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PROLOGO

La fabricacion de las velas de sebo, bujias de
cera y de las estedricas, ha adquirido de pocos
aiios & esta parte un notable desarrollo. El im-
pulso de la civilizacion llevando & las naciones
su benéfica influencia ha alecanzado & fodos los
ramos de la industria, y muy especialmente al
que forma el objeto de este tralado.

Apenas se conocian  fines del pasado siglo
otros medios de aplicacion delas materias grasas
al alumbrado, que la fabricacion de velas de
sebo de mediana calidad, y elaboradas sin gran
esmero ; los oficiales que se dedicaban & esta in-
dusiria la ejercian rulinariamente, sin otros
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2 PROLOGO.
conocimientos que los que aprendian de sus macs-
(ros, quienes la practicaban sin agpiraciones,
participando del estado de inercia y eslanca-
miento & que habia llegado en su tiempo la po-
derosa falange de los conocimientos humanos.

Respecto & las bujias de cera, era antes su
consumo mas ordinario. Ellas ocupaban entonces
¢l lugar preferente; el espirilu religioso de la
época contribuia no poco a este mayor consumo,
y como consecuencia de el su elaboracion ya se
hizo con algun cuidado y llegaron & un grado
bastante notable de perfeccion. No eran golo apli-
cados al culto los trabajos del cerero, eranlo
tambien al alumbrado de las casas de la gran-
deza, de las oficinas publicas, al de las salas de
los particulares, elc.

Naturalmente la grande aplicacion de la cera
proporcionaba {rabajo 4 muchos industriales y
estimulaba al fabricante que veia recompensados
sus trabajos obteniendo ganancias positivas. Hoy
ol oficio del cerero puede considerarse en su

opoca de decadencia, los notables adelantos de la

by



PROLOGO. 3
quimicay de la mecdnica, al encontrar gran apli-
cacionen laclarificacion ypurificacion delessehos
al hacer su descomposicion, al estudiar los carie-
teres de fos acidos grasos que contienen, y final-
mente al proporcionara los operarios maquinasy
utiles que facililen sus trabajos, han promovido v
llevado & cabo felizmente la fabricacion de las bu-
Jias estedricas, bujias que por sus ventajas eco-
nomicas, por sus cualidades de belleza y de
elegancia, y 1a no menos importante de producir
luces claras y resplandecientes hanvenido & reer-
plazar & las bujias de cera y ser el objeto de la
preferencia de los consumidores.

Esta circunsfancia tan en armonia con el estado
de progreso de nuestra época, al paso que repor-
taba ventajas al publico ha perjudicado notable
mente al industrial dedicado a la elaboracion de
la cera. Efectivamente hoy solo se emplean sus
‘rabajos en las iglesias, y este derecho que les
pertenece, se las va cercenando, aun con infrac-
cion de las disposiciones que la liturgia eclesiis-

lica tiene establecidas, viéndose lucir en al gunos




4 PROLOGO.

templos al lado de las hachas y de las velas de
cera, ofras que son producto de la estearinay de
otras sustancias grasas que por su belleza han Ile-
gado 4 invadir el lugar que por 1argos anos cor-
respondia & aquellas.

No es nuestro objeto el lamentarnos delos ade-

~lantos prodigiosos de nuestros conocimientos,

siquiera oscurezcan los de ofras arfes que por
efecto de circunstancias no han progresado i su
mismo nivel, quisieramos si, que se promoviera
la emulacion entre los artistas ¢ industriales. La
preparacion de la cera, su blanqueamiento y 1os
procedimientos empleados para la elaboracion de
las bujias, es susceptible aun de inmensas modifi-
caciones que la constancia y el genio del hombre
puede iutroducir; por esto escitariamos 4 los cere-
r0s & que estudiaran seriamente, aunque sin de-
satender A sus intereses, los medios de elevar 4 la
ultima perfeccion las obras que trabajan, y de
conciliar si es posible en ellas la elegancia y la
baratura.

fiste es nuestro deseo que no solo ge limila al




PROLOGO, 5
mejoramiento de la fabricacion de bujias de cera,
5ino que se extiende al de todas las demas clases
puesto, que todas ellas son susceplibles de mayor
grado de perfeccion, y puesto que todas estan lla-
madas & ocupar un lugar muy importante en la
sociedad, aplicadas ya al culto divino, ya al uso
de las personas acomodadas, va al de las clases
menesterosas.

Deseosos de contribuir por nuestra parte 4 Ia
realizacion de estos adelantos, aunque solo fuere
excitando y promoviendo la aficion 4 estas artes
de fan innegable importancia, concebimos la
idea de reunir en un Manual, los conocimientos
masnecesarios para el planteamiento de fibricas
de bujias, mencionando con algun detenimiento
los que nos pareciesen mas itiles y fundamen-
tales. Las dificultades que se oponen 4 la realiza-
cion de frabajo de este género, facilmente se com-
prenden, ya por log conocimientos heterogéneos
que son indispensables al efecto, ya por la im-
posibilidad de visitar y estudiar detenidamente

las operaciones que se practican en las principa-
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' les fabricas de bujias nacionales y extrangeras, ya

i por tiltimo por la dificultad de conciliar la exten- ’
il sion (ue requiere materia tan vasta, con Jos li- |
| mites reducidos de un manual.Sinembargo,nunca
impulsados, al emprender esta tarea, por mez- !
: quinos intereses, sino movidos del amor al arte’y !
, ansiosos de facilitar al induslrial las noticias ]F
i que nos han parecido mas convenientes para
‘ llenar su objeto, procurando vencer todo género
I de dificultades, no solo hemos adquirido y reco-
pilado cuanto se ha escrito en diferentes nacio-
nes acerca de la fabricacion de bujias, sino que
hemos visitado algunas fabricas espafiolas y fran-
cesas antre las que debémos mencionar como
modelos 1as que con el titulo de la Estrella se

hallan establecidas en Madrid y en Gijon cuyos

aparatos hemos estudiado detenidamente, gra- |

cias &4 la amabilidad de sus directores. r
Tambien presentamos un breve apéndice para

la fabricacion del lacre, y ofro tambien suma-

risimo, en el que damos una idea acerca de la b

fabricacion de fogloro, nor considerar ambas de
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gran aplicacion en el dia y de utilidad indispu-
fable. )

S8i nuestros trabajos hallan favorable acogida
en la ilustrada clage a que se dirigen, si conse-
guimos con ellos establecer la emulacion en los
industriales y fabricantes, creeremos haber le-
nado nuestro objeto y €e verdn coronadas nues-

Lras aspiraciones.







CAPITULO PRIMERO

Do la cora, — Sus enalidades, — Sn compasicion quimica, —
Sn blancura, — Clases de cera y principales puntos de su
produceion. — Modo de conocer las mejores calidades. —
Cera falsificada, — Usos en que se aplica.

La cera, palabra que trae su origen de la latina
ceraformada del griego %esos, esuna sustancia oleosa,
concreta, derretible al calor, insoluble en el aguay
preparada por las abejas; se halla en los panales y
congtituye los alveolos que contienen y conservan la
miel.

Los duefios de las colmenas venden la cera en pa-
nes redondos y frecuentemente prismaticos, es ama-
rilla y ya la han derretido una vez al tiempo de es-
traer la miel v con el objeto de convertirla en los
panes, en que ordinariamente 1a espenden. Prescin-
¢i~ps de esta operacion, que no lapractica el cerero,
v por lo tanto no hace & nuestro proposito.

En este estado es la cera mag 6 menos amarillenta,

segun los sitios en donde se cosechan y el cuidado
1.
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con que se la derrite, se la denomina eera en bruto 6
eora virgen, es seca y frdgil, su fractura granosa y
cuando es pura no se pega i los dientes si se la mas-
ca; su sabor debe ser agradable y no se parece al de
las resinag, ni al del sebo. Esta observacion es impor-
tante porque, como ya veremaos en otro lugar, por esta
circunstancia se,conoce si la cera es pura 6 falsifi-
cada. Cuando esti blanqueada debe ser trasparente
como la porcelana y de un blanco que tira i azulado.
Ya se halle en brute, ya blanqueada debe presenfar
las mismas cualidades.

La cera ha sido objelo de grandes indagaciones de
los quimicos y su composicion ha sido examinada con
detencion por MM. Gay-Lussac y Thenard, Chevreul,
Boudet y Boissenot Saussure, Estling, ete

Cuando se trata la cera amarilla por el éter, este
ge apodera de la materia colorante y la cera se divide
entonces en filamentos blancos, muy suliles y se
funde & los 64° v 65°, y contienen segun M. Hess.

Carbono 80 79 4 80 Si_
Hidrogeno 13 21 & 45 92,100
()xigeno (i} » 4 5 9%

La cera que producen lag abejas es una sustancia
que differe enlre £i por su selubilidast en el aleohol,
fa una que es mas soluble se llama eerina; la otra
que no se disuelve e llama myricine segun ¢l and-




CAPITELO 1. 11
[isis de John, la cera esticompuesta de eslos dos prin-
cipios parlieulares, que despues han sido estudiados,
por Boudet y Perroz. La cerina forma al menos
los 7/10 de la mezela. Posee casi las propiedades de la
cera, se funde 4 62°, se disuelve en el alcohol hirvien-
do y tambien facilmente en la esencia de trementina
caliente. La potasa la saponifica, formando deido mar-
girico, poquisimo deido oléico y una gran cantidad
de una maleria grasa no saponificable, exenta de dl-
cali y que disuelta en aleohol cristaliza en copos, esta
es la ceraina que no se funde sino & 70°, y segun
M. Estling no se liquida en una colada de potasa hir-
viendo. La myricing es insipida ¢ inodora, se funde
cerca de 65°, es poco soluble aun en el alcohol hir-
viendo y no la saponifican los alcalis.

La cera se emplea rara vez en estado bruto, casi
siempre es necesario purificarla y blanquearla. En el
comercio se halla de diferentes clases, y de distinfos
puntos, siendo mayor 6 menor en valor, segun que
pueden blangquearse con mas ¢ menos facilidad y per-
feceion.

La Rusia, Hamburgo, el Senegal, la América, la
Bretana, las Landas de Burdeos y la Berberia produ-
cen y exportan mucha cera. En Espafia hay tambien
abundantes colmenag, principalmente en las vegas de
la Alearria.

La Rusia exporta hoy menos cera que otras veces.
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Una gran parte de la que antes expendia habia ya
sido blanqueada, mientras que ahora la entrega al
comereio impura. Esta cera es generalmente verde y
se blanquea muy facilmente; sin embargo conserva
con mucha frecueneia un ligero matiz verdoso. Cono-
cese una clase de cera llamada cera de la Ukrania
que da & veces otro segundo color mas blanco. En
general todas las ceras rusas no pierden su color sino
en parte y con dificultad, por lo que se emplea en
gran cantidad para encerar los suelos y los muebles,
destinando el resto 4 la fabricacion de bujias, cirios
ordinarios y cerillas. Los rusos la exportan en balas
6 fardos de 400 4 500 libras; la primera cubierta
de estas balas es de una tela fuerte sobre la cual po-
nen una estera de junco, lidndolo todo con cuerdas,
Los panes pesan comunmente de 35 4 40 libras y tie-
nen de 12 & 16 pulgadas de altura.

La cera de Hamburgo no puede ser mas variada, la
hay de un color amarillo subido, de otro mas bajo,
verdosa, y blanca. El olor de esta cera es en general
agradable. Los resultados de su blancura son mas
ventajosos que los que se ohtienen con la cera de Ru-
sia y los panes no son tan grandes como los de esta,
pues hay algunos que solo pesan 56 6 libras. La ex-
portan en barriles de 400 4 600 libras y tambien al-
gunag veces en balas de 300 4 400, muy hien acondi-
cionadas.
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CAPITULO 1. 13

Faceva del Senegal es de un color muy OSCUTO, ¥
d veces casi negro, al derretirla da mucha merma,
su olor varia, pero es casi siempre desagradable;
sin embargo hay ceras que se blanquean bien v fa-
cilmente, se exporta en eajas y eon frécnencia sin
empaquetar. Los panes son de forma cuadrilonga ¥
suelen tener unas 60 libras de peso.

La cera de América atendido lo extenso dela region
que la produce, presenta caricteres muy variables :
la mas estimada y conocida es la de los Estados-Uni-
dos, yla de la Isla de Cuba, La hay deun color ama-
rillo subido, de un amarillo bajo, oscura, verdosa v
hasta blanquecina.

Los panes tienen mucho pie é inferiormente estin
sucios. El olor de la cera de América es muy variado,
pues unos panes tienen el de la pimienta y otros uno
(ue se parece algo al de la vainilla. No se blanquea
bien i con facilidad, es dificil de clarificar, se ex-
porta en barriles de 250 libras y # vecesen barricas
de 700 a 800.

La Bretana produce cera de un amarillo oscuro y
conserva un olor fuerte de miel en bruto. En ciertos
puntos de la Brefana derriten la cera con mucha lim-
pieza y precaucion por lo cual no tiene pie; pero en
otras la superficie de la parte inferior de los panes es
muy sueia, y el pie considerable,

La cera de Berberia 6 de Levante es la que mas
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pronto se blanquea, por eso es muy bugeada, esnatu-
ralmente poco colorada y no muy pura, pues conliene
entre olras materias, arena y tierra. Esto proviene de
que en aguel pais se acostumbra 4 colar la cera en
un hoyo que practican en el suelo. Se exporla mucha
de esta cera & Marsella, & donde es conducida por los
harcos mercantes.

En cuanto & la Francia, los depariamentos del me-
diodia y Oeste tambien, la producen en gran canti-
dad; es poco colorada y se blanquea perfectamente.
Los lavanderos huscan por esta cualidad la de los de-
partamentos de la Gharente, de la Charente baja, de
lle-et-Vilaine, de la Lorena baja, de las costas del
Norte, de PFinisterre, de Morbihan, de Loiret y de
Eure-et-Loir. La cera de la antigua Borgoeiia presenta
mayores dificultades para el blanqueo.

La cera de las Landas de Burdeos y generalmente
la de los paises que se hallan 4 las orillas de la Gi-
ronda es muy colorada y no se blanquea sino con
muchas dificultades; sin embargo es muy frecuente
el encontrar en los mercados de Burdeos cera de las
Landas, casi blanca.

En otros muchos puntos del globo se producen
ofras varias clases de cera que reunen mejores o
peores condicionc: para el blanqueo, v de eilas nos
ocupariamos detalladamente si los limites de un ma-
nual nos lo permilieran; ereemos por lo tanto que




CAPITULO 1. 15
basta lo dicho para adquirir una ligera noeion de las
clases de cera y principales localidades en que secria,

Si los blanqueadores pudieran adquirir la cera en
las comarcas que hemos designado, y en los puntos
en que residen, disfrutarian de la ventaja de poder
escogerld, seguramente se proveerian de las mejores
calidades; mas obligados 4 acudir al comercio y 4 las
plazas en donde todas estan confundidas, dificilmente
pueden reconocerlas, sino les ayuda su propia expe-
riencia que no siempre es suficiente. A falta de esta
es lo mas acertado el someler la cera 4 un ensayo, se-
gun los nsos quese observan en cada localidad.

Manifestaremos un procedimiento para conocer la
calidad de los diferentes panes que pueden presen-
tarse en un mercado.

Despues de numerados estos panes, se hacen en
cada uno de ellos unas raspaduras, valiéndose de un
instrumento cortante; despues se distribuyen estas
raspaduras en una caja con divisiones, construida
con este objeto y colocada sobre unos hanquillos, te-
niendo cuidado de que cada muestra de cerasea pues-
ta separadamente en una de las casillas 6 divisiones
que llevardn el mismo nimero que el del pan 4 que
corresponden las raspaduras que enella se depositan,
Iecha esta operacion se expone la caja # la aceion
hiimeda del rocio y de los rayos solares, de tiem po
en tiempo se renueva la superficie y asi se continua
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hastaque las muestras de cera lleguen dblanquearse.
s necesario tener cuidado exacto del tiempo que ha
empleado cada una de ellas en adquirir su blancura,
puesto que la cera de mejor calidad sera la que pri-
mero blanquee, pudiendo separarse despues de prace
ticado este ensayo los panes que danun hlanco ama-
rillento, 6 gris 6 los que se resisten 4 la accion de la
luz. Estos panes de cera que no ge funde, son los que
se mezelan ordinariamente con ofros que contienen -
gran cantidad de sebo y de'resina, formando de ellos
una cera de mala calidad, que ge vende para encerar
los suelos. Tal es la costumbre que se observa en las
mejores fabricas de Francia. Mas como estos ensayos
reclaman demasiado tiempo para poder hacerlos en
un mercado, y como por ofra parte se necesitan ins-
trumentos que solo pueden hallarse en las fébricas,
convendria que los quimicos hallasen un modo breve
y sencillo para conocer las calidades de la cera. Un
procedimiento por medio del que se consiguiera este
objeto, seria til 4 los compradores y @ los vendedo-
res, pues d lo menos alejaria la desconfianza que sin
su auxilio ha de tener el unoe del otro.

Aunque el cloruro de cal no puede ser empleado
con ventaja para blanquear la cera en las fibricas,
por que en cierto modo la desnaturaliza, creemos sin
embargo, despues de muchas experiencias que hemos
hecho y que nos han dado buenos resultados, que
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puede conocerse instantineamente, la mayor ¢ me-
nor facilidad que presentan diferentes panes de cera
para su blanqueo, colocando en varias ampollitas 6
frascos de cristal, las diferentes clases de ecera que
tratamos de reconocer, despues de haber numerado
los panes respectivos & cada muestra paraque no se
confundan, y echando en cada una igual cantidad de
cloruro de cal liquido, en el mismo grado de fuerza ;
se sumergen en seguida todos los frascos & la vez, en
vasija de agua que se hace calentar 4 una tempera-
tura suficiente para fundir la cera; se agitan fre-
cucnte y alternativamente todos los frascos. A fin de
poner el cloruro en contacto inmediato con cada mo-
lécula de cera, se examina & qué minuto se empezd
la operacion, y se nota con ignal exactitud el minuto
en que se concluye en cada uno de ellos, v la cera
que mas pronto se blanquea es la de mejor calidad.
Seis minutos bastan para practicar esta prueba en
todos los frascos.

La cera se falsifica con mucha frecuencia; el afan
de alterar todas las materias que se expenden al pii-
hlico para obtener mayor lucro, ha movido tambien
i los agricultores & falsilicar los productos naturales,
mezelando en ellos, con inereible sutileza otras ma-
terias extraiias, que hacen desmerecer las calidades
de los géneros que entregan al comerciante.

Los colmeneros al formar los paneg de cera intro-
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dueen en ellos diferentes sustancias que no se advier-
ten 4 primera vista; sin embargo los blanqueadores
que compran esla cera ¥ suelen eslar bien priclicos,
por el gusto conocen inmediatamente el fraude.

En la cera amarilla suele introducirse la flor de
azufre, la fécula de batata, la mezela de resinag y el
sebo, En la cera blanca el sebo, la pez de Borgofia, Ia
féeula y deido stedrico.

Fl azufre puede conocerse quemando la cera, por
¢l color de la llama y el olor dcido sulfuroso que se
desprende. Esla sustancia puede ser separada por la
simple fusion y el reposo, pero se la separa mejor
tratando la cera con la esencia de trementina hir-
viendo que disuelve la cera, y muy poco el azufre.

1,2 mezcla de resina que puede conocerse en que la
eera que la contiene es mas lisa ensu fractura, mas
tierna, y tratada por el alcohol puro y frio, abandona
Ias resinas que se pueden obtener evaporando el li-
cor. Podemos decir acerca de la pez de Borgona, que
giempre se distingue por €l olor. El sebo se conoce,
por que se funded mas baja temperatura que la cera,
y hace que se desprenda el acido seblatico, que se
puede reconocer recibiendo los productos volitiles en
el agna, agitindolo y echando subacetato de plomo,
¢l cual le da un precipitado blanco, que nose forma-
ria sila cera fuese pura. La presencia del sebo tam-
bien se conoce por el guslo y por el olor.

MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.
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Guando la cera estd mezclada de vesina, se pega i
los dientes v el gusto descubre la sustaneia que con
ella se ha mezclado.

La resina de pino v el sebo de carnero presentan
una modificacion en su rotura, pues la hace perder
. su granosidad y su consistencia y la hace muchag
veces ser mas blanca.

Mas como por estos caricleres se distinguia fa-
cilmente la cera pura de la falsificada, hubo quien
afiadio & las resinas y al sebo, la fécula de batata
que alterando la resina de pino y el sebo de carnero
hace, que la eera no pierda su granosidad y su con-
gistencia. M. Delpech, hibil farmacéutico de Bourg-
Ja-Reina, deseubrit este engano y fratando de sumi-
nistrar un medio de precaverse de ¢l, lo consiguio
por medio de la esencia de trementina, que & la pro-
piedad de disolver la cera y las demas materias
grasas que pudiera contener, reune la de no producir
accion alguna sobre la fécula y comola deja intacta,
4 causa de su pesantez se precipita en el fondo de la
disolucion.

Otro medio ficil de conocer si la cera esta mezclada
de -grasa, consiste en derretirla, y en este estado
liquido echar unas gotas sobre un trapo; cuando se
halla enteramente fria y coagulada se dejan caersobre
ella algunas gotas de aleohol 4 33 grados, se frota el
trapo entre las manos, resultando que entofces la
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cera se reduce 4 polvo y se separa del trapo faeil-
mente. Guando no estd mezclada con ningun euerpo
graso no deja en 6l mancha alguna, por el contrario
queda mas 6 ménos manchado cuando tiene grasa,
¥y si contiene resina se adhiere al trapo.

Hay otros medios para conocer la buena 6 mala
ealidad de la cera. Hé aqui algunos que pueden em-
plearse en caso de incertidumbre : se echan algunos
pedazos de cera sobre carbones encendidos, el mal
olor y el humo espeso (ue producen, anuncian el
engano.

En cuanto & la falsificacion de la cera por el deido
stéarico, hé aqui lo que dice M. Regnard en el
tomo 59, pagina 497 del Tecnologista.

« Habiendo aumentado de un modo considerahle
» la fabricacion del dcido stedrico en Francia, ha
» disminuido el precio de esta sustancia y de aqui
» que gran nimero de fabricantes hayan tratado de
» falsificar la cera por este producto. Las propiedades
» fisicas del dcido stedrico, bastante semejantes 4 las
» de la eera, han hecho ereer no habria inconyeniente
» en su sustitucion. El hecho puede ser verdad,
» cuando la cera se destina 4 usos domésticos.
» ;Pero sucederi lo mismo cuando sea empleada
» por la Farmacia? No. Para distinguir pues la cera
» pura de la falsificada, observaremos los ensayos
» qué® han dado un resultado satisfactorio. Si des-
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» pues de haber hecho hervir en agna destilada una
v pequena cantidad de cera mezclada de dcido sted-
rico, se hace masa y viene d nadar & la superficie

del liquido, este tiene enténces la propiedad de
enrojecer el papel de tornasol. La cera pura no da
el mismo resultado. Sin embargo & este hecho ng,
damos grande importancia porque es sabido que
en algunos paises el acido stedrico es empleado en
¢l blanqueo de la cera y podria equivocarse con
estas ceras si se emplease el medio indicado. El
mejor reactivo para conocer la presencia del dcido
stedrico en la cera es el agua de cal. Se opera del
modo giguiente : se toma un pequeio recipiente de
vidrio, cuyo cuello lleva un tapon de corcho que
cierra bien, y sobre puesto un tubo en la parte
superior; se pone en el recipienie el agua decal
y la materia, para examinarla despues de haberla
dividido en firitas tan pequenias como sea posible;
se calienta rapidamente. 8i la cera es pura, el agua
de cal queda trasparente, y en el caso contrario
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pierde su traspareucia, asi como la propiedad de
volver azul el papel de tornasol rojo, y toma un
color oscuro muy perceptible, al mismo tiempo se
forma un depodsito de materia blanca que es el
» slereato de cal insoluble. Para mayor certeza se
» puede recoger todavia esta cal y reconocerla por
n las propiedades que la caraclerizan, »

-
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El mismo M. Regnard nos indica tambien otro
reactivo que es el amoniaco, mas como presenta su
empleo algunos inconvenientes mno le considera
preferible.

M. Level ha explicado hace poco un medio seguro
para conocer la presencia de la eslearina, y de otras
resinas en las velas falsificadas. Esle medio consisle
en hacer derretir una parte de cera en dos de aceite,
el cerato agi formado, se anade en seguida algunas
gotas de subacetato de plomo liquido, con el cual ce
produce una descomposicion instantinea. La mez-
cla adquiere una solidez muy notable y se con-
vierte en stereato de plomo.

El hecho es evidente sobre todo si se hace al mismo
tiempo igual ensayo con un cerato en que no entre,
sino la eera perfectamente pura.

Poraltimo concluiremos esta materia advirtiendo
que en la fabricacion de bujias y especialmente en
la de lag bujias banadas 6 & cuchara suelen algu-
1os cereros emplear cera falsificada cubriendo su
parte exterior con cera de buena calidad, y que para

apreciar el yalor de una bujia clonviene romperla y
cxaminar la cera que conliene en el interior.

Daremos fin & este capifulo exponiendo ligeramente
los ugos en que se aplica la cera, prescindiendo de
su aplicacion al alumbrado, de que hablaremos con
mayor extension.
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Esta sustancia fué conocida desde la mas remota
antigiiedad y empleada en diferentes usos. Los gries
05 v latinos, formaban con ella unas tablas muy del-
wadas sobre las cuales gravaban sus cardcteres con
clilos 6 punzones. Modernamente las ciencias y las

_artes, la han aplicado 4 diferentes usos. Los farma-
cetticos la han tomado por base de los medicamen-
tos conocidos con el nombre de ceratos, ¥ con ella
forman un gran nimero de preparaciones ungien-
tarias y emplasticas. La cera entra en algunas pre-
paraciones medicinales usadas contra la disenteria
v algunas enfermedades de los intestinos con esco-
riaciones.

Los artistas emplean la cera para modelar. Este
arte es muy antigno y lo practicaron los Griegos ¥
flomarnos. Con la cera se han modelado notabilisimas
estatuas siendo muy digna de mencion la que en
¢poca ménos remota se modelé por el famoso Bou-
chardon y represenitabalaestatua ecuestre de Luis XV.
Este modelo se compuso con cera amarilla en pan der-
retida 4 un fuego moderado v sin cocer, y por cada
tibra de ella se le anadio un cuarteron de resina y
una onza de sebo. Los escullores la emplean mez-
clada de pez, grasay sebo aumentando 6 disminuyei-
do las dosis, segun el uso que quieren hacer de ella.

En Grecia ya se conocia una especie de pintura i
la encdustica, en la que empleaban la cera, dandola
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el color que querian, con ella hacian retratos y lor-
maban un barniz para revestir las paredes de las
habitaciones y el exterior de las estatuas, El primero
de estos procedimientos se ha rehabilitado en nues-
tros dias empledndole en retratos y otras pinturas,
Para formar esla enciustica se disuelve en caliente
cera blanca en esencia de trementina. La cera se
hace fluida, y los artistas que pintan 4 la encdustica
usan de esta disolucion en Ingar de aceite de linaza
secante para mojar y deshacer sus colores.

Los ebanistas, ete., forman olra encdustica, disol-
viendo en agua tibia, potasa caustica, y destilindola.
Despues ponen esta agua 4 un fuego moderado para
conservar un calor de 30° Reaumur; echan en ella
€era pura en rama cortada en pedacitos, que se di-
suelyen pronto y continuan hasta la saturacion. Dejan
todo en digestion por algun tiempo v la masa queda
reducida @& una papifla que se dd en frio con una
brocha sobre las obras, cuando el encaustico estd
seco se le frola fuertemente con una escobilla,

La cera que g¢ usa para sellar ciertos diplomas o
titulos, suele ser amarilla, encarnada 6 verde. La
amarillaes la natural que selimpia de toda suciedad;
la encarnada es la blanca tefiida con vermellon ¥la
verde es tambien la blanca dada con verde gris. Esta
cera se amasa y se formun con ella unas chapitas mas
O ménos gruesas y grandes, segun sea el tamafo
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del sello. Reblandecidas dos de estas chapitas en
agua tibia, se enjugan ligeramente y se les coloca en-
tre dos hojas de papel sin cola; puestas la una sobre
la otra, y despues de haber pasado entre ambas la
cinta 6 pergamino que debe contenerlas, se marca el
gello de modo que quede perfectamente sefialado.

La cera encarnada para sellos 6 cera de comisa-
rio es blanda, se vende en barras y la usan algunas
autoridades comprimiéndola entre los dedos y apli-
candola al tamafio del sello del modo que la anterior
sobre el papel 6 pergamino. Su composicion, se hace
del modo siguiente: se funden en un cazo cuatro par-
tes de cera blanca y una de trementina de Venecig,
se echa bermellon pulverizado Y se menea hien;
retirada de la lumbre esta masa, se sigue menedn-
dola hasta que se enfrie. Sin esta precaucion el ber-
mellon se precipitaria al fondo y la masa no queda-
ria igualmente colorada; finalmente se saca esta masa
del cazo, ponese sobre una mesa mojada y se divide
en pedazos pequenos, de una onza de peso que se
brufien uno & uno y con los que se forman barritas
de tres 0 de cuatro pulgadas.

Los jardineros y reposteros, emplean tambien una
cera semejante 4 la de comsario, con sola la dife-
rencia de que para darla color se emplea el carde.
nillo en polvo en lugar del bermellon. Los jardine-
ros la usan cuando nodan los naranjos aplicando est
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cera verde sobre la madera reeien cortada, con el
objeto de impedir por este medio que la penetre el
agua de las lluvias. Los reposteros la usan para alir-
mar sobre el cristal ¥ sobre los platos las flores con
que adornan el servicio de frutas,

Tambien emplean la cera los grabadores sobre pie-
dras preciosas, para esto forman una composicion
particular, derritiendo & fuego lento 31 gramos (una
onza) de cera virgen, y mezclando con ella poco a
poco 4 gramos (I adarme) de azucar piedra fina-
mente pulverizada, cuando la cera estd liquida,
anaden 15 gramos (media onza) de negro de humo
bien limpio y un decigramo ¢ & lo mas un gratno de
trementina de Venecia, menedndolo todo bien con
una espitula. Retirada esta masa del fuego la dejan
enfriar un poco, v forman panecillos que ablandan
entre los dedos para darles la marca que desean; y
finalmente los aprietan contra la piedra grabada des-
pues de haberlos humedecido ligeramente con la
lengua. Los mas habiles grabadores en piedras pre-
ciosas usan esta composicion.

Los doradores de bronce emplean una cera comni-
puesta que pasan sobre el oro, despues que han do-
rado. Para esto, calientan en primer lugar, la picza
dorada v frofan su superficie con esta cera. Despues
la vuelven a calentar fuertemenle y la meten con
pronlitud en agua hirviendo, en que hay disuelta sal
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de tirtaro : la cera se desprende y el oro adquiere
un hermoso. color snbido. Para componer esta cera
se toman 122 gramos (% onzas) de cera virgen, 23
gramos (6 ochavas) de verde gris, 31 gramos (ana
onza) de bronce guemado (escorias de cobre), 16
gramos (4 gros) de greda roja y 3 gramos (2 gros) de
alumbre. Se funde la cera, se echan en ella las demas
sustancias pulverizadag, se menea fodo continuna-
mente con una espatula hasta que se haya enfriado
v ge hacen con ella barritas cilindricas,

Para dar lustre a las bofas y zapalos se hace una
cera negra, que tiene el mismo efeeto que un her=
moso barniz que no mancha las manos ni Jas me-
dias, se compone del modo sgiguiente. Se toma un
litro de cerveza y se echan en ¢l 61 gramos (2 onzas)
de negro méarlil, 31 gramos (una onza) de azucar
piedra, otro tanto de goma arabiga; todo bien pulve-
rizado; se anaden 122 gramos (4 onzas) de cera yvir-
gen y se pone todo en una vasija de barro, en la que
se hace hervir la composicion & fuego lento por es-
pacio de diez minutos, se la retira luego de la lum-
bre y se la mueve sin cesar hasta que se haya en-
{friado. Este barniz luego que esti frio se da sobre el
cuero con un pineel, y se le extiende despues con
una escobilla suave, Cuando estd casi seco sele frota
con otra escobilla snave, hasta que dé un buen color
v liermoso lustre.
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Otra composicion se forma con la cera y la em-
plean los tapiceros, frotando con ella el revés del
terliz 6 cuti que emplean en las almohadas, colcho-
nes,. ete. para hacerlas impenetrables 4 las plumas.
Los que fabrican gaitas tambien usan esta cera para
harnizarlas interiormente, con el objeto de que no
ge las salga el aire. Se compone esta cera echando
gobre 50 kilogramos la cera amarilla, 8 & 9 kilo-
gramos de trementina y uno de pez de Borgoia,
ponese 4 derretir el todo & fuego lento y despues de
haberlo incorporado con una cspitula, se cuela la
materia dntes que legue & hervir en moldes de hoja
de lata untados con aceite v semejantes 4 los de los
morteretes de que hablaremos.

Por 1iltimo la cera se emplea para hacer figuras,
frutas y flores. El empleo mas general y mas il
que se ha hecho en estos tiempos de las imitaciones
en cera, es el que se aplica 4 la representacion del
cuerpo humano 6 sea en la preparacion en esta ma-
teria de las piezas anatémicas que tan grandes ser-
vicios han prestado al estudio de la anatomia. La
eera se aplica tambien 4 la botinica, presentando mio-
delos artificiales de una perfecta imitacion. Para esto
ae usa cera de la mejor calidad, que se tine del co-
lor que se quiere, se moldea ¥ finalmente se pintan
con colores & la enciustica.
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CAPITULO 1

Modo de blanquear la cera. — Deseripeion de la fundicion. —
Dél tendedero. — Primera fundicion. — Regrumeo 0 se-
gunda fandicion. — Tercera y ultima fundicion. — Ob-
servaciones generales sobre el blanfqueo de la cera.

La operacion que sirve de preliminar al cerero,
que trata de fabricar con la cera los diferenfes ob-
jetos que constituyen su arte, es su blanqueamiento
y purificacion, puesto que rara Vez la emplea en
bruto.

Para este fin debe tener dos departamentos espe-
ciales, el primero destinado & la fundicion, el se-
gundo al tendedero 6 blanqueador.

Trataremos de ellos con separacion, describiendo
los aparatos de que conslan, y log tililes de que se
sirve el fabricante para blanquear la cera, éntes de
pasar 4 exponer el modo de fabricar las bujias, las
cerillas y los cirios.

DESCRIPCION DE LA FUNDICION.

Para establecer este taller se mecesitd ung gran
2.




30 MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.

sala, en la que puedan colocarse comodamente hor-
nilles, calderas v los demas utensilios que se em-
plean en este trabajo.

La hermosa fundicion de Antony, cerca de Paris
puede servir de modelo de talleres de este género. Hé
aqui dibujados sus grandes aparatos fijos en el edi-
ficio que pasamos 4 explicar (lig. 1).
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Contra una de las paredes de la sala por detras de
la que pueda pasarse libremente, se levanta un ma-
cizo de ladrillo C. C. sobre el que se construyen los
hornos A. A. A. y en los que se colocan las ealderas
B. B. B. Listas calderas tienen la forma semiesférica
y estin perfectamente estafiadas. La de en medio
tiene una capacidad doble que las otras dos, por-
que vierte 4 un mismo tiempo la cera fundida en
dos cubas de que nos vamos & ocupar.

A cuatro pulgadas del fondo de eada caldera, hay
soldados dos tubos de cobre, que llevan 4 su extre-
midad fuertes grifos D. D, D., la caldera de en medio
ticne dos; los bordes de las calderas son anchos ¢
inclinados hicia dentro, como las calderas para fun-
dir el sebo, & tin de que la cera que caiga sobre es-
tos bordes, se deslice & 1a caldera.

Entreestas y debajo de los hornillos se colocan dos
cubas de madera con aros de hierro E. E, sostenidas
en un macizo de mamposteria reservado para este
ugo y colocado & una altura conveniente, para quela
cera derretida pueda caer facilmente en el barquillo
(Especie de barco pequeno con que los cercros redu-
cen la cera 4 hojas.) G. que estd debajo. Estas cubas
tienen cada una dos desaguaderos de madera dura,
colocados ¢l uno cerca del fondo, v el otro un poco
mas arriba de la tercera parte de su altura, Este (l-
timo H, sirve para hacer =alir la cora que cae en ol
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barquillo. Bl que estd en el fondo sirve para vaciar
la cuba y limpiarla.

Bl barquillo que estd dibujado @ parte en mayor fa-
mafio, para que pueda examinarsele mejor esti co-
locado sobre el bafio J. y sirve por medio del torno f.
para hacer cintas la cera. Un tubo K. vierte conti-

anamente agna {ria en el bano, esta agua por un peso
especifico se precipita en el fondo y echa el agua ca-
liente, que sube & la superficie y se escapa por el
aliviadero M., cuando el bafio estd demasiado leno.
Un barquillo semejante se coloca en ¢l otro bano. Dos
ezcaleras N. N. practicadas 4 las dos extremidades
de los hornos conducen 4 la parte superior, que
presenta un espacio suficiente para el servicio
de las calderas; estas escaleras conducen tambien al
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almacen R. en el cual se depogita la cera hecha
cintas. S

Laspoleas 0. O. sirven para levantarlas cubas E. E.
por medio de tres cuerdas, que se fijan en tres fuer-
tes ganchos de hierro igualmente colocados al rededor
de cada cuba; estas fres cuerdas se reunen en una
sola argolla que se eneaja en el gancho colocado de-
bajo de ia polea. Frecuentemente deben ser limpiadas
estas cubas y seria operacion dificil el levantarlas
sin el auxilio de las poleas.

En lo restanfe del taller se hallan dispuestas las
mesas P. P. en donde se hallan extendidas unas con
otras las tablas (. en 1as que estdn hechos los moldes
de los pequefios panes. de cera. Eslas tablas tie-
nen cada una dos hileras de moldes y son de esta
forma (fiz. 3).

0000000001
000000000(]

Fig. 3.

Segun la importancia del taller asi ez mayor 6
menor el niimero de mesas destinadas 4 moldear los
panes.

Explicaremos detalladamente el barquillo, aparato
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destinado 4 formar las cintas de cera que desde la
fundicion pasan al tendedero. Este es un vago de
cobre estanado a'. &', (fig.» 2.9) tan large, como ancho
es el hano en el gitio que se le coloca, su fondo tiene
la forma de una canal invertida por todo lo largo
del barquillo, de modo que su linea media longitu-
dinal exceda de las de los lados, de siele & nueve
milimetros 6 mas, En esla linea media ¢ lomo de la
canal, hay una fila de agujeritos de dos milimetros
de diimelro equidistantes & trece milimetros, por los
que pasa la cera en hilos delgados y cae gobre la su-
perficie de un cilindro que estd debajo. Es ficil de
comprender por que se ha dado al fondo del bar-
quillo la forma de una canal invertida y por que se
han taladrado los agujeros en la parte mas alta; es &
fin de que la broza 6 escoria que trae consigo la
cera al caer por el desaguadero superior de la cuba
E. (fig.n1.5) en el barquillo, ocupe la parte baja por
un peso especifico, é impida que los agujeros se cie-
guen oponiéndose 4 la salida uniforme de la 'cera, ¥
para que al mismo tiempo se puriligue de aquellas
sueciedades. Con este mismo objeto se coloca encima
del barguillo un colador cuadrado sobre el cual cae
desde luego la cera, para derramarse en el barquillo
(liz.» 4). Este colador esti ajustado en una ranura
practicada en medio de lo largo del barquiilo, cubierta
por dos tapas que se abren con visagras. A los dos

-
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extremos del barquillo, se hallan dos cavidades que
tienen la misma forma que ¢l, y en ellas se pone

Fig. &.

rescoldo 6 pequenas brasas, 4 fin de conservar la
céra en fusion hicia aquellos puntos donde se enfria
mas pronto que en el medio.

El barquillo esld sostenido por un pié de hierro
d. d. (fig.2 5), cuyos brazos inferiores son ahorqui-

@E:E—K\ T“l‘ \
=~ ——

Fig. o,

llados y abrazan el grueso de los bordes del baiio,
Las ramas superiores son ensanchadas segun la forma
del barquillo que es trapezoidal.

Algunos fabricantes no usan el colador cuadrado
de que nos hemos ocupado, sino que adoplan un
medio que es preferible. Gierran toda la abertura del
barquillo con una placa de cobre estaiiada, de cerca
de cuatro decimetros (15 pulgadas) de longitud, sobre
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el ancho del aparalo (fig. 6). Tres de estos lados tie-
nen un reborde de 27 miiimetros de alto, el otro esta

fig. 6.

dentellado, como una cierra gruesa ¢, Esta placa des-
cansa sobre un encaje en declive y ocupa toda la
abertura del barquillo. Sobre la placa se pone un
colador ovalado b. de eobre estanado por dentro
v por fuera, que liene altos bordes y el fondo de
pequeiios agujeros. La ventaja de esta construe-
cion consiste en que la cera derretida cae en el co-
lador, de aqui se desliza sobre la placa y es con-
ducida por su inclinacion al barquillo, en el que se
deposita en forma de hojas; sin este mecanismo cae-
ria en copos y obstruiria facilmente los agujeros que
hay en el fondo del aparato.

Colocado el barquillo sobre el borde del bano, se
dispone por debajo un cilindro de madera /. (fig. 2),
bien pulimentado, que ordinariamente se hace de

T
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nogal, cuyo eje de hierro lleva un pivote en cada
exiremo que descanza en dos mufiecas practicadas en
el borde del bafio. Uno de estos pivotes es bastante
largoy remata en una manivela g. con la eual puede
el operario mover facilmente el cilindro; este debe
introducirse en el agua del baiio hasta la mitad, de
forma que puesto en movimiento continuamente se
moje su superficie. Los hilos de cera (ue caen sobre
¢l se aplastan y se enfrian al contacto del agua [or-
mando cada hilo una cintita. Los cilindros mas grue-
§0s son los mejores, se les puede dar 27 centimelros
(un pié) de didmeltro, y deben ser algo ménos largos
que la anchura interior del baiio en el sitio en que
se le coloca, con el objeto de que puedan girar libre-
mente sin tropezar en sus paredes.

La figura 3 representa un pedazo de madera en
€l que se hallan ahondados los moldes de log peque-
08 panes de cera; estos agujeros son conicos y
tienen de 11 & 13 milimetros (9 a 6 lineas) de pro-
fundidad, 67 milimetros (30 lineas) en un mayor disi-
metro, y 60 milimetros (27 lineas) en el didmetro
mas pequeno; se colocan dos en el ancho de cada
tabla debiendo estar espaciados de manera que
los dos picos del vacia-molde (utensilio que des-
cribiremos) caigan 4 un mismo tiempo en el centro
de los dos moldes. Estas tablas son de madera de en-
cina o de nogal,
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Pasamos 4 ocuparnos del cajon de amoldar (fig.7);
este es un aparato de cobre estanado por dentroy
por fuera, tiene 812 milimetros (30 pulgadas) de lar-
go y 406 milimetros (15 pulzadas) de ancho; su

forma es parecida 4 la de una artesd v su corto
es un trapecio. Tres piezas componen su tapa, la de
enmedio a., es un colador parecido al que hemos di-
senado en la figura 4. Las otras dos piezas b. b. son
dos tapas con visagras queno estin horadadas y que
cierran herméticamente para que no caiga en el ca-
jon ninguna porqueria; d uno de sus extremos y cerea
del fondo estd eolocado un grifo [, v 4 los dos gran-
des lados por de fuera y en fodo lo largo, se hallan
dos eajas ¢. ¢. y en ellasse ajustan dos braseros de
hierro colado d. d., cuya figura se ve por separado
en D. Estos braseros contienen rescoldo ¢ brasa lizera

e .
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4 fin deimpedir que la cera se empiece & enfriar. Por
ltimo, este cajon tiene cuatro piés semejantes 4 los
del barquillo. '

Cuando se trata de amoldar, se pone este cajon en
el lugar del barquillo debajo del grifo de la cuba, @
fin de llenarle de cera derretida que corre desde lue-
go por la canal E. al colador, en que se detienen las
guciedades que la cera contiene. Este cajon es un de-
posito de cera purificada de donde la toman los obre-
ros para llenar los moldes. Para esto se usan varios
cajones de amoldar, quitindoles de encima del bano,
luego que estan llenos y poniendo otros vacios en su
lugar.

La figura 8 es una escudilla 6 vacia-molde, del

que se sirve el obrero para saca la cera del cajon
de amoldar y verterla scbre los moldes. A primera
vista se comprende el objeto con que se le ha dado la
forma que presenta. Por medio de las dos asas b. b.
6 de las ¢. ¢. que tiene a los lados, s¢e maneja como-
damente; la tapa a, se cierra miéntras se escudilla
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o desocupa, para impedir qué caiga polvo, v fioal-
mernte, los dos picos @. «. sirven para vaciar la cera
gobre los moldes dejdndola caer en los dos centros
de los dos moldes, que hay abiertos cn hilera en las
tablag de amoldar.

Lag mesas de amoldar, representadas P. I, en la
fig.a {.2, que tambien se llaman bastidores de amol-
dar, tienen fuertes pits de madera en ensambladura,
son de 12 4 15 piés de largas ¥ no tienen tabla en-
cima ; pero se coloca encima de ellas un fuerte bas-
tidor volante que es mas larzo de cinco 4 seis pids,
que el pic de la mesa por sus dos extremos longitu-
dinales. -

Este bastidor se vé en 8. 5. y no se le cubre com-
pletamente de tablas de amoldar, sino que se le deja
gobresaliv el marco cerca de un pié.

La figura 9 es un carretoncillo sobre el cual se co-

K
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Itig. 9.

loca una hanasta grande con dos asas en sus ex-
{remidades, estd forrada interiormente de lienzo y se
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emplea para llevar en ellaal tendedero la cera hecha
cintas que se extrae del bano.

La figura 10 es un tridente & horca de madera blan-

ca, generalmente entretegida de mimbres, y se usa
cuando se ahojan las ceras muy combinadas que se
rompen con facilidad y costaria mucho trabajo el re-
tirarlas ; mas no se necesita esta precaucion cuando
se encintan ceras puras,

La figura 11 es una espitula de madera, que los

Fig. 11,

obreros llaman palon y que usan para remover lo
eera cuando se halla derretida. Las hay de diferentes
formas,
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La figura 12 es una horca para retivar del bafo la

cera hecha ecintas.

| G =

Pig. 12,

| Por tiltimo, la figura 13 es un tamiz de ecrin, del
que se sirven para reeoger las particulas de cera, que

no se han podido levantar con las horguillas y nadan
en ¢l bano.

Deseripeion del tendedero 6 blangueador.

' *  La fundicion de la ceray su blanqueamiento son
11
dos operaciones de tal snerte unidas, que es imposi-

ble su separacion, y puede considerarse esla como
consecuencia inmediata de aguella. Por lo tanto ha- '
biendo degerito va los aparatos y herramientos que
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constituyen el departamento destinado & la fundi-
cion completaremos la explicacion de los talleres ne-
cesarios para el blanqueamiento de la cera ocupin-
donos del tendedero 6 blanqueador.

Para este departamento se necesita un terreno es-
pacioso, como un corral, 6 patio grande, donde el
gol sin ningun obstdculo pueda lanzar sus rayos sobre
todos los puntos, en que se halle expuesta la cera.
La fabrica de Antony, que nos sirvio de ejemplo al
hablar de la fundicion, puede tambien servirnos al
explicar el tendedero ¢ blanqueador. Hé agui como
la tiene dispuesta :

La cera hecha cintas, se tiende sobre unog lienzog
para hacerla blanquear ; mas estas telas se hallan co-
locadas en un armazon, tal como se ve disenado en la
ficura 14. Su longitud es de 25 metros 987 milimetros
(80 piés) y su latitud 3 metros 248 milimetros (10 piés)
¢ mas. Los piés @. a. a., etc., que sostienen los cua-
drados 4 65 centimetros (2 piég) encima del terreno,
son fuertes estacas puntiagndas por los extremos in-
feriores, que se elavan en la tierra. Se colocan fres
hileras de nueve estacas cada una, separadas en su
longitud 3 metros 248 milimetros (10 pics). Cada fila
dista de la inmediata 1 metro 24 milimetros (5 pics),
desuerfe que las 27 estacas encierran una extensiol
rectangular de 26 metros de largo, por 3 metros 25 cen-
timetros de ancho, Sobre las tres estacas de cada ex-
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tremo se fija un fuerte liston de tres pulgadas de ancho
y 18 lineas de grueso, se fijan ignalmente sobre las

Fig. &,

demasestacas # lo largo fuertes listones delamizmadi-
mension que encajan § media madera sobre lasestacas
del mismo modo que con los listones de los extremos,

Las estacas de la hilera de enmedio, estin cubier-
fas en toda su longitud por listones de la misma al-
tura que los otros, pero que no tienen sino una pul-
gada de ancho; estin igualmente unidos & media
madera con los dos listones de los lados y descan-
gando en las correspondientes estacas. Estos listones
mas estrechos presentan una arista en su parte su-
perior. Siete listones semejantes se apoyun en las tres
gslacas que forman el ancho.




iy

CAPITULO 1. 43

Todo asi dispuesto se practican aguieros verticales
de una pulgada de didmetro en los listones que cier-
ran el marco de estos grandes bastidores; estos acu-
jeros se colocan & nueve pulgadas el uno del D[I'O: 58
hacen |3 en cada uno de los listones de los extremos
y 103 en cada uno de los listones de los cortados,
que forma un total de 232 agujeros, Se ajusta en cada
uno una clavija, introducida & mazo para que se
tenga solidamente, y con estas clavijas de dos largos
tiferentes, unas que sobresalen 6 pulgadas por en-
cima de los listones y otras que son en menor ni-
mero, que tienen dos piés de allura y llevan en su
extremidad superior un pequeno gancho de hierro
que mira a la parle interior del cuadro. Hé agui el
Orden con que se colocan las clavijus. A las cualro
esquinas se colocan otras tantas clavijas largas, tres
cortas despues, luego una larga, en seguida tres cor-
tas y asi sucesivamente hagta que se haya dado la
vuelta. La madera de encina se emplea frecuente-
mente para consiruir estos ariiazones.

La figura 15 que presenta un extremo de estos cua-
dros completard la idea, que de ellos hemos dado.
Manifiesta los listones b. b. ajustados 4 medin ma=-
dera, los listones ¢. ¢. que unen las 11 estacas quese
hallan en linea recta en medio del baslidor; los
listones d. d., que estin igualmente & un lercio
y unen tres estacas en longilud, las clavijus pe-

1
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quenas f. f. y las grandes g. g. con sus ganchos.
Los lienzos que se ponen encima tienen 80 piés de

targo y 10 de ancho, y ademas tienen todo al rededor

un borde de dos piés de alto. La figura 14 indica la

manera de tenderlos con avuda de una cuerda y cla-

e

vijas. Fuertes anillos de hierro estin cosidos i la
_ tela en la costura que la une con el borde, los cuales
| caen frenie a frente de las clavijas cortas. Ofros ani-

l llos mas grandes estin ignalmente cosidos frente 4
| frente de las clavijas largas,

i’ Se empieza porenganchar las clavijas grandes en los
. grandes anillos que tienen una ligura oval y de este |
modo se empieza i fijar la tela, selevanta el borde que
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se fijaen los ganches de hierro que tienen 4 su extre-
midad las mismas elavijas grandes por medio de ani-
Tlitos cosidos en el horde. Se enganchan las clavijitas
en los anillos que se hallan frente 4 frente de ellas,
v todo se sujeta por medio de una cnerda que abra-
zalas clavijas alternativamente hicia dentro y hicia
fuera. Finalmente, se ata la cuerdacon los listones
exteriores por medio de cabos h. h., que impiden
que el viento levante la tela y lo trastorne todo.

Los demas utensilios del lavadero 6 blanqueador
so0n :
Una horquilla muy ligera (fig. 16) para colocar la

-

o
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Fig. 16,

cera hecha cintas sobre los lienzos.
Una mano de madera (fig. 17), formada de una ta-

Fig. 17

bla delgada de madera con dos agujeros a. &., (queé
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siryen para meter los dedos y cogerla. Con esla tabla
se coge la cera para porerla en los sacos.

Una pala como las que usan los panaderos (fig. 18)

Fr ol

=
A .f

—

Y,

Fig, 18.

para levantar la cera de log lienzos, cuando con la
mano de madera (fig. 17) no se puede aleanzar.
Con igual objeto se emplea una batidera (fig. 19),

c]
-

que no es otra cosa, que una raedera como las que

Fig. 19,

usan los albafiles ajustada 4 la ext_remidad de un
palo.

Por ultimo, se usan sacos de lienzo ordinarios para
llevar la cera, los cuales se ponen sobre un car-
reton.

Primera fundicion.

ilasta el mes de Mayo no se empieza la operacion
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de fundir la cera, cuando esta hermosa estacion ha
empezado y el sol estd bastante elevado en el hori-
zonte para lanzar sus rayos directamente por largo
tiempo y con fuerza, entonees se procede & esta ope-
racion, que continua durante ires ¢ euatro meses i
1o mas.

Despues que el fabricante ha hecho sus ensayos
sobre las muestras de cera que toma de cada pan,
como ya hemos descrito v que ha clasificado todos
sus panes en cualro montones particulares, segun
la mayor 0 menor facilidad con que cada calidad
de cera se blangquea; entonces se eomienza 4 fun-
dirla.

En la fibrica de Antony que hemos cifado como
modelo se funden 3,000 kilogramos (6,000 libras) por
dia, en seis fundiciones de & 500 kilégramos (1000 li-
bras) cada una. '

Il ¢brero pone en una de las calderas A. (fig. 1)
la cantidad de cera suficiente, para cubrir uno de los
lienzos destinados & recibir las cinlas que han de
provenir de esta fundicion. La cera debe ser dividida
en pequeinios pedazos, del mismo modo que hemos
indicado para las grasas, y se echan en la misma
caldera cuatro 0 cinco litros de agua por cada 50 ki-
logramos de cera. Se enciende el fuego debajo de la
caldera, yre deja que poco a poco se derrila la cera,
El operario, con la espitula de madera, menca sua-
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vemente esta cera 4 medida que observa que la fun-
Jicion se verifica y asi continua hasta que toda esté
enteramente fundida y haya adquiride un grado de
fluidez suficiente, para que las impurezas que con-
tiene puedan posarse ficilmente. No se puede fijar
regla cierta acerca de) gradode calor, que debe dar-
ge & la cera para que tenga la fluidez necesaria;
esta depende de la calidad de las ceras. La mucha
practica 1o hace conocer. EL obrero que dirige la
{undicion, distingue por la resistencia que la cera le
hace experimentar en la mano, si ha adquirido el
punto de Aunidez indispensable, y entonces, manda &
otro obrero que abra el grifo D. de la caldera y se
cuela 12 cera liquida en la cuba con el agua de que
estd mezclada, Esta cuba estd cerrada por un tapon
de corcho que se pona por dentro, como se dird euan-
do hablemos del modo de quitar este tapon,
Miéntras que la cera se cuela, se echa la tapa de la
cuba y ge la enyuelve en una funda que estd forma-
da de dos lienzos, entre los cuales se ha puesto barrd,
¥ que se acolchan enseguida. Esta cubierta esti des-
tinada 4 mantener el calor del liquido, duranie el
fiempo en que se deja posar la cera, para que las su-
ciedades ¢ impurezas que haya en la cera tengzan el
tienipo de reunirse en el fondo por su mayor peso
especifico. El agua que durante la fundicion esti
mezelada con la cera, se precipita al fondo y arrastra
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consigo las suciedades. Esto es lo que se llama puri-
ficar la cera. 8e dejala cuba en repogo durante dos 6
tres horas, segun la mayor 0 menor cantidad de cera
que contiene.

Hemos supuesto que la operacion que describimos
es la primera del dia, y por consecuencia la cuba hin
de estar en su lugar pronta 4 recibir la cera fundida
de la caldera. En las operaciones subsiguientes los
obreros ponen la cuba, miéntras la cera comienza &
fundirse. Gada vez que se haya variado la cera para
convertirla en cintas, se baja la cuba para limpiarla
y se la remplaza con otra.

El tiempo que la cera tarda en posarse, se nfiliza
en llenar de agua fresca el bafio que esta debajo de
ella, lo que se hace ficilmente abriendo el grifo del
tubo & (fig. 2.) bien entendido que se haya vaciado
segun las circunstancias total 6 parcialmente por el
grifo que tiene en la parte baja.

