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LisBO A

Mineraes e metaes

CAPITULO VIII ‘

Do trabalho da officina

1 Tornear ¢ alisar — 2 Soldar — 3 Limar — 4
Polir — 5 Temperar ¢ endurecer o ferro e o
ago.

Tornear e alisar

(Cuntinuado do n.° 22)

A fricgio da ferramenta contra a peca tor-
neada, desenvolye calor, is vezes bastante forte,
para destemperar o ago; pelo que é preciso ter
o cuidado de molhar continuamente o objecto,
seja [riccionando-o com uma esponja humida,
seja fazendo cair gota a gota sobre a ponta da
ferramenta a agua de um recipiente collocado
por cima.

0 cobre é muito mais facil de tornear do
que o ferro; as aparas que desprende no torno
estio 4s vezes tdo quentes, que é necessario
para trabalhar, envolver as mdios em trapos e
cobrir a cara,

As aparas do cobre tem a forma de palbas
ou pequenas hastes; as do ferro tem cinlas
prolongadas que se enrolam em espiral.

No torno, 4 ferramenta de a¢o que se em-
prega corroe ou morde exteriormente a peca
que se torneia alé fazel-a cylindrica ou redon-
da; isto é o que se chama tornear; porém, quan-
do se trata de regularisar a superficie cylindri-
ca interior de uma peca Oca, fazer desappare:
cer as asperezas das paredes do seu erificio,
mais ou menos profundo e largo e dar-lhe igual
diametro em foda a sua extensdio longitudinal,
recebe a operaco o nome de alisar e as ferra-
mentas, que se empregam, que tambem sio de
aco, chamam-se alisadores.

A sec¢do ou corte transversal d’estas ferra-
mentas 6, geralmente, um pentigono. Com as
suas cinco arestas este alisador desgasta e alisa
o interior das pecas dcas, mas, nio o faz com
regularidade pois que o vdo ndo fica com um
mesmo calibre em toda a sua extensio, sobre-
tudo se a peca é de pouca espessura no sentido
da’ profundidade do 6co. Este defeito procede
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de que o movimento nio ¢ bastante seguro, como
tambem succede quando se emprega um herbe-
quim para furar uma chapa de ferro; por muito
cuidado que se tenha, sempre oscilla a ferra-

Porta de ferro forjado

menta e fica o orificio mais largo na entrada
que no resto da pe¢a perfurada.

Para evitar, ou antes, para atenuar este in
conveniente, fazem-se alisadores de secgiio pro-
pria.
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No torneado o alisado das pecas de ferro
deve ter-se presente que a velocidade de rota-
¢do nio é indifferente; se é pequena nido mor-
derd o sufficiente a ferramenla e se ¢ excessiva
perderd’esta a sua dureza ¢ além d'isso o metal
alisado ou torneado se caldeard e dilatard de
modo que se se detivesse de promplo o torno
a contracgio do metal produziria um escalio
na sua supetficie.

Geralmente da-se ao tornear uma velocidade
dupla que ao alisar. A tabella seguinte da as
velocidades que se costumam dar aos objectos
segundo os seus diametros, nas operacdes de
que nos OCCUPAMOS:

Numero de voltas por minuto

Diamotros
fas pegas
OB Ll
0,060, . .
0076, . .
0,100, ...
0,125
0,160 ..
0,175
0,200. ...

Para alisar Para tornear

SOLDAR

O ferro tem a propriedade de soldar-se com-
sigo mesmo, on seja sem a inlerposi¢io de ou-
tro metal. A temperatura a que isto se verifica
é a da calda branca e varia segundo a qualidade
do ferro entre 1200 e 1400 graus. O ferro mais
puro necessita para soldar-se uma temperatura
mais elevada que o ferro quebradigo, e este
exige-a maior que o ferro macio.

A propriedade de se poder soldar comsigo
mesmo ¢ um dos caracteres que distinguem o
ferro de boa qualidade. O ferro quebradico sol-
da.se difficilmente; o que chamamos de c6r ou
vermelho pode soldar-se ao calor branco suor;
porém, quando durante o forjado, a tempera-
tura desce e chega ao vermelho cereja, fende-se
o ferro e saltam as arestas. O ferro duro pode
soldar-se melhor que o brando, ¢ este deve aque-
cer-se pouco e rapidamente.

