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A R T E 
DE CONVERTIR 

Eh COBRE EN LATON 
POR MEDIO DE LA PIEDRA 

CALAMINA: 
DE FUNDIRLE E N P L A N C H A S : 

batirle debaxo del Martinete j y sacar de él 
el Alambre. 

I N T R O D U C C I Ó N . 

S^!i=íivî  AS Maniifa(5luras eir general pare-/ 
ce que merecen la atención de las 
Naciones industriosas con propor
ción al beneficio que puede resul

tarlas para las Artes ya cultivadas ; y esta 
atención viene à ser indispensable , digámoslo 
asi , si se quieren hallar en la propria indus-
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ARTE DE CONVERTIR 

tria los socorros que es preciso procurar del 
Extrangero. Este e s , pues , el aspecto en que 
se. puede ...contemplar, la especie de. manufacr 
tura , cuyo por menor me he propuesto ex
plicar, 

2 De ningún modo puede dudarse que el 
trabajo del Latón- no sea un objeto- intere
sante , porque , ¿ para quántos usos se hace 
servir este metal ? Su extensión aunque me
nor que la del oro , le hace sin embargo sus
ceptible de una infinidad de formas: su soli
dez di lugar à que se le pueda trabajar muy 
delgado , y de este modo hace su ligereza 
que se le prefiera para la fabrica de utensi-

.¡í|ios capaces de .resistir à la acción del fuego: 
**& lustre le constituye proprio para entrar en 
"una infinidad de obras de ornamentos^ ¿ y 
• qiié preciosidades no se presentan à nuestros 

OJOS después de trabajado con arxe , y espe-
eialmente después de dorado ? 

3 Todas estas ventajas no pueden valancear 
por los daños à que'su uso expone à las per
sonas negligentes. Es constante que el carde
nillo no es otra cosa mas que una descom
posición de las partes del cobre 5 pero la ex
periencia de muchos años prueba, que qual-

ci ie-

Ei, COBRE F-N LATÓN. 3 

quiera mueble de cocina bien estañado , ò 
gue está bien limpio , no expone de modí> 

. ./ilguno la vida de aquel para quien se preparo 
íei\ él el alimento. Pero como mi deseo no (.'-. 
I el de inspirar seguridad contra los danos del 
: orin de este metal, no me ocuparé aqui mas 

que en lo que principalmente debe ser el ob
jeto de mi trabajo. 

4 No me ha sido posible, por mas indagacio
nes que he hecho,el determinar el origen de las 
Manufacturas de Latón establecidas en el Con
dado di Namur. Podría tal vea fixarsesu pri
mera Época en el descubrimiento de la Ca-

.: lamina , pero aun esta fecha también la igno
ro. Por fin , la mayor parte de los estableci
mientos tienen un principio à que no puede 

(llegarse sino por sendas inciertas ; y asi, 
íiiejor es atenerse à hechos averiguados, que 
proponer conjeturas que las mas veces soa 

; muy inútiles. 
5 Sábese,que antes de 1695 toĉ o eí Latón 

se trabajaba en Namur à fuerza de brazos ,.y 
jque en este-misftiQ año se vio lOaíer la in^ 
'vención de las_ baterías puestas en movimien-r 
to con el auxilio del agua. La primera se es^ 
(lableció sobre el rio Mosa , y su Inventor ob-
^ Jl % tu-
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4 ARTE DE CONVERTIR 

lijvo aJ instante el privilegio exclusivo. Esta 
justa recompensa de la industria de un solo 
hombre hubo de acarrear la ruina total de 
una iníinidad de Artesanos , pues que pv)r me
dio di esta nueva nvííjuina se podía trabajar 
mas Lriton en un dia , que el que diez Manu-
faiiuras ordinarias hubieran podido fabricar 
en diez tantos de tiempo ^ debiendo prevenir 
aqni , que esta valuación se me ha hecho en 
el propio País por las gentes mismas del Arte. 

6 H'oJos los Fundido-es se creyeron perdi
dos sin recurso , y nada les pareció que po
dría ponerles à cubierto de la execucion de 
las ordenes del Soberano. Sin embargo , uno 
de ellos imaginó juntar à todos sus compa
ñeros con sus mugeres , è- hijos ; partieron, 
pues, a" Bruselas con los vestidos mismos de 
su profesión , echáronse à los pies de la In
fanta Isabel, y la expusieron la miseria à que 
todos quedarían reducidos , si el Privilegio 
concedido al Inventor de los Martinetes lle
gaba à tener efeóto. 

7 Esta Princesa , tocada de semejante re
presentación , limitó la gracia que había acor
dado al Inventor de esta máquina , y permi
tió à todos los Fundidores que pudiesen cons

truir 

EL COBRE EN LATO??, ^ 

truir otras baterías semejantes. Yo no me pai
raré à examinar aqui si unas máquinas, hechas 
para abreviar las operaciones del Arte , son 
en su origen tan útiles como parecen j y sol > 
me ceñiré à exponeir el dictamen de uno de 
los mas sabios Escritores de este siglo, w Si 
w una obra , dice, k un precio mediocre , con-
V viene igualmente al que la compra que aí 
w Artista que la ha trabajado , las máquinas; 
1) que harían mas simple aquella manufaélura, 
1) estoes , que disminuirían el numero de ope-
ï̂ rarios , serían perniciosas, u. Sin embargo, 

hay la experiencia de que en tales casos no tar
dan los operarios en encontrar otras ocupa
ciones útiles , y jamás se les ha visto sufrir 
por mucho tiempo el establecimiento de las 
Usinas. 

8 En el mes de Mayo de iyi6 el Empe
rador Carlos VI. renovó por 2 5 años los Pri
vilegios concedidos à tres Fundidores de Na-
iiiur ', y los Señores Raymont , Bivort, y 
Acourt gozaban de ellos en 1749 baxo de 
la condición de que consumirían una cierta 
cantidad de Calamina de la montaña de Lim-
bourg. Las miras del Principe en obligarlos à 
ello , tiraban mas bien que à procurarse una 

u4 ? ren-
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6 ARTE DE CONVERTIR 

renta particular , à contribuir à la perfección 
del metal , y consiguientemente al aumento 
del Comercio j porque la Calamina que se ha
lla en el Condado de Namur es interior à la 
de Limbourg. 

9 Estas Manufaéluras logran hoy dia el ma
yor suceso , porque los artistas industriosos 
que las manejan tienen un despacho conside* 
rabie y seguro de las piezas que trabajan. 
Nosotros estamos siempre obligados à recur* 
rir à ellos para adquirir este metal de que ha
cemos tanto uso como qualquiera otra Na
ción ; ¿ pues por qué no será posible-qué nos 
procuremos las mismas ventajas? ; 

I o Estas reflexiones me hicieron fuerza én 
un tiempo en que por mi empleo me hallaba 
en aquellos parages, y desde luego pensé qu« 
á lo menos no sería inútil recoger todo 
aquello que tuviese conexión en este genero 
de trabajo. Yo creo que en el asunto nada he 
despreciado de quantó puede hacer fácil su 
práé^ica ; pudiendo al mismo tiempo confesar 
que el amor de mi Patria ha sido el solo mo-? 
tivo que ha conducido mis observaciones. Y 
creyendo que el mejor uso que podía hacer 
de ellas, era el de presentarlas à la Academia 

pa-

EL COBRE EN LATÓN. 7 

para que viesen la luz pública con las demás 
Artes, cuya descripción ocupa muchos Miem
bros de este Ilustre Cuerpo, tuve con cfedo 
en 10 de Febrero de 1749 el honor de pre
sentarla las primicias de esta Memoria sobre 
la fabrica del Latón , con las muestras de to
do quanto entra en la composición de este 
metal 5 exponien<.'o al mismo tiempo los di
ferentes estados por donde es preciso que pa
se antes de llegar à su perfección. 