Cuando la cera esti suficientemente posada, se pasa
4 agrumarla; para esto, un operario, que es ordina-
riamente una muger, se coloca delante dei manubrio
para cuando el obrero que dirige, di la drden de
quitar el tapon, que, hemos dicho, debe de estar co-
locado por dentro, sobre el orificio interior del desa-
guadero,

Fsta es la ocasion de deseribir este desaguadero
con la canilla que sirve para destapar el corcho,
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La figura 20 representa las dos piezas de que se

compone este instrumento. A. €3 el desaguadero, le

|"_.\1

constituye un tubo de madera dura
que encaja en una placa de hierro
a. . con la cual esta ajusta perfece
tamente. Bl tubo entra tambien jus-
to en el agujero donde esti el tapon
y la placa de hierro estd clavada en
la cubz. Hemos dicho que se tapa
esta canilla con un tapon de corcho
que resiste mejor 4 la presion de la
cora liquida, que si estuviera colo-
cado por fuera. Para destaponarlo
co usa el eilindro B. heeho de ma-
dera dura y solida, que se conoce
con el nombre de lanceta. Este ci=
lindro tiene un mango (., gruesoy

fuerte, con ¢l cual se puede empujar con fuerza; el
corcho sale y vaa nadap & la superficie de la cera. La
laneceta, que se deja en la canilla y que se introducy
mas 6 ménos, rezula la ligereza con que sale la cera

para caer en ¢l barquillo que estd debajo.

La cera cae desde luego en el colador, de alli pasa
# la placa, v al fin se desliza al barquillo, en el que
ocupa las dos tageas que tiene en el fondo, v pasa

por los agu

erog de la especie de canal invertida,

en hilitos sobre el cilindro mojado que estd debujo y
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gira centinuamente. El hilo de cera que al salir del
barquillo cae sobre el cilindro, se aplasta y se enfria
entrando en el agua, de suerte que cada hililo
forma una cintita de algunes milimetros. Cuanto mas
rdpidamente se hace girar el cilindro la cinta es mas
delgada, este con un movimiento agita el agua y la
empuja hicia el-fondo del banio & donde ella arrastra
la cera hecha cintas.

Durante esta operacion el grifo k(fig. 1), que echa el
agua fria, quedaabierto, y el agua caliente Se escapa
por el aliviadero de superficie M. Es muy importante
queel aguaesté lo mas freésca posible en el bano, por-
quesi esta caliente 6 no se ahojaria bien la cera, 6 se
pegaria al cilindro, 6 las cintas unas & otras.No basta
muchas veces la salida constante del agua fria por el
grilo % para evitar que el bafio se caldee, por lo que,
cuanta mayor sea la cantidad de agua [ria que en 4
deposite, mejor se formardn las eintas.

Un operario tomando una horca con las dos manos
la mete en el baiio junto al cilindro y empuja con
ella las cintas hacia el fondo del bafio, opuesto 3 la
cuba, las levanta desde alli y las echa en la canasta
grande que tendrd 4 un lado: cuandoesta canasta estd
llena de cintas, la pone sobre el earreton y la Heva
junto al cnadrado destinado & recoger esla cora he-
cha cintas. El que conduce el carreton, ayudado de
otro obrero, que es ordinariamente una mujer, le-




24 MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.
vanta esta canasta y echa la'cera sobre el lienzo. La
mujer la extiende con sus manos, miéntras tanfo
que olro armado de una pequena horea, la Heva hi-
cia el medio del lienzo y la iguala del mejor modo
que la esposible.

Fsta operacion se continua por fodo lo largo del
cuadrado hasta que la cuba cese de suministrar la
cera, enténces se levanta la cuba por detras, con
ayuda de una palanca, 4 fin de que toda la cera fun-
dida salga por la canilla, y no cese hasta que el agua
comienze & salir. Esta operacion exige hora y media
cerca para un millar de libras de cera.

Se destapa la cuba tan luego como la fundicion estd
terminada, se lalevanta, y sela reemplaza por oira,
miéntras se limpia bien la primera para hacerla
gervir despues en otra fundicion signiente.

Para que las operaciones se sucedan con rapidez y
no haya ninguna pérdida de tiempo, se hace una
fundicion cada tres horas, esto es, empieza una
fundicion tres horas despues que empezo la pri-
mera.

Hoy dia es notorio que ¢l blanqueamiento delacera,
o5 debido solamente i la influencia de la luz del sol,
Sennebier en 1772 probo este aserto con experiencias,
que consigno en el tomo 12 delos Anales de quimica.
Demostrd que Ia humedad del rocio no contribuye en
nada para el blanqur_"'n.rnim]1.0 de la cera, baslando

—y
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para eongegnirlo el formar de la cera unas eintas
delgadas y exponerlas al sol,

Segun la calidad de la cera y segun que los dias
gean mas largos y serenos, debe dejarsela expuesta
sobre las telas del blanqueador, durante diez, doee 6
quinee dias, yalgunas veces mas, dntes de quitarlas,
Esta operacion se hace con las manos de madera que
sepasan por debajo de las cintas, v con las que se las
levanta y vuelve hicia el sol. Un obrero experimen-
tado, conoce perfectamente las circunstancias en que
conviene mover mucho la cera para igualarla.

Cuando por esta primera operacion la cera ha
adquirido el primer grado de blancura, se la acerea
d los hordes con la batidera y el rastrillo, y sela le-
vanta del lienzo con una pequena mano de madera.

Se llenan sacos que conducen al almacen, en el
que se amontona la eera, formando unas parvas como
las del trigo en los grameros, alli se la deja en fer-
menfacion durante treinta 6 cuarenta dias, se apila
en este estado y forma una masa baslante solida,
para que no pueda sacarse sin ayoda de un azadon.
8i se la funde en seguida dnles de esta fermentacion
no adquiere una hermosa blancura.

De la sequnde fundicion,

Para que la cera que una vez ha sido fundida,
atlguiera mayor grado de blancura, se la somete 4
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una segunda y aun @ una tercera fundicion; el pro-
cedimiento es el siguiente.

Qe echan desde luego en la caldera cuatro 6 cinco
litros de agua para cada cincuenta kilogramos de
cera (ue se (uieren regrumar, se enciende la lumbre
y s¢ echan en la caldera quince 0 veinte kilogra-
moz de la cera de la primera fundicion que estaba
almacenada. Se necesitan dos obreros para esta ope-
racion : el uno tieneuna espatila o pala grande, con
la cual menea continuamente el agua que empieza 4
calentarse 4 fuego lento: ¢l otro ticne 4 su lado una
canasta llena de cera v va echindola poto i poco
como quien espolvoréa; esta cera se va ablandando
y el operario prosigue asi, hasta que 1a caldera estd
llena,igualmente contimia el otro apoyando ¢l mango
de la pala en el borde de la caldera. Este trabajo no
deja de ser penoso, porque la cera forma una especie
de papilla espesa que es dificil de remover.

Cuando la caldera estillena se aumenta 1a lambre,
4 fin de que la cera se liqnide sin que se formen bur-
bujas y pueda colarse sin difienltad por los conduc-
tos y el grifo: no dejando de menearla hasta que
esté completamente fundida. Es indispensable ha-
tirla continuamente para que no se enrojezca; y por
lo mismo cada vez que se funde han de obseryarse

MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.

estas mismas reglas que hemos descrilo y que no ha-
pemos sino recordar.
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Se la hace pasar & la cuba, de alli al barquillo yal
hatio, s¢ la expone en los lienzos 4 la aceion de los
rayos solares, se la remueve como se ha diclio al
hablarde la primera fundicion, y cuando ya ha llegado
& adquirir blancora se la quita de los lienzos y
colocdndola en sacos se la amontona en el almacen.

Preparacion pava amoldar los panes, lereera iy
wliima fundicion.

Algunos blanqueadores anaden 4 la cera en fusion
{res 6 enatro litros de lechie gobre 500 kilogramos
“de cera; mas estd reconocido que esta adicion oca-
giona une merma, por el depogito considerable que
ticne lugar en el fondo de la cuba. Es preferible
anadir cremor tirtare 6 alumbre en polvo, como he-
mos explicado al tratar de la fundicion de los sebos.

La tereera fundicion se hace del mismo modo que
la segunda; pero no se agruma la cera, sino que se la
amolda. Hé aqui como se hace: en las dos horas que
la cera esta depositada en la cuba, se ponen & remo-
inr en el bano las tablas para modelar (fig. 3) que se
necesitan para reducir toda la cera de la fundicion 4
papceillos, se sustiluye en el lugar que ocupa el bap-
quillo un eajon de amoldar, en euyos hornillos se
pone rescoldo. Conando la cera esta enteramente po-
sada, ee destapa la canilla de la cuba y la cera

derretida cae en el eajon pasando por los agujeros
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de la espumadera, Colocadas sobre las mesas P. P.
(fig. 1) las tablas de amoldar que se han puesto
en el bano, dos mujeres, provistas cada una de
un vaciamolde (fiz. 8) le llenan de cera en el grifo
del cajon de amoldar, y van a desocuparle 4 las ta-
blas ya dispuestas para recibir la cera. El uso de los
dos picos del vaciamolde hace que se llenen § un
mismo tiempo dos moldes, operacion que van practi-
cando sucesivamente hasta que hayan empleado
toda la cera.

A medida que la cera se va congelando en los mol-
des, un obrero va levantando los panes y echindolos
en el baiio, lo que no ofrece dificultad cuando los
moldes se ban puesto & remojar de antemano, y tan
luego como ha desocupado las tablas de amoldar
vuelve & colocarlas en las mesas para que sirvan otra
vez. Seis obreros, de estos, dos hombres y cuatro
mujeres bastan para este trabajo: las mujeres
llenan los moldeg, un hombre saca los panes y los
gobierna segun va dicho, y el otro cuida de las tablas,
las mete en el agua y las saca.

El operario extrae del bano los panecitos empleando
para esto un tamiz, que en lugar de seda ¢ de cerda
tiene un tejido de bramante.

[stos panecitos colocados en banastas se conducen
al tendedero, donde las mujeres los arreglan sobre los
lienzos unos con otros, Se les deja expuestos al aire y
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al sol durantealgunos dias,y cuando estin bien secos,
se les guarda en armarios 0 mejor en barriles guar-
necidos de papel para resguardarles de la luz que les
pondria amarillos, lo cual conviene evitar.

Gon estos panes forma el cerero las distintas obras
~ que constifuyen su arte, de que pasamos a tratar. La
cera enlonces adquicre el mayor grado de blancura
que puede tener. '

Mas dntes de exponer las operaciones que se prac-
lican para la fabricacion de bujias, y cirios, haremos
alzunas obgservaciones generales relativas al blan-
queo de la cera.

Observaciones generales sobre el blanqueo de
la Cera.

La deseripcion que acabamos de hacer del modo
de blanquear las ceras es la que se emplea en las
grandes fabricas, tales como la de Antony de que
hemos hablado ; en ellas no se emplean sino ceras
de las mejores calidades, sin ligarlas con otras
sustancias, las cuales adquieren un hermoso blanco,
Pero como hay ofras ceras de inferior calidad y que
conservan siempre un viso amarillento, mas 6 ménos
subido, es necesario ulilizarlas en la fabricacion de
bujias y cirios y procurar su blanqueo por medio
de la mezela de sustancias extranag, con este objeto
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se las suele echar huen sebo, extraide de los rinones
del carnero 6 cabrito. Algunos emplean sin distineion
todo el sebo del carnero, ¥ olros ménos escrupulosos
ge valen de ofras grasas. En los alrededores de Ruan
hay algunasfdbricas, en las que se usan estas ceras
mezeladas y en Paris son conocidas bajo la denomi-
nacion de ceras de Ruan.

No sclamente difieren en algunas fihricas en la
calidad de las grasas que mezclan con la cera, sino
tambien en la cantidad. Cuando la mezela no excede
de un cinco por ciento, pueden fabricarse bujias de
buena apariencia; mas algunos cereros se exceden
considerablemente en la propereion dicha, resul-
tando de aqui que las bujias que fabrican se consu-
men pronto, la cera ofrece un color blanco mate,
nunca es tan clara y trasparente como la de las
bujins que contienen cera pura, y la luz que pro-
ducen noes tan clara y resplandeciente.

CGomo las ceras mezcladas de sebo no tienen cuerpo,
no pueden ahojarse al desprenderse del cilindro,
sino que forman al caer en el bano una especie de
grajea que sobrenada en el agua como lo haria una
gran cantidad de salvado. Esto impide el que se las
pueda sacar con la horquilla ¢ tridente destinado &
levantar lag cintas, siendo necesario en tal caso
extraerlas ya con una pala de madera llena de agu-
jeros, ya con una horquilla, cuyos dientes estin
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guarnecidos de mimbres (fig. 10), y aun algunas
veces es indispensable el uso de un cedazo.

Las ceras mezcladas puestas en los lienzos, se
derriten facilmente por causa de la liga; para evitar
este inconveniente se las riega & menudo y no se las
remueyve, sino con el freseo de la matiana,

Las Blanquerias deben establecerce en silios los
ménos expuestos i los vientos, porque una sola hoea-
nada de aire puede lievarse parte de la cera tendida.
Cuando el viento es fuerte j':usu por debajo de los
lienzos y levanta las ceras 4 una altura muy conside-
rable, entonces se esparcen las virutas por el campo
y va se han visto algunas llevadas por el viento i
mas de dos leguas de la fibrica.

Para obyiar este inconveniente en cuanto sea po-
gible, debe el dueno de la Blenqueria vigilar los
las estén bien sujetas

lienzog, cuidar de que sus ori
y doblarlos cuando el vienlo es fuerte y no viene
acompanado de lluvia; pues en este caso los lienzos
y las ceras ge empapan de agua, v no es tan ficil
que el aire pueda levantarlas. La operacion del do-
blado de los lienzos, si bien impide el que el zire se
lleve las ceras no deja de ocasionar gastos al duefio
de la fabrica, porque no dando los rayos del sol
direciamente en ellas, no blangquean y el calor de
los rayos concentrados las derrite y hace que se ape-
4
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goten, siendo necesario volverlas d fundir, cuando se
trata de ceras amarillas.

En Provenza y especialmente en Marsella, y tam--
bien en muchas fabricas de Espana no se blanquea
la cera, colocindola sobre lienzos, 5ino ya en gola-
res perfectamentle embaldosados, ya en unos poyos
de ladrillo que tienen la misma forma que los fen-
dederos de madera en que se colocan los lienzos.
Coro el calor calienta pronto los ladrillos y estos
derretivian la cera, es necesario para evilar esle
inconveniente rociarla frecuentemente con agua
[resca. Estos poyos de ladrillo (ienen una pendiente
suave, para que escurran las agnas y se vierlan en
un deposito 6 arbanal.

En Ia fundicion 6 -derretido de la cera hemos
dicho, que se precipitan en el fondo de la caldera
algunas suciedades, 4 que se da el nombre de desecho
0 desperdicio; mas como en estas suciedades hay
cera mezclada, es necesario separatla y aprovecharla.
Para conseguirlo, se echan los desperdicios en unas
cubetas agujereadas para dejar salir el agua, y los
gacan cuando ya se ha juntado una cierta cantidad,
introduci¢éndolos en una caldera anadiendo como cosa
de 12 litros de agua 4 cada 50 kiloégramos de di-
chos desechos, y encienden el fuego debajo de ella.
Cuando la cera mezelade con los desperdicios se ha
derretido, se aparia el fuego y se deja deponer el

!

!

l
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fodo por cuatro ¢ einco horas, al cabo de cuyo
tiempo con un cazo 6 cucharon e saca la cera que
sobrenada sobre los euerpos extranos y se la echa en
grandes cazos de cobre. Con ella se hacen panes y sé
la expone sobre los lienzos como se hace con la cera
amarilla. Bl agua y la basura que ha quedado en la
caldera se echa en una banasta de mimbres, para
que se escurran los desechos; despues en ofra
caldera, se la funde de nuevo echiandola mucha agna
y en seguida sé las somete d la accion de la prensa,
deserita al hablar del arte del fabricante de velas de
seho, para extraer foda la cera, la eual no puede
emplearse sino en hachas de mano. Algunos ceéreros
venden estos desechos que llaman coladuras i cier-
{os arrieros & quienes dan los del arte el nombre de
coladureros. Estos sacan la cera por medio de las
prensas de lagar y la vuelven & vender.

sonviene no olvidar, que la cera oxida el cobre y
produce un verde gris que daria color & la ecera ¢
por esta razon las vasijus de cobre que s¢ usen de-
herdn estar perfectamente estanadas. En las grandes
fabricas para que el estafiado sea de larga duracion,
forran las calderas con planchas de estano cortadas
en forma de eonchas,

Hemos dicho que el bafio en que se deposita la
cera hecha cintas, ha de estar lleno de agna fria;

mas como esta se caldea bien ‘pronto, es necesario
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que al paso que se la haga salir por el aliviadero de

superficie (fig. 2), se la renueve constantemente con

la abandancia de agua de que pueda dispenerse, ‘
para impedir que calentada el agua del banio se ape-
goten las hojas unas con otras. Algunos cereros ponen
un tonel lleno de agua 4 la altura misma del bano,
y hacen que comunique con un cafion paralelo al

-~

cilindro cerrado por un extremo y con cantidad de
agujeros en toda su longitud por la parte que mira
al eilindro, de suerle que abriendo una llave que
tiene al lado del tonmel hacen que de este cafon
salgan una porcion de chorros de agua, que mojan
el cilindro ¢ impiden que la cera se pegue i &1,

EL mayor 6 menor grueso de las cintas, depende
de la mayor 6 menor velocidad con que gira el ci-
lindro. Algunos blanqueadores opinan son mejores
para blanquearse las cinlag que tienen ménos grueso,
por que presentan mayor superficie al sol; gin em-
bargo, cuando se trata de ceras mezcladas, no con-
viene que aquellas sean muy delgadas, porque en-
tonces el sol las derrite y se apelolonan unas con
otras.

La cera que se ha empleado en diferentes obras,
pueden derretirse de nuevo para labrar otras; mas,
para sacar partido de eslas ceras es necesario tomar
algunas precauciones. En primer lugar, se deben se-
parar les cabos de las bujias que proceden de bue-




-

CAPITULO 1L 65
nas fabricas v los de lag bujias de inferior calidad.
Geperalmente en las bujias de velar se emplea la
mejor cera; en las de sala la cera de caliddd mas
inferior, en las velas otra menos buena, y por ultimo
en las hachas comunmente la peor. Luego que se ha
hecho este apartado se comienza en las ceras do
buena calidad, quitdndolas las mechas 6 pivilos,
fundiendo la cera, reduciéndola & cintas y colocdn-
dola en los lienzos del mismo modo que se hace
en la secunda fundicion, convirticndola luego ed
panes, que sirven para las primeras capas de las
velas y bujias. Del mismo modo se tratan las ceras
mezcladas, pero 4 estas se las destina d obras mas
ordinarias.

Los blandones estan ordinariamente cubiertos de
una capa de cera blanca que s ficil levanlar esea-
mindolos, esta se mezcla con la cera anterior. En
cuantod la resing que cubre las mechas se la funde
4 parte, para formar nuevos plandones.

Las mechas que hemos encargado se pongan i
parte contienen mucha cera (ue no se debe desper-
diciar, pues aunque tiene siempre un color muy
bermejo puede sin embargo destinarse 4 la fabrica-
cion de hachas. Para recogerla se llena de agua una
caldera hasta la mitad, y se echan en ella todas las
mechas de las bnjias, eirios y otras que no conlie-
nen resina. Guando la cera estd fundida, se separa

£
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de las mechasy sale & la superficie, se 1a extrae de

MANUAL DEL FABRICANTE DE YELAS.

la caldera con cazos. Se aplica lo restante & la

prensa citada, de la que se exirae lacera que queda
; por medio de una gran presion. Lo mismo se hace
con las mechas de los blandones para extraerlas la
resina. Las mechas que quedan en la prensa solo
sirven para quemarlas.
Para moldear la cera, se necesita alguna practica.
Es preciso, que al echarla sobre los moldes no eslé
demasiado ecaliente ni demasiado fria para que la i
superficie de los panes no salga arrogada y 4 veces
hendida, en vez de presentar una forma igual y- |
compacla.




CAPITULO III

Mechas. — Su necesidad para producir la Inz. — Materias
con que se forman y sus calidades. — Grueso de las
mechas. — Machas de las cerillas. —De las lamparillas. —
De las Lnjias de morterete. — De las bujias de agua, —
De las bugias de sala, — De las velas hechas 4 mano, —
De las hachas, = De las antorchas. — Observaciones
generales,

La cera mi lag demas sustancias grasas que se uti-
lizan para el alumbrado, no se inflamarian ficil-
mente por si solas al contacto de nun cuerpo en com-
hustion, ni podrian ser ohjeto de la fahricacion de
ninguna clase de bujias, sin el auxilio de otras sus-
tancias inflamables que introducidas en las malerias
grasas y puestas en combusiion las descompongan
vy volatilicen, consigniendo que al ascender las mo-
ltculas de earbono que contienen, al foco del ecalor
produzean con cierta regularidad una luz mas 0
ménos intensa y resplandeciente.

Estas materias inflamables que forman una parte
integrante de toda bujin y que per su capilaridad
producen ficilmente la ascension de lag grasas, se
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conocen con la denominacion de mechas 6 torcidas.

Qe hacen de hilo de algodon, de hilo de colonia, 6
de hilo de Guibray v las de lag hachas se hacen de
cstopfa. De la buena calidad del algodon y del lino,
y de la perfeccion de la mecha, depende casi
siempre la hermosa y brillante luz que despide una
bujia.

fl algodon se escoge tanto mas buenoy rejor
hilado, cuanto mas perfectas v esmeradas deben ser
las bujias. Las mejores calidades vienen de la China
0 de las Indias. De todos modos es necesario que
esté muy limnpio, muy blanco, poco torcido ¢ hilado
con ignaldad, para que el grueso de las mechas sea
igual en toda su longitud y no haga humo ni se
corran las bujias.

El algodon que presenta nudos ¢ irregularidades
debe rechazarse porque en ellos se recoge el polvo,
y la menor suciedad se carboniza en ves de redu-
cirse 4 ceniza v forma una especie .de ongo 6 clavo,
4 que tambien vulgarmenle se da el nombre de la-
dron que hace que se corra la bujia.

Algunos fabricantes hilan por su cuenta el algodon
que emplean en sus obras, pero generalmente lo
compran ya hilado v en madejas. Se devanan en
doble haciendo ovilles que colocan en una criba,
cuyo fondo es de cuero y estd lleno de agujeros para
que las suciedades salgan por ellos y el algodon no
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quede espeluznado como quedaria si se pusiese en
un canasto de mimbres.

El grueso de las mechas ha de ser proporcionado
al de las bujias. Esta proporcion se conoce cuando
se las ve arder; el pozuelo que se forma al pié de la
mucha no debe contener sino muy poca cera der-
retida y absorberla cagi toda la mecha, De forma que
cuando en dicho pezuelo hay mueha cera derretida,
la meeha es delgada y cuando la bujia se consume
muy pronto ¢ la mecha queda muy larga, forma
clavo O no se forma enbillo 6 pozuelo al pié de ella,
entonees es gruesa. Bl mejor medio para dar 4 las
mechas un grueso conveniente es de haeer prue-
bas, y en vista de cllas promediar ¢l mimero de
hebras de algodon que deben invertirse en cada hujia
con relacion 4 la calidad de la eera con que se fa-
Dbrica porque como la cera amarilla, la cera blanca
ligada con el sebo, y el sebo puro se derriten can
ménos calor que la cera blanca, deben tener propor-
cionalmente mas gruesa la mecha, segun son mas
ficiles de derretirse las sustanciag de que se forma
la bujia,

Las mechasde las cerillas no se doblan, por eso se
echan en la eriba un numero de ovillos ignal 4 la
mitad del numero de hiles de que ha de constar la me-
chay teniendo presente que hemos dicho que las ma-
dejas se devanan en doble. Su longitud es indefinida
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y en elias se emplea el algodon ¢ el hilo de eolonia
que se juzga necesario, haciendo que todos sus hilos
@ reunan en un mismo grueso y con una misma
fuerza, para lo cual debe colocarse un hilo gruesoal
lado de otro delgado, 4 fin de que la poca consistern-

¢ia del uno se reemplace con la fuerza del otro y

tenga la mecha una perfecta igualdad. Cuando se
hilaba el algodon 4 mano no era posible obtener esta
igualdad, hoyse logra por medio del hilado mecénico.
"Todos los hilos de la mecha se devanan sobre un
huso 6 torcedor y cuando se rompe alguno se.anu-
dan los cabos con un nudo de tejedor que apénas
g€ conoce.

Las mechas de las lamparilias son de fres hebras

de hilo de coloniay las de las bujias de morierete de,

que hablaremos en su lugar son parte de algodon y
parte de hilo del grueso respectivo & la bujia, y las
de las bujias de agua son de tres hebras de buen hilo
de colonia y tiene de 10 v 11 & 14 milimetros (de 3y
44 5 pulgadas) de longitud segun lo mas 6 meénos
que se quiere que ardan, y tienen de 10 & 12 mili-
metros de groeso.

Las bujias de sala, suelen fener una mecha que
consta de 32 hilos, de los que una cuarta parte son
de hilo de colonia y el resto de algodon, aunque en
alounas fabricas las hacen solo de algodon.

Para formar esta mecha se pondran 8 ovillos en la

_———
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criba, porque siendo doble el algodon en cada ovillo,
los ocho componen 16, y como despues se doblan, ha-
cen los 32 hilos que lleva cada bujia. La praectica va-
i en esta materia pues no siempre se emplea este
ntmero de hilos, sino que ge hacen mechas de 36 6
de 40.

Cuando se fabrican 4 mano las.velas de mediano
grueso, se hacen las mechas mitad con hilo de colo-
nia, v mitad con algodon; porque como mas ade-
lante diremos las mechas de las velas que se hacen a
mano sufren mas que las de las que se hacen 4 cu-
chara. No solo tienen aquellas que resistir el peso de
la cera, sino las operaciones de la fabricacion, por
lo que deben tener mucha consisiencia y cuando las
velas son muy grandes formarse solo de hilo de
colonia. '

Lo mismo sucede con las mechas de las hachas &
mano, estas han de ser de hilo para que tengan con-
sistencia; fabricanse otra clase de hachag que se lla-
man de mecha de Guibray, porque cof: este hilo se
forman, y poz Gltimo hay olras cuyas niechas son de
estopa de edfiamo y de lino y las hacen| fos cordeleros
hilundo la estopa, torciéndola poco y'-.cbrtzin-do des-
pues el hilo de ella en pedazos de seis "pj\és de’ fargo
para las hachas grandes, luego doblan cada-uno de
estos dos pedazos en dog, y lorman una mecha de
hilos que tuercen ligeramente unos sobre olros.
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Cunando estos hilos gon poco gruesos componen los
8 un lio de 10 6 12 milimetros de circunferencia
poco mas & ménos, y como estos hilos se doblan en
dos, caen las puntas 4 una de las extremidades de la
mecha y las asas 6 presillas 4 la otra. Toman luego
siele 0 ocho hilos blancos de estopa de lino de Gui-
bray, y haciendo eon ellos una madejita pequena la
pasan por las agas de la mecha, doblando esta made-
jita, queda la extremidad de cada mecha reunida y
remala en una asa de 16 hilos blancos, de cerca
de tres pulgadas-de largo, y @ estoes 4 lo que lia-
man el cuello de la hacha. Finalmente las hacen
atados.

Los blandones llevan tambien estaclase de mechas,
y altimamente las mechas de las antorchas e hacen
con un liston de madera de pino como de seis pics
de largo, al rededor del cual se aplican seis mechas
e cuerda empapadas en una composicion resinosa
que consta de resina de pino, trementina, pez y otras

materias inflamables.

Algunos cereros cuando emplean el hilo de algodon
suelen interpolarle con el hilo de cinamo 6 de lino,
funddndose en que teniendo este hilo mas firmeza
gue el algodon, sosliene la mecha vertical durante la
combustion y la impide torcerse. Mas sucede al con-
trario, porque el hilo no se quema tan pronto como
¢! algodon y produce esta curbatura que tratan de

—
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evitar. Ademas de esto el hilo de lino es mucho mas
caro que el del algodon v no esde tan buen uso.

Por regla general dehemos observar que las mechas
de lag bujias de cera deben ser mas delgadas, que
las que se usan en las velas de sebo, porque la cera
da una Iuz mas brillante que el sebo.

Tan creido algunos fabricantes que convendria
meter las mechas en aleohol antes de emplearlas en
hachas 0 bujias; pero como esta sustancia es muy
volatil, apenas la mecha se seca viene 4 quedarse en
¢l estado en que estaba antes de empaparla en el al-
cohol. Otros han creido que seria mejor impregnarlas
en esencia de trementina; pero este aceite volatil
solo puede comunicar 4 la mecha la propiedad de en-
cenderse, tan luego como se la acerque un cuerpo
inflamado. Para esto es preciso que la esencia no esté
seca y en este caso despide al arder un humo espeso
y de mal olor.

Concluiremos por decir que el alzodon debe usarse
sin preparacion alguna, pues aquellas sustancias en
que algunos creen debe mojarse, lejos de producir el
efecto que se proponen, destruyen la peluza del algo-
don y hacen que la mecha s¢ endurezea y arda mal.

Ya hemos dicho que para la fabricacion de las me-
chas de las bujias debe escogerse el algodon mas her-
moso, mas limpio y bien hilado, asi que el comprador
que quiera reconocer la buena calidad de una bujia,

o
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debe examinar por la perfeccion 6 imperfeccion de la
lazada ¢ presilla de la mecha cual es el esmero que
se ha empleado en la fabricacion de la obra.

Mas suponiendo que las mechas se han formado
con todos los cuidados que requiere el arte; hay al-
gunos casos en que lasvelas mejor fabricadas se cor-
ren 6 arden mal y enténces no deben atribuirse estos
efectos i la negligencia del fabricante, sino que son
agenasd su voluntad, y de ellas nos ocuparemos bre-
vemente al terminar este tratado.
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Fubricacion de las bujias hiladas 6 cerillas. — De las buyias
de sala moldeadas y 4 cuchara, — Herramientos que se
emplean en su fabricacion. — Modo de proceder.

Ya hemos hablado en su lugar de las mechas delas
cerillas, estas segun son mas 0 mMenos gruesas con-
tienen mayor niimero de hiles. Lafabricacion de esta
clase de ]Jl.lji“dﬂ se empieza colocando en debanaderas
tantas madejas como hilos ha de tener la mecha, y
debandndolos todos en un torno o cilindro como ¢l
que se ve disefiado A en la figura 21. Suficientemente
pesado para que no se menee durante la operacion :
Este tambor tiene una manivela en su eje. A una dis-
tancia conveniente se halla colocado ofro tambor
idéntico B, y en medio, equidistanle de ambas se halla
una mesa bien consistente C. que se llama potro, en-
cima del cual tiene una vasija de cobre estanada D y
en cuyo centro hay una cavidad que sirve de caldera
en la que se echa la cera. Esla vasija se llama paili,
gu plano puede vetse en la figura 22 y su corte por
medio de su longitud en la figura 23, En el fondo de
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esta fltima se advierte un ganchito Hpor el cual pasa
constantemente la mecha para que se baic siempre

|
|
-
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en la cera, y quede cubierta de ella. Debajo de la
paila se pone un brasero B lleno de las brasas que
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hasten para mantener la cera ¢n fugion; mas no tanlo
que la haga tomar un tinte rojizo. La figura 24 re-

Fig. 23. Fig, 24,

presenta la fiilera circular F llena de agujeros, euvo
didmetro se aumenta progresivamente. Estas hileras
son tanto mas perfectas, cuanto mas redondos y lisos
sgan sus agujeros, y cuanto mag pequena y uniforme
sea la diferencia de grueso. Uno de los lados de la
Lilera tiene los agujeros abiertos conicamente; eada
agujero estid numerado y lleva el mas pequedio el ni-
mero 1. Esta hilera esti colocada entre las placas GG
que la impiden moverse hicia atras ni hacia ade-
lante. Algunos cereros usan de hileras largas; pgro
son mas comodas las redondas, porque no gobresalen
del perol y no molestan asi durante el trahajo.
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Bien entendida la forma de éste aparato, para co-
menzar la operacion de hilar las cerillas, el obrero
toma el esiremo de la mecha debanada en el tambor
A, la embebe en cera en una longitud de cinco # seis
pulgadas y aguzando con los dedos la punta, la hace
pagar por el gancho H y luego por el agnjero de la
hilera pegindola en seguida al tambor B. Como la
cera que estd adherida al estremo de Ia mecha no esti
aun bien fria, facilmente se peca al tambory se man-
tiene hasta que haya dado una vuelta 4 la manivela,
Sigue lentamente haciendo girar el tambor dando
tiempo & que la cera se vaya cuajando al rededor de
la mecha, y tiene cuidado de que en la paila haya
ccra suficiente para cubrir el gancho H 4 fin de que
aquella no deje de impregnarse. De modo, que sin
mas que dar vuelta & la manivela hace, que pase toda
la mecha por la paila, se redonde en la hilera v se
devane en el fambor B. Guando ha terminado esta
operacion muda la hilera al otro estremo de la paila,
y haciendo pasar el cabodela mecha por el gancho H
y despues por el agujero inmediatamente mas gruéso
de la hilera, volviéndola de modo que el lado mas
ancho del agnjeromire al tambor A, voelve & princi-
piar en este torno la misma operacion que ha praeti-
cato en el torno B y continua de este modo hasta que
consiga dar 4 la cerilla el grueso que desea, Todace=
rilla de cualguier clase que sea, se hace del mismo
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modo, §in que haya vari acion, bien se fabriquen con
cera blanca 6 amarilla, con mecha de hilo, 6 de algo-
don, 0 de hilo de cifiamo, 6 mezclada. ;

La cerilla 6 bujia hilada no podria venderseal con-
sumidor en el estado en que acabamos de dejarla, es
necesario arrollarla y formar con ella paquetes o li-
brillos. Ya de forma circular ya cuadrados, ya de 8,
de & 6 de 2 onzas, como se quiere; o se las divide en
otros pesos que corresponden al sistema métrico.

Pasamos 4 tratar de las bujias de sala. Estas son
de dos especies : moldeadas 0 baiiadas § d cuchara,
sus diferentes operaciones son las siguientes.

Lag bujias moldeadas 0 banadas se fabrican del
mismo modo que las velas de sebo moldeadas, dife-
renciandose unicamente en el modo de impregnar las
mechas, y en la materia de que se forman los mol-
des.

Cuando hablemos de las hachas bafiadas, daremos
4 conocer el modo de impregnar las mechas de esta
clase de bujias, puesto que en ambas se practica la
misma operacion.

Respeeto al modo de moldearlas, tambien nos refe-
piremos 4 1o que hemos explicado al deseribir las ve-
las de sebo moldeadas, pues solo existe la diferencia,
de que son de cristal los moldes con que se fabrican
estas bujias. Para sacar la bujia de dentro de ellos se
log tiene por unos momentos en una vagija llena
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de agua caliente : el molde se dilata y la vela sale
con fucilidad,

Bujias 4 cuchara. La manera de fabricar esta cla-
se de bujias consisle en vaciar con una cuchara
grande la cera derretida sobre las mechas colgadas
verticalmente. Para que esta operacion se comprenda
con facilidad, explicaremos primero los aparatos
y herramientas que usa el fabricante, v despues
manifestaremos el modo que tiene de servirse de
ellog.

El instrumento mas importante para la fabricacion
de bujias 4 euchara, es el que se conoce con el nom-
bre de romana. Esta se compone de un aro 6 cerco
de hierro 6 de madera G (fig. 25}, que ordinariamente
lieneun metro de digmetro v estd suspendido por una
cuerda H. Por medio de unos ganchos se enlaza uno
de sus extremos con cuatro ramales que sostienen
el aro horizontalmente, y por el otro se la hace pasar
por una polea fija en el techo, de modo que la 7o-
mang pueda ponerse 4 la altura que se quiera : al
rededor del aro y d distancia de pulgada v media 6
de dos pulgadas unos de otros se hallan unos ganchi-
fos que sirven para colgar las mechas, y esta es In
manera mas sencilla de eonstruir este aparato.

Algunas veces este aro, no se halla suspendido,
8ino que estéd atrayesado por la parte de adentro con
una cruz de cualro 0 seis brazos 0 radios (fig. 25), v




CAPITULO 1V. 81

se juntan en el centro en una especie de virola, por
medio de Ia cual queda la cruz con una abertura
redonda en medio de tres pulgadas de didmetro, des-
tinada @ recibir un drbol movible de igual grueso

Fig, 20.

que estriba por abajo en un galipago, y por arriba
da vueltas en una argolla; Este drbol tiene en su lon-
pitnd varios agujeros, en que se coloca una clavija
v sirve para sostener el aro 4 diferenfes alturas se-
gun que lag bujias 6 hachas (fig. 25) que hayan de
fabricarse sean mas 0 menos largas. El nombie de
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romana ge ha dado & este instrumento, por la forma
del are de que se usa para las hachas banadas 4
cuchara. Un fiel de balanza suspendido por una
cuerda sostiene en cada una de sus extremidades un
aro mas pequeiio que ¢l que acabamos de deseribir,
¢ imita bastante bien 4 una balanza con sus dos
platillos. Cada uno de estos ares estd suspendide por
tres cuerdas como los platos de una balanza.

Desde luego se comprende que habiéndose de tra-
bajar con cera derretida al lado de esta romana ver-
tiéndola sobre lag mechas colgadas en ellas, es nece-
sario que ge coloque debajo un reeipiente que pueda
recibir la cera que cae de las mechas; este objeto
tiene el hornillo representado en la fig. 27 del que
vamos 4 hablar. Este hornillo que se llama lma,
consiste en una especie de cubo grande hecho de
duelas con cercos de hierro y forrado con una plan-
chuela de hierro, tambien ge construye de hierro 6
de cobre : su forma es cilindrica y no tiene fondo. En
uno de sus lados presenfa una abertura semejante &
la puerta de una esfufa, y que es proporcionalmente
mayor 0 menor segun las obras 4 que'se destina este
aparato. Por ella se introduce el brasero B., lleno de
carbon encendido.

Sobre los bordes del hornillo descansa una gran
vasija 0 paila de cobre muy bien estanado C., que
tiene al rededor un reborde de hoja de lata D. con una
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entrada E. y una muesca F., para que entren v salgan
libremente los cirios, conforme se va dando vuelta
alaro de la romana. La figura 27 presenta en corte
estas cuatro piezas.

Para la fabricacion de esta clase de bujiag, es tam-
bien indispensable la cuchara, instrumento que da
lugar 4 la denominacion que tienen. La cuchara
(fig. 28) tiene una forma particular. Parecida & un
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cangilon con su mango correspondiente, en el que
tiene un ganchito para colzarla en el borde de Ia
paila, puede contener desde dos & cuatro libras de
cera. De ella se sirve el cerero para echar la cera en .
las mechas.
Por ultimo usan una placa de hierro llena de agu-
jeritos K., (fig. 29), que se pone sobre el hrasero

N

Fig. 20.

que estd bajo la paila para moderar la accion del
calor.

Conocidas ya las herramientas que se necesitan
para fabricar bujias & eucharae, explicaremos el mo-
do de proceder para conseguirlo.

Se comienza por impregnar las mechas, operacion
que tiene por objeto el reunir los hilos que contie-
nen ¢ impedir que se desunan cuando se las maneja,
Algunos cereros lo hacen con cera muy blanda; la .
mayor parte con cera muy caliente para que penetre
mejor las mechas. Ordenadas estas sobre un pliego
de papel, se van colgando por todo el conforno de
cerco de la romana, y tomando la cera derretida de
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Ia paila, con el auxilio de la cuchara, se da un bano
i cada mecha, volviéndola & un lado y # olro con la
mano izquierda, toméndola por la presilla; y des-
pues atrasando el cerco con el tercer dedo de la mis-
ma mano, tomande otra de las mechas, Ha de cui-
darse de que al tiempo de bafar cada una estén
perpendiculares al centro de la paila para que en ella
caiga la cera que escurre de las mechas, Hecha esta
operacion y despues que las mechas se han enfriado
un poco, se vuelve la balanza de la romana, cam-
biando log aros y comenzando en el otro, del mismo
modo # impregnar las mechas que contiene, mientras
que un operario quita de la balanza el cerco de lag
que se acaban de preparar y le reemplaza con otro,
continnando asi hasta que todas las mechas estén
impregnadas. Con tres operarios puede hacerse cste
trabajo sin pérdida de tiempo, uno colgando las me-
¢has, otro impregnindolas, y el tercero mudando log
cercos. En lo alto de las mechas ha de dejarse como
pulgada y media de algodon libre, para colocar el
herrete y conservar el asa de la mecha. Enfriadas es-
tas, se guardan en papeles para preservarlas del
polvo.

Asi preparadas las mechas y antes de proceder a
echarla cera para formar la bujia, es necesario ocul-
tar la parte que debé formar el pivilo, con unos ca-
fioncito conicos de hoja de la‘a, & que se da el nombre
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de herretes, y girve para impedir que caiga cora so-
bre la parte de la mecha & que se lama cuelb, cabe-
za, O presilla. 8e herretean las mechas pasando por
su presilla un alambrito dorado que tiene su gan-
chito & la punta, y al cual llaman aguja, 6 4 veces
en su lngar un hilo reforcido 6 un cordelito delzado;
con €l se hace entrar facilmente el asa de la mecha
en el herrefe. Gonviene que esta asa 0 presilla
no se cubra de cera al fabricar la bujia, porque
sin esta precaucion se fendria el mismo trabajo al
encenderla, que el que se tiene cuando hay que en-
cender alguna y el pavilo se ha consumido 4 raiz de
la cera. Sin embargo de esto, muches ¢ereros no usan
los herretes, porque los consideran engorrogos & in-
necesarios, y porque aumentan gastos y trabajo y
por consiguiente el preecio de 1o trabajado.
Generalmente es una muger la que s¢ ocupa en
herretear 1as mechas, 1o hace sentada delante de una
mesa, teniendo 4 un lado una caja de herretes y sohre
gus rodillas un paquele de mechas ya impregnadas,
foma con la mano derecha laagujae, la hace pasar
por la presilla y la enfila en el herrete, en el que en-
tra la mecha bastante justa, y obliga 4 todos 103 hilog
i que entren; pero cuidando de que ninguno de elloy
sobresalga por el otro extremo del Jierrete no solo para
gue la cera no les cubra, gino para que este herrete
pueda retirarse facilmente cnando esté hecha la bujia,
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Asi dispuestazs las mechas pasan al operario que ha
de formar lag bujias. Este junta por lo bajo con un
poco de cera las mechas & unos cordelitos puestos al
rededor de los ares, dejindolas suspendidas de ellos,
de suerte que los herretes queden abajo. En esta dis-
posicion se comienza & echar la cera. Gomo las bu-
jias, para ser bien hechas, deben tener el mismo
grueso por arriba que por abajo resultaria, que va-
ciando la eera derretida sobre las mechas se engrue-
sarian mucho mas por abajo, y como estan colgadas
con la presilla 6 cabeza de la bujia hdcia abajo, re-
sultaria que esta tendria mayor grueso por su cabe-
za que por su pié. Esto se remedia empezando i
echar lIa cera por medio de la longitud de teda la
mecha, v de este modo cubre su mitad y el herrete.
Guando ha dado asi 4 la bujia el groeso convenienfe
por un lado, la vuelve, prendiéndola por el otro ex-
tremo i los aros, y echando la cera sobre la otra mi-
tad hasta que la bujla ha llegado i tener el grueso
que desea y considera suficiente para darla una for-
ma cilindrica.

El modo de echar la cera es el siguiente : colocada
la paila al pie de la romana, toma el operario con
la cuchara la cera derretida y da vaciandolos desde
lo alto delas meéchas para cubrirlas sncesivamente,
cuidando de darlas vuelta, cogiendo con los dog pri-
meros dedos de la mano izquierda los cordelitos &
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fin de que las mechas queden con igualdad carga-
das de cera en toda su circunferencia y exactamente
melidas en medio de la bujia; luego volviendo el
cerco, con el tercer dedo de la misma mano jzquier-
da, hace de suerle, que la mecha sobre que ha va-
ciado la eera se halle encima del eentro de lapaila.
Cuando presume que las bujias han adquirido el
peso que quiere darlas, las separa del cereo y las
entrega d otro obrero, el cual las rueda sobre una
mesa, segun se verd cuando se trale de las hachas,
La unica diferencia consiste en que aqui e3 menes-
ler levantar los herretes v esto se hace del modo
siguiente,

Despues de haber mojado la mesa, & fin de que la
cera no se pegue, =e ruedan cinco 0 seig de estas
Lujiag, del modo que esplicaremos cnando deseri-
bamos la plating ¢ brufiidera y con =l cuchillo de
herretes, se levanta en la parte superior de la
bujia unos dos centimetros de cera i fin de descu-
brir el mechero que se saca, y con el mismo cu-
chillo se forman la cabeza en cono de un ‘centimetro
y medio de alto, descubriendo perfectamente el
cuello de la bujia. ;

Despues que se ha operado en la cabeza de la
bujia, se la corta & lo largo, para eslo se usa una
medida que es un cilindro de madera dura gnarne-
cido por sus dos estremos con un cerquillo de plata,
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porque como hemos hecho observar en diferentes -
ocasiones debe desterrarse el cobre de todos los ins-
trumentos que se ponen en contacto con la cera,
para que esta no tome un color verde, Se corta con
unag tijeras grandes como las de los sastres, la cera
y lamecha que esceden de la longitud de la medida,
y 4 esta operacion se llama hacer los suelos. Debe
tenerse euidado de que la cera esté todayia bastante
blanda para que no se descascare.

Todas estas operaciones se ejecutan con prontitud
y por distintog obreros, cada uno encargado de un
trabajo especial, & fin de que la cera no tenga tiempo
de enfriarse hastante para impedir la fabricacion y
de que esta se haga sin pérdida de tiempo.

Por 1ltimo, tomando un operario la bujia la man-
tiene de plano sobre la mesa, y el cuchillo tambien
de plano contra el estremo 1nterior de la bujia, y la
hace rodar para aplanar esta parte y cubrir la me-
cha en el caso de que se halle descubierta. Hecho
este, se pesan y se previene al que las echa si tienen
6 no el peso debide

No queda mas gico ordenarlas sobre un pliego
de papel puesto sobre una mesa, para hacerlas secar.

Bstas operaciones que hemos trazado ligeramente,
se explican con mas detencion en el capitulo siguien-
te, v lag hemos omitido en este por evitar repeti-
ciones inutiles.




CAPITULO V

Pabricacion de las hachas & euchara, — Modo de dar los
baiios, — Estufa ¢ cama, — Bruifiido de las velas. — Modo
de cortarlas. — Su taladro. — Sn peso. — Observaciones
generales acerca de este capitulo y del anterior,

Las hachas se fabrican & cuchara, echando la cera
sobre las mechas que estin colgadas verticalmente
en la romanae, aparato que ya nos es conocido. -Ya
preparadas del mismo modo que las de lag bujiag
que se hacen & cuchara,cuando se hallan en esfa dis-
posicion, el fabricante asiendo con su mano derecha
la cuchara llena de la cera derretida, que se contiene
en la paila, de la que el mismo la toma, va echando
poco & poeo la eera sobre las mechas, desde un poco
mas abajo de la extremidad superior, y las bafla una
4 una, de fal suerte que la cera corriendo de alto &
bajo sobre ellag las enbra enferamente, recogiendo
la cera que sobra en la misma paile que conio he-
mos dicho ha de eolocarse debajo de la romanda.

Imporla que hagamos aqui una ebservacion sobre
la manera de echar la cera. Colocado el operario 4
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1a allura eonveniente mediante una gradiila, enando
fabrica velas 6 hachas mayores que su estatura, se
pone de modo que su hombro derecho se halle 4
nivel del aro; sujeta eon dos dedos de la mauo iz-
quierda la mecha bajo el gancho, y derrama la cera
empezando & 41 milimetros (18 lineas) del extremo
de la mecha, dando vueltas 4 esta poco & poco, para
(ue la cera se reparta, con igualdad sobre la eircun-
ferencia de la mecha como anteriormente hemos
explicado. La misma operacion hace sucesivamente
en todas las mechas, que se hallan suspendidas al
rededor de la romana, de modo que cuando haya dado
la vuelta entera de €1, la cera que vertio sobre la
primera esté bastante fria y en disposicion de reci-
bir un segundo bafio; de este modo continia hasta
darlas el grueso que desea : Diez 0 doce bafios suelen
darse para completar una hacha; pero no obstante
es el mejor medio de fabricar las hachas & cuchara
el de darlas tres banos en toda su longitud, la cuarta
un poco mas abajo v asi progresivamente 4 fin de
que tomen la forma coniea.

A no ser que para complefar el total de algun pe-
dido esté el fabricante apurado y se vea en el caso
de apresurar los trabajos, no se concluyen las ha-
chas por medio de una serie contintia de operaciones.
Cuando el hacha estd & medio fabricar se la desen-
gancha del aro, se la pasa un bramante por la pre-
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silla y se la cuelga en un clavo colocado en una
viga con el ohjeto de dejarla enteramente que se en-
frie: Esta precaucion es necesaria sobre todo en el
verano, porque si en esta estacion se las termina
de una vez, la cera se espone & separarse de la me-
cha y & eaer en la vasija.

Mientras que de este modo unas hachas se refres-
can, puede colocarse otras mechas en la romana ¥
comenzar la fabricacion de otras.

Despues que las hachas puestas & refrescar se
hallan completamente endurecidas, se coneluyen ope-
rando de la misma manera; pero como son siempre
mucho mas gruesas por abajo que por arriba, el
operario tiene necesidad de empezar 4 echar la cera
en los segundos banos & una cuarta parte, & una
tercera, mitad, ete. v para dard'su obra la forma
mas regular, debe tener la destreza de verter la cera
mas alto 6 mas bajo, segun la forma que quiera
darla.

Los operarios ezperimentados y entendidos, tienen
tino suficiente para dar 4 la hu]La 0 hacha el peso

que se les pide, por esto cuando descnelgan una
hacha que & su juicio tiene el peso que pretenden
darla, rara vez se equivocan.

(iuando las bujias 6 hachas han adquirido un grue-
so correspondiente, la superficie no queda lisa ni
tiene brillo; para darlas estas enalidades es necesario
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bruiirlas, pero para esto es necesario que la cera se
haya afirmado, 6 como dicen los cereros, gue haya
tomado cuerpo, y esto es, lo que se consigue tenien-
do las velas en la que llaman estufa 6 camd.

No se entiende aqui por estufa lo que general-
mente se designa con este nombre, sino que es un
costal de pluma 6 colchon eobre el eual se colocan
las hachas entre dos lienzos blancog, cubriéndo-
las con una manta de lana doblada. Esta precaucion
es muy necesaria, para queé la cera se enfrie lenta-
mente de modo que conserye bastante blandura para
poder brufirla sin que se descascare y al mismo
liempo que tenga cierta cohesion en su masa, pard
que se preste fdcilmente & la operacion del brunido
Durante los frios del invierno es necesario calentar
eela cama, antes de colocar en ella las hachas o bu-
jiag que se retiran de los cercos.

Es bueno, cuando se melen las velas en la eama,
colocarlas unag sobre ofras, piés con cabeza, porque
conservandose el calor por mas largo liempo en la
parte mas gruesa de las velas, se la comunican unas
& ofras l‘cuipmtuménte en la parlte mas delgada. De
cste modo ge pueden colocar en una cama hasta doce
0 quinee docenas de velag, teniendo cuidado de in-
trodueir 1as tltimas detrds de las primeras, para po-
der sacar estas al prineipio.

Asi dispuestas se las bruiic en una mesa grande de
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madera de nogal perfectamente nivelada v tersa. Kl
operario se sirve al efeclo de una plancha de madera

dura de figura rectangular, bien compacta y pulida

por abajo, y con una 6 dos asas por encima, segun que |
el trabajo se haga con la una 6 Ias dos manos. Este |
instrumento se llama brusiidera. La fig. 30 le de-
muestra en perspectiva v tiene una sola emputiadura.

La fig. 31 le representa de perfil. Cuando la brudtide-

ra tiene dos asas 0 empuiaduras, estin dispuestas

una i cada lado,

Las mejores brunideras se hacen de palo santo,
que, & causa de su dureza, da & la cera un brillo muy
hiermoso.

Colocado el operario delante dela mesa, moja de
cuando en cuando la bruitidera y la mesa en el sitio
en que trabaja, para que la cera no se pegue. El modo
de practicar la operacion del brunido es el siguiente :
saca dos 6 cuatro yelas de debajo del eobertor de la
cama, tiende una de ellas sobre la mesa, y colocando .
encima de ella la brufnidera, la llevan con las dos ma
nos hacia adelante, y la vuelven & atraer, para hacer
que la vela tome una forma bien redonda y regular.
Este lrabajo parece 4 primera vista que no es dificil,
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sin embargo e necesita mucha praclica para cono-
cer cuando ha tomado la cera la consistencia conve-
piente para brunirla bien, y para que ¢n las dife-
rentes veces que entra debajo de la brunidera, no
quede con resalte alguno. El que sabe manejar bien
la brusiidera conoce con la sola posicion de ella los
defectos de las velas que brufie, vy los remedia sin que
se conozcan apoyindola mas de un lado que de otro
en lugar de aumentar el defecto, lo que hard de se-
guro un operario poco experimentado. Es necesario
que tanto la mesa eomo la brufidera estén muy lim-
pias, pues por muy poca que gea la basura que con-
tengan, esta se pega & la cera y la hace perder su
hermosa blaneura.

Cuando las dos 6 cuatro velas que se sacaron de
la estufa, estin perfectamente redondas, se ponen
< juntas unas al lado de otras sobre
J \,—‘“j la mesa, cabezas con cabezas y ca-
a bos con cabos, y se cercenan fodas
Fig. 32. 4 un tiempo con un cuchillo de ma-

dera, fig. 32, para que queden de igual longitud y
que su base 6 asiento sea llana.

Este cuchillo 4 que se da el nombre de euchillo de
cercenar, es ordinariamente de 32 centimelros de
largo, 11 de ancho y 3 de espesor del lado del
lomo 0 parte contraria al filo; hicese de madera
lisa y dura, y se le deja su mango O empunadura
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de 11 centimetros de largo. Con esle cuchillo se cor-
tan las velas haciéndole rodar debajo de su filo; &
esta operacion llaman los cereros hacer los suelos,
y con ella quedan las bujias v hachas acabadas.

En algunos tratados acerca de fabricacion de bu-
jiag que hemos tenido a la vista al formar este ma-
nual, se habla del modo de taladrar las velas, que no
es otra cosa que hacerlas en los cabos unos agujeros
de un grueso proporcionado & la clase de obra de
que ge trata y cuyo tnico ohjelo es el de que se gos-
tengzan bien derechasen el asador del candelero ; mas
como este agujereado de velas no se practica ya, por
cuanto los candeleros tienen sus cubillos proporeio-
nados al tamaiio de la vela que pueden sostener,
creemos innecesario el ocuparnos de él

bin embargo alguna vez se taladran los cirios pas-
cuales, que se usan en la feslividad de la Resurrec-
cion de N. 8. Jesuerigto.

‘Terminada la fabricacion de las bujias, se hace pa-
sar un cordelito por sus respectivas presillas v se
las cuelga en el techo, para que se enfrien v afirmen
perfectamente; estando frias las pesan, cada docena,
si son de & cuarteron han de pesar 3 libras, y si estas
se hallan escasas, se quita del mazo la vela mas
dulgada y se reemplaza por otra mas gruesa.

Guandv se trata de hachas, se pesan estas de un
modo andlogo.
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on el objeto de que tanto estas como aquellas no

ge tuerzan al tiempo de pesarlas, usan los cereros un

plato de balanza acanalado, resultandp ademas que
ge hace el peso con mayor comodidad.

Cuando las bujiag 0 hachas deben ser muy largas,
por muy alto que sea el obrero le seria imposible
cubrirlas por si golo, y como debe de eslar colocado
4 mayor attura & que estd el cerco, no le seria fieil
tomar el mismo la cera de la paila, por esta razon
se ve oblizgade a subirse en una gradilla, en la que
pueda situarse @ la altura que desee. De esta forma
estando bastante elevado para tomar la mecha por la
presilla y cubrirla, se hace ayndar por un muchacho,
que tomando la cera liquida de la paila, se la echa a
él en la euchara que tiene en la mano. Algunas veces
se han cubierto & cuchara unas velas tan largaz, que
ha sido preciso emplear (res 6 cuatro oficiales, si-
tuados 4 diferentes alturas; pero eslas velas se fa-
brican comunmente 4 mano.