Quanto maior for a superficie de contacto ao
fazer a soldadura, mais difficil é a operacio
por causa da producgiio continna de oxydo du-
rante as caldas; por isso a dita difficuldade se
torna mais notavel nos ferros laminosos.

Os dois trocos de ferro ou aco que se tem de
soldar devem preparar-se de antemfo formando
um bizel em cada um dos extremos que se hio
de unir. Esta operagiio executa-se com o mar-
tello ao vermelho cereja, ou com a lima se sdo
pequenas. Antes de unir os bizeis limpam-se
com borax e sal ammoniaco as superficies de
contacto, afim de evilar a oxydagio, e depois
de unidos caldeiam-se até ao branco sudoso e
n'este estado se levam 4 bigorna e se forjam

até que fiquem os dois trogos bem unidos for-
mando uma 86 peca. O bizel ndo deye ter mais
de 8 centimetros nas pegas maiores, nem mais
de 8 nas pequenas.

Na operacio de soldar & preciso ter as pre-
caucdes seguinles:

1.9 Preservar o ferro, tanto quanto possivel,
do contacto do ar, e para isso procurar que o
jorro de ar quente da tubagem n#o obre dire-
ctamente sobre as pecas que se caldeiam e for-
mar uma abobadilha com o combustivel, 0 que
facilmenle se consegue empregando hulha grossa.

2.0 Evitar as folhas ou escamas que origina
o contacto do ar, e no caso de que se produ-
zam tiral-as com o martello e voltar a pdr as
pecas ao fogo antes de conlinuar a operacio de
unil-as.

3.0 Opporse & oxydaciio das superficies de
contacto por meio de pos finos de areia, de ar:
gilla, de vidro ou de horax.

4.2 Arranjar o fogo evitando os vios ou gre-
tas de escape gue costumam produzir-se.

A operacio de soldar o ago apresenta mais
algumas difficuldades que a do ferro; porém,
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actualmente, os operarios habeis praticam am-
bas com igual facilidade, depois de terem dado
#4s barras que hiio de reunir a forma conveniente
pari a sua boa uniao. E' preciso limar cuidado-
samente as superficies de conlacto, cobril-as
com borax e collocal-as ao fogo para que aquelle
se funda; em seguida introduzir-se-hio em pod
da mesma substancia e dar-se ha a calda suffi-
ciente para verificar a soldadura. E' preciso ter
grande cuidado de. collocar combustivel entre a
tubagem e a peca de aco durante a calda, sem
o que se oxydari o metal e a operaciio ficara
defeitnosa.

Com o auxilio d’estas précauc¢des e da prati- |
ca consegue-se soldar o ferro fundido com o
forjado e este com o a¢o de todas as qualidades;
porém, a differente temperatura de fusdo d'estas
substancias produz algumas difficuldades na
operagdo, e tambem succede que a qualidade
do ago soffre alguma alteragio com as caldas.
O operario deve ter a precaucio de caldear o
ferro algum tempo antes do ago, e nio reunir
os dois metaes sem executar esta operacdo pre-
liminar.

O ferro e a platina s@o os unicos metaes qué
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podem soldar-se comsigo mesmo. Para reunir

duas barras de outro metal qualquer ou de dois
metaes differentes, é preciso recorrer 4 interpo-
si¢do de outros que sejam precisamente mais
fusiveis que as barras que se trata de soldar.
A liga que se emprega assim como intermedio
tem na pratica o nome de soldadura.

Tendo a soldadura muitissimas applicacdes,
vamos dizer alguma cousa sobre o seu empre-
go e maneira de applical-a.

(Continua).

—_— T e —

Emprego do aluminio como conductor electrico

O Prakt Maschinen-Konstr, estuda em que
condi¢des se emprega actualmente o aluminio
para substituir o cobre na construcciio de con-
ductores electricos.

0 aluminio é approximadamente tres vezes
menos denso que o cobre, possue um coefici-
ente de conduecio 1,7 vezes mais pequeno, e a
sua resistencia & ruptura varia entre 18 e 20
kilogrammas por millimetro quadrade contra
3844 kilogrammas por millimetro quadrado do

Meia bandeira de porta

cobre estirado duro. A' resistencia electrica
igual, um conductor de aluminio pesa proxima-
mente metade do que um conductor de cobre e
a sua resistencia mecanica é quasi equivalente
na pratica, pois que pode empregarse com o8
mesmos espacos entre os supportes.