11 Para explicar por menor,y con orden 
las diferentes operaciones de esta Manufa(5lu-
ra , las divido en cinco partes. La 'primera 
consiste en la extracción de la Calamina, que 
acompaño con un Mapa relativo en que se re
presentan los pozos , y los conduíSlos de hs 
minas en donde se trabaja ; la colocación de 
las Maquinas que sirven para desaguar lis 
minas; la calidad de las aguas ; y sus pesos 
especificas^ 

12 En la begunda ^oy• la defiiiictòn de ía 
naturaleza , y grados diferentes de la Calami
na j su peso, su produéto, y en qué propor
ción está la 'del Pays con la de la Montaña 
de Limbourg. 

I -̂  La tercera parte contiene el por menor 
A 4 ge-

V' 

u 

11 

jfgtfgggDHItitm r^í^ïv^ 



' . iL·iih.. 
'''?*í(í»*'-;,·í 

8 ARTE DE CONVERTIR 

general de la fundición , en donde se verá la 
descripción de los hornillos; la materia que 
se emplea en su construcción , y la de los 
crisoles.; el molde sobre que éstos se forman; 
los utensilios , y otras Maquinas necesarias 
para este trabajo ; y después expongo las 
operaciones de la fundición, y describo los 
moldes del vaciado , los reparos de que ne
cesitan , con las precauciones que deben guar
darse regun las diferentes circunstancias. 

14 En la quarta parte doy à conocer las ba
terías llamadas Usinas^ y sus respetivos uten-
álios; los. distintos modos de trabajar el La
tón ; la manifestación por menor en plan , y 
perfiles de todos lados de las partes que 
componen estas Maquinas; y en fin , la com
posición con que se pule , y alustra el 
Latón. 

15 Y por ultimo, la quinta parte compre-
ende la descripción de la Maquina en que. 
se saca el Alambre dorado ò dç Latoii. 

PAR-

EL COBRE EN LATÓN. p 

PARTE PRIMERA. 

E X T R A C C I Ó N DE LA 
C A L A M I N A . 

16 T A piedra Calaminar se saca à tres 
I j leguas de Namur, à media legua, 

y sobre la orilla izquierda del Rio Mosa en los 
alrededores de las Aldeas Landenne, Velay-
ne, y Hayemonet, todas tres de la misma 
jurisdicción. Estas Aldeas están unas respeéto 
de otras., en la posición en que se ven re
presentadas en el Mapa ( Lam. I.) ; por
que yo no he observado mas precisión que 
en aquello qua depende de las Minas ; esto 
es, en el Plan de sus conductos , en las dis
tancias de las Maquinas , la dirección de las 
guias , y en la colocación de los canales 
aplicados à los arroyos que hacen mover las 
xiiedas. La escala de este Plan no podía ser
vir para medir la distancia de las Aldeas , à 
menos que, ò no se extendiese mucho el Ma
pa , ò no se.redujese à un punto tan peque
ño , que las partes esenciales no se hiciesen 

sen-
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10 ARTE DE CONVERTIR 

sensibles,; además , de que semejantes menu
dencias nada influyen sobre el fondo de la Ar
te de que aqui se trata. 

17 Hayemonet situado en una altura,dá la 
Calamina à tina mediana profundidad, y allí 
no se emplea Maquina alguna para el desagüe. 
Esta Calamina es tan buena como la que pro
ducen las otras dos Aldeas, pero es éh menor 
cantidad. Lo mismo sucede con la que se saca 
de Terne en Grive, situada sobre una Mon-* 
taña à la orilla derecha del rio Mosa, y que 
también es poco abundante. 

18 La extracción de la Calamina se hace 
como la del Carbón de tierra, ò tierra negra 
que sirve de Carbón para las fraguas. Estas 
operaciones ò maniobras ya están publicadas 
en muchas Obras, y entre otras en Agrícola de 
Re Metálica; pero por no obligar al Ledor à 
que recurra à los Autores que han escrito so
bre esta materia , véase aqui compendiado ea 
lo que consiste este trabajo. 

19 Hacense dos pozos à diez ò doce toé-
sas de distancia uno de otro, y de doce à diez 
y seis pies en quadro cada uno; contienense 
las tierras de sus quatro lados por medio de 
trabazones de madera , y se profundizan has

ta 

EL COBRE EN LATÓN. I I 

ta que se encuentra una buena Mina del mi
neral que se busca ; quando ésta se halla , se 
sigue la veta formando conduótos, y se sobs-
tienen las tierras por medio de puníales, y 
enmaderados. El desmonte que se hace de las 
tierras al comenzar el trabajo, y antes de en
contrar el mineral, se saca fuera del pozo; y 
el que se saca despues¡ de los condudos de 
vetas nuevas, sirve para llenar los de las an
tiguas què ya no tienen que dar ; y también 
se van deshaciendo con su turno, à medida que 
se rellenan los condu¿tos, aquellos armazones 
de madera , y se van empleando en los con-
<iu(5los nuevos. 

10 Uno de los pozos sirv'e para establecer las 
bombas de desagüe , y este pozo debe ser pa
ra el efe(5to mas profundo que el otro por don
de se ha de sacar el mineral. Los dos prime
ros conduétos grandes que parten de los po
zos , y que van paralelamente, ò poco mas 
Ò menos, se comunican por otros mas peque
ños que atraviesan lo mazizo de la Mina, 
cuyas extremidades rematan en los conduc
tos grandes; de suerte , que se hace una cir
culación de ayre por el pozo del desagüe, y 
por el que se saca el mineral. Luego que es

tos 

I 
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11 ARTE DE CONVERTIR 

tos condueños se alejan demasiado de los áo$ 
primeros pozos, y que la respiración del ope
rario padece , se hacen otros pozos nuevos à 
que llaman respiraderos, porque no sirven 
mas que para facilitar la circulación del ayre 
en los conduétos de la Mina. 

21 Algunas veces se divide uno de los po
zos grandes en dos mitades por su longitud, 
y en la una de ellas establecen las bombas 
de desagüe , y la otra sirve para baxar à la 
Mina, y sacar el mineral por medio de un 
torno establecido en la entrada; en tal caso, 
son indispensables los respiraderos ò .pozos 
de respiración ; y de este ultimo modo estáa 
hechos los pozos gfandes de las Minas de Ca
lamina. Quando el agua incomoda mucho à los 
trabajadores en los conductos , entonces pro
fundizan el pozo, y hacen un canal, que sale 
de él mismo y se prolonga remontándose 
hasta el encuentro del conducto que se quie
re desaguar; y también -lay parages en que 
el agua se pierde por entre las quebraduras 
de la tierra. 

2 2 A (Lam. I.) es el pozo grande de la Mi* 
na de Calamina; tiene de profundidad 43 toe-
sas del Pays, que hacen 39 toesas , una pul

ga-

,.'í>-iii>i>^.6»<.... 
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gada, y seis lineas de Francia (*). BB son los 
pozos de respiración; y C es el sitio d̂e don
de se saca <tl plomo,cuya profundidad es de-
35 toesas. 

23 Las dos Maquinas D , E , sirven para 
desaguar; la primera D es para la Mina de P ío 
TTio ; y la segunda E , para la de Calamina. 
Cada una de estas Maquinas se compone de 
una rueda grande de 45 pies de diametroj 
entra en la tierra 19 pies, y queda conteni
da entre dos paredes de material, en las qua-
les está sobstenida à seis pies sobre el nivel 
del terreno superior ; en el centro de esta 
rueda hay una cigüeña que hace mover unos 
valancines de guia , à cuyas extremidades 
están las bombas establecidas en los pozos. 
Como estos valancines-son absolutamente los 
mismos que los que están empleados en la 
Maquina de Marly , y que en general , toda 
la Maquina está construida sobre el proprio 
mecanismo, he creido poderme dispensar de 
dar aqui mas dilatada explicación^ por menor, 
pues que su construcción, tan preciosa como* 

útil, 

(*) La toesi de Francia tiene 6 pies franceses, y 
la d̂  Nainur cinco pies, cinco pulgadas, y seis lineas. 

11 
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I 4 ARTR DF, CCNVERTm 
litil , no es ignorada de perH)na alguna. 