Las clases de obras que comunmente se fabrican
en nuestras cererias son bujias, velas de varios ca-
libres, cirios, hachas de cuatro piviles, ambleos y
hachetas. Las yelas mas grandes no pasan de 130 cen-
limetros de longitud, los cirios, euya figura es eilin-
drica y sin mas que un pivilo se labran en cuanto 4
su longitud con arreglo i un peso. Las hachas ordi-
nariamente son de cuatro libras; tienen 1 metro

6
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50 cenlimetros y 4 pdvilos. Los ambleos son unos
cirios cuadrados & modo de hachas y eon solo un pi-
vilo, y siguen la misma regla que los cirios. Las ha-
chetas son {riangulares, conslan de tres pavilos, se
hacen de peso de una & tres libras.

Para labrar todas estas obras, no se necesita mas
que un banador, el que ejecuta por si solo y sin ayu-
dante alguno las operaciones indispensables para
dar concluidas las obras en los cercos,

En la fabricacion de las bujias y hachas & cuchara,
es necesario tener mucho cuidado de que la cera der-
retida que se contiene en la paila no cueza, y de que
haya siempre en ella cera por derretir. El calor de la
hornilla debe arreglarse cubriendo el fuego con la
placa de hierro, tambien conviene echar cera en la
paila para refrescar la que esta derretida, porque si
llegase a hervir, se desecaria y formaria una espuma
que haria el trabajo defectuoso. Si la cera esluviese
muy caliente y liquida, no se pegaria la necesaria a
las mechas, ni 4 la cera que estas van adquiriendo;
§i, por el contrario, estuviese muy inmediata 4 cua-
jarse, se amontonaria en grumos y engruesaria de-
masiado la parte bajo de las velas. El mejor medio
de conseguir el que la cera se halle en su punto, es
el de cuidar que en la paila haya siempre algunos
panes que todavia no se hayan derrelido.

SR




-CAPITULO VI

Fabricacion de velas 4 mano. — Disposicion dé las mechas,
— Preparacion de la cera. — De la broya, — Fabricagion,
— Cera corrompida. — Espigas para taladrar las hachas,

La mayor parte de las velas se fabrican 4 cuchara;
sin embargo cuando exceden de cierta longitud
130 centimetros (cerea de 4 piés), es mas ventajoso
el fabricarlas 4 mano. La estatura comun de un ope-
rario no seria bastante para que ¢l trabajase solo,
y aunque, como ya hemos dicho, podria ayndarse
de otro para sacar la cera de la paile y verterla en
la euchara, v si las velas eran muy largas hacerlas
entre dos 6 mas personas, esto seria dispendioso é
ineomodo. Por esto se fabrican 4 mano estos cirios
de mayor longitud, eubriendo las mechas con cera
blanda y trabajindolos horizontalmente.

Ya hemos dicho eomo deben formarse las mechas
de las hachas & mano, corresponde 4 este lugar el
manifestar la disposicion de estas mechas enando se
destinan para esta clase de trabajo. Alianzase uno de
sus extremos en un gancho fijo en la pared g una
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altura de casi un metro del suelo, v esta extremidad
de lamecha es la que ha de corresponder al pié o
cabio grueso de la hacha. La otra punta de la mecha,
que ha de formar la cabeza ¢ principio de la vela la
enganchan en otro garpo de hierro colocado en al-
gun cuerpo pesado, 4 fin de que ficilmente se pueda
estirar 6 aflojar mas 6 ménos la mecha, alejando 6
acercando # la pared el peso 4 que estd sujeta. Ha de
lenerse cuidado de que este ultimo gancho esté mas
biajo que el de la pared, y algunas veces se hace, que
el exfremo & que corresponde la cabeza de la vela
la tenga uno de los operarios.

Miéntras que el oficial dispone las mechas del mo-
do que acabamos de exponer, se hace entibiar cierta
cantidad de agua, en una paile cilindrica y cubierta,
y manteniendo el agua en este grado de calor se echa
en ella la cera para que se reblandezea sin fundirse,
claro es que la superficie de cada pan recibiendo

‘directamente la impresion del calorico, se ablanda

4ntes que llegue & penetrar en lo interior, y que si
continuase, se fundiria la superficie, lo que ha de
evitarse. Por esta razon emplean los cereros olro
medio para dar 4 la masa de la cera una blandura
uniforme. Cuando esta e halla sumergida en el agua
tibia, el operario levanta con una especie de espu-
madera un medio kilogramo de cera, la amasa en-
tre lag manos para reunir los panesy los somete 4 la
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accion del amasador 0 broya, aparato que pasamos
4 explicar,

Sobre una mesa fuerte A. (fig. 33), solidamente
construida, estd fijado un fuerte estribo de hierro B.,

Fig. 33.

terminado en armbos ladoz por dos fuertes anillos
metidos v fijos en la mesa con tornillos que se in-
troducen por debajo. El estribo se une d los anillos
con una clayija al rededor de la cuul se mueve, y en
oute estribo O grapa enfra la punta de un liston de
madera dura de 8 cenlimetros {tres pnlgadas) de an-
eho, sohre 7 centimetros (dos pulgadas y media de
rueso), que conserva las mismas medidas hasta la
orilla de Ly mesa, en que tene formada su empuna-
dura para poderle manejar ficilmente. Este liston
tiene por medio del estribo un moyimiento de char-
6.
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nela 6 visagra, que le permile acercars® y alejarse de
la mesa. A esto estd reducido el aparaio & que se da
el nombre de broya 6 amasador.

Al salir del agua tibia la cera ya tierna la echan de-
bajo de la broya y alli la amasan & fuerza de brazos,
hasta que toda la masa adquiere una blandura uni-
forme, v que al facto no deja conocer diferencia ni se
hallan grumos. La ecosa asi preparada, recibe el
nombre de cera en masa, y con ella se puede va
proceder i fabricar las hachas 4 mano.

Cuando la cera estd ya perfectamente amasada, se
la yuelve & echar en agua tibia para que conserve sn
ductilidad, pero siempre euidando de que no se
funda. De la paila en que se halla, la saca el opera-
rio para comenzar la fabricacion de velas 4 mano;
oprime enfre sus manos un pedazo para cerciorarse
de que no ha perdido su duetilidad, y la amusa en un
lienzo blanco d fin de exprimir todas las partes acuo-
qa8 que puede contener, formando con ella una es-
pecie de canal de 16 & 22 cenlimetros (6 4 8 pulga-
das) con que rodea la mecha tendida y comenzando
por el extremo mas grueso que es el mas alto;
comprime la masa fuertemente eon las dos manos .
la va extendiendo de una manera nniforme imitando
los eirios & cuchara ; por ultimo, luego que de este
modo ha cubierto toda la mecha méunos la presi-
lla, descuelga la hacha formada v la rodea vy puli-
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menta gobre la mesa como se hace con aquellos cirios.
Conviene adyertir, que, para que la cera no se pe-
gue 4 las manos del operario, este debe frotirselas
de vezen cuando con aceite bien limpio 6 con man-
teca de cerdofresca, asi como tambien con igual objeto
debe frotar la mesa y el pulidor, los moldes que usa
para adornos v los sellog y marcas de la fibrica.

En la preparacion de la cera no debe confundirse
la cera amasada con la cera corrompida, pues son
dog operaciones enteramente distintas ; con la prime-
ra cera se prepara la segunda del modo siguiente :

Se toman paneg de cera amasada, que se echan en
la misma paila en que estaban dntes de amasarlos,
se cubre la paila con su tapadera y se deja esta cera
en el agna caliente hasta que esté proxima 4 derre-
tirse 0 reducida 4 una papilla espesa. Entonces, co-
mo que estd demasiado blanda para cogerla con las
manpg v por otra parte se expondrian los operarios
4 quemarse, sacan como cinco 6 seis kilégramos con
un cazo v la echan sobre un lienzo claro, bien ex-
tendido vy sujeto por medio de tachuelas, encima
de una mesa taladrada de muchos agujeros. El agua
que esta cera conliene se cuela por los agujeros &
través del lienzo, Cuando estd bastante fria la ama-
san para que suelte el resto del agua que con-
tiene y concluyen por formar con ella unos panes
de casi un kilogramo que adquieren firmeza con-
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forme se van enfriando. Esta cera es de una blan-
cura que deslumbra, es parecida al queso [resco;
mas como ha perdido sw cuerpo, esto es, su ducti-
lidad, no se puede hacer con ella directamen-
te obra alguna. Se conservan estog panes res-
guardados del polvo y se les mezcla con la cera,
que se emplea en log 1ltimos banos que se dan
a las velas fabricadas 4, euchara. Estos-panes se
parecen bastante & la crela y comunican parte de
su blancura 4 los demds panes con los que se les
mezcla.

Se pueden fabricar & mano cirios de toda especie,
la cera ofrece mas blancura que en los que se hacen
A cuchara y tienen una vista mas male, lo que con-
triboye & darles un blanco mas brillante; mas como
hemos hecho observar, estafahricacion de cirios exi-
ge precauciones que.no se deben olyidar.

Por no interrumpir la deseripcion del modo de fa-
bricar los cirios & cuchara, hemos dejado para este lu-
gar el hablar de la espiga de la quese sirven los cere-
ros para taladrarlos, cualquiera que sean los métodos
empleados en eu fabricacion. Las barreras que repre-
sentan la figura 34 son hechag de madera dura y la-
brada 4 torno, conicas, muy puntiagudas, y su lon-
gitud propoercionada & la de los cirios; tienen un
mango b, que termina en una bola @ para que pueda
agarrarselus con firmeza. En algunas fibricas, suelen

- gr—
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tener colecciones completas de estas espigas desde
las de 10 milimetros (4 lineas) de didmetro, enla hase

Fig. 34,

del cono, hasta las de 54 centimetros (2 pulgadas) v
por su longitud fantas pulgadag, como tiene lineas
su didmetro desde la base hasfa la punta del cono;
asi el mas pequetio, teniendo 4 lineas de didmetro,
debe tener 4 pulgadas de largo. Esto manifiesta que
su forma conica es muy prolongada. El bhoj seco es
una madera exeelente para su construccion.

Sin embargo de esto hemos dicho ya, que el tala-
drado de las velas generalmente hoy dia carece de
objeto,
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Diferentes clases de hachas. — Cirio pasenal, — Blandones
de Venecia, — Blandones con mechas de Guibray. — Blan-
dones de Bruselas. — Grabador. — Escuadra. — Hachas
postizas. — De elevacion. — Antorchas,

Las hachas no se fabrican sino 4 mano y 4 cuchara,
eslas se pueden hacer de tres 6 mas pavilos segun las
mechas que se las pone; mas estas ultimas clases de
hachas no constituyen el arte del cerero, sino que
son el resultado del eapricho de eada fabricante. Por
esta razon solo nos ocuparemos de ciertas hachas o
blandones mas notables, y que ya por el uso & (ue se
destinan 6 por el modo con que se componen, se di-
ferencian de las que hemos descrito. Advirtiendo sin
embargo que foda clase de hachas admite gran va-
riacion ya en su grueso, en su longitud, 6 en la clase
del algodon 6 hilo que en ellag se emplea.

Es muy digno de mencionarse especialmente, el
cirio que se bendice en la Pascua de Resurreccion y
es conoeido con el nombre de cirio Pascual,

El cirio Pascual, es una hacha por lo comun larga.
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gruesa y cilindrica, tambien los hay de seis lados O
caras, se fabrica & manoj su peso es considerable v
no tiene proporcion con el grueso de su mecha, por
esto seria dificil suspenderle por la presilla para ha-
cerle @ cuchara.

El modo de fabricarle es el mismo que expusimos
al tratar de las hachas fabricadas & manos, se le
yueda, pule y horada del mismo modo, diferencian-
dose en que Sn grueso, como hemos dicho, es mucho
mayor.

Cuando ha de tener geis caras, toma el operario un
cuchillo con el filo un poco romo, y apoyidndole sobre
toda la longitud del cirio, forma en su contorno geis
lados iguales, y en cada uno de ellos imprime des-
pues diversos adornos. Valiéndose de unos sellos de
boj en que aquellos estin grabados, los aplica al cirio
con la mano y los moja éntes para (ue no s¢ peguen
4 la cera, Sesirve tambien de un grabador para trazar
dos filetes sobre cada lado en toda la longitud del
cirio. Bn una de sus caras se graba una cruz usando
dos grabadores de distinta marca, y e adornan las
otras caras, pellizcandoja y formando unas hojitas
con unas pinzas de hierro 6 de palo. Por ultimo se
les hace einco agujeros en forma de cruz, en los que
ge clavan cinco granos de incienso. Estos granos tie-
pen la forma de pirdmides de cuatro dngulos, en sn
base ge les pone una punta para clavarlos en el cirio
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cn los cinco agujeros que se le han hecho con cste
objelo. Estin moldados en cera y en ellos se pone
incienso 0 esloraque, y como esfa liga ennegrece la
cera, se tiene la costumbre de dorarlos.

Antes de quitar la espiga con que se ha taladrado
el cirio, se hacen los adornos y molduras, y atan su
pié con una cinta de hilo, y despues cortan con el
cuchillo de madera todolo bajo del cirio hasta la cin-
ta, sacan la espiga del taladro y queda el cirio con-
cluido. La cinta de listo fortifica mucho el pié del
eirio, ¢ impide que la cera se pueda quebrar cuando
se le coloca en la espiga del candelero. Suele esta
cinta pintarse con cera, en la que se ha mezelado al-
godon en polyo.

Los granos de incienso no siempre los hacen los
cereros, sino que muchas veces los hacen los sacris-
tanes para uso de sus iglesias y una vez hechos los
sirven para todos los anos.

Los blandones de Venecia 0 hachas de sala son
unas que se usaban en Venecia y hoy se fabrican en
muchas cortes de Alemania y en las del Norfe. No son
ofra cosa estas hachas, que cualro bujias cilindricas
de igual grueso y largo eoldadas entre si, que, por
esta razon, forman una hacha de cualro mechas 6
pavilos; primero se pegan de dos en dos y luego se
unen las cuatro con un soldader semejante al que
usan los vidrieros v hojalateros. Galentado esle ins-
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strumento, se limpia en un lienzo mojado, y acercin-
dole entre las bujias, la cera se derrite y al en-
friarse quedan pegadas. A la parte inferior del
blandon se le da una figura ovaladay se concluyen
i mano.

In Hspafia tambien se usan estos blandones, prin-
cipalmente en procesiones, entierros, ete.

Parecidas i estas hachas de que acabamos de ocu-
parnos son los blandones con mechas de Guibray.
Sus mechas se hacen con hilo de Guibray, se forman
los cortadillos con dobles hilos blancos, se meten en
una mezela de trementina y cera, se pasan por la
hilera v se les trabaja & cuchara, dindoles solo cua-
tro bafios, finalmenle seles tornea y unen de enatro
en cuatro como los de Venecia. En estos blandones
seusa cera de mediana calidad, frecuentemente mez-
clada de resina.

Log blandones de Bruselas solo tienen una meecha
que fabrican los cordeleros para blandones, se com-
pone de cola, resina caliente y se pasan por la hilera.
Se les cubre con papel que se encola por encima para
blanquearlos.

En Ia fabricacion de las diferentes clases de blan-
dones de que mos vamos ocupando, se usan dos
instrumentos llamados el gravador yla escuadra, 0
escuadrador. Bl gravador es de dos clases y se
construye de madera (fig. 35). Gomo se ve, es de una

1
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punta en cada extremo a, 6 de tres, separadas por
dos arcos de circulo b. Con ambos se forman los aca-

Fig. 35, Fig. 36.

nalados de las hachas y blandones para perfeccio-
narlos,

La escuadra (fig, 36) es tambien de madera, con-
vexa por arriba y con dos canales por abajo, tiene
de largo casi 11 centimetros (4 pulgadas), y se moja
para formar las medias cafias : son mas 6 Meénos an=
chas segun el grueso dol Liandon.

Los hachones 6 hachas postizas, se hacen de ma-
dera o de hoja de lata, estasiltimas son las mejores.
Las hay de dos clases, unas que tienen en la parle
superior una punta, en la que elayan el cabo de una
hacha del mismo grueso, y otras que tienen tambien
en la misma parte superior un tubo de hoja de lata,
en que ponen el cabo sobre un muelle en espiral
que se va levantando, conforme el hacha se va gag-
tando. :

Hay otra clase de hachas que se destinan al servi-
cio de las iglesias y se llaman haehas de elevacion.




CAPITULO VIL ; 111
Estas no tienen mas que una sola mecha, son de cera
enteramente blanca, su grueso es el mismo por ar-
riba que por abajo, se cubren del mismo modo gque
las bujias de sala, se brufien tambien de la misma
manera y se ponen despues cuadradas, Se usan mu-
cho en las procesiones y para que la cera no caiga
en las manos ni manche los vestidos, se las pone con
[recuencia un embudo de carton 6 de hoja de lata.
A estas hachas se las denomina ambleos.
Finalmente, las aniorchas se hacen con un liston
de madera de pino como de un metro v 70 centime-
(rog, seis piés de largo, al rededor del cual se colo-
can seis mechas de cifamo empapadas en una com-
posicion resinosa, que consta de pez trementina y
otras sustancias inflamables, y se las cubre con cera
muy blanda que se extiende con la mano por toda
la longitud de la antorcha. Cuando selas enciende,
arde el liston, lag mechag y la cera produciendo mn-
cho humo, quedando en medio un carbon grueso.
En la madera de pino hay ciertas venas resinosas
que arden por si solas como i fueran velas de ceho,
con estas ge hacen muy bien las antorchas.
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Bujias de velada 6 de noche. — Lamparillas, — De morte-
rete, — De agua. — Bizeochos. — Bujins de sala. — Velas
de cera con mechas fijas o movibles,—Cerillas de 8. Cosme.
— De monja. — De cueya, — De lamparillas.

Bajo la denominacion de bujias de velada se com-
prenden tres clases de bujias, 4 saber : las lampari-
llas, las de morterete y las de agua.

Todo el mundo sabe que las lamparillas, no son
otra cosa que unos pedacitos de cerilla muy delgada
de casi un centimebro de largos, introducidos en una
rodajila de cartulina que estd sobrepuesta @ ofra de
corcho muy delgada; las cerillas se hacen en la
hilera por el agujero mas pequeno y se cortan en pe-
dacitos. La cartulina y el corcho se cortan con un
sacabocados del tamano de un real de plata : en sn
eenlro 'se hace un agujerito, en el que se pone el pe-
dazo de cerilla, y colocadus asi estas lamparillas en
una vasija gite contenga aceite, arden perfeclamente
hasta que este se consume,

R 3
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Las bujias de morierete se llaman asi, porque se
fabrican en un pequefio morterete 6 molde de hoja
de lata (fig. 37), que tambien pueden ser de cristal.

]

Fig. 37.

Su forma es céniea, presentando hicia sus bordes la
parte mas ancha con el objeto de que la bujia pueda
sacarse del molde con facilidad. Para sn fabricacion
e comienza por untar ligeramente estos moldes con
un poco de aceite, para que la cerano se pegue i €l,
y practicada esta operacion, no hay mas que llenar-
los de cera derretida é introducir en el centro de ella
en sentido perpendicular un pedacito de cerilla, de
modo que llegue hasta el fondo del molde y sobresalga
el otro extremo de la superficie del molde lo que baste
para encender la bujia. Luego que la cera se ha cua-
jado, sesacan los morlereies de los moldes, y en estos
se repite la misma operacion, hasta que se haya gas-
tado toda la cera que se destina al efecto. Despues se
llevan todas las bujias & los lienzos, para que las dé
el aire y adquieran mayor grado de blaneura,

La bujia amoldada, jamas tiene el lustre que la
bruiida, porque el aceite le da una impresion gra-
sienta que es desagradable 4 la vista,
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Las bujias de agus se emplean principalmente
gomo lamparillas v se fabrican como las bujias do
cala hechas & cuchara. Ya hemos degerilo en otro lu-
gar el ' modo de formar sus mechas.

Fstas bujias se introducen perpendicularmente en
el agua, antes de encenderlas, To que alarga su dura-
cion, y cOMO s0n con corla diferencia del mismo peso
especifico que el agua en que estan silmergidus. se
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van por si mismas levantando & medida que se con- |
sume la cera y (ue su peso se disminuye; mas como
la longitud de esta bujia es mayor que su didmetro,
fiende & ccharse en la superficie del agua y no arde-
rian como las bunjias de morterete.
Para evitar este inconveniente se hace
un tubo de hoja de lata C. (fig. 38),
de un didmetro algo mayor que el de
la bujia, para que esta pueda moverse
en 6l libremente, se cierra este tubo
en el borde con una tapa de hoja de
lata A., que ticne una abertura en ¢l
centro por el que azoma la mecha B. Se |

hace degcansar esta placa en los bor-
des del baso, y la bujia encendida
sube 4 la superficie conforme se va consumiendo.

fistas bujias se hacen de varios tamanos, y €omo
estan destinadas & arder todala noche, los cereros las
hacen mas 6 ménos gruesas y largas, denomindndo-

Fig. 38,
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las bujias de agua de invierno y de verano, deter-
minando perfectamente el nimero exacto de horas
que pueden durar segun su tamano.
~ Dicho aparato (fig. 39) puede hacérsele gervir de
reloj poniendo en vez del tubo de canales 0 medias
cafias A. B., unidos # la plancha C., que
descansa en los bordes del vaso, se | \5~—(i-°
colocan de uno al otro unos alambres
D. D., distribuidos en toda la longitud
de dichas medias cafias formando una
escala, Segun la bujia va subiendo hasta
el nivel del 1.9, 2.9, 30, alambre, etc.,
indica que ha pasado unahora, dos, etc.,

Fig. 30,
claro es que no se pueden colocar estos alambres gin
haber hecho la experiencia con una bujia de un ta-
mano conocido.

Hay otras candilejas de agua, llamadas bizcochos,
que ge usan en los teatros, iluminaciones, ete. Ge-
neralmente ge fabrican de sebo, pero en Palacio y
en lag casas particulares ge hacen de cera. Llimanse
4 estas bizeochos, porque la cera ¢ el sebo se derri-
ten en nnos moldes de hoja de lata de 22 & 24 centi-
metros (de 84 9 pulgadag) de longitud, sobre 11 cen-
timetros (dos pulgadas) de ancho, y 5 centimetros
(dos pulgadas) de profundidad, parecidos @ aquellos
en que se hacen los bizcochos.

Estos son de dos especies, unos que se llaman biz-
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cochos, ¥ otros bizeochos en agua; los primeros ar-
den en el mismo molde, en el que tienen soldados
ocho mecheros de hoja de lata, en cada tino de los
cuales se introduce una mecha de candileja dntes de
llenarle de eera 6 sebo. Eslos tienen el inconvenienle
de que se desperdicia algo la cera ¥ otro ademis,
que es el de que los mecheros se desestafian conti-
nuamente, por esto son preferibles los bizcochos de
agna que economizan mas la eera, v sus mecheros
no eslan sujetos @ despegarse. Se hacen en unos co-
frecitos llenos de agua, cuya parle superior tiene
tres aberturas, para recibir tres cubillos pequenos de
hoja de lata que entran en el agua, Sujétanse con
greda dos mechas en cada uno de los tres cubillos y
llendndolos de cera quedan coneluidos.

Desde hace algunos afios se fabrican unas bujias
trasparentes, que tienen muy buenu apariencia y se
haeen con esperma de ballena 4 la que anaden cera
blanca en mayor 6 menor cantidad.

Se funde Ia esperma de ballena & fuego lento en
una vasija de cobre bien estanada, se anade la cera
poco & poco menedndolo sin cesar con una espitula y
se echa en moldes de eristal.

Generalmente se echan ignales cantidades de cera
y de esperma de ballena, cuanto mas se mezcle de
aquella, ménos didfana saldra Ja bujia. Estas bujias
duran ménos que las de cera, porque la esperma se
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funde 4 una temperatura de 44 grados centigrados
mucho mas baja que la necesaria para la cera, por
consigniente su US0 MO €8 MUY econoémico,

listas bujias se tinen de color de rosa, amarillo,
azul celeste v verde, efe. Para el eolor de rosa se usa
el carmin 6 madera del Brasil y el alumbre, aunque
no di tan hermoso color; para el amarillo, es buena
la gutagamba; para elazul el afil, y para el verde
diferentes amarillos y azules combinados.

Suelen perfumarse estas bujias con esencias y al
arder exhalan un olor agradahle,

Algunos cereros al fabricar estas bujias, suelen
anadir 4 la mezcla de cera y esperma una cierta can-
titad de castanag de Indias hien ma-
chacadas v nna parte de aceite de olivo,

Tambien se fabrican velas de cera
con mechas fijas 6 movibles, para ellas
se usan unos candeleros de forma par-
ticular, de los que vamos 4 dar una
idea.

La fig. 40 es un candelero de re-
sorte: su parte superior A se abre para
introducir la bujia, y esta parte le
sirve de cubierta siendo mas estrecha
en o para que la bujia no salga, sino
conforme se va consumiendo. El porta-
mecha b estd fijo en la capa de la bujia; wn pasador
&

Fig. 40.
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! de resorte ¢, que termina el porlamecha recibe la

| mecha y la mantiene 4 la migma allura, miéntras el
resorte en espiral colocado en la parte baja del can-

, delero lo empuja hicia afuera.

; La figura 41 presenta un candelero comun sobre el
cual esid puesta nna bujia horadada y sin mecha. La

bujia A esta envuelta en el co-
llarin B, al cual estd adherido
el portamecha d, que tiene una
mecha aparasolada. Conforme
se gasta la vela, va bajando por
un peso el enellecillo y la me-
cha se bafia constantemente en
cera derretida.

A pesar de que en otro capi-
tulo hemos hablado de las ce-
rillas y de que todas se fabrican
del mismo modo, no debemos
terminar este tratado sin dar
una idea de algunas de sus
clases, siquieralo hagamos muy
lijeramente.

Cerilla de S. Cosme. Bs una
clase de cerilla que los ciruja-

NOs usan para sus operaciones, y es la mas gruesa
de todas las cerillas. Se hacen con buena cera y sus
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mechas son gruesas. Se pliegan en redondo en dos
hileras una sobre otra,

Cerillas de monja. Son las que se ponen en los fa-
rolitos 6 linternag parasubir y bajar las escaleras, se
pliegan de diferentes modos.

Cerillas de cueva. La mecha de estas es gruesa,
como su objeto es que no se apaguen ficilmente,
se lag impregna dntes de cubrirlas de cera en tre-
mentina comun que se hacen fambien de cera ama-
rilla.

Cerillas de lamparillas. Bstas son delgadas y se
las earga poco de cera.

Fl modo de plegar las cerillas recibe distintos nom-
bres segun la figura de cada paquete. Al tiempo de
devanarlas es necesario que aun esté la cera blanda
para que no se rompan, lo que sucederia si al hacer
aquella operacion se hubiesen ya e nfriado com pleta-
mente.
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Adornos de las velas. — Velas rizadas, — Modo de dorar la
cera. — Colores para pintar la cera, — OUbservaciones ge-
nerales.

A pesar de que podriamos fratar mas detallada-
mente las diversas operaciones que emplean los fa-
bricantes de bujias, enlos diferentes ramos de sn arte,
los limites de este manual nos obligan  terminarle,
exponiendo algunas operaciones que aungue acci-
dentales no earecen de importancia.

Toda clase de hachas y muchas bujias pueden ador-
narse de diferenftes modos y gegun el mayor 6 me-
nor guslo del fabricante. Ya hemos hablado del modo
con que se forman las medias canas y los lados de
los eirios, tambien hemos dicho que en ellos ge pue-
den hacer figuras de relieve por medio de moldes va-

“ciados en madera dura que aplican & su superficie;
pero las marcas de los comerciantes 0 fabricantes se
pueden grabar en cobre, al remate de la parte plana
de una reglilla 6 tambien en el puno del cuchillo de
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corcenar, Cuando se quieren hacer estas impresiones,
si la cera estd demasiado dura, se la ablanda con un
Lierro caliente que se acerca @ la vela de modo que
la ablande, pero que no la derrita; de este maodo se
pone la cera en disposicion de que reciba la im-
presion del molde & sello : el peso de los cirios se
sefiala con unos agujeritos que se les hace con un
punzon.

[,ag velas llamadas de la candelaria, se las adorna
de diterentes modos. Los cereros hacen las ve-
las rizadas levantando con medias cafias unas tiritas
6 cintas de cera de la superficie de la cera que arre-
ola simetricamente ya formando asas, va arrollando-
las hacia arriba 6 hicia abajo. Tambien se valen de
unas tenacillas 6 pinzas cuyas puntas son estria-
das, con ellos pellizcan las velas con simetria y las
dan una apariencia elegante. El talco de varios colo-
res, cortados en cintitas le acomodan en derredor de
las velag v le combinan con 1os adornos de cera que
cubren su superficie. Tambien suelen ponerse flores
de cera y finalmente, en esta materia tiene el fabri-
cante amplitud para desarrollar su maestria y buen
gusto.

Los cirios se adornan, algunas veces, Con panes de
oro de Alemania que se aplican dntes que la cera se
haya enfriado, y cuando todavia esté pegajosa, sin
mas que apoyar sobre los panes una vedijilla 6 copo
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i de algodon. Cuando se quiere hacer la cera mas pe-
:L cajosa se forma una composicion de cera amarilla y
| pez de Borgofa 6 pez grasa, y de esta se aplica mé-
1105 porcion en verano, que en mvierno. |

Algunas veces se pintan los cirios, los colores se
aplican con pinceles mojados en ceras tenidas, 4 sa-
ber : El verde, con cardenillo; el amarillo oseuro,
:'ji con terra merita ; el color de limon, con goma gutia;
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el encarnado, con vermellon O con orcanete; el azul,
con afiil; y el blanco, con albayalde.

Goneluiremos este tratado, haciendo algunas ob-
serviaciones generales que convienen se tengan pre-
sentes y gon comunes i toda clase de bujias.

Todos los paquetes de velas, de cualquiera clase
i fue sean, deben afarse con un bramante para que
no se descompongan, y preservarlios del polvo que
les perjudicaria notablemente.

Estos paguetes no deben hacerse dntes que la cera

se endurezca, hasta tanto se dejan las bujias, hachas,
v toda especie de piezas colgadas en ganchos aislados,
4 fin de que el aire cireule libremente por todos la-
dos y enfrie y afirme asi Ia cera en poco fiempo.
Algunas veces las piezas fabricadas por los cereros,
lo estin concienzudamente y con todas las reglas del
i arte y sin embargo, 6 dan una luz opaca 0 se corren
por causas agenas de su elaboracion y de que no
puede hacerse responsable al fabricante, Las indica-
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remos para evitar d lo buenos cereros reconvencio-
nes injustas :

1.2 8i go ohserva con atencion una bujia que arde,
vemos que cuando la mecha ha adquirido bastante
Jargura se inclina por el extremo y tiende & salir del
foco; este extremo se reduce # ceniza que la menor
agitacion del ambiente lleva, y es muy importan-
te que no caiga al pié de la mecha en el pozuelo,
porgque en tal caso se correrd la bujia mejor fabri-
cada.

9 a Cuando esta ceniza cae en‘el pozuelo, seempapa
en la cera derretida; esta la arrasira al pié de la me-
cha y luego la levanta durante Ja combustion,.se en-
ciende, arde con la mecha, forma un foco mayor de
calor y la bujia se corre.

3.2 8i el aposento en que arde la bujia, es pequeino
y bien cerrado, y la bujia arde sola, casi siempre su-
cede esto; pero no cuando arden muchas en un mis-
mo aposento, porque el aire que se precipita con-
tinuamente al foco, para mantener la combustion,
forma una corriente suficiente para levarse lag ce-
nizas

4.2 Debe tenerse cuidado de no acercar demasiado
lag buiias al fogon de una chimenea, porque el calor
que despide, dandolas por aquel lado las ablanda y
las hace gastarse antes por alli, resultando que se
corren con suma facilidad.
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Hstos inconvenientes no pueden alribunirse & los
cereros. La buena bujia no debe despavilarse; mas si
por algun accidente de los dichos, 0 ofros que pueden
sobrevenir, se formase un clavo en la extremidad del
pivilo, eonvendra quitarlo curiosamente can las des-
pabiladeras sin tocar & lo demids; pues puede prove-
nir de alguna suciedad adherida 4 la mecha que el
aire haya conducido.

Guando se apagan lasg bujias tambien deben ohser-
varse ciertas precauciones, 4 fin de que no se corran
cuando se las vuelva 4 encender. Es mejor apagarlas
& soplo que no usar de apagador, porque el soplo
ccha lejos la ceniza, y el apagador por el contrario la
hace caer en el pozuelo al pié de la mecha, y asi se
corre cuando se vuelve @ encender la hujia. Es bueno
tambien apagar ¢l fuego que queda & la punta del
pavilo despues que se ha soplado, tocindole ligera-
mente con un pogquito de cera. En este caso debe evi-
tarse el hacerlo con las despaviladeras porque se
acortaria demasiado la mecha; costaria trabajo el
encender despues la bujia, y esta se correria ficil-
mente.

Una corriente de aire demasiado ripida hace tam-
bien que una bujia se corra infaliblemente,

Todos estos inconvenientes que no dependen del
fabricante, pueden evitarse con un poco de cuidado
y de inteligencia,
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F;\BRIGANTE DE VELAS DE SEBO

CAPITULO PRIMERO

De las grasas. — Su composicion gquimica. — Sus mejores
calidades, — Sus clases y diversos caracleres, — Diferentes
condiciones del seho, segun los paises de que proceden, —
Su falsificacion y modo de conocerla,

Las materias grasas que se extraen del cuerpo de
los animales domésticos ruminantes, despues de ha-
berlas fundido y clarificado, reciben el nombre de
sebo, las que la industria aplica & diferentes usos de
mas 0 menos imporlancia, pero enire los que pode-
mos contar como uno de los mas principales 4 la fa-
bricacion de lag velas, siempre que para ello no se
emplean medios quimicos, asi como a la de las bu-
jias estedricas siempre que se acude 4 ellos, para ob-
tener la descomposicion de los cuerpos grasos con el
auxilio de los dcidos, de los dlcalis 0 de los Oxidos
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metilicos, que apoderandose de la glicerina dejan
el dcido orginico que los constituye, en liberfad, El
examen de esta tltima fabricacion se hard en el lugar
pportuno que tiene seialado en esta obra y ahora nos
concretaremos 4 tratar de la primera.

Bl sebo contiene una combinacion de diferentes
dcidos, entre los que predomina el estedrico, margi-
rico y oléico, unidos & principio dulce de glicerina
11 Oxido de elicerina ; contiene tambien diferentes sa-
les glicericas producidas por dcidos volitiles.
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—

Lag grasas se encuentran bajo la piel, al rededor
de los rifones, en la superficie de log musculos y de
los intestinos y en la mayor parte de los tegidos ani-
males, del buey, vaca, macho cabrio yearnero, siendo
el 1ltimo el que en el comercio tiene mayor aprecio,
porque es el de mejores condiciones, pues estas va-
rian infinito segun es distinta su procedencia, y pa-
ra. &1 conocimiento haremos algunas indicaciones.
La consistencia de la grasa, es mayor en la que di- -

mana de los rinones que la delosintestinoso deltegido
celular; v no solo varian las condiciones de las gra-
sas segun de la parte del cuerpo de que se extraen,
gino que tambien deberdn saberse otras circunstan-
ciag para conocer su mejor bondad. Asi que, se ob-
serva que las grasas son blancas y abundantes en
los animales jovenes, si hien es preciso para que sean
buenas que estos hayan alcanzado su cabal desar-
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rollos pero una vez que llegan 4 ser viejos se vuel-
ven amarillentas v son mas escasas; en los rumi-
antes son consistentes ¢ inodoras; en los carnivoros
blandas y de un olor fuerte, y en los ceticeos fluidas.
En los animales enteros son solidas, mas que en los
castrados; y en los machos mas que en las hembras.
El clima es tambien una circunstancia que influye
de un modo notable en la naturaleza de las grasas,
asi que en los paises templadog v en los cilidos son
de mayor solidez que en las regiones frias, y en estas
de menor olor y sabor que en aquellos. Aun queda
indicar ofra causa marcada que modifica aquellas
sustancias, cual es la clase de alimentos de que se
sirven los animales que las producen. Sobre los que
diremos en breves palabras, que por regla general
los alimentos blandos, hiimedos y calientes dan gra-
sas de escasa solidez, pudiéndose indicar como los
mejores sistemas de alimentacion, el empleo de
bellotas, nabos, patafas, castanas de Indias, forra-
jes secos y el cebo en el establo y por ultimo los
paslos.

Conocidas estas distintas condiciones de las grasas
en general, resta solo hacer aplicacion de lag que de-
ben buscarse con preferéneia para obtener velas blan-
cas, solidas, sin olor, efc., que esel fin que se propoue
todo fabricante. Por la tanto elegird las grasas de mas
consistencia, pero no vidriosa; y segun hemos dicho
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antes, serdn de animales romiantes, 6 mejor dicho,
de buey y de carnero en los que comprendemos, el
toro y la vaca, el cordero, oveja, cabra v macho ca-
brio. Tambien merece consignarse que las grasas de
los animales que se matan en el invierno son mas
gecas y solidas que las de los que se mafan en ve-
rano. Concluiremos por advertir que el animal de
que procedan las grasas dehe hallarse en un perfecto
estado sanitario, porque de otra parte danaria 4 sn
buena calidad.

Las grasas que el comercio ofrece en mas abun-
dancia para la fabricacion de velasy de hujias, son
las de buey y de carnero en el estado de mezcla; 4
pesar de la superioridad de las que proceden del 1l-
timo para el objeto de la fabricacion de velas, por ser
demasiado compacto el de carnero se echan en dos
partes de sebo de carnero, una de seho de buey,

Aqui podriamos describir detalladamenle los ca-
rieleres de las distintas elases de grasas que dejamos
expresadas, analizando las partes de que se compo-
fen; pero como esto tenga mas interés en conacerlo
el fabricante de bujias estedricas que el de velas, de
ahi el que lo dejemos para hablar de este particular
al hacerlo de las bujias, contentindonos ahora con
indicar lag distintas cualidades de los sebos que cir-
culan en el comercio, segun los diversos paises de
que se exportan. Los sehos de Francia y en especial

e
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los de su parte septentrional son de buena calidad,
aun-que su precio suele ser algo elevado; los de Ho-
landa y de Irlanda son muy puros; los de Inglaterra
son de clases muy variadas, siendo los mas eslima-
dos los que llevan la marca I. C. ; los de Polonia son
inferiores 4 los de Dinamarca y Holanda, y los de
Rusia inferiores i los de Polonia, habiendo de muchas
clases; el conocido por sebo de Waga es de primera
calidad, y el de Kasan es recomendable por la gran
cantidad de sebo de carnero que contiene. En gene-
ral, los sebos de Rusia estin mal preparados y, por
consecuencia, desprenden ménos materia grasa. Los
sebos de la América del Norte cireulan con abundan-
cia en el comercio, estimindose por mejores los que
se dicen d la marca; los que proceden de la América
del Sur son exclusivamente de sebo de buey y, en lo
general, adolecen de mala preparacion.

Hecha esta ligera resena de las distintas proceden-
cias de los sebos, vamos 4 decir algo sobre la falsi-
licacion del sebo y modo de reconocerla, Aquella la
practican mezclando al sebo pure otras materias ex-
traiias como la fécula, creta, arena, mérmol blanco
pulvérizado, ete., 6 tambien echando al sebo de buena
calidad otras materias grasas inleriores, pero enton-
ces ¢l sebo tiene menor dureza, su color serd ama-
rillento ¢ agrisado, su olor empireumdtico y mas
fusible que el scho puro. La grasa de puerco que
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acostumbrana mezelarla con lizo, la hace lomar un
color agrisado, un olor sensible, la consistencia
flojo y su sabor salado. Para comprobar la falsili-
cacion de las materias grasas se procederd & hacer
gu ensayo por los medios siguientes : Conocidos que
gean los cardcteres del sebo puro, se tomara un peso
determinado de materia graga, poniéndola en fusion
tranquila, pero complefa, al bafio-maria, hasta que
se conceptue que las sustancias extranas que se han
mezelado al sebo, se han precipitado al fondo, 4 cansa
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de su mayor pesantez; llegado este caso se decanta
el liquido que sobrenada y se lavan los residuos con
agua a la temperatura de 50° & 600, & cuya lempera-
tura el sebo que impregna estos residuos, sobrenada
en el liquido, se traspasa Y se lava por segunda vez
con agua tibia si foese necesario, y e secan los re-
siduos 4 un calor suave. 5i hay materias extrafnas se
conocerd al primer golpe de vista, sirviendo de dato
que marca el grado de falsificacion el peso del resi-
duo que se ha sustraido de la materia grasa. Para
comprobar la naturaleza de estos residuos se les so-
meterd # la accion de algunos reactivos. A este fin
se mezelara con el agua y se echardn en este liquido
alaunas gotas de dcido sulfiirico, que dard lugar a
una efervescencia activa si se ha hecho la mezcla
con creta, cal. Silo esticon fécula se conseguird ca-
Jentando ligeramente el liquido y echando algunas
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gotas de una tintura de iodo. Si la mezcla estd hecha
con arena cuarzosa, dard un residuo pesado, inso-
luble en los dcidos vy de gran dureza, que se precipita
facilmente en el fondo del liquido; si el scbo conlu-
viera gran cantidad de legidos celulares 6 mem-
branag, se hard la fusion en iguales términos que
en lag que dejamos expresadas, con sola la diferencia
de filtrar el sebo por una tela algo clara, que tendrd
la temperatura de la fusion del sebo, de suerte que
pasando el sebo solo por el filiro dejard en €l las
membranas, lavindole despues: con agua caliente,
se le quita el exceso de humedad del residuo y de-
jado por algun tiempo sobre un papel de estraza, se

le pesa por (ltimo.




CAPITULO 11

De la fundicion ¢ derretimicnto de las grasas. — Elaboracion
del sebo. — Su fundicion. — Seho artificial. — Clarifica- .
cion, purificacion y blunqueo del sebo. — Su refinacion.

J.a grasa, como hemos visto ya, al extraerse de los
animales viene envuelta en membranas y encerrada
en el tegido celular, y entonces se la di el nombre
de sebo en rama, en cuyo estado es facil conocer su
calidad, lo queno sucederd una vez va derretida, que
solo se podrd caleular aquella, pero sin prestar una
completa confianza, por la mayor ¢ menor resisten-
tencia que oponga 4 la presion que se le haga con los
dedos. Cuando por no haberias fundido los carnice-
ros las venden en rama, se cuelgan sobre perchas
para que se sequen al aire, procediendo 4 derretirlas
al poco tiempo, porque de lo contrario se corrompen
y por lo tanto no se obtendrd un sebo & propogito
para fabricar buenas velas. '

La fundicion 6 derritimiento se efectuard despues
que, como queda dicho, han estado expuestas en el
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desecador 0 eslufa, para que se enfrien y se sequen,
despues de lo que cs mas facil la extraccion del sebo.
Del gitio indicado se llevan & la pieza destinada para
su fundicion, que deberd estar inmediata para faci-
litar y economizar el trabajo. El secador ¢ estufa
estd lleno de grandes perchas, cuyos dos extremos
estin suspendidos del techo con dos cuerdas sobre
cuyas perchas se coloca el cebo en rama como se ve
en la figura 42. Las paredes tendran aberturas opues-
tas que faciliten la circulacion del aive.

. jm]—\u—j

Fig. 42.

En un lado del secador debe eslar colocado el tajo,
que consiste en una gran mesa A, como se vé en la
fig. 43. Sobre la mesa se [ija por uno de sus.exire-
mos un cuchillo de panadero B, que solo tiene un
movimiento eircular vertical al rededor de un gancho
fijo G, en la mesa que sirve de centro. Se recomienda
por st economia el uso de una tabla de encina de
una pulgada de grueso, colocindola en el sitio donde

8
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da el filo del euchillo; enando se va gastando la tabla
fijada, se la muda por otra, por este medio, como se
comprenderd ficilmente, se impide el deterioro de la
mesa que, en olro caso, sufriria por la accion corlan-

Fig. 43.

{e del cuchillo. A medida que se pilan las grasas se
van echando en el cesto B, colocado junto al picador.
Guando se le ha llenado de grasas, se llevan estas
por medio de un carreton, allado de la saletera, don-
de han de derretirse. Esta, cuya capacidad mayor 6
menor dependerd de la importancia de la fibrica, es
de ordinario de un metro de didametro y se halla con-
tenida en un horno de ladrillos arrimado 4 una de
las paredes de la pieza donde tiene Iugar la fundi-
cion. Vease aqui el horno senalado con la Jetra A y la
caldera con la B en la figura 44.

En su horde superior tiene la caldera varias cavi-
dades, D. que se llenan de yeso en polyo, con el ob-
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jeto de que los operarios se desengrasen con €l las
manos para que puedan manejar las herramientas,
pues de no ser asi, se les deslizarian. El fogon estd
del lado de la pared, por cuya razon no se Vé en ia

Fig, 44.

figura, y tiene esa posicion para evitar el humo y el
calor que se sentiria el operario que estuviera junto
dla boca del fogon. La caldera es de cobre y su fondo
tiene la forma de un huevo. El ealor debe obrarsolo
sobre su fondo, en el que siempre queda un bano de
sebo que preserva al melal de la accion del fuego,
pues si ge extendiera & la circunferencia el sebo
que se pega se quemaria, tomando un color par-
dusco, que el blanqueo no le haria desaparecer. Llena
la caldera ya de grasag, se enciende el fuego, au-
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mentindole poco & poco; el operario que se halla
snbido en unos escalones que estin al lado de la cal-
dera, da movimiento & las grasas con una espitula
para (fue no ge quemen, estrechandolas con las pare-
des de la caldera, para que galgan bien de las mem-
branas que las eontienen y se las continua mezclando
aun cuando el fondo de la caldera esté cubierta de
sebo, v cuando esto suceda se afiaden nuevos peda-
zos hasta la altura de las dos terceras partes de la
caldera y se sigue salpicando. Cuando la grasa se
halla bien derretida, se saca con un cacillo grande de
hoja de lata que tiene un mango largo y se echa en
peroles de cobre, como se vé en la fig. 45.

Sobre ellos se pone un hastidor T, que sirve de
apoyo 4 una cesta de mimbre G, en el que se echa
la grasa y por el cnal solo ha de pasar esta dejando
detenidas las partes impuras, pero serda preferible
el valerse de pasadores de cobre llenos de agujeritos,
porque se obtendrd enténees un sebo mas puro. El
bastidor F congta de cualro listones colocados en
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forma de angarilla. Se acostumbra por alguno el co-
locar la banasta vacia en la caldera y asi consiguen
el que la grasa entre en aquella por los agujeros, mas
con este método se impide el movimiento que debe
darse 4 la grasa para evifar el que se queme. Log
peroles que se van llenando se llevan al obrador y
alli se les pone una tapadera de madera y se les deja
reposar, 4 fin de que las materias pesadas se sepa-
ren 'y bajen 4 su fondo. El sebo entretantose fija, en
1o que tarda algun tiempo, se le coje miéntras esti
Jiquido con un cacillo con el que se Ilenan log otros
de madera colocados juntos en el suelo del obrador
y & alzuna distancia del horno. Cuando el seho ha de
llevarse 4 hastante distancia se conduce en barriles.
Los cacillos tienen la forma de un ceno truncado y
aplanado para facilitar el sacar los panes volviéndo-
los boea abajo; véanse en la figura 46. Las impure-

zag que quedan en el fondo de los peroles, lamada

escoria, g6 echan en una ealdera, ypuesta aunfnego

lento, hace derretirse la grasa y subir 4 la super-
8.
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ficie, miéntras que 1as partes impuras van al fondo y
se extrae la grasa con cuidado con un cacillo. Como
queda siempre en lag banastas, el seho que retienen
las membranas, se procede 4 su desalojamiento con
una prensa parecida 4 la de los fabricantes de pa-
pel, la que estd representada en la’figura 48,

Consta de dos montantes verticales v dos fuertes
travesanos horizontales muy bien unidos & log pri-
meros. El travesafio inferior, se denomina tablero, y
hierro el superior; por el centro del travesano su-
perior pasa el tornillo 6 rosca, cuya cabeza es alin-
ternada y con seis husillos que tienen ventaja en la
presion i los cuatro agujeros que hay en las prensag
ordinarias. Debajo de la cabeza de la rosca hay una
pieza de madera que sube y desciende con ella y
tiene una muesca i sus dos extremos que se intro-
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ducen en los dos maderos verticales, esta pieza que es
la que ejerce la presion se conoce con el nombre de
carnero. Para el mismo objeto se utiliza con ventaja
¢l uso de una prensa hidraulica. Sobre el travesaio
inferior se coloca un fondo de madera A, (vease la fi-
gura 48), cuando ménos de dos pulgadas de profundi-

dad, con un ecanal B, que deja salir el sebo 4 un vago
que se coloca a la boca, al tiempo de verificarse la
presion. En el fondo indicado se pone un cilindro G
de laton agujereado, dividido en su mitad vertical
que tienen su union por delante y por delras en dog
junturas diametralmente opuestas. Su altura tam-
bien estd dividida en partes alternativamente ignales;
las zonas @ @ tienen una pulgada larga (30 milimetros)
de ancho; las zonas b d tienen de 11 4 14 centi-
metros (4 4 5 pulgadag) de ancho. La zona superior es
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estrecha como la inferior @, y todas estin llenas de

agujeros, cOmMo una espumadera, y por los que gale

¢l sebo al hacerse la presion. Las zonas estrechas

tienen un anillo de hierro batido, de dos piezas que

ajustan por detras en:un punzon fijo de hierro en el |
cual hacen el encaje. Por delante todas las zonas son
atravesadas por un punzon movible, lo que di al
cilindro mayor solidez y tambien elevando la argo-
llita D puede abrirse el cilindro para sacar agi facil-
mente de suinterior dos residuos que quedan despues
de la presion. Colocado el cilindro sobre el fondo, se
oclian las heces aun calientes que hay en la banasta
y §¢ ponen encima unas gruesas rodajas de madera,
lag bastantes para impedir que el carnero, al hacer
la presion, se apoye sobre el cilindro, aumentindolas

conforme 4 la presion va siendo mayor utilizando
tambien si fuere preciso el lorniquete, que suele es-
tar al lado de la prensa. EL sebo cae en el vaso £ so-
bre el que hay un tamiz de cerda, para impedir el
paso de sustancias impuras. Las heces que llaman
perrunas se sacan con facilidad del cilindro, despues
de abierto y quitindole el punzon D, cuya exlraccion |
no ge hard hasta que las heces estén bien enjutas y
J]a prensa fria. Estas se venden para cebar las aves
' y para hacer sopa & los perros, de donde nace la de-
nominacion que se lag di, de perruna.
flomo aun despues de estas operaciones las mem-
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branas conservan siempie alguna grasa, se propone
el siguiente medio para su mas perfecta separacion.
La forma del cilindro es igual, que dntes deserito
y solo varia el didmefro que se aumenta en cuatro
pulzadas, se fija en el travesanio inferior de Ja prensa
un cilindro fuerte de laton de 11 fentimetros de did-
metro mas que el arriba citado, el que atraviesa por
la mitad del fondo y se eleva hasta nna puleada
(3 eentimetrog) cerca del borde superior del cilindro.,
El eilindro esti embetunado por el fondo con un be-
tun de clara de huevo 6 de cal, y cerrado herméti-
camente, comunicando per medio de un tubo de
seis lineas (14 millimetros) con una olla de cobre,
alimentada con vapor, Un tubo inferior que tiene un
grifo por el que desaloja de vez en cuando el agua
condensada y otro grifo colocado en el tubo que con-
duce el vapor, le quifa cuando su influjo no es ne-
cesario. (on este procedimiento se eonsigue conservar
la fluidez en la grasa y por consiguiente que la pre-
sion la desaloje cuanto sea posible.

Hemos concluido de tratar el modo de derretir lag
grasas y solo advertiremos dntes de concluir este
parrafo, que no deberdn salarse los sebos con el fin
de conservarlos porque trae el inconveniente de que
la sal se caleina al arder las velas y las hace chispor-
rotear, cosa que deberd evitarse; pero si bien el sebio
se conserva por algun tiempo sin echarle sal, se
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procurard no obstante emplearle antes de que ad-
quiera un olor desagradable y pierda mucho de su
blaneura.

Elaboracion del sebo. Se ha dicho ya que el
mejor sebo para la fabricacion de velas es el de car-
nero, pero ¢omo este es muy compacto, se le puede
mezelar otra parte igual de sebo de buey, sin perju-
dicar 4 la bondad de las velas; en el verano variard
esta proporeion mezclando dos partes de sebo de car-
nero por una de sebo de buey.

Tres dificultades tiene que vencer el fahricante de
velas, 4 saber : 1.® El purificar bien el seho de todag
las escorias; 2.* darlas toda la dureza posible, 4 fin
de que no sean grasientas al tacto, ni se corran por
la combustion; 5.2 que tengan un blanco hermoso y
permanente. Indicaremos los medios que se han pues-
to en practica para conseguirlo.

Gomo por la fundicion primera y de que ya hemos
tratado no se obtiene el sebo tan puro como se nece-
sita para aplicarlo 4 la fabricacion de lag velas, de
aqui la razon de verificarse una segunda fusion. El
fabricante de velas pesa con la mayor exactitud po-
gible el sebo de carnero y de buey, segun la propor-
cion en que los quiera mezclar, los corta en pedacitos
en el tajo y los echa en la caldera conla euarta parte
de su peso de agua, esta mezcla se menea con un

palo yse espuma de vez en enando. El agna se echa
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para que el seho no tome un color pardusco en el
fondo de la ealdera, teniendo enidado de no echar
el agua cuando el sebo estd fundido, porque infla-
mindose se saldria. Cuando estd va fundido el sebo,
ge le pasa por un tamiz muy tupido. Se vuelve a echar
el sebo en la caldera con Ja misma cantidad de agua,
en la que estard disuelto, para ocho libras de gebo,
media onza de nitro, otro tanto de sal amoniaco Y
una onza de alumbre caleinado. Esta mezcla se la
deja hervir hasta que la superficie esté lisa 0 se per-
ciba en el centro un punto trasparente del didmelro
de un duro, y cuando esto suceda se quita la caldera
de la lumbre, se la deja enfriar, se vuelea el pan que
se ha formado v se le coloca sobre un lienzo bien
limpio, quitindole las porquerias depositadas en su
parte inferior volviéndole & fundir y despues otra
tercera para formar las velas. Este sistema es el se-
guido mas generalmente. Pero ‘ademas se han practi-
cado otros varios. Uno de ellos consiste en echar en
la caldera, cuando se estd derritiendo el sebo, cal vi-
va en polvo, porque de este modo al precipitarse la
cal arrastra tras si lasescorias al fondo del agua, mas
del buen resultado de este medio no respondemos.
Otro sistema consiste en echar veinte'y cuatro libras
de sebo dividido en pedacitos en una caldera llena
de agua, dejando que hierva durante media hora, se
cuela ¢l sebo que se decanta por un cedazo de erin,
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y se le deja enfriar en una cacerola. La purilicacion
g6 verifica como en el sistema descrito dntes y se le
pone en una caldera con dos litros de agua de fuenie,
en la que se habrd disuelto onza ¥ media de alum-
bre, dos de potasa y ocho de sal comun. Para velas
cuya duracion se quiere sea de dos horas mas que
las anteriores, se echar dpara doce libras de sebo, me-
dia azumbre de agua, en la que habrd disueltas dos
ochavas de sal amoniaco pulverizado, dos onzas de
sal comun y cuatro ochavas de nitro purificado. Al
sebo se le derrite segunda vez y se le echan dos ocha-
vas de nitro y despues de haberle hecho hervir un
rato, se le quita la espuma parda de que esti cublerta
su superficie.

Vamos 4 describir un sistema de fabricacion de ve-
las economicas en cuya composicion entran la man-
teca de oo y el sebo de earnero. Esta se verifica ha-
ciendo heryir lentamente huesos molidos, pudiendo
fijar como base de cilculo baslante exacto, que de
80 kilogramos de huesos (ue por dia puede moler un
operario, se obtienen 14 kilégramos de grasa justi-
ficada, con la cual ge fabrican velas de bastante du-
racion que no se corren nichisporrotean al arder ni
dejan mal olor al apagarlas. Para darlas la consis-
tencia de que suelen carecer se las puede mezclar
una décima parte de sebo de carnero, pero ann asi
siempre tienen el defecto de ser demasiado grasien-

PRS-
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tas al facto. Mr. Deglos, en 1812, fabrico velas de
zebo saturado con extracto de castana de Indias. Pero
lag ventajas que su inventor las atribuye no las he-
mos experimentado, no siéndonos conoeidos por los
resultados.