Como resistencia aos agentes naturaes, o alu-
minio é equivalente ao cobre, porem, pelo con-
trario, aquelle & atacado com mais facilidade
que este pelos productos do chloro.

A unica difficuldade real que ao principio
apresentava o emprego do aluminio era a im-
possibilidade de soldar os conductores entre si;
porém, esta foi vencida pelo emprego de um
tubo de junc¢do, por dentro do gual passam os
fios que se tem de unir e com os quaes se re-
torce.

Comega-se tambem a empregar os conducto-
res de aluminio para a construccio de cabos
isolades para installacdes interiores. Apesar da
maior sec¢iio dos seus fios para uma mesma re-
sistencia electrica, os cabos assim construidos
sio, segundo parece, tio flexiveis como os cabos
de fios de cobre.

Ferro-mobidleno alumino-termico

0 numero de mefaes e de ligas que se fabri-
cam pelo processo alumino-termico, foi agora
acrescentado com o ferro:mobidleno, liga cujo
emprego se estende para acos especiaes. Até
agora o mobidleno puro 86 se tinha produzido
por esse systema e actualmente comecouse a
fazer tambem o citado ferro, Diz-se que a van-
tagem da liga sobre o mobidleno puro, consiste
em que aquella nio se oxyda e em que se in-
corpora methor ao ago por causa do sen ponto
de fusito mais baixo.

i T e
As minas em Portugal

(Conclusio do n.o 22)
Arsenico

Minas do Pintor.— Estio situadas no conce-
Iho de Oliveira de Azemeis. A pyrite arsenical
acha se na parte norte e no arrasto de um fildo
de 40 kilometros de comprido, que corre entre
as Caldas de S. Jorge e o rio Vouga, districto
de Aveiro, permittindo a vasta exploragio das
minas do Pintor, que sdio as mais abundanles
da Europa n'esta classe de mineral. Sio explo-
radas pela The Anglo- Peninsular Mining Chemi-
eal (o, Lid.

Carviio

0 territorio portuguez é pobre em jazigos car-
boniferos e s6 se exploram as seguintes minas:

Mina do Cabo Mondego.— Em Buarcos, a
sete kilometros da Figueira da Foz. A camada
explorada é constitnida por hulha de boa qua-
lidade. lim profundidade ¢ mais potente e ho-
mogenea, E' explorada por Guimardes & Bra-
courl.

8. Pedro da Cova.— No concelho de Gondo-
mar. E' a mais importante da regido. Explora-
da por Silva & Ca

Passal de Baizo,— Concelho de (Gondomar,
Sociedade da Mina do Passal de Raizo.

Antimonio

Mida da Ribeira da Serra.— I\’ a unica, en-
tre as muitas existentes no districto do Porto,
que se tem explorado ultimamente, a cargo da
Compagnie des Mines d'Antimoine et d'Or, de
Gondomar. .

Wolfram

Ha grande numero de fildes de wolfram nos

. districtos de Castello Branco, Coimbra, Vizeu,

Guarda, Braganca, Braga e Villa Real.

Minas da Panasqueira. — Concelho da Covi-
lIha, districto de Castello Branco, Exploradas
pela Sociedade das Minas de Wolfram de Por-
tugal. 3
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Minas da Borralha.— Concelho de Montale-
gre, districto de Villa Real. Exploradas pela
Compagnie des Mines da Borralha.

Minas no concelho de Pinhel.— Exploradas
por The Pinhel Wolfram Mining Limited.

Minas nos concelhos de Ribeira de Pena ¢ de
Boticas. — Sio exploradas pela Compagnie Mi-
niére de Tungsténe e pela Société Cwile d' Blu-
des de Tous Glisements Miniers.

Minas do concelho de Vieira. — Districto de
Braga. Exploradas pela Socidté Anonyme des
Mines de Wolfram de Braga.

Minas do concelho de Villa Nova de Paiva.—
Distrieto de Vizeu, Exploradas por Sattam Mi-
ning C.o, Ltd. e pelos srs. Gama & Marinko.