24 Las dos ruedas D E , guarnecidas de 
RUS paletas las ponen en movimiento dos cor
rientes de agua, encaminadas sobre la parte 
superior de su circunferencia; la primera rue
da D , se mueve por la corriente D O I L, 
que viene del estanque, ò deposito M j la par
te L I , es un arroyo que sale de lo alto de 
la pendiente, y es recibido en el punto I por 
un canon , ò canal I O K; la misma agua va 
también por el canal N X P , y hace dar 
vueltas à la segunda rueda E , que es la que 
sirve para el desagüe de la Mina de la Cala
mina A. Sobre lo qual hay que observar, que 
el agua que dá el estanque no bastaría por sí 
sola al gasto que piden las ruedas para ha
cer producir los grandes efeílos que las son 
necesarias , sino se agregase à ella el agua 
que proviene de la Mina misma , conducida 
por un canal subterráneo S T V , que co
mienza en el desagüe de las bombas coloca
das en el pozo 4 , y que el canal V conduce 
•un poco más alta que el diámetro orizontal 
de la rueda j de que se sigue , que quanto 
mas agua se halla en los conductos , tanto 
mas se acelera el movimiento de la rueda; y 

por 

EL COBRE EN LATÓN. t"j 

por consiguiente , que luego que esta abun
dancia ialta , las Maquinas quedan casi inú
tiles , Ò hacen tan poco efe¿lo , que se s:íca 
muy poca Calamina; esto es , que queda 
siempre mas humedad que la que es nece-
.saria para detener los progresos del trabajo. 
Aunque no- haya agua bastante para hacer 
mover las Maquinas, con todo eso no pueden 
aventurarse à hacerla venir por no verse sor-
precudidos con su mucha abundancia , por
que en ello hay una suerte de proporción que 
no son dueños de arreglar , y que no llegan 
à conseguir , sino haciendo diferentes ten
tativas por medio de nuevos conduélos por 
debaxo de tierra. El Plan de todos estos con
ducios está representado con toda exaítitud 
en el Mapa, y el por menor de su situación, 
según estaban establecidos en 1749 es el si-
guieiite: 
a , Peñascos , o Rocas. 
^ Z»/>, Condudos ya apurados, y reemplaza

da su tierra con el desmonte de los con-
duétos nuevos. 

c , Minas en que se trabajaba. 
d , Coadu¿ío, ò Mina sumergida. 
iMuchos condu'5los se establecen unos sobre 

oíros 
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otros , y pocos hay sobre un mismo Pían; 
hallase peñasco à diez toesas de profundidad, 
y también arenas de muchas especies. Las di
ferentes cuestas ò pendientes del terreno, 
dan lugar à las corrientes conducidas en par
te por los arroyos , y parte por los canales 
en que se colocan las exclusas en el parage 
necesario ; la calidad de las tierras nada tie
ne de particular, po'rque producen toda espe
cie de granos, y los alrededores de los pozos 
están líenos de enebros. 

2 5 Las aguas de la Mina no tienen gusto 
alguno dominante ; y son tan ligeras, que no 
pesa mas que media onza y ^ avos de otra 
cada pulgada cubica. El terreno en que se ha
ce este trabajo corresponde en parte à Lan-
denne , y en parte à Velaine , y es de Mr. 
Posson , Regi,dor de Namur. Los Maestros 
Fundidores le dan 56 sueldos de cambio (que 
hacen 5 libras, 3 sueldos y 4 dineros, moneda 
de Francia) por cada quince mil libras de Ca
lamina , en lugar de una carretada por cada 
diez, que antes habia costumbre de dar por 
la extracción à los dueños de las tierras en 
que se hacía. 

PAR

IU 

r>T; >]íifc -Is-taA. 
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PARTE SEGUNDA. 

D É L A C A L A M I N A ; 
EN LATÍN CADMÍA. 

16 f A Calamina colorada es adstrín-
Jj j gente, deseca, y cicatriza las he

ridas , y asi se sirven de ella en los ungüen
tos, y emplastos. Según Mr, Macquer, es una 
especie de Zinc^ substancia metálica de color 
turquesado, ò azulado, mas dura que el Bis
muto, y que tiene la propiedad de ligarse con 
el Cobre, resultando de semejante mezcla el 
Latón Ò Cobre amarillo. Es susceptible de 
alteración, que esté ò no calcinada; de suerte,, 
que si se saca de un lugar seco, y se expone à 
la humedad , aumenta considerablemente d i 
peso. Su color es un amarillo sucio, y algunas 
veces tira sobre el colorado, y blanco. Por 
lo regular se halla mezclada con la Mhia de 
Plomo, y asi comunmente se encuentran estas 
materias juntas, ò poco lejos la una de la otruy 
y esto es lo que debió haberse advertido en 
la Lam. I. 

B To- l i 
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Todos saben que el Zinc es un medio-
metal que-se liga con ei Cobre, y que le dá un 
coloF de oro 5 de suerte , que en mezclando 
en cierta cantidad el Cobre , el Latón , y el 
Zinc, resulta un bello metal à que se d¿i el nom
bre de Tumbaga. Como el Zinc agria el Co
bre , es necesario no mezclar mucha cantidad 
ócl primero con el segundo si se quiere sa
car un metal dócil que pueda extenderse, y 
dilatarse. Sábese también qu€ el Zinc es vo
látil , y por esta razón no debe dexarse por 
mucho tiempo en íusion el metal de Tumba
ga , si se quiere evitar que se vuelva Cobre. 
Los Químicos han reconocido que la Cala
mina es una Mina de Zinc; y asi no es de ad
mirar que cambie el color del Cobre à quien 
dá mayor dureza , y acritud, y que también 
cambie el cobre mismo en un metal que se 
acerca al de Tumbaga. 

2 8 La mayor parte de los Mineros asegu
ra que la calidad de los Minerales, en ge
neral , es en razón de la mayor profundidad 
à donde se van à buscar ; y que quanto mas 
abaxo se encuentran, tanto son mas perfec
tos. Pero esto no es verdadero çn quanto à la 
Calamina, porque la que se halla à ocho , y 

diez 

EL COBRE EN LATÓN. 19 

diez toesas de profundidad, es tan buena co
mo la que se saca de 4 5 , y 50 toesas. No asi 
cu la extracción del Carbón de tierra, por
que la opinión común de los Mineros se con-
íirma en este caso. En 1748 se trabajaba en 
una Mina cerca de Charleroy , pertenecien
te à los Señores Pissan , y Bivort ; descubría
se bien la tierra buena de fraguas à medida 
que se profundizaba; pero ya habían llegado 
à ciento y cinquenta toesas de hondo, y to 
davía no hablan encontrado la mas perfeéta, 
que es la que llaman tierra de comercio. 

ig¡ Luego que la Calamina está calcinada 
queda mas ligera , y por medio de la calci
nación adquiere también un cierto grado de 
blancura, aunque algunas veces salpicada, à 
mezclada de negro por el defedlo. de la im
presión del fuego. 

30 Para calcinar esta Calamina se hace una 
pyramide A B C (Lam. II. fig. i . ) cuya ba
se F G , está dividida en quatro avcrturas, ò 
calles de cerca de un pie de ancho , que to
das van à rematar à una chimenea H forma
da en el centro de la pyramide , y que sigue 
hasta la extremidad B. Esta base tiene de diez 
à doce pies de diámetro : su establecimient 

î .,,.̂ -
ffl* 
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comienza por una cama «ie quince à diez y 
ocho pulgadas de alto de leíia gruesa colo
cada sobre paja, leña menuda , y otras ma
terias proprias para abrazar , y contener h 
leña gorda. Con esta misma forman las qua-
tro calles ò averturas , y después cubren 
esta primera-cama con carbón de leña , y 
colocan dos haces de pie derecho en la chi
menea H. Comiénzase esparciendo una cama 
de Calamina en bruto de siete à ocho pulga
das de alto, y encima otra cama de carbón 'de 
leña , pero menos espeso, y de suerte que no 
cubra enteramente la Calamina ; repítese al
ternativamente la misma colocación de lechos 
hasta que queda formado un cono semejante 
al de la fig. i . en la Lam. II. ò una pyramide 
pentagonal ; porque la forma es de tal suerte 
arbitraria , que no importa que la base sea 
redonda , ò quadrada, pues el buen éxito es 
igual con tal que se observe el seguir forman
do siempre el canon de la chimenea en cada 
cama que se establezca.Ordinariamente calcinan 
de catorce à quince mil libras de Calamina, 
y en ello se consumen quatro cuerdas y me
dia de leña , y cerca de una ba'ine de carbón: 
banne es una carretada que contiene 2 5 vans^ 

o 
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Ò 18 queües; la queüe es de dos manes. Una 
banne se vende comunmente por 16 fiorinesj 
para hacer una banne de carbón son necesa
rias à lo menos seis cuerdas de leña , y cadi 
cuerda puesta en Namur cuesta diez esca-
lines. 