Se ha dicho dntes que una de las principales condi-
ciones que el fabricante de velas debe buscar para
que estas sean de buena calidad, es el que tengan la
debida consistencia y solidez, la que se ha tratado de
aleanzar por distintos medios habiéndose intentado
e1Lun prineipio el que se lograra por la comprension,
inyectando al efecto el sebo, preparado y purificado
en los moldes, por medio de una méquina de com-
prension, pero esta invencion no tuvo el éxito que
se prometio el autor.

Me. Heard dio un gran pasgo en la senda iniciada
habiendo conseguido el endurecer el sebo hasta el
punto de hacerle resistir 4 una fuerte temperatura,
por medio de una mezela del sebo con el dcido ni-
trico, dcido nitroso 6 nitro muriitico en cantidades
proporcionadas d la materia que entra en la mezcla,
siendo preferible el deido nitrico puro y de un peso
especifico de 1,500. La cantidad que se aumenta por
cada libra de sebo varia desde media dracma &
tres cuartos de onza inglesa; si es sebo puro de pri-
mera calidad basta media dracma de dcido, en los
de calidad inferior y de poca consistencia se doblard

4




146 MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.
la dosis. El sebo se derrite 4 fuego lento, y afiadida
la cantidad necesaria de dcido, se le sigue meneando
l ‘continuamente, hasta que haya tomado un color ana-
I ranjado, que se le sacard del fuego, vy una vez frio,
: ‘se I¢ pone & una fuerte presion, por la cual se separa |
{l de ¢l el fluido oleoso que se habia combinado con el

i dcidoy el sebo que queda con unjcolor amarillo, se !
blanquea con solo exponerlo & la aceion del aire y de |
. la luz. El sebo que se obtiene por este método es mas
f duro y ge corre ménos que el de las velas economi-
I cas, por 1o que merece la preferencia,
i Conocida que fué, merced 4 largas experienciag, lu
diferente consistencia que hay en las grasas, y opi-
nando que los dos extremos de cllas eran el sebo y '
el aceite que contienen, no quedé mas que buscar la
proporcion en que habian de mezclarse estas dos
| suslancias, y se consiguio per un medio mecinico,
fundado en la propiedad fisica que {iene el aceile en

el papel de estraza, el cual no se mancha con el sebo

en el estado de pureza.

Véase el modo de operar, tomando por base del
procedimiento la manteca fundida de los Vasges. Se
comprime la manteca con una fuerte prensa por mu-
chos diag, 4 una temperatura de cero, entre muchas |
hojas de papel de afialea fino, renovindole hasta que
va no se manche. Se le comprime por segunda vez i
una temperatura de 159 (Reaumur) y resulla enlon-
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ces una materia hlanca, vidriosa, fan compacta.como
el sebo mas duro y de un olor y sabor de sebo muy
marcadog. Si todavia conserva algunog restos de ma-
teria oleosa, se la funde de nuevo, mezcldndola una
corta cantidad de aceite volatil de trementina, récien
destilado, fijada y oprimida la materia hasta el estado
de ceguedad en el papel de anafea, queda una sus-
tancia que se mantiene en fusion por algun tiempo.
Fijada va, resulta una materia seca, quebradiza y que
funde al mismo grado de calor que el sebo absoluto
de buey, 6 sea 4 46° (Reaumur).

Para obteéner el aceite de la manteca, se humedece
con aguna tibia el papel de estrazaen que se ha com-
primido la manfeca, hecha despues una mufieca
que se somete & la prensa, resulta un aceite perfec-
tamente flnido. Laal

De modo que todo lo expuesto en este fa’:r"mfé,;._.' e
puede sentar como principio general que ’ubbm:'i_ei
de las velas depende de la calidad del sebo,eLiae
dara velas solidas de mayor duracion y (ue se corran
ménos, cuanto mas seco y compacto sea. Reducién-
dose todo, & extraer de las sustancias grasas anima-
les y de los aceites la parte solida con la menor peér-
lida posible, aprovechdndola para la fabricacion de
las velas, y desechando la mayor parte de la oleosa
para aplicarla & otPos usos diversos.

Antes de dar por terminado este parrafo daremos
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4 conoeer otros métodos y operaciones relativas a la
fundicion del sebo, asi como & su blangqueo, purifica-
eion 'y refinacion, de fechas mas recientes que los an-
teriores.

Gomenzaremos por el método adoptado parala fa-
bricacion del sebo artificial extraido de las sustan-
cias animales. Iiste se practica, tomando la parte
magra de los animales de la que se separan los lime-
s08, dividiéndola en pedazos que se colocan en cajas
de madera agujereadas y se exponen despues a la
corriente de un rio por espacio de dos 0 tres meses,
cuidando de que la carne no est¢ demasiado apre-
tada y que presente todas sus superficies al agua,
esto se hace tambien con la sangre coagulada de 10s
animales. Degpues de haber estado expuestas las sus-
tancias animales & la accion del agua y de estar bien
lavadas, se sacan los cajones y se rocian lag carnes
con agua saturada de dcido carbonico y se vuelven i
meler 1os cajones en el agua, Pasados ocho dias se
vuelven 4 sacar del agua y se rocian las earnes con
agua saturada de gas hidrogeno, que se introduce en
¢l agna por una bomba impelente 6 con la miquina
de Nooth. Estas rociaduras se repiten cada ocho dias
usando allernativamente el gas dcido carbonico y el
gas hidrégeno. La proporcion que se guardard, serd
de ocho azumbres de agua saturada con los gases re-
feridos para ochocientas libras de materias animales.
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(uando estas ge hayan convertido ya en una sustan-
cia blanca, solida, escamosa y semejante 4 la grasa,
que serd 4 los Lres 0 cuatro meses, se sacan los cajo-
nes del agua, se deja secar la mafteria, se apartan las
que no estén hechas grasa todavia y se las funde en
una caldera con su llave 6 grifo, que se abre cuando
la materia estd fundida, para que caigaen un cilindro
de madera natido en un cubo que contenga dcido mu-
ridtico oxigenado (cloro liguido) : el sebo se extiende
entonces en hojas sobre el cilindro, cayendo asi d
cada vuelta en el baiio de dcido; de alli ge le saca
para ser lavado en agua fresca, volviéndole & fundir
para hacerle pellas 0 panes.

Este procedimniento descansa en la teoria de la
trasformacion de las malerias grasas cuando se las
expone a la humedad, segun la cual se descomponen
lentamente, trasformandose en un cuerpo graso, que
se vuelve puro, fundiéndole en el agua hirviendoy
pasindole por un lienzo. Mr. Fourcory considero este
compuesto como un jabon amoniacal con abundan-
cia de grasa, Mr. Chevreul, que le dd el nombre de
adipocira, ha encontrado en ¢l una corla cantidad
deamoniaco, potasa y cal unidas & mucho deido mar-
girico y muy poco dcido oleico,

El procedimiento adoptado para fundir el sebo en
rama, y hacerle mas puro, blaneco y solido que por
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los medios comunes y evitando el mal olor de la ope-
racion, consiste en lo siguiente :

En una caldera de plomo de una sola pieza y sin
sodadura se echan ciento treinta 6 ciento cincuenta
libras de agua, 4 la que se afiaden ocho kilogramos
de deido sulfurico no concentrado de 50 a 56°; se
echan ademas cien kilégramos de sebo en rama, cor-
tado en pedacitos, para ﬁuc presenten de ese modo
la mayor superficie posible & la accion del dcido, en
este momento se le pone al fuego y se le hace hervir
hasta que el tegido celular, el mucilago gelatinoso,
los vasos linfiticos y la sangre y carne adheridas &
la grasa queden disueltas. Miéntras durala operacion
se revolverd & menudo la mezcla con una espitula
de hierro 6 madera, bien cubierta de plomo. Fundido
ya el sebo vy separado de los cuerpos con quienes es-
taba combinado, 6, lo que es lo mismo, hecho sebo
ordinario, para mejorar su calidad, se afadird una
cantidad de agua bastante que reemplaze 4 Ia que se
haya evaporado; se continuard haciéndole hervir y
echando en la caldera dos kilogrames de nitrato de
potasa, en porciones de medio kilogramo cada vez,
v se adyertird que el cebo pierde su color.

Para averiguar el grado de fusion convenienle, se
etharan algunas golas de esle sebo en agua fria, y
rogiendo 4 los pocos instantes estos pedacitos y opri-
miéndolos con los dedos, se verd si su dureza es
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mayor delo acostumbrado. Sila operacion ge prolonga
demasiado, el seho serd mas solido, pero en. cambio
perderd su buen aspecto y tomard un’ color amari-
lento claro.

Dado al sebo el grado de fusion conveniente, se le
quita el fuego y se le deja reposar algunas horas,
hasta que la mezcela esté sin ningun movimiento, en-
tonces se retira el seho con cuidado y se le pone en
vasijas dispuestas con este objeto. Lo que queda en
la caldera debe ponerse en unas cubetas, para que el
seho que viene 4 su superficie pueda ser quitado con
facilidad cuando se haya fijado. Se echa el licor y
las materias cenagosas que se encuentran, en las
cubetas.

La economia de la operacion aconseja el uso pre-
ferente. del dcido sulfirico no concentrado, por el
gasto que ocasiona la concentracion si se emplea el
deido sulfiirico concentrado, ademas aquel contiene
una poreion de dcido nitrico, que se descompone, en
¢l caso de efectuar la concentracion. Por igual razon
de economia es mejor el valerse del nitrato de po-
{asa que del dcido nitrico. Las proporciones del
nitrato de potasa o del dcido nitrico no son fijas, v
algunas veces suele ser mayor para lograr un sebo
mas blanco y puro. Sin embargo de la preferencia
que damos al dcido no concentrado, hace mnotar
Mr. Pugh, podra alguna vez ser este mas costoso al
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fabricante, y sera cuando el que le use se halle 4 mu-
cha distancia de una fibrica de dcido sulfirico, por-
que entonces los gaslos de trasporte de la gran
cantidad de agna que contiene este dcido no com-
pensan la diferencia de precio entre uno y otro
acido.

Método de fundir el sebo en aparalos cerrados.
fiste consiste en hacer la fundicion del seho en vasos
cerrados de metal, vidrio, barro 6 piedra, siendo muy
a proposito para este objeto, las marmitas conocidas
eon el nombre de autodavas, siestin hechas con las
debidas precauciones. Se las pone 4 la accion del ca-
l6rico 4 una temperalura proporcionada & la canti-
dad de las primeras materias.

El modo de conducir esta operacion es el siguiente :
Se pone en el vago de que se hace uso, el seho en
bruto y agua, en proporcion de dos terceras partes de
agua por dos de sebo, v cerrado hermeticamente el
vaso s¢ pone & una temperatura de cienfo quince &
ciento treinta grados, segun la materia, se sostiene
csta temperatura una hora y despues se 1a deja bajar
@ cerca de 50° y hecho este descenso, se abre el vaso
¥ con un cazo se separa el sebo del agua, dejandole
enfriar en un arteson.

Por esle método sale un sebo seco y sonoro, sin
producir mal olor, ni dar humo, aun en el punto en
que se opera, Si el sebo ezld puro y sin quemarse,




CAPITULO 11. 153

la vela que se forma de ¢!, es blanca, no se corre y

dura una quinta parte mas que lo ordinario, sin ser
mas cara,

Vamos & deseribir ahora una ealdera destinada d la

preparacion vy defrelimiento del sebo, la que se en-

i
cuentra representada en todos sus detalles por medio
de la figura 49, que consiste en una caldera, com-
57
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puesta de dos cuerpos, el primero donde se contiene
el sebo que se ha de fundir y en la que se nota un
fondo de cobre @, de forma plana, para recibir el
sebo fundido, en el que hay un grifo b, que le d4 sa-
lida. Un doble fondo de cobre ¢, llena de agujeros,
estd destinado 4 dar paso al sebo cuando entra en fu-
sion. Al primer fondo y soldado con el segundo se
adapta un cuerpo de cobre d, de forma redonda, Un
collar de cobre se adhiere al cuerpo superior y de-
berd adaptarse al horno. El segundo cuerpo de la
caldera sirve de tapadera ¢ impide la fundicion del
gebo por el mecanismo interior, en el que ge encuen-
tra un cuerpo de cobre £, de forma redonda, que siryve
de tapadera, y tiene una parte superior de forma
convexa ¢, que se adapta & éi; una aberlura practi-
cada & un lado A, sirve para introducir las materias
que se han de fundir; un resorte de hierro ¢, sujeta
la espitula de hierro j, que tiene dos ramas para
moverla en sentido inverso; dos espigas de hierro %,

con gargantas, sostienen el motorde Ia espatila; una
barra de hierro m, con sus ruedas, que pende del
techo, hace mover la egpitula por medio de las cita-

das ruedas; una espiga de hierro n, sujeta al techo,

estd provista de una rueda, para alzar 6 bajar la cu-

bierta que tapa la caldera; o, es un fondo de cobre

coneavo, p, un grifo que sirve para vaciar el agua y

g, para introducirla.
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Descubriremos tambien una prensa de ruedas des-
tinada 4 prensar y preparvar el sebo, la cual tiene,
como se vé en la figura 50, un platillo de madera, que

R0 0 0 0o
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Fig, 50,

sostiene el aparato; un cubo de bronce con agujeros
sirve para recoger el residuo de sebo, la prensa con
una muesca de bronce es puesta en movimiento por
medio de unas ruedas dentadas d, tambien de bronee,
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las que son impulsadag por ofras mas pequenas e, y
eslas, 4 su vez, por olras de madera f; unas vigue-
las de madera ¢, sirven para sostener los ejes de las
roedas y un montante de bronce f, es el que sostiene
el peso de toda la parte superior de la méiquina; un
manubrio de madera por medio de una cuerda fuerte
hace marchar 4 la prensa y finalmente un recipien-
te 7, de cobre, recibe el sebo que proviene del re-
siduo. i

El gran interés que envuelve la cuestion de hacer
una buena fundicion del sebo ha hecho que se hayan
intentado varios medios para conseguirla, de agui la
multitud de privilegios que se han concedido 4 diver-
sos fabricantes ¢ indusiriales. Mr. Pugh, de Rouen,
obtuyo en 1825 un privilegio para este objeto, y con-
sistia su procedimiento en la preparacion deana cal-
dera de plomo de una sola pieza y sin soldadura,
se echan en ella de ciento treinta & ciento cincuenta
libras de agua, ahadiendo ocho kildgramos de dcido
sulfarico no concentrado de 50° & 56°% echando en ge-
cuida en la caldera 100 kilogramos de sebo en rama,
dividido en pedacitos; cuando el sebo estd bien fun-
dido, se le mezclan 2 kilogramos de nitrato de po-
tusa por medio kilogramo. Pero como el agua quese
evaporaba se habia de renoyar, esta que entraba de
nuevo en la caldera, por este sistema, debia estar 4
ignal temperalura que la que habia sido échada dn-
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tes, para lo que s¢ necesita un aparato muy compli-
cado y cuyo uso exige muchas precauciones y cui-
dados.

Por otro privilegio que obtuvo Mr. Appert, se fun-
de el sebo en vasos cerrados, y el sebo que se echa
en ellos con el agua guardan la proporcion de una
tercera parte de agua por dos de sebo, y el vaso que
e halla hermélicamente cerrado, se somete i una
temperatura de 115° 4 130°, este grado de calor se
sostiene por una hora y se le hace bajar & 5005 se
abre entonces el vaso, se separa el sebo del agua por

medio de su cazo, y se le deja enfriar en cubetfas.

Este método presenta todos los inconvenientes de las
médquinas autoclavas,

Mr. Gannal, ha llegado 4 disminuir el olor que
despidé el sebo al fundirse, por la mezela de una
cantidad determinada de dcidos, cuya naturaleza no
se ha especificado y la hacia desaparecer del todo
haciendo pasar los vapores qué se le elevaban de
las calderas por una eapa de carbones encendidos.

Pero minguno de los sistemas que dejamos referi-
dos explica la cantidad de productos (ue entran én
1a operacion, niel tiempo que duran gin deteriorarse;
ademas la clarificacion del sebo no se puede hacer
desde Tuego en la mayor parte de los procedimientos
indicados. MM. Thibault y Jules Perrot, por su sis-
tema, han tratado de perfeccionar y aumentar las
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ventajas hasta entonces obtenidas destrnyendo los
inconvenientes que se habian tocado hasta aquella
época.
La figura 51 desenvuelve y explica la naturaleza
de este procedimiento; en una caldera @ de cobre
sin estaiar del didmetro de 1 metro 65 centimetros,
6 centimetros de altura y 55 milimetros de fond 0, de
forma convexa, se echan 150 kilogramos de aguoa
acidulada por el dcido sulfaricode 4 4 5 grados, se-
gun la calidad de sebo, se pone fuego y se echan
en seguida 500 kilogramos de sebo en rama sin divi-
dir en pedazos, se va sacando la espuma conforme se
forma en la superficie y se le hace hervir hasta que
el sebo esté eocido, se-quita el fuego cinco minutos
dntes, porque, como el seho se escurre pronto, la
caldera sufriria de su contacto con el fuego; despues
se abre el grifo ¢ y se decanta el seho en el posador
b. Alos 15 6 20 minutos el sebo ya se ha purificado,
algun {anto, pero aun conserva un tinte rojizo y una
cantidad de 4cido sulfirico que le deja olor; para
evitar eslos inconvenientes se acude & una segunda
operacion, lldmada refinacion. En una caldera colo-
cada bajo el grifo £ del posador b, en donde se en-
cuenira el sebo, se calientan 200 kilogramos de agua
que deberd estar en hervor en el momento en que el
sebo acaba su deposilo, enténces se abre la llave del
posador b y se deja eacr el sebo en el agua hirviendo.
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Al migmo tiempo se echa kildgramo ¥ medio de po-
fasa y otro kilogramo y medio de cremor de tartaro
disuelto en una cantidad bastante de agua y con un
calor suave. Asi cambia el sebo rojizo y deslustrado,
y toma el de su hermoso amarillo, estando mezclado
con ¢l agua, se mueve todo fuerlemente por 10 0
15 minutos con una pala en forma de ragtro para re-

Fig. 5.

mover bien el agua y que el sebo se lave, y quitar to-
do el acido que quedaba por la accion de la potasa.
DPor medio del grifo ge hace pasar el sebo al posador,
donde se le deja enfriar para echarle despues en las
cubetas y conservarle, 6 biense le puede echar en los
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moldes de velas. En este estado resulta un seho blan-
€0, seco, sonoro y de duracion,

Diremos algunas palabras sobre la oxidacion del
sebo, 6 sea la propiedad que tiene el Acido sulfirico,
cuando se le pone en eiertas condiciones, én contacto
con el protoxido de manganesa, de destruir los co-
lores vegetales y de colorar le disolucion del indigo,
Por medio del dcido nitrico humeante se logra una
oxidacion mas pronta del sebo y al mismo tiem po ge
le di mayor consistencia. Para esto, se toma un ki-
logramo de sebo fundido y cuatro gramos de 4cido
nitrico humeante, y se opera del modo siguiente : se
pone en una marmila de porcelana, el sebo que se
ha de fundir en ella, v enando esli en fusion, se
introduce el dicido nitrico en cantidad de 30 ZrAmos,
4 no ser que la masa no haya experimentado ningun
cambio al cabo de media hora quese anadiran 15 gra-
mos; la temperatura se eleva hasta 900 centigrados,
(nando se desprende un olor de pepino, el sebo que ’
se ha epurado toma un color amarillo de limon y se
apodera de los copos parduscos; se enfria la masa
con agua y se la deja reposar hasta que se aclare.
Despues el sebo depositado se le echa en las vasijas
de donde sé recoje para fabricar lag velas, aunque
no se podria proceder en seguida & esta operacion,
porque el seho asi epurado contiene algo de dceido
nitrico que danaria & los moldes, El sebo tratado de
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cste modo Liene un color amarillo debido 4 su oxida-
cion, pero expuesto al aire por dos 6 tres dias ad-
quiere un tinte blanco de nieve. El dcido que queda
formando los residuos puede usarse en la macera-
cion ¢ en el tratamiento de los sehos bratos.




CAPITULO M

De las mechas & torcidas, — Materias gue sirven para este
uso. — Modo de prepararlas. — Maquinas que se emplean
en sn fabricacion, — Mechas para velas huecas, — El
hastidor.

Las mechas constituyen una parfe tan prineipal en
Ia fabricacion de las velas, que sin su auxilio no se
conseguiria el fin que se propone el fabricante de ob-
tener un cuerpo que despida una luz uniforme y bas-
tante clara para gervir & satisfacer el objeto de su
fabricacion, pero no bastaria que las mechas Ilena-
ran esle primer requisito, porque es necesario ade-
mas posean ofras condiciones que las hagan ser de
buena calidad, que consislirdn, en que al enfrar en
combustion consuman la menor cantidad de sebo,
que sea posible, ya en que no se corran las velas, ya
tambien en que no esparzan mal olor.

Para conseguir el fin antes indicado se emplean las
mechas que congisten en un haz de una sustancia fi-
lamenfosa que c¢olocada en medio del eilindro que
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constituye la vela, la sirve de eje. Por este mecanis=
mo, la mecha que al ser encendida ahsorbe por su
capilaridad la sustancia grasa que la rodea, hace que
se gostenga la combustion mi¢ntras hay sebo que la
alimente.

No basta solo que la sustancia sea filamentosa, por-
que es indispensable que ge embeba con facilidad
en el sebo y por lo tantola que no tenga esta cir-
cunstancia deberd desecharse como inservible; asi
sucederd, por ejemplo, con una de hilo 6 geda im-
pregnada de sebo que, aproximéndola al fuego, se la
verd instantincamente contraerse y ponerse carbo-
nizada. Otra de las condiciones que debe reunir una
mecha bien construida es que las diferentes hebras
que la componen, formen entre si tubos capilares,
porque de no ser asi, el lignido no subiria & hume-
decer ¢l pié de la mecha, y 1a combustion no se po=
dria realizar en este caso, lo que e conseguird con
mas facilidad, cuanto mas fino sea el algodon, por-
que los tubos que forma son mas pequeiios y nume-
TO308.

Solo lag sustancias vegetales suministran material
para construir buenas mechas, gi se exceptua el
amianto, pero que sin embargo tiene el inconveniente
de ser incomodo en el uso comun, & causa de su in-
combustibilidad ademas de que siendo escasa esta
custancia mineral, da lugar & que su precio sca ele-
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vado y de aqui que su aplicacion @ las mechas se
haria costosa. Entre todas las sustancias vegelales,
la gue mas venlajas reune para producire buenas me-
chag, ninguna mejor que el algodon hilado, fino é
igual. Debe ser blanco y limpio, y de no serlo resul-
taria que la mas pequena suciedad que contuviese,
daria lngar a la formacion de un ladron, que gollin-
dose de la mecha, caeria en el sebo derretido y cau-
saria el que la vela ge corriese, defecto que debe pro-
curarse evilar 4 toda costa.

Tambien se prohd, hace algun tiempo, el valerse
de mechas consfruidas con madera de abeto, pero
bien pronto se desecharon, porque la luz que pro-
ducian no era fan clara como la que di el algodon.

El algodon, en cuanto 4 su finura, no dehe ser ex-
tremada, sino de una clase media, como el que se
emplea en los fegidos ordinarios; en lo que debe po-
nerse el principal cuidado es, en que no tenga nudos

y que la hebra sea enteramente cilindrica, porque’

de nada seryird para la bondad de las velas, el que el
sebo sea blanco y esté bien fundido y purificado, si,
por la mala construccion de la mecha, las velas lle-
gan 4 correrse, lo que sucede como hemos dicho dn-
tes, enando el algodon tiene nudos, que carbonizin-
dose pronto caen al sebo derretido y por el mayor
calor que producen, originan el gue las velas se
corran,
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La causa de que convenga usar en las mechas al-
godon [ino con preferencia al que eg grueso, se apoya
en que con aquel los tubos capilares son mas peque-
fios y, por consecuencia, el sebo sube mas alto, y
en menor cantidad, los hilos del alzodon, como que
son mas delgados, estin mas embebidos, la combus-
lion es perfecta, sin dar olor ni humo y el consumo
¢s menor; por el conlrario, cugndo el algodon es
grueso, los tubos capilares son mayores y el seho
asciende en mucha abundancia & tal grado que la
combustion no puede consumir, y como el calor es
fuerte, el sebo se volatiliza, dando un olor acre y un
Liumo espeso y aumentando el consumo de la matetia
£rasa.

El alsodon se foma en madejas, que despues se de-
vanan en ovillos con unas devanaderas, que constan
de dos listones unidos en forma de cruz, en los que
hay muckos agujeros, por los cuales pasan unas va-
ritas dindoles una inclinacion hacia la parteinferior,
con el objeto de que la madeja no salga de su sitio.
Para formar los ovillog se reunen tres hilos, para 1o
cual lag devanaderas suelen tener sobre el eje vertical
tres listones cruzados, uno solre otro, que giran in-
dependientemente, sin que por esto deje la miquina
de ocupar mas espacio que teniendo uno solo. Las
madejas se deben devanar de una vez, para ahorrar
tiempo, y obtener mas economia en fa operacion, Pa-

d
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ra llevar esta aun mas alld, podria utilizarse con
provecho la costumbre introducida en el dia de nu-
merar los hilos por los hilanderos, de modo que co-
nocido el nimero de hebras de una madeja seria fa-
cil saber cuantos se debian emplear & un tiempo para
hacer un ovillo,

Despues que se han hecho los ovillog, los toma un
operario que pasa d cortarlos, colocdndolos en una
cesla A ([igura 52), sobre un banco B, puesto al lado

del tajo que sirve para corfar lasmechas, Este apara-
to consiste en una mesa fuerte G C, cuya tabla supe-
riopque forma la encimera, tiene sobre siotra abierta
en medio, con una abertura longitudinal a, por la
que corre encajonada la tablita &, que fiene un pun-
zon de hierro ¢, fijada verticalmente sobre ella. Un
tirador d, de madera torneada, puesto al extremo de
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la tablita, sirve para hacerla correr, y para asegu-
rarla tiene el tornillo f, y, por consiguiente, el pun-
zon de hierro en el punto que se juzgue preciso,
segun la longitud que haya de darse & las mechas.
Al extremo de 1a mesa y & la derecha del operario,
esta prestemente sujeto el cuchillo vértical g, con el
filo vuelto hicia el lado D del obrero.

Una mujer es por lo general, la que practica esta
operacion, y para ello se sienta delante de la mesa
referida ; fija la longitud que ha de dar & las mechas
desde el punzon ¢, hasta el euchillo g, y para dejar
inmovil la tablita y el punzon, aprieta el fornillo f
con la mano derecha toma por sus extremos los
ovillos reunidos y los coloca en el punzon ¢, rodedn-
dole hasta su mitad; degpues Ileva la misma mano
al cuchillog ycorta la mecha en la longitud en que se
presenta la primera mitad, obteniendo asi la mecha
doble. Para que la mecha salga bien, debe cuidarse
que no sobresalga un exfremo mas que otro, al co-
gerla con las palmag de las manos, pero sin sacarla
del punzon, para torcerlas un poco batiendo las pal-
mas, para que log hilos no se separen y formar una
especie de lazo al rededor del punzon. En seguida y
sin sacar 1a mecha del punzon, la echa sobre el ex-
tremo de la mesa sobre su derecha. Con el fin de que
al obrero le queden libres las manos en esta opera-
cion sin necesidad de tener sujetos los extremos del
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algodon cuando ha cortado la mecha, se puede colocat
debajo de la mesa un canasto estrecho v delgado,
de 0™ 16e (seis pulgadas) de largo, sujeto por uno 6
dos tornillos por debajo de la mesa y saliente & lo
gumo unos 27mil. 3 ¢l obrero pone en este canasto
el haz de los hilos y le sujeta ligeramente entre ¢l y la
mesa, en donde estd fijo.

Cuando se han preparado ya hastante mechas para
llenar un punzon 6 warille, sin sacarlas de ¢l, las
examina para ver si liay algun hilo que se salga del
haz, el que quita desde luego, recortindolas todas
despues de reunidas por su extremidad: apoya en
seguida una de sus manos sobre las mechas cerca
del lazo, las aprieta, las ata juntas y las echa al ex-
tremo de la mesa, Los paquetitos que se forman tie-
nen diverso nimero de mechas segun es mayor 6
menor el numero de velas suficientes para formar
unalibra. La formacion de estos paquetitos golo tiene
lugar cuando las mechas que los componen se desti-
nan para las velas de bafio, pues para las moldeadas,
en vez de contar las mechas, se llena todo el punzon
del corta-mechas y despues se las pone en varitas
(que sellenan con ellas. En las velas banadas, cuando
estd lleno el punzon de mechas, se las pasa & unas
varitas de madera ligera, algo mas cortas que el
punzon, y muy lisas y acabadas en punta, para hacer
mas ficil la introduccion del lazo de las mechas;




CAPITULO HI, 169
estas varitas suelen tener dos piés y medio de lon-
gitud,

El grueso de las mechas es digtinto, gnardando
proporcion con el que han de tener las velas, ya
tambien atendiendo 4 la mayor 6 menor facilidad de
derretirse el sebo, cosa que debe tenerse en cuenta
por la diferencia que hay entre las distintas ealidades
de'sebo, asi que cuanto mas duro sea aquel mas pe-
(uena deberd ser la mecha. De modo que podremos
concluir sobre este punto, sentando que el grueso de
la vela gnardard relacion : 1.9 con la temperalura en
(ue se derrite el sebo que en ella se usa; 2.9 ¢l
graeso de los hilos que contiene la mecha; 3.0 la
temperatura de la atmésfera; 4.° el grueso dela vela,

Otra preparacion se emplea para las mechas de las
velas moldeadas, pero creemos mas oportuno el tratar
de ella, cuando hablemos de las velas de esta clase,
Ppasando ahora & ocuparnos de los distintos procedi-
mientos que han obtenido privilegio por las mejoras
Y perfeccionamientos introducidos en la fabricacion
de las mechas.

Uno de los sistemas adoptados, para dar & las me-
chas mayor solidez y consistencia, ha sido el de tra-
zarlas mecdnicamente, con lo que se obtiene un cor-
don suave, eldstico y ahuecado; se las bafa en una
solucion de alumbre, en cantidad de media onza des-
leida en un litro de agua destilada, para unalibra de
10
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mechas; despues de secas se las pasa por un alam-
bre de la longitud de la vela, ajustandolas en el
molde para llenarle del sebo preparado de antemano.
(uando el sebo esta va frio, se saca la vela del mol-
de y entonces se quita el alambre tambien de la
mecha,

Practicada en estos términos la operacion, se ob-
tiene una vela que di una luz clara, no despide olor
ni humo, y dura tres horas mas que una vela ordi-
naria de igual tamafio.

Trataremos ahora de un aparato particular para
preparar las mechas. Hemos visto dntes, que para
construir las mechas, es necegario doblar el hilo,
cortarle, torcerle, etc., pues bien por el aparato que
vamos 4 decribir, estas operaciones se verifican para
veinte y cuatro mechas 6 mas i un mismo tiempo,
con 61 se ahiorra tambien la pesada operacion de cor-
far las mechas una 4 una y se confeccionan cien
paquetitos en una hora, en cuyo tiempo un obrero
no haria mas de ochenta. La mecha que, por este
método, es mas bien rollada que torcida, presenta ha-
ces unidos, y de aqui resulta que la luz que dan estas
mechas sea mas clara y uniforme, estando tambien
libres de coger escorias que perjudicarian 4 su
hondad.

Veamos ¢l instrumento que consta de tres partes
principales, 1. La plancha en que e desarrollan los
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, hilos de la mecha; 2.* la mesa donde se extienden,
doblan, enhebran, corfan y fuercen las mechas;
3.2 el conductor que sirve para extender y doblar al
rededor de las varillas y espaciar las mechas, al que
se anade el cuchillo que las corta y las varillas para

y EMer b l;“u"'“ o ].l.lJ |
PR A o

i

Fig. 53,

enfilar. Dos listones verticales, véase la figura 53,
tienen en su parte media una plancha b, en donde es-




172 MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.

tan fijadas las agujas destinadas @ recibir las ma-
dejas del algodon para mechas. En su parte supe-
rior estos listones tienen dos travesaiios; el uno
posterior ¢, contiene 24 agujeros de metal por donde
pasan los hilos; y el otro anterior d, con 0lros fan-
tos con el mismo uso y ademas sostiene una plan-
chita donde estin fijadas 24 agujas destinadas i Te-
cibir los husos provistos de lino, para el caso de que
ge les quiera mezelar con la mecha; estos hilos pasan
entonces por los orificios del travesaiio anterior y se
mezclan 4 los hilos de alzodon; con el roce que cada
grupo de hilos experimenta al pasar por el doble
orificio pueden ser extendidos fuertemente, lo que
permite torcer las mechas con grande regularidad.
La mesa esta colocada delante de la plancheta, la cual
se une por su pié y se compone principalmente de
dos sistemas de planchas e v [, separadas una de
ofra por una cremallera, Cada plancha, como se vé
en la figura 54, consta de otras dos sobrepuestas pro-
vistas en su eara interior de una badana por la parte
que no esld snavizada. Alzando la plancha superior |
del sistema posterior, estas dos planchas escurren
la una sobre la otra, con cuyo movimiento fuercen
fas mechas. Para que se deslicen con mas facilidad,
pay una polea g, colocada & alguna distancia dul
aparato sobre la cudl pasa un bramante, que tiene &
un extreno la plancha superior y la inferior al otro,
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si se mueven ambas en sentido inverso, se conse-
guird el que las mechas sean retorcidas. Delante del
sistema de plancha anterior y detras del sistema pos-
terior, hay una plancha 4, que corre por las ranuras

!

i
| 2

practicadas en las traviesas laterales de la mesa v 2¢
fija en el exterior de estos ravesanos por un tornitlo
j : esta plancha tiene dos varillas I, que terminan en
un gancho y que reciben las varillas & la distaneia
que se desea. La cremallera tiene un nimero igual
de dientes al de las mechas que se quieren obtener;
es doble vy formada por dos liminas de zlney al pasar
;308
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por entre lag dos liminas es cuando el cuchillo corta
las mechas.

El conductor, se compone de una limina de zine,
cortadas como las eremalleras; por bajo de cada hueco
que hay entre los dientes se halla un agujero re-
dondo que di paso 4 los hilos; esta limina estd pues-
ta entre dos planchitas que le girven & un mismo
tiempo de apoyo y de corredera ¢ canal, de suerte
que la limina de zine pueda ser levantada 6 bajada
y el alzgodon se encuentre apretado y sujeto en cada
eonducto, El euchillo es de una lamina de hierro an=-
cho, delgado y bien afilado, se halla fijo en un mango
y estd colocado al aleance del obrero; al extremo y
entre las dos liminas de la cremallera.

Las varillas son de madera de abefo y esldn eoloca-
das & derecha é izquierda del que trabaja, el extremo
pequeno le pone en alto d un lado y el grueso en el
otro, y tomando alternativamente las varillas con la
una y la otra mano las vuelve d llevar cargadas de
una sola. *

La manera de obrar en esta miquina es la siguien-
te : los hilos al salir de los orificios pasan por los
agujeros del conductor y vienen asi 4 pasar entre
las planchas del sistema anterior ¢; se levanta enton-
ces la plancha superior / del ofro sistema, se pone
contra un apoyo preparado al efecto y tomando el
conductor, con una 6 dos manos, se le echa hicia la
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parte posterior de la mesa; por este movimiento se
devana, se extiende sobre la plancha inferior del sis-
tema f, las 24 mechas que han pasado por las cavi-
dades de los dientes, entonces se pasa nna varilla
sobre las mechas delras de los ganchos &, trae hdcia
gl el operario el conductor y por esle movimiento,
dobla los hilos de la mecha, se baja la plancha y po-
niendo su conduetor encima, pasa el cuchillo entre
las dos liminas de la cremallera y corta los ecabos
cogidos entre las planchas f; se levanta entonces la
plancha de delante y pone estos pequenos extremos
de lado, cubrese despues la plancha inferior con hi-
los doblados al rededor de una varilla y como se ha
hecho con la plancha posterior, baja la plancha y
pone su conductor encima, y pasando de nuevo su
cuchillo contra las dos liminag de la cremallera, corta
las mechas que hay enfre las dos planchas posterio-
res /' entonces se deslizan las dos planchas una sobre
otra y levantando la superior, se encontrarin exten-
didas en la inferior 24 mechas torcidas, y en dispo-
sicion de ser puestas en el sebo fundido. Despues se
ilza esta varilla, se la coloca, y se continua la opera-
cion del mismo modo.

Respecto @ la fabricacion de las mechas hay un
procedimiento que modifica algo & las que se hacen
trenzadas, tiene por objeto el que la inclinacion que
toman las mechas trenzadas, haciendo que se der-
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ritan con desigualdad las velas de seho ordinario,
no sea tan marcadas y la mecha se mantenga de-
recha, obteniendo por esta nueva modificacion velas
que arden con gran regularidad, sin que exijan
valerse de candeleros particulares y sin que sea ne-
cesario el despavilarlas. La base del procedimiento es-
triba en la combinacion de que una cuerdecita 6 hilo
con la mecha  que se une, se puede juntar dos ¢ tres
hiloe trenzados. Cuando se emplea la cuerdecita
con lag mechas trenzadas despues de que han sido
aquellas preparadas, se las rodea de un hilo fino
de algodon, & distancias proporcionadas, 0 bien
con la ayuda de una aguja se enhebra, en uno
de los lados de la meeha, una cuerdecita 0 hi-
lillo bien extendido y retorcido. Esta se adaptard &
la mecha trenzada, colocéndola del lado en que las
ramas, de que la mecha esta formada, suben en la di-
receion del centro hédeia afuera, porque con esta dis-
posicion ge consigue que mi¢niras la combustion, las
mechas que tienden @ encorvarse hacia el lado en.
que las hebras suben del lado exterior al centro
se mantengan rectas. Creemos que esta explicacion
bastard para comprender la novedad de este proce-
dimiento.

Concluiremos la fabricacion de las mechas con la
descripcion de un aparato, al que recayé privilegio
de invencion en 1845, debido 4 Mr. Benoist. Para su
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mejor inteligencia presentaremos el mecanismo en
que consiste por medio de la figura 55, en la que s¢

vé una caja 4 que liene un cajon que entra en el apa-
rato, cuando estd en reposo; en los bordes del cajon
enel punto ¢, se elevan dos listones verticales b, que
sostienen un travesano d (fig. 56), entre cuyos dientes

escurren, devandndose los hilos que componen las
mechas.

La mesa se compone de dos planchas e, [, separa-
das por dos liminas de metal dentadas. Cada sistema
de planchas consta, ya de dos planchas sobrepuestas,
con badana en su parte interna, 6 de dos badanas
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pegadas sobre una tela de dos metros de largo por
16 eentimetros de ancho. Cuatro ruedecillas coloca-
das en los travesafios del bastidor hacen rodar ficil-
mente las planchas inferiores. El moyimiento encon-

trado de las planchas sobrepuestas se logra con un |
pifion y dos ranuras 7, s., eluno en la caja y las olras

en las planchas. Para retorcer las mechas, se agarra |
la plancha superior de una munecay menedndola de |
izquierda @ derecha por el sentido posterior y en
sentido inverso por el inferior. Dos ganchos movibles
que sirven para refener las varetas, son colocados
delante y detrds de cada sistema de planchas, en cada
lado de la cajg y & la distancia que se quiera.

La mesa se compone de dos laminas dentadas, con
ignal nimero de dientes al de las mechas que se
desean sacar, y el cuchillo las corta pasando entre
estas dos l4minas. Bl conduetor es una ldmina de
metal agujereado. Bl cuchillo, de forma triangular,
tiene un mango de rosca con lenguetas que pasan por
dos ranuras practicadas en los fravesaiios de la me-
sa. En cada extremo estd metido un clavo con su
anillo por donde pasa un extremo de la cuerda,
de eada lado de la caja, sobre las poleas g, y viene
4 fijarse en uno de los dngulos de la caja & un anillo.
Llevindola de derecha @ izquierda y vice versa, el
cuchillo pasa entre lag dos ldminas para cortar las
mechas. Bl molde / imprime las mechas ai salir del
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hastidor; m s un escurridero. Al lado opuesto hay
un meeanismo para rodar las mechas impregnadas de
sebo y darlas la forma cilindrica. Se compone de dos
planchas de 36 centimetros de ancho por tres de
grueso, puestas 4 un lado sobre log ganchos. Entre
las planchas hay un gancho con mechas 4 ser 1o-
dadas por una polea, por la que pasa una cuerda,
que tiene & un extremo la plancha anterior, y al otro
la plancha posterior. Moviendo esta plancha, la oira
se mueve en sentido contrario, por cuyo medio las
mechas todavia calientes se redondean. Por este pro-
cedimiento la operacion se hace mas breve y mas
ficil.

La manera de operar en esta mdguina es la si-
guiente : abierta que sea ¢l cajon, se toman los hilos
del ovillo y pasan por el bastidor y por los agujeros
del conductor, y por entre las planchas del gislema
inferior e, se coge el conductor y se alza hasta enci-
ma de los ganchos, y haciendo este movimiento se
extienden las mechas: se toma una varilla, la que
se coloca sobre los hilos detras de los ganchos; des-
pues trae el obrero hdcia gi el conductor, dobla los
hilos, toma la plancha guperior y la pone sobre las
mechas v encima el conductor que esld sujeto por dos
pequeiios ganchos, con el cuchillo corta los cabos en-
redados entre lasplanchas, baja la plancha a su ladoy
la cubre por debajo del sistema inferior con hilos ba-
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jando el conductor hasta mas alld de los ganehos,
despues pasa una varilla sobre los hilos, vuelve @
subir el conductor hicia el bastidor v dobla los hilos,
pone la plancha superior sobre las mechas, su con-
ductor encima y corta de nuevo; mueve entonces hi-
cia arriba la plancha del sistema superior de derecha
4 izquierda, y la comunica & la plancha de debajo
un movimiento inverso por medio de un pifion. Por
cuyo doble movimiento las mechas quedan torcidag,
levanta despues ligeramente la plancha de arriba y
saca las mechas de entre las planchas, dejindolas
sobre el molde 6 en otra parte, y asi vuelve d repe-
tirse la operacion cuantas veces sea necesario. Gon
lo dicho daremos por terminada la preparacion de
las mechas,

MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.
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Diversos modos de elaborar las velas. — Derretimiento del
seho, — Velas bafadas ¢ de vareta, — Velas moldeadas.

Hemos visto ya la primera fundicion que se hace
del sebo para dar lugar 4 la formacion de panes fun-
didos en moldes conicos, en cuya forma acostumbra
& presentarse el sebo al fabricante de velas. Pero
como para fabricar las velas sea necesario derretirlo
segunda vez, ya con el objetode purilicarle, ya tam-
bien para combinar en la proporcion debida, 6 sea
por iguales partes, que dard mejores velas, el sebo
de buey y el de carnero que le entregan separados
los carniceros.

Dos son las clases distintas de velas que se fabri-
can, 4 saber : las bafadas 6 de vareta, asi llamadas,
porque se elaboran metiendo varias veces las me-
chas colgadas, en una varita en sebo derretido; lus
moldeadas reciben esta denominacion, porque el sis-
tema empleado para su fabricacion es el del molde.
11
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Otras varias clases hay de velas que ircmos dando &
conocer sucesivamente en este tratado, pero las prin-
cipales son estas dos que quedan mencionadas, siendo
las otras mas bien modificaciones diversas, resulta-
do de nuevas aplicaciones que el adelanto de esta
industria, como el de tantas otras, ha ido introdu-
ciendo para conseguir velas de mejores condiciones
que las fabricadas dutes, y 4 cuyo fin han contribuido
los estudios de hombres cientificos y lagexperiencias
de no ménos laboriosos fabricantes.

Comenzaremos aqui & describir las diversas ope-
raciones principiando por la primera eén rden, 0 sea
el derretimiento del sebo, dando & conocer los siste-
mas que repulamos mas perfectos.

Para hacer la fundicion del sebo, dntes de fodo
pesard por partes iguales el sebo de carnero y de
buey en cantidad proporcionada & las dimensiones
de la caldera, dandolo despues al trinchador para
que lo corte en pedazos, sobre una mesa de forma
rectingular rodeada de listones de diez y seis centi-
metros (6 puleadas) de .ancho, excepfo un espacio
de 32 centimetros (1 pi¢) por la parte anterior para
facilitar el trabajo, en cuyo espacio esld colocado el
tajo descrito ya en la figura 2, Este corte se hace para
que el sebo entre mejor en la caldera y se funda con
mas [acilidad, porque de otro modo y siendo gruesos
los pedazos, ¢l sebo que no se funde mas que por la
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superficie se verificaria la fusion muy paulatina-
mente y al mismo tiempo podria suceder que el seho
se quemara, lo que le haria tomar un color bastante
pardusco, cosa que perjudica en extremo 4 la calidad
de las velas, que constituye una de sus principales
condiciones el que el seho que las compone tenga la
mayor blancura posible.

Debajo de la mesa hay una banasta en la que se
van echando los pedazos de sebo & medida que se
cortan, hasta que esté llena, que se la conducird al
lado de la caldera, que se llama perol del seho. Al-
gunos fabricantes acostumbran poner la caldera so-
bre un gran trébede y encienden debajo el fuego.
Pero este sistema practicado principalmenle por los
que las hacen en corta cantidad, lleva consigo graves
inconyenientes. Es uno, el que el sebo toma un color
oscuro subido, producido por el humo que se eleva
miéntras se verifica la combustion ; otro es el de que
el sebo recibe suciedades que dafan 4 su pureza d
causa de las cenizas que caen en ¢l impelidas por la
corriente del aire, y finalmente, por su mala dispo-
sicion, hay gran riesgo de que el fuego se comunique
al sebo, pudiendo dar origen 4 un incendio en el es-
tablecimiento. A fin de salvar estos defectos no des-
preciables, los fabricantes que se proponen guardar
todo el esmero posible en estas operaciones, colocan
la caldera sobre un horno de ladrille, de igual forma
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que la que se emplea en la [undicion del seho en ra-
ma, con ancho reborde, inclinado de fuera 4 dentro,
con ¢l objeto de que el sebo que durante las operi-
ciones cayese en log bordes, eaiga otra vez en la val-
dera. Para evitar los inconvenienies dntes descritos,
se construye un horno apoyado conlra una pared,
por detras de la cual se puede pasar, en esta pieza
inmediata estd la boca del horno por la que se intro-
duce la materia combustible. La caldera tiene un
cafio con su llave o tapon colocado d la altura que
no puedan legar las escorias, que suele ser a dos 0
tres pulgadas sobre el fondo por el cual pasa el sebo
purificado.

Una vez dispuestos los aparalos en la forma indi-
cada, se comienza por echar en fa caldera el sebo
en pedacitog; se derrama al mismo liempo una can-
tidad delerminada de agua, que ha de ser de rio o de
fuente limpia, & lo que se da el nombre de chorro y
despues se enciende el fuego. La cantidad de agua
que es necesario echar no estd fijada de un modo
preciso, pues unos fabricantes echan la 4* parte
de un litro y otros un litro, cuando el sebo se desting
para hacer velas de molde.

Esta incertidumbre respeclo 4 la cantidad de agua
que ha de echarse, nace de que no se ha resuelto de
un modo precigo si esta es indispensable para impe-
dir que ¢l sebo se queme en ¢l fondo de la caldera,
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Esto en el dia se remedia fundiendo los sebos por
medio del vapor. La operacion se conduce del modo
signiente. Una caldera de'cobre A, fisura 57, de hor-

Fig. 57.

des anchos inclinados hicia dentro, se introduce en
otra segunda caldera de plancha B, bien ajustada, de
tres 6 cuatro- pulgadas mas de didmetro que la pri-
mera, y de tres pulgadas mas de profundidad. El
fondo debe ser coneavo por fuera y las dos calderas
ajustaran hermeticamente en su parte superior. La
caldera inlerior serd sostenida por un trébede I, Un
cano D esti colocado en el punto mas conveniente del
fondo de la caldera, atravesando el eafio la albafile-
ria que le sostiene, y hicia su boea tendra una llave
por donde se dé salida al agua condensada. En la
parte superior de la caldera hay otro caiio H para lle-
var el vapor 4 la caldera. La otra caldera tiene tam-
bien dos tubos con sus correspondientes laves; el
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uno E, de dos pulgadas de fondo, esti destinado & ha-
cer salir el sebo sobre las escorias; el ofro F, que ostd
al nivel del fondo, di salida al agua en que se lignida
¢l sebo, llevindose las escorias.

* Al lado de esta doble caldera y sobre la misma al-
bafiileria hay un horno con una caldera de vapor K,
situada encima de un fogon N. La caldera tiene una
aberfura L, y un conducto M, que encaja en otro H.
En el borde superior de estas calderag hay una vil-
vula de seguridad (r, de palaneca, efectuindose su
presion con el peso @, En la tapadera L de la caldera
de vapor A, hay otra vilvula igual. La caldera tiene
su cenicero en 0, y el orificio del horno al otro lado
de la pared.

Deseribiremos las vilvolas de seguridad en la fi-
gura 58, La vilvula b tiene una harra fija en palanca

de tercer género d, [, por medio de una fenaza que
la agarra y un clavo que le atraviesa, d es el punto
medio de la palanca, colocado sobre la barra a, d,
puesta en el borde inclinado de la caldera; el peso
corredizo e, que estd sobre la tapadera de la caldera
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de vapor, sirve para dar d la vilvala el grado de pre-
sion que se desea.

Otra de las causas que confribuyen 4 no estar fijada
Ia cintidad de agua que se ha de derramar en la cal-
dera consiste en no haberse precisado la proporeion
en que el agua se ha de emplear del modo que sea
mas conveniente para la fundicion del sebo. Algunos
hay que opinan debe emplearse el agua en corta can-
tidad, fundades en que el agua que se echaen el se-
bo, adguiere un color turbio y un sabor particular,
lo que, segun el parecer de estos, estasalteraciones del
apua manifiestan la presencia de muchas partieulas
de sebo, que probablemente serdn las que le dan con-
sistencia, y siendo asi es muy factible que el seho
mezelado eon mucha agua se ablande demasiado.
Pero como la ciencia no se satisface con teorias fun-
dadag en presunciones mas 6 ménos cimentadas, de
aqui la necesidad de recurrir 4 las lecciones de la ex-
periencia que suministra datos mas seguros y posi-
tivos, siendo su resultado, el de que el sebo que es
absorvido por una gran canfidad de agua, la aban-
dona durante su larga fusion, sin que se haya com-
binado con un solo dtomo de agua. De modo que
puede sacarse la provechosa consecuencia de que
puede anadirse tanta cantidad de agua cuanta se
considere necesaria, sin temor de que daifie i la hon-
dad de la fabricacion de las velas, siempre (ue se
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guarde la persuasgion de sacar todo el sebo dntes de
llegar al agua en que descansa. Del andlisis resnlta
una pequena cantidad oleosa, que separada del sebo
por medio del agua le hace mas solido.

Despues de lo expuesto se coneluird, explicando,
que en el fondo de la caldera A se pondri el agua, &
la altura de 27 milimetros (una pulgada), de suerte
que el fondo quede bien cubierto;se enidard de que
el conducto E se halle 6 6 7 milimetros mas alto, con
To que se evitard salga la menor gota de agua por la
llave E, y si ademas se procura no abrirla hasta que
hayan pasado unas seis horas de reposo, soslteniendo
por todo este tiempo 1a fluidez por medio del vapor
del agua hirviendo, las escorias quedardn en el fondo
del agua inferior, y entonces el sebo saldrd en un es-
tado de pureza muy marcada.

Para volver i fundir el sebo, se quitard antes foda
el agua v se lavard la caldera, abriendo la llave F,
para aprovechar el liquido que queda en Ia caldera,
se colocara un embudo que llegue hasta el fondo de
lacaldera, hecho en su extremo superior en forma de
flauta, introduciéndole bajo la capa de sebo liquido
que aun permanece en el fondo, se introduce un li-
tro de agua caliente, si puede ser, euya agua levanla
¢l geho que se le ha procurado tener en fusion, y des-
pues de una hora, en que todo estd reposado, se ahre
[a llave B para recoger el liquido -mezelado de sebo
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yagua, y dejado enfriar, se gnarda el sebo luego que
ge ha consolidado en la snperficie mezclindole des-
pues con el de otra fusion, Practicado esto, el seho
que salga por la llave F se tira, porque no contiene
mas (que agua y suciedades, y la corfa materia oleosa
gue conserva no merece el emplear mas tiempo en
extraerla.

Miéntras se verifica la fusion del sebo, se le menea
con un palo repetidas veces, y 4 fin de quitarle las
escorias que suben 4 la superficie se le espuma @
menudo. Cuando estd fundido el sebo, y aun ménos,
cuando estd muy caliente, no se le echard agua [ria,
porque esto le haria subir mucho y podria salirse
fuera. Un exeesivo calor del sebo le di un color ro-
jizo, lo que ya es sabido debe evitarse 4 foda cosla,
para lo que se cuidard que no llegue 4 hervir, din-
dole tan solo una temperatura del agua hirviendo,
cuyo temple es el suficiente para.darle la fluidez
que necesita para tolas sus elaboraciones,

* Luego que se ha fundido el sebo y despues de ha-
herle dejado el tiempo suficiente para que las partes
helerogéneas se hayan preeipitado, se le echa muy
caliente en una tinajilla, coloeindole por un cedazo
de cerda muy tupido. La tinajilla es un vaso de ma-
dera con aroes de hierro, de ignal forma y altura que
un barril, aserrado en dos partes, y puesfa sobre un
hanguillo que estard al lado del horno. El bangquillo
11,
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tendrd la altura suficiente para que pueda introdu-
cirse, bajo la llave eoloecada hdcia el fondo de la
cuba, una vasija que estd destinada 4 recibir el seho
en disposicion de ser elaborado y 4 llevarlo 4 log
obreros.

Descrita va la fundicion del sebo v en estado este
de ser elaborado, se pasa 4 la fabricacion de las velas
cuyas distintas clases y diversos procedimientos va-
mos & describir, comenzando por las eonocidas con
el nombre de velas bafiadas 6 de varetas.

Velas banadas 6 de varetas.

Estas velas, que son las de un uso mas general,
reciben este nombre de la forma de su fabrica-
cion, (ue consiste en colocar las mechas i distan-
cias iguales en una varita de madera, cubriéndolas
con varias capas de sebo, para lo que se sumergen en
un arleson que contiene esta sustancia fundida, El
arteson es de madera de nogal muy unida, con el fin
de que no se escape la ingignificante particula de
sebo, y sele eonoce con la denominacion de abismo,
Su forma prismitica de cuatro lados desiguales, se
vé representada en la figura 59. Sus dos Iados
mayores &, estin inclinados por su parte inferior, log
que se reunen & una tabla de 8 centimetros ( 3 pul-
gadas) de ancho. Estos dos lados son rectdngulos de




CAPITULO IV. 191
65 eentimetros (2 piés) de altura, por 27 cenlimetros
(10 pulgadas) y 8 centimetros ( 3 pulgadas) en la in-

Fig. B9.

ferior. Los dos lados pequeiios b, forman un trape-
cio de las dimensiones que quedan referidas, estando
colocados verticalmente, Ambos tienen un asa de
madera para facilitar su traslacion. El arteson tiene
gu tapadera que le cubre cuando se trabaja, para que
no caigan dentro polve ni cualguiera otra suciedad.
Lafe arteson se coloca sobre un armazon de madera,
llamado pié¢ del molde, con su borde en plano ineli-
nado, para que el sebo que cae vaya 4 parar 4 una
tahlilla que se pene debajo.