Wolfram e estanho

Mina da Ribeira. —Em Calhoso, concelho de
Braganca. Explorada pela Compagnie des Mines
de Borralha.

Valle do Minho.— Em Arcosello, concelho de
Vimioso, Explorada por Meredith Townsend.

Chumbo

Em quasi todos os districtos do paiz se en-
contra o mineral de chumbo. Tem-se explorado
80 as

Minas do Bragal ¢ Malhada. — Concelho de
Sever do Vouga, districto de Aveiro, na linha

Ranjas.— Melres, concelho de Gondomar. Ex-
ploradas por Anfonio Bessa Pinto.
f

Ferro

Apezar deé haver jazigos em grande numero
e ser especialmente abundante a massa de fer-
ros das Minas de Moncorvo, districto de Bra-
ganga, e no districto de Leiria, 86 tem estado
em actividade a do Alvito, com caracter de tra-
balhos preparatorios.

Estatistica da producgio em 1909

b PRODUCCAD VALOR
MINER AES Toneladas Réis
Aptimenios ol s ra s iies 6,246 2398097
Arsenico 1.422,259 66.3628388
Carv&o. .- s sl n B.978.457 25,6698119
Chumbo. « . ...« 706,828 14.822 8888
Chumbo argentifero........ 29,916 _ 1.2078170
Chumbo argentifero e cobre 352,765 7.7604830
CODIe: st as asio el s ot S 211.799,268  538.3458325
Cobre (casea). ... 3.046,780  378.801 8071
Cobre (matta), . 319,262 257898777
Enxofre (pirite). 78,419,000 1010968714
Estanho. 16,000 4,720 8888
Ouro.. . 0,025.396 17.4208000
Prata aurifera 2,325 79.3498925
Uranio ... . 2989 4 8225209
Wolfram:, .. & -iuiaaaies 873,079  B808.268367H

1.569:156 8576

Varanda de escada (dois modelos)

de jazigos de chumbo que vae do Porto a Aveiro.
Chumbo argentifero

Mina da Courella de Aguas de Banhos, —
Concelho de Elvas. Explorada pela T'inoco Mi-
ning C.. 2

Uranio

Mina da Romaneira.— Concelho de Sabugal,
districto da Guarda. Explorada pela Société
L'Urane, E. Urbain, A. Teige & Compagnie.

Ouro

Minas da Serra de Montezello ou Minas das

 Donanee s v e g
s s meaics

Cavilhas, parafuscs e rebites
| Conclusdo do ny 23)
Esta parle contém, no sentido das geratrizes,

oito ranhuras profundas, rectangulares e de fundo
arredondado, cuja largura R e profundidade E

Df 5 ‘HH

sio representadas por R=—, e B=——,
10 2

3
ja
3
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A tarracha matriz emprega-se para avivar as
arestas dos filetes das maxilas e niio para as for-
mar ou profundar, e é por este motivo que a sua
forma se conserva perfeitamente cylindrica em
todo 0 cumprimento.

A oito ranhuras, a que acima nos referimos,
tomam algumas vezes, no fundo, a férma frian-
gular, como se vé no esbogo junto, mas esta
disposi¢io deve ser banida, niio s6 porque as
arestas a, a, a, formadas por angulos oblusos,
sd0 menos cortantes do que as que resultam dos
angulos agudos mas tambem porque o fundo da
ranhura, sendo disposto em angulo agudo, da
Jogar a que, na operacio da tempera, se produ-
za uma fenda longifudinal que muito prejudi-
ca a solidez da peca.

Alguns constructores, e em especialidade De-
nis Poulot, recommendam que se faca o dia-
metro D' da tarracha matriz egual ao da peca
a enroscar augmentado com a altura H” do fi-
lete.

Tarracha de mdo. — Esta tarracha é destinada
remos mais adiante a sua descripgho, limitando-

nos a apresentar n'este logar duas dimensdes
apenas de tarrachas de mao.

A primeira tarracha a empregar deve ser cy-
lindrica em um comprimento C egual a D', e a
parte restante do comprimento enroscado, ou 2
D', ligeiramente cénica na extremidade por um
diametro B=D—2 H"=RB, on ainda sensivel-
mente menor.