31 Formada la pyramide , se introduce el 
fuego, que subsiste por ocho, ò diez horas , y 
algunas veces por mas , y la mayor atención 
que hay que guardar es , la de que no se que
me la Calamina. Para evitar este inconvenien
te , que la dexaría sin valor alguno , se apar
tan las camas unas después de otras , comen
zando por aquellas que han recibido las pri
meras impresiones del fuego ; pero como no 
puede darse regla cierta sobre esta operación, 
no hay mas que la habituación átl operario 
que pueda arreglar el grado de calcinación. 

32 En fin, quando yá está calcinada , y fría 
la Calamina , se limpia separando las partes 
quemadas , las piedras, y demás materias ex
trañas que se encuentran, y después la guar
dan en almacenes bien secos , y cerca del mo
lino en que se debe desmenuzar , y reducir à 
polvo. 

3 3 La Calamina de la montaña de Limbourg 
B la 

I f . r , 
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ia mezclan con la de Namnr .; la primera va 
yá calcinada , y limpia , y es mas blanda , y 
mas i^oduítiva que la de Landenne , pero 
mucho mas gruesa ^ de suerte que si no se la 
corrigiera con la de Landenne , se enegre-
cerían las obras que se Ibrniasen de ella, 
y no podrían limpiarse sino con mucho 
trabajo. La Calamina de Limbourg se vende 
por peso à 50 sueldos del País, (que hacen 
S5 libras tornesas moneda de Francia) el mi
llar de libras puesta en Viset á donde se lleva 
desde Limbourg en carros , y de Viset se 
transporta por el rio Mosa hasta Namur: es
te transporte cuesta cinco libras tornesas 
por millar , y por consiguiente viene este à 
salir por treinta libras de nuestra moneda. 

34 Aunque esta Calamina sea comunmente 
buena , y bien escogida , hay sin embargo 
unas remesas que son de mejor calidad que 
otras j y por esto cada Fundidor hace la prue
ba echando sobre treinta libras ce la Calami
na de Namur desde quince à veinte libras de la 
de Limbourg. Esta materia bien triturada, y 
pasada por cedazo , junta con 3 5 libras de 
cobre , y otras 35 libras de Lnton viejo , ò 
metralla, debe producir una plancha de 8 5 

a 
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a 87 libras de peso ; y desde la primera fun
dición halla el Fundidor la proporción que 
debe guardar en la mezcla mientras dura i-i 
Calamina de aquella especie. 

35 El Molino (Lam. 11. tig. 2. 3. y 4.) se 
compone de dos muelas I L , cuyos exes es
tán afianzados en el árbol vertical M N , mo
vido por un caballo. Las dos piedras ruedan 
libremente sobre otra grande .piedra P en
terrada , y à cuyo alrededor están afianzados 
unos estacones R , que sobstienen el contor
no , Ò reborde S , formado de tablones. El 
perno , ò quicio inferior N (fig. 3.) estriba, 
y se mueve sobre un galápago de metal en-
caxonado en la cabeza de un arJDol quadra do 
T , que atraviesa por un agugero de la mis
ma figura hecho en el centro de la piedra 
grande. El quicio superior M entra en un 
agugero del techo de la oficina , y queda con
tenido por medio de la pieza V , que se su
jeta fuertemente con unas clavijas que atra
viesan el mismo techo. 

36 El Operario O , empleado en este traba
jo , remueve continuamente la Calamina con 
una pala , á fin de que cayendo debaxo de las-
muelas, pueda quedar triturada con igualdad. 

B 4 El 
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3 7 El caballo dá quatro bueitas en cada mi
nuto , y puede rnoler veinte medidas al dia: 
cada medida es de i 5 pulgadas , y. seis lineas.. 
de diámetro por arriba , i 3 pulgadas, y seis 
lineas por el asiento , y i 3 pulgadas de alto^ 
está hecha en forma de medio barril con sus 
cercos de hierro , y contiene 150 libras ; y 
asi las veinte medidas componen en todo tres 
mil libras , que. es la cantidad del trabajo or
dinario. 

38 Este Molino mvjele quatro medidas de 
estas de la tierra de crisoles en una hora , y 
tres de crisoles viejos , cuya materia recocida, 
es mas dura ; También muele seis canastas 
grandes de carbón de leña en ei mismo espa
cio de otra hora , y esta cantidad queda re
ducida à tres canastas de carbón en polvo. 

39 Las piedras que componen esta má
quina se sacan de las canteras de Namur, son 
muy duras, de un grano fino , y están bien 
picadas ; las muelas que ruedan se gastan po
co , porque si son escogidas , y están bien 
trabajadas , sirven de quarenta à cinquenta 
años ; pero la piedra de debaxo que sirve de 
plataforma dura mucho menos. 

40 Después de triturada la Calamina , y 
el 
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el carbón , se pasan por la especie de cedazo 
A B (figuras 5. ó. y 7.) hecho e;i forma v̂ e 
cono truncado ,..y construido de much<ís cir
cuios colocados en.un árbol , y cubierto el 
todo con una estameña de cerda. Este cedazo 
está encerrado en un caxon C D , y estriva-
do sobre dos atravesaños en una situación 
inclinada , de suerte , que la parte B está 
mas levantada que la parte A. En la extre
midad B tiene una cigüeña que sirve para ha
cerle dar vueltas ; y en la parte A está ase
gurada una tabla E F (fig. 6.) sobre la qual 
caen las granzas, ò partes mas groseras que 
no pueden -pasar al través de la estameña de 
cerda. Separado asi lo mas fino , se vá jun
tando debaxo del cedazo ; la materia que quie
re tamizarse se pone sobre el cedazo en G. y 
el operario al mismo tiempo que mueve con 
una mano la cigüeña hace caer con la otr?. la 

'Calamina en la tolva H I , que la dirige k lo 
interior del tambor ; y como las dos extremi
dades de éste están abiertas enteramente, caen 
las granzas hacia la tabla E., y desde alli las 
llevan al molino para volverlas à moler. 

41 La Calamina, después de pasada por 
el cedazo, queda reducida à un polvo muy 

ñ-
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füK). Yo hice tamizar con cuidado y separa
damente la Calamina del Condado de Namur, 
y la de Límbourg , y habiéndolas estrechado 
con igualdad en una medica de pulgada cu
bica , halle que la Calamina de Limbourg pe
saba una onza , dos adarmes, y diez y nueve 
granos; y la de Namur una onza , y dos gra
nos , y que la diíeriencia era de sesenta y sie
te granos. La primera después de hecha «pol
vo es de un amarillo muy sucio , y la se
gunda es de \}n amarillo que tira à colo
rado. 

42 De la liga de 60 libras de Calamina 
con 3 5 libras de Latón viejo , y otras 3 5 de 
Cobre, provienen de i 5 à 17 libras de aumen
to sin compreender el arco, materia que pro
duce la espuma áoi Cobre que se derrama en 
las cenizas , y después se saca por medio de 
ciertas legías que explicaremos mas adelante. 

43 Las producciones se prueban también • 
por las operaciones metálicas que pueden ha
cerse para separar de un pedazo de Cobre la 
Calamina que contiene j Calamina sola redu
cida al fuego no produce mas que una ceniza 
de color de lapiz-lazuli. 

