentemente el eje del cilindro se ercontrard en
el punto de inlerseccion de los dos didmetros,

VI. — Del afilado y conservacion de los ttiles y
herramientis.

Con razon se ha dicho varias veces que las buenas
herramientas hacen la mitad del trabujo; pero este
axioma de los talleres debe ser aplicado en un senlido
aun mas lato; esto es, que no basta para legar dla
perfeceion del trabajo proeurarse ttiles y herramientas
de primera clase, sino que es necesario tambien saber-
las conservar, para lo cual facilmente se desprende que
es necesario saber tambien afustarlas con inteligencia
¥y con aquella destreza que no se adquiere sino i fuerza
de tiempo.

Sin embargo , inicamente asi es como se llega & ser
un obrero habil. Por la limpieza con que las maderss
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estan cortadas y contorneadas es por donde se reconoce
si‘el que las alabord era buen 6 mal tornero. Em-
pero estas buenas condiciones no pueden llenarse sin
que las herramientas presenten una gran finura y viva-
cidad en sus filos y cortantes. De todo lo dicho se des-
prende , que es necesario saber afustar perfectamente
las herramientas por si mismo, pues la necesidad de
esta operacion, presentindose 4 cada momento du-
rante ¢l laboreo, es cosi imposible confiarla & otras
Manos.

Nosotros vamos 4 presentar & nuestros lectores los
diferentes instrumentos necesariog para el afuste, y &
indicarles la manera de ejecutar bien esla operacion,
que para ciertas especies de aliles se aparta enteramente
de los procedimientos generalmente adoplades, y por
“Wliimo daremos algunos consejos aplicables al cuidado
y conservacion de los tiles y herramientas.

De las muelas & piedras de amolar.

No hablaremos aqui de los asperones planos que la
eiega rulina conserva todavia en gran nimero de talle-
res, pues hoy ya se han reconocido como inililes si
no perjudiciales, y es sabido que para obtener buenos
filos no hay mas que las muelas que los suinistren;
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y por eso en todo taller regularmente montado se han
proserito los asperones fijos, reemplazindolos las mue-
las. En efecto, esta impiime con su movimienlo ra-
pido de rotacion una preeision y una finura a los filos
que jamas pueden obtenerse en los asperones fijos.
Ademas la forma circular de la muela, permite dar 4
los filos una regularidad perfecta y vaciarlos cuando
la naturaleza del corte lo exige.

La muela pues es econdmica, por cusnlo es mas
rapido afilar en ella y que el trabajo es mas perfecto.

La eleccion de la muela exige por parte del tornero
cierto cuidado, pues es necesario que tanto por la
finura de su grano como por su didmetro sea propia 4
los usos a que necesita aplicarla. El didmelro mas
conveniente de una muela debe ser de £0 & 60 centi-
metros, sobre un espesor de 6 4 8. En cuanto 4 la na—
turaleza, se distinguen de dos especies prineipales: las
inglesas de grano compacto, duras y de color amarillo
oscuro, y las de Langres que tienen el grano mas fino,
mas [ragiles y por lo general blancas.

Las inglesas son mas propias para amolar las herra—
mientas gruesas, como las hachas y todas las de corte
grueso en general, y las de Langres convienen para los
hierros de cepillos y otros analogos.



DEL TORNERO. 169

Pero sea cual fuere la procedencia de la mupela, debe
escogerse siempre mas bien blanda que dura, de un
grano fino y compacto y completamente limpia de
hendiduras.

Esta altima condicion debe observarse escrupulosa—
menle, pues sucede 4 menudo que por efecto del moyi-
miento rapido de rotacion que naluralmente tiende &
despedir desde su ¢entro & su circunferencia , euando
esti hendida salla con facilidad y arroja con una vio-
lencia peligrosa cascos, pedazos enteros que pueden
herir gravemente al obrero que esté sobre ella, La
rotura de las muelas no siempre es ocasionada por las
grietas 0 otros defeclos aparentes, sino que proviene
de la falla de homogencidad & por la diferencia de
densidad de la maleria que las compone, y como estos
defectos no son apreciables sino por un ojo muy pe-
rilo, hay que usar grandes precauciones para gscoger—
las limpias y compactas. :

La frecuencia de los aceidentes ocasionados por las
rolaras de las muelas ha hecho buscar log medios de
fabricar asperones artificiales que por su homogeneidad
y la fuerza coercitiva de sus moléenlas estuyiesen
exentos de estos accidentes, y este problema ge ha

resuello satisfactoriamente hace pocos afios.
10
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Las muelas artificiales son de dos especies : las unas
compuestas de silice pulverizado y amalgamado en un
todo homogéneo, con un cemento que parece lener por
base cuerpos resinosos. Estas se emplean especialmente
para afustar utiles , y los pulidores de acero se sirven
de ellas para formar las facetas de sus labores. Lag
otras muelas artificiales son construidas con esmeril
pulyerizado y empastado con el mismo cemeulo que
las anteriores. Estas se emplean particularmente para
facetar el ndcar y olras suslanecias andlogas, y su
extraordinaria dureza las hace adusplables hasta para
facetar cristales y aun para los lapidarios.

Por dltimo, las muelas artificiales se gastan mucho
mas regularmente que las olras, y por consiguiente
conservan mucho mas tiempo su redondez. Cusndo su

-forma cilindrica se ha alterado por el uso, es suma-

mente facil volvérsela & dar, pues se tornean y cortan
con mas facilidad que los asperones naturales. Estas
excelentes eondiviones las han hecho adoptar general-
mente, y hoy se las ve funcionar en varios grandes
establecimientos en Francia, como en la fibrica de
armas que el Estado tiene en Chétellerault.

Por todas estas ventajas constaladas por grandes
experimentos , recomendamos fanto 4 los artifices tor-
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neros como 4 los aflicionados la adquisicion de las
muelas artificiales.

Las mejores son las inventadas por Mr. Malbec,
construidas por Mr. Youf,

Algunos antores se han pronunciado abierta y fuer—
tfemente contra las muelas montadas de modo que
giran rapidisimamente, objetando que destemplan las
herramientas con la vivacidad de su rotacion y de que
se rompen y saltan fécilmente.

En cuanto & la segunda objecion, ya hemos respon-
dido hablando de las muelas arlificiales, y respecto a
la primera de estas objeciones no nos parece fampoco
mas bien fundada; pues el destemple de las herra-
mientas se evila imprimiendo @ la rueda una rapidez
media, si se tiene cuidado de mantenerla bien humee-~
tada mientras se afila, y poriltimo evitando de man—
tener apoyada la herramienta mucho liempo contra
Ia rueda y procurando no apretarla mucho contra la
misma, Esto es tan fieil de verificarse, que no hay
razon para privarse de las venlajas que se obtienen
con la rapidez del movimiento giratorio de las muelas,
euya rapidez permite afustar mas pronto y regular-
mente, mientras que con el sislema de rotacion lenta
hay necesidad de emplear una gran fuerza para que
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el acero se desgaste, lo cual hace muy dificil que se
obtengan filos exactos, pues no hay pulse humano que
no vaeile al cabo de algun tiempo de comprimir al
aire un objeto cualquiera apoyado en un extremo
sobre otro que gira.

Asi pues, nosotros, convencidos de la verdad de
cuanto dejamos dicho por nuestra propia experiencia,
recomendarios 4 nuestros lectores las muelas montadas
de modo que su movimiento sea rapido; pues obtenido
este, faeil es moderarlo.

Pero sea cual fuere el sistema que se adopte en
definitiva para montar la rueda 6 muela, es necesario
para obtener filos de una reguluridad perfecta que el
sistema del aparato tenga una pieza de sosten para
mantener sujeta la herramienta para que esta no esté
apoyada sobre la muela & pulso. Creemos inutil dar
una deseripeion do esle aparato, pues tras de ser co-
nocido de todo el mundo, se compran las muelas ya
montadas asi en la actualidad.

VII, — De diferentes especies de piedras de afilar.

Las piedras de afilar pueden clasificarse en dos ea—
tegorias : piedras para agua y picdras para aceite,
segun el liquido con que se usan.
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Estas eategorias comprenden varias especies ; algu-
nas que presenlan un cardcler mixto, es decir, que
pueden usarse con agua y con aceile.

El conocimiento de estas diferentes especies de pie-
dras eomo el de sus calidades, asi como la juiciosa
eleceion que se ha de hacer de ellas segun los di-
ferentes usos & que han de emplearse, nos obliga 4
entrar en algunos detalles que ereemos indispensables.

Casi todas las piedras de afilar presentan por lo co-
mun earactéres generales bajo el aspecto de su contex-
tura, pues generalmente se componen de materias
caleareas 6 arcillosas unidas & ciertas cantidades de
silice.,

Esta iltima materia es la que (por lo ecomun) les
presta su gran consistencia y que las hace propias &
desgastar ¢l acero mejor templado, y por consiguiente
se comprende que su mayor 6 menor dureza depende
de la cantidad de silice que contienen.

Entraremos en algunos detalles relalivos 4 la na-
turaleza de eslas piedras, indicando tambien los usos
i que eada eual, segun su contexiura, es adaptable.

La piedra fault & piedra de Alemania es demasiado
conoeida para dispensarnos que nos extendamos en

analizar sus cualidades. Su extremada aspereza y su
10*
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grano demasiado grueso parece que deberia excluirla
del taller de un tornero ; pero sin embargo puede serle
muy tlil para afilar los filos gruesos, eomo las hachas
y otros andlogos, pero debe usarse con precaucion
para los filos planos. Esta piedra se usa, como es sa-
bido, eon agua. Actualmente se fabrica esta piedra, y
se confeccionan muelas artifieiales que reunen las
mismas condiciones que la natural.

La piedra llamada de Lorena. Esta piedra se distin-
gue por su eolor de ehocolale mas 6 menos oscuro, y
nada es mas variable que las ealidades de esta piedra.
Generalmente es demasiado dura y mordente, sin em=
bargo se encuentran algunas que son susceptibles de
prestar buenos servicios; pero si estas piedras estin
todavia en uso, os debido d la escasez de las piedras
de Levante.

No obstante la mala contextura de esta piedra, como
quiera que liene el grano hastante fino, empledndola
con accile se ohtienen filos bastante buenos en los
instrumentos de earpinteria y aun de torno; pero como
por lo general es de un mordente variable, el afuste
es pesado y dificil en ella.

La piedra de América. Llimase asi una piedra de
un color gris amarillento y cuyo uso hasta ahora no



DEL, TORNERO. 175

esta muy extendido sin duda porque no se la conoce,
pues despues de la piedra de Levante, ninguna de las
conocidas posee como esta las coalidades necesarias
para dar & las herramientas un filo excelente.

Por la finura del grano y la vivacidad de su mor-
dente se asemeja & las mejores piedras de Levanle, y
puede emplearse igualmente con agua 6 con aceile.

Estos molivos nos parecen suficientes para recomen-
dar & nuestros lectores el uso de la piedra de América.

Debemos hacer constar, que esta piedra cuando se
emplea con agua presenta un mordente mas notable y
marcado ; lo que hace que los (ilos que se oblienen no
son tan finos como los que se oblienen cuando se em-
plea eon aceite; por lo lanto es bueno tener mas de
una para humeetarlas bien de un modo & del otro.

La piedra de lancetas , menos conocida que la pre-
cedente , es sin embargo excelente y en nada cede a la
de América.

Usase exelusivamente con aceite, y su nombre de-
riva de gque con ella se afilan las lancetas de sangrador.
Es de un color verde muy bonifo.

En la actualidad se extraen en Alemania pedazos de
esta piedra de dimensiones bastante adaptables para
ser ulilizadas por los torneros, y es indudable que sus
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buenas enalidades la haran generalizar, 4 lo cual no con-
tribuird poeo la gran escasez de las pirdras deLevante.

La predia de Levante 6 asperon de Turquin es sin
contradiceion la mejor de todas las piedras de alilar
conoeidas hasta ¢l dia.

Desuraciadamente las antiguas canteras que produ-
cian en olrus tiempos estas famosas picdras de alifar,
tan buscadas y estimadas, parece que se encuentran
agotadas, y unicamente a fuerza de indagary busear
muche y por mucho tiempo y al azar se encuenlran
ya algunas verdaderas de vez en euando.

No obstante , si hemos de creer las narraciones que
varios viajeros nos haeen de la Turquia, esle pais posee
aun varios canteras sin explolar que suministrarian
piedras de idéntica y aun mejor calidad que las cono-
cidas desde la antigitedad.

La piedra verdadera de Levanle se conoce y distin-
gue su buena ealidad por su eolor gris casi rubio; es
medio transparente sobre sus dngulos, posee un mor-
dente vivo, y cuande se pasa sobre ella una herramienta
de acero fundido, se establece entre esta y la piedra
una especie de adherencia, del mismo modo que la que
se observa al frotar un pedazo de hierro en otro de
acero imantado.
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No se debe nunca comprar una de estas piedras sin
probarlas antes y asegurarse de que reunen lodas las
condiciones que hemos dicho.

Para evilar que las piedras de mucho precio, como

la de que acabamos de hablar, se rompan cayendo al

suelo, cosa que 4 pesar de todos los cuidados y pre-
cauciones que se toman sucede con facilidad en los
talleres, se acostumbra & empotrarlas en un pedazo
de madera 6 en una eaja de lata con su tapa, con el
objeto tambien de preservarlas del polvo, que acumu-
lindose, poco & poco forma con el aceite un barrillo
perjudicial 4 la misma piedra.

A pesar de estas precauciones, las piedras acaban
por emhotarse al eabo de cierto liempo que se usan , y
llegan & perder su mordente, y de consiguiente dejon de
ser utiles. Para rehabilitarlas y para hacer desyparecer
las irregularidades que les imprime el roce constanie
de las herramientas, se vuelven a nivelar frotindolas
sobre otra piedra plana, sobre la eual se han puesto de
antemano polves de usperon.

De este modo recobran su tersura y mordente.

Repetiremos antes de concluir lo que ya ereemos
halber dicho, 4 saber 1 que las buenas piedras son ttiles
preciosisimos en un taller, dificiles de reemplazar facil-
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mente; por lo tanto, cualquiera cuidado, por extre-
mado que sea para conservarlas en buen estado de
uso , no serd superfluo nunea.

Piedra giratoria para afilar buriles, homectada con aceite.

Hay herramientas que necesitan de una habilidad tan
grande para afilarlas como para servirse de ellas. En
una infinidad de easos es de la mas grande importancia
saber eonservar un dngulo bien determinado y preeiso
entre el cuerpo del instrumento y su filo, y este resul-
tado es sumamente dificil i no imposible obtenerlo
con el movimiento de va y ven de la mano sobre la
piedra.

Con el objeto de obviar 4 la difienltad que presenta
esta operacion para la mayor parte de los artifices,
Mr. Feen ha inventado un pequeio aparato que per-
mite & aquellos poder afustar sus herramientas con la
mayor exactitud,

Este aparato se compone sencillamente de una pie-
dra de Levante 6 de Turquia, corlada en forma de
disco y colocada verticalmente montada sobre un cje
horizontal que descansa sobre upa base 6 pié conve-
niente. El cje liene un pinon que engrana con otra
rueda denlada en la que hay un manivel.
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Para servirse de este aparato tan seneillo se moja la
superficie de la piedra con un paiiito empapado de
aceite, se aproxima la herramienta bajo un dngulo de-
terminado y se mantiene en esta disposicion con una
mano, mienlras con la otra se hace girar la piedra
dando vueltas al manivel.

Es pues muy faeil afilar un buril en un instante
dindole un corte muy vivo, sobre todo si se apoya sohre
el sGealo la mano qua sujeta el buril con el objeto de
que el dngulo del filo no pueda variar por efecto del
movimi-nto de I otra mano que agita el manivel.

Ademas, Ja posicion vertical de la piedra permite
al artifice observar constantemente los progresos del
afilado, y las dimensiones diminutas de la piedra per-
miten poderla escoger de la mejor calidad.

Afiladores. Suponiendo que lag herramientas desti-
nadas 4 ser afustadas eran de forma plana en general
y de corte 6 filo en sentido recto, no hemos hablade
aun del afuste de los de corte eoneavo y convexo.

Cnando se trata de afilar las gubias y las demés her-
ramientas de filo curvilineo, es neccsario recurrir a
piedras de una forma particular y adaptable a la de los
aliles.

En esle caso hay que servirse de los afiladores.
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Estos no son otra cosa (ue fragmentos de las piedras
descritas precedentemente, que aserrados segun la
longitnd y espesor requeridos, se les da la concavidad
6 convexidad que se desea segun las herramientas
para que se destinan. Esta dltima operacion se ejecuta
desgastindolas con polves de asperon sobre molduras
de hierro colado praclicadas segun la forma que se
quiera dar al afilador,

Hay que cuidar de tener un huen surlido de estos
afiladores de todas formas y tamafios, particularmente
de los neecesarios para afilar lag gubias r:uyﬁs curyas
variadas hasta lo infinito requieren un corte finisimo.

La piedra de América empleada con agua nos parece
preferible & lodas las demds para la confeceion de los
afiladores. Esla piedra se wsierra y se desgasta con
facilidad, y con la misma toma las formas que se le
quiera dar.

Los afiladores de la forma que hemos indicado son
de una gran importancia en un taller. Para garanti-
zarlos de caidag siempre inevitables, deben lenerse
bien guardades en un cajon é propdsito, y para con-
servarlos sin que se engrasen nunea, ¢l mejor sistema
es tenerlos en una lata llena de agua.
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Muelas de madera, pulidores y lapidarios.

Independientemente de los enseres y tililes para
afustar que hemos indicado, hay otros varios que en
ciertas y determinadas ocasiones son necesarios y por
lo tanto es 1til conocerlos.

Citaremos en primer lugar las muelas de madera,
Estas se construyen de roble, nogal 1 olra madera
dura, cubiertas con capas de esmeril de diferentes
gruesos y que producen un afuste perfecto. Pueden
darse 4 estas muelas todas las formas que se quiera, y,
lo que es aun mas original, estas formas se les pueden
comuniear con la precision mas justa con ayuda del
mismo (til que deben afilar.

Las muelas de esmeril construidas con plomo son
las llamadas lapidarios.

Para concluir la nomenclatura de los instrumentos
que sirven para el afuste, nos queda que bablar de las
diferentes especies de pulidores destinados & conservar
el corte y el pulimento de las herramientas.

Generalmente los pulidores consisten en muelas de
madera de diferentes formas, sobre Jas cuales se pega

con cola fuerte una tira de piel gruesa, comunmente
de bulalo.
i1
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Esta piel se tornea con la gubia, y despues de apli~
carle otra mano de cola fuerte, se rueda la muela sobre
polvos de esmeril que se adhieren por este medio fuer-
temente, comunicando 4 esta muela un mordecie mas
6 menos fuerte, segun el grano de esmeril que se ha
empleado.

Estos pulidores son de la mayor wiilidad en un taller,
pues pueden en un momento volver el pulimento 4 las
herramientas que bien la incuria 6 cousas independien-
tes de la voluntad del artifice haya exidado.

La variedad de formas de que son susceptibles los
hage propios & todos los usos, y lo mismo se les hace
entrar en las curvas cnirantes de varios enseres de
molduras como en las encanaladuras de las gubiss, ete.