La operacion se comienza llenando el arfeson de
sebo saliente, ¢ introduciéndo lag mechas, paralo cual
se toman doce varetas llenas de mechas, sumergién-
dolas todas & un tiempo hasta que se empapen bien
de seho, que porsu estado caliente permite el que la
mecha penetre mejor y ge embebamas, si por el con-
frario el sebo estuviese espeso, la mecha encuentra
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resistencia y haciéndola contraerse, di por resultado
velas mal fabricadas. Se ponen las velas en Ia varela
a distancias igualeg, caso de que se hubieren desor-
denado, llevandolas en segnida al deshilador, que es,
como s¢ v¢ por la figura 60, un aparato de madera

Fig. 6.

compuesto de cualro piés verticales con sus trave-
ganos horizontales en los que se ponen las varetas
con las mechas, y el sebo que no estd bien adherido
cae en el cajon d. Mieniras se enfria el sebo hastaque
eslé dispuesto d recibir lag velas, se humedecen las
mechas preparadas. Se conoeerd que el sebo tiene ¢l
grado necesario de calor en que, cuando llega 4 este
estado, forma una pelicula dentada y muy delgada en
los bordes del arteson, Para impedir que el sebo se
enfrie y hacerle conservar el mismo grado de calor,

se le anade de vez en cuando sebo caliente y se le
~ remueye con un palo redondo de 40 milimetros
(18 lineag) de didmetro y 54 centimetros (20 pulgadas)
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de largo. Ademas del uso indicado, este palo sirve
para limpiar el arteson en su fondo y ingulos;
una paleta de cobre quita el sebo que se fija en ¢l,
¥ puesto en una vasija se le purifica en ofra fu-
5100,

Algunos fabricantes suelen poner debajo del arte-
son un bragerillo con fuego para tener el sebo en la
fluidez conveniente, y los que tal hacen se fundan en
que el sebo entonces se clarifica mejor ; pero nosotros
que opinamos lo contrario y que ademas, si el sebo
adquiriese demasiada fluides, dafaria esto @ la ope-
racion durante las repetidas inmersiones, creemos
preferible, que el fuego se ponga miéntras se sus-
pende el trabajo, Despues que lag mechas estin ya
frias, se toman las varetas de dos en dos, separando-
laz con los dos dedos, de modo que no se aproXimen
una # ofra; el que opera vuelve la palma de la mano
hieia arriba v aprieta la primera vareta con el pul-
gar y con la palma de la mano sostiene lo restante;
la segunda la pasa al indice y lo demas lo sostiene
con los tres dedos.

Esta operacion, como se vé, es dificultuosa, y en su
lngar se aconseja como mas ventajoso el empleo de
un instrumento, conocido con el nombre de mano
para swmergir, y se presenta d la vista en la ficu-
ra 61, que se compone de nn viejo liston a, b, de
madera de ubeto, de 76 centimetros (28 pulgadas) de
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largo, pues las varetas tienen 81 centimetros {30 pul-
gadas), y 54 milimetros (2 pulgadas) de ancho, cuando
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Fig. 61.

ge quiera trabajar golo con tres varetas & un tiempo,
y de 81 milimetros (3 pulgadas) cuando sea con cud-
tro; el liston tiene 27 milimetros (1 pulgada) de
grueso. En los extremos del liston se colocan dos gan-
chos de hierro ¢, f, y en medio de lo ancho uno 6 dos
ganchos d, e, fijados fuertemente 4 la distancia de
una pulgada uno de otro. Lo que facilita el trabajo
este aparato se comprende bien pronto, pues con este
ingtrumento, se consigue el trabajar cuatro vare-
tas i la vez, poniendo cada una pof los exiremos y
por el medio en tres ganchos, las coloca en el destila-
dorsin necesidad de tocarlas con la mano, despren-
diéndose de los ganchos con solo apoyar las varetas
por un extremo sobre los listones del destilador

La operacion del bafio, tan delicada como es,
consiste en introducir las mechas verticalmente
en el sebo, sacudiendo ligeramente las varetas para
geparar las mechas que puedan haberse pegado.
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Debe enidarze en extremo de que las mechas no se
peguen miéntras se enfria el sebo, porque esto pro-
duciria velas de forma defectuosa, que no se logra-
ria corregir, por mas trabajo que se hiciese. Verifi-
cada la inmersion se colocan las varetas en la parte
inferior del destilador, y asi las gotas de sebo que
suelen caer cuando se fija este,no lo hacen sobre
otras mas adelantadas, lo que las perjudicaria
muchoe.
Esta inmersion se repite varias veces y aumentard
6 disminuird su niimero, segun sea el grueso de las
velas y la temperatura del sebo, siendo la prictica
del obrero, la regla 6 norte quele ha de guiar para
conocer cuando ha de ser laltima inmersion, de-
biendo para mayor acierfo en su cdleulo, pesai' las
velas dntes de practicar esta. La segunda inmersion-
es, mas ficil de hacer que la primera, i causa de
que las mechas han adquirido mayor solides, y pe-
nefran asi mejor en elsebo ; se-pasard 4 operarla
luego que el sebo haya bajado & la temperatura
tonveniente. Para sumergirlag por segunda vez se
gacan las velas por completo fuera del sebo y pa-
sado un breve rato se las vuelve 4 meter dentro. Si
se dejase reunir el sebo en su fondo, formaria un
espesor desagradable, lo que se evitard mefiendo
dos 6 tres veces la vela hasta la tercera O cuarta
parle de su longitud, para que se funda el sebo
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sohrante hasta que quede casi cilindrica. Si el seho
no estuviese bastante caliente para que la masa
reunida en la parte inferior de las velas quedase
fundida por esta operacion, se las agitard dentro del
seho, porque asi su accion serd mas eficaz sobre las
velas.

En la ultima impresion se forma el cuello de las
velas, y con este fin se sumergen mas en el sebo, que
pegindose & la parte superior de la mecha que no
habia mojado, forma en elle una especie de cono
pequeno y deja ver las dos partes de la lazada de la
mecha.

La extremidad inferior de la vela queda en forma
acuda, la que se cortard con un instrumento espeeial,
que aventaja & cualquicr cuchillo 6 cosa analoga, y
su descripeion vamos 4 darla aqui por medio de la

kig. 62,

figura 62. Sobre un pi¢ (e madera A, formado de
puntales y travesanos encaja una arlesa sin fondo B.




CAPITULO TV, 197
Lntre los pics hay unos travesaios inferiores C, so-
bre los que deseansa una limina de hierro colado con
bordes levantados D; se coloca un braserillo, con
fuego cuadrado E de hierro fuerte. La limina D
gostiene por medio de cuatro columnitas una plan-
chita de eobre H, I, un poco inclinada hicia 1. Al
rededor de ella hay un bhorde levantado seis li-
neas (14 milimelros) ménos por el lado I, que termi-
na por un eafio que vierte todo el sebo en la va-
sija K.

La artesa B, que no tiene mas aplicacion que la de
preservar la vela del calor, podria tener tambien, si
ge sometiera & experimentos, la de cortar lag velas d
una altura determinada, para lo que podria cons-
truirse la maquina de modo que pueda meterse mas
6 ménos en el pié, para fijar la distancia que se quie-
ra desde la parte superior 4 la superficie de la plan-
chita de cobre H, I, relativa & la longitud que se
apetezea en las velas. Esto serd facil abriendo en los
dos extremos de la artesa agujeros 4 diferentes altu-
ras, y otros dos en los travesanos superiores del pié,
eolocindola con unas clavijas en el sitio oportuno.
En este caso se tomaria una 6 muchas varctas de
velgs, v cuando dichas varetas descansasen por sus
dos extremos sobre los bordes superiores de la ar-
tezn, seria el indicio fijo de estar terminada la ope-
racion.




198 MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.
Despues no queda mas que proceder & ensartar
por ¢l lazo que forma la mecha en bramante para
formar paquetes ¢ libras para su venta. En este par-
ticular nos remitimos 4 lo que se dice en las velas
de molde, con las que guarda entera conformidad.

Réstanos decir ahora un medio de hacer velas ba-
nadas parecidas 4 las de molde, pasindolas por una
hilera muy ficil de construirse, con lo que se consi-
gue adquieran una forma cilindrica, sin designalda-
des que Ias afeen. El procedimiento es el signiente :
en un pedazo de madera de 26 4 32 centimetros (10 4
12 pulgadas) de largo, 5 cent. (2 pulgadag) y 18 &
20 mil. (4 4 5 lineas) de grueso, se abre en una ex-
tremidad un agujero bien redondo, del diimetro de
una vela de molde de 4 5, suponiendo que esta hilera
es para las velas de 4 cinco en libra; 4 lo largo de la
tabla se hacen otros ocho ¢ diez agujeros distantes
entre si unos 16 cent. (6 lineas). Estos agujeros de
diferentes didmetros, se ensanchan por un lado, de-
jindole por el otro casi cortado y alisando bien las
orillas.

El modo de operar con esle insfrumento, consiste
en colocar las velas luego que estin secas y 4 una
temperatura baja, en una hilera con firmeza y sin
movilidad ninguna, de manera que la parte ensan-
chada esté hicia el que opera. El extremo de la vela
se introduce en el agujero mas grande, con la mecha




CAPITULO IV, 149

hicia el obrero, quien I engancha en un hierro me-
tido en un puiio de madera; tirando despues hacia
si con el gancho, por cuyo medio quedan en el inte-
vior del agujero las proeminencias de seho que no
han podido pasar; pasa la vela por el agujero si-
guiente, de menor didmetro, y asi hasta llegar al
mas pequeiio, donde queda con el grueso que se le
quiere dar, y en la forma cilindrica mas perfecta, lo
(ue i bien no mejora su bondad, la hace de mejor
vista,

Para llenar con economia la necesidad que tienen
algunas artfes y oficios de alumbrarse con una vela
cada uno de los varios que trabajan al rededor de
una misma mesa, se hadiscurrido el economizar este
gasto juntando dos 0 tres velas, despues de la pri-
mera inmersion ; para ello se las sumerge juntas, se
pegan entre si y vienen al cabo no formar mas que
una sola con dos 6 tres mechas, que se pueden des-
pavilar 4 un tiempo.

Vamos ahora & describir lo mas brevemente posi-
ble algunos de los principales procedimientos que
han ebtenido privilegios planteados en la fabricacion
de velas de varefa.

Gomenzaremos por el propuesto por M. Lenbel y
euya novedad consiste en fijar en la méquina las me-
chas que han de formar las hileras de velas en vari-
tas colocadas sobre unos marcos movibles, los que




200
se encuentran sugpendidos por medio de cuerdasso-
bre dos vasijas puestas una dentro de otra, de la que
Ja mayor contiene sebo calentado por un hornillo
de 300 & 350, y el que se halla en la vasija maspe-
queiia de 120 & 150, Un operario introduce sucesi-
vamente las mechas de cada marco, que baja y suba
alternativamente con la mano, hasta que las velas
toman el grueso eonveniente.

Para la mas ficil inteligencia presentaremos el me-
eanismo de. este aparato en las figuras 63 y 64, que
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Fig. 63. Fig. 64.

presentan en su elevacion de frente y de perfil la mé-~
quina con que se opera. La figura 65 ofrece la md-
quina vista de plano, Esta se forma de cinco made-
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ros 4, de encina, que tienen en su extremidad
superior dos apoyadores b, que se reunen en los
travesanos de un marco horizontal ¢, en su longitud
tienen cinco travesanos y en cada uno de ellos hay

=
:
(@)
¥
-

g, 65,

entamblado un madero a, de los que constituyen ¢l
_armazon. Unas chapas de hierro d, estdn fijas sobre
los lados de los travesanos largos del armazon ¢, te-
niendo cada una de ellas dos garruchas de cobre;
cada garrucha tiene umna cuerda f, y 4 su extreiuo
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estd suspendido un pequeno armazon rectangular e,
de madera, con dos muescas en su interior para re-
cibir las varitas que llevan las velas. A las cuerdas
van unidos unos mangos de madera g, con un gancho
que encaja en un agujero practicado en medio de
ufia planchita rectangular de hierro i, en la que se
unen las cuerdas de las garruchas y de las arma-
puras e. En las figuras 66, 67 estin marcadas estas

particularidades. Un travesaiio largo tiene 4 cada lado
una abrazadera que sirve para dirigir un hornillo %,
cuyo corte verfical se ofrece en la figura 68. Este
hornillo gira sobre cuatro pequehas ruedas para que
pueda cambiar de direccion; tiene dos puertas para
el servicio del braserillo /, que encendido sostiene
en fusion al sebo.m, que esti colocado en una gran
vasija de cobre rojo estanado, puesta en el hornillo;
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¢l sebo se mantendra 4 una temperatura de 120 4 150,
En el borde de la vasija grande hay un conducto Py
de hierro colado, en ¢l que cae ¢l sebo que aun no
ha agarrade, de las velas, del armazon que acaba de

Fig. 68.

bajar 4 la vasija pequena, y cuando se ha cambiado
de direccion la vasija para sumergir las velas de un
armazon opuesto. El sebo que de las velas pasa por
el condueto, por efecto de su declive va & parar 4 la
vasija grande. El hornillo o tiene 4 cada lado una
corriente de aire 6 respiradero ¢, que se abre y cier-
ra 4 voluntad, Unos agarraderos de valyulas encajan
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en la abrazadera del travesano h, para ir llevando
¢l hornillo de un armazon de velas al ofro.

Deserita la mdquina en todas sus partes solo nos
rosta indicar el modo con que se opera. Esto se hard
llenando las dos vasijas que hay sobre el hornillo del
geho, que se pondrd 4 lag temperaturas ya referidas;
¢l hornillo se coloca bajo uno de los armazones ¢,
de los que penden las mechas que han de formar la
parte inferior de las velas; se bajan 4 brazo estas me-
chas 4 la vasija pequena, en donde se sumergen las
veces que sea necesario hasta que la vela tiene el
grueso que se apetece. Hecho esto se alza el arma-
zon, que queda suspendido luego que se ha ajustado
¢l broche del mango g, en el agujero de en medio de
la pieza i, cuando las velas de un armazon estén he-
chas, v miéntras se enfrian y adquieren consistencia,
se cambia el hornillo del Jado, el que se coloca bajo
¢l armazon de en frente al en que sé ha operado y s¢
vuelve 4 repetir la operacion.

Las velas de molde se pasardn por la hilera segun
queda ya explicado, si se quieren obtener velas cilin-
dricas v sin desigualdades que afeen su forma.

Vamos & dar 4 conocer otra méAquina para fabricar
velas baniadas 6 de varita, que tiene la ventaja de ace-
{erar la operacion. Para facilitar su comprension se

presenta el frente de toda la miquina en la figura 6.
En ella hay una caldera @, en su Jado longitudinal,
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en la que se coloca una caja b, que sirve para conte-
ner los moldes; lag velas estin senaladas en ¢, soste-
nidas por unas varillas redondas d, en numero de
doce colocadas entre 81 4 ignales distancias sobre un

Fig. 69,

plano horizontal. Dos portas varetas dentadas sirven

para que encajen en ellos las extremidades de las

varetas {, para mantenerlas ordenadas. En cada una
12




206 MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.

de estas porta-varetas hay un gancho f, que sujela
los dos extremos de una barra de hierro g, que se
doblan verticalmente en escuadra, rematando en otro
gancho con los que se suspende esta barra de hierro
de dos cuerdas i, i, La cuerda A, da vuelta en su
extremidad superior 4 una polea de dos gargantas &,
por una de lag cuales gira. La cuerda 4 engancha en
medio de una polea de lres gargantas {. Otras dos
cuerdas m, estin fijas tambien en sus extremidades
superiores, la una en la segunda garganta de la po-
lea ki, y otra en la interior de la polea l. Sus extre-
midades inferiores sostienen una barra de hierro n,
en cuya longitud se cuelgan unas pesas o, para que
hagan contrapeso, al que sostienen las cuerdas A, 7.
Por la garganta de delante de la polea [, y por otra de
la garrucha ¢, de la figura 70 pasa una cuerda diri-
gida de modo que vaya al lado de la caldera; un ma-

P
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Fig. 70,




CAPITULO V. 207
dero horizontal », ¢ujeta las dos poleas k, [, sus qui-
cios entran en dos sostenedores bien asegurados en
la parte superior. El madero r, forma en medio de
su longitud un doble codo, del que pende una pén-
dola de gancho w, que tiene un peso en su extremi-
dad inferior. Un anillo movedizo », gira en el ex-
fremo de un manubrio para unirse con el del
balanein .

Para hacer funcionar esta miquina, basta que un
hombre tire alternativamente de uno y otro cabo de
la cuerda p, con lo que se hace girar las poleas &, I,
y subir 6 bajar el porta-varetas ¢, introduce las velas
en la caja b, y las retira. El balancin w, facilita el
movimiento arrastrando el manubrio despues que
ha pasado la vertical y formando la barra- =, con
trapeso, facilita el equilibrio.

Las ventajas que resulfan de este procedimiento
son notorias, economizando tiempo y trabajo, y per-
mitiendo el fabricar velas en cualquier estacion. Er
prueba de que esto es asi, haremos observar que por
este método un obrero puede hacer en un solo dia
doce quintales de velas, lo que por otro no podria
hacerse mas de una tercera parfe, pues miéntras por
el método descrito se fabrican 120 velas de una vez.
por ofro solo pueden llevarse tres vareias en la ma-
no, lo gque di por resultado una tercera parte de
trabajo del que se hace con la miquina.
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Concluiremos de tratar de las velas hechas de va-
rela exponiendo un procedimiento mecinico debido
a M. Bejot-Gandel, el que se vé representado en las
fignrag 71, 72. Consiste en un drbol B, que dd movi-

miento & una corona qne tiene en su cireunferencia
unos bastidores @, que contiene cada uno ocho ba-
retas, y en cada una de ellas se pueden colocar
quince velas. Moviendo el drbol se hace llegar alter-
nativamente cada uno de los bastidores hiaeia el que
opera por encima del abismo A. Entonces por medio
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de una cuerda, se le hace bajar hasta el abismo donde
ge hacen los bafos sin trabajo y con mas regulavi-
dad que por las varetas & mano. Por este medio se oh-
tienen marcadas ventajas.

Un solo operario puede mojar 300 kilogramos de
velas, comprendiendo en esto la separacion y el eorle
de las mechas. Sentado el obrero cuida el abismo,
el seho y el drbol. Ademas por este sistema, las velas
no s¢ pegan entre si, cosa muy esencial cuando se
trata de obtener velas perfectas. EL arbol provisto de
50 bastidores, cada uno con 8 varetas de 15, se reu-
nen 120 velas 6 12 kildgramos para los bastidores y
para los 50 bastidores 600 kilogramos de velas i los
que se pueden dar tres inmnersiones en dos dias,
lo que permite dar tres bafos ficilmente -en dos
dias.

El mismo Mr, Bejot-Gandel ha perfeccionado el mo-
do de igualar los extremos de las velas, para que
tengan el peso necesario. Esto se consigue rempla-
sando el molde de cortarlas velas por un hornillo
cubierto con una plancha de cobre, puniendo hicia
abajo cada une de los bastidores deun peso de 11 ki-
logramos para velas de 4 5 en libra. Por esta modifi-
cacion, el obrero hace hajar el bastidor sobre la plan-
entonces las velas, sujetas por el contrapeso, se

igualan por si solas, porque las mas largus se que-
man las primeras, y cuando todas estan iguales, cl

2
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contrapeso levanta el bastidor. Por lo expuesto se
comprende la facilidad de Ia operacion, v ademas
da la seguridad de que las velas tengan un micmo
peso, cosa dificil de conseguir en las que se hacen 4
mano,

De las velas moldeadas.

La fabricacion de esta clase de velas se diferencia
de las que se han deserito 4ntes, en que asi, como se
ha visto, que aquellas adquieren el grueso necesario
por medio de eapas sucesivas de seho que se las apli-
ca unas sobre otras, en las moldeadas s hace de
una vez poniendo las mechas en un mol de, el que se
llena despues del sebo fundido.

Para la mas ficil inteligencia del modo con e
se hace esta operacion, deseribiremos los mstrumen-
tos que se emplean en ella; no deteniéndonos en
hablar de la caldera, porque es igual en un todo
d la que dejamos ya descrita, ocupandonos uni-
camente de los aparatos que ofrezcan algunas varia-
ciones.

Uno de ellos es, la mesa de moldes formada de nna
tabla de encina A (fg. 73), de 67 4 81 milimetros
(2 y media 4 3 pulgadas) de grueso Y 650 milimetros
(2 piés) de ancho. En foda su longitud tiene cuatro
filas de agujeros, en los que se introducen hasta el
cabo log moldes que son algo conicos. Fsta parte su-
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perior de la mesa, la sostienen dos fuertes tablones
verticales ajustados con puntales y travesaiios, lo
mismo que el tablero que es un trozo de madera muy
grueso que forma el zocalo de la mesa, La parte su-

perior debe ser muy fuerte 4 cauga del gran peso de
los moldes que ha de sostener. Para recoger el sebo
que por acaso pueda caer se ponen debajo unos ar-
tesones, Segun gea el grueso de las velas como que
este es relativo al nimero de velas que contiene cada
libra, serd necesario una clase de mesa diferente.
Una vasija cual se vé en la figura 74, tiene por ob=
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jeto echar el sebo liguido en los moldes, el que se
recoge colocindole bajo la llave de la cubeta. Los

moldes (fig. 75, 76 y 77) gon unos tubos ligeramente
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conicos, de hierro, bronce, plomo, estafio O mezcla
de dos mefales, y rara vez de hoja de lata; los me-
jores moldes gon de eristal y solo tienen el defecto de
su gran fragilidad.

En toda fibrica debe haber gran niimero de mol-
des, porque se necesitan de varios tamafos, y ademag
porque no se sacan las velas de los moldes hasta que
el sebo estd bien fijado y el molde se ha enfriado, lo
que dura bastante tiempo.

Los moldes constan de dos piezag, el tronco 6 cuer-
po v el embudo, segun se vé en la figura 75. Bl
tronco a, a, se deprime en su parle inferior b, para
formar el cuello de 1a vela; en b tiene un agujero por
donde pasa la mecha. El tronco @, @, se ensancha en
su parfe superior ¢, para que encaje el mango m, del
embudo d, en el cual se echa el sebo, Estas dos pie-
zas reunidas, se ven en la figura 76 y en la figura 77.
Se presentan en corfe, para que se conozca bien la
siluacion que tiene la mecha dntes de llenar el molde
de sebo. Para facilitar 1a salida de la vela del molde,
cuando se ha enfriado, es mayor su difimetro hicia
¢l embude que en el cuello. En la parte superior del
embudo hay un ganchito de hierro colocado en lo
interior y 4 veces sostenido por un tridngulo peque-
no de cobre 6 de hierro o, 'qun sostiene el gancho n,
para gue resista mejor 4 la fension de la mecha, el
que se colocard en el ceniro del molde para que Il
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mecha quede cubierta con igualdad de sebo en toda
su cirennferencia.

Una vez colocados los moldes sobre la mesa, se
pasa i colocar las mechas, las que si bien su pre-
paracion es igual que para las que se destinan & lag
velag banadag, difieren de las moldeadas en el modo
en que se disponen. Esta diferencia consiste, en que
las mechas de las velas banadas no necesitan mas que
un lazo para meterlas en lag varetas que las sostie-
nen durante la inmersion, porque se estiran natu-
ralmente durante la operacion, las moldeadas por
el contrario necesitan un lazo 4 cada extremo, para
que las mechas no no se decompongan ¢en la opera-
cion. El uno de log lazos, ya hemos dicho que se
hace doblando el algodon; el otro ahora diremos

. tomo se forma. Para estos lazos se compran @ log
tejedores log cahos de hilo que cortan i la orilla de
las piezas de lienzo, lo que es mas econdmico que si
compraran madejas de hilo; estog cabos los anudan
por ambos extremos y hacen un gran lazo a, de la

Fig, 78.

forma que se véen la figura 78 ; doblan en gegnida la
extremidad de este anillo opueste al nudo que esti en
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¢, v forman asi dos asas d, d, por las que pasan el
extremo de la mecha opuesta al lazo de la parte
superior de la vela, y apretando el lazo corredizo,
s¢ encuentra la mecha terminada con una asa de
hilo, como se vé en la figura 79 con lo que se ob-

Fig. 79.

tiene un lazo postizo que sirve para estirar bien la
mecha en el molde. Para fijar las mechas en el molde
se usa una aguja (fig. 80) de alambre grueso propor-
cionado para que pueda entrar con su gancho f, en
el agujero del tronco del molde; la olra extremidad
esta doblada en lazo, por el cual pueda pasar bien el
dedo indice para operar con facilidad. La aguja serd
de algunas pulgadas mas larga que el molde. El obre-
ro mete el pequeiio gancho de su aguja en lo inte-
rior del molde, haciéndola salir por el agujero in-
ferior b de las figuras 75, 76, 77, engancha el asa del
hilo y atrae la mecha al molde hasta que el lazo na-
tural sobresalga 8 6 10 lineas, y encaja el anillo en
¢l pequeno garfio w, con lo que la mecha queda bien
estirada.
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Fijas las mechas en la forma referida, se pasa 4 lle-
nar los moldes del seho fundido, operacion que los

e

L3
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Fig. 80.

obreros conacen por echar las velas. Para
hacerlo con huen éxito, despues de pagay
el sebo por un tamiz, se le deja en la ting-
gille el tiempo conveniente para que el
sebo tenga un medio temple al echarle en
los moldes, pues si estd muy caliente, se
pegari al molde y cuesta trabajo el sacar
las velas ¢ salen manchadas, cuando haya
este entorpecimiento se introducird el mol-
de por el embudo en agua caliente, Y se
desprenderd la vela; teniendo cuidado en-
tonces de sujetar la vela por el asa de Ia
mecha, para que esta no se moje. 8i el seho
estd muy frio, las velas, en vez de salir li-
sas, presentan’ una superficie grumosa. De
aqui ge comprenderd la importancia de co-
nocer el instante oportuno para echar las
velas, v este serd cuando la superficie del
sebo comience 4 fijarse en los bordes de
la tinagilla.

Las velas se echan por medio de la vasija
(fig. 74), v con ella se van lenando los
moldes, puesto que cerrado el agnjero del

cuellecillo con la mecha, impide Ia salida del sebo.

Siempre que la vasija queda vacia, dntes de volverla
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a llenar, se tira la mecha por debajo para endere-
rarla, antes de que se fije elseho, caso de haberse
descompuesto.

Por efecto de la dilatacion de los cuerpos por el
calorico, el sebo & medida que se enfria, ge reduce y
hace que el embudo no esté tan lleno como al prin-
cipio; el vacio que deja se vuelve d ocupar anadien-
do mas seho.

Guando el sebo estd bien frio, fijo y endurecido en
el molde, se sacardn las velas de los moldes, lo que
se conseguird en este caso ficilmente levantando el
embudo. Algunos acostumbran i corfar las velas i raiz
del conducto del embudo, método simplecillo, que
se reduce 4 torcer en aquel sitio la vela al tiem-
po que se saca del plolde, y se quiebra facilmente
en aquel punto, porque es con corta diferencia don-
de empieza el asa del hilo,

Vamos ahora 4 dar & conocer uno de los procedi-
mientos que se han puesto en prictica para fabricar
velas moldeadas. Describiremos el debido & Mr. Leu-
bel, que obtuve privilegio en 1823. Con la maquina
que este propone se fabrica 496 velas & un tiempo,
en otros tantos moldes, colocados en unos agujeros
ordenados en una plancha de madera, debajo de la
cual hay otra de metal fundido con un borde, con
igual nimero de agujeros que la primera. En cada
uno de los agujeros hay un vasillo en forma de em-

13
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budo, en el que se sujela la mecha que baja 4 los |
moldes. Esta plancha de metal se le hace subir y
bajar por medio de una cigiiena que pone en movi-

_ miento ruedas y piezas dentadas. Para bafiar la vela

_' se baja la tabla de fundicion hasta que los vasillos

il entren en la parte superior de los moldes. Entonces

I se echa en la mesa el sebo fundido que cae por los

vasillos & los 396 moldes; se deja condensar el sebo,

) y cuando esto se ha efectuado se leyanta la plancha

' por medio de un manubrio, cortando por Ullimo

Fig. 81.

todas las velas de un solo golpe con un largo cu-
chillo dirigido sobre escuadras. Para enfriar los mol-




CAPITULO 1V, 219
des 4 1a vez en la estacion calurosa, se consigue in-
mergiendo todos 1os moldes en agua frin que con-
tiene una vasija, la cual se levanta 4 la altura con-
veniente por medio de dos cigiiefias, Las figuras
81y 82 presentan sumecanismo. Un armazon de ma-

dera de encina, estd sefinlado con la letra A; una
tabla de igual clase de madera b, estd montada so-
bre los piés y travesafios superiores del armazon, la
(ue se halla horadada con 396 agujeros por log que
pasan los moldes de estano ¢. Los moldes en su
corte vertical se ven en la figura 83. Un entarimado
d, sostiene la pieza de cobre llena de agua, para re-
frescar los moldes llenos de sebo liguido; una plan-
cha £, de metal horadada con 396 agujeros, cOITespon-
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diendo i los de la plancha b. Los agujeros de esta plan-
cha reciben los embudos de estaiio g, que encajan en
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Fig. 83,

puedan pasar por el agujero sin ser detenidos por un
saliente cuando se sacan las velag. La plancha de
metal festi colocada gobre los extremos superiores
de cuatro piezas dentadas ¢, que corren en cajas de
cobre fijadas con fajas de acero !; un manubrio a1,
hace subir y bajar estas piezas, el eje del manubrio
tiene un piion de dngulo, que engrana en dos rue-
das de dngulo o, que ponen en movimienlo otra rue-
da de dientes oblicuas; segun se gire el manubrio &
un lado 6 & otro, asi se hard gubir ¢ bajar la citada
plancha.

8i g¢ quieren refrescar los moldes ¢ (lig. 83), se

aquellos como se vé en la figura 84, de suerte que no l
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subird la vasija ¢ con agua por medio de dos manu-
brios, cuyos ejes v, tienen cada uno dos pifiones que
encajan en las cadenas @, cuyas extremidades estin
sujetas en el fondo de la vasija. La parte senalada cs

un marco de hierro que hace un reborde en 1a plancha
de metal f, para impedir que el seho se salga fuera,
cuando se echa en ella; dos planchas de hierro =z,
estin sostenidas en sentido horizontal por dos torni-
llos de asa 1 y sirven de guias al cuchillo 2, que
corta todas las velas por debajo de los embudos g,
cuando estin fuera de los moldes.

Conocidas ya todas las partes que constituyen esta




222 MANUAL DEL FABRICANTE DE VELAS.
miquina, solo falta dar 4 conocer el modo de opera:
en ella, Se empieza pues, por colocar los moldes ez
los agujeros de la plancha b, y los embudos en los do
la plancha f, la que se hace descender, dando vuel-
tas al manubrio m, hasta que los vasillos g, lleguen
4 la parte superior de los moldes ¢; se ajustan las
mechas, retenidas por el lado del embudo, con el
broche que tiene cada uno de ellos, y metidas quehan
sido las mechas, se vierte el sebo fundido en la plan-
cha f, que caerd en los moldes. Luego que se ha en-
friado y endurecido, se levanta la plancha de metal
en que estin adheridas las velas, y se cortan con la
cuchilla, y se termina quitando los embudos, me-
tiéndolos en agua para limpiarlos dntes de relielir
ofra operacion.

Concluiremos advirtiendo, que para mantener el
gebo en el estado liguido conveniente miéntras se
hace la operacion, se puede poner la plancha de me- ;
{al mas anchay larga que la de madera, y en la parte
que sobresale se coloca una caja de hoja de lata de
dos pulgadas de altura, en la que se introduce agua
evaporada, esta caja tiene en uno de sus dngulos un
pequeiio tubo por donde se da salida al agua conden-
sada que recibe en un vaso suspendido por un gan-
cho de la plancha de hierro. Por este medio el calor
que se comunica d la plancha de metal es bastante
para conservar al sebo su fluidez.
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Velas de mochas movibles, — Velas de sebo nitrico, — Velas
que imitan las bugias. — Vela easera. — Lamparilla. —
Mejoras que pueden introducirse en la fabricacion de las
volas, — Su blangqueo. — Modo de conocer las velas de
buena 6 mala calidad.

Vamos & tratar de la fabricacion de velas con me-
chas movibles, por cuyo especial sistema se oblienen
bastantes ventajas, que deben ser tenidas en cuenta;
consistiendo estas en que su luzes mayor y mas uni-
forme, en que duran mas tiempo y no necesitan que
ge las despavile. Este sistema especial de fabricacion
de velas debido & Mr. Williams Bolts, de Inglaterra,
es aplicable tanto 4 las velas como & las bujias, y
exige formas particulares de fabricacion. Sus for-
mas, que admiten infinitas variaciones, pueden re-
ducirse 4 las que pasamos & indicar como de un uso
mas general.

La primera, que presentamos en la figura 85, es la
mas sencilla, pues se reduce & un cilindro solido, 6
como truncado muy aproximado a cilindro. Este
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' cuerpo estard compuesto de una sugtancia combusti-
| ble : la mecha no se introduce en €1 hasta que se
e vaya d encender.

La figura 86 ofrece la otra forma, que es de pird-
mide truncada, con su base exdgona. Esta forma
exlterior, que puede aplicarse sea la que quiera .
la estruetura exterior de la vela, tiene la yentaja
de llenar los cajones de velag, sin dejar intérvalo
entre ellas, lo que disminuye mucho el golpeo Y
otros inconvenientes que experimentan en los trans-
portes.

|
|
|

Ll

Fig. 5. 85. 7. 88

La figura 87 representa la tercera forma que os la
de un cilindro perfecto horadado por medio de su
eje. En la figura 88 se vé de corte. Bl didmetro de
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agujero guarda la proporeion al grueso que tiene la
mecha. Para el uso comun la mecha cilindrica es la
que debe preferirse como mejor, sin embargo de que
fag velas elipticas (fig, 89), tienen una ventaja nota-
ble. Su abertura es un paralelipipedo a, b, en donde
entra una mecha ancha y deleada que dara una lla-
ma ancha; estas velas que tengan 6 no mecha movi-

Fig. 59, 90, 01,

ble, alumbran tanto eomo tres velas comunes juntas
y pueden hacerse por los métodos ordinarios.

La figura 90 nos presenta la cuarta forma, y consta
de dos partes, un cilindro interior @, y otro exte-
rior hueco b, cuya aberfura e, tiene cuatro milime-
tros mas de didmetro que el cilindro interior, el

13.
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cnal estd rodeado en su fondo de un anillo, de cerca
de 25 milimetros de ancho, y espeso lo bastante a
llenar por completo la abertura ¢, de modo que
guarde una posicion concéntrica, cuandose le coloca
en d (fig. 91). Esta posicion concénirica la tendrd solo
en la parte inferior, pues en la longitud restante del
cilindro el intérvalo ¢, debe ocuparlo la mecha f, re-
sultando de su forma anular una llama tenue y cir-
cular, y cuyo pavulo alimentan el cilindro interior
y el exterior. El peso g estd suspendido de la mecha f.
Esta disposicion de la mecha dd 4 la vela una luz
mas intensa, que &i la mecha fuera solida y estu-
viera colocada en medio de la vela. Ademds esta
nueva forma tiene ofra notable cualidad por efecto
de la entrada que permite una doble corriente
de aire & la llama circular; esto se comprende ficil-
mente, si en el cilindro interior se practica una aber-
tura en su eje, y se procura la introduecion del aire
al través del candelero y por el fondo de la vela, lo
que dard inevitablemente una corriente de aire 4
cada lado de la llama. Para aumentar la intensidad
de la luz podria tambien ponerse 4 las velas unabom-
billa de cristal.

Ofra forma muy ventajosa puede darse 4 la me-
chas, como se vé en la figura 91, que podria hacerse
ya enganchando un pesito por debajo, como en @,
(fig. 87), con un grueso igual al de la dimension que
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tiene el agujero cilindrico que hay en el eentro de la
vela, 6 ya tambien valiéndose de un resorte espiral
colocado en el fondo del candelero; del que no nos
OCuparemos mas por no remitirnos en este punto al
Manual del cerero (1 parte de este Manual).

La figura 92 nos da 4 cqnocer Ia mejor forma de la
mecha movediza y 1a que es mas usual; su longitud
varia de 25 hasta 100 milimetros, segun la de la vela
d que se deslina; su parte superior se bana en la
sustancia de que se compone la vela, en cantidad su-
ficiente 4 facilitar su primera llama. Sela suspende
debajo un pesito @, como se vé en la figura 87, que
tiene por objeto el que la mecha vaya desecendiendo
segun se verifica Ia combustion, la que estd tambien
retenida por el roce del cuello f (fig. 92), en él eanal
hecho en el eje de la vela, Por este medio estando
alimentada la mecha en combustion por la sustancia
liquidada, no se necesitard despavilarla, v solo cuan-
do haya habido una larga combustion, se cuidard de
quitar la pequena parte carbonizada que se encuen-
tre en lo alto de la mecha,

Las mejoras que se pueden introducir en la fa-
bricacion de las velas comunes por el medio de lag
velas horadadas es palpable, pues en esta clase de
velas es mayor la facilidad que hay para introducir
las mechas que 1o en los moldes, pudiéndolas hiacer
entrar secas 6 impregnadas, de un modo mas com-
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paclo y guardando mas el centro, que no por los
medios ordinarios. Se aconseja como el medio mas
conveniente para introducir las mechas, el de im-
pregnar solo unos 26 milimetros de ellas, para que
sea mas ficil el encenderlas, y lo restante dejarlas
gecas; asi se evita el que la vela se corra como su-
cede, cuando la mecha ya impregnada en las velas
comunes por su gran densidad, no puede absorber
toda la materia liquida que la rodea. Por este sis-
tema de mechag se evita tambien otro inconveniente
que hay en las ordinarias producido por la torsion,
que las impide que el liquido penetre bien, pues por
eslas otras como las hebras estin en sentido longitu-
dinal, forman de esta suerte tantos tubos capilares
como huecos hay entre cada hilo, lo que, como ya
tenemos repetido varias veces, facilita la absorcion
de la materia liquida.

Citaremos dos ventajas que producen estas mechas.
Es ¢l uno, el de que la mecha guarda proporeion con
la vela @ que se destina, lo que hace que no se der-
rita por la combustion, sino la cantidad preeisa de
sebio, cuya relacion serd ficil de averiguar con peque-
nosensayos con mechasde diferentes gruesos; es el otro
el de que las mechas secas se las puede impregnar,
antes de introducirlas en la vela, en aceites y com-
puestos quimicos que den @ la luz mayor claridad y
que esparzan agradables olores.
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Los medios de fahricar velas segun este nuevo sis-
tema son muy diversos; se puede hacer en los mol-

des ordiparios auxiliandose de un
taladro de hierro @ (fig. 93), del grueso
del agujero; & su extremo ficne un
piston b, que se le ajusta & lornillo,
Ia forma del piston es triangular co-
mo se vé en ¢, v encaja exactamente
en el extremo del molde; las tres
muescas que se ven, dejan penetrar
al sebo liguido en el molde. E1 otro
extremo del taladro tiene un regu-
lador d, d, el que se baja 4 la altura
del molde, haciendo asi conservar al
taladro una posicion central. Pero la
manera mas breve de fabricar las
velas es inyectando las velas con una
jeringa & traves del tubo, del modo
que sigue : una vez fundido el sebo
se le hace pasar por un vaso de do-
ble fondo, véanse las figuras 95 y
94, en cuyo fondo estd fija una hom-
ba impelente de doble cuerpo A, A;
4 esta bomba se adapta un tubo

N
d

b

)

]

Fiv.

03,

~ hueco B de la forma de un molde. Este se atornilla en
el punto b, para facilitar el cambio y su limpieza;
sn forma es parecida dla de las velas, v cuando se
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trata de hacer velas perforadas, tiene en su eje un
eancho de acero pulimentado ¢, ¢, de un grueso
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proporcionado al agujero. Este gancho estd fijoen b,
por la pieza circular d, y se halla asegurado por tra-
vegafios y tornillos que le mantienen en su posicion
central.

Kl grado de temperatura de la materia en fusion es-
tard regulado entre el punto de congelacion y el de
fusion, por medio de una capa de agua caliente colo-
cada en el doble fondo. Los tubos que salen del fon-
do tienen tambien dobles fondos y estin llenos de
agua caliente & igual temperatura. La materia fun-
dida se saca por medio de los pistones de la bomba
en un tubo que forma un cuerpo continuo de velas,
atravesando el tubo molde B, bajo la forma de una
vela perforada 4 la extremidad del gancho e, alar-
gado en una cuba de agua [, cuyo calor se sostiene
4 unos 5 grados centigrados mas bajo, lo que oca-
giona un rdpido enfriamiento, la vela se rompe y cae
en esta cuba. Se contraresta la resistencia del agua,
manteniendo rectas las velas por medio de un tubo
semicilindrico, puesto bajo el gancho prolongado e,
sobre el ancho de la cuba y que recibe y conduce el
{ubo. Guando tiene el largo de una vela, se corta en
el pnnto ¢, y se alza sucesivamente para dejar sitio
4 la vela siguiente, y asi se repite en adelante hasta
que se agota la materia fundida. Los tubos-velas
despues de enfriadas, se corlan i la longitud que se
desea para su venta y se les aplica en seguida Jas me-
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chas secas 0 impregnadag, permanentes 6 movibles,
Las bombas se mueven por medio de la palanea
¢, ¢, para introdueir asi el sebo en el molde. F|
fondo interior estd designado por las letras h, &, ‘
y el exterior por las letras ¢, i. El cuerpo de las
bombas &, &, k, esti lleno de agnjeros en toda
su largura, para que se introduzean por ellos las
materias fundidas; los pistones tienen sus vilvulas
l, 1, I, que se abren de arriba & bajo; la caja m,
tiene dos bomhas que se reunen alli, y dos vilvulas,
Por medio de la operacion que queda deserita se
puede construir tambien un tubo exterior de cera,
que lleno desebo, segun el medio que se acaba de ex-
plicar, dard velas que tengan una vista tan agradable [
como las hujias.

Fabricacion de velas de sebo nitrico con mecha de
uno 6 dos hilos impregnados 6 no de un compuesto
metdlico.

i Este sebo se fundird segun los procedimientos deg- -
critos para la fundicion del sebo en otro lugar y
dard su empleo un sebo puro, sélido y blanco, y la
vela que se forme de él serd suave al tacto y de un
olor agradable. La mecha serd hilada sencillamente y
golo de uno 6 dos hilos en volimen proporcionado
al didmetro de la vela. Rara vez necesita despavilarse




GAPITULO V. : 233

vy golo cuando esté muy larga se la inclinard hicia
fuera de lallama como se hace con las bujias, por
cuyo sencillo medio, el oxigeno que contiene €l aire
atmosférico obra sobre el carbon enrojecido de la
mecha y 1a convierfe en dcido carbdnico sulriendo la
mecha la disminucion necesaria para que dé una luz
bastante clara.

Si Ja mecha estd impregnada de un compuesto
melalico, esta ventaja aun serd mas marcada, como
aliora vamos 4 demostrar, Para dar d las velas esla
composicion metdlica se fundirdn al bang-maria en
una vasija cien partes de sebo, cera, 6 un cornpuesto
de ambas sustancias, en la proporeion que se quiera,
i las que se anaden de cinco d diez partes de subcar-
bonato de plomo pulverizado, euya mezcla se menea
con una espitula; miéntras esti ealiente y liquida la
eompogicion indicada, se meten las mechas y despues
que s¢ han sacado y enfriado, se hallan ya en dis-
posicion de ser aplicadas 4 las velas banadas y @ las
de molde. Pueden emplearse tambien para este ob-
jetolos 0xidos metilicos y las sales que contienen base
meldlica.

Los efectos de esta composicicion son, los de que
al arder la mecha, se descompone el subearbonato de
plomo y le reduce & su estado metlico, lo que di
por resultado que se formen en la parte superior de
Ia mecha, enando toma inclinacion fuera de la llama,
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tres globitos de plomo, que por su peso caen y ar-
rastran tras si la parte superior de la mecha, dejando
por consiguiente & la luz el brillo y resplandor que
de otro modo la privarian.

Respecto 4 las velas destinadas al consumo diario
nos limitaremos # decir, que se utiliza en su fabri-
cacion el seho y grasas nitricas, con mecha de uno
6 dos hilos, las que tambien podrin impregnarse 6
no, segun se quiera, con el compuesto metilico que
se acaba de describir.

Vamos 4 indicar brevemente el modo de efectuar la
fabricacion de las velas que imitan & la bujia. Para
¢llo es preciso desembarazar la grasa que se trata de
fundir de sus membranas y cualquier impureza que
contengan y que se halle bastante fresca con espe-
cialidad en el verano. Antes de echarla en la caldera
ge cortard en pequefios pedazos con un cuchillo &
proposito. La fundicion se hard sin echar agua en la
caldera y con lentitud y regularidad, conforme se
va fundiendo el sebo se echa nueva cantidad hasta
que adquiera el punto conveniente de fusion; mién-
tras se derrite el sebo se le meneard con una espi-
tula, para impedir que se queme. Despues que esld
fundido se saca de la caldera y se echa en una cuva,
iiltrindole por dos tegidos metdlicos de cobre; cuan-
do el primero de estos esti lleno y miéntras que
escurre, se usa el otro ; se quitan en seguida las mem-
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branas que se encuentran en el primer tamiz, con-
tinuando asi hasta que el sebo se haya acabado de
sacar por completo; se apaga el fuego y se cierra
el cenicero, para que en este intermedio repose sin
quemarse; se aviva despues el fuego, para dar un
mayor grado de coecion & las membranas que han
quedado en la caldera, anadiendo las que se hayan
quitado & estas al limpiarlas, para sacar el sebo que
en ellas pueda haber. Cuando las membranas se em-
piezan # tostar, se las retira de la caldera, y calientes
aun se colocan en una gruesa tela, bajo la prensa.
El sebo que destilan es rojo y huele & quemado,
debe evitarse se mezele con la masa, siendo prefe-
rible se destine & hacer unas velas, que reciben el
nombre de velas de pacotilla.

La bujia-vela, se fabrica del modo siguiente : en el
gebo que estd ya fundido, se echa cerca de una libra
por quintal de mezcla de las sales que expresamos d
continuacion; tres partes de alumbre, una parte de
sal amoniaco, otra de sulfalo de cobre y una corti-
gima cantidad de sublimado corrosivo. Durante el
tiempo que se tiene en lenta ebullicion el sebo, se le
estarda removiendo, se apaga despues el fuego y se
echan en la caldera dos ¢ tres cubos de agua fresca;
este sebo preparado en los términos referidos se
puede aplicar ¢ la fabricacion de velas de molde 6
de vareta.
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En una caldera forrada se funde cera pura con una
eantidad proporcionada de sebo, segun que la cera
sea mas O ménos seca, que nunea serd ménos de tres
enarfas partes de cera por una de sebo. En esta mez-
cla se echan tres dracmas de sal de tartaro por libra
y se afiade aceite de adormideras hecho secativo
por el contacto con el acetato de plomo pulverizado.
Se sumerzen las velas en la cera asi preparada,
manteniendo la pieza en que se hace la operacion 4
una temperatura de 15¢ Reaumur, despues de lo cual
1o resta que hacer otra cosa, sino exponer las velas
4 Ia accion del aire libre durante algunos dias. Bise
quiere obtener velas con color, se reducird & mezclar
el que se quiera con la cera preparada. En vez de
mesas de moldes, se usan planchitas de hierro del-
gado con sus piés del mismo metal, con las que se
consigue la ventaja no despreciable de que' se fijen
las velas en ellas en una hora en lugar de hacerlo
4 las veinte y cuatro.

La vela lamparilla es un método cuya novedad esta
hasada en aplicar la mecha atravesando el centro
de la sustancia que ha de formar la vela hacien-
do esta sustancia hueea & introduciendo en ella una
mecha corta al extremo de una varilla regula-
dora.

La fig. 96 representa los moldes en que se funde
el sebo; @, @ son 1as cubiertas exteriores de los mol-
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des. La figura 97 dé & conocer la forma del centro
b, b, dividido en dos partes, para sacarle con mas
facilidad la exterior que consiste en un tubo y la in-
erior una varilla de hierro macizo. Fundido el sebo,

il |
_..... .- @

&H’T \»U,:f |

fig. 96, Fig, 97.

ge echa en el molde, v colocado el centro, se saca el
tubo exterior, luezo que el sebo se vuelye consistenle
y antes de que se enfrie, y cuando Hegue & este es-
tado se saca la varilla interior; para conseguir esto
se introduce un gancho en el ojo de la varilla y ti-
randole hacia si, el disco inferior hace salir el sebo
gque pueda obstruir la columna hueca.

Eata elase de vela se coloca en una limpara que
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ticne un resorte espiral ordinario con el fin de que
eleve la columna de sebo; este resorte se le sujetaen
la parte inferior por un eierre eonico fijado 4 junta
de rofacion.

Una varilla ordinaria tiene en uno de sus exire-
mos una hilera dentada, la que se hace subir 6 bajar
por medio de un pifion; en el otro extremo fiene un
gancho, Para introducir la mecha, se alza la varilla
por medio del pifion hasta que el gancho salga fuera
de la limpara; una mecha corta de algodon, rigida,
banada en cera, se pone con el gancho y despues
con la ayuda del pifion, se haja la varilla hasta que
la parte inferior de la mecha hava bajado al tubo,
de suerte que la superior salga lo bastante para po-
derse encender. Conforme el sebo se funde, el re-
sorte que impele hacia arriba la columna de sebo, le
lleva al lado de la mecha hasta que se haya consu-
mido por la combustion. Si se quiere aumentar la luz
O apagarla, bastard bajar 6 subir la mecha por medio
de la hilera dentada y del pifion.

Nos parece oportuno dar aqui 4 conocer una com-
posicion de barniz que se emplea en sustitucion de
la cera. Esta se hace de bilsamo de benjui y goma de
lentisco; se pone cada una de eslas sustancias en
partes ignales en una vasija de vidrio 6 plomo; se
echa encima espiritu de vino, y se calientan en el
baiio-maria, hasta que se disuelven las partes resi-

l'
|
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nogas; se dejan reposar despues estas dos soluciones
y mezcladas en un vaso, queda ya en disposicion de
emplearse., Antes de hacer esto se pondri el licor 4
una temperatura de 25 6 300 centfigrados. Para dar 4
lag velas este bafio, se las introducird en el licor por
unos 5 ¢ 10 minutos, pasados los cuales se las pone
a secar por otros 10 minufos. Aunque hemos dado
cantidades determinadas para la mezela, tambien
podrin variar, advirtiendo sin embargo si se au-
menta en mas proporcion el bejui, tomard alge de
color de €l, y sila sustancia que se aumenta es la
goma la vela serd mas blanda al tacto; la cantidad
de espiritu de vino guardard proporcion con el grue-
80 que se dé & la vela.

Hemos dado & conocer las multiplicadas ope-
raciones que se ejecutan para la elaboracion de
las velas y tambien indicado con la extension que
permite este Manual alsunos de los principales
procedimientos que se han planteado para per-
feccionar la fabricacion de este articule, pero aun
reseflaremos aqui algunas otras mejoras ficiles de
introducir, y que pueden servir tambien para exei-
tar el celo de los indusiriales que por medio de re-
petidos ensayos & encontrar nuevos datos que po-
drin ser luego aplicados con provecho.

Para blanguear el sebo miéntras se funde se han
propuesto diversos sistemas » hechos los experimen-
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tos sobre una libra de sebo, se han obtenido los re-
sultados siguientes :

Empleando el agua saturada de eal, se obticne un
sebo muy blanco, pero de mal olor, echando agua
pura disminuye este en proporcion & la cantidad de
agua que se echa, pero miéntras queda algo de agua
saturada siempre hay mal olor.

Ofro procedimiento consiste en disolver cualro
onzas de alumbre (122 gramos) en calienie en un
litro de agua, y asi resulfa la consolidacion y pronta
clarificacion del sebo. El alumbre se muele y pasa por
un tamiz de seda, polvoreando el sebo con €l cuando
empieza 4 fundirse, en cuatro veces, con intermedio
de un cnarto de hora de una 4 otra. El alumbre pe-
netra el sebo, arrastra las suciedades y va a disol-
verse en el agua. Aun produce mejor resultado el
uso del cremor tirtaro pulverizado al que se anade
una cuarta parte de boraz calcinado molido ¥
pasado por un cedazo, mezclados estos dos cuer-
pos se echan en el sebo, El borax que se ha unido
al cremor tirtaro hace & este soluble en el agua, y
el sebo que resulta por este medio es blanco y
$eco.

Tambien se funde el sebo con lumbre de carbon,
despues de haber echado una cuarta parte de su peso
de agua y menedndolo bien todo, para que no tome
un color oscuro. Por este medio que ahora pasamos
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i describir se fabrican velas que duran dos horas
mas que las comunes. Se toman 12 kilos (24 libras)
de sebo, que para las velas banadas contendrd mayor
cantidad de buey que de carnero, lo que sera al
contrario en las de molde, y despues de cortado en
pedacitos, se echan en una cuba de agua hirviendo,
(que se va reemplazando 4 medida que se evapora, se
filtra la masa por un lienzo, y se la hace hervir me-
dia hora en dos litros de agua de fuenfe, en la que
se habrin disuelto 48 gramos (onza y media) de
alumbre, 64 gramos (dos onzas) de potasa y 256 gra-
mos (8 onzas) de sal comun. Luego que el sebo se ha
fundido, se le afiade la misma cantidad de agua y se
le pasa por un lienzo, anadiéndole ademas 16 gra-
mos (media onza) de nitro, otro tanto de sal amonia-
¢0 y 32 gramos (una onza) de alumbre, todo en
polvo. Esta mezcla se la hace hervir hasta que no for-
me burbujas, 6 se advierta en medio un espacio
trasparente de didmefro de un peso, en cuyo caso s¢
deja enfriar, se saca la pella de la caldera y para
quitarla la grasa que se ha precipitado, se la funde
de nuevo, con 8 gramos de nitro purificado, y ha-
ciéndola hervir un poco, se la quilta la espuma parda
que sube 4 su superficie,

Otro de los métodos empleados consiste en usar
mechas compuestas la mitad de hilo ¢ cinamo y la
otra mitad de algodon, embebiéndolas en una mezela

14
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de alcool, aleanfor disuelto y sebo; este método, di-
cen, da velas de mas duracion y (que no se corren.

Vamos 4 indicar otra modificacion, aun cuando no
la juzgamos de grandes resultados, porque consis-
tiendo en el empleo de mechas de madera, en susti-
tucion del algodon, este, que 1o es muy caro, se verd
nivelado con los gastos que exige el preparar las
mechas de madera, gin embargo de esto, dan una luz
tan buena como las bujias, arden con igualdad y no
se corren.

Estas mechas son de madera resinosa y la mejor es
la de abeto rojo, recien cortado, porque los aceites
esenciales que contienen no se han evaporado toda-
via. Para preparar la madera, se eligen los ramos de
un aio, se les quita la corteza y raspa con un cu-
chillo hasta quedar bien lisos, dejindoles del grueso
de una paja, y despues se les deja i secar.

Esta mecha de madera se envuelve en una capa de
algodon en rama, €l que se carda muy menudo, ha-
ciéndolo pasar, por entre los rodillos de una prensa
de estampador, y despues de bien arrollada la mecha
en este algodon, se la moja en cera y se coloca en
el molde del mismo modo que las mechas de algodon.
Se cuidard muy especialmente que mo tengan desi-
gualdades en la madera ni en el algodon.

Una de las principales atenciones del fabricante de-
be recaer en que las velas adquieran el mayor grado
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de blancura posible, lo que contribuye en gran ma-
nera i darlas mejor vista. Este fin se ha buseado por
distintos medios, sin que por ninguno de los hasta
aqui empleados se haya conseguido por completo

Los practicados hasta el dia por los fabricantes
para cambiar el color amarillo que tienen recien he-
chas, por un blanco mas 6 ménes trasparente, gon el
de poner las velas al aire, al rocio y al sereno en si-
tios resguardados del sol. Esto lo verifican expo-
niéndolas en unos tableros que cubren con lienzos
encerados; sin embargo, la blancura que adquieren
por este medio es golo en la superficie, y si el sebo es
amarillo, vuelven al poco tiempo 4 tomar su color
primitivo, por lo que importa sobre todo que el sebo
empleado sea lo mas blanco posible, 6 que se haya
blangueado #ntes 6 despues de fundirlo por los me-
dios que yqa dejamos referidos. Cuando el sebo sea de
buena calidad y blanco, se alcanzard su mayor blan-
cura eon la simple exposicion al aire.

(iomo el sebo va blanqueandose con el tiempo, serd
buen sistema el conservarlas algunos meses, al cabo
de los cuales se tendran velas blancas, secas y de
mas duracion, aunque producen un olor desagrada-
ble. Para guardarlas se colocan en cajas forradas de
papel de estraza, 6 tambien envueltas en paque-
tes de dos, cuatro 6 cinco libras, los que se pondrin
en armarios bien cerrados, yasi toman una blancura
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mas mareada que cuando se las expone 4 la accion
del aire.