PAR-
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PARTE TERCERA. 
• III — i i i i i i i i \m 

VE LA FUNDICIÓN, 

44 T] 
"Na fundición se compone ordina-

^^^ riamente de tres hornillos A B C 
(Lam. 111.y IV.) construidos en una pared ma
ciza E F , enterrada de suerte que las bocas 
de estos hornillos no estén mas que de tres à 
quatro pulgadas levantadas sobre el nivel del 
terreno. 

45 Delante de estos hornillos hay dos 
fosos G H de dos pies y nueve pulgadas de 
profundidad , en los quales se echan las ceni
zas , y broza que provienen de la espuma del 
Cobre. 

46 Hay tres moldes de vaciar I K L 
(Lam. IV.) de los quales no se representan mas 
que dos en la Lam. 111. por evitar confusión. 
Estos moldes se hacen de dos piedras, y se 
abren por medio del torno M N. Sobre la 
rueda N se enrolla una cuerda , que igual
mente lo está sobre el torno , ò cilindro O. 

47 Las tixeras grandes P (Lam. IV.) sirven 
para cortar , è igualar las planchas de Latón. 

El I 
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48 El mortero enterrado Q sirve para hacer 
las bolas de metralla. Estienden sobre sus ori
llas un pedazo de Latón viejo , el mas à pro
posito para contener el resto de ia'metralla,y 
machacan bien el todo hasta hacer una espe
cie de bola P (Lam. III.) del mismo calibre 
que el crisol, y à la qual llaman los opera
rios poupe y su peso es de cerca de quatro li
bras. 
49 El medio barril R (Lam. III. ) contiene 

la Calamina, y el montón pequeño S , es el 
cobre reducido à pedazos de una pulgada 
poco mas ò menos en quadro. 

50 La paleta de hierro T , sirve para intro
ducir el cobre sobre la Calamina , y hacer 
que se asiente toda la composicio'n en el cri
sol. 

5 I El Mayo V, está destinado para mezclar 
la Calamina con el carbón de leña hecho tam
bién polvo ; echase junto uno y otro , y 
se mezcla el todo con palas, ò con las ma
nos solas sin el socorro de las palas. 

52 En cada Fundición hay tres camas como 
la que se representa en X, para que se acues
ten los fundidores, porque éstos no dexan su 
trabajo mas que dos días solamente en la se
mana. Es 

f 
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^3 Es necesario que la campana dv°; la 
chimenea Y ( Lam. lll , y IV. fig. 2.) exceda, 
Ò pase de los h.Qyo.j H G , .a fin de que lo que 
exh:ilan los crisoles siga el camino del humo 
de los hornillos. 

54 Como todas estas partes piden un por 
menor particular , es preciiso explicar p;imero 
el todo por mayor. 

55 En la Lam. IV, la fig. 1. es el Plan 
de la Fundición , con expresión de todoquan-
to condene. 

56 La fig. 2 de la misma Lam. es un per
fil tomado sobre la linea 6 y 8 del Plan,en que 
cada parte está señalada con las mismas letras; 
esta figura lepresenta la inclinación del mol
de L , preparado , y pronto à recibir la ma
teria fundida ; al mismo tiempo manifiesta Las 
tixcras P , sobre su pie, que es un tronco de 
árbol profundamente enterrado, y con sus lia
ros de hierro ; junto á las tixeras está una pie
za de madera con su mortaja en que entra 
la extremidad de una palanca grande , rete
nida por una clavija que pasa por el agugero 
V , y à cuyo alrededor puede dicha palanca 
moverse con libertad f pero esto -se explicará 
mejor quando se hable del uso de las tixeras. 

El 
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57 Él mortero Q , es para hacer las bo
las de metralla , y el perfil del hoyo G , re
presenta la cantidad de cenizas que siempre 
están de reserva. 

58 Veese el perfil del horno C con su cu
bierta Z , y también la colocación de los criso
les , de los quales el de enmedio está cortado 
à lo largo de su exe para hacer ver el modo 
con que las materias están en él colocadas. 

59 W es el cenicero ; la avertura Q F , 
es la baxada , ya sea pa "a desocuparle, ò bien 
para componer los hornillos ; además de esto 
sirve de pasage al ayre, que hace veces de fue
lle , lo mismo que en todas las Manufaéluras 
de esta clase. 

60 La pieza D , es la llave que atraviesa 
el molde , cuyas extremidades entran en las 
cabezas de dos barras R T ; la barra T está 
afianzada firmemente con dos clavijas, de las 
quales la una atraviesa el exe de los moldes, 
y la otra la llave D , según se manifiesta en el 
molde K. La segunda barra R , está afianzada 
por su parte inferior al exe de los moldes por 
medio de otra clavija semejante , y la otra ex
tremidad hedía en rosca de tornillo atraviesa 
la llave D , u la quai se sujeta fuertemente con 

k 
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la tuerca S. Este es el modo con que las dos 
piedras, que colocadas una sobre otra forman 
el molde, quedan exaétamente aparejadas en 
esta, posición. 

61 La figura i . no representa mas que k: 
piedra de debaxo , sobre la qual se ven las re
glas de hierro que determinan la anchura , y 
grueso de la plancha de Latón. 

62 Las primeras figuras de la Lam. V. 
representan los diferentes crisoles que se em
plean en las fundiciones; los mas grandes sir
ven para recibir la materia de doce crisoles de 
los comunes , que hacen la mitad de tres hor
nadas à ocho crisoles en cada una. Sirvense de 
dos de estos crisoles quando se quieren sacar 
asientos, ò suelos grandes de calderas como 
el de las de la Maquina de fuego, ò el de las 
calderas de la cerbeza, para las quales se ne
cesita una plancha de nueve lineas de grue-
so,que contiene la fundición de tres hornadas, 
Ò , lo que es lo mismo,de veinte y quatro cri
soles. 

63 Todos estos crisoles son absolutamen
te semejantes al que se representa en A , visto 
de plan, y de perfil. Travajanlos sobre un mol
de de madera P Q R , cuya parte P es maci

za. 
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za , y hecha de madera dura bien torneada. 
Este cylindio, formado à modo de solideo pol
la extremidad superior, tiene en su extremidad 
opuesta una clavija quadrada afianzada en. su 
centro , que entra en un agujero de la misma 
figura hecho à la especie de linterna Q; esta.í 
dos piezas se juntan,y se introducen en el per
no R , que está afianzado en el centro del plato 
de madera que se sujeta sobre una mesa ò co
sa semejante sólida por medio de tres torni
llos ; de forma , que moviendo la linterna , dá 
fácilmente vueltas sobre el perno , ò quicio R. 

64 Véase ahora el por menor de los uten
silios, y medidas que se usan en las Fundicio
nes , en la inteligencia de que los Planes van 
señalados con las letras mayúsculas , y ios 
perñles con las mismas letras cursivas. K^a^e la 

ham. V. 
A A , Crisoles , ò morteros en que se fun

den las materias. 
B , Tenazas que sirven para colocar los criso

les en el hornillo , y para poner las 
piezas de carbón sobre sus bocas. 

C , c , Tenazas de codillo que sirven para sa
car del hornillo los crisoles que se rom
pen \ y para este efedto ponen en las dos 

ex-

9"( EL COBRE EN LATÓN. 

extremidades de la boca de las tenazas 
dos porciones de circulo que abrazan el 
crisol. 

P . d Tenazas acodilladas que sirven para sa
car el crisol entero del hornillo , y con 
las quales vacian la materia de un cri
sol en otro ; estas tenazas hacen tam
bién veces de un trabajador, ò sirven por 
un operario , por que por su medio se 
puede mantener derecho im crisol mien
tras se le carga , como presto explica
remos. 

E 5 Tenazas ordinarias para sacar del molde la 
pieza de Latón. También se sirven de ellas 
luego al instante que sacan la pieza, ò 
plancha de Latón del molde , para ^i?s-
barbarla quando Jas partes del Latón se 
han introducido entre las reglas de hier
ro , y el enyesado átV molde. 

F , Hurgón con su mango de palo para ati
zar el fuego , y amontonar la Calamina 
en el crisol. 

G , Gancho que se eniplea en diferentes usos 
del trabajo. 