Si se quiere que estos pulidores den un pulimento
fino, no hay mas que hacerlos eubrir de una capa de
polvos impalpables de esmeril, de picdra de afilar 6 de
rojo de Inglaterra, y entonces en muy poco tiempo se
obliene con ellos un brufiido tan magnifico y brillante
como no se logra por los medios ordinariamente em-
pleados, & no ser que se pueda disponer de un torno.
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VIII. — Manera de afilar las herramientas.

Despues de haber examinado los diferentes instru—
nientos que sirven para el afuste de las herramientas,
nos queda por indicar su vso y dar a conocer todo el
partido que puede sacarse de ellos segun las diferentes
eircunstancias que pueden presentarse, pues ficilmente
se comprende que cada especie de herramienta exige
un afuste diferente segun los efectos que debe pro-
ducir.

Procuraremos que esta deseripeion sea todo lo com-
pleta y clara posible, pues, segun hemos dicho y repe-
tido, el afuste de las herramientas es de la mayor im=
porlancia.

Empezaremos por el afuste de las hachas, hachuelas,
planas y de todos los instramentos de filo grueso que
no presentan una gran dificultad, con el objeto tambien
de condueir por grados al lector hicia las operaciones
mas dificiles que tendremos que deseribir luego.

El conocimiento de la materia de que se compone
una herramienta, es de la mayor importancia para el
obrero que debe alilarla,, pues por él regulard el mé-
todo que debe seguir. Ahora bien, es sabido que el
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hacha de filo de dos labios es una pieza de hoja de
acero fundido , soldada entre otras dos de hierro, y se
puede aprovechar esta disposicion para acelerar la for-
macion de los labios del filo que deben constituir este
uliimo, rebajando con una lima de desbastar las par-
tes salientes de dichos labios.

Siempre que haya necesidad de rebajar partes salien-
tes en los labios del filo de una herramienta dada,
debe seguirse el sistema que acabamos de indicar.

Hablaremos ahora de la manera de servirse de la
muela, y lo primero que hay que saber es ponerla y
mantenerla en movimiento. Para esto, puesto el pié
derecho sobre el estribo 6 pedal seaprieta fuerte, el
baston del manivel cederd naturalmente ; pero eomo la
muela recibird asi un movimienio de impulsion el
exceso de fuerza que se le ha comunicade hard subir
el estribo ; y debe aprovecharse el momento en que
llega este & su elevacion méxima para cuando empieza
a bajar darle otra impulsion eon el pié, y la muela
parlird entonces con rapidez. Todos estos movimientos
deben ejecutarse sin precipitacion, pues si no se espe—
rase para dar una nueva impulsion que el estribo lle-
gase precisamente al momento en que debe descender

de nuevo, la muela se pararia en vez de girar con una
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velocidad progresiva. Un poco de praclica ensefiard mas
que diez paginas de teoria, y basta con indicar el prin-
cipio para hallarse en el caso de aplicarlo por si mismo,

Cuando la muela esté puesta en movimiento, se
aplicard el hacha para formarle uno de los labios de
su filo, pero sin apretarla mucho contra la piedra, pues
se pararia, y sobre todo, para que la berramienta no se
destemple por efeclo de un movimiento y frotacion de-
masiado continuado, 4 cuyo efecto debe de cuando en
cuando levantarse la herramienta de la muela, y en
este intervalo se examina si los labios se forman regu-
larmente.

Esta operacion es hastante difieil ; pero una prictica
dealgunos dias, hecha con cuidado y atencion, dard al
arlifice la suficiente mafia para hacerla rapidamente
evitando lanto el comer demasiado los filos de la herra-
miznla por la piedra, como el que esta haga facetas di-
ficiles luego de enmendar sin detrimento del 1itil.

El hacha de filo de un solo labio se afila como la
precedente, pero evilando de pasar mucho sobre la pie-
dra la plancha de la herramienta.

Esta recomendacion debe aplicarse 4 todas las herra-
mientas planas si no se quiere incurrir en que el corte
se embote.
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Como todas las reglas , esta liene su excepeion en
el euchillo de doble mango, pues hay la costumbre de
amolar siempre la plancha de esta herramienta y aun
de vaciarla un poco siempre que se afila, y el labio
del filo que se encuentra en el lado opuesio 4 la plan—
cha debe deser mas ancho que en las otras herramien-
tas, 4 no ser que sea destinado 4 elaborar maderas
nudosas y & contra hilo; pero esta (iltima circunstancia
es excepeionsl, y en la mayor parle de las veces que
acaece, no hay que temer darle un labio de filo ancho
d la plancha si se desea que corte mucho.

Se conoce que la herramienta esta afilada en la
muela cuando se ve en la extremidad del filo una
rebaba. Esta la determina el desgaste del aeero sobre
la piedra, y es tan delgada que se dobla y no puede
llegarse é coger con la piedra. Esta rebaba [acilmente
se comprende que es un inconveniente para el filo, y
es necesario hacerla desaparecer para obtener un aluste
perfecto, cuya operacion no es facil, particularmente
cuando se trata de herramientas de grandes dimensio-
nes, cowo las de que nos ocupamos ahora.

Para hacer desaparecer esta rebaba, el mejor medio
es dejar caer varias veces la herramienta de filo sobre
un pedazo de madera de una mediana dureza. La re-
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haba se vuelve y cae ficilmente lnego cuando se re-
posa la herramienta sobre la piedra al agua.

Las havhas, las hachuelas ¥ las otras herramiéntas
de filo andlogo pueden ser afiladas suficientemente des-
pues de amoladas pot medio de una piedra sencilla
alemana, pero la piedra de América comunica al eorte
mas finura y precision ; por lo tanlo seré mas eorve=

niente recurtir & esla Gllima.

Cineeles, escoplos, bedanas, hierros de cepillo, efc,

Entre las herramientas de rue vamos a hablar ahora
o8 sabido que hay algunds de filo de dos labios, aun-
que la mayor parte no tengan mas gue uno.

Para afilar las herramicntas de estas especies cuyo
filo es de un solo labio, la muela debe girar rapida-
mente. Entonces se le presenta la herramienta con la
platcha haeia arriba, y con la mano derecha se man-
tiene por el mango, mientras la izquierda se emplea en
sostener la hoja del qtil sobre la piedra. La inelinacion
qne se quiera dar al labio del filo se arfegla por medio
del poste de la muela, bien bajindolo para oblener una
tangente alargada , bien subiéndolo si debe ser corta;
pero una vez encontrada la posicion conveniente del
poste, bay que tener cuidado de eolocar bien siempre
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la herramienta , evitando todo movimiento del cuerpo
que pudiese hacerlo variar, pues 4 cada colocacion de
la herramienta seria facil que se alterasen los filos en
vez de presentar , como sg requiere , una linea perfec—
tamente recta. Asi pues, es necesaria una inmobilidad
completa del cuerpo y de las manos para obtener filos
perfectos.

Cuando se observa que el filo esta hendido y que no
presenta una linea perfeclamente recta, se va procu-
rando desbastarlo sobre los dngules, y si al contrario
esredondo , se procara desbastar por el centro, y asi
se va procediendo sucesivamente hasta lograr que el
filo presente una linea perfectamente reeta.

Cuando la herramienta estd perfectamente amolada,
se conoce en que no presenta ningun blanco hicia el
extremo del angulo del filo y cuando se presenta la
rebaba. Si se observa rigurosamente cuanto hemos di- -
cho respecto a la posicion en que se debe estar para
afilar, la convexidad de la muela debe producir un
labio de filo ligeramente céneavo, y es una prueba que
la herramienta ha sido perfectamente amolada, y puede
eslarse seguro que cortard bien y ligeramente , y esta
ligera concavidad lejos de ser un defecto es una condi-

cion en cierlo modo preciosa en las herramientas del
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torno, siendo asi mas facil afilarlas de nuevo por medio
de la piedra de aceite , sin que sea necesario recurrir
de nuevo a la muela.

El afuste de las gubias requiere cuidados especiales
para conservar exaclamente su forma circular, y este
efecto se obtiene imprimiendo al mango de la herra-
mienta mientras se amuela un movimiento semigiratorio
que vaya presentando: sucesiva y regularmente todas
las partes de su filo; operacion dificil y que dnicamente
una gran praclica hace que se obtengan buenos resul-
tados. Las gubias destinadas 4 cortar maderas durasy
nudosas deben tener un filo corto, pues de otro modo
se mellan ficilmente. Cuando se destinan para cortar
maderas menos duras; puede entonces darseles un la-
bio de filo mas largo & ancho.

Por tltimo, las gubias destinadas & cortar maderas
conira hilo deberdn estar afiladas con un corte mas
fino, 4 fin de que los dngulos de sus encanaladuras no
se enreden en las fibras de las maderas. Por lo demas,
cuando se tiene ya la costumbre de trabajar, se adquiere
el conocimiento de las formas mas convenientes que
deben darse 4 las gubias segun las diferentes cireuns—
tancias que se presenlaren.

Una observacion queda por hacer respecto d la ac-
11
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cion de amolar las gubias, y consiste en que deben
cambiarse de sitio constantemente, pues si se manlie-
nen siempre en uno mismo, formarian en la muela an
surco que la haria impropia & inservible para amolar
las demés herramientas, lo que haria perder mucho
tiempo en volver & redondear y preparar la muela, la
cual ademés e gastaria asi en poco tiempo; por lo
tanto, debe euidarse mucho huir de este iriconveniente,

El escoplo de dientes es el instrumento mas difieil
de afilar bien sobre la muela. Es sabido que esta herra-
mienta presenta & su extremidad un dngulo agudo
formado por la reunion de los dos labios de filo latera~
les y que la punta debe de ser mas 6 menos aguda
segun el efecto que quiera produeirse con él, pero que
en todo caso los dos labios laterales del filo deben en-
contrarse igualmente inclinades de manera que la
punta forme un angulo agudisimo de eostados idénticos.

Precisamente en esto consiste la difieultad del afuste
de esta herromienta , pues es necesario un pulso muy
firme y una gran costumbre para encontrar SiE[I]pl‘ﬂ
la inclinaeion (ue se ha dado primitivamente al labia
del filo, el cval debe ser perfectamente reeto y sin
hendiduras si se quiere que esta herramienta eonserve
su langenle por algun liempo en buen estado.
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El escoplo de tbstado requiere tambien und prégision
escrupulosa de afuste , y el punto ésencial es que el
eorte lateral de esta herramienta foriie una linea per-
fectamente recta.

Quédanos por indicar la manera de terminar el
afuste de eslas herramientas en la piedra de aceite ,
operacion indispensable para que desaparezea la re-
baba que en éllas deja la muela y para darles la fiura
de filo que requieren.

Se humaedece la piedra despues de limpiarla eon un
trapilo y quilarle la grasa raneia que forma el aceile y
el polvo, y se unta bien con aceile, luego se asienta ¢l
ilil con la mano derecha y con la izquierda se apoya
su filo contra la piedra, sobre la cual se van deseri-
biendo una infinilad de eireulos concéntricos los unos
a los otros y por loda la superficie de la piedra; pro=
curando que ¢l labio del filo toque la piedra perfecta=
menle sentado y por loda su extension. Cuando uno
de los lados 6 labios del filo parece bastante bien afi-
lado, se volvera del otro observando las mismas formas
y precauciones. La rebaba se va desprendiendo poco
4 poco hasta mezelarse y confundirse con el aceite
usado. Esta rebaba es la eausa de la necesidad de pasar
un paiito por la piedra antes de sentar en ella ninguna
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herramienta, pues podria, como ficilmente se com-
prendera, ‘perjudicar 4 las herramientas.

El método que acabamos de indicar es aplicable a
toda clase de escoplos, cinceles, hierros de cepillo y
toda clase de herramientas planas menos las gubias
que, como ya hemos dicho, se afilan de otro modo.

El lector no habré olvidado los afiladores que hemos
mencionado precedentemente. Ahora bien , la misma
operacion que se hace para quitar la rebaba 4 los ins-
trumentos planos sobre la piedra, hay que bacerla
para las rebabas de las gubias, pero con la diferencia
(ue para esta operacion son necesarios los afiladores,
pues la forma de la gubia no permite afilarse en una
superficie plana.

Los afiladores, pues, para rebabar las gubias pueden
emplearse con agua 6 con aceite. Para las gubias,
cuyo filo debe ser fino en extremo , es necesario em—
plear un afilador de piedra de América 6 de piedra de
Levante.

Respecto 4 las demds herramientas, como buriles,
raseadores y demas tliles andlogos , su afuste no pre-
senta ninguna dificultad particulsr, bastando aplicar
para cada cual y en la parte que le concierne los prin-
cipios que acabamos de exponer.
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Exceplianse de esla observacion las herramientas 6
utiles para tornear el cobre y el hierro.

Respeeto de estas ullimas, indicaremos la tnica di-
ferencia esencial que existe respeclo & cuanta regla
hemos prescrito para el afuste de las herramientas para
la madera, cuya diferencia no es otra sino que la muela
debe girar en sentido opuesto; esto es, debe girar hd—
cia el obrero. Respecto & las herramientas para tor-
near el cobre, es sabido'que no tienen filo propiamente
dicho, sino que como sus tangentes estin formadas
por dngulos rectos; hay que cuidar de que estos no se
deformen.

Generalmente se abandona el pasar por la piedra de
aceile esta ciase de herramientas despues de amoladas,
porque no presentan rebaba. Este es un error que im~
porta desvanecer. Todo filo, toda tangente debiendo
ser viva 6 fina, necesila ser lisa, y esta uliima condi-
cion no se obtiene perfectamente sino por medio de la
piedra de aceite. Asi pues, recomendamos este cuidado
4 nuestros leclores.

Mucho nos hemos extendido en este parrafo, y sin
embargo todavia nos queda un eseripulo ; todavia
queremos dar detalles mas exensos sobre la importanti-
sima cuestion del amolado y afilado de las herramien—
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tas y titiles, o sea sobre el afuste en general. Vamos
pues 4 decir lo que nos parece gque aun nos resla
dando la descripeion de dos muelas que satisfarin
todas las exigencias, hasta de los mas eserupulosos
artifices : una de ellas de un movimiento de velocidad
media y que se presta particularmente al afuste usual
de las herramientas, como el hacha, el escoplo, las
bedanas, cepillos, ete., ete.; y la otra de un movi-
miento mas acelerado, y propia para el afuste de las

herramientas finas.
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La muela representada enla figura &1, cuya armazon
se construye de hierro, es la de movimiento de fuerza

Mo, Oy

media, y su género de armadura es aplicable & las
mucelas de un didmetro de 60 hasta de 90 centimetros.

A A son dos montantes laterales de los que consti-
tuyen el bastidor, el cual estd sujeto en su base y
unido o] posterior por las traviesas ¢ ¢, y en su parte
guperior por las traviesas C B, las eunales sostienen la
artesa G y el poste S. Una tira de cuero 6 guarda-
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lodo F impide que el agua que despide la muela en-
sucie al obrero.

El sistema en que estd montada esta muela sobre
su eje exige algunas aclaraciones.

Para mantenerla sobre su eje se abre en el centro
de la muela un agujero cilindrico, 6 mejor aun, exa-
gonal, el cual se llena de plomo.

En esta masa de plomo se praclica otro agujero
cilindrico de igual didmetro del eje de la muela, tam-
bien cilindrico , y para evitar que este eje pueda girar
en el plomose le introduce una eufia. La muela se sos-
tiene por un lado por medio de un envase que forma
euerpo con el ejs, y por el otro por una tuerca for-
mando envase. De este modo, la muela esti sujeta
invarinblemente sobre su eje.

El eje debera tener en sus extremidades dos agujeros
conieos, en los euales deben penelrar los tornillos de
acero , uno de los cuales es visible (p) en la figura.

Este sistema para hacer girar la muela le da una
gran ligereza, Por la sola inspeccion de la figura (41),
es ficil comprender como el eje G se encuenlra sus-
pendido sobre las dos traviesas superiores C B.

La cadenilia C tiene por objeto elevar ¢ descender
la artesa segun se quiera.
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La traviesa C ejerce ademés una funcion muy im-
portante, pues sirve de eje al poste G, que, gracias &
las pequeias correderas de que esté provisto , tiene un
movimiento hécia arriba y otro que lo aleja de la pie-
dra segun se requiera; euyos movimientos se obliencn
ficilmente solo comprimiendo 6 aflojando la tuerca m,
6 apoyandola sobre la palanea [. El estribo 6 pedal P
pone en movimiento la palanca S sujeta al manivel 6
eje acodado del drbol.

La figura &2 representa otro aparato para afustar y

Ne. 42,

que puede tambien servir para recibir una rueda es-
merilada de pulir, hien de madera, plomo 6 los de
esmeril sobre cuero. Nada de particular tenemos ya
que decir respecto 4 esta parte tan esencial del arte
del lornero. Diremos otra vez, aunque se nos tache de
pesados, que la cuestion del afuste de los titiles y her-
ramientas es de una_importancia inmensa; por lo
lanlo encarecemos de nuevo & nuestros leclores no
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dejen de parar su alencion en cuanto sobre tan deli-
cada materia dvjimos hablado.

En el capitulo siguiente daremos todavia algunos
renglones sobre la manera de conservar los tliles y
herramientas limpias y exentas de moho.



CAPITULO VL

NOCIONES DE ALGUNAS PREPARACIONES Y RECETAS

RELATIVAS AL TORNO Y AL ARTE DE TORNEAR.

I. — Preparacion, desbaste y hosquejo de las maderas para
el torno,

La preparacion de las maderas para tornearlas re-
quiere inteligencin. Antes, pues, de emipezar & des-
bastar un tronco dado , es necesario reconocerlo dete-
nidamente para ver los defectos que pueda tener, las
grielas que contenga y los nudos que pueden encon-
trarse para evitarlos. En tna palabra, es necesario
conocer a fondo (si asi puede decirse ) el cardcter do
la pieza que se va & elaborar, para de esta manera
sacar de ella todo ¢l partido posible.

Algunas maderas se hienden facilmente , pero en lo
general seria dificil y sun & menudo peligroso probar
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de henderlas, pues cuando uno menos lo piensa, se
descompone el hilo fibroso de la madera y se atraviesa
la hendidura. Tambien sucede bien & menudo que
caando se quiere hender un pedazo de salvajina, la
hendidura vuelve sobre ella misma y va 4 terminarse
en el extremo opuesto de la linea que el obrero se
propusiera.

El fresno es la madera que se hiende mejor y mas
recta de todas, bien se hienda con la hachuela 6 con
otra herramienta cualquiera. El olmo, el manzano,
el boj y todas las maderas blandas 6 duras faciles de
contener en su contextura muchos nudos, no pueden
henderse jamas.

Ademis, lo mas seguroy el procedimiento que no
admile temor de desperfecto al querer cortar en frag—
mentos un troneo dado, es valerse de la sierra, y no
henderlos sino rara vez.

Las maderas indigenas de Europa son algunas sus—
ceplibles de ser hendidas con la hachuela 6 el hacha.
Las maderas exolicas , tras de ser raras y caras, son
generalmente demasiado duras y nudosas para arries-
garlas sometiéndolas 4 esta operacion.

Cuando se quiere tornear un pedazo de madera el
cual se ha tomado 6 debe sacarse de una pieza cilin-
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drica, debe examinarse anles para saber en qué sen-
tido se debe escoger.