La quimica ha coadjuvado con sus esfuerzos aun-
que sin resultado completo & procurar el blanqueo
de las velas. Uno de los medios por ella suminisira-
dos ha sido el empleo del deido sulfuroso que se
aplica con buen éxito para el blanqueo de las lanas
y las sedas, pero con respectosal sebo los enzayos
practicados no estin tan comprobados que merezcan
explicarse,

El cloro de cal blanquea muy bien fanto el sebo
como la cera, pero los vuelve quebradizos y les hace
perder su ductilidad. Otro procedimiento se emplea
con el uso del cloro gaseoso, y se conduce del modo
siguiente : se haee un cajon de madera, de un tama-
fio proporcionado & la cantidad de velas que han de
blanguearse, las que se cuelgan por sus mechas de
los travesaiios del cajon, de modo que puestas en hi-
lerag, no se toguen unas i otras, se tapan todas las
grietag con papel y'la cubierta se cierra herméti-
camente con unos fuertes pasadores de ovillos pe-
gados en las junturas del cajon. En uno de sus lados
y 4 la altura conveniente, hay un agujero de 27 mi-
limetros (1 pulgada) 6 mas, en el que se halla pegado
un tubo de cristal 6 poreelana, que comunica con
un aparato para desprender el cloro, eolocado fuera
del cajon, Para que pueda verse cuando estd termi-
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nada Ia operacion, sin necesidad de abrir el cajon, se
abren dos ventanas opuestas de 216 4 270 milimetros
(806 100 pulgadas) en cuadro, cerradas con un crislal
blanco pegado por dentro; & las 24 horas adquieren
lag velas un blanco brillante, y nunca pasa de tres
dias. Un eajon de forma cibica de dos metros en ca~
da uno de sus lados puede contener sicte mil velas
que se blanqueen & un tiempo, lo que dé resultados
de una economia muy notable.

Concluiremos este tratado, refiriendo log medios de
conocer la buena 6 mala calidad de las velas. Hay
ciertos cariacteres exteriores que si no sirven para
asegurar su bondad, euando ménos dan lugar & pre-
sumirla. Asi en la mecha se examinard la clase del
algodon; si es fino, igual, blanco y limpio, y si lag
mechas son de un grueso proporcionado al voliumen
de las velas, se podrin repufar bien fabricadas en
esta parte. Por lo que hace & lo demas de la vela, se
veril, si el sebo eg seco, reluciente, blanco en toda sn
extension, de un olor de sebo muy ligero bastante
consistente, de suerte que no ceda & la simple pre-
sion de los dedos v de una forma agradable. Las velas
bafiadas suelen estar mal fabricadas. Se las prue-
ba con una sonda ¢ catador, tomo los quesos, es-
trayendo con el un pequeio cilindro hasta la mecha,
y si el sebo es uniformemente Blanco, es prueba de
que son falsificadas y de mala calidad.
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Tambien se puede probar su bondad, haciendo
comparacion al usarlas eon otras de reconocida bon-
dad. Para hacer el experimento se colocardn ambos
velas de iguales dimensiones y bajo idénticas con-
diciones, evitando sobre todo las corrientes de aire,
y dividida la altura de las velas en partes iguales,
la que tarde mas en consumirse serd la de mejor
clase,

Otra cosa hay que observar y es la mayor infensi-
dad de luz que despide una vela respecto de ofra,
para lo que se colocard 4 12 6 22 centimetros (6 4
8 pulgadas) de distancia de la llama, una tabla con
dos agujeros de 32 centimetros de longitud por
13 milimetros de ancho, poniendo la llama en frente
de la longitud del agujero; frente & las aberturas de
la tabla por detrds y 4 igual distancia de ella, se le-
vantan dos palos redondos de 7 @ 8 milimetros de
didmetro; la sombra de estos se recibe sobre dos car-
tones blancos colocados verticalmente, alejindolos de
los palos, hasta que la sombra que proyecta sobre
los cartones tenga igual intensidad; la vela que
dé la sombra mas alejada del baston serd la me-
jor.




MANUAL

DEL

FABRICANTE DE BUGIAS ESTEARICAS

CAPITULO PRIMERO

Clasificacion y origen de los cuerpos grasos. — Propiedades
generales de los cuerpos grasos.

Clasificacion y origen de los cuerpos grasos,

Los cuerpos grasos se extraen de los animales y de
diversos vegetales, y los quimicos los han designado
con el nombre de cuerpos grasos meutros, porque
no presentan ninguna reaccion dcida o6 alealina,
cuando se hallan en el estado de pureza y de frial-
dad.

Los cuerpos grasos se pueden clasificar en cuatro
grupos diferentes, & saber : aceifes grasos, grasas,
sebos v mantecas, Estos se presenfan ya solidos, ya
liquidos, ya medio solidos 6 medio fluidos, lo que
manifiesta la presencia de diferentes cuerpos en
combinacion. Se designan con el nombre de grasas,




218 MANUAL DEL FABRICANTE DE BUGIAS,

sebos y aceites, las sustancias grasas que contienen
los tejidos animales ¢ vegetales, y se dd el nombre
de manteca & Jas materias de consistencia untuosa
tales como las produce la vegetacion; sin embargo
esla clasificacion que estd basada en el distinto gra-
do de fusibilidad no es muy exacta, pues es difieil
separar las grasas de los sebos y de las manteeas si no
es con relacion 4 su diverso origen,

Los aceites son fluidos, al par que las grasas, se-
bos y mantecas son solidos 4 la temperatura ordi-
naria; mas un pequeio descenso ¢ elevacion de esta
temperatura basta para hacer coneretar a los pri-
meros y liquidarse 4 los segundos.

Los aceites se extraen de las gemillag de las plan-
tas oleaginosas y de la pulpa de las olivas.

Las grasas se dividen en animales y vegetales ; las
primeras se exfraen comunmente de los animales
herbivoros domésticos, como son el buey, carnero,
macho-cabrio, caballo y cerdo; las segundas del
aceite de palma, del aceite 6 manteca de nuez mos-
cada, de las mantecas de coco y de cacao, ete.

Tambien se extraen grasas animales del tegido ce-
lular, interpuesto entre las membranas del cerehro
de diversas clases de cachalotes y senaladamente del
physiter macrocephalus, conocido con el nombre
de blanco de Dallena, del cuerpo de la ballena, do
algunos delfines, focas, ete.
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~ Las mantecas constituyen la parte grasa de Ia leche
y su calidad es distinta segun el animal de que pro-
viene.

Mr. Chevreul ha demostrado que los cuerpos
grasos neutros contienen dcidos estedricos, mar-
girico 1 oleico, unidos al principio dulce de los
aceites, al que se ha dado el nombre de glicerina
1 oxido de glicerina. Estos cuerpos grasos son
mezelas de estearato, margarato 1 oleato de glice-
rina eompuestos O sales nentras, que s¢ ha con-
venido en designar con los nombres de estearina,
margarina y oleina; sus combinaciones no se en-
cuentran en los cuerpos en proporciones atonicas,
sino que estin mezclados en todas proporciones;
sin embargo algunas veces se hallan eslas determi-
nadas.

A estas sustancias que se contienen en los cuerpos ;
grasos neutros naturales deben anadir las sales gli-
céricas producidas por los dcidos volitiles, las que
pocas veces sc encuentran en cantidad considerable;
pero por el sabor y el olor que din & las malerias
grasas cuando los deidos quedan en liberfad, estas
gales glictricas con el deido volitil tienen una parte
mmuy importante en log materiag alimenticias.
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Propiedades generales de los cuerpos grasos,

Ya hemos dicho que l1os cuerpos erasos son com-
binaciones de la glicerina con un deido orginico, las
que pueden destruirse ¢ formar otras nuevas con el
auxilio de los dcidos, dlealis y oxidos metdlicos, de
modo que los cuerpos indicados se apoderen de la
glicerida 6 la destruyan, luego que el 4cido orginico
ha sido puesto en libertad.

Ordinariamente los cuerpos grasos carecen de
olor; mas cuando tienen algun olor parlicular, es de-
bido 4 la presencia de una combinacion de glicerina
con un dcido voldtil; asi se vé en la manteca ordina-
ria, el sebo de macho-cabrio y en el aceite de pes-
cado, que contiene dcido butirico, dcido hircico y fo-
eénico, dcidos voldtiles que tienen un olor caracte-
ristico.

Las grasas se funden mas ficilmente que el #ci-
do 0 las mezclas de dcidos que las componen, y
todas se endurecen por el frio; pero es mayor su
consistencia, cuanta menor cantidad de oleina con-
tienen.

Los aceifes grasos se conducen por un descendi-
miento de temperatura casi igual al de las grasas 80-
lidas descomponiendo asi los compuestos cristaliza-
bles que tenia en disolucion la oleina ; sometidas &
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la accion de un frio intenso, se solidifican 6 adquie-
ren al ménos una congistencia uniuosa; exprimién-
dolos en este estado, se puede separar la oleina de la
parte solida. Las combinaciones solidag asi conte-
nidas se funden 4 distintas temperaturas, porque
contienen aun oleina ya en el estado de mezcla, ya
en el de combinacion quimica; pero si han sido aig-
ladas las materias que formaban la com binacion se
encuentra en cada una de ellas un grado fijo de fu-
sion.

Los cuerpos grasos que se extraen de log animales
0 vegetales, rara vez estan puros, contienen gene-
ralmente fragmentos de tejidos celulares, de albu-
mina vegetal 6 mucilago. Por consecuencia de la
presencia de estas materias extrafias eslos cuerpos
experimentan al contacto del aire una descomposi-
cion particular, por la cual se forma entre otros pro-
ductos un cuerpo volitil de un sabor repugnante y
dotado de propiedades fcidas : ast gucede ecuando
estas grasas se ponen rancias. De aqui se infiere que
purificadas quimicamente 1a estearina, margarina y
oleina no tiene lngar esta descom posicion.

El modo de hacer que los Cuerpos grasos rancios,
pierdan el olor y sabor desagradable producido por
Su estado es someterlos 4 la accion del agua hir-
viendo, y tratandoles & frio por un paco de lejia
alcalina,
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Bl calor hace tambien que estos cuerpos grasos se
descompongan. Cuando se les mantiene en ehullicion,
desprenden el dcido carbonico de los gases inflama-
bles, asi como un cuerpo volilil cuyo vapor afecla
vivamente & la vista y & la respiracion y al cuaj
M. Berzelius ha dado ¢l nombre de acroleina. Des-
componiéndose, los cuerpos grasos se coloran ¥
toman por el enlriamiento una consistencia un-
tnosa.

Los aceifes grasos puestosalgun tiempo & una tem-
peratura proxima 4 la ebullicion deponen frecuen-
temente por el enfrizmiento, cierta cantidad de su
4cido en el estado eristalino ; lo contrario sucede en
lag grasas s6lidas que haciéndolas heryir un poco,
e vuelven mas blandas despues del enfriamien-
to y se funden entonces & una temperatura mas
baja.

La destilacion seca de los cuerpos grasos, ofrece
fenomenos importantes; poniendo en ebullicion los
aceites grasos, la glicerina, que no es volatil, se altera,
y se obtienen entonces de su descomposicion otros
productos, puestos en libertad los dcidos grasos, asi
como los productos de la descomposicion de estos
dcidos. Se desenvuelven al mismo tiempo pequenas
cantidades de gas dcido carbonico y gases inflamables
y acroleina.

El mayor tiempo empleado en la destilacion, da
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mayor consistencia & los produclos. Cuando han pa-
sado las dos terceras partes 6 la mitad, queda resi-
duo mas 6 ménos oseuro ¥ que se concrela por el
enfriamiento; este residuo, disuelto en los dlealis, da
un liquido espumoso, que 1o contiene dcido margi-
rico ni estéarico.

La primera mitad del producto destilado, presenta
i la temperatura ordinaria Ia congistencia de la man-
teca, el producto fiscal es mucho mas fluido. Condu-
cida la operacion con lentitud, el producto destilado
adquiere mayor solidez. Su olor es desagradable y
se parece al de las grasas rancias. Se le puede ha-
cer desaparecer fundiendo el producto y tratindo-
le por el agua hirviendo. Por este medio adquiere
una reaccion dcida y se precipila entonces la solu-
cion de acetato de plomo, La primera mitad del pro-
ducto destilado se disuelve muy bien en los dleca-
lis disueltos en el agna Yy di un jabon blanco y s4-
lido; Ias tiltimas porciones, por el contrario, dan por
los dlcalis un aceite incoloro y volitil,

Las grasas solidas, dan por la destilacion los mis-
mos productos volatiles que los aceites grasos. Los
productos que se condensan se concretan 4 lia temn-
peratura ordinaria, siempre que sean ménos =6lidos
que las primeras materiag; pero esto depende de la
marcha mas 6 ménos rapida de la operacion. Estos
productos se componen con los alcalis, como los que-

15
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se sacan de los aceites; contienen en gran canfidad
deidos grasos, que estin mezelados & un aceite voli-
til que no saponifican los dlealis. Las partes finales de
la destilacion contienen siempre gran porcion de
este aceite volatil v del que suelen earecer las pri-
meras. Sometido & la presion el producto solidificado
de la destilacion, se retira nna masa solida cuya
cantidad asciende 4 un 36 a 45 por 100 de la grasa
empleada. :

Los aceites dan por Ia destilacion un producto mas
solido que aquellos, asi como las grasas solidas le
dan de menor consistencia. Cualquiera que sea el ori-
gen de estos produetos contienen un dcido concreto
y un acido liquido, que se velaciona con el acido
oltico por sus propiedades. El dcido conereto que se
saca de la destilacion de la grasa de buey, de cor-
dero 0 de puerco, del aceite de oliva, de Ia adormi-
dera, lino y de almendras es el dcido margirico. El
acido oléico y todos los cuerpos grasos que contienen
este dcido, dan por la destilacion seca el dcido seba-
cico. La acroleina no se obtiene par la destilacion de
ningun dcido graso en el estado de pureza y se forma
por la destilacion de la glicerina.

Haciendo pasar los cuerpes grasos 4 través de
un tubo candente, 6 bien se les hace caer fun-
didos, en una vasija enrojecida por el fuego, se des-
componen de una manera completa dejando una corla
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cantidad de residuo carbonoso, y produciendo de
una parte el oxido de carbono, y de la otra com-
binaciones hidrocarburas. En esta descomposicion
se funda la aplicacion de los aceites comunes para ¢!
alumbrado de gas.

El #cido sulffirico puesto en eontacto con los aeei-
tes grasos en corta cantidad, separa la glicerina lue-
go que los dicidos grasos han sido puestos en libertad.
Tl sebo mezelado con la mitad de un peso de acido
sulfarico, da una combindacion rojiza que, separada
por el agua hirviendo, deja una mezcla de deido es-
tedrico y de dcido oléico.

El dcido sulfirico, 81 se emplea en mayor propor-
cion, da origen 4 otros produclos.

Losaceites grasos, como observa M. Pontet, se con-
crelun al contacto del proto-acetato dcido de mer-
curio, prepi ado en frio, v toman la consistencia de
la cera, Despues M. Boudet ha probado que se pro-
ducia por esta reaccion un cuerpo cristalizado; la
elaidina, que es una combinacion de glicerina y de
un dcido particular, llamado dcido eldidico. La soli-
dificacion de estos aceites es debida al dcido hipo-
azolico.

Los cuerpos grasos combinados con los 6xidos me-
talicos dan combinaciones que se conocen con el
nombre de emplastos, y unidos & los dlcalis, com-
puestos conocidos con el nombre de jabones.
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Tales son las propiedades principales de los ener-
P08 grasos cuyo conocimiento es muy importante,

y de aplicacion en las operacioues que en adelani,

descubriremos.
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De los dcidos grasos. — Sus propiedades generales. — [s-
tidarico. — Margirico. — Oléico, — Elaidico, — Palmitico.
Palmiténico, — Cocinieo.

Los deidos grasos se dividen en dos clases diferen-
tes, 4 saber : dcidos grasos fijos y dcidos grasos yo-
latiles. Unos y otros, euando son solidos, tienen el
aspecto de la grasa 6 de la cera; por lo general pre-
sentan nuna textura eristalina que se parece d los que
ge ha llamado moard metdlico, miéntras que en el
estado liquido tienen una apariencia oleoginosa flui-
da y que no presenta gran viscosidad. Todos estos
dcidos, lo mismo que los demas cuerpos grasos, man-
chan el papel, las telas y demas objetos; su punto
de fusion es muy varig, aungque por lo comun poco
elevados los que son solidos 4 la temperatura ordi-
naria se funden & una femperatura de poco mas
de 80 grados y que nunca llega & los 100. Los que
son liquidos & la temperatnra ordinaria requieren
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para congelarse un frio poco consideralile, pero de
distinta intensidad para cada uno de ellos.

Los dcidos grasos ge volatilizan por los procedi-
mientos ordinarios en el vacio 6 en una corrienfe
de gas y pasan en parte 4 Ia destilacion, propiedad
digna de notarse, porque da lugar & una prepara-
cion de estof® dcidos planteada en estos tiltimos
tiempos v sobre la que daremos algunas explica-
ciones.

Purificados suficientemente estos dcidos son inco-
loros en el estado liquido, lo mismo que en el solido;
su densidad es menor que la del agua en la que so-
brenadan ; sus disolventes principalesson : el alcohol
y el éter en los que son muy solubles, y en los acei-
tes grasos y volitiles su reaceion #cida no es muy
enérgica; sin embargo tinen de tornasol al ménos
con la dyuda del calor. De aqui podrd deducirse que
log deidos no pueden descomponer, sino corto nii-
mero de sales que en el dia se limitan 4 los carbona-
tos y esto con ayuda del calor,

Ya hemos dicho dntes que estos dcidos grasos, no
se encuentran en libertad, sino en combinacion con
la glicerina y en el estado de sales glicéricas 6 con
otra base orginica. Para separarlos se emplean bases
minerales, 6 inorgdnicas poderosas que descompon-
gan la sal glicérica 0 otra, y se combinen con los
dcidos grasos, para formar con la ayuda de una ope-
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racion llamada saponificacion las sales conocidas con
el nombre de jabones, por la cual la base grgdnica
queda libre y puede ser aprovechada,

Log deidos grasos fijos son insolubles en el agua, y
solo se destilan disminuyendo la presion atmosférica,
& en el vacio. Los dcidos grasos volaliles se disuelven
en el agna en mayor O memnor proporcion, ¥ pueden
cer destilados aun bajo la presion ordinaria del aire.
¥n la tamperatura ordinaria, esparcen yapores al aire
y pasan # la destilacion si se les somete 4 ella en una
aran cantidad de agua.

Los ficidos grasos fijos, cuando estin puros, son
inodoros, y las manchas que producen gobre el pa-
pel son permanentes y solo desaparecen por medio
de reaceiones quimicas.

Tos dcidos grasos volitiles, por el contrario, son
olorosos, v la mancha que producen en el papel, de-
gaparece por la evaporacion. Estos dcides son los
que producen el olor en las grasas raneiag, en razon
4 que una parte del dcido graso ha sido puesto en
libertad.

La mayor parte de las sales de los dcidos grasos fi-
jos son insolubles y unicamente sus sales en base de
potasa, sosa O amoniaco, las pueden digolver, y aun
el agua frin descompone sus sales neutras e base
alealina y no son solubles sin alteracion, mas que en

¢l aleohol,
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Por regla general se puede sentar que las sales de
Jos dcidos grasos voldtiles son mucho mas solubles
que las de los dcidos fijos. Los dcidos grasos vo-
Litiles todos son liquidos 4 la temperatura ordina-
ria, y en los fijos todos son solidos menos dos que
son liquidos.

Todos los deidos grasos son combustibles, arden
con facilidad, eon una llama opaca, y se alteran con
lentitud en el aire 4 la temperatura ordinaria.

Los #cidos no ejercen su accion sohre log dcidos
grasos 4 la temperatura ordinaria; pero se descom-
ponen estos con el calor por los deidos, sulfiirico Y
nitrico, dando un producto de agua, de dcido car-
honico y de dcido sulfirico, 6 de deutdxido de azoe.
El cloro obra con energia sobre ellos v log descom-
pone. Las sales que producen estos dcidos son suaves
al tacto sobre todo las de los dcidos fijos, y se
descomponen ficilmente. Separados de sus bases,
los deidos grasos son siempre hidrétados y contienen
una cantidad de agua, en la que el oxigeno es ignal
al 6xido necesario para formar una sal neutra.

El nimero de deidos grasos es erecido, por lo que
Jos limitaremos & tratar aqui de log que constituyen
lamayor parte de las materias grasas y de los aceites;
y los que la industria aprovecha con preferencia. Bs-
tos son los iicidos estedrico, margirico, oléico, elai-
dico, palmitico, palmitonico y cocinico.
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Tay ofros deidos que sin embargo no serdn objeto
le nuestro exdmen porque su interés es secundario
en la fabricacion de bujias estedricas; solo indicare-
mos aqui siguiendo & M. Dumas un grupoe de dcidos
cuya composicion puede ser representada por la for-
mula general Gt 7" 0%, En aquella época no se po-
dian referir & esta formula mas que ocho dcidos;
pero despues se han comprendido en ella algunos
mas, y hay otros que pueden alcanzar formulas mas
elevadas que el deido margirico, colocado en lo til-
timo de la série comprendida en la formula citada;
como sucede con el dcido descubierto por M. Brodie,
Y cuya composicion se representa por la formula
Cf* % 0% Es por lo tanto easi cierto que se deben
encontrar fodavia ochodcidos grases entre el margi-
rico y esle nuevo dcido, que serdn menos fusibles y
mas solidos, y por lo tanto mas & propésito que el
margirico para el alumbrado.

Acido esledrico. Este dcido toma su nombre de
la palabra griega swesp, que significa seho, porque
es el producto mas abundante de la saponifica-
cion de esta sustancia. Ha sido deseubierto en 1811
por Mr. Chevreul y es insipido, inodoro, se funde &
75°, se modifica 4 70° y cristaliza en agujas brillan-

* les entrelazadas, es insoluble en el agua, pero se
disuelve en el alcohol anhidro hirviendo, y en su pro-
pio peso de éter tambien hirviendo de 0,727, v cris-

15
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faliza en pajilas tornasoladas; arde al contacto del
aire’ como la cera; fundido, su densidad es de
0,85%, y en el estado sdlido de 1,01,

El dicido estedrico se prepara ya con un jabon he-
cho de potasa y de grasa de carnero, lo que consti-
tuye una mezela de combinaciones de dcidos grasos
con la glicerina 1 o6xido de glicerina; ya saturando
un jabon de sebo por el dcido cloridrico, ya mez-
clando el sebo con la mitad de un peso de aeido sul-
fiirico eoncentrado; mas el medio que se emplea
frecuentemente para la fabricacion de bujias esled-
ricas y que es mas econdmico, es la preparacion e
un estearato de cal, y la descomposicion de este por
el fcido sulfirico dilatado, hirviendo se separa el
dcido oléico por los procedimientos que mas adelante
explicaremos y se obtiene un pan formado de restos
de acido oléico v de dcido margirico.

Sometiendo el dcido estedrico 4 1a destilacion seea
se obtiene una masa sdlida de un blanco brillante,
cuyo punto de fusion viene & ser el mismo del dcido
empleado; gin embargo la filtima mitad del producto
es generalmente mas blando v va acompanado de ga=-
sps inflamables, el residuo ennegrece al fin y toma
la consistencia de la brea. Por esta destilacion seca,
el dcido estedrico produce una sustancia blanca y 86-
lida y que se fija & 69°, Cuando se destila el dcido
estedrico con la cuarta parte de un peso de cal viva
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ge obliene una masa mantecosa, que 8¢ compone en
gran parte de un hideogeno carbonado liquido y de
un cuerpo solido y cristalino, llamado estearona,
que por sus propiedades y compoesicion, se acerca
mucho & la margarona aunque difiere de ella en €l
punto de fusion. Por medio de una lejia de potasa
ge purifica este producto del dcido adherente. El hi-
drogeno carhonado oleoso, de que esti manchado se
fuita por cristalizaciones en el éter.

Tl #cido estedrico, siendo un deido hibisico, forma
dos séries distintas de sales; en las unas éslearatos
newlros, los dos equivalentes de agua de hidratacion
del deido son reemplazados por sus equivalentes de
Oxido metdlico; en la segunda série 6 estearalos
dcidos, unsolo #lomo de agua es reemplazado por su
equivalente de oxido metilico.

En frio este dcido no descompone mas que en su
miad los carbonalos alealinos, formando bisearbo-
nato y bistearato en base de dlcali; en caliente el
icido carbonico es desalojado por completo.

Todos los estearafos solubles en base de dlcali se
descomponen por las sales de otros oxidos metilicos;
v se forman en este caso estearatos insolubles, deidos
6 nentros que tienen por base estos oxidos metilicos.
En caliente los dcidos minerales dilatados, descom=
ponen los estearatos alealinos y separan el dcido es-
tedrico puro.
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Diferentes son las sales que pueden formarse con
el dcido estedrico, unido & distintas bases, entre ellas
podremos citar el estearato nentro de potasa, el big-
tearato 6 estearafo dcido de potasa, el estearato nen-
tro de sosa, el bistereato de sosa, el estearalo de
cal, el de glicerina conocido tambien por estearato
icido de oxido de glicerina, sebo purificado y es-
tearina.

Acido margdrico. Este fcido fué deseubierto como
el anterior por Mr. Chevreul y toma su nombre de
la palabra griega pepyspes, que significa perla,
por el brillo nacarado que presenta, se le prepara
descomponi¢ndole por el dcido cloridrico muy di-
latado ¢ hiryiendo ; el margarato neutro 6 bimargara-
fo de potasa 6 el margarato de plomo, se le deja fijar,
se lelava y fundeen el agua y se le hace cristalizar en
el aleohol. Hemos dicho ya que el dcido estedrico, se
transformaba por la destilacion seca en #dcido mar-
girico y otros productos secundarios, por lo fanto
este es otro medio de obtener este decido. Diferentes
cuerpos grasos, tales como las grasas de buey, de
puerco, aceite de oliva y dcido oléico, bruto, ete.,
producen tambien por la destilacion dcido margari-
co. Para conseguirlo se calienta con prontitud la ma-
teria de que se ha de extraer este dcido 4 fin de que
pierda la humedad que pueda contenery que ocagio-
naria una agitacion en la masa capaz de hacer que
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los vasos en que s¢ confuviese, se Tompieran; mos
derando el fuego luego que la materia entra en una
ehullicion regular, Los productos de la destilacion se
condensan [icilmente en el recipiente, y el residuo
brulo se exprime lo mas posible para. separar de
aquel la materia liquida; este residuo debe ser so-
metido 4 Ja accion del aleohsl, en el cual se hace su-
frir al dcido muchas cristalizaciones, despues se le
saponifica. 8i se le transforma, el jabon de potasa 6
de sosa asi formado, en jabon de cal, v se {rata esta
1iltima gal por el alcohol 6 mejor por el éter, se puede
extraer la margarona 6 gas oleificante. Por ultimo
descomponiendo el jabon de cal por un deido, la-
vando la materia grasa obtenida con agua y ha-
ciéndole sufrir muchas eristalizaciones en el al-
cohol, se obiiene el dcido margarvico puro fusible
i 60e.

El 4cido margirico presenta gran analogia con el
estearico del que se diferencia solo én que es mas
usible, y en que sus cristales son mas pequenos,
mas intimamente unidos y ménos brillantes, Es in-
soluble en el agua, muy soluble en el alcohol y en el
¢ter, mancha el papel de tornasol, y descompone con

la ayuda del calor los earbonatos alcalinos. Pasa @
la destilacion, pero se vuelve amarillo v ligeramente
empireumitico cuando se opera en contacto del
aire; aun en el estado puro se descompone en pe-
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quena cantidad, dando origen al dcido carbénico y a
la margarona.

Este dcido en el estado anhidro, en concepto de al-
gunog célebres quimicos, contiene 60 atomos de car-
hone, 132 de hidrogeno y 6 de oxigeno,
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Margaratos. Bl dcido margirico €s un dcido mo-
nobidsico v en los margaratos neutros, el oxigeno
de la base ez la tercera parte del dcido. Los mar-
garatos tienen gran analogia con los estearatos, lo
dicho de aquellos es aplicable & estos, por lo que no
nos extendemos & reproducir sus propiedades.

Respecto al margarato de glicering 6 margarina
que entra en la composicion de la mayor parfe de
los cuerpos grasos, dejamos ahora de ocuparnos de
¢l, reservandole para otro lugar mas eportuno.

Avido oléico. Este dcido toma su nombre del latin
dlewm, que significa aceite 4 ecausa de su mayor fu-
sibilidad, y como los anteriores, fué descubierto por
Mr. Chevreul. Se prepara por medio de diferentes
procedimientos, uno de ellos consiste en descompo-
nerle por el dcido cloridrico, dilatado en agua, 6 por
una disolucion de dcido {artrico, el eleato de plomo
Gel oleato de potaga. Bl aceite de almendras se em-
plea tambien con el mismo objeto. Mr. Gottlieh le ob-
tiene pure, mezelando el deido brute con gran can-
tidad de amoniaco, para impedir la formacion de una
sal deida, yse precipita por el cloruro de bario. In-
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dicavemos por ultimo otro procedimiento por el que
g6 obtiene este écido en el estado de pureza. Si se
expone el dcido bruto & un frio de seis O siete grados,
e forme una masa cristaling mas 6 ménos congis-
tonte. Solo el dcido oléico puro se concreta asi, y las
partes que estan oxidadas ya quedan {luidas; se ex-
prime la masa en un papel, se la lava con un poco
de alcohol y se la somete de nuevo al frio de modo
que el dcido se obtenga en hermosas agujas blancas;
se le exprime otra vez y se repiten estas operaciones
hasta que el dcido puro deseado en una corriente de
ficido carhonico se funda a 149,

Bl dcido ol¢ico puro constituye & los 14° un liguido
incoloro, de consistencia oleosa gin olor ni saboer, no
“tifie el tornasol ni aun en disolucion aleoholica, A
40 ge concreta formando una masa cristalina muy
dura, y no se le destila sin alteracion. En el estado
solido no le altera el oxigeno; pero el deido liquido
se oxida prontamente.

El 4eido oléico al contrario que los ofros deidos,
experimenta alteraciones por el oxigeno atmosférico
v otros agentes de oxidacion. Constituye la parte
esencial de los aceiles grasos no secanles y se en-
cuentra en menor cantidad en los sebos golidos, gra-
gas, queso anejo, y en la bilis humana. Los aceites

grasosque se convierten en resina al contacto del aire,
contienen un dcido que difiere en sus propiedades
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del oléico. Este dcido 4 temperatura haja se combina
con el deido sulliirico sin descomponerse; perod ung
alta, la mezela ennegreee, v & mas de 1000 se dos-
componen los dcidos con desprendimiento de gas
ieido sulfuroso dejando un residuo carbonoso.

El deido oléico puede ser considerado, cuando se
halla en el estado anhidro, compuesto de 140 dtomos
de carbono, 120 de hidrogeno v 5 de oxigeno.,

CGuando se destila el 4cido oléico, se obtiene gran
cantidad de gases permanentes que se desprenden
de una manera uniforme durante la operacion ¥ pro-
duce un liquido que refracta la luz ¥ depone por gu
enfriamiento una materia cristalizada en finas agu-
jas. Los gases se componen de dcido carbonico y de
carburo de hidrogeno, v &i se prolonga la operacion
hasta que el fondo de la vazsija en rojezca, se ohtiene
un residuo considerable de carbon. Tl producto con-
densado contiene una gran cantidad de hidrogeno
carbonado liquido, mezelado de wn poco de dcido
oléico no alterado, y que ademais contiene un dcido
cristalino al que se ha dado el nombre de dcido se-
bieico.

Segun M. Gottlieb, enando se destila el dcido oléico,
otro de los productos ordinarios de Ia destilacion de
los cuerpos grasos, resultan cantidades notables de
acido edprico v de dcido caprilico,

Oleatos. El écido oléico descompone los carbonatos
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alcalinog v parte de ofras sales con cuyas bases for-
ma combinaciones insolubles ; estos oleatos, que no
son complefamente solubles, tienen una consistencia
floja y mucilaginosa; por el calor se funden dificil-
mente en un aceite Tiquido, presentan el aspecto del
jahon, se disuelven mejor en el alcohol que en el
agna, y por lo general carecen de la propiedad de
cristalizar. Los principales oleatos son : el de po-
tasa, el de sosa, de caly de glicerina, conocido tam-
bien con el nombre de oleina y del que nos ocupa-
mos mas adelante.

Aeido elaidico. Este es un cuerpo concreto que se
funde & 44, v fundido se mezela en todas proporcio-
nes con el éter y el alcohol; disuelto en este erista-
liza en pajitas mas brillantes que los dcidos anterio-
reg, por la destilacion se allera en pequeina propor-
cion y descompone por completo los carbonatos al-
calinos.

Se obtiene el dcido elaidico, haciendo pasar du-
rante cnatro ¢ cinco minutos una corriente de dcido
hipoazotico en el dcido oléico. El liquido se colora
insensiblemente y al poco tiempo el dcido oléico se
solidifica y cristaliza en liminas, desgpues de lavado
en agna hirviendo se le disuelve en un voliimen
ional de aleohol y se le deja en reposo. La disolucion
se condensa al cabo de 24 horas en Idminas nacara-
das v se separa de las aguas amargas echindole
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sohre un filfro. Esios cristales se purifican en se-
guida, exprimiéndoles entre dobleces de papel de
filtro haciéndoles eristalizar varias veces en el al-
cohol,

El dcido oléico da tanto mag deido sebdico porla
destilacion cnanto mas puro es, y tanfo ménos cuan-
to mas haya avanzado la oxidacion; produce ade-
mis ofros dos dcidos volitiles, que con el dcido ca-
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prilico y el eaproico. El dcido elaidico puro no pro~
duce el uno ni el oiro por la destilacion.

Los cuerpos grasos que producen #cido estedrico,
margérico y oléico, dan en mayor 0 menor cantidad,
acido elaidico, despues de modificados por el deido
hipoazdtico.

Acido palmitico. Este dcido se obtiene, saponifi-
cando por los dlcalis ciusticos 6 por la cal el aceite
de palma, y descomponiendo el jabon producido por
el acido tartrico 6 el dcido ¢loridrico; se separa asi
una mezcla de dcido palmitico y de dcido oléico, que
ge disuelve en el aleohol hiryiendo. La solucion da
por el enfriamiento eristales de dcido palmitico que
se exprimen entre el papel de filtro y se purifica por
eristalizaciones sucesivas en el aleohol, hasta que el
punto de fusion sea constante.

Seoun M. Frémy, se puede obiener tambien esfe
seido tratando el aceile de palma por el deido sulfi-

rico concentrado.
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Tl dcido palmitico destila casi gin alteracion, el
eloro le descompone en cal y produce varios cuerpos
mas 0 ménos fluidos en cardcteres dcidos. El dcido
palmitico se diguelve en los carbonatos alealinos dan-
do una emulsion trasparente, la que evaporada por
la sequedad y tratada por el aleohol hirviendo da
palmitatos neutros, con los cnales se preparan los
demis.

Acido palmiténico. El dcido palmitico desembara-
zado del oléico v tal como se obliene para la fabrica-
cion de las bujias, cuando se le purifica por cris-
talizaciones repetidas en disoluciones alcoholicas,
produce un deido que =2 cengela de 51° 4 51° 5. Este
es palmiidnico que dificre notablemente del palmi-
tico en que el punto de fusion es de 51 centigrados,
en que el aspecto de su masa es eristalina, ylamina,
cristaliza en el aleohol en grandes hojas lustrosas, v
en que sometido al calor no experimenta ningun
cambio ni destila,

Ademas este deido contiene un equivalente de mé-
nos en hidrogeno que el deido palmitico,

Acido coetnico. Se obtiene saponificando la man-
teca de nuez de coco por un dleali y se descompone
por un dcido mineral. Este dcido fué descubierto por

" M, Bromeis; cuando es puro no tiene olor, es dé un
blanco brillante, se funde 4 352, y por el enfria-
miento se vuelve nna masa amorfa, diafana en gus
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extremos v parecida & porcelana; no se altera por Ia
destilacion, fundiéndola con el 6xido de plomo pier-
de 4 por 100 de agua, con log dlcalis de sales
que se asemejan & los jabones de los otros dcidos

[IREER
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Glicerina, — Estedrina, — Margarina. — Oleina, — Palmi-
tina. — Coeinina, — Lstearona. — Margarona, — Oleona.
— Lluidina,

Los deidos grasos de que nos hemos ocupado en el
‘apitulo anterior, combinados con la glicerina, dan
lugar 4 la formacion de otros productos que se de-
nominan estearina, margarina, efc.; mas antes de
hublar de ellos, diremos algo acerca de la glice-
rina.

Glicerinag. Esta sustancia es un liquido inodoro
de consistencia de jarabe, de sabor dulce, llamado
tambien principio dulce de los aceites, porque existe
formado en esfas sustancias; es soluble en el agua en
cualquier proporeion, ficilmente en el aleohol, é in-
soluble en el éter sulfurico. El deido nitrico convierte
la glicerina en deido oxdlico, en deido carbénico y en
agua; forma el dcido sulfoglicérico cuando se une al
dcildo sulfarico; goza de un gran poder disolyente
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sobre losdcidos vegetales, en las sales deliquescen-
les, v sobre todo en los sulfalos de potasa, de sosa,
de cobre, ete.

Estearina. BEsta es una sal cuya base la forma la
olicerina v 4 la que se ha dado el nombre de sebo
purificado. Bs blanca, insipida, poco aromdlica, se
funde 4 620 en un liguido incoloro, que di por el en-
friamiento una masa solida pulverizable, no crista-
lina; es soluble en el aleohol hirviendo, ¢ insoluble
en el agua; es el principio inmediato que forma
parte de la grasa, y en cuya composicion entran cat-
bono, hidrogeno y oxigeno,

Margarina. Recibe este nombre & causa de su bri-
llo, sustancia que se ha reconocido que es margaraio
de potasa y sosa; es mas fusible que la eslearina
pura; se descomporne por la destilacion seca.

Oleina, 1 oleato de 6xido de glicerila, esta es una
sustancia liquida, inodora, sin color,*de sabor algo
dulce, mas ligera que el agua y sin accion sobre el
tornasol; principia 4 congelarse en agujas d algunos
grados bajo cero. En el vacio de la magquina neumi-
tica puede volatilizarse.

Palmitina es una sustancia cristalina, de un blan-
¢o brillante, poco soluble en el alecohol y mucho en
¢l 6ter hirviendo, se funde & 480 y por la saponifica=
cion da el dcido palmitico. Se obtiene exprimiendo el
aceite de palma en un lienzo, y tratando el residuo
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por el aleohol hirviendo. La palmitina queda inso-
luble ¥ se la hace cristalizar en el éter,

Cocingne. Los productos de la saponilicacion de la
manteca de coco bruto, consisten en proporciones
variables, pero grandes, de &cido oléico, glicerina y
un deido golido dificil de obtener puro, que se conoce
con el nombre de dcido cocinico; este acido combi-
nado con la glicerina, constituye la cocinina y sus
propiedades son ¢n el dia poco conocidas. ;

Los decidos grasos, sometidos d diversas reacciones,
como la producida por el calor, ya solos, ya en con-
tacto eon otros cuerpos, dan lugar 4 olros productos
que se conocen con los nombres de estearona, mar-
garona, efe. Haremos una breve resefia dé¢ los mas
importantes.

Estearona. Lsta snstancia es : de un color blanco
nacarado, fusible 4 86° solublé en el alcohol hirvien-
do y en el éter; pero ménos que la margarona, y se
obtiene por la destilacion del acido estearico, con la
cal viva. Tanto la eslearona como la marsarona
arden produciendo una hermosa Jllama y no en-
tran en fusion sino & una temperatura bastante ele-
vada.

Margarona. Es blanca, nacarada, muy brillante,
y se clectriza por el frotamiento o por la presion;
entra en ebullicion & una temperatura bastante ele-
vada y pasa @ la destilacion sin alleracion sensible




26 MANUAL DEL FABRICANTE DE BUGLAS.

ni residuo. Se disuelye en 50 partes de aleohol
a 36° Baumé birviendo, eristaliza por el enfria-
micnto.

Oleona. Esta sustancia se obtiene tratando el dcido
oléico por la cal, que destilado dd un producto li-
quido. No es saponificable y relativamente al dcido
oléico es lo que la margarona y la estearona al dcido
margirico y estedrico. Sus cardcteres no han sido
hasta el dia bien determinadog, porla dificultad de la
purificacion del dcido oléico, pero podemos supo-
nerle con relacion 4 esle dcido en la misma analogia
de composicion que la estearona y margarona con
relacion @ los suyos.

Elaidina. Esta se obtiene poniendo el aceite de
olivas muy puro en contacto con el deulo-nitrato y
exprimiendo la masa solidificada entre el papel de
filtro. Es soluble en el éter, de un color blanco, y
combinada con el éler toma un tinte rojo y al mis-
mo tiempo da una substancia gris pulverizable, com-
puesta de mercurio metilico que desaparece por la
destilacion. Es easi ingoluble en el alcohol, los dlcalis
la saponifican sin volverla amarilla, se funde a
32 grados; sometida 4 la destilacion da la acroleina,
el dcido elaidico, carburos de hidrogeno y probable-
mente acido sebdeico. Por la ebullicion con los al-
¢alis se descompone en glicering, margarato y clai-
duto alcalinos.
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Indicadas va las combinaciones mas principales 4

que se someten los cuerpos grasos, prescindimos de

algunas otras de menor imporlancia juzgando que
lo expueslo podrd servir de guia al fabricante de bu-
jias estedricas al poner en practica las diferentes
operaciones de que nos hemos de ocupur en el dis-
curso de este tratado,




CAPITULO 1V

Prinieras materias de que se hace uso en la fabricacion del
s grasos coneretos y de las bugias estedricas. —

lus deido
Grasas animales y vegetales, — Sebos. — Sus especies, —
Appite de palma. — Aceite de coco. — Algunas olras gra-
sng vegolales, — knsayo de las materias grasas, — du fun-

dicion y purificacion.

fin la fabricacion de los dcidos grasos concretos y
de las bujiag estedricas, se emplean, como hemos di-
¢hio en otra ocasion, ciertas sustancias oragas, ex-
traidas ya del cuerpo de los animales, ya de algnnos
vegelales; entre estas ocupan un lugar muy prefe-
rente los sebos, de los que tambien hemos tratado
con alguna defencion en el transcurso de esta obra;
gin embargo réstanos el enumerar Sus especies mas
notables y los cardcteres que los distinguen.

Los sehos gue se encuentran mas generalmente en
¢l comereio, son los de bueyesy carneros, en el es-
tado de mezela, y que el fabricante desvelas y de
bujias tiene necesidad de separar cuidadosamenle por
Ja mejor calidad del de los primeros para el objeto
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de la fabricacion. El sebo de buey es una sustancia
opasa mas 6 menos blanca, 6 blanea amarillenta, de
alor no desagradable cuando estd fresca, untuosa y
de un sabor dulce. Despues de fundido comienza i
fijarse 4 los 37 centigrados, y su temperatura sube
hasta los 390, Exige 40 partes de alcohol hirviendo
en 0,821 de su peso especifico para disolver, y con-
ticne cerca de las tres cuartas partes de su peso de
estearina. Fsta es hlanca, granulada y cristalina. Se
funde 4 mas de 44° y puede enfriarse hasta los 39 sin
fijarse. Por la saponificacion da 0,961 de dcidos gra=
sos y ménos feido estedrico que la estearina de sebo
de carnero. Despues de fundidos estos #eidos, co-
micnzan 4 fijarse 4 84° y estdn solidificados por com-
pleto 4 los 520, La olaina del sebo de buey es incolora
y casi inodora, tiene un peso especifico de 0,913;
100 partes de alcohol anhidro disuelye 123, 4 par-
tes 4 la temperatura de 75°. Haciendo hervir el sebo
de buey con su peso de dcido cloridrico, no se forma
mas que 22 por 100 de deido oléico y algo de dcido
estedrico,

El seho de carnero, se asemeja bastante en sn ex-
terior al de buey pure; cuando es fresco, es de un
blanco mas puro. En este estado es inodoro, y ex-
puesto al aire algun tiempo, se vuelve rancio. Al fun-
dirle se suele fijar 4 los 379 centigrados, y euando
ge solidifica, esta temperatura sube & 39°. Se necesi-
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lan 4% partes de aleohol hirviendo de peso especifico
0 821, para disolver una de sebo. Su estearina es
blanea y mas mate que la del seho de buey, eomienza
i solidificarse 4 370 5, v su temperatura sube entén-
ces & 44°. Por la saponificacion da ocho partes de
glicerina y 965 de dcidos grasos; su oleina es inco-
lora, tiene un olor suave de sebo de carnero v un
peso especifico de 0,913; 100 partes de aleohol anhi-
dro disuelve 80 partes & 750, Por la saponificacion da
0,89 de dcidos grasos con un poco de dcido hircico.
La corta cantidad de oleina y la gran proporcion de
deido estedrico que contiene el seho de carnero hace,
que le prefieran los fabricantes de bujias al seho de
buey.

El sebo de macho-cabrio y el de cabra, se halla en
el comercio en corta cantidad ; se distingue del sebo
de carnero por un olor particular desagradable, y
proviene de una materia grasa que ge conoce con ¢l
nombre de hircinae. Durante la saponificacion de la
oleina, la hircina se saponifica tambien, dando ori-
gen al dcido hircico, que es poco soluble en el agua
¥ lo es mucho en el alcohol.

La grasa de puerco 6 enjundia, es blanca, muy poco
amarillenta y blanda & la temperatura ordinaria. Su
lusibilidad varia segun las diversas razas de puercos
entre 260 y 31° centigrados; enando se fija, esta tem-
peratura aumenta un poco. Su peso especifico 4 15°
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sera de (1,938, Segun Mr. Chevreunl, la oleina de grasa
le puerco tiene un peso especifico de 0,915, y 100
partes de aleohol anhidro hirviendo, disuelven
123 partes; la disolucion comienza & alterarse @ 620,
La estearina que queda despues de extraida la oleina
es inodora, traslucida, seca v granulosa. Despues de
fundida, queda liquida hasta la temperatura de 389,
que principia 4 fijarse, v la temperatura sube & 439,
Expuesta la grasa de puerco al aire, se vuelve raneia,
adguiere un olor fuerte y tifie el papel de tornasol ;
se desprende entdnees un deide graso volitil, and-
logo al dcido eapraico; 100 partes de grasa de puerco,
dan por la saponificacion 8, 8 de glicerina y 95, 9
de dcidos estedricos, margdrico y oléico, que despues
de fundidos comienzan & fijarse & 540 v son comple-
amente g6lides 4 520, La oleina dd 94 partes de dcidos
grasos v 9 de glicerina,

Aunque en la fabricacion de bujias estedricas pue-
den emplearse ofros sebos, omilimos su enumeraeion
y ereemos suliciente para nuestro objelo la explica-
cion que hemos hecho de los mas principales. Los
fabricantes de deidos grasos prefieren los sebos que
estin alzo rancios, porque este estado indica oxige-
nacion, y esle principio de cambio de la materia
grasa, favorece el que se verifica en el resto de la
masa al tiempo de la saponificacion.

La manteca s una sustancia grasa que se extrae

16.
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de la leche de algunos animales herbivoros domésti-
cos Bsta materia despues de fundida encierra el
dacido margirico, carece del estedrico, Y conliene
tambien cleina y buritina 4 la cual debe su olor ca-
racteristico. La manteca se emplea para la fabrica-
cion de las bujias margdricas, especialmente la fque
esta rancia y no se destina por lo tanto al consumo
loméstico. Sus calidades varian segun la raza de los
animales de que provienen, su estado ganitario, sus
alimentos, y la estacion en que se ha formado la man-
teca.,

Enfre los aceites que se emplean en la fabricacion
de los acidos grasos, figuran en primer lugar el aceite
de palma v el de coco.

El aceite de palma que se trae 4 Europa de las cos-
tas de Alrica es objeto de un comercio considerable,
pues se emplea en la fabricacion de jabones y de hu-
jias estedricas y sirve tambien para el engrase de
ruedas, en losferrocarriles, ete. Bste aceite es estraido,
segun unos, por la decoccion y, segun otros, por la
presion de la pepita ¢ fruto de una especie de pal-
mera muy comun en Guinea y en el Senegal, y 4 la
que los botdnicos han dado el nombre de Blais -
nensis. Bl aceite de palma tiene una consistencia de
manteca y un olor bastante agradable: su sabor es
dulce al gustarlo y despues ligeramente picante, su
color es anaranjado, con el tiempo se blanquea. Este
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aceite es mas ligero que el agua. Entra en fusion 4
una temperatura que varia para el aceite bruto de
27 4 29 centigrados y vuelye 4 un estado solido en la
temperatura ordinaria. El aleohol & 36° Baumé di-
suelve en frio una pequeiia cantidad de aceite de
palma; se le puede precipitar en copos blancos por
medio de agua. fria, pero liquidado, el color amarillo
reaparece. Bl éther sulfiirico disuelve en frioel aceile
de palma, le hace flnido y le dd un color anaran-
jado; expuesta al aire esta disolucion, se volatiliza
el éter, y el aceite se conecreta. El éter acético le
disuelve con mas lentitud; en este estado los dl-
calis no le hacen experimentar ningun cambio : afa-
diéndole agua, el aceite queda combinado con el éter
acético. Combinado con los dlealis resultan jabones
mas 0 ménos durns, segun el aleali que se ha em-
pleado. Con la potasa el jahon es liso, amarillo, se-
mitrasparente' y de poca consistencia, Con la sosa
caustica & 36° el jabon eg mas firme, ménos amarillo,
mas opaco y muy suave. De 100 partes de peso de
aceite de palma se ohtienen 30 partes de una sustan-
cia blanquecina solida, ménos ductil que la cera,
fusible & 480 centigrados. El aceite fluido que se se-
para entonees tiene la temperatura de 150 centigra-
dos; es ligeramente amarillo, facil de saponificar y
di un jabon blanco y de un olor suave y aromitico.
La sustaneia solida que produce en este caso el aceite
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de palma, es un principio graso particular que se
llama palmitina, y es muy parecido 4 la margarina;
por los ilealis se descompone mas esta snstancia que
Ia estearina y la olaina; por la saponifieacion, se
forma el dcido palmitico que se aplica ¢ la fabrica-
cion de bujias. Bl aceite de palma llega & Europa mas
0 ménos rancio, es decir conteniendo mas ¢ ménos
deidos libres, no combinados con la glicerina. Gon el
tiempo el deido graso anmenta en cantidad, v el
punto de fusion se eleva llezando en el muy rancio
a 3.

La nuez de coco, produce una sustancia cuyos
carieteres fisicos la colocan entre los cuerpos gra-
£08 fijos. Se compone de una mezcla en proporcio-
nes variables de dos grasas, una solida y otra li-
quida.

Ista materia es blanea, de un olor suave cuando
es reciente v de una consistencia unluosa, es fusible
4 200 y se fija d 482, .8e la pone en el estado en que
laexpende el comercio exprimiendo los frutos deseca-
dos del cocotero entre planchas metilicas ya cal-
deadas, 6 mas sencillamente haciéndoles hervir en cl
agua. Se diferencia del deido elaidico en que la desti-
lacion no le haee sufrir ninguna descompogicion. Por
la sapenificacion da en proporciones variables icido
oltico y glicerina, vy ademas un dcido solido dificil
de obtener puro, que se lama acido eocinico. La
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mejor manteca de coco, es la que se produce en
Ceilan.

Ademas de los aceites que producen la palmera y
el cocotero, hay un gi‘au numero de materias grasas
que encerrando dcidos andlogos al éstedrico, margd-
rico, palmitico, ete., pueden servir para la fabrica-
cion de bujias y establecer por sus buenas condicio-
nesuna legitima competencia con las materias grasas
ordinarias. Mas no todas pueden consegnirse con igual
abundancia ni 4 precios equitativos.

Ensayo de lasmaterias grasas. El ensayo de las
materias grasas, tiene por ohjeto : 1° Conocer si es-
tas contienen 6 no sustancias extrafias; 20 averiguar
en que proporcion estdn los deidos grasos que las
componen.

Al hablar de la falsificacion de los sebos expusimos
ya las circunstancias con que se les mezelaba fre
cuentemente, asi como los medios y ensayos que se
emplean para conocer las falsificaciones de los sehos,
Y separar aquellas materias extranas que en ellos
suele introducirse. Por esta razon mnos remiti-
mos i lo expuesto anteriormente para evitar repeti-
ciones,

Mas cuando se trata de ayeriguar-en que propor-
cion estin los fdcidos que componen una materia
grasa, es necesario someterlas 4 ensayo, empezando
por desembarazarlas de las materias exiranas mas
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pesadas que la grasa, y se las filtrard lo necesario en
caliente para que queden en el mayor estado de pu-
reza qae sea posible. Despues ge Ias saponifica porla
potasa, lo que se hard con precaucion para que no
quede minguna porcion de estearina margarina ni
oleina que haya dejado de convertirse en deido. Se
recoge despues Ia masa jabonosa y se la hace excur-
rir v secar. Del jabon que resulta se toma una parle
v e disuelve en seis de agua caliente; completada la
disolucion se anaden de 40 & 50 parles de aguoa fria,
y se expone todo & una temperatura que pase de
100 centigrados, resuliando de aqui que se verd de-
positarse en segnida en el fondo del vaso en que se
halla la disolucion una maleria blanca y nacarada,
que es compuesta de sales dcidas 6 jabones en com-
binacion con los dcidos estedrico y margirico de
potasa. Coloeados estos jabones sobre un filtro se les
laya con agua tibia; se evapora el licor que ha fil-
trado y se le mezela con una canlidad de dcido sulfi-
rico en canlidad suficiente para saturar el dleali que
ha quedado en libertad, se anade agua fria, la que
precipila una nueya cantidad de bistearato y bimar-
garato poldsico.

Esta operacion se repite varias veees, hasta obte-
ner, una parte de bistearalo y bimargarato de po-
tasa solidos contenidos en la mezcela jabonosa y olra
de bioleato alcalino liquido, que queda despues de la
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extraceion de otras sales dobles; se pesa entonces
¢l bistearato y bismargarato obtenidos, y despues de
la composicion que hemos dado de estas sales, desa-
parece la cantidad de dcidos esledrico y margirico
(que encierra la materia que se ensaya, obteniendo
asi el resultado que apetece el fabricante y sobre el
que basa su especulacion.

Hay otro medio de ensayar lag materias grasas que
es digno de preferencia y consiste en tratar uno 0
muchos kilogramos de materias grasas cuya riqueza
de ficidos concretos se busea, por los procedimientos
que s¢ usan frecuentemente en la fubricacion de es-
tos aeidos y con los siguientes. Hacer la sapomfica-
cion del sebo, despues proceder i la pulverizacion
y descomposicion del jabon calcireo, al lavado de
los deidos y 4 la separacion por medio de la pren-
¢a de los @cidos concretos, del dcido oléico de Ia
mezcla.

Bl aceite de palma es falsificado mezeldndolo eon
cera amarilla, aceite comun, O con grasa de puerco
aromatizada per una pequena cantidad de iris y co-
loreada de amarillo por la circuma. Para conocer
esta falsilicacion basta el exponer el aceite al aire li-
bre durante algun tiempo; al volverse rancio el
verdadero aceite de palma toma un color blanque-
cino, miéntrag que el olro se queda amarillo, Tam=
bien se mezela el aceite de palma con cuerpos grasos
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de mala calidad, y para descubrir el frande se trata
el aceite por el éter acético; si aquel conliene un
cuerpo graso, la disolucion no serd completa, y la
cantidad de residuo no disuelta indicard la propor-
cion del cuerpo graso que se ha anadido, Ademas el
verdadero aceite de palma no cambia de eolor por
su saponificacion, al paso que el ofro adquicre un
tinte rojo.

Fundicion y purificacion de materias grasas,
Aunque el sebo se entrega ya fundido por los carni-
ceros i los fabricantes de dcidos grasos y de bujias
estedricas, este sistema liene el inconveniente de que
no s¢ puedan apreciar ficilmente las cualidades del
seho, sin acudir 4 ensayos, por cuya razon es prefe-
rible comprar el sebo en rama, esto es, en el mismo
estado en que se extrae del animal envuelto en sus
membranas y encerrado en el tegido celular.