A segunda tarracha deve pelo conlrario ser
cylindrica em um compartimento aproximada-
mente egnal a 2 "4 D', e cénica em seguida na
parte restante, terminando no diametro B'=D'
—H".

Temos visto algumas tarrachas de mio, cujas
férmas se néo tornam por modo algum recom-
mendaveis. Entre ellas notaremos as seguintes:

A primeira forma & defeituosa, nio sé porque
enfraquece excessivamente o corpo do utensilio,
mas fambem porque, quebradas umas das ares-
tas, a tarracha trabalharia em mas condigdes,
apoiando-se apenas sobre dois pontos, quando
a boa regularidade do trabalho exige pelo menos
tres.

{885

1703

Varanda de saccada

a abrir os filetes nas porcas dos parafusos. A
sua forma e dimensdes sio as seguintes:

A, B, C, L, as mesmas que foram estabeleci-
das para a tarracha matriz.

D' o diametro exacto da peca a enroscar, de-
vendo as ranhuras, em numero de quatro, fer
a forma semi circular.

Para a boa execuciio dos filetes em uma porca,
convém empregar successivamente tres, ou, pelo
menos duas tarrachas. E', por isso, indispensa-
vel haver duag on tres {6rmas differentes e ade-

~quadas ao fim a que se destinam.

Quando as enroscaduras a fazer tem «de ser
executadas em furos abertos 4 machina, isto é,
perfeitamente redondos, s6 devem empregar-se

-duas tarrachas ns execuciio dos filetes; se, po-

rém, os furos tiverem sido feitos na forja, em

~quente, ou provierem da fundi¢io sem acaba.

mento de lima, é prudente fazer uso das tres
tarrachas successivas.

Pertencendo a fterceira tarracha 4 cathegoria
dag escareadoras, por isso que é mais especial-

.mente destinada ao arredondamento do furo fa-

Em consequencia das dimensdes adoptadas
para as tarrachas, convém observar que, quando
tenha de fazer-se o enroscamento em um furo,
que ndo atravesse de um a outro lado a peca
em construcgio, é conveniente abril-o em uma
profundidade egual, pelo menos, a 2 '/ vezes
o diametro da tarracha quando nfio possa ado-
ptar-se a formula 8 D', cuja applicacfio & prefe-
rivel. Tomando'se esta precaucio, a primeira
tarracha entra até ao fundo do furdb, em quasi
todo o comprimento L, tendo a parte cylindrica
C' feito o principio do fure no diametro D', o
que permitte sem difficnldade a entrada da se:
gunda tarracha, que apenas emprega alguma
forca nos primeiros filetes conicos para estabe-
lecer o fundo do furo no diametro desejado.

Quando se niio dé ao furo a profundidade 2 Ya
ou 3 D', fem de empregar-se muita forca para
vencer a difficuldade na entrada da tarracha, o
que ndo poucas vezes ocoasiona a sua fractura,
e obriga a inutilisar o filete, o furo e a peca,
para retirar o utensilio quebrado.-

Completando esta parte diremos finalmente
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que no trabalhe de enroscamento se applica de
preferencia o azeite ao ferro forjado, e o sobe
ao ferro fundido.

Tarracha escareadora.— Muito pouco ou ne
nhum uso se faz aqui d'esta ferramenta o que ¢
para estranhar attendendo 4s vantagens que
apresenta, que respeita & perfeicio e reducgio
do trabalho,

('omo se depreende do eshogo junto, ¢ esla
tarracha especialmente destinada a fazer a en:
roscadura nos furos que tenham sido abertos
com pequenas dimensdes, por falta de cuidado,
ou por motivo de fractura de alguina pega, para
cuja extragdo tenha sido necessario destruir
uma parte dos filetes, Em vez de execular este
trabalho 4 lima, o que é exiretamente moroso e
imperfeilo, ¢ preferivel pela facilidade, rapidez
e precisio, fazel-o com esta ferramenta, que
p6de variar de comprimento conforme 0s casos,
mas que geralmente toma as dimensdes seguin-
tes, que sio as sufficientes para a formacio de
uma boa serie:

=D =2 D =D C"—6 D" d'onde se
dedunz: 0'4-C'=L=7=D"'; B=D'-2 H"; B! -
D'—4 H"

0 corpo €' ¢ eylindrico e de pleno filete. A
parte C” & conica, mas o filete vae diminuindo,
até que em um ponto C", de comprimento va-
riavel mas aproximadamente egual a D', desap.
parece complelamente, o que nos designamos
por filete negalivo, para exprimir que o dia-
metro n'esta parte ¢ menor que o fundo dos fi-
letes, conforme ¢ indicado pelo diametro B'=
D'—b H'.