Cuando la madera ha sido hendida ya, bien por

medio del hacha ¢ con la sierra, se bosqueja con la
hachuela sobre un tajo, advirtiendo que para esta ope-
racion debe usarse de la hachuela de filo de un solo
labio.
" No basta con bosquejar y redondear bien el pedazo
de madera, sino que es necesario tambien procurar
que esté bien recto, hasta el punto que observindolo
por uno de sus extremos presente 4 lo largo una linea
perfectamente recta.

Despues de haber desbastado y bosquejado asi la
pieza, se coloea sobre el baneo de carpinteria y se
acepilla eon la garlopa. Generalmente se acostumbra
formarle ocho facetas que luego se borran con una
escorfina, v es siempre conveniente acabar de pre-
parar la pieza dindole un pase & mano de raspa.

Cuoando se desbasta, para luego bosquejarlo, un
pedazo de madera, y que se teme al arrancar las as-
tillas eon la hachuela que esta hiera demasiado pro-
fundamente y las arranque demasiado grandes, se
van practicando hendiduritas pequeiias, y asi no hay
peligro de arrancar astillas de dimensiones que pudie-
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sen perjudicar la forma que se quiere dar al trozo.
Este sistema de hendiduritas debe practicarse en todo
trozo de madera que lenga nudoz, pues es el medio
mas seguro de cortarlos bien.

A menudo sucede que los extremos de una pieza de
madera de la cual se han cortado ya lrozos se rasgan
por efecto de la influencia atmosférica. Cuando esto
sucede, hay que desmochar esla parte hendida 6 grie-
teada con la sierra antes de someter la pieza al des-
baste y bosquejo. Por esta razon deben cortarse lag
piezas un poco mas largas que el phjeto que quiera
elaborarse con ellas, y para que luego los agnjeros
que forman en sus extremos lus puntas del torno puedan
quitarse , y tambien porque es muy raro aserrar per=
fectamente recto un extremo dado de madera cir-
cular.

Las maderas blandas, y asun alzunas de una dureza
media , permiten ser deshastadas y bosquejadas con la
cuchilla de dos mangos, instrumento muy conocido.
Esta herramienta acelera mucho el trahajo, porque
permite quitar de un solo golpe una virula 6 una
astilla sobre casi toda la longitud del pedazo que se
trabaja.

Las maderas que se destinan para ser torneadas en
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plancha son mucho mos ficiles de desbastar y bos-
quejar.

Se traza sobre ellas eon un compis vn eircoio un
poco mas grande que el diimelro que se necesita, y se
recortan con la sierra, siguiendo todo lo mas exaeta~
mente posible los trazos del compds.

Gomo no siempre se encuentran con facilidad trozos
de maderas de un espesor suliciente para elaborar
piezas de ciertas dimensiones, hay que recurrir 4 for-
mar irozos arlificiales con lublas 6 pedozos & veces
informes , reunidos entre si y fuertemente adheri-
dog con cola fuerte. Estas operaciones verdaderamente
pertenecen al arte de carpintero, pero sucede & me-
nudo que se presentan labores de torno que, por de-
cirlo asi, no merecen la pena de recurrir & otro arti-
fice, cuyas piezas debe suber preparar y encolar un
tornero diestro y entendido. Asi pues, vamos a dar
algunas ligeras nociones de esla operacion.

Supongamos que hay que elaborar piés de mesas
de eaoba, y que se quiere aprovechar para eso algu-
nas tablas de poco esprsor que se lengan de sobra en
los depisitos dal taller. Cortense los pudazos de tabla,
coloedndolos unos sobre otros despues de halier me-
dido con un compas de tornillo y anotado su espesor,
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de manera que se lengan tantas elevaciones como
gruesa deba ser la pieza, guardando en el corte un
sentido diagonal.

Acepillense perfectamente, déseles un pase de raspa,
encolense y se obtendra un trozo artificial facil de bos-
quejar y susceptible de tornearse perfectamente y de
una gran solidez.

Como ya hemos dicho al hablar de las maderas pro-
pias para tornear, encuénlranse casi siempre en estas
exerecencias 6 lupias, agujoros y grietas que es nece-
sario hacer desaparecer. Para obtener este resultado,
se hace una pasta con barniz de brocha reducido sobre
un bafio de arena y polve muy fino de la misma ma—
dera que se quiere elaborar, y se cubren lodos los
agujeros rellenéndolos con esta pasta, que compuesta

de las mismas sustancias que las maderas, no se ad-
vierte y toma perfectamente el barniz.

Tambien se emplea el mélodo siguiente: Se forma
un mastico con cola fuerte y serrin de madera en—
carnada, como palo de tosa 6 cuoba, y con esie més—
tico se lapan los agujeros, y luego se van elevando en
él cunitas de maderas de todos colores empapadas
antes en cola. Cuando estd todo bien seco, se cortan
las cufiitas con una sierrecita de mano, tan cortas como
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sea posible;; pero como siempre asoman, se recortan
con un formon bien afilado , y para hacer esta opera-
cion aun mas fieil , se coloca la pieza en el tormoy se
tornean estos agujeros. Cuando las grietas son muy
grandes, se rellenan con pedazos de Ia misma madera,
y entonces se puede untar el agujero y 1a pieza con el
mislico de barniz de brocha del cual hemos hablado
antes.

Manera de atar una cuerda para la rueda del torno.

Casi todos log tornos estin provistes de una cuerda
de tripa, cuyss dos extremidades estin reunidas por
medio de ganchos de acero alornillados en la cuerda.
Sin embargo puede suceder que donde no sea fécil
tener euerdas de tripa haya que recurrir 4 las de eca-
fiamo , y es necesario saber arreglarfa de’ manera que
al reunir sus dos extremos no formen un nudo’ perju-
dicial 4 1a libre rotacion del torno. Hé aqui el modo
de obviar 4 este’ inconveniente :

Se eseoge una cuerda de un didmetro convenients y
cerea de 40 cenlimetros mus larga que la’ longitud' de
la vuelta de 1o rueda y de la polea. Una'de las extre=
midades de la cuerda se destuerce por un solo calio

hiasta llegar & una longitud de 35 centimetros', pero
12
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sin que este cabo se desluerza. Despues de hacer la
misma operacion en la otra punta de la cuerda, se re-
tuerce uno de los cahos destoreidos en el sitio que el
destoreido del cabo contrario oenpaba ; se lian juntos
entonces los cabos que se han cruzado, y se practica
la misma operacion con los otros dos eabos, pero por
una longitud de 20 centimetros nada mas. Si esta
operacion ha sido bien hecha, la cuerda conservara
su diametro primilivo y una solidez igual en su jun-
tura como en el resto de ella.

Las barbas que quedan del retorcido se recortan
despues de haber hecho trabajar un poco la cuerda.

Composicion del mastico para el torno.

Témense : 1 kilégramo de pez de Borgofia, 500 gra-
mos de resina seca, 500 gramos de colofano, 60 gra-
mos de cera amarilla y 4 kilégramo de albayalde.

D

Findanse las resinas con Ja cera en un puchero

5.

cazuela de barro 4 fuego lento. Cuando empieza
hervir, agitese con un palito para que no se salga, y
retirese del fuego cuando el todo esté bien fundido y
mezelado. Echese entonees poco & poco el albayalde
bien pulverizado, agiténdolo para que se mezele, y
péngase de nuevo al fuego sin dejor de agitarlo; y
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cuando la mezela esté bien trabada, vaciese en agua
fresca, donde no debe permanecer sino pocos ins-
tantes, retirese y amastse mucho, procurando revol-
verlo lien. Del modo con que se praclica esta operacion
depende la mayor 6 menor bondad del méstico.

Dividase en cilindros que se forman sobre una pie-
dra lisa, y luego pinganse estos cilindros en una vasija
llena de agua fresca.

Esta operacion debe practicarse con celeridad ; pero
si el mistico se pone duro, antes de acabarse se co-
loea junto al fuego para reblandecerlo.

8i se quiere suprimir el albayalde, seria necesario
modificar las dosis de las demis sustancias de la ma-
nera siguiente :

Resina seca 4 kildgramo.

Pez de Borgotia 500 gramos,

Cera amarilla 300 gramos.

Otro méstico mas facil de fundirse se compone como
sigue :

Pez de Borgona 1 kilégramo.

Albayalde 1 kilagramo.

Cera amarilla 60 gramos.

Este dltimo conviene para usarlo en invierno.

Mas adelante diremos la manera de servirse del
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mistico de torno y el partido que se puede sacar
de él.

11. — Manera de pulimentar las piezas de madera elaboradas
al torno y de prepararlas para el barniz.

La manera de pulimenrar las maderas torneadas
difiere tan poco de la que se usa en las obras de eha-
nisteria, que es intlil en cierto modo separarlas.

Las mismas sustancias, y compueslas bajo la misma
formula, se emplean en ambas arles, y por eso vamos
4 deseribir en un mismo parralo los procedimientos de
pulimento y barniz que se usan en ambas artes, dejundo
a la inteligencia de nuestros lectores el que apliijuen
por si, en visla de nuestra relacion , el sistema mas
propio y adaptable al trabajo que se propongan eje-
cutar.

Los ebanistas generalmente no pulimentan ni bar—
nizan mas que superficies planas, y por esosu modo
de accion (conocido de teodos para que entremos en
detalles) es puramente manual, mientras el lornero se
sirve del torno sacando partido de su movimiento de
rotacion.

La primera operacion del pulimento de las maderas
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consiste en poner perfectamente lisa la superficie con
Jog instrumentos adoptados. Luego se toma un peda-
¢ito de papel raspa de un grano mediano y se frota la
pieza, euidando de sacudir el papel & medida que se
empolva. Luego se continiia esta operacion con olro
pedazo de papel de grano mas fino que el anterior, y
se frota ]a madera hasta que se presenta suave al lacto,
y por tiltime se le frota un poco con el mismo papel,
humedeeido con unas golas de aceite fino,

Aunque la superficie de la pieza frotada asi aparece
éxenta de asperezas al tacto, no obstante, el papel
eristal deja siempre algunas rayitas 6 arafiazos que im-
porta mucho hacer desaparecer, pues el barniz las des-
cubriria , aunque al pronto & la vista no se aperciban.
Para hacerlas desaparecer hay que usar de la piedra
pémez muy fina, perfectamente preparada de antemano,
Esta preparacion consiste en frotar un pedazo de pie-
dra pémez sobre un asperon bien liso, sobre el cual
se¢ echan en prjruiunes iguales unas gotas de aceite de
linaza y esencia de trementina.

Antes de pasar la piedra pémez, preparada como a-
cabamos de decir , se unta la pieza que se pulimenta
con la misma mistura de aceite de linaza y esenecia de

rementing ; prosurando embeber de cuando én cuando
12*
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durante el trabajo la pémez en la mistura, pues de
otro modo se le taparian los poros, perderia toda su
eficacia y hasta podria arafiar la pieza que se puli-
menta, lo que condueiria 4 tener que volver & empezar
toda la operacion.

Creemos initil recomendar que cuando se puli-
menta una pieza al torno, debe imprimirsele 4 este un
movimiénto de rotacion muy acelerado; eon lo que se
obtiene mas igual y mas rdpidamente el pulimento.

Cuando las piezas que se pulimentan se componen
de lineas curvas, edneavas ¢ convexas , no puede em-
plearse la piedra pomez en pieza, puesto que su forma
no se preslaria para aleanzar 4 todas las flexiones de
las eurvas. En estos casos, que son muy comunes 6
casi generales en las labores del torno, hay que redu-
cir la pdmez 4 polvo casi impalpable y servirse de ella
del modo siguiente: Despues de haber practicado el
primer pase de pulimento con el papel vidrio de dife-
rentes granos, como ya hemos indieado, se humede-
cera lu pieza con aceite de linaza y esencia de tremen-
tina. Se empolvard ligeramente por toda su superficie
con el polve impalpable de pimez, y luego se frotard
eon una mufiequilla de trapo viejo,bien usado.

Para ecompletar bien el pulimento, es necesario ex—
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traer de la pieza el aceile que ha podido emheber y
que perjudicaria luego & la adherencia del barniz; y
esto se obtiene empolvandola con tripoli reducido im-
palpable y muy seco , y haciéndola frotar un poco con
un pafiilo fino 6 trapo viejo bien seco tambien.

No lerminaremos o que se refiere al pulimento de
las maderas elaboradas al torno, sin hablar de algunas
ofras sustancias que se emplean en esta operacion.

Anliguamente se servian tznto los ebanistas como los

« torneros , para pulimentar, de una piel de un pescado
Hamado vulgarments pintarreja y conocido en el co-
mercio porel nombre de lije, de cuyas pieles se esco-
gian las aletas para los trabajos finos y la parte del
torno para los gruesos. Esta piel ha sido sustituida easi
generalmente por el papel de vidric, y aun 4 este, 4
pesar de la perfeccion con que se elabora en el dia, ha
reemplazado ventajosamente la cola de caballo fequi-
sefum palustre ). planta.indigena de ltalia, cuya yerba
es preciosisima para pulimentar las maderas y particu-
larmente Jos trabajos de torno, pues suministra un pu-
limento preferible al que se obtiene con todas las de-
mis malerias empleadas hasta hoy. Usase lormando
pequeiios hacecillos despuss de haberle quitado los
nudos, humedeciendo un poco la pieza eon la mistura
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que hemos dicho antes se pone en movimiento el
torno, se sujeta con la mano el hacecillo contra la
pieza, proeurando que alcance & todos los intersticios
de las lineas elaboradas, lo cual se obliene de un modo
exacto sin un gran trabajo.

Cuando se elaboran maderas de color elaro y se les
quiere conservar toda s hlancura, no debe emplearse
el aceite para pulimentarlas, sine un poco de sebo ela-
rificado & manteca de cerdo, pues eslas grasas no ejer—
cen ninguna mala influencia sobre el color de la ma—.
dera, como sucederia con el aceile que se introduce
demasiado prolundamente en sus poros.

1. — Del tinte de las maderas,

Hace pocos afios solamente que la coloracion de las
maderas se ha estudiado como debia ser, esto es, bajo
el aspecto de las leyes de la quimica. El objeto de
tefiirlas es, bien para que sus venas resalten mas agra-
dablemente, 6 para imitar las maderas exdtieas.

Para evitar & nuestros leclores ensayos inuliles, no
indicaremos sino los procedimientos cuyas férmulas
son exactas y probadas por nusotros, v 4 las que pue-

den recurrir con enlera conlianza y seguridad de buen
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éxilo. Pero antes de entrar en materia, erepmos indis-
pensable hacer algunas observaciones generales aplica-
bles & todas las labores que se destinan a ser tefiidas.

En primer lugar, es necesario que las labores estén
completamente coneluidas sin que exijan ningun reto-
que , y esto por la razon de que los tintes no penetran
sino una pequena capa en la madera, y de consiguiente
ge arrivsgaria si se pulimentase mucho despues de te-
fiida. Asi pues, las obras deben estar terminadas para
que baste despues de teniidas darles el pequefio puli-
mento , siempre indispensable para que desaparezcan
las asperosidades producidas por el linte que siempre
se aplica en estado liquido. Otra precaucion indispen-
sable consiste en evitar el pulimentar con aceite ni
olro cuerpo graso los objetos destinados & ser tefiidos,
pues la menor particula de grasa que contuviera la ma-
dera se opondria 4 la penetracion de los colores en los
poros de |la madera.

Por iltimo, siempre que lo permitan las dimensio-
nes de los ebjetos que se destinan al tinte, no hay que
contentarse solo con aplicar los tintes por medio del
pincel 6 la esponja, sino que es mejor sumergirlos por
entero en el batio colorante , prolongando esta inmer—
sion por varias veces, 6 somelerlos & una ebullicion en
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una vasija conveniente por algunas horas. En este
dltimo caso, no deben emplearse vasijas de hierro que
podrian facilmente perjudicar los lintes, sino vasijas
de barro 6 cobre bien estaiado.

Estas observaciones se aplican tambien y con mas
razon al tinte del marfil, del cual hablaremos mas
adelante.

Color negro de ébano. El negro es uno de los tintes
mag empleados , y cuando se opera bien imita perfec—
tamente el negro intenso del ébano. Existen una infi-
nidad de recetas para esle tinte; pero, como hemos
dicho, no daremos sino las que no admiten duda de
ninguna espeeie. Prepirese una fuerle decoccion de
palo campeehe, & la cual se afiade un poco de alumbre.
Luego con un pinecel , exclusivamente para este uso,
extiéndese, bien caliente, sobre la madera, la cual
toma un color muy delicado de violeta, Al mismo
tiempo que se hace esta decoceicn , se prepara aparle
un litro de vinagre [uerle, en el cual se echan i disol-
ver limaduras 6 raspaduras de hierro y algunos gramos
de sulfato de cobre, a lo que se afiade un poco de
agallas machacadas y un poco de indigo disuelto en
acido sulfirico. Como se ve, esta receta presenta una
gran analogia con la tinta de eseribir, y aun pueden
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smplearse tambien aquellas si son de buena calidad y
conlienen poca goma.

Despues de haber impregnado bien la madera eon
la decoceion de palo campeche, se le aplica con otro
pincel una fuerte mano del 1ltimo compuesto que
hemos explicado, y adquiere un negro magnifico , y
para que quede perfectamente bien, deben repetirse
estas operaciones por tres 6 cualro veces.

No todas las maderas son susceptibles de reeibir un
linte negro perfecto; pero las que dan los mejores re-
sultados son : el nogal, el majuelo, el peral,; el guindo
y el ojaranzo.

Color azul. Este se emplea rara vez, porque no es
color que pueda imitar ninguna madera. Este linte se
obtiene sumergiendo la madera en una disolucion de
azul de Prusia, dejando permanecer la madera sumer-
gida por tres 6 cuatro dias.

Verde. Muélanse juntas dos partes de verde gris con
una de sal amonizco. Afddase una cantidad eonve—
niente de vinagre fuerte , sumérjase la madera en un
baiio de esta disolucion y déjese en ella tres 6 cuatro
dias.

Amarillo. Higase una disolucion de goalda, dla cual
se le anade un poeo de soda, y sumérjase la madera en
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esta disolueion , dejindola en ella un par de dias hasta
que tome bien el color.

Encarnada. Tomense 125 gramos de palo Brasil y
higanse hervir en un litro de vinagre fusrle hasta re-
dueirlo 4 la milad con 30 gramos de alumbre , y apli=
quese esta disolucion bien caliente sobre la madera.

Tintes para imitar la cacba.

Entre las numerosas recetas admitidas como buenas
para teiiir las maderas imitando la caoba, damos las
siguientes como tales y probadas como las tinicas des-
cubiertas hasta ahora que sean seguras.

Frétese preventivamente la madera con deido nilrico
alargado con agua y déjese secar bien. Disuélvanse en
medio litro de aleobiol 40 gramos de sangre de drago y
10 gramos de carbonato de soda. Filtrese esta disolu-
cion y extiéndase sobre la madera hasla que seque
bien.

Luego disuélvanse del mismo modo en medio litro
de alcohol £0 gramos de lacay 5 gramos de soda. Esta
disolucion se extiende sobre la madera como se hizo
con la primera, y cuando estd bien seea, se pulimenta
por los medios explicados,

Este tinte da resultados muy buenos sobre el nogal,
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hasta el punto de confundirse con la caoba verdadera,
pues es sabido que las venssy el poro del nogal se
parecen & aquella madera.