H , Hierro chato à manera de escoplo, o de 
cincel,con su mango de palo, que sirve 

C pa-
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para despuiiiar,y para sacar ò apartar las 
cenizas de la materia que está en fusión; 
lo que se executa à medida, que se va
cia el material de un crisol en el otro en 
que debe llevarse al molde, 

I , Caballete que sobstiene los brazos de las 
tenazas D , quando se las hace servir en 
tener el crisol à plomo ò derecho mien
tras le cargan. 

K , Paleta de hierro para amontonar la materia 
. en el crisol. 

L , 1, Tenazas dobles para conducir el crisol 
con el cobre amarillo derretido, y vaciar
le en la garganta del molde. 

M , m, Pieza acodillada, y plana por la punta 
en forma de azadón , con su mango de 
palo *, que sirve para formar la cama de 
arcilla,ò de greda sobre las barras del hor
nillo , Ò de componerla quando los regis
tros, Ò agujeros que se hacen con ella 
llegan à ser muy grandes. 

N , » , Tixeras para cortar , y distribuir las^ 
planchas de Latqn. 

O , Tenazas para romper el metal que se saca 
del arco. 

T , Yunque con su maza / para reducir el co
bre 

¡ti 
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brea pedazos pequeños para fundirle. 
V , Manne, ò medida para medir el carboh de 

leña. • 
X, Barril ò medida para medir la Calamina. 
La mezcla del contenido de estas dos medidas; 

sirve para dos planchas, ò i6 crisoles. 
Y ^y y ^ Medida de la mezcla hecha para una 

plancha. 
Z , Carretoncillo para acarrear el cisco , y que 

también sirve para transportar ías ceni
zas que se sacan de los ceniceros. 

DE LOS HORNILLOS, T DE LAS 
materias propias para su construcción. 

6 5 y ^ ^ ADA' hornillo tal como A, (Ls m. 
A ^ v VI. fig. I ) contiene ocho crisoles 

colocados en su suelo ò asiento sobre una ca
ma dfe arcilla, ò'de greda de quatro pulgadas de 
grueso, estendida sobre las barras B ( fig. 2 . ) , 
y esta cama tiene hechos once agugeros que se 
manifiestan en C , del mismo modo que la co
locación de los crisoles. 

66 La parte D , es el Plan del cenicero, 
y de su entrada E. 
B , es el cenicero cubierto por las barras, que 

C a tie-
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tienen dos pulgadas de grueso, y otra 
tanta distancia de unas à otras , à excep
ción de las Otilias del circulo en que 
el vacío es mayor para hacer quatro re
gistros mas grandes que los demás. 

C , Es el hornillo con el plan de los pilares ò 
pies derechos , y manifestado con la pri
mera hilera de tillas. Llamase tilla la es
pecie de ladrillo Z , hecho de tierra de 
crisoles, y que sirve para la construo^ 
cion de los hornillos, según la§ medidas 
notadas en el diseño. Registrase tam
bién en esta figura la verdadera coloca
ción de los crrsoles, y los agugeros ò 
registros hechos en el lecho ò cama de 
arcilla. Los pilares F G (fig. 3.) se esta
blecen sobre el enrejado, y tienen dos 
pies , y quatro pulgadas de alto. La ba
se está determinada por el circulo de 
hierro H I,'y los ladrillos ò tillas se co» 
locan siempre à plomo. 

67 La especie de montera L M , que 
compone la bóveda ò media naranja del hor
nillo , tiene un pie, 6 pulgadas, y 6 lineas de 
altura perpendicular tomada por su centro; 
componese de quatro piezas tales como N O P, 

y 
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V se establece sobre la ultima hilera de / / / / J Í ; 

¡as porciones de esta media naranja se trabajan, 
del mismo modoque los cfisoles,sobre un m,v-
de hecho expresamente. El circulo P R hiKe 
ver la avertura de la boca del horno; y la pirte 
Ï V,es la concavidad superior de las porcio
nes de la bóveda , ò media naranja, que es la 
quarta parte del circulo Q R ; estas quatro 
porciones de media naranja, quando están ya 
unidas, deben juntarse con mucha exactitud 
por todas partes ; luego se coronan con eí 
rodete de hierro X , hecho en forma de media 
caña por debajo , y cuyos brazos se estienden 
del modo que se representa en la Lamina. 
El perfil X de este circulo se vé encima del per
fil L M. Este rodete sirve para mantener , y 
conservar de un modo sólido la boca del hor
nillo , y defenderle del golpeo, y choque de 
los utensilios , à los quales sirve también co
mo de punto de apoyo. 

68 Los ceniceros, y los hornillos (fig. i ) 
están construidos de la misma manera que las 
bóvedas ò medias naranjas. Llenanse los inter
valos de las bóvedas solamente con arcilla, y 
no hay mas que un paramento de material que 
forma el foso E T. (Lam. 3 y 4 ) . Sobre ío 

C 3 qual 
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qual es menester observar que esta arcilla no 
compreende mas que desde el nacimiento de Ja 
bóveda por que el fondo ò suelo , y los ceni
ceros se hacen de material con ladrillos 
gruesos. 

6ç Las medias naranjas de los hornillos, 
las tillas, y los crisoles, se hacen de una mis
ma materia cuya naturaleza, y preparación es 
la siguiente. 

70 La tierra de crisoles se conduce de 
la Abadía de Geronsart ("* ) , y se toma de 
enmedio del campo ; esta es una tierra negra, 
fuerte, lustrosa , y jabonosa ; la pulgada cu
bica pesa una onza, y tres veiníe avos y tres 
quartos ; es muy propria para quitar las man
chas de las estofas, y las obras que se forman 
con ella tienen después de cocidas una consis
tencia muy dura. Además de las tillas , y cri
soles , se hacen igualmente morjilos.de chi
menea bastantemente sólidos para que sir
van tres Ò quatro anos; y también hacen con 
ella planchas, que colocan en las chimeneas 

con-
(*) La tierra blanquizca que hay en Andenne tie

ne iĵ ual consistencia; y esta es la que van à buscar los 
Holandeses para hacer su loza fina- y sus pipas ; la pul
gada cubica pesa una onza, y siete veinte avos de otra. 
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contra Ja pared para el fuego; cotiiprase por 
pedizos de 56 a 57 libras de peso ; cada caito 
puede porte«jir de 58 a 59 de estos peda/,oá,.o 
piezas , y salen puestas en Namur à i 2 esca-
iines la carretada, los seis de compra , y otro 
tanto de porte ; un escalin vale doce sueldos 
y medio de Francia. 

71 Esta tierra nueva la mezclan con la 
vieja ,' quiero decir, que en' la composición 
de los crisoles , medias naranjas , y tillas en
tran dos tercios de tierra nueva , y un tercio 
de la vieja , que proviene de los crisoles que 
se rompen , ò de otras obras que tienen cui
dado de ir almacenando ; y quando ya tienen 
junta una cierta cantidad , la muelen debaxo 
de las piedras de ruedo , (Lam. lí. fig. 2. ) 
la pasan después por una criba de cobre cu
yos agugeros soii del tamaño de la quarta 
parte de una linea, y la mezclan con la nue
va después de preparada. 

72 Esta preparación consiste en poner la 
tierra de crisoles amontonada debaxo de cu
bierto , y en las immediaciones de los horni
llos para que se seque durante el Invierno; al 
principio de la Primavera hacen esta tierra 
polvo en el molino , la pasan por la criba de 
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cobre , y la mezclan cómo se dixo arriba con 
la tierra nueva. Para preparar quarenta , ò 
cinquenta mil libras de una vez , la estienden 
en circulo, como quando se pone asi la cal 
para apagarla : mojándola bien , y dos hom
bres por espacio de doce días la amasan con 
los pies dos veces al dia , y por una hora en 
cada vez; después la dexan descansar por quin
ce dias sin tocarla , y al cabo de este tiempo 
vuelven à comenzar la misma operación por 
el proprio espacio de doce dias -, y con esto 
queda reducida à pasta muy fina , y propia 
para ponerla en obra.. Todo lo que se hace 
con ella en razón de piezas debe secarse du
rante el Verano en los graneros , ò desvanes 
à la sombra , y quando liega el caso de ser--
yirse de ellas las cuecen del modo siguiente. 