Pelo exame d'esta farracha immediatamente
se conclue que as snas maxillas se desembara-
cam com facilidade dos fragmentos provenien-
tes do corte: & necassario, porém, haver todo o
cuidado em evitar a manobra para traz, para
que as arestas vivas se nio quebrem, o que se
consegue com um movimenlo regular no mes-
mo sentido, por forma que a ferramenta vi sa-
hir sem esfor¢o pelo lado opposto dquelle por
onde entrou. E' para este fim que se lhe da o
comprimento A+ C=3 D', maior do que o de
qualquer peca ordinaria a enroscar.

Desandador.— Este utensilio, que se applica
& manobra das tarrachas, é de uma simplici-
dade tal que nos nio teriamos d’elle occupado
se ndo tivessemos de notar dois defeitos graves
nos que ordinariamente aqui se empregam, e
cuja forma é a seguinte:

Em principio, e conforme fica indicado para
todas as tarrachas, deve a cabeca ser quadrada
¢ ndo quadrilonga ; o quadrado do desandador
deve ajustar perfeitamente com o da tarracha,
para que se ndo gaste rapidamente pelo alter-
nativo movimento de vaevem transmittido ao
ulensilio.

Os dois bracos de alavanca devem ter o mes-
mo comprimento, para que o esforco seja egual
de’ambos os lados; tendo porém p densadador
tres furos, como indica o esbog¢o junto, segue-
se qife, fazendo uso dps dois extremos, estahe-
lecer-se-ha a desigualdade dos bragos; que pro-

dusird a fragtura da tarracha, pela irregulari-
dade dos esforgos.

A forma do desandador deve portanto ser a
indicada n'esle esboco, tendo a parte eircular
uma altura egual 4 do quadrado da tarracha.

Lista disposigio apresenta apenas um defeito,
qual é o de obrigar a ter um grande numero de
estes utensilios.

Quando, porém, se gqueira evitar este incon-
veniente ¢ absolutamente indispensavel abrir
muitos furos na mesma pec¢a, adoptando entio
a que propoz Denis Poulot, hoje empregada por
crescido numero de industriaes, e cuja forma
claramente indica que, sobre a parte cylindrica,
se dispdem seis ou oito furos quadrados para
differentes dimensdes de tarrachas.

Este utensilio tem ainda a vantagem de nio
ferir os dedos do operario, 0 que nio succede
com nenhum dos outros, mas em contraposi¢io
apresenta o inconveniente de ser extremamente
pesado para as pequenas e media dimensdes.

Material empregado na fabricagdo das tarra-
chas, fieiras, cochins e desandadores,- — As cavi-
dades das fieiras fabricam-se ordinariamenie de
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bom ferro, de coroa, sé ¢ inglez, ou n.° 4, se
provém de paizes em que o syslema metrico se
acha adoptado. Os coxins ou maxillas fazem-se
exclusivamente de ac¢o fundido, de primeira
qualidade, sendo o inglez preferivel a oufro
qualquer. A sua tempera, que ¢ considerada
como uma operaciio das mais simples, tem, to-
davia, difficuldade para ser execatada com a
indispensavel perfei¢io.

Levada a peca & temperatura de rubro-cereja
& preciso mergulhal-a bruscamente em agua fria
e bem clara. Ficando, porém, o ferro demasia-
damente duro com esta tempera, é necessario
procurar-lhe um grau de dureza mais moderado,
sendo p’estn operacio que consiste a difficul-
dade, cuja resolucio depende exclusivamente
da pratica.

Muitos siio os meios empregados para obler
este resultado, mas o mais simples de todos, e
por nos considerado como o mais seguro, con-
siste no seguinte :

Aquece-se um pedaco de ferro, cujo volume
seja quatro ou einco vezes maior do que o da
peca u lemperar, e depois de elevado i tempe-
ra.t:slr:;,"ruhru cercja, retira-se do fogo, expde-se.
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ao ar livre sobre uma bigorna, ou outro objecto
qualquer, e colloca-se sobre a peca que se pre-
tende temperar.