Tinte aleman para imitar lo caoba. Humedézcase la
madera preventivamente con el mismo procedimicnto
explicado antes.

Disuélvanse en 120 gramos de aleohol & gramos de
sangre de drago, 2 gramos de raiz de orcaneta, y
1 gramo de aloe. Apliquese esta disolucion por medio
de una esponja.

El olmo y el arce toman con esta disolucion un eolor
marcadisimo de caoba.

Otro tinte imitacion de caoba.

Este tinte no se aplica generalmente sino en la ma-
dera del guindo garrafal , 4 la cual comunica un her-
mosisimo color caoba; pero esle tinte liene el incon-
veniente de ponerse amarillo con el tiempo. Con todo,
este procedimiiento es el mas usado, y por lo tanto
trataremos de explicarlo bien detalladamente.

Las piezas que se destinen a ser tenidas por medio
de este procedimiento , deben banarse por espacio de
un par de horas en agua de cal bien fuerte.

Péngase & hervir en una canlidad racional de agua
i3
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bastante serrin de caoba, y sumérjanse las piezas en
este cocimiento lres 6 cuatro veces, dejindolas cada
vez hervir tres 6 cuatro minutos. Este procedimiento

no da buen resultado sino en el guindo.

Manera de tenir las lupias del boj.

Como los colores de las lupias del boj son poco
marcados , es necesario tefiirlas para darles reulee. Hé
aqui el mejor sistema : Comiéneese por dar d las lu-
pias la forma de tabaqueras, procurando dejar bastante
madera; sobrante para poderlas acabar de lornear y
po}lerlas redondas, Estas tabaqueras bosquejadas asi se
echan en agua dejandolas permanecer por espacio de
ocho dias, pero cuidado de cambiar diariamente el
agua y lavar las tabaqueras. Despues de este tiempo se
retiran del agua y se hacen secar envuellas en trapo
para evitar que se hiendan. Cuando estén bien secas,
se acaban de tornear casi por compleio.

Luego se ponen otra vez por dos 6 tres dias en una
disolucion de alumbre de Roma frio, cuya disolucion
se compone de 125 gramos de alumbre en cualro litros
de agua,

Si se desea obtener un color encarnado rojo, se to-

man 500 gramos de virulas ¢ raspaduras de palo Bra-
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sil, que se ponen en infusion por la noche para hervir-
las al otro dia por la maiiana en ocho litros de agua,
dejando reducirse & su mitad; se mezelan 15 gramos
de alumbre de Roma y se retira el eacharro del fuego,
se pasa, y luego se sumergen las tabaqueras en este
liquido por espacio de euatro dias.

Estas piezas deben siempre secarse lenlamente, evi-
tando el aire, pues se rasgarian,

Tinte para oscurecer el nogal blanco.

Encuéntranse 4 menudo trozos de madera de nogal
blaneo de una desigualdad extraordinaria, hasta el
punto que hay que evitarla.

Hé aqui el medio : higanse hervir en tres litros de
agua 250 gramos de tierra de Colonia hasta reducirse
i una tercera parte. Retirese del fuego , y cuando esté
casi [ria, afiddanse 125 gramos de potasa roja. Se aplica
a pineel.

Aunque nos hemos coneretado & no presentar 4
nuestros lectores sino los procedimicntos para el linte
de las maderas de un éxito seguro, debemos afadir,
que el tinte exige una grau prictica de ello para ob-
tener buen éxilo. Asi pues, crecmos que los arlifices
y los aficionados no deben recurrir 4 ninguna férmula
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con la cual y su aplicacion no estén bien familiarizados.

Si 4 esta dificultad se afiade lo incdmodos y emba-
razosos que son los utensilios indispensables para los
tintes, si se reflexiona & lo engorroso de las operacio-
nes y al riesgo que se corre de arrancar la pintura al
repulir y acabar las piezas, facilmente se compren-
derd que es infinitamente preferible emplear las ma-
deras en su color natural , y en todo caso realzar sus
bellezas por medio de barnices.

IV. — Tinte del marfil y del hueso.

Anles de que hagamos conocer & nuesiros lectores
los diferentes matices que se dan al marfil , haremos
algunas reflexiones , y spuntaremos las observaciones
conocidas hasta el dia para blanquearle ; esto es, para
quitarle el color amarillo que esla preciosa sustancia
adquiere con el tiempo.

Muchos sistemas ge han indieado para. blanquear el
marfil que se ha vuelto amarillo eon el tiempo. Los
unos aconsejan que debe hervirse con agua y una pe-
quetia cantidad de alumbre ; otros, que despues de
frotar la pieza con jabon negro se caliente.al fuego; y
otros, por Gllimo, pretenden que se puede sin riesgo
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sumergir por algun tiempo en agua ligera de cal, y
que asi recobra su primitiva blancura. Segun otros,
las piezas que se desean blanquear deben exponerse
al vapor de cal que se hace apagar, mientras que se
rocia con una lejia de ceniza G potasa pura. Otros re-
comiendan que se exponga el marfil por algun tiempo
al rocio; pero nosotros diremos sencillamente , que
con ninguno de estos medios se obtiene el resultado
quo se desea. Algunos de estos sistemas son hasta
nocivos al marfil , y si algun medio existe para blan-
quearle sin perjudicar la sustaneia, es el siguiente,
que consiste en exponer la pieza que se desea recobre
su primitiva blancura 4 los rayos del sol por mucho
tiempo herméticamente encerrada en un globo 6 homba
de cristal transparente.

Al esbo de algun tiempo, el marfil ha recobrado
casi toda su blancura primitiva; y & pesar de’la tem—
peratura elevada en que se encuentra expuesto al sol,

es raro que se rasgue 6 hienda.

Tinte rojo para el marfil y el hueso.

El marfil debe ser palimentado porlos procedimien-
tos ordinarios; esto es, con jabon, agua y ereta en
polvo extendida sobre un ‘panito de hilo y frotado en
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seco con otro trapito. Para tefirlo, t6mense 30 gramos
de cochinilla, 8 gramos (e erémor tirtaro y un pedacito
como una nuez de alumbre. Muélanse y redizcanse
4 polyo fino el alumbre y la eochinilla en un mortero
de piedra 6 eristal; mézclese el erémor y envuélvase
el todo en un saquito de trapo claro bien atado.
Péngase el todo 4 hervir 4 bafio-maria en un litro de
agua pura.

Por otra parte béfiese el marfil en una vasija con
icido nitrico muy alargado por espacio nada mas de
40 segundos; lavese luego hicn en agna elara, y luego
con una tenacita 6 cuchara de madera sumérjase el
marfil en la tintura, teniendo cuidado de no tacarlo
con la mano.

Para que este color sea escarlata, prepirese una so-
lucion bien saturada de estafio en deido muridtico, la
cual hay que'verter con cuidado y gola & gota en el
bafio de la tintura, echando mas 6 menos eantidad,
segun se desee mas 6 menos fuerte el color.

Si por casualidad se hubiese pasado el color echando
demasiada solucion de estaiio, fécilmente se vuelve &
obtener el color rubi echanlo algunas gotas de una
solucion de subearbonato potasico.

Concluida la operacion se sacan las piezas de marfil
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sin toearlas con la mano; se enjugan con rapidez, y
se envuelven en trapo para que sequen y enfrien len=
tamente , sin cuya precaueion se abriria el marfil.

Enfriadas las piezas, pueden repulirse primero con
un cepillo fuerte; luego con otro mas, untado apenas
con aceile.

Tinte del hueso en verde. Pongase en una vasija de
cobre eardenillo molido en vinagre fuerte. Ciérrese
la vasija todo lo mas fuerte posible despues de echarle
dentro los huesos, y coléquese entre estiéreol caliente,
6 en su defecto en una estufa. Al eabo de 15 dias, los
huesos estardn perfectamente teiidos.

Tinte verde para el marfil.

Para tefiir el marfil en los eolores que vamos & in-—
dicar, hay que empezar por hervirlo en agua, con sul-
fato de hierro (caparrosa) y salitre. El verde se le da
con la siguiente preparacion : 1 litro de lejia de
cenizas de sarmientos, &7 gramos de eardenillo pul-
verizado, un punado de sal comun, y un poco de
alumbre de Roma. Redizease todo hirviendo & Ia
milad. Apirtese, échense las piezas en la tintura y
déjense hasta que tomen perfectamente ¢l color.

Tinte azul. Disuélvase en agua, indigo y potasa;
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mézclese esta deeoecion con un litro de lejia de cenizas
de sarmientos ; Gchense las piezas que se quiezen tefiir,
y déjense hasta que tomen el color.

Tinte en nogro. A litro de vinagre fuerte; échense
125 gramos de agalla pulverizada ¢ igual cantidad de
drupa de nuez; redizease el todo al fuego & la milad,
y higase luego hervir el marfil en esta tintura. El ne-
gro agarrard tanlo mejor en el marfil si preventiva-
mente se ha bafiado este en una disolucion sencilla de
alumbre.

V. — Composicion y empleo de barnices.

Existe un gran niimero de formulas para la compo-
sicion de barnices, enya mayor parte 6 son ineiertas 6
peligrosas; pero siguiendo nosotros el sistema que nos
hemos propursto, nos cefiiremos & presentar & riuestros
lectores aqueilas recetas mas seguras y probadas y que
pueden emplear sin ningun género de temor.

Disuélvanse 200 gramos de goma laca en tabla en
500 gramos de aleohol rectificado de & fo menos 36°.
Para facilitar esta disolucion, péngase la botella bien
al sol 6 é un ealor que no haya riesgo de que se in-
flame el espiritu; agitese de cuando en cuando, y al
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cabo de 48 horas la disolucion debe ser completa y
aparece turbio el alcohol. Podria emplearse asi desde
luego este barniz, pero para que su transparencia sea
mas perfecta se filtra en papel de filtro en un embudo
de cristal ; y como esla operacion es lenta, para evilar
la evaporacion del alcohol, eibrase el embudo. Este
harniz , asi como todos los que vamos & explicar, debe
conservarse en botellas de vidrio bien tapadas.

Barniz de goma laca decolorada, aplicable 4 las maderas de un
color muy bajo.

Para decolorar la goma laca se procede del modo si-
guiente : Despues de haber filtrado el barniz obtenido,
como hemos dicho antes, se lo aniade cerca dela mitad
de su peso de carbon animal en polvo no muy fino ,
agitando & menudo la botella que conliene esta mezela
y exponiéndola al sol por espacio de 12 6 15 dias,
cuidando de agitarla todos los dias varias veces. Luego
se filtra otra vez por el mismo procedimiento, y Iz sepa-
racion del barniz y del carbon se opera en algunas horas.

La facilidad con que se obtienen los dos barnices
que hemos explicado, eomo la grandisima aplicacion
de ellos, estamos seguros que nuestros lectores los
preferiran 4 todos.

15*
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Barniz inglés. Este barniz, cuando se emplea bien,
adquiere una firmeza extraordinaria. Hé aqui el modo
de componerlo : :

A kilégramo de espiritu de vino.

30 gramos de mastieo en ligrima,

250 gramog de sandaraca lavada en espiritu de vino.

Un pedacito (como una avellana ) de goma de elemi.

Disuélvase el todo en un machacador sobre reseoldo.
Cuando la disolucion es completa, se afiaden 30 gramos
de esencia de trementima y 12 gramos de aleanfor.

Barniz de ambar. Machiquese el dmbar y pingase
en una botella bien tapada y por espacio de algunos
meses eerca de una estufa. Luego muélase eon un poeo
de aleanfor y échese el todo en aleohol muy concen-
trado que disuelve el dmbar casi completamente , de-
jando apenas algunag zurrapas.

La operacion es mucho mas rapida si se pone el
moriero en un baho-maria.

Encdustico para las labores de madera menos delicadas,

Derritanse a fuego lento en una cazolita de barro
60 gramos de cera pura. Cuando estd derretida, sa
aparta y se le ponen 120 gramos de esencia de tremens«
tina, agitando sin parar hasta que esté frio,
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Esta composicion puede colorarse como se quiera,
bien coler amarillo & rojo, poniendo en la esencia
de trementina un poco de goma gota 6 raiz de orea-
nelo.

Se emplea tomando con un trapo un poquito y
extendiéndolo sobre la madera que se quiera lustrar.
Debe extenderse todo lo posible frotando fuerte y
rapidamenle con un cepillo y luego con un pedazo de
pafo fino, hasta que se obtiene un brillo bonito.

Aplicacion del barniz 4 las labores del forno.

La aplicacion del barniz & los objetos elaborados al
torno es una operacion muy facil, pues el movimiento
de rotacion del torno suple al trabajo que es indispen~
sable en toda superficie plana.

Una vez bien pulimentada la pieza que se desea bar-
nizar, se emplea la munequilla que usan los ebanistas
y todas las preparaciones que emplean aquellos, y que
por ser conocidizimas nos abstenemos de detallar. Para
barnizar las obras de torno, deben emplearse barnices
un poco mas espesos que los que se usan para las obras
de ebanisteria,
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Aplicacion de barniz con el pincel & bracha.

Este sistema no da en general los mejores resultados;
pero como hay forzosamente que recurrir & él en un
gran nimero de casos, no creemos initil hacer algunas
observaciones. Para aplicar el barniz de esta madera,
hay que hacerse de una brocha aplastada de pelo de
tejon muy fino. Se embebe ligeramente de barniz, y se
pasa sobre la pieza procurando no repasarlo, pues se
extiende mal, y Gnicamente despues que esté muy bien
seca la primera mano, debe pasarse la segunda. Una
de las condiciones mas esenciales para obtener buen
resultado en esta operacion es que el barniz sea de una
limpidez muy grande y poco espeso.

VI. — Pulimento de los metales, agua para limpiar los
objetos de cobre.

El pulimento de las labores ejecutadas en metal pre-
senia grandes analogias con los procedimientos em—
pleados para las maderas, y inicamente difiere de aquel
en las sustaneias que para esle se emplean.

Estas sustancias son por lo comun : esmeril , polvos
de piedra de Levante y rojo de Inglalerra para el
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hierro. Para el cobre piedras de agua , piedra pémez,
carbon y tripoli.

Todo el mundo conoce estas sustanecias; pero hay
que acordarse ante todo, que para pulimentar los me-
tales hay que armarse de paciencia, pues es operacion
larga y pesada, aunque los resultados compensan el
trabajo empleado.

Para polimentar hierro 6 acero se empieza por pa-
sar un pedazo de madera con pasta de esmeril y aceite,
empezando por usar esmeril no muy fino y siguiendo
hasta emplear el impzlpable. Si se quiere obtener un
pulimento imas brillante, se continta la misma opera-
cion con rojo de Inglaterra, Para limpiar la pieza del
aceite 6 barro que ha formado se le pasa un trapo bien
seco y se termina la operacion pasindole otro trapito,
6 mejor un pedazo de piel de gamuza esparcida con
polvos de rojo de Inglaterra. Esta operacion , sin em-
bargo, aundque larga y pesada, la facilita mucho la ro-
tacion del torno. '

El cobre por razon de su menor dureza se pulimenta
mucho mas ficilmente que el hierro y el acero.

Se empieza por ablandar la superficie, ya bastante
lisa por la rolacion , con carbon , y luego se continda
con polvos de tripoli y aceite en un palilo.
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El pulimento de los metales se obtiene mejor y mas
rapidamente por medio de brufiidores de acero templado
muy duro, pasandolos vigorosamente sobre la super-
ficie que se quiere abrillantar, despues que esta ha
sido pulimentada por los medios ordinarios.

Nada tenemos que afladir respecto 4 la pulimenta-
cion y brufiido de las labores ejeculadas en metales,
pues ereemos que nada hemos omitido; no ohstante,
antes de coneluir vamos & dar 4 conoeer & nuestros
lectores una preciosa receta para limpiar el cobre y el
laton.

Agua filtrada 1 litro.

Tierra de sombra 30 gramos.

Acido sulfirico 8 gramos.

Acido oxélico 8 gramos.

Mézelense estas sustancias y consérvese bien embo-
tellada.,

Esta agua no tiene, como otras, el inconveniente de
dar al laton un color pilido desagradable, sino que l
conserva su color natural , dindole un brillo precioso.
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CAPITULO PRIMERO.
PRINCIPIOS GENERALES PARA TORNEAR.

Hasta aqui nos hemos ocupado de cuanta méquina,
util v herramienta es indispensable para tornear.

Hemos dado ademis una resefia bastante extensa de
las materias que emplea el tornero para sus labores, y
tambien una serie de reeelas, la mayor parte aclara-
torias de muchas operaciones.

Por ltimo, hemos procurado, al resefiar y deseribir
las diferentes maquinas y dtiles cuya explicacion hemos
dado, ser todo lo minuciosos posible en las deseripeiones
con el fin de facilitar la comprension de las labores
hasta el punto que al llegar & la explicacion de las ope-
raciones del tornero, no nos queds mas que resefiar
las diferentes piezas que se ejeculan en el torno, des—



234 MANUAL

pues de dar una idea precisa y al alcance de todos de
los principios generales para tornear.

Para hacer mas comprensible nuesiro texto, interea-
laremos, como hasta aqui, dibujos aclaratorios que fa-
cilitardn la comprension del lector. En una palabra, se-
remos tan concisos como claros; procuraremos no omili
nada que sea necesario & importante , y suprimiremos
como inatil toda disertacion y narracion pesada. Asi
pues , despues de dar una idea general del modo de
manejar las herramientas, pasaremos 4 las labores ;
pues es evidente que si se comprenden y aplican bien
las reglas generales de los principios delarte del torno,
como quiera que esta solo requiere inteligencia, con
ella se hacen progresos rapidisimos.

Asi como todas las demds artes mecinicas, lade tor-
near requiere su tiempo de aprendizaje, y antes de ser
préctico en ella hay que pasar por las pruebas consi-
guientes & todo lo que se aprende.

Por tornear se entiende cortar la madera circular-
mente con gran limpieza y hasta que salga pulimen-
tada del torno.

Asi pues, todo método por el cual este pulimento no
se obtiene sino por medio de rascaduras de toda espe—
cie, no pertenece al arte del torno,
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Las herramientas euyo manejo constituye la gran
dificultad de este arte, y que, como hemos dicho al
deseribirlas (parte 12. de esta obra), son los wutiles por
excelencia del tornero , se reducen a la gobia y al es-
coplo. Saber manejar estas herramientas, es saber tor-
near. Asi pues vamos 4 deseribir detenidamente el uso
y manejo de ellas; y para que no tengamos necesidad
de volver & ocuparnos en el curso de esta obra de esta
maleria, escogeremos la construceion de un eilindro, en
cuyo trabajo se presentan todas las difieultades del
referido manejo de las herramientas enunciadas ; pues
sabiendo ejecutarlo bien, se ha dado el paso mas
‘grande de todos en el arte de tornear.

1. — Tornear una pieza cilindrica.

Despues de haber desbastado y hosquejado la pieza
de madera que se desea tornear en cilindro | se prac—
tica en cada una de sus extremidades y bien al centro
un agujerito de & 4 5 milimetros de profundidad ; los
cuales sirven para sujetar la madera en las mufiecas
despues de haber humedecido con aceite las puntas de
las mufiecas.