73 Las medias naranjas de hornillos se 
cuecen por 24 horas à fuego de carbón , y 
aun las recuecen también después de coloca
das en su-sitio. 

74 Las tillas , y Hornillos se cuecen en 
los hornillos en donde se quedan desde el 
Sábado que los operarios dexan la fundición, 
hasta el Lunes próximo. 

7 5 Los crisoles se cuecen à medida que 
se 
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se necesitan , o que se prevee que podrán ha
cer falta ; entonces los meten en los horni
llos , y no los sacan hasta que se han hecho 
asqua ; bien entendido, que todas estas obris 
se deben primero haber secado bien , y estar 
bien duras antes de. acabarlas al fuego. 

JDE LA CONSTRUCC ION . 
de los Moldes. 

I Ada molde se compone de dos pie
dras puestas una sobre otra, 

tales como Q S (Lam. VIL fig. i .) El plan 
está jepresentado en A B ( fig. 4 . ) : cada una 
de estas piedras tiene comunmente cinco pies 
de largo , dos pies y nueve pulgadas de an
cho , y doce , ò quince pulgadas de grueso. 
Por todo su contorno tjenen un rebaxc» de 
media pulgada , según se vé por €l perfil ^ b-^ 
y este rebaxo , ò muesca está hecha para re
cibir el bastidor de hierro que ¿braza la piedra. 

77 Esta piedra es de una especie are^ 
ñisca , cuya calidad es singular , sin que 
hasta aqui se haya encontrado mas que en las 
canteras de Basange enfrente del Monte de 

de San San Miguel Cerca de Ponlorson , y 
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Malo. En las canteras ao cuestan mas que se
senta libras lornesas cada dos , pero salen 
puestas en Namur à cien florines del País, que 
hacen cerca de doscientas libras tornesas ; las 
mas blandas son ordinariamente las mejores: 
su grano es fino, y no se las puede ni picar de
licadamente , ni pulirlas , pvOrque de lo con
trario el enyesado sobre que cae el metal der
retido no tendría en que afirmarse. Estas pie
dras quando son bien escogidas duran por lo 
Gomun quatro , ò cinco años. 

78 Los de Nainur han hecho, bastantes 
diligencias por ver si podrían hallar de esta 
piedra en su territorio , pero todas aquellas 
que han ensayado no han podido sobstener 
el calor del fuego , porque ò se han que
brado , Ò se han calcinado. Hay lugar de 
creer que la piedra.que se saca :i los alrede
dores del Monte de San Miguel es una espe
cie de granito. 

79 La piedra A B se encaxona en un 
bastidor de hierro cuyos lados largos C D 
se juntan con unos atravesaños tales como 
E F ; y por el perfil manifestado en c d ef^ 
se vé que el todo queda junto , y contenido 
por medio de las chapetas , ò clavetes 1. Vee-

se 
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se también que cada barra tiene dos ojos 
GG HH , de los quales ios dos HH están he
chos para recibir la especie de enrejado K, 
que tiene dos clavijas largas (véanse los peí-
files K M ) ; este enrejado se afianza por me
dio de las cuñas n , y sirve para sobstener 
un pilar de arcilla, que levantan al nivel de la 
piedra representada por el perfil M . y que for
ma el labio inferior de la garganta del molde. 

80 Los otros dos ojos GG de la barra 
mas larga de la piedra de debaxo, mantienen 
una faxa de hierro O , que reyna sobre la 
mayor parte de la longitud de la piedra: esta 
faxa guarnecida de dos clavijas está puesta à 
nivel con la piedra, y sobstenida en esta si
tuación por medio de dos curbas P , coloca-r 
das verticalmente sobre la barra que sobs:ie-
ne por la otra extremidad la parte O de la 
faxa , sobre la qual cae la piedra superior Q, 
y forma una charnela. Luego que está afian
zada al torno , y que se la levanta por su ex
tremidad R - meten unas cuñas por debaxo de 
Ja barra entre Iñs < l̂ ivijas y ïa piedra à fin de 
que el iodo quede perfe^tín.eute asegurado, 
y que la piedra superior Q pueda manejarse 
con firmeza. 

La 

•«I 
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81 La piedra inferior S está eiicaxona-
da en un.armazón de vigas gruesas clava
das sobre ei atravesaño I T , . que se esta
blece sobre las piezas de madera VV. Corno 
¡as dos extremidades de este atravesaño están 
redondeadas por debaxo , es fácil inclinar 
el molde suponiendo que está en equilibrio: 
las piezas de madera VV están establecidas 
en un hoyo lo mismo que el atravesaño TT, 
de suerte , que el molde en la situación ori-
zontal tiene la delantera sobre el terreno na
tural. 

8 2 Las dos piedras S Q se sujetan jun
tas por medio de las dos barras de hierro X T, 
Y T ; ambas tienen sus clavijas en las extre
midades T T , y se contienen por la parte de 
arriba en el sitio X con una clavija que pasa 
por la llave Z , y en Y con una tuerca cu
yo husillo pasa al través de un agugei*o he
cho en la llave , del modo que se vé en eí 
plan de esta llave manifestado en Z que es-
triva sobre las dos piezas de madera W W, 

83 H.icese también k la piedra de enci
ma un labio de arcilla señalado S F , que se 
une con la barra, y que con el de la de de
baxo (16) forma una garganta en que se echa 
el metal derretido. Re-

I '*'"£ '^««ff^*i«*^'-«»•« 
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84 Registranse en ésta Lamina los per
files de todas las partes separadas . y que es
tán señaladas con las mismas letras para I5 
inteligencia de la máquina. Las medidas son 
muy exaílas : la escala que sirve para cono
cerlas no se ha hecho mas que para lo corres
pondiente al molde ; y asi no se debe atender 
à ella para tas figuras 2 y 3 , porque las di
mensiones de éstas , 0 à lo menos la de sus 
partes principales , se indicarán quando llegue' 
el caso de describirlas. 

85 Lo que determina el ancho, y grueso 
de cada plancha de latón, son tres barras cha
tas Ò reglas de hierro señaladas 3 , 4 , 5, 6 ,7 , 
y 8 ', esta ultima sirve para contener las otras 
dos , y ella mTsma queda afianzada por los dos 
ganchos 9 , y 10 , que entran en los ojos 
de la barra , del modo que están representa
dos en el sitio i 5 del perfil tomado sobre to
da* la longitud del molde. 

86 El enyesado que se hace- sobre las 
piedras se compone de arcilla preparada ex
presamente j para esto dexan secar prime
ro bien esta tierra , y la quitan todas las are
nas , y' después de reducida à polvo fino , la 
deslien pasándola al través de la criba de cim

bre 
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bre Y (Lam. II.) , cuyos agiígeros son de 
media linea de avertura. Con una parte de 
esta arcilla forman una cantidad de pasta bien 
espesa que sirve para llenar los huecos , y 
parages defe¿tuosos que hallan en la piedra; 
y después de haber aplanado bien con la ma
no todos los huecos , mojando siempre la 
piedra à medida que se reparan 8HS defedlos, 
(suponese aqui que se enyesan ò reparan pie
dras que han servido y a ) , y estandcf todo per
fectamente liso è igual, hacen con la misma 
pasta un enyesado de medía linea de grueso, 
y aun de menos , si es posible, en toda la ex
tensión de cada piedra ; este enyesado* le alla
nan con unos pedazos de madera dura y lisa 
cortados en forma de ladrillo , que pasean con 
igualdad por todas partes. Después de esto 
dan el alustrado con una colada de arcilla 

• 

bien clara repartida por todas partes con igual
dad. Esto se comienza por la piedra de enci
ma que está suspendida en el torno, y el ope
rario recorre todo lo largo de esta piedra, 
echando la arcilla de un modo uniforme , y 
llevando,hacia à sí la vasija que la contiene. 