Esta, entdo, & propor¢iio que vae aquecendo,
vae tambem gradualmente mudando de cor,
passando de branco a cor de palha, e succes-
sivamente a cor de laranja, azul claro e azul
eseuro,

A boa lempera dos coxins deve ficar compre-
hendida entre a cor de palha e a cor de laranja,
80, porém, o tacto, a experiencia e o conheci-
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Bengaleiro-cabide em ferro forjado

mento da qualidade do ferro, podem precisa-
mente determinar a graduacio da cor,

Quando a peca lenha adquirido a cor conve-
niente, retira-se em acto continuo, tempéra-se o
langa-se em um banho de azeite, onde se con-
serva até ao seu completo resfriamento.

A operagio parece extremamente simples mas
@ que ¢ cerlo é que, ndo se fomando todas as
precaugdes para que o calor se distribua uni
formemente, succede ficar a peca rija de um
lado e branda do outro, e consequentemente
sujeita a uma deterioraco rapida.

As tarrachas fabricam-se tambem com aco
fundido de’ primeira qualidade, mas é preciso,
ao forjal-a, haver todo o cuidado em que a sua
temperatura niio exceda o rubro-cereja, e evitar
0 recalmento, para. que a sua qualidade se nio
altere. A tempera ¢ egualmente feita pelo pro-

cesso empregado para a dos coxing, mas requer
ainda mais cuidados, por isso que, sendo a
peca mais comprida, mais difficil se torna a dis-
tribuigio uniforme do calor,

Os desandadores fazem-se de ferro de boa
qualidade, caldeando-lhes as partes, superiores
e inferior, cintas de ago forjado para aungmen-
tar a resistencia dos furos cujo trabalho violento
abrevia consideravelmente a sua duragiio,

Ry ————
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(Conclusio)

A unica objec¢io que se poderia apresentar
seria a da reducgfio do preco do minerio de
antimonio pela producgiio em maior escala, de
um grande numero de minas; as condigdes
favoraveis dos jazigos, as facilidades de trans-
porte e a proximidade dos centros de consumo
parece-me, porém, collocarem o districto mi-
neiro do Porto em circumstancias de niio dever
reseiar a lucta com qualguer dos centros pro-
ductores europeus.

Para avaliar a influencia que uma acertada
direceiio pode ter no futuro de uma mina, apre-
sentarei 0 exemplo da mina da Tapada, dirigida
pelo conductor de minas Gomes da Silva, cuja
perseveranca e profundos conhecimentos techni-
cos a teem mantido em plena lavra e em per-
feitas condi¢des de prosperidade.

Esta mina explora um filio de antimonio, a
15 kilometros do Porto e a 8 kilometros da
margem do rio Douro, com a direcciio media
EO., uma inclinagiio de 45° N. e uma possanca
media de 0,80.

O antimonio é acompanhado de schisto sili-
cioso ou de quartzo aurifero, em columnas me-

tallisadas ricas, que, como succede geralmente, .
nio estao orientadas ao acaso, mas formam, de,

um lado e outro da direccio media do fildo,
uma serie de elementos parallelos entre si e
cuja direccdo commum ¢ aquella a que se
chama a boa direcgdo.

A exploragiio faz-se pelo systema de degraus
invertidos, sendo os trabalhos de desmonte cons-
tantemente precedidos de trabalhos de prepara.
¢do, de modo a manter uma lavra regular e
constante. A extracgio ¢ feita por uma machina
a vapor de 16 cavallos, systema Hobey, e o
esgoto por uma outra de 14 cavallos.

A preparagio mechanica é bastante completa,
sendo primeiro separados mechanicamente em
grades, os pedacos de diversas grandezas, O
minerio recolhido é tratado & mdo e o refugo
vae seguidamente passar em trommels ¢ crivos
filtrantes. ;

Em 1887 a produccio foi de 2:948 grammas

de oiro no valor de 1:7698965 réis, e 718:366

loneladas de antimonio com o valor de réis
32:4288915, sendo a despeza total da lavra de
32:2448219 réis, g

Em 1888 a produccdo 'de oito foi'de 1k 440
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grammas ¢ a de anlimenio de 382 toneladas,
no valor total de réis 22:3008000,

Em 1889 a despeza de exploragiio foi de réis
44:7656%222, e a produccio foi de 8k,195 de oiro
¢ de 832 toneladas de antimonio, no valor de
réis 78:7078117.