Hay que cuidar mucho que la pieza se encuentre
perfectamente recta y horizontal, y cuando se ha obte- .
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nido esto, s¢ sujetan las mufiecas sin apretar mucho el
-tornillo, pero lo bastante para que el cilindro no se
mueva,

Colocado asi el cilindro, se le pasan dos 6 tres vuel-
tas de cuerda , colocindola de manera que sus dos ca-
bos se encuentren delante y al lado del tornero, con ¢l
fin de que la pieza al girar el pedal caiga naturalmente
sobre la herramienta.

Seguidamente se prueba si la cuerda estd bien ti-
rante haciendo mover el pedal con el pié izquierdo, y
se conoce que esla demasiado tirante , cuando el pedal
se resiste @ descender hasta el suelo. Si al contrario
esta floja, el pedal obedece entonces demasiado facil-
mente. Hay que evitar ambos exiremos para obtener
un movimiento suave y regularizado; pero la expe-
riencia finicamente ensefiard el punto de lension que
debe tener la cuerda para hacer girar las piezas.

Seguidamente seajusta el poste, que debe encontrarse
lo mas cerca posible de la superficie del cilindro, sin
que por eso lo toque absolutamente ; para esto se dobe
procurar siempre colocarlo un poeo mas alto del nivel
del centro de la pieza cuando se trata de trahajar con
la gubia; pero para el escoplo, hay que ponerlo mas
elevado.
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Tomadas estas disposiciones , el obrero apoyando
su cuerpo sobre el pié derecho pone en movimiento el
pedal con el izquierdo, procurdndo no imprimir un
movimiento demasiado vivo al cilindro 6 pieza.

Con la mano derecha tiene la gubia por el mango,
mientras con la izquierda sujeta el hierro del dtil.

Dispuesta asi la herramienta, se alaca la madera,
primero & pequefios golpes sin presentar el util per—
pendicularmente al eje del cilindro, sino en la forma
que presenta la figura,

Ne, 43.

Asegurada la gubia en la posicion que debe tener,
ge marcard 4 cada extremidad del cilindro una enea-
naladura poco profunda para asegurarse que la pieza
esta bien en su eentro y que gira bien en redondo.

Se conoce cuando estas condiciones estin salisfe-
chas, si la gubia penetra por igual en el cilindro;
pero en caso contrario, hay que modificar la posicion



238 MANUAL

del cilindro valiéndose de los medios de medicion mas
exaclos.

Una vez que el cilindro gira perfectamente recto
sobre su eje, se sigue bosquejandolo con la gubia,
trazindole encanaladuras de igual profundidad y & dis-
tancias iguales.

Una vez bosquejado asi, se va recorriendo despacio
con la herramienta por toda la longitud de la superfi-
cie, teniendo euidado de no apretar demasiado la gubia
con la mano izquierda,

Hay que procurar acostumbrarse 4 cambiar de ma-
no para sujetar la herramienta duranie el movimiento
giratorio. Esta costumbre imprime una gran facilidad
para ejecular eiertas y dadas labores.

Un prineipio esencial, y que no hay que perder de
vista cuando se usa la gubia, es que nunea se debe
corlar con ella la madera hacia arriba ; esto es, que al
hacer una nueva encanaladura se debe volver la viruta
é inclinar la herramienta hicia la encanaladura pro=
xima.

Cuando una pieza esti bien bosquejada se conoce en
que las virutas son de un espesor idéntico, que con-
servan la forma de la gubia, anchas, rizadas y corta—
das vivamente; y para asegurarse que el cilindro estd
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igoal en todas sus partes, se mide con un compds.

Cuando el cilindro ha sido desbastado en toda su
longiind, quedan eiertos labios 6 rayos que marcan las
separaciones de jas encanaladuras, y que es necesario
hacerlos desaparecer antes de emplear ¢l escoplo. Para
esto so emplea la gubia, pero hay que sujetarla obli-
cuamente respecto al cilindro, y por consiguiente uno
de sus lados es el que eortard Ja madera. Esla opera-
cion es muy delicada y exige mucha atencion y lige-
reza en la mano, pues sucede ficilmente que se clava
la gubia profundamente y es sumamente dificil de en-
mendar este desperfecto.

La manera de colocar sobre el poste la herramienta
es muy importante.

Si se presenta demasiado de plano, se arriesga que el
dngulo del escoplo se hunda en la madera y estropee
la pieza; si, al contrario, se manliene demasiado obli-
cuamente , no serd facil enderezarlo, pero se forman
enlalladuras dificiles de quitar luego. Como hemos di-
cho, el mejor indicio de que se corta bien lo presentan
las virutas , las cuales deben salir largas, finas y riza-
das, y este resuliado no se obtiene sino dando 4 la
herramienta una oblicuidad media, lo cual Gnicamente
la experiencia ensefia.
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Para coneluir de dar & nuestros lectores una resefia
exacta de la manera de tener las herramientas, dire-
mos que deben dirigirse de manera que su eentro (ini-
camente corte la madera y que el dngulo superior se
mantenga mas slevado que la pieza.

Recomendaremos de nuevo le utilidad grande que
se obtiene acostumbrindose & manejar las herramientas
cambidndolas de una mano 4 otra.

Las figuras 42 y &3 indican las posiciones en que
deben sujetarse los escoplos.

Si es difieil tornear un cilindro de modo que quede
perfectamente redondo, no es menos difieil conservarle
el mismo didmetro en loda su longitud , y esta misma
dificultad (la eual nos ha hecho escoger como modelo
de trabajos el cilindro) aparece en todos los objetos
que piden una exaclitud matemalica, y ni aun el
compas basta muchas veeces para deseubrir el error.

Cuando se mide un cilindro, se sujeta luego el com-
pas de manera que mida exactamente las dos partes 6
lados de las ya medidas; pero cuando se miden las
olras parles, se ensancha insensiblemente, pues & me-
nudo pasa de un sitio mas delgado & otro mas grueso;
y en definitiva, aparece luego una diferencia notable,
¥y Unicamente un obrero experto puede cerciorarse re-
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corriendo con pulso el compis si el eilindro estd per—
fectamente igual. La confeceion de esta piesa esuno de
los ejercicios mas importantes, y el mas Gl para pro=
ponerlo como regla general del arle de tornear Ven-
cidas estas dificultades, manejados bien la gubia y el
escoplo, euando se Ilega & confeccionar un cilindro,
las demas dificultades que se encuentran enlo sucesivo
son casi nulas. No obstante, 8 medida que vayames
deseribiendo labores, daremos detalles de las que pue-
dan encontrarse para realizarlas.

Tornear excéntricamente partes redondas.

Cuando se quiere lornear una pieza de esta espeeie,
se escoge un pedazo de madera adaptada al objeto; de
una espeeie dura, Se hace un eilindro exaeto en sus
extremos, teniendo cuidado de marear para conservar
los centros. A este eilindro se le da la longilud y el
didmetro que se crend proposito, evidando dequehaya
cierta proporcion entre la una y el otro. Deseribase
sobre la longitud una linea paralela al eje, y de las
extremidades de esta linea describase otra sobre el
extremo del eilindro y que pasando exactimente por el
cenlro parta el circulo en dos partes iguales. En se-
guida se divide eada milad en tres ¢ cualro parles; se

14
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vuelve & colocar el eilindro sobre el torno, y se marcan
sobre su longitud tantas divisiones cuantas lineas bay
en el extremo del cilindro. Por altimo se trazan sobre
cada extremo, y 4 iguales distancias de los cenlros,
circulos cuyos didmetros deben ser de una perfecta
igualdad.

Como en esta operacion no puede ponerse lu cuerda
del torno sobre el cilindro, se practica en uno de los
extremos una canilla suficientemente larga para poder
contener la ecuerda.

Terminadas estas operaciones, se colocan las puntas
del torno en dos de los puntos exeéntricos que se cor-
responden, y poniendo en movimiento el torno se
toma una bedana, y cavando en la parte saliente hasta
que se haya llegado 4 la superficie de la parte reen-
trante, se obtiene una forma redonda de espesor de
algunos milimetros parecida 4 una dama de juego.

Las demas operaciones son una repeticion de la
ya explicada.

Manera de tornear cuadros.

Aunque ahora se usen poco los cuadros redondos,
vamos & dor la manera de tornear las piezas de esta
especie.
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Escdjase una plancha de madera hien sana y exenta
de grietas y hendiduras, se bosqueja en redondo con
la sierra y se haee en el centro un agujero suficiente
para poder contener el tornillo del paravso, y para que
la plancha esté mejorsujetada, se afirma con una tuerea.

Se coloca ol parauso en las puntas, y cuando se esti
seguro de que gira bien recta la pieza, se concluye de
redondear.

Se marea la dimension que se quiere dar al cuadro
con un eireulo, y entre este y el borde de la plancha
se van marcando fantos otros eirculos como molduras
se desea que tenga el cuadro.

Heehas las molduras sa practica el encaje para la
estampa y el eristal que debe contener el cuadro, lo
cual se practica con el escoplo, que debe presentarse
derecho contra la plancha.

Para quitar la madera sobrante del cireulo ya prac-
ticado, se hace una entalladura con vn escoplo corta-
dor por el lado inverso.

Practicada esta entalladura hasta la mitad del espe-
sor de la madera , se hace la misma operacion por la
‘derecha y cae la madera sobrante.

La figura representa el cuadro en redondo, y al
misino tiempo un cuadrado en cuyo centro hay moldu-



254 MANUAL

ras. En este dltimo caso, ficilmente comprenderd el
lector que no queda ninguna parte sobrante al rededor
para corlar.

Mode de hacer una columna enroscada.

Se escoge un trozo de madera de una longitad pro-
porcionada 4 la pieza que se quiere hacer, se bosqueja
reservando en uno de los extremos lo suficiente para
practicar la broca de giro. Se eoloca en el torno y se
redondea todo lo posible,

Cuando se le ha dado la forma cilindrica, se traza 4
cada extremidad una hendidura ligera y se tira sobre
toda la longitud del eilindro una linea perfectamente
paralela & su eje. ;

Partiendo de esta linea, se divide la circunferencia
en varias partes iguales entre si.

Si la division se haee en cuatro partes, se proyectan
desde los tres puntos de esta division oftras tres lineas
sobre la longitud, con lo enal se forman las euatro
cuerdas de qoe se debe componer la enroscadura,

A eslas cuerdas se los pueden dar dos 6 tres vueltas
sobre el cilindro, en euyo caso se empieza por dividir
la longitud del cilindro en dos mitades iguales, y estas
se subdividen en otras cuatro partes perfectamente
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iguales, teniendo cuidado de sefialarlas bien con el
lapiz 6 eon un punzon de marecar.

Hecho lo que antecede, se proyecta con el lipiz una
linea diagonsl, partiendo de uno de los puntos de di-
vision, cuya linea va a parar, primero en la seccion
que hace la primera division longitudinal, y luego
hasta la primera division en cuatro de una de las mi-
tades del cilindro, y despues & la segunda seceion ;
continuando sucesivamente hasta que se haya dado
toda la vuelta al cilindro.

Esta operacion se repite por tantas veces como
cuantas lineas hay proyectadas , yendo siempre suce-
sivamente de una seceion & otra.

Cuando cada uno de los cordones ha dado asi vuelta
al cilindro, la enroscadura estd perfectamente trazada,
y no queda mas que vaciar los intervalos que se en-
euentran entre los cordones.

Para esto hay que emplear limas-musas de dientes
finos y pequenos, torneando suavemente y siguiendo
exactamente ‘por cada lado las lineas marcadas, cui-
dando de no borrarlas. Cuando la encanaladura estd

abierla , se coneluye con otra lima-musa redonda, y
cuando las encanaladuras estin completamente eon—

cluidas, se redondean los cordones.
14*
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Cerca de cada cordon y 4 iguales distancias se traza
un cuadrado perfectamente exacto. Pueden ponerse
sobre el cilindro ecinco 6 seis cordones y separarlos
tnicamente por una pequeiia varilla,

Como se ve, la mayor parie de este trabajo se hace
4 la mano y no al torno; y por eso no hay razon en
designar como trabajo del torno de puntas este género
de labores; y si nosotros las mencionamos entre las
labores mas importantes del torno de puntas, es para
que no pueda acusirsenos de haber dejado por enu-
merar nada que tenga relacion con el arte de tornear.

Tornillo de Arquimedes.

Para hacer este tornillo se empieza torneando un
cilindro de madera, no importa de qué didimetro, pero
bastante largo para que la hendidura pueda hacerse
de tres vueltas & lo menos al rededor. En un extremo
del cilindro se conserva una guia, G sea una parte
menes gruesa que se tornea tambien cilindricamente y
que se destina para sostener la picza cuando esta se co-
loca en una muiieca de eojinetes de madera.

Cuando esta pieza ha sido bosquejada en el torne de
puntas, se coloca en el torno al aire en un parauso.
Luego se monta por detrds del arbol una rosca de dos
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& tres cabos segun el nimero de canales que se quie-
ren formar. Seguidamente hay que ocuparse de [a en-
canaladura, la eual no debe ser circular sino una
curva de dos centros, con el objeto que pueda recibir
la bola que debe poner en movimiento. Esta encanala-
dura se haee sobre el torno con un escoplo semieircular
y cuyo archo debe ser de 7 milimetros.

Despues de haber profundizado la encanaladura en
toda su longitud, se cava la segunda curva, y para esto
se usa un escoplo pareeido al primero , pero de menor
difmetro y que debe tener su redondez & la izquierda.

Se cuidard de unir perfectamente la eneanaladura
con ¢l objeto de que nada pueda impedir el movimiento
de la bola. Coneluido el cilindro, el tronco reservado
para servir de guia es imitil y se debe cortar para que
en su lugar y perfectamente al centro se practique un
agujero, sirviéndose de un taladro fino, de nueve 4
once milimetros de profundidad, y se vuelve a ponerel
cilindro en el parauso para hacerle sobre el torno un
centro de la misma naturaleza.

Seguidamentese hace una plancha delgada de hierro
6 acero, en cuyo centro se practica un agujero redondo
susceptible de recibir un troneo de la misma forma , y
caleulado de modo que pueda llenar exactamente el



248 MANTAL

agujero practicado en el centro del cilindro. Este
tronco debe sobresalir de once 4 catorce milimetros a
fin de formar un eje sobre el cual debe girar el ei-
lindro.

Para que la plancha tenga mas solidez se sujeta
sobre un extremo del eilindro con tornillos pequeiios.
Al otro extremo , y tambien perfectamente en su een—
tro, se coloca otra plancha y otro tornillo igual; pero
este ltimo debiendo recibir un manivel , debe de ser
cuadrado por su punta.

Este eilindro se coloca sobre una especie de hastidor,
segun se ve en la figura.

II, — Manera de fornear el hierro, el acera y el cohre.

La posicion en que se ticnen las herramientas para
tornear los metales no es igual 4 la ya explicada y que
se emplea en el torneo de las maderas.

La figura de estos tliles tampoco es la misma, segun
el lector recordard hemos explicado ya. Por lo tanto

Ne, 44,
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no neeesitamos emplear un pirrafo difuso para tratar
esta materia. La adjonta figura (44) representa la
forma de la herramienta y la manera eomo se coloca
sobre el poste.

La parte acodada, sobre eada dngulo de la cual se
forman con un cincel bien templado pequeiias mues-
cas que sirven para sujetar Ja herramienta, descansa
sobre ¢l poste , el eual debe de ser de madera de roble.

Ya hemos dicho tambien , que el ganeho-gubia, el
ascoplo plano, el cincel de costado y el buril eran las
solag y casi exelusivas herramienlas que se emplean
para tornear el hierro.

Cuando se ha de tornear una pieza de hierro, se
empieza por practicar en el centro de lasextremidades
unos agujeritos de forma eonica , los cuales deben te-
ner la suficiente profundidad para que las extremidades
de las puntas del lorno no se apoyen sobre la pieza.
Se coloca esta sobre el torno, se verifica bien si estd
perfectamente derecha , se aproxima el poste todo lo
posible & la pieza, y practicado todo esto, se pone la
rueda en movimiento, y empufiando el mango del gan—
cho de desbastar eon la mano izquierda, la mano de-
recha sojetando la herramienla por su parle superior,
se empieza & desbastar poco 4 poeo, procurando que
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la herramienta hiera la pieza un poco mas arriba de
su centro.

Si se presentase el filo de la berramienta cuando se
ha de tornear hierro en la misma disposicion que para
las maderas, el 1l se mellaria y la pieza de hierro
apenas se arafiaria.

Regla general : cuando se tornea hierro, la herra—
mienta debe deseribir una tangente al circulo, y es
necesario que sus filos estén casi perpendiculares al
poste, y de consiguiente paralelos al sitio que se hiere.
Estas obras se terminan siempre con un escoplo

plano.
Las herramientas se ealdean mucho torneando los

metales, maxime cuando el movimiento de rotacion de
la pieza que se elabora es muy rapido, lo cual suele
destemplarlas. Este inconveniente se obvia ficilmento
disminuyendo la velocidad del movimiento de rota-
cion, y cuidando de humedecer & menudo el 1il, bien
por medio de una esponja empapada de agua que se
sujeta con la mano derecha sobre Ia herramienta, 6
mejor aun, por medio de una regaderita llena de agua,
con una canal delgada que vaya dejando caer el li-
quido gota 4 gota sobre la herramienta mientras esta
trabaja.
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Cuoando los utiles son buenos y que se presentan
para el corte un poeo mas arriba del centro de la pieza,
siendo el hierro dulce, se corta con una facilidad sor-
prendente. '

Si se quiere que el hierro 6 el acero sea mas facil
de elaborar , hay que recocerlo. Esta operacion con—
siste en poner la picza de hierro 6 acero en un bra-
sero; cuando estd completamente roja en lodas sus
partes, se deja apagar por si mismo el brasero y sin
retiraria se deja enfriar la pieza.

El acero se tornea del mismo modo que el hierro,
pero como es mucho mas duro, hay que emplear her-
ramientas de un temple mucho mas [uerte para cor-
tarlo.

Es un error ereer que para tornear el hierro sea ne—
cesario imprimir al torno un movimiento de rotacion
acelerado.

La experiencia ha demostrado todo lo contrario;
eslo es, (que mientras el movimiento que se imprime
4 la pieza es mas moderado y uniforme, la herra-
mienta corla mejor.

Tornear cobre. Este metal es mas ficil que el hierro
y el acero. Este metal no suelta virutas como el hierro
bajo la herramienta, sino una especie de pajitas se-
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gregadas las unas de las otras que eon la frolacion
adquieren una fuerza de calor lan subida, que si llegan
d caer sobre las manos del obrero produeen quema-
duras de mny mala indole; por eso se tornea con
guantes, y aun s¢ debe tambien usar una earela como
las de los que tiran al florete, pues si una de esas pa-
jitas eayese en los ojos, hay riesgo hasta de perder la
vista.

Ya hemos dicho que los filos de las herrramientas
para tornear el cobre no son filos propiamente ha-
blando, sino instromentos afilados en lineas rectas.

Tampoco se debe coloear la herramienta para herir la
pieza en la misma disposicion que se pone para el
hierro y el acero, sino debajo del didmetro de la pieza,
para lo cual hay que bajar el poste. No se tornea el
cobre por medio de la rueda de brazo sine cuando hay
que eonfeccionar piezas de un gran didmetro y fuer-
tes. Todas las piezas que no: tengan estas condiciones
deben tornearse con el torno de pedal.