No nos detendremos en explicar la fundicion de los
schos, porque esto tiene un lugar mas propio en el
arte del fabricante de velas de sebo al que nos refe-
rifues, porque 4 ¢l le interesa principalmente el que
sean las primeras materias muy puras, miéntres que
el fabricanle de bujias estedricas solo busea las pro-
porciones de los dcidos estedrico y margarico que
contiene el gebo, v esto lo consigue por medio de co-
§2y0s, en pequeda esealis

1




CAPITULO V

Fabricacion de los dcidos grasos concretos y de las hujias
elaboradas con ellos. — Modos mas usuales. — Saponifi-
cacion por la cal, — Deseripeion de la caldera.

Explicadas va lag primeras materias que se em-
plean para la fabricacion de las bujias esledricas,
pasamos # tratar de la fabricacion de los dcidos gra-
sos coneretos, ya procedan de origen animal 6 de ve-
getal, v del modo de proceder en elaboracion de las
bujias.

Variados son los mediog que la indusiria emplea
para la fabricacion de los dcidos coneretos en su apli-
gacion al alumbrado; los mas usuales son cuatro, 4
gaber : 1.0 Ia saponificacion, por la que se descompo-
nen las sales olicéricas que forman los cuerpos gra-
808, 4 fin de saturar los dcidos por los dlcalis ¥ les-
componer despues estas gales, para poner 108 acidos
en libertad; 2.0 la transformacion de los cuerpos
17
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grasos en acido eldidico; 3.° la transformacion de log
cuerpos grasos en varios dcidos concretos por el dcido
sulfitrico; 4.9 Ja saponificacion por la cal.

La saponificacion, que consiste en la con version de
una sustancia en jabon, se electua de distinfas ma-
neras, aundgue sus diferencias lo son mas por los di-
versos dcidos que producen, que por los procedi-
mientos que se emplean; asi es queé habrd necesidad
de hacer separacion entre la que se practica en los
cuerpos grasos de origen animal, y la que se observa
para los que se extraen del reino vegetal.

La cireunstancia de ser la mas general y ventajosa,
la saponificacion de los cuerpos grasos de origen
animal, nos obliga 3 trutar de ella con mayor exten-
sion y en primer término, dejando la de origen ve-
getal en segundo lugar, en el que solo se hard
mencion de aquello en que difiera del anterior.

La saponificacion por la cal 6 separacion de los
dcidos grasos de la glicerina que se combinan con
una nueva base, tomada de los 6xidos de los metales
alcalinos, es el sistema mas generalmente practi-
* cado, porque reune las ventajas de ser el mas eco-
nomico, al par que forma en las diferentes fases de
la fabricacion, cuerpos insolubles que son mas fi-
ciles de separar : Tazon por la cual le damos Ia pre-
ferencia.

MM. Gay-Lussac y Gheveul, fueron los primeros
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que obtuvieron un privilegio en 1825 para usar los
acidos estearico y margdrico, extraidos por los dl-
calis para la fabricacion de bujias; pero su sistema
tenia algunos inconvenientes, porque el empleo de
la sosa y de la poiasa, hacian earos los dcidos que
producian, ademas las operaciones que efectuaban
para separar los dcidos concretos del dcido oléico,
aumentaban el precio de los acidos y las bujias salian
gucias y mal clarificadas; olro inconveniente re-
sultaba en la aplicacion de Ias torcidas ordinarias
que 4 esta clase de bujias se destinaban y que difi-
cultaban la combustion. M. Cambaceres obtuvo un
privilegio que remediaba esie inconveniente, restaba
solo encontrar un medio de saponificacion de los
dcidos grasos, mas econémico que el de la potasa y
de la sosa hasta entonces aplicado, lo que se llego a
conseguir por medio de la cal.

La cal que se emplea en la saponificacion debe ser
la mas ciustica posible, exenta de 6xido de hierro
para evitar que se combine demasiado con el dcido
estedrico y le dé un color amarillo dificil de des-
truir, y 4 fin de evitar tambien que la presencia de
materias grasas superfluas dificulten las operaciones
sucesivas y dén lugar @ mermas. Debe ser pura, para
que no haya necesidad de aumentar en la cuba don-
de ha de verificarse la saponificacion, la dosis de
tierra alcalina que de otre modo taltaria, Para asegu-
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rarse de que la cal empleada se halla en el estado de
pureza apetecido, se la echa en un vaso afadiendo
cierta cantidad de agua y verliendo encima acido
cloridrico, hasta que el licor despues de haber gido
agitado, enrojezea tomando la fintura de tornasol. 8i
la cal es cdustica la adicion del deido cloridrico no
dard lugar 4 ninguna efervescencia, y =i es pura
no dejard ningun regiduo en el fondo de la vasija,
y &i asi sucederia se podria filtrar el licor, y pesar
este residuo.

La lechada de cal, se preparard cuando el sebo estd
fundiéndose en la euba, pues de hacerlo dnfes la cal
atraerd con mayor fuerza el dcido carbonico del aire,
pasando por consecuencia con mas prontitud al esta-
do de carbonato.

Preparados al mismo tiempo, ¢l sebo fundido y Ia
lechada de cal, se echa esta en la cuba, haciéndola
pasar dnles por una criba 6 tela metdlica, con el oh-
jeto de purificarla de las suciedades que pueda con-
tener. Para la mejor inteligencia, no pasaremos
adelante sin dar una ligera descripcion de la cuba
en que se derrile el sebo : esta es de metal y ticne
un fubo que comunica con una caldera de vapor y
rodea el fondo de la cuba; este liene varios orificios
que arrojan vapor en la cuba que condensindose
eleva la temperatura del aire y del sebo y determina
la fusion de este. La cuba tiene ademas en su fondo
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un grifo, por medio del eual se da salida al agua que
contiene la glicerina.

Luego que se ha vertido la cal cn la euba, y esta-
blecida corriente de vapor, la temperatura ‘de la
mezela se eleva, v la combinacion se efectua lenta-
mente, agitando la mezela para activarla, dar mayor
intimidad & la cal con los dcidos grasos y disminuir
la proporeion de esta base y la cantidad de dcido sul-
farico que ha de saturarla.

Mr. Dumas ha propuesto una saponificacion mas
econdmica usando solo ¢l dcido sulftrico, por euyo
medio se disminuye la pérdida de la cal, aunque
esta es ménos sensible cuando la agitacion de que
hemos hablado es bastante ripida. El fabricante es
el que en este caso debe examinar si atendiendo 4 las
condiciones de localidad, el gasto del establecimiento
y la fuerza mecdnica de esta continuada agitacion,
son de un eoste superior & la pérdida que experi-
menta por la merma de la cal. Se ha cuestionado so-
hre la conveniencia de hacer la agitacion en dos
tiempos, porque la mezela simultinea de todas las
galeg, cuando se comienza la operacion, y sobre todo
cuando la temperatura se eleva con prontitud, apre-
gura demasiado la formacion del jabon calcareo y
hace que parte del sebo que aun no ha sido descom-
puesto, se sustraiga & la accion de la cal. Nosotros

creemos que el fabricante en este caso deberd estu-
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diar, al verificarse el empaste, cual serd la eantidad
de cal que ha de emplear, si hay necesidad siempre
de una agitacion prolongada, si la proporcion tolal
e cal debe disminuirse, si el consumo del combus-
tible serd 6 no considerable, si la temperatura serd
clevada, el tiempo de la operacion demasiado largo,
y por tltimo si podrd sustituir de otro modo y con
ventaja la operacion que se llama ensanche en la fa-
bricacion de los jabones.

Por algun tiempo se ha creido que la saponifica-
cion caledrea no era posible efectuarla de una ma-
nera rapida y eompleta, sino bajo una presion supe-
rior 4 la de la atmosfera, y aunque despues se ha
reconocido que no era neeesaria esta elevacion de
temperatura, sin embargo no seria de estranar que
se llegara & obtener una gran disminucion en la
cantidad de cal cdustica empleada en la saturacion
de¢ un peso determinado de materia grasa.

De los cuerpos grasos, la estearina y la margarina
son lag sustancias que se saponifican mas pronto y
de un modo mas completo; se vé por lo tanto que si
se formase desde un principio con la estearata y mar-
garala sales insolubles que se precipitasen luego,
dejando libre la oleina, no se trataria mas que de se-
parar ¢stos cuerpos por la decantacion : obrando asi
gobre una cantidad menor, daria los venlajosos re-
sultados de simplificar las operaciones de la descom-
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posicion de los jabones, las muy largas y costosas
de lag presiones en frio y en caliente. Seria preciso
en este caso ver si la pérdida que sufririan Jos dci-
(dos concretos arrastrados con la oleina flnida, podria
compensarse con ventaja por el menor trabajo, el
taterial ménos complicado, y el menor consumo de
combustible.

EL tiempo que se emplea en la saponificacion varia
segun la temperatura, el grado de agitacion de la
mezela v la cantidad de masa en que se opera. Si la
corriente de vapor es continua hasta el fin de la ope-
racion, v la temperatura estd elevada al grado de
ebullicion, hastan ocho horas para que aquella sea
completa. Pero ya se active la operacion por un mo-
vimiento de la masa continnado, va sea este mas
déhil y aleance mas pronto la femperalura conve-
niente, nunca bajarid este tiempo de cuatro horas,
siendo el mejor indicador de que la operacion estd
terminada ¢l distinto aspecto que toma la masa, ha-
ciéndose grannloso el jabon caleireo. Este jabon se
compone de una mezela de estearata, margarata y
oleata de cal, y se halla en masas muy duras, blan-
cas, poco fusibles é insolubles en el agua y en el al-
cohol. La cantidad de jabon caledreo que se obtiene
¢n estas operaciones es casi siempre igual; pero
no sucede lo mismo con su calidad que serd me-
jor 6 peor, segun el esmerc de su fabricacion y
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las proporciones relativas de los dcidos grasos en-
tre si,

Terminada la saponificacion se pone 4 secar el ja-
bon ealcireo escurriendo el agua en que se ha for-
mado y que contiene en disolucion la glicerina en
estado libre, desalojando el agua por medio de un
grifo que estd colocado en el fondo de la cuba y pasa
por una canilla. No haciéndose uso hasta el dia de
esta sustancia 4 pesar de que por un poder disol-
vente cobra gran niimero de materias estd lamada
i tener un gran aprovechamiento industrial.

Mr. Cambaceres, reconoce que la ciencia no
ofrece hasta ahora ofro medio de obtener los dcidos
grasos, que la saponificacion ha dirigido sus es-
fuerzos 4 hacerla lo mas ventajosa posible con cuyo
objeto ha planleado un procedimiento que puede re-
dueirse a4 dos puntos principales. Bl empleo de la
potasa y la sosa, como agentes inlermediarios, para
suponificar los cuerpos grasos y obtener un jabon
aluminoso hasta que se consiga instituir & estos dlca-
lis la alumina que no se saponifica; y la aplicacion
de la calidad que poseen los dlealis, otras diversag
bases y varias sales de precipitar la maleria colo-
rante de log cuerpos grasos cuando esta ha absor-
bido el agua & la decoloracion de la parte aceitosa de
los cnerpos saponificados, ya en eslado natural, ya
tn el de solidificacion,
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Entraremos ahora en el eximen de los objetos me-

cdnicos que son necesarios para verificar la saponifi-
cacion. g

Dijimos ya que el sebo y el agua que se usan en
esla operacion se¢ vierten en nna cuba de cabida de
2,000 litros, de madera de abeto (fig, 98), forrada in-

Fig. 08.

teriormente de plomo. Esta figura la representa en
su corte vertical y longitudinal para que pueda verse
en su interior.

La figura n° 99 representa la base de esta misma
cuba,

La masa se calienta por medio de un serpentin de
plomo ¢ eobre, colocado en el fondo y lleno de hen-

17,
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diduras hechas con una niora. Por ¢l cireula una
corriente de vapor que se mezela con la masa y eleva
su temperatura hasta la ebullicion. Fundido yiel
sebo se echa la cal preparada y se agita conlinua-

mente la masa. Al prineipio estas dos substancias
forman una masa homogénea pastoza en la cnal el
seho estd casi sin descomponerse; 4 las dos horas, el
agna empieza & separarse del jabon caledreo, ge sus-
pende entonces la agitacion anunque sin que cese la
corriente de vapor que hace hervir la mezcla; poco
4 poco el jabon caledreo se va endureciendo, y cuan-
do adquiere una consistencia terrosa, se interrumpe
la corriente de vapor y se deja que la masa deponga
manteniendo tapada la cuba del mejor mado po-
sible.

La agitacion se efectua por medio deun generador
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(fue consiste en un arbol de hierro, sobre enya ex-
tremidad superior hay una rueda dentada que eg mo-
vida por ofra igual, comunicando eon un motor. A

este drbol se le anaden cuatro brazos cruzados y
dentados que constituyen el hatidor, cuyo pormenor
, se véen las figuras 100 y 101. Estos dientes de hierro,

Fiz. 100. Fig, 101,

gon algo oblicuos por un remate : unos tirantes que
los nnen entre si impiden, el que cedan 4 la re-
sistencia de la masa que se trata de poner en movi-
miento.

Termina la operacion por la depogicion en el fondo
de la cuba del jabon caleiteo formado de estearato,
margarato y oleato de cal, quedando en la parte su-
perior Ia glicerina disuelta en el agua que puede ex-
traerse por medio de un sifon.

Aunque la saponificacion dura solo de 4 8 horas,
en algunas fibricas, dejan la masa por un dia para
que se forme el deposito, extrayendo la glicerina’ al
dia signiente,
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Si 8¢ (quisiera bacer la saponificacion directamente
4 fuego, se practicard valiéndose del bano-maria, 6,

lo que es lo mismo, introduciendo una euba de ma-
dera en otra de metal, y llenando el espacio que
media enfre ambas con un liquido; asi no dejando
los dos vasos escapar ningun vapor, sino bajo una

pregion determinada, por una vilvula de seguridad,
harian ficil la operacion 4 la temperatura que se juz-
gard conveniente,
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Pulverizacion de los jabones caledreos. — Sn descomposicion
por el deido sulfirico. — Lavado de los dcidos. — Su mol-
deamiento y eristalizacion. — Cuchillo, — Presion en frio.
— Presion en caliente. — Epuracion de los deidos, — Su
falsificacion.

Extraida ya la glicerina por medio de la saponifi-
cacion e retivan la estearata, margarata v oleata de
eal, que han tomado 1a forma de jabones duros, vy se
procede @ su pulverizacion: Coladas las aguas en que
esti disuelta la glicerina se separan los jabones cal-
edreos con una espumadera; la granulacion la hacen
en algunas fabricas 4 brazo, por medio de unos mo-
z0s; pero se consigue mas perfecta usando en su lu-
gar cilindros de madera. Para aleanzar la economia
{ (que debe aspirarse en estas operaclones ahorrando
el tiempo asi como la cantidad de dcido sulfarico que
haya de emplearse, deberd valerse el fabricante de
cilindros deacero para pulverizar el jabon entre ellos,
Durante este trabajo deberdn mantenerse frios estos

.
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cilindros, lo que se hard por medio de chorros de
agma fria que eaiga sobre ellos, 6 nor corrientes de |

dgua que se hagan pasar por su interior,
Considerada eeonomicamente esta operacion, y te-
niendo en cuenta que despues de pulverizados los ja-
bones hay que someterlos 4 la accion del dcido sul- - 1
farico, convendri observar que en los establecimien-
tos en que este dcido, 6 el combustible sean costosos,
¥ la mano de obra y fuerza mecinica baratas, se
deberd pulverizar el jabon con mag esmero para que
aquel dcido, con menor eantidad, produzea un mis-
mo efecto. Por el contrario, en una fabrica de deido
sulfirico, en que, de ordinario, no hay disponible
una fuerza mecdnica, se evitard el pulverizar los ja- |
bones, porque el 4cido tiene poco coste, y la mayor
cantidad que de él se gaste no equivaldrd al zasto
de esfe trabajo hecho mecinicamente.

Se ha intentado el obtener la separacion de lag ma-
sas caledreas por un medio quimico, como mas ven-
tajoso que Jos meednicos, con este fin g ha procu-
rado el producir el jabon ealedireo ya con la cal mez-
clada, en un jabon soluble de potasa 6 de g0sa, ya ha- |
ciendo la saponificacion en un liquido que contenga
dlcali 6 carbonato alealino golubles, con Io que s
obtiene un jabon ealedreo muy divididos. Hay sin
embargo el temor de que estos dlealis produzean con
los Jabones caledreos otros de sosa y potasa que sien-
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do solubles, no se les podria recoger de un maodo
conveniente y serian arrastrados por la digolucion
de la glicerina.

i se cuenta con los medios mecinicos & propo-
sito, se podri hacer la pulverizacion pasindolos por la
miquina que usan los jaboneros para reducir 4 polvo
los jabones ordinarios.

Advertiremos que al practicar este trabajo los ja-
hones calcareos deben tenerse bien safurados, pues
en ello estriba que la pulverizacion se haga con mas
facilidad y mayor perfeccion ; de lo contrario la ma-
teria grasa que ha resistido 4 la accion de la caly
(uese encuenira envuelta en el jabon tomauna blan-
dura que resiste 4 torda pulverizacion.

El jabon caledreo ya pulverizado debe descompo-
nerse por medio del dcido sulfirico. Esta operaeion
<0 ofectna en una cuba semejante & la en que se hace
1. saponificacion, que ordinariamente suele estar
colocada 4 su lado vy en la que se introduce el jabon
ya pulverizado, para someterle d la accion del dcido
sulfirico, y en que tiene preparado ol acido y agua;
este dcido se apodera de la, cal que constituye el
jabon para formar un culfato de esta bhage, insolu-
ble v que se precipita dejando los deidos en li-
bertad.

Las cubas en que se hace esta operacion se dife-
rencian tan solo de las en que se hace la saponifica-
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cion, en que estin forradas interiormente, asi como
el serpentin que sirve para caldearlas, de plomo, 4
fin de que el eontacto del dcido con la madera no la
queme ¢ impida tambien el que tomen color losdcidos
grasos. A las cubasse las podra hacer dos 6 tres
aberturas, provistas de sus llaves, colocadas 4 la mi-
tad de su altura, por las que pasardn los dcidos 4 otra
tuba-inferior destinada al lavado. La operacion se
hace ep poco mas de dos horas.

La proporcion mas general en que se mezela o1 dei-
do sulfiirico con el jabon calcdreo, es el de una can-
tidad de aquel de 669, igual al doble de la cal : asi,
cuando para 500 kilogramos de sebo se ha empleado
15 por 100 de sal 6 sean 75 Kkilogramds, se echardn
150 de dcido sulfirico 4 669 B.

El dcido que entra en la descomposicion del jahon
caledreo, produce & menudo el inconveniente de co-
lorar la materia saponificada. Suroxidando una parte
del dcido oléico, las materias agl alteradas no se ex-
primen en la prensa con el dcido oléico aunque muy
fluidas, y la coloracion ‘subsiste 4 veces tambien en
los dcidos conerefos, perjudicando asi & la belleza
del producto. Sucede ademas que el deido sulfirico
resiste a los deidos oléico y margirico formando otros
nuevos deidos, Hamados sulfoélico y sulfomargirico,
pero que no-son el dcido margirico, v como por esta
Tason no gon & proposito para la fabricacion de bu-
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jiag, es necesario determinar y conocer fijamente su
composicion quimica.

Mr. Gambaceres propone en este caso el lavar las
sustancias suroxidadas y coloreadas, en agua, y tra-
tar despues por el acido fdrtrico, que precipita los
cucrpos exlranos obleniendo por el enfriamiento
una sustancia grass muy ecristalizada, y haciendo
desaparecer el color amarillo que aun puede conser-
var con la simple exposicion d la luz,

Una vez terminada la descomposicion del jaben
calcireo, se procede al lavado de los dcidos. Para
convencerse de que la descomposicion estd efectuada,
se saca una parte pequena de los acidos grasos que
sobrenadan, echindola en un eucharon de hierro des-
tinado al efecto y afiadiéndoles cierta cantidad de
agua destilada; si del dcido sulfurico dilatado en la”
mifad de su peso de agua, 6 mejor de una solucion
de dcido oxdlico, no se obliene un precipitado de
cal, 0 produce solo una ligera alteracion en €l primer
caso, v oxalato de cal en el segundo, es prueba se-
gura de la descomposicion de log jabones calcidreos y
de que el dcido sulfarico se ha apoderado de la mayor
parte de las sales que entraban en su composicion.
En el cago contrario, és necesario agilar de nuevo, o
aumentar la dosis del deido dilatado y menearlo hasta
que se obtenga el resultado apetecido. §i la des-
composicion es completa, se deja reposar la masa du-
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rante alzun tiempo. Los dcidos grasos saponificados,
mas ligerog que el agua, sobrenadarin, y el sulfato
de cal, formado por la combinacion del dcido sulfi-
rico con la cal, se precipitard al fondo de la cuba. Se
sigue caldeando la masa por el vapor mitntras la
descompogicion ; pero cuando parezca terminada, se
encerrardn lag llaves del vapor, con el objeto de que
la precipitacion del sulfato de cal se haga tranqui-
lamente, v la reparacion de lps dcidos grasos sea
completa.

Ya en este estado se pasa al lavado de los dcidos
grasos. En un principio se sacaban los dcidos grasos
de la cuba con cucharones y ge echaban eon ellos en
las cubas del lavado; pero despues en las fibricas
modernas se traspasan los deidos por medio de la-
ves colocadas en la cuba 4 diferentes alturas, valién-
dose de una canal 6 reguera intermedia.

Las cubas en que se hace el lavado son dobles :
Jas unas para el primer lavado, 0 en el dcido, son de
madera, como las de saponificacion y descomposicion,
forradas de plomo y caldeadas al vapor; las otras
para el lavado en agua de semejante forma y condi-
ciones,

De la enba en que se ha heeho la descomposicion,
se pasan los dcidos @ la en que se hace el primer la-
vado. Como el agua que humedece los #Acidos grasos
puede contener una pequena cantidad de cal, que ha
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resistido 4 la descomposicion, con el fin de separarla

praclica este primer lavado por medio de una
digolucion de deido sulliirico. Para ver si la descom-
posicion es completa, se puede repetir la prueba con
el deido oxdlico. Se pasa despues al segundo layado,
fue se hace en agua pura en una cuba idéntica i las
anteriores 4 la que se conducen los deidos, se anade
el agua, se calienta, se agita y se deja reposar repi-
tiendo esto varias veces, hasta que haya desaparecido
el deido sulfirico.

Bl agua que se emplea en esia npermun debe de
gser pura y evilar que contenga sales ealcdreas.

Los lavados emplean algun tiempo, pero es indis-
pensable el praclicarlos para desembarazar los dcidos
grasos de las sales y dcido sulftirico que puedan eon-
tener, dependiendo en.gran parte su mayor O menor
duracion de Ia exactitud en la descomposicion, que,
cuando haya sido perfecta, dejara poco que hacer d
los lavados.

Despues de las operaciones anteriores, se pasa al
moldeamiento y cristalizacion de 1os deidos. Los mol-
des en que se di forma & log dcidos, son paralelepi-
pedos de hoja de lata, algo mas abiertos por arriba a
{in de dar salida al pan de dcido solidificado, su ca-
pacidad es varia; pero la mas comun es la de unos
30 decimetros cibicos.

Cuando Jos deidos aun estin Nuidos se abren las Ha.
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ves de las cubas v se los hace pasar & los moldes, en
los que se les deja enfriar hasta el dia siguiente, que
va se habrin solidificado, ofreciendo magas solidas |
cristalizadas y compactas que reciben el nombre de

panes, su peso es de unos 25 kilogramos, un color |
amarillo, nace de la prezencia del deido oléico, sur-
oxigenado que se halla interpuesto entre los cristales
de los dcidos estedrico y margdrico, bastando opri
mir por medio de una fuerte presion el dcido oléico
para obtener cgneretos aquellos dos deidos.

El eorte de los deidos grasos, tiene por objeto el
darles una forma acomodada para someferlos 4 la
prensa. Alguiios han considerado inutil esta opera-
cion creyendo poder evitarla poniendo los dcidos en
pequedios moldes, de modo que se obtengan planchi-
tas & proposito para ser puestas en prensa; sio em-
bargo debe advertirse que, por este sistema, es mas ‘

dificil prensar en frio los dcidos esledrico y margi- |
rico, 4 no emplear presiones mas elevadas que las
que se acostumbra,

El euchillo para cortar es una miquina, cuyo tra-
* bajo exige poco cuidado. Una tira de tela sin fin, esto
s, extendida sobre dos cilindros de madera y unida
por sus dos extremos, lleva los panes de dcidos gra-
sos hicia un volante de hierro en que estd el cu-
chillo. La estructura de este aparalo estd disepada ‘
en la figura 102 que presenta la elevacion del cuchillo;
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en la 103, que presenta gu corte longitudinal ; enla 104,
que deja ver el corte transversal siguiendo la linea

.

Fig. 103,
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A B de las indicadas figuras y por tillimoen la 105, en
que se vé en plapo la misma midquina. El pan de aci-

dosgrasos senalado con laletra ¢, se coloca sobre una
tela larga unida por unos dos extremos, la que se

halla extendida sobre los rodillos & h, y recibe un
movimiento regular y propurcionado 4 la viveza del
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movimienfo del cuchillo de suerte que cualquiera
que sea esta, las correillas 6 pedazos de deidos que
se vayan certando por el cuchillo sean siempre de
un mismo grueso. La letra d es el volante en uno de
cuyos brazos estd fijo el cuchillo e, y recibe el mo-
vimiento de una polea fija k, colocada sobre un dr-
bol; otra polea loca permite suspender 6 detener este
movimiento; fes una rosca colocada en el eje del
volante y que hace mover la rueda dentada g, y por
consiguiente la ¢'; esta ultima rueda lleva sobre su
¢je un rodillo en el que se arrolla la tela ; las rue-
das g y g estan dispuestas de modo que & cada vuelta
del volante d, y por consecuencia de la rosca f, corte
el pun en tiras 0 correitas; la £ es la polea que da
movimienlo & gdo el aparato : el bastidor [ es el pi6

;l!' Iur~——wJ

Fig. 106.

en que se apoya esta maquina, La figura 106 es el
corte sujeto en el brazo del volante; la 107 es el
rodillo que dd movimiento 4 la tela, y por altimo la
108 es el sustenticulo destinado 4 condueir el pan,
desde el sitio en que toca la tela hasta el fin del ca-
chillo,

Otros aparatos pueden usarse para esta operacion,
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v, entre ellos, se puede cilar el empleo de rallos 6
liminas con dientes, 4 los que se di mas 6 ménos
longitud segun se quiere que formen correillas mas
6 ménos delgadas, los cuales produeirian la ventaja
de que cortarian con continuidad y no con intermi-
tencia como lo hace el cuchillo, funcionando con
rapidez y con ménos fuerza. En vez de moldear los
panes se podria, para excitar ¢l corte, hacer pasar
las masas de écidos una vez que han adquirido cierta
consistencia, & través de aparatos como los que se
emplean para fabricar las pastas llamadas de Italia,
que darian unas correillas 6 hilillos continuos por
medio de una presion ejercida sobre los dcidos, es-
tando caldeado el aparato hasta el punto de fayorecer
esta reduccion. Las prensas hidraulicas tambien po-
drian ser aplicadas 4 este servicio sin mucho gasto
y se evitaria el empleo del cuchillo; pero entonces
habria tal vez necesidad de someter las materias di-
vididas al calor de una estufa ¢ se las dejaria en-
friar lentamente con ¢l fin de oblener una separacion
completa de los acidos mezclados entre i, 6 mejor el
someterlas 4 la presion caliente para purgar los dei-
dos concretos del dcido oléico que encierran con sola
una operacion,

Presion en frio. Para practicar esta operacion se
comienza por poner los panes cristalizados uno por
uno, envueltos en unos sacos de lienzo. El aparalo
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que se emplea mas comunmenle es la prensa hidriu-
lica, vertieal ordinaria; pues ocupa ménos, econo-
miza el trabajo, efectua dntes la presion, y exprime
mayor cantidad de dcido oléico, aungue su ad-
quisicion es mas costosa v estd mas sujeta & sufrir
averiag, exigiendo Dbastantes gastos su conserva-
cion, '

Los deidos grasog descompugstos se cogen en pe-
{fuenas porciones y se colocan en las lelas, asi dis-
puesios se los aplana un poco para darles una forma
mas conveniente para que sufran la presion por
1eual. La prensa se carga poniendo primero en los
platillos un fegido de mimbre y eneima capas de tres
gacos, separados por un lado con una plancha de zine
y por ofro el tegido de mimbre, sizuiendo este drden
hasta que yano cojan mas en los platillos. La prensa,
la supondremos compuestade dos cuerpos de bomba,
.l uno grande para principiar, y el ofro pequeno para
concluir; se dan en seguida algunos golpes de pis-
ton con la bomba grande para disminuir el volumen
de la earga que se ha colocado, y despues de com-
primida se abre el grifo de descarga para aflojar la
prensa y hacer descender el platillo. El espacio que
ha quedado vacio entre el platilio superior y la carga
se vuelve 4 oeupar colocando los mimbres, sacos
Y planchas en igual disposicion. Se procede @ una
segunda disposicion de volimen y se repite por
18
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tercera vez la carga y la presion, que cuando se haya
hecho con cuidado bastard con una sola, y en segui-
da se procede & la presion delfinitiva, que se efectua
del miodo siguiente. Miéntras un operario hace jugar
la bomba, otro debe observar con cuidado la carga
v hacer parar el movimiento al menor accidente. Lo
mas general es ver salir la materia grasa en hilos
cuya formacion se detiene suspendiendo la aceion
de la bomba y quebrantando con los dedos los hili-
1los en los orificios donde tienen nacimiento, como
gi se quisieran cerrar estos pequeios agujeros con
la materia que dejan salir. No debe apresurarse la
presion, sobre todo al principio, dando uno 6 dos
pistonazos cada cinco minutos y repetir la operacion
en mas tiempo, el que seaprovecha por la mayor can-
tidad y mejor calidad de los productos que se ob-
tienen. Para que la presion sea buena debe hacerse
con lentitud como hemos manifestado, porque noe
siendo asi, el dcido oléico no tendrd tiempo de bus-
car 1a salida por los pequenos canales. Debe procu-
rarse tambien que el dcido oléico se escurra libre-
mente, lo que se consigue con la interposicion de
tegidos de mimbres 6 planchas de metal. Los mim-
bres multiplican las superficies de presion y ademas
abren multitud de conduectos por los que sale el dci-
do liquido. Las planchas de mefal forman por una
parte una especie de ligazon muy firme para el mol-

—
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deamienlo y presion de la carga y ademas reciben
los hilillos de acido oléico que escurre de cada lecho
de sacos, impidiendo caigan gobre los leclios infe-
rigres, y sirven tambien para guiar el curso de toda
Ia carga para hacerla bajar en éngulo recto, con lo
que se conseguird una presion perfecta. La presion
se lleva hasta el miaximo de Ia fuerza, la que se com-
prueba cuando dos hombres aplicados 4 la palanca
de la bomba pequena no la pueden hacer funcionar,
v tambien se conocerd cuando el dcido oléico no sal-
ga va al exterior de los sacos.

Terminnda esta operacion se dividen nueva-
mente los panes para gomelerlos & la presion en ca-
liente.

Presion en caliente. La anterior operacion extrae
la mayor parte del dcido oléico, perono quita las il
timas porciones que aun ge hallan en los panes, sien-
do preciso para extraerlas emplear una elevada
lemperatura y una presion de gran fuerza.

Las prensas en que esta segunda presion se hace
son hidrinlicas, horizontales, pero es precigo valerse
de miquinas que se hayan construido con la mayor
perfeccion, eomo sucede con las que se usan ultima-
mente, que han venido & corregir los defectos de las
anteriores que hacian desigual, largo é imperfecto el
caldeamiento de las planchas, y dificil y costoso el

trabajo : cste consiste en que la cuoba de la prensa
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sea ignalmente de doble fondo y caldeada por el
vapor que sale de la caldera; pero sin que las
planchas salgan nunca de la cuba. Las planchas
gon hueeas en su interior y por lo tanto ligeras,
y por este medio se introduce en ellag el vapor
de la caldera gin gran trabajo y sin femor & en-
friamientos; para ello reciben la corriente de vapor
por la parte inferior y el tubo general que provee
el vapor 4 todas las planchas, posee entre cada nna
de estas una articulacion que le permite ceder i los
movimientos hicia adelante 6 hicia atras de lag
planchas, sin que nada se oponga al paso del vapor,
cuando se pone la carga 6 cuando la preiusa oprime
las planchas unas con ofras.

Por esle nuevo sistema los panes de dcidos se se-
paran de las planchas de fundicion con un filtro muy
espeso que permite al dcido oléico salir libremente
y reunirse en el fondo de la euba de la prensa,
Este deido se le vierle en otra cuba y en ella s¢ deja
depositar en su fondo el dcido estedrico y el margirico
que habia arrastrado aquel, merced 4 la temperatura
elevada que tenia, y luego que estos dcidos estén con-
cretados, se les extrae del dcido oléico liquido va
por decantacion, ya por filtracion, ete., y se formin
NUevos panes que se someten por segunda vez 4 la ac-
eion de la prensa hidrinlica horizontal y caliente, Los
panes que dntes de la presion [ria pueden tener 5 cen-
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timetros de espesor, despues de ella se reduecen a
2 centimetros 6 4 2 2[5, y despues de la presion ca-
liente, de 2 4 3 cenlimetros que tenian dntes legan &
reducirse 4 ménos de 1 centimetro.

Despues de estas dos presiones se encuentran ya
los 4dcidos desembarazados lo bastanle del dcido oléi-
co v blanqueados, en disposicion per lo ltanto de ser
sometidos 4 la epuracion, mas dntes de ocuparnos
de ella, pasamos 4 describir la prensa hidrdulica ho-

rizontal

Fig. 100.

En la figura 109 se vé la prensa en su corte longi- ;
tudinal; la 110 es la misma en el corte transversal ; la

Fig. 110,




MANUAL DEL FABRICANTE DE BUGIAS.

a0
JI0

111, en su elevacion por delante; la 112 presenta las
{iguras 109 y 110 en su corte AB;la 113, vista por de-

Fig, 113. Fig. 114,

tras; la 114, presenta las dos primeras en su corte
C. D.; la 115, siguiendo ¢l corte E F, y por 1iltimo la
116, que presenta la union del tubo que lleva el agua
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de la bomba por el piston de la prensa. La lelra a es
¢l cilindro de la prensa, colocado horizontalmente
para facilitar el trabajo; b el piston de la prensa,
i, 1, los deidos grasos que reciben la presion; d, d, d
planchas fundidas, caldeadas dntes v colocadas entre
dos panes de acidos para comunicarles su calor; e, e
plancha fundida de gran solidez, unida por chapetas
al cilindro g entre barrasde hierro f, f. Esta plancha
resiste al empuje del piston; f, fson las barras de
hierro que unen la plancha e al pisfon @ g, g tron-
cos de hierro que conducen por medio de un contra-
peso el piston b; h, b poleas sobre las que se mue-
ven las cadenas que sostienen el contrapeso i, i,
conductos de palastro que reciben el dcido oléico ex~
primido,

Epuracion de los deidos. Despues de las presiones
fria y caliente por que han pasado los #cidos conere-
tos, siempre queda una tierra alealina que es preciso
desalojar, porque sino los deidos estedrico y margi-
rico serian frigiles en extremo y ademas conten-
drian un cuerpo infusible que calentindoge por la
combustion, se acumularia en el dedal de la bujia,
la baria correrse, y engrosaria las mechas, Para re-
mediar esto se hace la epuracion que consta de dos
operaciones, la primera consistente en saturar la
cal que quedaaun en los dcidos concretos, por medio
del dcido sulfiirico muy dilatado, para lavar des-
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pues los dcidos en agua, y sacar “hasta los tiltimos
restos de dcido sulfurico. Para ello se llevan los pa-
nes desmenuzados al enchillo cortador en una cuba
igual & las anferiores y caldeada tambien por el va-
por, en la que estd preparado un bafo de agna des-
tilada. La temperatura de este Dbafio es elevada al
vapor y se ponen # fundir en ella log deidos grasos
que acaban de purificarse por la agitacion de las ca-
les que contiene. Hecha la saturacion de las sales, se
mudan las aguas del bano que arrastran el salfato
de cal que se ha formado, y una gran parte de dcido
gulftirico no saturado, y se reemplaza por agua pura
que se renueva hasta que las aguas de los lavados no
manifiesten la menor acidez en el papel de tornasol;
se deja reposar la maferia y se la echa en una cuba
inferior que contenga agua pura renovandola varias
veces, se la deja reposar de nuevo v se pone aquella
en los moldes que dan los panes & proposito para Ia
formacion de las bujias. La separacion de deido sul-
furico es tambien necesaria, pues quedando alguna
parte de ¢l se evaporaria al tiempo de la combustion,
se descompondria & aquella temperatura, dando mal
olor, seria perjudicial & la salud y hasta causaria
dafio @ los muebles de lahabitacion en que se verifica
esta descomposicion. No se puede prescindir por lo
tanlo de la epuracion si las bujias han de ser de
buena ecalidad.
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La cantidad de dcidos grasos concrefos que se ex-
traen de los sehos, depende de la calidad de estos;
de los sebos fundidos orilinarios, segun Mr, Dumas,
se saca un 45 por 100 del sebo empleado; de los que
eslin sin purificar y en rama esta proporcion no
pasa algunas veces de un 40 por 100. Los dcidos
aragos, fon mezelados con frecuencia en el comer-
cio, con materias grasas de calidades inferiores; pa-
ra conocer ¢l fraude, se hace una sencilla operacion
que consiste en fundir las materias sospechosas en
agua caliente destilada, y combinar los dcidos ara-
sos reales que contienen con la barita, echando el
agua de barita en ¢stas materias fundidas. El jabon
de barita, como que es insoluble y pesado, se preci-
pita facilmente, y la suslancia grasa no saponificada
sobrenada ; e la recoge aisliudola del jabon de ba-
rita, y la cantidad que haya sido arrastrada con este
jabon se trata por el alcohol hirviendo que disnelve
toda la materia grasa, y con un papel de tornasol
humedecido, se asegura de que no es deido, de que
es fusible, saponificable, v de que posee todas las
cualidades de los cuerpos grasos.
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Fandicion y moldeamiento de los fcidos en bujias. — Me-
chas, — Modo de introducirlas en los moldes. — Caldea-
miento de estos. — Moldeamiento de las bujias, — Modo
de extraerlas delos moides. — Modo de raspar las hujias,
Sy corte, — Marca de la fibrica, — Color. — Blanquea-
miento y pliegue de Jas bujias. —Modo de empaguetarias.

Antes de hablar de las operaciones que se practi-
can para la fundicion y moldeamiento de Jog deidos
aplicados 4 la fabricacion de bujias, diremos algo
acerca de lag mechas que en ellas se emplean.

Mr. Cambaceres introdujo una modificacion en lag
mechas que ordinariamente se usaban, reemplazindo-
Jas por otras cruzadas en su interior, presentando en
su exterior la apariencia de un tegido para facilitar
por este medio la combustion, no diferenciindose L,

astas mechas de Jas ordinarias en lo demas. Este sis-
tema de las mechas eruzadas se funda en la capila-
ridad que reune todo el liquido en la parte ceniral,
y sobre el del tegido que se opone & la salida lateral
del liquido.
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MM. Gay-Lussac y Cheveulobtuvieron en 4 de Agos-
to de 1824 un privilegio de perfeccionamiento para
la fabricacion de una nueva clase de mechag, cuya
materia ya era de algodon, cifiamo-lino u otras sus-
fancias andlogas, reforcidas 6 sin retorcer, dindoles
una direccion recta 6 inclinada, y tegi¢ndolas planas
o cilindricas. Por aquel sistema tienen la propiedad
de encorvarse y se consigue el que no haya necesi-
dad de despavilar las bujias. Estas mechas que se in-
clinan 4 un mismo lado y 4 igual altura, hacen que
poni¢ndose por su parte superior en contacto con el
aire, no pueda formar los residuos de carbon que
disminuyen la claridad de la luz. Las primeras for-
cidas cruzadas de M. Cambaceres no fueron adoptadas
desde luego porque no llenaban bien el ohjelo que
§e propuso, y porque aumentaban el trabajo.

Como siempre quedan en los dcidos solidos algunas
porciones de sales que se reunen en la mecha, y
por su propiedad de ser infusibles, disminuyen su
capilaridad, y concluirian por cubrirla y hacer lan-
guidecer la combustion, se han empleado diversos
medios para evitar este mal; ya el empapar las me-
chas en una disolucion de dcido sulftrico, y agitar en
caliente los dcideg en un dcido mineral dilatador, ya
otros que han sido desechados por inconveniente; el
que se ha adoplado por 1llimo, consisle en sumergir
las mechas en una disolucion de dcido horico (ue con=
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tenga un 3 por 100 de supeso. Hsfe sistema se funda
en la existencia de dcido que tienen las bujias y que
por su afinidad con las materias grasas salificables
que puede haber, ya en estas, ya en las torcidas,
forman por esta causa un jabon que obstruye la tor-
¢ida ¢ impide la combustion, por lo que un acido mas
poderoso 6 cualquier agente quimico que impida la
formacion de ese jabon serd un remedio, entre los que
ge podrdn colocar en primer Jugar los #cidos mine-
rales, las sales amoniacales, las gales dcidas con una
base cualquiera, los fosfatos y boratos amoniacales,
asi como los dcidos fosforico y borico, los que pueden
ser empleados en la fabricacion de hujias cn fodas
formas y proporciones. Las mechas que hoy se
emplean son de algodon de tres ramales trenza-
dag, que contienen ochenta hilos mas O menos. Estas
s trenzan en telares especiales (ue hacen muchas
ala vez.

Algunos fabricantes introducen una corta cantidad
de bismuto en la preparacion de las torcidas, para
impedir la acumulacion de las materias cabonizadas.

Los dcidos estedrico y margarico tales como se ob-
tienen despues de la epuracion presentan, cuando se
les emplea solos en la fabricacion de bujiag, un graye
inconveniente y es el de que estas son muy delez-
nables y quebradizas, y que calentadas cristalizan
en los moldes, lo que hace que se rompan dentro de
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ellos, y cuando no, toman mal aspecto y no adquieren
¢l pulimento que se las quiere dar. Para obviar este
inconveniente hay varios medios, uno de ellos eon-
giste en colar el deido en los moldes 4 Ia mas haja
temperatura posible, v en la que conserve bastante
fluidez para el moldeamiento ; bero no le remedia por
completo, haciendo ademas que las bujias tengan un
aspecto menos cristalino, que el pulimento sea menos
perfecto y que en la combustion formen estalicticas
que se desprenden pronto. Otro medio consiste en
anadir & los dcidos estedrico y margirico al fundir-
los, cera comun; esta adicion fué en un prineipio de
25 @ 33 por 100 y despues se ha reducido 4 un 10y
aun 5 por 100. Con este sistema la cera que se soli-
difica mas pronto, turba su cristalizacion Y les daun
aspecto mas uniforme y mate, ¥ ademas como dis-
minuye la friabilidad de log dcidos, no se rompen en
los moldes y las bujias salen enteras; pero como la
cera es cara los fabricantes la ponen en muy cor-
ta proparcion ¢ la suprimen por completo. Hace al-
gun tiempo se us6 tambien el arsénico; pero los
reglamentos de policia lo han prohibido por cer per-
judicial, por cuya razon no daremos sobre cllo ex-
plicacion alguna. Hay un medio vulgar para distin-
guir las ‘bujias fabricadhs con esta sustancia de las
que lo han sido con cera 6 blanco de ballena, v con-
siste en frotarlas dos o tres veces con la extremidad

19
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de un cuchillo de marfil; cuando las bujias tienen
cera O blanco de ballena, la materia adquiere mas
pulimento y brillo, y las que tienen arsénico le pier-
den convirtiéndose en mate el que fienen. Pero aun
cuando no pesara una prohibicion sobre la fabrica-
cion de las bujias arseniadas no dejan estas de tener
defecto, siendo uno de ellos despues de el ser perju-
diciales 4 la salud, el de dar un olor desagradable al
tiempo de quemarse.

Pasamos ahora 4 hablar de la fundicion y moldea-
miento de los #cidos ya blanqueados. Para poner
estos scidos solidos en fusion, se sirven en algunas
fabricas, para impedir la coloracion de aquellas ma-
terias, deunas ollas de barro que secalientan al bano-
maria para evilar pérdidas y roturas, y otras fabricas,

mejor montadas, de una ealdera de cobre, banada de
plata. Esta caldera, que es de doble fondo y que se

§
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¢alienta por medio del vapor, se presenta en elevacion
yen corte en la figura 117,

La operacion que en ella se practica es muy sen-
cilla y no necesita mas explicacion. Al fundirse los
acidos es enando se afade la cera que ha de dar colie-
sion & las bujias y turbar la cristalizacion de la ma-
teria. La cera se afiade, como hemos ya dicho, en la
proporcion de 10 por 100 vy algunas veces en menor
proporcion. Luego que entran los dcidos en fusion
se les pasa frecuentemente por un lamiz de cerds
paradesembarazarlos de las partes impuras, y se pro-
cede al moldeamiento de las bujlas como se pasa a
deseribir.

Hecha esta operacion se vierle la masa en moldes
aleados de estanio y de plomo en esla proporcion :
una tercera parte de estano y dos de plomo son li-
geramente conicos y de la forma de las bujias. El
extremo superior del molde, azi como la abertura
de la base estin reforzados por una pequena virola
de laton, que hacen no se deterioren por el uso; estos
moldes iienen por arriba un embudo 0 cangilon,
cuya capacidad es igual & la del molde, es decir que
pueda contener la cantidad de materia & proposito
para moldear una bujia,

Antes de colar, ha sido preciso corfar las torcidas,
io que se ejecuta facilmente con pequenas devanaderas
O mdquinas & proposito para el objeto. Gortadas que
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sean, se moja un cabo solamente en dcido estedrico
fundido queproviene de las mermas, con lo que ge con-
signe univentre si los hilos de esta extremidad para
que no se separen y puedan recibir y retener en la
parte superior un alambre encorbado que se intro-
duce trasversalmente. Hecho esto ge pone lamechi en
el molde, para lo cual g¢ usauna pequeia herramienta
destinada al efecto, que consisteen un alambre ahor-
quillado que ticne cerca de su extremidad un pedazo
de asta de forma eliptica en sentido horizontal, que
sirve para arreglar el curso del instrumento en el
interior del molde, haciendo que el extremo de la
mecha enganchada por un lazo 4 esta horquilla pueda
dirigirse al agujero inferior del molde sin rayar ni
perjudicar sus paredes. Este alambre tiene en la ex-
tremidad un resorte de hélice, cuya resistencia esti
calculada, para que la punta ahorquillada del alam-
bre no salga sino cuando la gnarnicion del pedazo
de asta se hava fijado en el fondo del molde. Se pasa
en este instrumento el cabo de la toreida, que forma
la lazada v se introduce metiéndole todo en el em-
budo del molde hasta que por su parte saperior aso-
me la mecha y pueda sujetdrsela por medio de una
clavija de madera que la atraviesa; becho esto se
relira el instrumento y s¢ la utiliza del mismo modo
para_introducir las demas mechas en los moldes
restantes.
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Para impedir que las bujias ge corran al tiempo de
la combustion, como sucederia si lainclinacion e la
meeha foera siempre hacia un mismo lado, se acos-
tumbra & imprimirlas una ligera torsion dando dos
6 tres vueltas al alambre encorbado que tienen en su
parte superior; poreste medio la mecha toma durante
la combuslion un movimienfo giratorio hicia todos
los puntos de la periferia de la bujia y se efectiia una
fusicn por igual.

Dispuestas y fijadas ya las mechas en el centro de
los moldes, estos se colocan de ocho en oche sobre
unas planchas de hoja de lata llenas de agujeros para
recibirlos; y estas planchas son llevadas 4 un cal-
deador destinado & elevar su temperalura y que tiene
divisiones de palastro, cada una de las euales recibe
una plancha de ocho moldes, los que se sumergen
en un bano de agua sostenido & la temperatura eon-
venienle por una corriente de vapor. Caldeados ya
los moldes se les acerca 4 las calderas de fundicion;
se suspende la accion del vapor, y cuando se advierte
que los dcidos comienzan 4 fijarse, 0 mas bien al
principio de su solidificacion ¢ cristalizacion sobre
las paredes de la caldera, se echan en los moldes con
una escudilla caldeada llendndolos hasta las cnatro
quintas partes de su cangilon 6 embudo, 4 fin de
que con la rebaba que necesariamente queda en este,
se vayan llenando los vacios que se forman en el
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centro de la bujia por efecto de la disminucion que
experimenta el dcido estedrico. Bl caldeamiento de
Joz moldes tiene por objeto, que las bujias salgan
bien moldeadas, que se extraizan ficilmente de los n‘
moldes v no contengan hendiduras. La temperafura
que se leg dé, no debe pasar de 50 & 55°; pues si ex-
cediera, saldrian cristalizadas y se experimentaria
una disminucion en el eentro de la bujia.

Antes de verter la materia en los moldes se egpera
4 que la eontenida en la escudilla con que se saca de
la caldera, se enfrie hasta el punto en que se conozea
que ya principia & cristalizar, lo que ha de impedirse
agitindola, en cuyo estado se vacia sobre los moldes.

Luego que se ha efectuado el moldeamiento i la
mas baja temperatura posible, se alzan lus planchas
de hoja’ de lata que tienen los moldes sobre el ca-
lentador, y se ponen aquellos sobre unas varetas de
madera, colocadas paralelamente unas de otras, de
modo que presenten @ los moldes los canales, sobre
cuyos bordes se apoya su cangilon 6 parte ensancha-
da. A las dos 0 tres horas, cuando ya ge han enfriado,
se sacan las bujias de los moldes y se las reemplaza
con nuevas mechas. De este modo se pueden hacer
tres coladuras al dia. Para sacar las bujias de los
" moldes se quita despues del enfriamiento la pequeiia
fiebilla que sujeta la mecha por debajo, y con ayuds
de un punzon que se clava en la rebaba, se levanta

e
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la bujia; si ge adhiere al molde, se golpea con la mano
la base del mismo, 6 bien suavemente se¢ la golpea
gobre una mesa, porque la liga de que estos estin
hechos siendo bastante blanda, podria deteriorarlos.
Cuando no bastan los medios indicados, se vuelven
los moldes al calentador, en donde por elevacion de
la temperatura se dilatan, y antes de que la bujia se
caliente se sacan con facilidad. Cuando la bujia re-
siste 4 su extraccion despues de empleados los me-
dios referidos, consistird en la mala construccion 0
deterioro del molde.

Conforme se van extrayendo las bujias, se quiebra
¢u rebaba, que se echa en la caldera, para volverla &
fundir. Bstas mermas son epuradas con el dcido tar-
trico y sirven despues de pasadas por un tamiz parg
la confeccion de nuevas bujias. El dcido tartrico tiene
la propiedad de precipilar los cuerpos extrafnios en
los dcidos grasos blancos,

Despues de las anteriores operaciones se pasa 4
ragpar y cortar las bujias, con un cuchillo andlogo al
que hemos deserito antes; pero como este cuchillo
golo las corta una & una, 6 muy pocas 4 la vez, se
usan otros medios, como el ensayo por M. Golfier-
Besseyre, que consiste en cortar las bujias en tandas
por medio de una especie de estuche en que se las
sujeta v acomoda; asi colocadas puede un obrero
cortar 30,000 bujias en 10 horas.
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En seguida se las pone la marea 6 cifra del fabri-
cante, que estd fijada en una plancha de hoja de lata,
caldeada por una lamparilla, Esta plancha tiene la
forma de una canal, i fin de que la maleria que se¢
funda en cada bujia pueda ser recogida.

Las bujias pueden colorearse de diferentes modos;
cuando se quiere darlas el color encarnado, se las
tine con raiz de ancusa, introduciendo esta materia
en gran cantidad en un poco de dcido en fusion, con
el que se ecloreard el banohasta el punto que se quie-
ra, v i este no alcanza el que se desea, se empleard
el cindbrio que se machaca sobre el marmol caliente;
pera este sulfuro es costoso, y puede oblenerse igual
resultado con las lacas de carmin. Para el color ama-
rillo se usa el aceite de palma en bruto, 6 bien con
ruibarbo; el azul con ultramar artificial muy fino,
que se machaca caliente con el dcido, 6 con sul-
fato de cobre, y se disuelve en una corta cantidad de
agua, anadiendo el dcido en fusion, Se necesitan
unos 250 gramos de sulfato de cobre para 100 kils-
gramos de deido graso; el verde se obliene con el
verde gris de primera calidad y se mezcla del mismo
modo que el azul. Las bujias coloreadas, suelen
correrse, producen mucho humo y despiden emana-
ciones insalubres.

Gomo complemento, y para facilitar la intelizencia
de las operaciones que se practican en el moldea-

A
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micnto de las bujias, presenlamos en las figuras

118, 119, 120, 121, 122, los aparatos en que es
verilica.

La 1re, 118, presenta los detalles del aparato

113,

Fig,

en que se colocan los moldes; la ficura 119, re-
presenta el plano del mismo; la letra m son los

19
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moldes colocados en un espacio vacio sostenido & una
temperatura suave por medio de un bafio de agua o,

que le rodea por todos lados.
La figura 120 presenta los detalles de un molde de
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bujias; las figuras 121 y 122 son detalles de un has-
tidor de madera sobre el que se colocan las bujias
4 fin de blanquearlas.
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Blanqueamiento de las bujias. Las bujias que han
gido moldeadas con los dcidos concretos blancos, son
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generalmente blancas; sin embargo algunas veces se
nota en ellas un ligero viso amarillento 6 moreno,
que debe hacerse desaparecer. Este viso proviene de
la suroxidacion de una pequeiia porcion de #cido
oléico, que se ha efectuado en las primeras operacio-
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nes de la fabricacion, que ha dado lugar i una ma-

toria coloreada, que ni los lavados ni la presion han

podido arrastrar, y se encuentra mezelado con los

4cidos concretos. Para destruir esta coloracion se ha

aplicado un procedimiento que ha dado buenos re-

cultados, v consiste en la exposicion de las bujias 4
la influencia de los rayos solares, ast como a la de la

humedad. La exposicion dg las bujias al rocio y al
spl las di una brillante blancura, debiendo hacerse
psta en un terrado 6 plataforma limpia y bien situa-
da, donde no se reciban emanaciones de chimeneas
6 cualquiera otra impureza que empanaria su blan-
cura y no exponiendo las bujias ni los dcidos al aire,
cuando el tiempo estd nublado y lluvioso. Para salvar
la dificultad con que se choea, egpecialmente en los
paises del Norte, de no fhiacer sol siempre que es ne-
cesario para el blanqueo de las bujiag, se pensd en
el uso del cloro, del cloruro de cal, aeido nitrico, ete.,
para sustituir & aquellos agentes naturales; pero el
dar Tugar esto d multiplicadas operaciones y el inlro-
ducirse en los decidos casi puros sustancias extiranas
y aun perjudiciales, ha hecho desistir de acudir 4
estos recursos. MM. Tresca y Eboli, en 1840, procu-
raron conseguir el blanqueo de las bujias, haciendo
uso de materias colorantes que dieran el color azul
violeta, y prefirieron, como el mas conveniente, una
mezela de carmin y azul de Prusia y mejor azul co-

————apik
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balto de nltramar ; se ha observado que al querer
hacer esta adicion & productos fuertemente colorea-
dos, se ha producido un tinte gris muy marcado
en lugar del blanco que se obtiene con las mejores
materias,

Pulimenio y plegadura de las bujias. Bsta es la
ultima operacion que e hace con las bujias. El puli-
mento e da frotando vivamente la bujia con una tela
de lana 6 pedazo de paiio 6 bayeta que se humedece
de vez en cuando con un poco de aguardiente. El
amoniaco liquido di tambien buen pulimento, pero
es ficil que este no sea tambien duradero como el
del aguardiente y el alcohol, y que el estearato y
margarato de amoniaco que se forma en la super-
ficie de la bujia influya en el brillo del producto.

La plegadura, se hace reuniendo las bujias en pa-
quetes de einco en cinco que vienen d pesar medio
kilogramo (una libra): se ponen primero tres de las
bujias y sobre ellas otras dos, atindolas en sus dos
extremidades con un cordelito, bajo el que se coloca
anles una tira de papel de eolor, y se envuelye todo
en un papel de seda y despues en otro papel fuerte
de color, En este papel se pone una tira de olro
blanco en el que va expreso el mimero y calidad de
las bujias, el nombre del fabricante y la marca es-
pecial que indica su origen 6 procedencia.