Em 1890 a despeza foi de 43:073%306 réis e
a produceiio de 0k,913 de oiro, e de 598,56 tonela-
das de antimonio, no valor total de 74:200%000
Téis,

Em 1891, finalmente, a despeza foi de réis
47:936%836 e a produccio de 1:230 toneladas
de minerio, no valor de 90:6718000 réis.

Como se vé, a producgdo tem augmentado de
anno para anno, augmentando ignalmente os
lueros.

A industria do antimonio pdde portanto ser
remuneradora; mas quererio os actuaes con-
cessionarios submellerse aos sacrificios ne-
cessarios, para poderem mais tarde tirar das
suas concessoes o luero que é licito esperar?
Eis o ponto principal; e as difficuldades que

Conlinuando ainda a peca a aquecer por es- °
pago de dez minntos ou de um quarto de hora,
espera-se entdo que se desenvolva o calor suffi-
ciente para impedir o contacto da mio, fazse
immediatamente parar a peca em movimento, e
borrifa-se em acto continuo com uma dissolug¢io
de 100 grammas de prussiato de potassa em 500
grammas de agua.

Logo que o resfriamento se produz, pode
restabelecer-se 0o movimento sem receio de que
a pega continue a aquecer. Dado, porém, o caso
de que assim aconteca, o que raras vezes suc-
cede, vae-ge repetindo esta operacao alé que o
resfriamenio seja completo.

Nao ha exemplo de que pe¢a alguma conlinue
a aqueeer, depois de bem applicada a dissolucio
de prussiato em tres lubrificacdes successiyas,

Se o aquecimento progredir, recorrer-se-lkl d
flor de eénxofre, oun enxofre sublimado, migto-
rado no azeite que se emprega na lubrifica¢do,
por férma que a saluracio seja complela, ou
haja mesmo um excesso de enxofre,

-

Escadas de ferro (dois modelos)

seria necessario vencer para chegar a um accor-

do, contra o qual luctam interesses opposlos, &'

de crer sejam insuperaveis, cessando s quando
uma disposiciio legal, violenta talvez, mas certa-
mente ulil, desapossar os interessados dos ele-
mentos de riqueza que tio mal souberam apro-
veitar,

A. A. FREIRE DE ANDRADE

Meio de evitar o aquecimento de qualquer peca
(le uma arvore em movimento

Quando, em uma transmissio ou machina a
vapor, aguece qualquer pe¢a ou movimento, ha
mutos meios praticos para produzir o seuar-
refecimento, Entre outros, citaremos os seguin-
tes:

Apenas se manifesfa o aquecimento, deve
immediatamente proceder.se a uma lubrificacio
abundante com bom azeite, continuando a obser-
var com frequencia o estado da peca.

CTEXPEDIENTE

Tem hando bastante atrazo na publicagio
d'esta revista, devido a diversos factores inde-
pendentes da nossa vontade.

E' este o penaltimo numero do primeiro anno
da publicacio das Artes de Melal, e o ultimo,
que deve sair no proximo dia 16, tambem saira
com algum atrazo.

N'este ultimo numero, apreseniaremos aos
nossos leitores um novo projecto, modificande:
radicalmente, a comeg¢ar no proximo anng, o
modo de publicagido das Arfes do Melal, tor-
nando-a, sob todos os pontos de vista, mnito-
mais inleressante do que tem sido alé agora.

Niéo podemos dar j&4 a nossa idéa, porque
ainda ndo estd bem assenle, e por isso s6 no
proximo numero daremos aos nossos amaveis
leitores a summula do nosso.projecto, que tem
tambem por fim tornar mais desembaracada de

" attrictos a continuacio da publica¢io das Artes

do Metal, esperando assim corresponder 4 he-
nevolenicia e auxilio que dos nossos assigriantes-
e annunciantes temos recebido. ‘
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