Creemos haber dado relacion de todas las especies
de tornos que existen ; no obstante, y aunque la rueda
de mano para lornear sea de un empleo rarisimo, y
lnicamente (puede decirse) suele emplearse en alguna
que otra labor confeccionadai con el metal de que nos
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ocupamos , vamos & dar una ligera resciia sobre esta

madera.
Cuando ocurre tornear piezas de metal de una gran
resistencia, se emplea la rueda de brazo que vamos &
deseribir. No nos de-

No, 45.

tendremos, pues, tam-
poco en explicar su
empleo , puesto que
todo ¢l mundo eonoce
SUS Us0s, y nos con-
cretaremos por lo tan-
to 4 presentarsu figura
y haeer algunas ob-
servaciones respecto
al sistema con que de-
ben construirse (figu-
ra &5).

Esta rueda debe es-
tar construida de ma-
deras fuertes y duras.
De los tres volantes

que presenta la figura,
el mayor, que debe

ser mucho mas pesado
15
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que los demas, sirve exclusivamente para dar impulso
4 su vuelo, y ahorrar consiguientemente trabajo al hom-
bre @ hombres que la ponen en movimiento por medio
del manivel. Los otros dos volantes sirven para la euerda
y poder dar al moyimiento de rotacion mas 6 menos ve-
locidad segun se desee. Por lo demds, esta rueda fun—
ciona en todos los lalleres de afustadores de herramien-
tas, y su empleo es demasiado conocido para que nos
delengamos en mas pormenores.



CAPITULO 11.

TORNEAR EN EL TORNO AL AIRE.

Despues de haber dado una resefia minuciosa de las
labores mas importantes que se ejecutan en el torno de
puntas, vamos 4 oeuparnos de las masimportantes que
pueden ocurrir en el torno al aire. Estas son mas nu—
merosas y variadas, y por eso tended mucha mayor
extension esta parte de nuestra obra que la que acaba-
mos de resenar,

Para que al leetor le sea mas ficil progresar en las
operaciones que emprenda siguiendo nuestro Manual
continuaremos (aun 4 riesgo de ser lachados de ma=
chacones ) llamindole la atencion sohre las observacio-
nes hechas en la primera parte de esta obra, y repeti-
Temos sieinpre que seanecesario cualquiera deseripeion
6 regla que tengamos dada sobre una parte eualquiera
de las ya tratadas.



256 MANUAL

Empezaremos por recordarles los parauses. De estas
piezas, que, como hemos dicho, varian de forma y de
aplicaeion hasta lo infinito, hay que tener un gran
numero de todas formas y diametros. Procuraremos
anotar, segun la pieza que se desee confeccionar, asi
como cuya confeccion especial explicaremos, dar al
mismo tiempo resefias de parauso sobre el cual ha de

elaborarse.
Hacer una caja lisa.

La pieza mas facil de elaborar en el torno al aire
es, sin duda, una caja lisa. Se eseoge un pedazo de
madera de cualquiera especie, corlada en cuadro.
Se deshasta con el hachuela y se hosquija en redondo
lo mejor posible con una escorfing, dejandole un dia-
melro mayor del que en delinitiva deberd tener la
caja, y una longitud suficienle para sacar la caja y
su eneaje, su lapadera y la suficiente parte para sujes
tarla al parauso.

Se toma un parauso de lo que se quiera, bien de
melal 6 madera, se socava en dngulos rectos, dejindole
20 milimetros de profundidad y una anchura sulicients
para contener la parte de la pieza que se debe introdu-
cir en él.
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Esta parte debe entrar en el parauso justa, llegando
encajada hasta el fondo.

Para que esta operacion pueda quedar bien hecha,
se desarma el parauso y se le encaja la pieza, dindole
dos 6 tres golpes de mazo.

Colocada la pieza en el parauso y este en el torno ,
y examinado si gira bien, se empieza & tornear la su—
perficie con la gubia y el escoplo, midiendo eon un
compas de puntas la altura de la tapa, pues por ella
se empieza , trazindola con una raya al rededor,

Se empieza por socavar la tapa en el eentro con el
escoplo de dientes, pero de modo que no se exceda
de la profundidad de la tapa, y asi sucesivamente se
socava y ensancha el agujero volviendo uno de los
lados de la herramienta paralelamente al lado de Ja
tapa, se vuelve a socavar el centro siempre con la
misma herramienta, y se conlintia hasta que la tapa
esté suficientemente socavada. /

Verifisada esta operacion, se toma una herramienta
de corte lateral y se forma el fondo de la tapa, dandole
una figura un poco concava, y luego, con otra herra-
mienta se tornean las paredes del encaje de la tapa ,
cortindolas de modo que queden perfectamente lisas.

Cuando la tapa se ha elaborado con las precauciones
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que hemos anotado, se verifiea si la raya marcada
desde un principio en la parte exterior de la tapa deja
suficiente espesor en el fondo; y esto verificado, se
toma una bedana , y sujetindola fija en la raya, se di-
vide la tapa del troneo. Las asperezas que deja la her-
ramienta son féciles de quitar luego, puesto que se ha
cortado poea madera.

Seguidamente se socava la eaja, practicando la mis-
ma operacion que para ahuecar aquella, pero cuidando
de no recortarla mucho en su eneaje hasta no haberlo
marcado y entallado, pues de otro modo quedaria
luego demasiado débil, y es neeesario ademas que la
garganta de la caja con su tapa vengan perfectamente
ajustadas.

A medida que estas operaciones van terminindose,
se va probando continuamente i la tapa con el cuerpo
de la caja estan bien, y cusndo se ha llegado a obte-
ner el encaje justo, se unen y se le da una vuelta de
torno para que no se aperciban las junturas.

Seguidamente se concluye de tornear la parte exte-
rior de la caja, y se lermina con el escoplo de filo pla-
no, que debe estar perfectamente afilado para esta

operacion.

La parte superior de la tapa debe tener una forma
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algo eonvexa, y el didmetro de la caja debe ser perfec-
tamente igual en toda ella.

Para cortarla del resto del trozo de madera, se prae-
tiea la misma operacion que se practicd para dividir
la tapa de la eaja.

Concluida, se pulimenta por log medios indicados
(véase Pulimento de las maderas), y si se quiere se
barniza.

Para recortar la hase de la caja, se practica, bien en
el trozo sobrante é en otro, un encaje parasujetarla por
el otro extremo. Se coloca en él, se le da (4 la parte
inferior 6 asiento ) una forma céncava.

Algunas veces, y esto sucede cuando se elaboran
maderas preciosas 6 marfil, ete., el trozo no tiene
mas longitud que la estrictamente suficiente para la
caja y la lapa, v éntonees hay 6 que sujetar el trozo al
parouso con un mastico, o hacer sujetarlo en un pa-
rauso hueco hasta la mitad. Este Glimo sistema es el
mejor, pues en este caso cuando el interior y la gar-
ganla de la caja estin coneluidos, se hace salir el cubo
del parauso por medio de su tuerca interior.

Esta operacion es la llave de una infinidad de traba-
jos 6 labores; y asi puede decirse, sin pecar de exa—
gerados, que cuando se sabe formar y vaciar una caja
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con su tapa , se ha vencido en el torno sl aire una de
las mayores dificnltades; del mismo modo que en el
torno de puntas sucede con la confeccion de un ci-
lindro.

Ademis, practicada esta operacion en madera co-
mun, puede acomelerse sin riesgo (méixime si no se
olvidan nuestras observaciones sobre la materia) cual-
quiera labor anéloga sobre materias preciosas, como el
ébano, el marfil, ete., ete.

Tornear una caja para ser forrada y orleada de concha.

Para hacer esta clase de objetos , se escoge una lu-
pia, hien de olmo 6 de hoj , cuya madera presenta en
sus lupias las mayores bellezas, procurando que este
trozo no tenga grandes grietas ni nudos, y se asierra
sobre su espesor, teniendo euidado de escoger para la
tapa el lado que presente dikujos mas honitos. Cuando
la madera es de una especie preciosa, se asierra en
ruedas de manera que tengan el espesor suficiente, la
una para la tapa y la otra para el cuerpo de la caja;
pero cuando se hace de una misma pieza, se observa
la misma regla de bosquejo que hemos indicado prece-
dentemente.

Para tornearla cortada en ruedas, se empieza por
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la tapa, trazando con ¢l compis su eircunferencia , re-
dondedndola con la escorfina y colocandola en un pa-
rauso hueco 6 sujetindola 4 un parauso liso con més-
tico ; se aliueca del mismo modo que se ha dicho antes
y con las mismas herramientas,

Se recortan los hordes 4 angulos un poco entrantes
se aplana lo mejor posible el fondo y los lados interio-
res, y se practican rayas 6 asperezas que sirven luego
para que la concha se adhiera & la colay estad la
laps.

Seguidamente se socava y forma la caja del mismo
modo y con los mismos procedimientos y herramientas
que se ha dicho antes; pero no olvidando que el en-
caje 6 gargantilla de esta caja debe ser orleado de
concha. De consiguiente, debe de carcomerse un poco
mas, ¢ sea, la medida de espesor justa del de la plan—
cha de concha que ha de recibir, y que debe al mismo
tiempo ser rayada para la mejor adhesion de la concha
a la madera.

Practicadas estas operaciones se procede 4 forrarla
con la concha.

Esta operacion es sencillisima. Se toman las planchas
(que ya suponemos preparadas), se raspan un poquito
por la parte que han de ser adheridas, se miden per-

1b*



262 MANUAL

fectamente primero los eentros, luego los costados
tanto de la tapa como del cuerpo de la eaja, ycon la
cola fuorte, bien limpia y caliente, se van pegando.

Para gujetar Ja concha mientras seca la cola, el mejor
sistema es introdueir tanto en la eaja como en la tapa
un ecilindro perfectamente justo y ponerle un peso su—
ficiente para que pueda resistir a cualquier movimiento
que la concha pudiese hacer secando.

Seca la cola y bien adherida la concha, vuelve &
colocarse la caja en el parauso, se pulimenta la concha
por dentro con piedra pémez en polvo muy fino y aceile,
y se acaba de pulimentar con tripoli de Venecia molido
con agua. Hecha esta operacion, se termina la caja
por su parte exterior, cortindola 6 separindola del
trozo sobrante por los procedimientos explicados ya.

Cuando se quiere adornmar este género de cajas eon
aros 6 ribetes de concha, se practica en el cuello de la
tapa y al rededor una hendidura un poco mas honda
en el fondo que en la entrada, para que el borde sea
mas solido. Bn este caso se tornea un parauso de for—
ma eénica. Se coloca en él un aro de concha de un
didmelro suficiente para entrar en la hendidura hecha
a la caja y se eorta recto por ambos lados, se retira del
parauso, se ablanda con agua caliente y se hace encajar
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con precaucion en la hendidura que prevenlivamente
se habrd untado con cola fuerte no muy espesa. El cir-
culo 6 aro debe sentar exaclamente sobre la madera al
rededor de la tapa. Cuando la cola estard seca, se tor-
nea el aro en redondo, sobre todo en la parte que debe
apoyarse sobre la parte de la garganiilla. Esta misma
operacion debe practicarse con el dngulo exterior del
fondo de 1a caja.

Es bustante diffeil poner aros sobre la parte superior
de la tapa, y es necesario hacer muchos ensayos antes
de acometer estas labores.

Cuando los aros estin bien secos, se igualan en el
torno y se acaba de pulimentar el todo antes de barni-
zarlo por los medios ya explicados.

Tornear hueveras. La mejor forma de hucveras es

la que presentamos en la figura (#6). Generalmente se
hacen de maderas finas ecomo boj 6 ébano. Para for-
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marla se empieza por bosquejar un cilindro, dejando
por una de sus bases un espesor mas fuerte para hacer
luego el pié de la huevera. Cuando el cilindro estd
bien redondeado , se practica en el centro del extremo
que estd al aire la concavidad oval por medio de la
gubia, profundizindola lo que se desce; se ensancha
su horde , y seguidamente se tornea la base 6 pié bien
liso, como aparece en la figura, 6 con molduras heehas
4 escoplo. Concluido el recorte de la base se pulimenta
la pieza segun hemos indicado, y concluido el puli-
mento se separa del troneo, signiendo el mismo siste-
ma que se ha explicado para las cajas.

Tornear un balaustre. Los balaustres que se tornean
en el torno al aire son por lo general de pequeiias di-
mensiones, pues los de formas grandes se elaboran en
el torno de puntas.

Cortado un trozo de madera vacio, se deshasta y se
bosqueja como para formar un cilindro, al cual se le
conserva no obstante la parte gruesa que ha de formar
luego el yientre del balaustre. Seguidamente y eon un
buen compds se miden y seiialan las formas del plinto
y los listones, dando desde luego 4 estas sefiales la
profundidad que deberin tener en definitiva, procu—
rando corlar limpias y rectas las lineas. Se tornea
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luego el cilindro dejando siempre el extremo de su base
con la suficiente anchura para ser cortodo luego en
cuadro.

Se marea el ancho del cuadrado, y despues se socava
la base, sus entalladuras , luego el vientre del cilindro
y por altimo ¢l cuello y el euadrado superior.

Por lo general el escoplo plano no es la mejor herra-
mienta para confeccionar esta clase de piezas, y es
mejor servirse de una bedana , cuyo filo es mas estre=
cho, teniendo cuidado de no aproximar mucho el poste
a la pieza.

Creemos inuti] insistir en la observacion que cuando
hay que hacer un filete redondo debe formarse antes
cuadrado, y redondearlo poco & poen.:

Para hacer bien exactamente una pieza de esta es-
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pecie hay que dibujarla antes de tamafio igual al que
quiere hacerse, para recurrir siempre 4 medirla segan
se vaya adelantando en la operacion.

Cuando se hacen balaustres para formar galerias,
debe procurarse que sobre bastante madera por uno y
olro extremo para poder luego hacer los pifiones de
encaje, bien cuadrades é redondos.

La figura (47) representa el modelo de balaustre
mas generalmente usado como mas elegante.

Tornear esferas y bolas de billar.

La bola 6 esfera es una figura sumamente dificil de
tornear bien , y esto se comprende, puesto que todos
los puntos del centro & la superficie deben ser perfee-
tamente iguales.

Se tornean esferas y bolas de toda clase de maderas.
Nosotros vamos & detallar el modo de hacer las bolas
de marfil para los billares, pues si bien no debe nunca
empezarse a tornear por esta especie de bolas sino en-
sayindose antes con maderas, dando la explicacion
del modo de tornear las billas, nada quedara por decir
sobre tan importante clase de trabajos.

Para hacer una bola hay que empezar por confec-
cionar (en el torno al aire) un parauso de la suficiente
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longitnd para que la pieza de la que se ha de sacar la
bola entre perfectamente en 61,

Hecho el parauso se hace con la pieza un cilindro
cuyo didmetro debe ser el mismo que se quiere lenga
la bola. Este cilindro se corta en angulos rectos por su
extremo de la derecha, se eneaja en el parauso y se le
da & la pieza el mismo espesor que su didmetro , eui-
dando de dar & este corte del lado la misma forma
recta. Seguidamente se verifica si la altura es igual al
didmetro, y verificada que sea esta medida, se sefiala
con un lipiz una linea en el centro de la longitud de
la pieza.

Luego se prueba si el cilindro gira bien y se em-
pieza la operacion, la cual serd mas fécil si se ha pro-
curado que menos de la mitad del cilindro sea lo in-
troducido en el parauso.

Se empieza por ir quitando todo lo que forma édn-
gulo, por medio de la gubia y el escoplo, continuando
4 redondear hasta encontrarse con la linea circular de
que hemos hablade trazada en el centro del cilindro.
Si esta operacion se praetica con exactilud, la mitad
del cilindro presentard media esfora perfecta y regular
en todas sus partes.

Se toma segnidamente otro parauso ahueeado expre-
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samente y de modo que la media bola entre justa y
que la parte del cilindro por tornear venga justa sobre
los dngulos interiores del parauso, y se redondea la otra
mitad de la bola, observando las mismas precauciones
que con la anterior. La bola que se confecciona con
las precauciones que dejamos anotadas , resulta todo lo
redonda que es posible, pero muy i menudo ofrece des-
igualdades que pueden provenir de varias causas , como
por ejemplo, un defecto del parauso, poca seguridad en
la mano 6 falta de precision enel arbol del torno. Para
verificar la redondez de una bola ya torneada, hay
pues que recurric a ponerla de nuevo en el parauso,
pero en otro sentido del en el que ha sido torneada, y
aproximando un lapiz que apenas la toque se la hace
girar, y si el lépiz no sefiala de un modo desigual , es
una prueba que la bola osta bien redonda ; pero es raro
obtener este resultado.

Ademids, los defectos 6 sea falta de redondez de una
bola de billar proceden tambien de la naturaleza del
marfil, el cual, aunque muy compacio, su desecacion
suele deformarlo, y resulta naturalmente que una bola
perfectamente redonda al salir del taller se deforma
con el tiempo, hasta el punto de ponerse oval. En este
caso no hay mas remedio que volver 4 pover la bola
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en el lorno, y verificar su redondez con un instrumento
sumamente sencillo y que debe tenerse preparado con
tiempo. Este consiste en abrir en una planchita de
hierro 6 cobre un agujero de ignal didmetro que el de
la bola y en hacerla girar dentro. Es evidente que si
la bola no gira perfectamente sujeta, es porque tiene
desigualdades en su superficie. Eslas se sefialan con un
lapiz, yasi se va verificando hasta lograr una redondez
perfecta.

Esta operacion requiers mafia y precision, y hay
que evilar de apoysr demasiado la herramienta conlra
la bola, pues se arrancaria mucha materia y se correria
el riesgo de hacerla girar sobre si misma; extremos
que hay que evitar con mucho euidado.

Modo de hacer una caja con cierre de secreto,

Se hace una caja, siguiendo los procedimientos indi-
cados, de cualquiera clase de madera 4 proposito, pero
dejando al cierre 6 encaje seis milimelros de espesor y
otros tantos de elevacion. Cuando la caja esté dispuesta
de esta manera, se practica en su eneaje y 4 media ma-
dera una hendidura de dos milimetros. Se quita la eaja
del torno y se corta dividiendo en cualro partes igua-
les la gargantilla del encaje, lo cual dard cualro cuar-
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tos de un cireulo. Esta division se sefiala con un com-
pis y se lira una linea perpendicular con el ldpiz;
seguidamente se (juita con un escoplo en los dos
cuartos de circulo ; eolocados frente uno al otro y al
exterior de la garganta del encoje, la madera que hay
desde la hendidura hasta arriba. Esta operacion es
minueiosa, puesto que hay que arrancar la madera a
ingulos muy rectos. Luego so hace la tapa, y al soca-
~varla se le da justo el didmetro del fondo de la hendi-
dura existente en la gargantilla. Cuando se ha verifi-
cado el interior de la tapa con un compis eircular, se
traza en su fondo una hendidura semejante & la ya
praclicada en el encaje; pero en sentido inverso, para
que la una se incruste en la otra y la caja pueda quedar
cerrada herméticamente. Para cerrar esta caja hay que
aplicar la tapa de manera que los cuzrtos de cireulo
llenos de la gargantilla del encaje entren en los vagios
de la tapa. Se gira la tapa de manera que las hendi-
duras entren en los cineavos del encaje, y Ia caja queda
cerrada. Indtil es que indiquemos eomo debe abrirse.