CAPITULO VIII

De las hujias didfanas, —Modo de fabricarlas.

6 ha procurado en la fabricacion de las bujias
estedricas, €l modo de hacerlas didfanas y traspa-
rentes, sino tanto como las que llevan este nombre
y cuya materia esencial es el blanco de ballena, al
menog como las de cera, procurando darlas tambien
el aspecto y suavidad de aquellas. Los medios que
ge han empleado hasta el dia para dar al dcido ested-
rico la tragparencia mas agradable han sido inefica-
ces. M. Boilot ided para eouseguirlo el siguiente
medio ; mezelar con el dcido estedrico una porcion
deferminada de cera; tratar esta mezela del mismo
modo que se hace en la fabricacion de bujias de cera.
Dada esta doble base, restaba el averiguar las pro-
porciones en que habia de emplearse la cera, para
que surtiera el efecto apetecido sin anmentar mucho
¢l coste de la fabricacion; esta proporeion, segun ¢l
debe wariarse entre 10 y 12 por 100, lo que dd un

w
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authento sobre el precio ordinario de unos 35 4 40

' eéntimos por kilogramo, sin embargo de esto no

‘puede fijarse con precision un término medio sino

despues de largas experiencias adquiridas por una
constante fabricacion. Con respecto al modo de hacer
las bujias con la mgzela del dcido estedrico y la cera,
no daria la fabricacion buen resultado procediendo
en el estado caliente por oposicion al estado frio,
como con el dcido estedrico en la fabricacion de bu-
jlas, porque la temperatura puede ser mas baja que
1o es en la cera. M. Boilot ha partido de la idea de se-
parar las moléeulas que producen su opacidad del
Acido estedrico, introduciendo otras moléeulas que
tanto por &l mismas como por este aligamiento habian
de producir la transparencia. En cuanto & la reac-
cion quimica de la cera sobre el dcido estedrico, no
parece ser gino secundario, lo que demuestra el he-
cho mismo de la fabricacion, que exije se aplique en
1a confeccion de esta especie de bujia lamada cerd-
fana los procedimientos empleados para los de cera.
El medio que se ha creido preferible consiste en
fabricar desde luego el dcido estedrico por los me-
dios conocidos, despues mezcelar en aquel la cera en
pan en la proporcion fijada por la cualidad 6 trans-
parencia que se quiere dar 4 la bujia cerdfana; se
funde todo y se procede en secuida & operar del
mismo modo que e fabrican bujias de cera. M. Boi=
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lot fijo despues la proporcion en 10 por 100 de cera,
mezelada en el deido estedrico, v si bien una mayor
proporeion daria mas transparencia a la bujia, no
conviene aumentarla porque es mayor ¢l cosle de la
bujia. Se habia creido tambien en un prineipio que
esta mezela de la cera con el dcido estedrico era ne-
cesaria para el derrame, pero se han convencido de
los inconvenientes que en ello habia, siendo una de
ellas el que no armonizaba bien la cera con el dcido
estedrico, por la temperatura mas baja en que ha
de colocarse la masa. M. Boilot explica del modo
sieniente el modo de proceder para la fabricacion de
las bujias didfanas. Se pone en la caldera la mezela
de dcido estedrico con la cera en la proporcion de
10 por 100; se somete 4 la accion del calor del baiio-
maria durante un cuarto de hora 0 cerca de media
hora, tiempo bastante para que las materias estén
fundidas; entonces en lngar de menearlas 0 proceder
4 su colamiento & una alta temperatura, se detliene
la accion del fuego haciendo enfriar un poco la ma-
teria, hasta que se forme en su superficie una especie

de aureola, que indica que la mezela ha adquirido el

grado conveniente de temperatura para poder ser
colada. Para que la bujia tenga transparencia se cui-
daré de no menear la mezela; pero en lo demas se
hace el derrame en el molde, como para las bujias
de dcido estedrico puro y con adicion de cera, El ea-
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lorde los moldes debe de ser andlogo al de la materia
¥ mas bien inferior, pues si fuere mas elevada ad-
(uiriria un ligero tinte amarillo parecido al de la
cera, el que podria hacerse desaparecer por la in-
fluencia del aire ¢ de la luz. Para ser pulimentadas
las bujias, basta con frotarlas con un pano de lana
gin necesidad de ningun otro agente.

La experiencia ha demostrado que las bujias de
dcido esledrico no agitado tenian un £rano menos
apretado, que aquellas # las que se ha dado esta agi-
tacion; que el olor de sebo era menos sensible que
en estas ullimasy que la intensidad de luz era mayor.
lista modificacion por la que se efectua la mezela sin .
proceder & la agitacion que es una de las condiciones
de la fabricacion actual de las bujias estedricas, to-
ma de la ordinaria lo que la es necesario para consti-
tuir este nuevo producto,

M. Boilot aniadi6 despues, que habia reconocido en
algunos cuerpos grasos de origen vegetal como en la
cera vegetal, que se ligaba con el dcido esledrico, y
cmpleando un tercer cuerpo de origen animal como
el sebo de carnero, formaban una composicion muy
@ proposito para obtener bujias de hermosa vista y
buena calidad.

Las proporciones que se deben observar para con-
scguir la materia referida, varian segun el grado de
hermosura y calidad que se la quicra dar; para un
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peso de 50 kilogramos se podrin tomar de 2 kilogra-
mos y medio hasta 17 y medio de cera vegetal, de
1 y medio hasta 10 y medio de seho, v lo que falta
de peso hasta los 50 kilogramos de dcido estedrico. La
dureza excesiva de la cera vegetal, se disminuye mez-
clindola con sebo en proporeion al grado de dureza
que tenga aquella.

La fabricacion de lag bujias con esta nueva materia,
tiene lugar fundiéndolo todo junfo con poco fuego,
si no se emplea el vapor que debe ser preferido i
cualquier otro medio de caldeamiento, despues se
concluye la fabricacion de las bujias diafanas por los
mismos procedimientos que hemos manifestado al
tratar de las fabricadas con dcido estedrico.




CAPITULO IX

De las materias grasas de origen vegetal. — Rlanqueo del
aceite de palma, y de otras materias grasas vegelales, —
Fabricacion de deidos grasos vegetales. — Cristalizacion del
aceite de palma, — Presion. — Oxidacion. — Descomposi-
cion dz los jahones caleareos. — Lavado ysegunda presion,
— Blanqueo, — Refinacion.

Ya hemos hablado en otro lugar de lag materias
gragas de origen vegetal, y entre ellas del aceite de
palma y de el de nuez de eoco, queprovee 4 la forma-
cion de la palmitina y cocinina 6 dcidos grasos con-
cretos, como el palmitico y cocinico, que se pue-
den aplicar 4 la formacion de bujias de cera pura
O de composicion, aplicando otros procedimientos
distintos que el de la saponificacion calcirea 6 al-
guna combinacion de este procedimiento con olros
Nnuevos.

! El aceite de palma llega & Europa con un color
amarillo anaranjado, que es preciso hacer desapare-
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cer para obtener el dcido palmitico puro, lo que 5y
consigue de distintos modos. Cuando se fonde el
aceite de palma con el aceite azdtico dilatado 6 mnl
una disolucion de acetato de pofasa & la que se anade
un poco de dcido sulfurico, el aceite pierde el eolor
muy pronto; pero vuelve & aparecer cuando se le
satura por los dlealis. El deido sulfitrico, empleado en
la dosis de 4 por 100 y revuelto con el aceite derre-
tido, le purifica como # los demas aceites. M. Michaélis
es el primero que ha propueslo blanguear el aceite
de palma empleando el dcido sulfirico y el perdxido
de manganeso, es decir, por un desprendimiento de
oxigeno. Para esto se mezela al aceite de pillmu li-
quido 1/16 de manganeso en polvo fino; se anade &
la mezela la mitad de un peso de agua hirviendo, se
hace eclar con precauncion 1/32 del peso de aceite,
de deido sulftirico concentrado, y se agita fuerte-
mente. La materia grasa conereta es verdosa; pero
expuesta algun tiempo al aire y 4 la luz se vuelve
blanea.

M. Zier ha observado tambien que el aceite de pal
ma que se hace pasar con lentitud sobre una plancha
de metal caldeada, perdiasu color y se transformaba,
con la absorcion del oxigeno del aire y desprendi-
miento de un vapor de olor fuerte, en una materia
grasa, limpia y blanea.

M. Watt plantetd otro medio vipido de decoloracion
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empleando el cromato doble de potasa y de un dcido
mineral concentrado, el que se reemplazo despues con
mayor ventaja con el deido cromico; pero el gasto
que ocasionaba la cantidad de este dcido, que era ne-
cesario empléar, hacia costoso el blanqueo, y para
oblener alguna economia se eonvirtio el 6xido en-
cerrado en el licor verde‘que queda despues del
blanqueo en eromato de cal.

Variados son los medios que pueden emplearse para
lograr la decoloracion de las materias grasas con-
crefas, y uno de ellos es el siguiente que ha dado
buenos resultados, consiste en mezelar con las ma-
teriag grasds un 20 por 100 de un aceite esencial
como el de trementina; se colocan en un aparato
destilatorio, se caldea este v el calor extrae la esen-
cia con la parte mas volatil de la materia grasa, de-
jando las sustancias coneretas en eran estado de
pureza, O mejor destilando la mezela indicada en
una cuba de madera, cerrada y provista de un tubo
de vapor que viene de una caldera y dividiéndose en
una série de tubos perforados que guarnecen el
fondo de la cuba llena de materias grasas por medio
de una abertura que se cierra en seguida herméti-
camente. Se abre el grifo de vapor, entonees log
productos voldtiles son recogidos en un serpentin
ordinario, y la materia grasa concreta que queda
en la cuba estd en el estado de pureza que se ne
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cesita para ser aplicada a la fabricacion de dcides
£rasos.

Hay otrog varios procedimientos para o nseguir la

decoloracion de las materias grasas de origen ¥ egetal
(que ofrecen nIayores ¢ menores ventajas, de 10s que
no tratamos por considerarlos de interés secundario;
pasamos por lo tanto 4 ocuparnos de los modos
de converlir aguellas sustancias en dcidos grasos
coneretos, ¥ como pueden ser los mismos que los
usados para el mismo objeto con las sustancias de
prigen animal, solo referiremos un procedimiento
adoptado por M. Hempel. Gonsiste en un tratamiento
especial del aceite de palma para reparar el dcido
palmitico del oléico, Ia palmitina de la oleina, ¥
iransformar por via de oxidacion y eon la ayuda del
blanqueo y de la purificacion este aceite €N acido
palmitico, que yasolo, ya mezelado con la cera puede
formar excelentes bujias. Para conseguirlo se somete
el aceite de palma d una série de operaciones suce-
sivag, siendo la primera la cristalizacion ; por ella
el aceite de palma se funde y se echa en un cristali=
zador de fundicion 1 olro metal donde se le deja en-
friar con lentitud. La palmitina crigtaliza 4 una tem-
peratura de cerca de 240 centigrados, en la que la
oleina se separa en partes,

Presion. Se somete 4 la temperatura antes indica-
da la masa obtenida & una presion enérgica en una
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prensa hidriulica, la porcion liquida que escurre es
la palmitina impura.

Ogidacion. La palmitina es fondida en un vaso de
fundicion, y por cada 100 kilogramos de materia se
anade agitindola viva y constantemente, unos doce
kilogramos de hidrato de cal segun la calidad de los
ingredientes. La temperatura se ¢leva entonces len-
tamente & 1209, y todo se menea unas tres horas,
hasta que la palmitina haya contraido una combi-
nacion inlima con la cal, lo que se conoceri cuando
la masa pierda su cohesion, se vuelva traslicida y
tome por el enfriamiento un aspecto vitreo, Cuando
esta operacion ha terminado, se apaga el fuega y se
afiade luego con lentitud, pero agitando siempre la
masa, el agua fria, hasta que Ia masa se transforma
en un polvo arenoso, que e hace pasar por un tamiz
de tela metilica para deshacer todos los grumos que
podrian encontrarse en ella: El hidrato de cal se pre-
para poniendo buena cal viva exenta de silice sobre
un tamiz, y se sumerge todo en el agua durante un
minuto, levantando en geguida de nuevo el tamiz, y
dejando escurrir toda el agua que no ha sido absor-
vida. La cal se transforma en polvo, el que se tras-
pasa & una vasija de fundicion caldeada moderada-
merite, y se cierracon una tapade maderad fin de que
1o se evapore toda el agha no combinada. La eal no
pulverizada se pasa por un tamiz fino, teniendo cui-
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dado de usarla lo mas pronte posible, & fin de que no
atraiga de nuevo la humedad.

Descomposicion de los jabones caledreos. La pal-
mitina que ha sido transformada en dcido palmilico
y que bajo esta forma se ha combinado con la cal
tiene necesidad ahora de ser separada de aquella. Esto
se consigue empleando la cantidad de dcido clori-
drico conveniente en la descomposicion del palmitato
de cal, La relacion es de unos 3 kilogramos de dcido
cloridrico dilatado y de 9 litros de agua por cada ki-
16zramo de cal. Esta mezcla se deja por tres dias para
asegurarse de que la cal estd disuelta, y entonees se
calienta la masa hasta que el dcido palmitico entra
en fusion, y se recoge este dcido que sobrenada en el
lquide; hecho esto se traspasa el cloridrato de cal
que se ha formado en un vaso de plomo, y se ana-
de ol dcido sulfurico 4 fin de dejar libre el dcido
cloridrico y de poderle emplear de nuevo en otra
operacion. Asi se obtiene en el consumo del dcido
sulftirico una eeconomia de un 50 por 100 y una
separacion casi completa de la cal en los dcidos
ZrAs0s,

Lavado y sequnda presion. El dcido palmitico se
Java en segnida en agua calienle y se somele pol se-
gunda vez & una temperatura de 24° centigrados en
la prensa hidrdnlica para separar el dcido oléico.

Blangueo. Quitado de la prensa el dcido palmitico,

o
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st pone en grandes vasos planos Ilenos de agua, los
que se exponen al aire libre de 8 & 12 horas, se
mantiene el dcido en el estado de fusion, agilandole

~ de vez en cuando y colocéindole bajo la accion del aire
hasta que se blanquea perfectamente,

Refinacion. Se calienta de nuevo el acido palmitico,
hasta su punto de fusion en una vasija, y para 500 ki-
logramos de este dcido se toman 1f25 de peroxido
ordinario de manganeso y 20 kilogramos de acido
sulftirico concentrado que se dilata en 100 litros de
dgua pura, se echa el deido sulfirico en el momento
en que aun esti caliente por la adicion del agua en
un vaso forrado de plomo para la refinacion. Quan-
do el dcido palmitico esta en el vaso y ha llegado al
punto de fusion, se pone el bastidor en movimiento
y se echa lentamente el dcido sulftirico dilatado.
Cnando la mezcla esti bien hecha, operacion que
exige unas dos horas, se la deja reposar por dos dias,
¥ pasados estos, se calienta y se hace hervir al vapor
por dos 0 tres horas, al cabo de las cuales la reli-
nacion estd terminada y se puede colar el dcido
sulftrieo que estd reunido en el fondo. Bl dcido pal-

*mitico que sobrenada es lavado con agua pura Y €o-

lado en grandes vasijus conicas de barro ¥ que se

calientan al vapor en una caja, y estin forrados

interiormente con sacos conicos de papel grueso

de filtro; despues de filtrado el dcido palmitico pasa
20




dal) MANUAL DEL FABRICANTE DE BUJIAS.

4 ser moldeado en panes presentando un hermoso

aspecio.
(on estos panes se fabrican las bujias de palmiting

cmpleando los mismos procedimientos que hemos
explicado al tratar de las bujias esledricas.




CAPITULO X

Fabricacion de enprpos grasos neutros y de las bujias hechas
con ellos, ya solos, ya unidos 4 los deidos grasos. — Dife-
rentes meétodos de fabricacion. — Otras materias apli cables
al mismo objeto.

Los cuerpos grasos neutros son tambien & propé-
sito para la fabricacion de bujias.

Para fabricar estag bujias llamadas de estearina 6
de composicion, es necesario separar en los cuerpos
grasos las materias concretas neutras de las que son
fluidas & la temperatura ordinaria. Para efectuar la
separacion de la estearina de la oleina mezcladas en
los cuerpos grazos, se colocard la estearina en condi-
ciones favorables & su cristalizacion, para lo que se
emplearin como agentes, la temperatura en que se
funde el sebo, la presion atmosférica, el vapor de
azua, un gran nimero de sales, de dcido, dlcalis, el
aleohol, 6 un aceite esencial cualquiera.

M. Lecanti indica un buen procedimiento que
congiste en echar aceite de trementina en el sebo fun-
dido, dejindole enfriar y la separacion se obtiene
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muy bien por medio de presion : esle procedimiento
dit un 36,5 por 100 de oleina y es muy ficil de qui-
tar despues hasta los iltimos residuos de trementina,
cuyo olor perjudicaria 4 la bondad del producto.
Las bujias de que nos estamos ocupande son infe-
riores & las fabricadas con dcidos grasos concretos
bajo el punto de vista de la intensidad de su luz, de
sn olor y de sn salubridad; pero su precio mas eco- |
némico las hace tener gran salida.
| Los procedimientos empleados para su mas econé-
' mica fabricacion son :
Esencia. M. Braconnot ha extraido de las sustan-
cias grasas animales una materia para la fabricacion
de jabones y para el alumbrado, que ha denomi-
nado ceromiména, Hé aqui el modo de prepararla :
El sebo de donde se extrae la materia conereta se di-
suelve en esencia de trementina, y la mezcla se echa
en cajas forradas de liellro y cuyas paredes v fondo
estin llenas de agujeritos, sometiéndola 4 una pre-
sion bastante fuerte para que ella exprima la esen- |
. cia afadida v la parle mas luida de la materia grasa,
l Se saca despues la parte solida que queda en las ca-
jas, v se la hace hervir con el agua para quitarla el
olor de frementina, y se la pone luego en fusion du-
rante algunas horas con carbon animal recien pre-
parado. La sustancia di agi un blanco brillante casi
rasparenle, seca, dura y sin olor ni sabor. Para que
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adfquiera la consistencia de que carece, se la pone
en contacto con un poco de cloro 6 de #dcido elori-
drico, & tambien uniéndola con la quinta parte de su
peso de cera. La parte fluida del sebo conserva
aun una cantidad notable “de materia conereta, que
ha arrastrado en la disolucion. Se la blanquea con
carbon animal y se aprovecha para la fabricacion de
jahon,

Aceite fijo. M. Tresca y Eboli, han planteado atro
procedimiento para la separacion del prineipio golido
del liqnido, disminuyendo su afinidad por la adicion
de un aceite fijo animal o vegetal. La mezcla de los
dos cuerpos se hace nponiendo el sebo en fusion yla
cantidad de aceite que se anade 4 este serd de las
tres cuartas partes del peso del CUETpo graso primi-
tivo. Este aceite deberd ser con preferencia el que se
haya extraido de la substancia sobre la que se va g
operar; pero si no se le hubiera obtenido, se em-
pleard otro coyas propiedades lengan la mayor afi-
nidad con el aceite que se le debe extraer. Enfriada
la mezela se somete 4 una fuerte presion que quite
el aceite extrafio arrastrando consigo la mayor parte
del principio liquido del cuerpo graso sometido 4 1a
operacion; para el sebo esta parte se eleva 4 un 30 b}
40 por 100 de su peso primitivo. Bl aceite extraido se
coloca en unos recepticulos profundos sostenidos

d una temperatura igual 6 superior & la que se le
an
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sometio al tiempo de la presion, permaneciendo alll
hasta que las partes solidas se depogiten en su fondo,
traspasando despues el aceite; el deposito que se ha
formado, al que se afiade una parte conveniente de
aceite, es empleado en el tratamiento de una nueva
cantidad de seho ¢ de materia grasa para reemplazar
el aceite extrano indispensable en la primera opera-
cion. La materia solida que ha quedado en los sacos,
seencuentra, al salir de la presion, libre dela mayor
parte del principio liquide que encierra, de modo que
la materia grasa se convierte en una parte sélida que
puede reemplazar perfectamente el aceite de pié de
buey en sus diversas aplicaciones, v tanto esta como
la parte liquida obtenida, sirven para el alumbrado
mejor que el cuerpo graso primitivo. La presion mas
conveniente que se hara por este sistema, serd la
de sacos colocados en el platillo de la prensa y en el
interior de su cubo que debe estar formado de mu-
chos bagtidores sobrepuestos para facilitar el trabajo
de la confeccion de los sacos. 8i el aceite extraido se
espesa, bastard prensarlo de nuevo para relirar la
parte solida.

Aeido sulfiivico y manganeso. MM. Henry ¥ com-
pafiia han planteado otro procedimicnto, que consis-
te en el empleo del dcido sulfirico ¥ del manganeso;
por esle sistema se comienza fundiendo ¢l aceite
de palma, que fijaremos en la cantitad de 50 kilogra-
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mos (100 libras) & un calor ascendents hasta 60°. Se
hace despues una mezcla de dos libras de dcido sul-
firico y 8libras de manganeso carbonizado; se menea
la mezela v se echa poco & poco, como por un grifo,
en un vaso que contiene el aceite caldeado & 60°. Se
continua moviendo hasta que adquiere consistencia;
se deja reposar por 24 horas, y se separa despues por
medio de un fuerte lavado con agna pura. Se le hace
reposar de nuevo y se separa despues la superficie
con el poso negro que se ha precipitado en el fondo
del vaso. La superficie que estd limpia se pone en
poreiones de cinco 4 seis libras en telas de lana, vy se
someté 4 una presion en {rio, entre los platillos de
una prensa ordinaria. Los panes que resultan de ella,
despues de la separacion de los cuerpos grasos, con-
tiene la estearina (palmifina).

M. Hainsselin, propugo un medio de fabricacion de
la estearina por el dcido sulfarico, el que ha dado
buenas resultas; sin embargo M. Banvé ha planteado
otro medio de obtener la estearina, que es notable
por su sencillez, y se practica del modo siguiente :
Los sebos O grasas, cuya parte mas fluida se quiere
extraer, se funden ya 4 fuego directo, ya por el vapo:
seco 6 acuoso, y caldeados & unos 80 6 90° centigra-
dos; se les traspasa 4 unas cubas mas 0 MeENos gran:
des de doble fondo. Bl primero de estos fondos Ilegt
4 5 centimetros de la hase de la cuba y estd agujereas
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do; elotrotiene unaespita para el desaziie, Las cubas
s¢ llenan de sebo y se sujetan 4 la aeeion del calor,
dejando un vacio igual por lo menos al espacio que
se encuentra entre los fondos. Este espacio se llena
en seguida de agua hirviendo, que al precipitarse,
hace que el sebo no se vaya al fondo; en tal estado
se le deja reposar por mas 0 menos tiempo segun la
naturaleza de los cuerpos grasos, teniendo cuidado
de mantener la habitacion en que estin las cubas
una temperatura de 20 4 25° centigrados, para impe-
dir que el enfriamiento gea demasiado rdpide. En esle
estado de reposo, es necesario algunas veces lapar las
cubas para conservar el calor, sobre todo cuando se
advierte que la masa se fiju'en la superficie. Cuando la
materia se ha enfriado lo bastante, 1o que se conoee
facilmente, viendo la division que ha tenido lugar en
el enfriamiento, y que la parte fluida queda mezclada
sin hacer euerpo con la parte fijada bajo la forma de
pequenos globulos, enténees para obtener la separa-
cion de estas dos maferias, se desagiia lentamente
por la espita referida el agua que se encuentra entre
los fondos & medida que esta se derrama, la parte
fluida que no estd ya sostenida se derrama tambien

por-los agujeros que existen enire los fondos, en

tinto que la parte solida queda sobre el doble fondo.

Por este medio se obliene de 25 & 35 por 100 de ma-

teria oleosa (oleina).
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Despojado por-este niedio el sebo de una parte de
31 oleina, se utiliza ventajosamenteen la fabricacion
de bujias estedricas,

La invencion consiste prineipalmente en el esta-
blecimiento del vacio, sin ¢l que el derrame no puede
tener luzar. En vez del doble fondo se pueden usar
unas regillas mas 0 menos estrechas, de madera
6 metal, & de un tejido cualquiera; pero no tienen
tanta solidez, y resisten menos al esfuerzo que deben
goportar.

Se pueden emplear aparatos muy variados para
obtener la separacion de la parte fluida de los sehos
de laedlida, y aun procedimientos muy diversos. Nos
limitaremos 4 dar 4 conocer los delalles de un sistema
de este género, para el tratamiento del aceite de
palma de M. Newton. Consiste la novedad de este pro-
cedimiento en hacer la separacion indicada sin valer-
se de la saponilicacion que de ordinario se usa, em-
pleando un medio meednico y sin intervencion de
ningun reactivo; para llevarlo 4 cabo se hace cris-
talizar las materias grasas concr3tas por una apli-
cacion primera del calor, y un enfriamiento lento y
graduado de la materia bruta, despues someterlas i
la presion para que desalojen una parte de oléina, y
cuando las materias han sido calentadas v enfriadas
de nuevo, hacerlas cristalizar otra vez, y con ayuda
de otra nueva presion extraer ia oléina,
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M. Durnerin ha juzgado de grande importancia en
las materias grasas, que estuviesen completamente
puras, porque asi la separacion de la estearina y de
la oleina se efectua mas lAicilmente ; para congeguirlo
ha empleado un aparato de filfracion que ha dado
buenes resultados.

Para disminuir el precio de las bujias de dcidos
grasos concrefos, se hacen frecuentemente mezclas
de dcidos prensados en caliente con dcidos prensados
solo 4 frio, -obteniéndose asi hermosas materias, se-
mejantes 4 las de primera calidad, y cuyo precio va-
ria segun la proporcion de los ingredientes.

En algunas fibricas solo dan & las materias grasas
una presion fria, que produce una snbstancia seca y
dura que arde bien; pero que despide un ligero olor
de sebo que si se quiere evilar por una mejor pre-
sion perjudica 4 la economia de su produccion,

Suele suceder que cuando se trata de separar la
parte liquida de la sélida en dichas materias, in-
lluye desventlajosamente las variaciones atmosféricas;
pues en los tiempos calurosos, una parte de la ma-
teria s6lida se va con la Hquida y resulta asi una dis-
minucion de producto solido, y ademas hace que la
parte fluida se solidifique con facilidad; para reme-
diarlo M. Wilson propuso el empleo de medios arti-
ficiales, por los que se produjera una atmosfera su-
ficientemente fria en esta operacion; 4 cuyo efecto

MANUAL DEL FABRICANTE DE BUJIAS.
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construyo un local de seis melros de altura por 15
de largo y 7 de ancho, rodeado de un triple muro y
de un doble ecielo raso sobrepuesto al techo, de ma-
nery que se interpusgieran entre el aire del cuarto y
la atmosferd exterior, fres cuerpos solidos y dos capas
de aire delenido; las ventanas que hay en nimero
de cinco, tienen dobles maderas y dobles vidrieras;
las puertas tambien tienen dobles hojas; en una de las
extremidades del local hay colocadas cinco prensas
hidraulicas; fuertes vigas le atraviesan & un nivel
superior 4 la altura de las prensas y sostienen cuatro
recepticulos de fundicion de 6 metros de largo, 3 de
ancho y 1 metro y 20 centimetros de grueso. Un
poco mas abajo de la parte superior del primer re-
cepticulo, baja un tubo de 15 centimetros de didme-
tro, al fondo del segundo, y de la parte superior de
este baja otro al fondo del tercero, y asi el siguiente.
Cuando no hay necesidad de una temperatura muy
baja, v se quiere moderar el calor, se saca agua con-
tinnamente de un pozo con ayuda de una mdquina
de vapor, y se echa en el primer recepticulo, y por
los sifones pasa 4 los otros; si la temperatura se
quiere que gea muy baja se pone hielo entre los re-
cepliculog; pero este procedimiento, como se com-
prenderd por la deseripeion que se acaba de hacer,
tiene para el fabricante el inconveniente de ser muy
c08t080.
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Otras nuevas materias puede suministrar la qui-
mica para la fabricacion de bujias compueslas de
dcidos grasos, cuyas formulas de composicion puede
caleular el fabricante para obtener bujias mas econo-
micas que las fabricadas con dcidos grasos coneretos
purog, variando segun las localidades y las circuns-
tancias del consumo y demanda,

Rutre los cuerpos descubiertos recientemente apli-
cables al alumbrado, por sus buenas cualidades, &
mas de la margarona, estearona y de otros productos
que estin llamados & tener igual aplicacion, men-
cionaremos lanaftalina y la paralina : la primera esun
carburo de hidrogeno solido, claro, que se funde 4790
y se presenta bajo la forma de una sustancia blanca
y cristalina ; se obtienepor la destilacion de lagrasade
Ja hulla. La parafina es igualmente un carburo de
hidrogeno golido, cristalino, de un blanco puro, que
se funde 4 43 6 440 en un liquido incoloro y oleagi-
n0so, y arde & una alta temperatura con una Ilama
hlanca, pura, sin sebo ni olor; se exirae por la des-
tilacion de todas las materias lefosas, dando naci-
miento i los aceites 0 grasas.

Si Ia naftalina y parafina se pudieren obtener 4 un
precio econdmico, podrian aplicarse 4 la fabricacion
{e bujiag, lo que ocasionaria grandes modificaciones
en las formulas de su compogicion.
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CAPITULO UNICO

Sustancias que entran en el lacre. — Su fabricacion.

El lacre es una sustancia resinosa y por conse-
cuencia inflamable, combinada con otra sustancia
colorante que suele ser fomada de los oxidos meti-
licos; se endurece por el resfriamiento v una vez fa-
bricado es aplicable & diferentes usos, siendo el mas
importante el de cerrar y sellar ¢l papel, de una ma-
nera segura y elegante. Cuando el lacre es de buena
calidad se adhiere fueriemente al papel en que se le
aplica impidiendo el qua pueda abrirse ficilmente un
pliego que se ha cerrsdo con esta materia sin rom-
perle. Es muy dvetil cuando estd caliente, por lo que
permite que en ¢l ze imprima cualquier sello con la
mayor perfeccion, aunque los cardcteres que con-
lenga sean muy pequenos ¥ no pierde el hermoso
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brillo que tiene en las barras. Se enfria prontoy en-
{6mees ¢s fragil, y no carece de consiglencia. Sus
huenas cualidades le hacen muy recomendable y sin
duda mas limpio y ventajoso que las obleas, la goma,
ja col de boca y otras sustancias que se emplean en
el cierre de pliegos, por esto le han adoptado en las
caneillerias, ministerios y oficinas mas importantes
del Estado,

Los Tranceses llaman al lacre cera de Espuia,
pero en su composicion no entra para nada la cera
que producen las abejas, ni tiene relacion alguna
con las operaciones que constituyen el arte del ce-
rero. Esta denominacion trae su origen de que en un
principio el que se usaba en Francia era importado
de Espafia.

Los Indios fueron los primeros que le fabricaron.
In su pais cosechan con abundancia la goma laca, y
con esla sustancia y una pequena cantidad de. tre-
mentina de Venecia v otra de bermellon de la China,
formaron barras de lacre. Las primeras muesiras
que llegaron & Europa fueron traidos de Venecia i
Portugal, y los Espafioles las conocieron en seguida;
eslos hicieron gran comercio con el lacre, y no tar-
daron los Franceses en estudiar y perfeccionar este
nuevo producto de la industria. A ellos se debe el
que su fabricacion se haya elevado al estado de per=
fuccion en que se halla hoy.
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Hasta entonces el lacre fabricado en las Indias
prientales habia conservado sobre los demas una
superioridad innegable. Hé aqui la razon : Los Indios
fenian necesidad de liquidar la goma laca para pu-
rificarla de fodas las partes heterogtneas que con-
tiene, y formar con ella barras en cuyo eslado la
entregaban al comercio; al paso que fabricaban el
lacre al tiempo de liquidarla mezclindola con la tre-
mentina y el bermellon de la China. Los Europeos re-
cibian la goma laca despues de esta primera fusion
y resfriamiento subsiguiente, y tenian que fundirla
de nuevo para hacer el lacre. La goma tomaba en
esta segunda operacion un grado de sequedad tan
grande que hacia que el lacre que fabricaban erd muy
inferior al de los Indios. Un sabio francés sospecho
que esta diferencia de calidades podria consistir en
la segunda fusion de la goma, para comprobarlo lo-
gro proporcionarse esta sustancia en un estado
natural, fabrico el lacre, gometiéndolo & una sola
fusion y hallo que de este modo le habia produ-
cido tan superior como el importado de las Indias
orientales,

Despues de muchos ensayos se han convencido los
fabricantes franceses de que la goma laca en hojas,
que empleaban, carecia de blandura, pues la perdia
en la primera y segunda fusion, y han logrado resti-
tuirla esta cualidad por medio de una adicion de huena
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trementina en cantidad mayor que la que empleaban
los Indios.

Conviene al fabricante de lacre conocer las diferen-
tes calidades de las primeras materias de que ge sirye
¥ que se expenden en el comercio, para que 1o sea
infroctuoso el esmero que puede emplear en la fa-
bricacion de esta sustancia tan importante. Pasamos
por lo tanfo & enumerarias.

La goma laca que se halla en el comercio es de tres
calidades; la 1= e blanca, muy fusible y no deja re-
siduo despues de la combustion ; la 2@ es un poco
mas morena y mas espesa que la primera, se funde
ficilmenle v no deja residuo despues de la combus-
tion; Ia 3 es de un moreno rojizo, se funde mas di-
ficilmente que las anteriores y deja residuo despucs
de la comhustion.

Las dos primeras calidades son buenas para hacer
las pastas coloradas, pero la tercera no sirve para
ello porque absorve demasiado color si ha de ocul-
tarse perfectamente su color moreno rojizo que la
caracteriza. Es & proposito sin embargo para hacer
la pasta negra. Esta tercera calidad debe su color al
fuego activo & que es preciso someterla por ser poco
fusible.

La trementina se expende de tres calidades, ln me-
jor es sin duda la de Venecia, es muy limpia y tiene
olor de limon; la Suiza produce olra trementina ela-
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ra, blanguecina ¢ inodora, v la Francia tambien la
produce blanca y de un olor fuerte y desagradable,
Esta allima calidad es conocida en el comercio con
el nombre trementina de Burdeos.

Por ultimo el cindbrio se usa igualmente de tres
calidades : la primera es el cinibrio 6 hermellon de
la China, de un color rojo y vivo al que se le deno-
mina aunque impropiamente earmin ; la segunda es
el eindbrio de Alemania, de un color rojo anaranjado;
¥ la tercera es el cindbrio de Francia, cuyo color
es de un término medio entre ¢l bermellon de Ia
China y el cindbrio de Alemania; tiene el inconve-
niente de que se ennegrece al fuego.

Muchas son las recetas que se han dado para la fa-
Lricaeion del lacre, bastard no obstante para nuestro
objeto, el manifestar las que se emplean para hacer
el lacre de primera calidad y el dar algunas nociones
generales acerca de la fabricacion de otras calidades
inferiores.

Hemos dicho que las primeras materias que entran
en la fabricacion del lacre son : goma laca, fremen-
tina y bermellon de la China. Ahora bien las canti-
dades que de estas se invierten guardan esta pro-
porcion : cualro partes de goma laca de primera
calidad; una de trementina de Venecia, y tres de
bermellon.

El procedimiento es el giguiente : En una caldera
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destinada al efecto v colocada sobre un hornillo bien
encendido, se funde euidadosamente la goma laca;
se echa despues la trefmentina, se revuelve esta masa
con dos palos redondos que el operario agita teniendo
uno en cada mano, y por ullimo se anade el berme-
1lon sin dejar de menearla vivamente para que estas
materias se mezclen perfectamente y con la mayor
jgualdad y puedan hacerse las barras con esmero y
buen resultado,

Hecha esta operacion se procede 4 convertir la
masa que se contiene en la caldera en barras, ya re-
dondas 6 cuadradas, ya ovaladas unidas ¢ acanaladas
y cubiertas por uno de sus lados de dibujos o ador-
nos, ¢ sefialadas eon la marca 6 nombre del fa-
bricante, lo que constituye dos modos de hacer la
claboracion.

Para formar las barras empieza el operario por to-
mar de la caldera y pesar una cierta cantidad de la
masa, que esta delerminada de antemano, segun sea
el tamaiio y niimero de barras que se propone hacer,
generalmente se hacen doce con media libra de esta
composicion, veinte y cuatro con una libra y su-
cesivamente. Separada ya la porcion que se quiere
se coloca sobre una mesa fuerfe en cuyo centro tiene
un gran agujero; debajo de este y d una altura con-
veniente hay puesto, un braserillo encendido con el
objeto de que la masa no se enfrie v por lo tanto se
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endurezea. Eneima de esta mesa se pone una tabla
de madera 6 una plancha de mérmol bien pulimen-
tado : el mirmol es mejor porque estd menos sujeto
* 4 sufrir las alteraciones del calorico. El operario co-
loca sobre esta plancha la masa ya pesada que estira
con sus manos hasta darla algunas pulzadas de lon-
gitud; despues valiéndose de una pulidera, la arrolla
y alarga dindola una forma cilindrica, hasta que
adquiera el largo y grueso que desea. Terminada
esta operacion la entrega 4 otro obrero para que
practique en ella las sucesivas.

La pulidera representada en la figura 123 y en perfil
en la 124, es una plancha rectangular hecha de ma-

/_f:? fé'

Fig. 123. Fig. 12%.

dera dura, muy bien pulimentada por abajo y que
tiene en una parte superior un agarradero para ma-
nejarla eomopdamente.

[ista herramienta debe mojarse de vez en cuando
para que la masa no se pegue & ella, en los mis-
mos términos que hemos manifestado al hablar de la
pulidera que usan los cereros para redondear las
bujias.
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Ll sezundo operario valiéndose de una pulidera
| gemejante y que puede ser de madera dura, 6 de mér-
mol, vi tomando las barras largas que se le entregan
y haciéndolas rodar sobre una mesa de mirmol hasta
que se hallen enteramente frias. Luego que Jas tiene
en esteestado, 1o le queda mas que darlas brillo por
medio del fuego. Para este objeto usa el fabricante
un horoillo particular que llama horno de regillas.
liste se vé montado y dispuesto para el trabajo, en
la fligura 125, se compone de tres piezas :

' Fiz. 195,

Primera, una caldera 4, de hierro fundido, soste-
nida en tres piés y con sus asas correspondienles;
segunda, un escalfador con regillas B, que puede
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verse separadamente en la figura 126, y tercera otro
igual C. Estos dos escalfadores se colocan de modo
que sus regillas queden una en frente de 1a otra. By
la figura 125 se vé el horno ¥ los dos escalfadores por
el lado en que s¢ situa el operario,

Fig. 126,

Se empieza por echar carbones encendidos en el
fondo de la caldera; en seguida se cubren de carbbn
Y se espera 4 que se enciendan; eupando se ha for-
mado un rescoldo que radie ¢l calérico con igualdad
por la superficie de la caldera, se colocan los escal-
fadores sobre el fuego, uno en frente de otro, sepa-
radas ambas regillas entre si 4 una distancia de 24 4
57 milimetros (dos 6 tres pulgadas). Las dos elevacio-
nes Dy E sirven para lomar estos aparatos y poder
trasportarlos y disponer de ellos convenientemente,
y tambien para resguardar al operario del golpe de
calor que recibiria en la cara. Afiddese 4 este aparato

21,
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una campana de chimenea, destinada & llevar & fuera
los vapores de écio carbonico que se desprenden de
la caldera y que son mortales. Siéntase el operario de
cara al horno, y tomando las barras por sus extre-
midades las pasa por entre las.regillas continua-
mente hasta que el calor del fuego y el que despiden
las regillas las haya dado brillo. Se las deja enfriar
Dastante para no deslustrarlas con los dedos, perono
tanto que la masa quede enteramente fria y fragil.
En el momento conveniente se marca profundamen-
te el largo de cada barra con ayunda de un compas i
molde, fig. 127, cuyas dos piezas F'y G son cortantes
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Fig. 137,

4 fin de partirla facilmente cuando estia entera-
mente fria.

Las barras cuadradas no son muy usadas; mas
cnando se quiere que lo sean, este mismo operario
las da la forma aplastindolas cuando la masa estd
blanda.

Luego que las barras estin bien secas y cortadas,
o las acerca 4 la llama de una bujia por los extremos,
sin meterlog dentro, porque se les ennegreceria,
y cuando estos estin bastante blandos se les apli-
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can dos sellos huecos imprimiendo en cada barra &
un lado el niimero del lacre vy al otro la marea del
fabricante.

Las barras ovaladas sean acanaladas 6 no, se funden
en moldes, dentro de los que se derrite 1a masa, de-
jandola enfriar. En seguida se las coloca en tres mol-
des de acero que llevan lasimpresiones y los adornos
que el fabricante tiene adoptados, asi como su nom-
bre y la calidad de la cera. De estos moldes salen Jas
barras perfectamente pulidas,

Comunmente los lacres son rojos; pero se hacen de
diversos colores, por la mayor frecuencia con que se
fabrican los de aquel color, se llaman lacres de co-
lores @ los que no son rojos. Estos se funden del mis-
mo modo, su composicion es la misma con la dife-
rencia de que, en vez del bermellon de Ia China, ge
sustituye el color en polvo que se les quiere dar. Ya
hemos dicho que para los colores del lacre se em~
plean los oxidos metilicos, se exceptua el azul y el
verde, sobre todo cuando este se hace con afil.

Los lacres jaspeados se fabrican por medio de un
procedimiento andlogo al que se emplea para hacer
el papel jaspeado. Se tienen muchas calderag, en cada
una de las cuales hay preparada una composicion de
uil color de los que deben entrar en la masa del lacre
para imitar al jaspe, sevierten estas masas las unas
despues de las otras, en la caldera que contiene el
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color que ha de dominar, 0 formar el fondo, y se lag
agita fuertemente. Hstas masas, no hallindese en
estado de fluidez, se mezelan irregularmente y for-
man un jaspe muy bonilo. Para hacer esta clase de
lacre con perfeccion, basta un poco de inteligencia v
no contribuye poco el buen gusto del fabricante para
combinar los colores.

Los lacres jaspeados de oro se hacen del mismo
modo que los de color, vertiendo el oro en polvo en
la masa que ha de formar el fondo, cuando esta no se
halla en estado de fluidez, v agitindola fuertemente
las pajitas se reparlen en la masa ¢ imitan & la ven-
turina cuando el fondo es rojo oscuro. Se lama polvo
de oro 4 una especie de mica que lleva el nombre
de ojo de gato, el que puede emplearse como los
polvos que se echan en los escritos para que la tinta
no 8¢ corra.

Tl lacre de olor no difiere de los otros sino en el
olor agradable que produce cuando se le quema. A
estos se les echa esencias olorosas de la clase que se
quiere; pero generalmente se usa con este objeto el
almizele.

La cera negra se hace como la roja : en lugar del
cinabrio se le echa el negro de humo de Paris. Este
negro es mas ligero y tifie mejor que el de Alemania,
Se emplea en €l la goma laca de tercera calidad, y la
trementina de la Suiza,
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En los lacres de inferior calidad se disminuye la
proporeion de la goma laca, yse aumenta la resina de
tal modo que en los mas inferiores no se les echa
mas goma laca que 12 que se necesita para que peguen
en papel, pues la adhesion del lacre se debe i la goma.
En la misma proporcion se disminuyen los colores
finos que serian mas caros, y se les reemplaza con
otros mas ordinarios. Al mismo tiempo para darles
mejor aspecto, se les dora, esto es, se les cubre de
una ligera capa de color fino. Para esto, el operario
que pule las barras tiene & su lado una caja abierts
por uno de sus costados que contiene la materia del
Jacre fino reducido @ polvo. Guando se ha reblandecido
la barra entre los dos escalfadores de regillag, se la
sumerge en el polvo de que nos venimos ocupando, el
que se pega por toda la superficie de la barra; colo-
cada esta de nuevo entre las regillas, el calor hace
que se funda esta cubierta y la dé un exterior
tan hermoso como el del lacre mas fino. Por eslo
es necesario romperle cuando se quiere juzgar su
calidad.

Muchas han sido las recetag que ullimamente se
han dado parala fabricacion del lacre, nosotros indi-
caremos doce sustancias que se invierten en ¢l, com-
hinadas de diferentes modos. Estas son :

Goma-laca en hojas.
Bermellon 6 negro de humo.




MANUAL DEL FABRICANTE DE LACRE.

Trementina de Venecia.
Rosina,

Blanco de E.:ipafia.
Bermellon de 1a China,
Blaneo oxido de bhismuto,
Azul minéral,

Orpin amarillo,

Bronce de Alemania,
Carmin,

Con estas materias puede fabricarse un lacre de
la mas superior calidad y al mismo tiempo de una
apariencia tan bella que & ningun ofro puede com-
pararse
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Fabricacion de las cerillas fosforicas. — Idsforo, — Su des-
cubrimiento. — Modo de estraerlo. — Su purifieacion. —
Sus propiedades. — Aplicacion del fisforo 4 la fabricacion
de cerillas fosforicas. — Fosforos oxigenados. — Modo de
fabricar las cerillas fosforicas. — Idem sin azufre, — Fos-
foro amorfo.

Vamos 4 tratar brevemente en este capitulo de la
fabricacion del fosforoy de las cerillas fosforicas por
parecernos oportuno el daren este lugar una resena,
aunque ligera, de ello, en consideracion i lagran ana-
logia que tiene con lo demas contenido de este ma-
nual, ya con respecto al objeto en su aplicacion,
pues como las bujias, las cerillas fosforicas son en el
dia de un gran consumo, sirviendo por la cualidad
que posee el fosforo de inflamarse por el frote, para
encender toda clase de alumbrado; ya tambien por-
que una parte principal de la cerilla fosforica la cons~
tituye una fimsima mechabahada en cera, en lo que
sp asemeja dlasbujias: Bslas razonesy la importancia
y extraordinario desarrollo que ha adquirido su fabri-
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cacion, efecto de su grandisimo consumo y muy prin-
cipalmente en Espana, son causas que nos mneven 4
ocuparnos en este capitulo de la fabricacion referida.

El fosforo, voz tomada del griego, que significa
porta-luz, es un cuerpo descubierto en 1669 por un
negociante arruinado de Hamburgo, llamado Brand,
que se dedico & la alquimia con la esperanza de en-
contrar la piedra filosofal, ¢ sea un procedimiento
quimico por el que se convirtieran los metales en
oro, y haciendo experiencias con la orina para hallar
el codiciado metal, obluve un cuerpo luminoso
en la oscuridad, que no era otro que el fosforo,
uno de los cuerpos mas interesantes en la quimica.
Kunckel habiendo oido hablar de este descubri-
miento, enyio & Hamburgo & un amigo suye llama-
do Kraff para ecomprar el secreto; pero este no se
le comunico i Kunckel, y sabedor tan solo de que
el cuerpo descubierto se habia obtenido trabajando
sobrelos orines, despues de dos afios de continuados
y trabajosos experimentos logrd obtener el fosforo,

En 1769, Scheele y Gaha, quimicos suecos, extraje-
ron el fosforo de los huesos de 1os animales, por un
procedimiento apenas modificado despues v por el
que se prepara el fosforo en gran cantidad del modo
que sigue : se calientan fuertemente los huesos al
contacto del aire por cuyo medio pueda ser destruida
la materia orginica que contienen, y se obtiene el
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sub-fosfato cdleico. Se reducen despues los huesos i
polvo y se hace una masa acuosa v agitindola conti-
nuamente, se la anade dcido sulfiirico concentrado,
en cantidad de 5/6 de los huesos empleados. Se deg-
prende #cido carbonico y resulta el sulfato edleico in-
goluble y el bifosfato edleico soluble; se deja en re-
poso la mezela dilatada en agua y se la trala por agua
hirviendo, y despues se la pasa al través de un hierro
para separarel bifosfato edlcico disuelto, La solucion
queresulta se concentra en unacaldera de cobre, hasta
que tenga una copsislencia-media, Al bifosfato edl-
cico, se le anade la euarta parte de su peso de carhion
caleinado, y la mezela se pone en una vasija de hierro
colocada & un calor rojo oscuro, y asi se deseca y
excluye el deido que pueda conservar, La masa se
introduce despues en una retorta de gres, colocada
en un horno de reverbero y se le adapta una alarga-
dera de cobre ancha, que llega hasta el fondo de un
frasco medio lleno de agua, calentando con lentitud
esle aparato, A una temperatura elevada el hifosfato
se trasforma en fosfato meutro v el dcido fosforico
que aparece en libertad, cede su oxigeno al carbon,
dando lugard la formacion del dcido carbénico, oxido
de carbono y fosforo libre que se condensa en el re-
cipiente. i

Ll fostoro que se ha obtenido no se halla en estado
de pureza, por lo que se tratard de hacer su completa
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purificacion, la que se consigue del modo signiente
Se pone el fosforo en una gamuza mojada en agua
iriay se forma con ella una muneca, y se sumerge en
dicho liquido & una tempertura de 50°. Se exprime,
para que ¢} fosforo fundido pase al través de la piel,
despues se aspira por medio de un tubo algo conico,
con lo que se introduce en €1, y para sacar el fosforo
se introduce el tubo en agua fria y entonees sale
aquel en forma de eilindros,

El fosforo se conserva en frascos que contengan
agna destilada, v tapados hermeticamente, para li-
brarlos de la accion del aire y de la luz, pues la in-
fluencia del aire le convierte en dcido hipo-fosfori-
co yla de la luoz le cubre de una capa de deido
rojo. El fosloro forma parte de los huesos, orina, ma-
leria nerviosa y de algunos fosforos y fosfatos me-
tilicos.

Las propiedades de esfe cuerpo son estas, ser tras-
parenle, incoloro, de un olor particular, blando como
la cera, mas pesado que el agua y ficilmente fusible
@ los 44°, Sele funde sin riesgo en agua caliente, pero
en contacto del aire se inflamaria. Su manejo exige
muchas precauciones, pues el mas ligero frote le
inflama, ocasionando. por esta cualidad frecuentes
quemaduras, lo que se evitard manejandole con las
manos metidas en agua,

[ista propiedad del fosforo de inflamarse por el frote,
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hia sido Ja causa de su aplicacion en grande escala &
la fabricacion de cerillas fosforicas.

El modo de hacer estas cerillas es ¢l siguiente : Se
sumergen en azulre derretido las cerillas preparadas
dividiéndolas eon un cuchillo meednico, con\reuieu-’
temente seco en un estuche, estas cerillas son los
fosfores azufrados ordinarios. Para hacer las cerillas
fosforicas, se humedece la cabeza de las cerillas en
una pasta en que hay mezcladas agna, goma y f6s-
foro. Se acostumbra 4 anadir el clorato de potasa,
pero esta adicion produce fosforos que se inflaman
con explosion y arrojan chispas v fosforo ardiendo.
La goma se echa en la pasta para ponerla blanda,

Los Iosforos oxigenados, que en el dia ya eslin en
casi total desuso, se componian de una pasta fosf6-
rica, que contenia clorato de potasa, azufre y goma.
Estos fosforos se encendian metiéndolos en un frasco
lleno de amianto, empapado en dcido sullirico muy
concentrado y cerrandolo inmediatamente; pero te-
nian el defecto de echarse & perder muy pronto, por-
que el dcido sulfiirico atraia la humedad del aire,
por cuya razon el fosforo no se inllamaba. Otro siste~
ma se empleaba antes para obtener la inflamacion de
este cuerpo, y consistia, en introduecir una pajuela or-
dinaria en un frasco que contuviera fosforo, y adhi-
ri¢ndose una particula a la pajuela, esla se encendia
frotdndola sobre un tapon de corcho, habiéndoze ol-
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vidado por completo este sistema, porque su uso era
muy incomodo y en otro grado peligroso.

Las cerillas fosforicas que se usan en el dia consis-
ten como hemos dicho en una mezela de agua, goma
y fosforo, en cuya mezcla se humedecen las cabezas
de las cerillag, despueg de haber sido cortadas por et
cuchillo meeinico de madera y preparadas en azufre
derretido; & la pasta se le dara el color azul 6 encar-
nado por medio de una pequena cantidad de azul de
Prusia 6 bermellon. La mezela que se da en una de
las extremidades de las cerillas podrd tener una de
eslus dos composiciones.

Pasta de cola. Pasta de goma.
Fisforo 2,5 2.5
Cola fuerte 2 25
Agua .5 3
Arena fina 2 2
Ocre encarnado 0,5 0,5
Bermellon 0,1 0,1

Laarena que entra en la composicion tiene por fin el
que el efecto producido por el frote sea mas enérgico.
Las dos sustancias colorantes referidas pueden susti-
lairse con 0,5 de azul de Prusia. Se prepara la mezcla
en caliente para la pasta de cola, y en frio para la de
goma, se incorpora la arena fina y la sustancia co-
lorante con la cola 6 la goma antes de poner el fos-
foro, despues se extiende la pasta bien batida en
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emulsion y enfriada sobre una mesa de fundicion
con la ayuda de una regla, La mesa de fundicion de-
berd estar & una temperatura de 30° por un bafo-
maria colocado debajo. Se sumergen las cerillas en
esta pasta, y luego que se han impregnado de ella,
se ponen vertical 1 horizontalmente en los cuadros
que las contienen entre largueros, 4 fin de que la de-
sicacion comience en el aire y se termine en la estufa
regularmente caldeada.

Las cerillas en Espaia son simplemente de algadon
bafiado en sebo 0 cera, pero en Irancia se usa tam-
bien con gran generalidad de unos pedacilos de
madera bien seca, de un decimetro de largas o cual-
quiera otra suslancia organica de ficil combustion ;
pero se suele preferir la madera de dlamo, la que se
raya en direccion de sus fibras yse le hace secar en
una estufa.

En estos ultimos afios se ha buscado el perteccionar
los fosforos quimicos, reemplazando el azufre, que
da un olor desagradable al arder, por un dcido ested-
rico fundido, por cuyo medio desaparece el mal olor
del acido sulfuroso. Para eslo se seca hasta hacer en-
rojecer la extremidad de las cerillas colocadas sobre
una plancha de cobre caldeada, despues se las pone
en una palangana que tenga una capa de dcido ested-
rico fundido, y como entonces resultard una sustan-
¢ia menos inflamable que empleando el azufre, se
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piadira d la pasta gomosa un cuerpo muy oxidado,
como el minio.

No terminaremos este capitulo sin hacer mencion
del fosloro amorfo, que tiene grandes ventajas al {os-
foro ordinario, porque siendo sus afinidades mas dé-
biles que en este ultimo, se le puede conservar al
aire sin que experimenle la menor alteracion.

Esta modificacion del fogforo ha sido resultado de
haber observado que este cuerpo expuesto & la luz so-
lar toma un color rojo, el que se obtiene del modo
signiente : Se llena de fosforo ordinario einco 0 seis
bolas que comunican entre si por medio de un tubo
de vidrio, cuya exiremidad encorvada se sumerge en
una cubeta de mercurio, despues se hace pasar por
el aparato una corriente de dcido carbonico bien
geco, y se pasa luego dcalentar las bolas hasta una tem-
peratura de 235 4 2500, $i fuera mas baja la trasfor-
macion seria muy lenta v si superior el fésforo amorfo
pasaria al estado de ordinario. Pero como el fosforo
amorfo no resulta completamente puro, se empleara
el sulfuro de carbono que tiene la propiedad de disol-
ver el fosforo ordinario, lo que no hace con el
amorfo. Fste sé le gepara por medio de la filtracion, te-
niendo el filtro lleno de la disolucion, v pal'ﬁ acabarle
de purificar, se le hard hervir en una disolucion de
potasa de una dengidad de 1,3; se le lava en seguida
con agua pura, despues con agua mezclada con un
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poco de acido nitrico y finalmente con agua pura.
Aplicado 4 las cerillas fosforicas, por sus enalidades
de ser poco combustible y poco higrométrico, es muy
util, disminuyendo los graves riesgos que lleva con-
sigo el empleo del fosforo ordinario.
La fabricacion de las cerillas fosforicas ha llegado
a un grado fabuloso en todos los paises, siendo en
Espana uno de los que mas abundantes ofrecen este
producto, teniendo establecidas fibricas en Cascante,
Tolosa, Hernani, Valencia, Zaragoza, Madrid y en
otras poblaciones.
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