Este mecanismo sencillisimo se aplica @ una infini-
dad de otros objetos, bien socavados 6 macizos.
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Modo de hacer una caja cerrando & tornillo,

Supongamos que el cuerpo de la eaja esté torneado
sin estar ahuecada; y que la gargantilla esté sehalada
‘donde debe estar.

Se toma una bedana de un cuarto de milimetro, y se
practica en la faceta de la gargantilla una hendidura
angular pequeiia de la profundidad de las tuereas que
se quieren formar. Se baja la llave de parada, se quita
la llave de madera que corresponde a los tornillos que
se necesitan despues de hacer adelantar el arbol sobre
los cojinetes, se hace dar 4 la rueda media vuelta de—
jéndola volver sobre si misma. Esta media vuelta de la
rueda hace dar dos vueltas y media al arbol. Se sos—
tiene la llave de madera por medio de la contrallave
y para que el movimiento de rotacion sea mas suave,
se echan algunas gotas de aceite sobre el tornillo 6
mango del drbol.

Se coloca entonces el primer diente de la izquierda
del peine derecho sobre el borde exterior de la gar—
gantilla de la caja, se imprime & la rueda un movi-
miento de balance y se le hace hacer una media alter=
nativa bajando y descendizndo.

El peine traza hélices sobre las partes de la gargan



272 MANUAL

tilla que agarra, y se continia asi hasta que el tornillo
queda perfectamente recortado. Cuando se ha concluido
esta operacion se ahueea la caja, y se lermina como
hemos dicho hablando de las otras eajas.

Tambien supondremos que la tapa estaba preparada
del mismo modo que la eajay que tnicamente habia
que practicarle la taerca; de consiguiente hay que
hacer la misma operacion que con la caja, con la dife-
rencia que el peine es el inverso del usado en aquella.

En esta elase de operaciones hay que poner sumo
cuidado en que la herramienta se presente bien dere-
cha para evilar que los tornillos y las tuercas sean
¢onicos.

Estas reglas son generales y aplicables & todos los
cierres de tornillo, bien sobre objetos huecos 6 ma-
¢iz0s.

Hacer un neceser de sefiora.

Entre los diferentes neceseres para sefiora que pue-
den confeccionarse en el torno al aire, hemos escogido
el mas complicado y que ofrece mayores dificultades
pues cuando se sabra hacer este, los demds que quie—
ran confeccionarse no ofrecerdn ninguna dificultad.

Esecogido el trozo de madera fina y deshastado para
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que presente su volimen , se horada en el centro y se
atornilla en el parauso para darle forma eilindrica,
teniendo cuidado de dejar en un exiremo un pequeiio
envase. Concluida esta operacion , se traza el extremo
que debe formar la base del neceser, y se taladra en el
centro un agujero que deba servir para atornillar la
pieza en el extremo del érbol del torno. Esto hecho,
se cambia el cilindro de extremos y se socava, dejando
en el fondo nueve milimetros de espesor, bastando
cineo milimetros para el euerpo del cilindro. Se ta-
ladra seguidamente y por su exlerior la extremidad su-
perior, sobre la cual debe seratornillada la tapa ; luego
se traza sobre el fondo interiormente un ecirculo que
debe marcar perfeclamente el centro entre la cireun-
ferencia del interior del eilindro y la del agujero tala-
drado en el centro del fondo; se divide cor un compds
en cuatro partes este circulo, y sobre cada una de las
puntas de estas divisiones se praclica- un agujero de
siete milimetros de profundidad. Se tornean cuatro
pequerias columnitas de hueso ¢ marfil de la misma
longitud de la pieza, en cuyas columnitas se deja una
espiga para sujetarlas en el fondo, la cual debe ser del
grueso del ancho de los agujeros. Las columnilas estin
divididas por su longilud en dos partes iguales : la de
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abajo es casi la mitad mas gruesa que lade arriba, y se
termina por una bolita. Para que las espigas de estas
columnitas queden bien sujetas se encolan antes de fi-
jarlas en sus respectivos agujeritos.

Seguidamente se procede 4 tornear el cilindro
destinado 4 hacer la pieza en la cual debe colocarse el
alfiletero.

Este cilindro se divide lambien en dos porciones
casi iguales , una de las cuales estd formada & tornillo
por el extremo que debe sujetarse al fondo del nece-
ser. La otra parte ¢ extremo del cilindro queda entera
y de manera que no sobresalga del tornillo sino eomo
dos milimetros. Esta parte del cilindro es la que se
taladra para servir de alfiletero. Este cilindro de alfi-
letero debe ser hecho de marfil; y en cuanto & su eon-
feccion, basta que reeordemos & nuestros lectores cuanto
se ha dieho para hacer un ecilindro y una caja, pues
eslas dos operaciones, aunque en escala menor, son las
que hay que practicar para tornearlo; pero leniendo
que servir de porta-dedal la tapadera de este alfiletero,
hay que darle en su extremo superior formas redon-
deadas, y que el mismo alfiletero no debe sobresalir
con ¢l dedal encima del borde del estuche.

El dedal, que debe hacerse de marfil, es suma-



DEL TORNERG. 75

mente ficil de tornear, y remitimos 4 nuestros lee—
tores al modo de horadar las hueveras. Para obtener
los agujeritos 6 hendiduritas de encaje para la aguja,
hay que practicarlas con un birbiqui de forma de len~
gua de carpa.

Para terminar las piezas de que consta un peceser
no quedan mas que los carretillos.

El mejor sistema consiste en deshastar un pedazo de
la madera que ce quiera, suliciente para que se obten—
gah ocho carretillos de las dimensiones que se quieran;
se le da forma cilindrica, se divide este cilindre en dos
parles iguales, se taladra por toda la longitud de su
centro cadn una de gstas partes, se vuelve & colocar
en el torno introduciendo en los agujeros que aparecen
en los extremos las puntas del torno, se trazan los
carrelillos, se tornean uno & uno dindoles 4 sus bordes
la forma que se quiera, y se van separando uno & une
por el método indicado ya en olros objetos.

Antes de colocar los carretillos en sus respectivos
puestos del estuche, se praclican sus encajes en el
centro del neceser.

Para que el neceser sea mas elegante, se monta sobre
tres piés de marfil, formando bolitas 6 la ligura que
mas agradable sea para el gusto del obrere,
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Coneluido el cuerpo del estuche 6 neceser se con-
feceiona la tapa. Para las lapas hay que escoger siem-
pre un trozo de madera sano y de buen venado. Estas
tapas se elaboran como las que hemos indicado en las
cajas de cierre de tornillo.

Para darle su forma exlerior se atornilla en un pa-
rauso & propdsito, y una vez terminada por su parte
exlerior, se taladra en su centro el agujero convexo
que debe sostener el acerico, Para hacer esta pieza, se
escoge una redondilla de madera y se redondea per-
fectamente en el torno. A sus dos lados se le da una
forma un poco edneava, y se abre en su centro un
agujero redondo suficiente para poder por él pasar el
dedo. p !

Se tiene preparado un pedacito de terciopelo cortado
en redondo y suficiente para que sin necesidad de es-
tirarlo: mucho pueda cubrir la redondilla y sujetarse
en su derredor, al cual se sujeta déndole vueltas eon
un hilo fuerte y que encaja en una hendidurita.

Cuando el terciopelo estd bien sujeto, se llena por
el agujerito de afrecho hasta que esté bien duro, que
entonces se lapa el agujero con corcho 6 con un peda-
cito de piel encolada.

Terminado el acerico se socava en la parte superior
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de la tapa la concavidad en que debe colocarse, suje~
tandolo con un aro de marlil atornillado.

Suelen constrairse de diferentes formas y dimensio-
nes, y los hay con una copa guarda-ovillo encima y
que contienen en su interior diez 6 doce pequefios
utensilios en otras tanlas divisiones. Los hay tambien
de forma de copa sostenidos sobre un pié, pero no ofre-
ciendo su confeccion grandes dificultades, despues de
lo que acabamos de decir sobre esle sistema, ereemos
inttil ocuparnos de ellos.

Tornear alfileres de marfil.

Los alfileres de marfil eonstituyen una de las labores
mas delicadas del torno.

Se monta en el torno un cilindrito de marfil del
grueso de 8 a 10 milimetros, se empieza por adelga-
zarlo cilindricamente , se agujereard en el centro y en
s extremo con un taladro de un milimelro y por una
profundidad de cineo d seis milimetros, se toma una
birolita proporcionada d la cabeza del alfller que se
quiere hacer, y se tornea esta cabecita lo mas redondo
posible. Se separa del cilindro, y para acabar de re-
dondear y pulimentar la cabeza se hace un pegueiio

parauso de acero montado 4 tornillo sobre una placa de
12
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metal incrustada en un pzlrausé ordinario. Se lorneara
sobre el pequefio parauso de acero una pequeiia espiga
que deberd entrar justa en el agujerito de la cabeza
del alfiler. Se colocard la cabeza sobre el pequeiio pa-
rauso, se quitara la punta que resulta de su separacion
del cilindro, se acabard de redondear y se pulimentard
con papel de vidrio muy fino y luego con un trapo
empapado en pasta de giz y jabon, y queda concluida
la cabeza. i

Para hacer el cuerpo del alfiler, se deshasta con la
sierra el hueso 6 wmarfil, que debe ser delgado y de 7 a
8 centimetros de largo, se redondea con la escorfina y
la lima sobre un trozo de madera de limar, y se ajusta
uno de sus extremos en la cabeza, la cual es imilil en-
colar, se afila la punta y luego se pulimenta.

Tornear una cafia de pescar, o sea baston cafa de pescar.

Por poco que se eonozea el uso del torno y que sa
sepan horadar piezas de cierta longitud, basta ver una
cafla de pescar para comprender su estruelura ¢ imi-
tarla facilmente.

Este baston se compone de tres tubos de diferentes
gruesos y una bagqueta,

Estos tubos entran ¢l uno en el olro y estin conte-
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nidos en el primero; y sus diimetros dependen de la
longitud de la cana, la cual suele ser de 4= 87 hasta
4= 20 , comprendiendo la baqueta. Las extremidades
de estos tubos se sujetan con ovillos de hierro 6 cobre
para evilar que se grieteen al encajar un tubo en el
otro, y aun tambien e construyen las junturas de estos
tubos atornillados; pero esle sistema hace & la cafia
pesada, si bien mas sélida.

La tinica dificultad que presenta la confeccion de
estos bastones es la de horadarlos. Esta operacion debe
practicarse empezando por un extremo de los cilindros,
llegando hasta la mitad, y luego volviendo la pieza por
el otro extremo hacer la misma operacion. Initil es
que hagamos observar que debe empezarse & taladrar
con un taladro mas estrecho que la anchura que defi-
nitivamente deben tener los tubos.

La madera mas 4 propdsito para hacer estas piezas
es el olmo, y para la baqueta el acebuche y el ave-
llano, _

El puiio del baston puede sujetarse de firme, puesto
que la eafia se arma y desarma por el regaton, el cual
debe ser de hierro y hecho de tornillo.

No debe olvidarse que en la bagqueta debe liarse el
hilo, y que para que sea perfecto el baston, el pufio
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debs ser de cobre 6 acero, construido en forma de
tabaquera , para poder contener dentro algunas made-
jillas de hilo y aun algunos anzuelos.

Tornear un juego de loteria.

Nada mas ficil que hacer esta labor, que puede ha-
cerse por completo en el torno al aire, aunque es mas
facil y mas pronto empezar & tornear en el de puntas
un nimero de eilindros pequeilos suficienle para el
de bolas que quieren hacerse.

Cuando los eilindros estdn redondeados del grueso
requerido, se dividen y se corlan en olras tantas partes
como bolas se quieren hacer. Se van cogiendo una i
una, se colocan en el parauso, se les va dando la for-
ma redonda, se cambian de parauso, se les practica la
parte plana que debe contener el nimero, se pulimen-
tan un poco y se corlan.

Ademas de las bolas de los numeros, el juego de lo-
teria consta de otras dos piezas. La una es una plancha
a la cual se le practican noventa agujeros para conte—
ner las bolasy de consiguiente de didmelro apropiado,
cuya plancha sirve para verificar en cl juego el nimero
complelo de las bolss. Si, al contrario, no se saca
del saquito sino un nimero determinado de bolas, se
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hace una bandejita con igual nimero de agujeros,
4 euya bandeja se le suele hacer un mango y se
sostiene sobre tres piés. Creemos inilil indicar de
qué herramientas hay que servirse para hacer estas
operaciones.

Hacer un jnego de ajedrez.

Sea cual fuere la materia de que se quiera hacer un
ajedrez, hay que empezar por desbastar tantos pedazos
como piezas hay que tornear, dando & cada una apro~
ximadamente las dimensiones que deberin tener.

Estas piezas se deberin colocar en el parauso por
su parle superior, y se empieza por tornearlas por su
base, que debe tener e asiento un poeo edneavo, si-
guiendo tornedndolas y ddndoles la forma que se quiera
6 haya elegido , y que preventivamente se tendria di-
bujada, hasta llegar al trozo 6 pedazo incrustado en el
parauso.

Terminada esta operacion, se ha coneluido. :

Se hace otro parauso, que debe estar laladrado hasta
el extremo del 4rbol del torno y euyo interior esla
dispuesto de manera que puede recibir perfectamente
el envase de la pieza, cuyo dngulo exterior debe des-

cansar sobre la parte saliente del parauso. Guando la
16
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pieza esté bien colocada sa tornea la segunda parte,
empezando por la punta, y no queda olra operacion
por hacer que pulimentar las piezas.

Dos reyes , dos reinas, cuatro torres, cuatro alfiles,
cuatro caballos y diez y seis peones son las piezas del
juego de sjedrez.

Sabido es que una mitad son de color diferente de

la otra,”



CAPITULO 1L

OPERACIONES DE GRAN DIFICULTAD.

En este capitulo vamos 4 dar una serie de descrip-
ciones de los trabajos 6 labores mas dificiles que se
practican en el torno, bien de puntas d al aire, pues
hablaremos indistintamente de ambos.

Antes de entrar en maleria vamps & hacer algunas
reflexiones sobre las poleas y las brocas ¢ canillas ,
pues aunque ya nos hemos ocupado de ellas en Ia pri-
mera parle de la obra, fieles 4 nuestro propésito de
mantener siempre clara y encadenada la exposicion ,
creemos oportuno ocuparnos de nuevo de tan impor-
tantes observaciones, elevandolas en el momento de
llegar 4 describir la practica & reglas generales.

Para tornear bien redondo sobre un torno de pun-
tas, ya sea al arco 6 con el arbol , es necesario que
la pieza al girar tenga la yelocidad necesaria, la cual
no se obliene sino por ¢l didmetro de la broca 6 ca-
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nilla sobre que estd colocada la cuerda. Si la canilla 6
broeca es demasiado gruesa, no da bastante namero do
vuellas ; si es demasiado delgada, su velocidad es de—
masiado grande ; por consiguiente, es necesario esta—
blecer una proporcion justa para poder obtener el ni-
mero de vuellas puraments necesario.

En las piezas de un diametro pequefio, la eanilla 6
broca no debe ser nunca mas gruesa que la misma
pieza, nunca mayor, pues para que la broca opere
bien debe ser hasta mas pequena que la pieza.

Cuando sa ha de tornear una pieza fuerte y gruesa,
se debe cuidar de cortarla un poco mas larga que lo
que debe quedar, para hacer en uno de sus exiremos
una broca de un didmetro menor que se corta cuando
se ha eoncluido la pieza.

Hay circunstancias en que la broca debe ser mas
gruesa que la pieza; por ejemplo, cuando las piezas
son muy delgadas, pues basta con poder dar 4 la Lroca
tres vueltas mientras corre la rotacion del pedal.

Cuando se tornea una pieza de cobre sirviéndose de
la rueda de brazo (véase cap. I, parte 2..), no hay
que servirse del gran didmetro de la polea del torno ,
pues la pieza giraria con demasiada velocidad. El me-
dio mas seguro de oblener un movimiento justo es :
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para la madera poner la cuerda en el gran diametro,
para el hierro sobre el mas pequefio.

Las reglas generales de movimiento giratorio dadas
para el torno de puntas, son aplicables al torno al aire
entre la rueda y la polea. Jamas debe darse & esta me-
nog diimetro que la sexta parte del didmetro del
volante,

Método para hacer tornillos sobre el torno al aire impri-
mwiendo 4 la rueda un movimiento de rotacion conslante.

Esta operacion es mas ficil de lo que & primera
vista aparece, bien sea que la rueda del torno esté co-
locada encima 6 debajo del banco.

En el primer caso se quita la cuerda de la polea.
Se toma otra cuerda que se ala al pedual por una de sus
extremidades, se le dan tres vuellas sobre la broca del
arbol del torno y el otro extremo de la cuerda; se
engancha en el manivel de la rueda.

En el segundo caso, esto es, cuando estd la rueda
debajo del banco, se ata igualmente la euerda al ma-
nivel de la rueda, se le dan tres vueltas sobre el arbol
del torno, se deja caer el extremo dela cuerda por de-
bajo del baneo y se ata al pedal.

Por estos medios se imprime al drbol del torno el
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movimiento de va y ven necesario, que no se obliene
de otro modo sino por medio del arco 6 la viga.

Hacer tornillos suplementarios 4 derecha é izquierda.

El ntimero de pases de tornillo trazados en el drbol
del torno al aire es generalmente proporcionado @ la
longitud del érbol mismo , y, por lo general tamhien ,
no se encuentran en mayor nimero de siete. Es pues
necesario tener un medio para hacer tornillos de otras
dimensiones, particularmente los llamados grandes.

Cuando se desea hacer sobre el torno pasos de tor-
nillos suplementarios, hay que empezar por hacer
una muileca pequeiia que se sujela sobre el banco &
la izquierda del arbol.

En la parte superior de esta mufieca se practica, por
medio de una sierra y una bedana, una hendidura -
bastante profunda y en la cual se fija por medio de un
tornillo una llave de madera que sirve para adelantar 6
recular el arbol conduciendo la birola. Cuando se ha
heeho esta mufieca, se toma un tubo de cobre de 54 &
81 milimetros de largo y de un didmetro de 27 &
35 milimetros. El agujero que se encuentra en el cen-
tro de este cilindro y que lo atraviesa por toda su lon-
gitud, debe tener el ancho suficiente para entrar en el
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arbol por su extremo. Ajustado asi el tubo, se sujeta
con su luerca & proposito y se lornea al exlerior, din-
dole una forma bien exacta cilindrica.

Tomadas estas disposiciones preliminares , se to—
man las distaneias, con un compds, sobre el tornillo
que se quiere formar, marcando bien cada paso de tor-
nillo y por todo lo que debe formar su Jongitud, y se
traza esta misma longilud sobre el tornillo (fig. 48 ).

&
&
f
7

Esta longitud se traza tambien sobre un papel con
puntos , haciendo el paraleldgramo e ¢ b d.

El lado a ¢ debe de ser igual & tres didmetros del
cilindro sobre el cual debe aplicarse. Sobre uno y otro
de los costados @ b y ¢ d se sefiala la distancia que se
encuentra entre cada dangulo del tornillo modelo. De
tal manera, se liene sobre el lado a & los puntos ¢ klm,
y sobre el lado ¢ d los puntos e fg k, de iguales
distancias. Se deseribe de @ & e una linea inclinada;
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luego otra paralela de i & f, otrade k é g, y asi suce-
sivamente segun demuestra la figura. Este papel se
pega con cola al cilindro, que debe cubrir por entero;
pues encontrindose la linea inclinada con los puntos
iklm, yefghd, forma una rampante continua, que
es la hélice del tornillo.

Cuando el papel estd bien seeo, se toma un tres—
punto de éngubs muy corlantes, y se lima & y el ¢i-
lindro 4 la vez siguiendo la linea de la hélice. Cuando
esta hélice esta bastanle indicada, y para que por lodas
partes sea igual la hendidura, se toma entonces la
herramienta y e socavan las lineas del tornillo indi-
cadas con la lima, formando asi un tornillo matriz para
formar sobre él cuantos se desean y de una gran
precision.

Para producir un paso de tornillo hicia la izquierda
basta inelinar en sentido contrario las lineas del para-
lelégramo antes de pegar el papel al eilindro, siguiendo
el trabajo en el mismo sentido que estén las lineas.

Torpear el marmol y el alabastro,

Cuando s quiere tornear el alabastro, se corla con
una sierra comun y se coloca sobre un parauso en el
torno al aire, pues se sostiene perfectaments hasta en
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los parausos de mistico; pero no puede ponerse sobre
el torno de puntas, pues con el movimiento de rota—
cion los agujeros por los que se sujeta la pieza de ala—
bastro 4 las puntas del torno se abren demasiado y
pierde fijeza la pieza. Por lo demds, el alabastro se
corta con la gubia y el escoplo con la misma facili-
dad que la madera, y tiene la ventaja de que se puede
atornillar; lo que permite unir perfectamente cual-
quiera obra hecha de varios trozos. Tambien, como
dijimos en el articulo de las piedras susceplibles de
ser elaboradas en el torno (parte 2. ), el alubastro se
pulimenta perfectamente.

Un inconveniente imposible de evitar cuando se tor-
nea el alabastro es, que despide un polvo malsano que
se introduee enla boea y por las narices.

Como hemos dicho , el alabastro se corta y desbasta
como la madera y puede trabajarse con la escorfina y
la lima ; pero el marmol, siendo mucho mas duro, es
tambien mas dificil de tornear, y es necesario recurrir
4 las herramienlas mas fuerles , como ganchos de tor—
near hierro y otros andlogos. Por lo demds, estas dos
materias combinadas producen muy buen efecto.

Tornear el ndcar. Segun hemos dieho ya, el ndcar
es una de las materias mas delicadas que se elaboran

17
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en el torno. Su dureza y su falta de homogeneidad lo
haeen muy dificil de cortar; por lp tanto hay que ado-
perar herramientas muy bien templadas y lener una
mano muy firme para lornearle , pues por poco que se
deje floja la herramienta, el ncar no se cortaria, sino
que se arafiaria.

Las mejores herramientas que pueden emplearse
para tornear el nacar son los buriles de punta muy
afilada.

Es necesario resignarse 4 arranear muy poca materia
4 la vez, si no se quiere correr el riesgo de embotar la
herramienta, lo cual seria pesado. En restmen, ¢l na-
car es una de las materiasmas dificiles y desagradables
que se trabajan en el torno ; pues, ademds de estos in-
convenienles , salta facilmente , y tinicamente 4 fuerza
de tiempo y paciencia sc consigue tornearlo con inte—
ligencia si no con facilidad.



CAPITULO IV.

FIGURAS GEOMETRICAS.

Tornear las cinco secciones comicas.

Segun las reglas geométricas, se puede cortar un
cono de cinco maneras. Cortindolo paralelamente & sn
base , se obtiene un cirgulo. Cortindolo oblicuamente
sobre s base, se obtiene un 6valo. La seccion, perpen-
dicular 4 la base pasando por la extremidad al cono da
un tridngulo; la seccion perpendicular & la hase sin
pasar por la exiremidad da ung hipérbole, y por iltimo
esta misma seveion paralela al lado da una parabola.

Para hacer, pues, un eono se escoge un trozo de ma-
dera de las mas durss y compacias, se le deja mas lon-
gitud de la que deberi tener el cono. Se adbiere al pa~
rauso por medio del mastico y se tornea, coidando que
los lados estén muy derechos y el ingulo de la cuspide
muy agudo. Guando se ha torneado lodo lo mas exac-
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tamenie posible , se pulimenta y se corta por su base 4
la altura que se haya determinado de antemano.

Cuando se desea bacer un eono, es hueno empezar
por formar un cilindro con la pieza; asi sale mas
regular.

Para tornear la primera seccion, despues de escoger
una pieza de madera adaptable a la figura que se
quiere formar con un poco sobrante para poderlo su-
jelar al parauso, se lornea cilindricamente partiendo
desde la base y siguiendo en disminucion hasta llegar
4 dar 4 la parte superior casi el digmetro que debera
tener. Se prepara y arregla el exiremo y se lraza en
él superficialmente con ¢l lapiz un eireulo cuyo did-
metro debe ser menor que el mismo extremo. Se quita
la pieza del torno, se abren con una pequefia barrena
tres agujeros de 9 a A1 milimetros de profundidad , y
que deben encontrarse & iguales distancias los unos de
los otros. Se toma alambre de laton duro y un poco
grueso, se cortan tres cabos de 27 4 35 milimetros de
largo, y atornillindolos & vueltas finas por una lon-
gitud do 7 4 9 milimetros , se colocan en los tres agu-
jeros practicados en la pieza, apretandolos para que
ellos mismos formen sus tuercas. Se retiran y se cortan
de modo que puestos otra vezen su silio y atornillados,
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no deben salir de la superficie sino de nueve 4 onee
milimetros ; se redondean por la punta que queda
fuera, y se afirman definilivamente. Seguidamente se
toma un trozo de madera de forma cénica para hacer
el extremo del cono; se pone en el torno por su base
y se presenta sobre las puntas apretando lo suficiente
para que aquellos se sehalen, y en estas marcas se
hacen agujeros un poco mas estrechos que el grueso
de las puntas. Se coloca el trozo de madera sobre el
cono truncado y se sujeta por medio de las puntas, y
reunidas asi las dos piezas, se tornean junlas con pre—
caucion y se termina el cono.

Para hacer la segunda seccion se prepara la madera
del mismo modo que para la primera, y hecho el
cono, esta seccion se obtiene por medio de la sierra.

Las demas secciones se obtienen como la segunda,
esto es, formando el cono al torno y dividiéndolos con
una sierra.

Para sujetar estos cortes, usase de tornillos enros-
cados en el cuerpo macizo de la pieza, bien de madera
6 de metal.

Tornear un hexaedro.

Para hacer esta figura , se tornea una hola, que se
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divide luego en ocho partes iguales. Cuando estas di-
visiones estan heehas, se pone la bola en el parauso,
¢olocandela de manera que los puntos opuestos de di-
yision pusen sobre la punta de un lipiz, y se marca
ligeramente una linea que corta la primera & éngulo
recto y divide la bola en dos nuevos hemisferios.

Esta linea s¢ divide en cuatro parles iguales, y d los
dos puntos opuestos por el didmetro se traza sobre el
torno una linea de division que corta los dos dngulos
en reclos. Estas tres lineas circulares ofrecen seis pun-
tos de seceion, que son los eentros de las seis facetas
de la figura.

La distancia que se halla entre dos de estos eentros
se divide en des partes iguales, y con un eompas, apo-
yada una de sus puntas sobre uno de esos centros y la
otra sobre la division en dos partes, se trazan seis cir-
eulos; es decir, tantos como centros hay. y

Queda aun por encontrar el centro de los tridngules
que se encuentran entre cada eirculo y cuyos lados son
lineas curvas.

Para eslo no hay mas que poner sobre dos de los
puntos de eentro opuesto una regla y tirar una linea
que parte dos lridngulos en otras dos partes iguales;
repitiendo la misma operacion para todos los centros
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de los tridngulos, se obtienen los centros de todos los
circulos.

Entonces se forman las facetas del hexaedro, y para
eso se coloea la pieza en el parauso edneavo, poniendo
los puntos de eentro perfectamente en el de rotacion,
teniendo cuidado de empezar & tornear por las facetas
que presentan el hilo de la madera en pié.

Hacer un octaedro,

El octaedro, que, como es sabido, es un sélido de
ocho caras, se hace eomo el hexaedro con una hola,
y se divide del mismo modo que este. Hecha esta di~
vision se deseriben desde cada uno de estos seis puntos
alos contiguos lineas que forman sobre la bola 8 trian-
gulos, & para cada hemisferio. Seguidamente se des—
criben con un compds pequeiias porciones de circulo
hicia arriba y hicia abajo a la extremidad de cada uno
de jos lados. Luego, partiendo del punto donde se cor-
tan las pequefias lineas 4 la seccion correspondienta
hacia abajo por el lado del tridngulo y ¢l centro, se
encuentra en el punto donde se encuentran las tres
lineas.

La pieza se termina en un parauso esférico.
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Hacer un dodecaedro.

Esta figura se forma sobre una bola como la ante-
rior, sobre la cual se conserva la linea de division
que le sirve de ecuador, y se divide esta linea en seis
partes iguales.

De cada uno de los puntos opuestos de la bola se
tira una linea circular que divide la bola en tres partes
iguales , luego se divide cada una de estas lineas en
cinco partes iguales tambien. La division en cinco es
dificil. Esta partiendo de la linea divisoria sirve de
ecuador, siendo dividida en dos en los puntos opuestos
de donde se ha partido; y del punto correspondiente
al que divide la division en dos se parte para dividir
el centro en cinco partes.

Por lo tanto, los puntos de division sobre estos dos
circulos no se encuentran los unos con los otros en
linea recta sino en diagonal. Estos puntos y los sefa-
lados en el olro circulo, estando colocados oblicua-
mente los unos para los otros, no pueden estar & igual
distaneia.

Entonces se toma con un compés un poco menos de
la milad de la diferencia que se encuenira en la distan-
cia de uno de los puntos 4 los circulos trazados y la de
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los puntos de division entre si, y afiadiendo este
aumento & la distancia que existe desde uno de los
polos hasta un punto de division sobre el circulo , se
ve que la punta del compis se encuentra colocada un
poco mas arriba del punto de division.

Cuando se ha verilicado que todos estos puntos se
hallan 4 iguales distancias entre si, se traza con el
compas, del cual se ha conservado la abertura, y de
cada uno de los polos, un eirculo que estando dividido
en cineo partes iguales , da los cineo puntos eéntricos
de cada poligono ; se sefialan con tinta y se verifica su
exactitud.

De tres de estos puntos que forman un tridngulo, se
busea con el ecompis un punto marcando el eentro de
un circulo en cuya ecireunferencia se encontrarian los
tres puntos; y cuando se ha encontrado ese punto, se
trazan, partiendo de los puntos principales marcados
con tinta sobre loda la circunlerencia de la bola,
circulos que forman pentigonos, lo eual termina la
figura del solido.

Entonces se coloca la bola en el paranso, y se em—
pieza & tornear siguiendo las mismas reglas dadas para
el hexaedro.

i7*
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Hacer un icosaedro.

Para hacer esta figura se forma una bola que se di-
vide como la del dodecaedro, esto es, en doce puntos,
que son los &ngulos de veinte tridngulos. Se toman
sucesivaments los centros de todos los tridngulos, y de
cada uno de estos centros se traza un eireulo que pasa
sobre los puntos de la primera division en doce partes
iguales, obteniendo por este medio veinte circulos.

Los centros de estos circulos se marcan ¢on un pun-
tito negro y se trazan igualmente de negro todos los cir-
culos. El centro sirve para versi el cireulo se encuenltra
colocado en el centro sobre el torno, y por medio del
circulo se conoce la parte de madera que se debe des—
bastar sobre el torno. Verificado esto, se coloca la pieza
en el parauso y se empieza i tornear siguiendo las
observaciones practicadas en las anteriores. Cuando
algunas de las facetas estdn hechas, es dificil de colo=
car la pieza en el parauso, y esla dificullad se aumenta
a medida que el trabajo va adelantindose,

Otro inconveniente que no es menor , es el del peli-
gro que la pieza salga del parauso y araiie las facetas
por lo tanto deberd cuidarse mucho de que la pieza esld
bien adherida al parauso.



CAPITULO V.

ESFERAS VACIADAS UNA DENTRO DE OTRA

CONTENIENDO UNA ESTRELLA U OTRAS LABORES.

Aunque en realidad esta especie de labores no sean
en su esencia trabajos de torno, vamos no obstante &
dar una idea de ellos.

Para hacer una estrella de este género, hay que em-
pezar por tornear una bola segun se desee, y se traza
su grueso sobre un papel. Se divide luego el interior
por medio de diferentes eirculos que determinen el
espesor de las bolas, la distaneia que debera mediar
entre cada una de ellas y el didametro de la base de la
estrella. Estos circulos, trazados sobre el papel, sirven
tambien para calcular la longilud y las curvas de los
ganchos.

Seguidamente se divide la bola en otros lantos een—
trog como puntas se le quit:rcn dar i la esirella , y se
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marcan estos cenlros por puntos, determinando al
mismo tiempo con un compas de resorte y por medio
de un pequenio circulo el grandor que se quiere dar 4
cada rayo.

Coneluida esta division, se coloca la bola en el pa—
rauso, teniendo cuidado de colocar uno de los puntos
de division exactamente en el centro de rotacion.

Se hacen lus puntas de las estrellas primero, y
cuando estin concluidas y se estd seguro de haber de-
jado bastante madera para las bolas y las distancias que
deben quedar entre ellas, se toma un escoplo de dientes
que debe tener cerca de 414 milimetros entre el plano
y la punta. Los ganchos que sirven para socavar, de-
ben tener la curva de un circulo y 14 milimetros me-
nos que el didmetro de la bola.

Cuando se ha arrancado toda la madera que se en—
cuenlra entre las puntas mas alla del pequetio circulo,
se mele en cada ovalito un tapon hecho con cuidado
para que no haya ningun movimiento cuando se des-
prenden las bolas. Es evidente que para desprender
las bolas, debe cambiarse de herramienta cada vez que
se va & praclicar una nueva socavacion; pues este es
el dnico medio de dar d las bolas un espesor igual y
que lo sean tambien sus distancias.
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Si la estrella esta encerrada en tres bolas, se necesi-
tan tres ganchos. Para unir las superficies de las bolas,
al terminarlas hay que servirse del gancho mas largo,
que se introduce por el ovalilo que se encuenire mas
cerca, Cuando se han desprendido dos porciones de
bola, se pone un tapon en este ovalito, leniendo cui-
dado de servirse siempre del mismo para eada ovalilo,

Esta operacion, que sorprende a primera visla, es
sumamente ficil y seneilla.

Hacer una cadena. Cuando se quiere hacer una ca-
dena en el torno, se empieza por lornear un cilindro
cuya longitud debe ser calculada sobre el didmetro
exterior de uno de los anillos que deberan eomponer
la cadena, mas uno.

Por ejemplo : para hacer una cadena de 6 anillos y
1 & milimetros de didmetro, hay necesidad de tornear
un cilindro de 50 milimetros de largo y de un didme-
tro excedente al de los anillos.

La formade la cadena, el nimero y didmetro de sus
anillos debe trazarse antes sobre un papel para poder
siempre verificar el trabajo & medida que se va
haciendo.

Con un compis se divide la longitud del cilindro en
siele parles iguales, y en cada punto de division se
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trazan ligeramente los circulos perpendiculares y para-
lelos al eje 1, 2, 3, &, 5 y 6, como se ve en la figura.

2§ & F g

EnlcEE
Rilebe

ris

r | Al

Seguidamente cada extremo se divide en euatro partes
iguales, por las cuales se llevan las paralelas al eje. Al
Jado de estas cuatro lineas se describen otras eualro
equidistantes de las primeras del espesor que se ha de-
terminado para los anillos.

Terminadas estas operaciones , se coloca el cilindro
en un tornille paralelamente & su eje y de modo que
las lineas A B se encuentren mas arriba; luego se da
un corte de sierra fuera de la linea Ay otro fuera de la
linea B, dirigiéndose sobre la parte de estas dos lineas
sobre los extremos del eilindro, parindoss en los pun-
tosay b.

Ne. 50.
\

o4

Esta operacion se repite por cuatro veces.
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Preparado asi el cilindro, presenta dos lados que se
cortan en dngulo recto por su mitad, y en el puesio
de estos dos lados que son del mismo espesor se susti=
tuyen las divisiones 1, 2, 3, &, 5 y 6.

Se coloca uno de estos lados en un tornillo apoyando
las transversales, y se practican tres rayas con la
sierra, perpendicularmente en los puntos 2, & y 6.

Se vuelve la pieza sobre el tornillo para practicar
la misma operacion en el otro lado en los puntos 1,
3 y5.

Para cortar los ingulos de las poreiones de lados
separados del modo que acabamos de decir, se coloca
una sierra que se dirige como 45 grados hécia la raja
de sierra mas préxima y se corta el angulo.

Cuando se han separado éstas porciones, se trazan
los anillos, cuyas eircunferéncias interiores y exte=
riores deben ser exactamente coneéntricas.

De uno de estos puntos, como centro, se traza defi-
nilivamente la circunférencia exterior de uno de los
anillos, y arrimando la punta movible del compis al
espesor del costado, se traza la circunferencia interior.

Se practica la misma operacion con los restanies, y
seguidamente se redondean con la lima.

Para desprender los anillos, 6 sea vaciarlos, se opera
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con un cincel, del mismo modo indicado para las
esferas vaciadas, con la diferencia que aquellos se va-
cian con ganchos y estas con escoplo.

Desprendidos asi los anillos se tornean colocdndolos
uno & uno en un parauso que tiene una hendidura para
recibir los otros.

Practicadas estas operaciones, se coloca el parauso
en el drbol del torno, se aproxima el poste y se fija 4
una distancia suficiente para que no foque 4 los anillos.

Se tornean los anillos interior y exteriormente con
un pequefio eseoplo de filo plano.

Debe tenerse presente cuanto hemos dicho respecto
a la eolocaciom de la cuerda en las poleas, y no ol-
vidar que en esta operacion el parauso y la pieza no
pueden girar por completo y que hay que limitar la
revolucion del drbol del torno,

Concluidos los anillos se pulimentan por los medios
indicados segun la materia de que se haya compuesto
la cadena y en vista de lo [rigil de la pieza.

CONCLUSION.

Nada de cuanto tiene relacion con el arle de tornear
creemos haber omitido. Todo cuanto se ha adelantado
en este importantisimo arle mecénico hemos procurado
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indagarlo, examinarlo y describirlo en nnesiro Ma-
nual concisa y escrupulosamente.

Ninguna operacion de tornero, desde la preparacion
y desbaste de la pieza mas insignificante hasta la des-
eripcion de las labores de lujo y entretenimiento como
hasla las eientificas, ha quedado por indicar; pues
hemos dado la clave y aun hasta los detalles de todas.

Al artifice inteligente y al aficionado & labores de
torno toca ahora aplicar los principios, reglas y ma-
ximas del arte de tornear que hemos presentado en
este Manual y sacar partido de ellas.

Son el producto de la observacion de los précticos
mas inteligentes: nosotros no hemos hecho mas que
ordenarlas, y afiadirles nuestras propias observaciones.

FIN.
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