87 Echase luego de esta misma colada 
sobre la piedra de debaxo, y como ésta está 

en 

i 
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en una posición orizontal, se la quita la de
masiada cola con un pedazo de sombrero . y 
se executa lo mismo con la piedra de enci
ma à fin de quitarla la mayor parte de la hu
medad ; y siempre se observa , como ya he 
significado , el dar à este enyesado el menos 
grueso que es posible. 

8 8 . Acabada esta preparacioa se dexa en
jugar este enyesado al ayre. Si es en Invierno, 
y el tiempo está demasiado húmedo , ò se 
prevee que no habrá tiempo para que se cue
za el enyesado , se encienden en los hornillos 
los hurgones, y otras barras de hierro , y se 
presentan à una cierta distancia para que re
partan un calor manso , y que no sorprehen-
da el enyesado. En habiéndose secado bien 
de este modo , se recuece con carbón de le
ña bien encendido, por diez ò doce horas has
ta que se vá yá à echar el metal en el molde, 
y entonces se baxa la piedra de encima, y se . 
sujeta à *fin de que participe del calor. Dos 
manes grandes de carbón son suficientes para 
mantener el fuego durante el tiempo del reco
cido ; y después limpian curiosa y perfeéta-
mente el molde que yá está bien seco. Colo
can luego las regias de hierro que deben de-

ter-
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terminar el ancho , y grueso de ía plancha, 
y por ultimo cierran el molde con la tuerca, 
y le inclinan. 

• S^ La garganta del molde se hace al 
mismo tiempo que el enyesado , pero con 
una arcilla mas ordinaria que la primera , y 
la qual se mezcla con pelo para que del todo 
se forme coj;no una especie de adobe» El en
yesado después de cocido queda de una dure
za casi igual à la de la piedra. 

90 Quando las piedras del molde no tie
nen defeélo alguno , ŷ» son de buena calidad, 
pueden vaciarse seguidamente hasta veinte 
planchas de latón sobre un mismo enyesado; 
en lugar de que apenas se pueden sacar de 
ocho à diez si las piedras son de mediana 
calidad , y no pueden soportar el efeéto del 
calor. Sobre esto es necesario advertir , que 
la primera vez que se vacia una plancha so
bre piedras nuevas , y que todavía no están 
acostumbradas al calor , esta primera impre
sión las atormenta, y ocasiona ciertas vento
sidades , que hacen que salga la plancha de-
feélubsa. En este caso se ven obligados à rom
perla para que sirva de metralla en otra fun
dición , y cuidar de echar menos cobre en la 

mez-
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mezcla en que entra aquella metralla. 
ÇI Como no hay mas que un solo mol

de que sirva pira las tres planchas que se va
cian en cad>i trabajo ., cuidan de reparar eí 
molde e:i el intarv^alo de una fundición à otra: 
las piedras que han hecho todo su ele^flo en la 
primera iundicion , ya no le hacen m:is en la 
segunda que se executa un instante después; 
de que se sigue , que ía segunda, y la tercera 
plancha son buenas , y no tienen ninguno de 
aquellos defe(5tos que se hallan comunmente 
en la primera. . 

92 Sin embargo , suele haber piedras de 
calidad tan singular en quienes los eíedtcs 
que acabo de explicar se veriücan por siete u 
ocho veces ; quiero decir , que eji siete 11 
ocho veces que se funde , es necesario siem
pre sacrificar la hechura de la primera plan
cha , y no conservar mas que la segunda , y 
tercera. 

93 Cada molde trabaja de tercer en ter
cer dia , y sirve para vaciar las planchas que 
se funden en veinte y quatro horas, que so,! 
seis por cada fundición común; y siendo c¿~ 
tas de los tres hornillos, se sigue, que dá ca
da uno una plancha cada doce horas. 

\ • 

I 
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94 Quando el eiiyesaHo no puede aguan
tar ya el vaciado , se le despega de la piedra 
con una especie de gragea de latón a que lla
man arco , y este se halla entre las cenizas 
de la fundición j à esta operación llaman amo
lar la piedra. 

95; Afianzan una barra de hierro acodi
llada A B C (Lam. Vil. fig. 1.) en la morta
ja de la extremidad del exe del molde : apli
case à esta barra una palanca grande C D F 
de trece à catorce pies de largo , que es mo
vible en el punto C , y tiene igualmente un 
agugero redondo en el sitio D , por el qual 
pasa una clavija afianzada en el medio de la 
tenaza G H ; ésta tenaza se junta con el bas
tidor de hierro , y por consiguiente con la 
piedra de encima por medio de dos ganchos 
I I , y se une à la pieza G H con tornillos 
bien afianzados. 

9 6 La extremidad F de la palanca está 
suspendida con una cadena , y tiene varios 
agugeros en que entran los ganchos con man
go LL LL. Cinco hombres aplicados à estos 
mismos ganchos , empujan , y tiran alternati
vamente de esta palanca , lo que no puede 
executarse sin que la piedra siga el mismo 

m o -
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movimiento, pues la palanca está afianzada à la 
clavija B C , à cuyo alrededor puede mover
se. De aqui resulta , que la gragea de latón 
que está entre las dos piedras arranca el en
yesado ; y para que todas las partes puedan 
quedar estregadas hacia todos lados hay 
otros tres Operarios , de los quales el uno 
puesto en M empuja , y dirige la palanca ; y 
los otros dos en N , y en P , vuelven la pie
dra hacia un lado , y otro , y la hacen dác 
algunas veces revoluciones enteras sobre su 
centro , afianzándola por las esquinas. La fro
tación de las dos piedras contra la gragea de 
latón arranca , y hace polvo todo el enyesa
do 5 luego las limpian , y las lavan de suer
te que nada les quede , y por ultimo las 
vuelven à dar un nuevo enyesado del modo 
que poco há expliqué ; y todo este trabajo 
se puede hacer en media hora de tiempo. 

OPERACIÓN DE LA FUNDICIÓN 
del Cobre* 

!Íáé''*'-'V* '̂f-* 

97 T A habituación de los Fundidores 
J _ ^ es la que les hace conocer la bue

na fundición del metal; pero una de las prue-
D vas 
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vas que tienen es la llama . que ni se mani
fiesta tan espesa , ni tampoco del color que 
tiene en aquellos primeros momentos en que 
se la atiza ò aviva ; al contrario , es muy li
gera , y de un azul muy claro , y muy vivo, 
y la llama que sale de los crisoles quando se 
traslada el metal fundido de unos à otros, 
es lo mismo. 

98 Quando yá el metal está pronto pa
ra poderse vaciar , preparan el molde, y co
locan con cuidado las reglas de hierro 3 , 4, 
5 , 6 , 7 , y 8 (Lam. Vil. fig. 4.) que deter
minan el ancho , y largo de la plancha de la
tón ; en quanto à la longitud , no está limi
tada , y asi puede ser mas ò menos conside
rable : el grueso ordinario es de tres lineas: 
el ancho de dos pies , una pi;!gida y tres li
neas ^ y la longitud de tres pies , dos pulga
das , y seis lineas , y debe pesar de ochenta 
y cinco à ochenta y siete libras. 

5:9 Estando las reglas de hierro bien 
ajustadas sobre la piedra de c'ebaxo , baxan 
la piedra de encima para cerrar el molde: las 
juntan , y afiaazan por medio c'e la tuerca Y; 
las inclinan, en la posición que üene el molde 
I en la Lam. III j después ponen la cadena 
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a (dicha Lam. 111.) en el agugero de mas atrás, 
y recogiendo la otra rama b de la misma ca
dena , se dexa la primera bien tirante por me
dio del torno O." Luego sacan el crisol í 
del hornillo , en donde se le introdujo 
para que se caldease quatro ò cinco horas 
antes del vaciado, y después sacan otro con el 
metal fundido, que vierten ò traspasan al pri
mero , y le espuman con el hierro chato à 
manera de espátula , como se vé que lo exe
cuta el Operario señalado con el numero 
3 j entretanto sacan otro crisol , le vier
ten en el primero, y de ésta suerte prosiguen 
hasta haber sacado todos los ocho que com
ponen la carga de un hornillo. Quando yá 
está toda la materia pasada al crisol I bien 
espumada , y limpia de todos los cuerpos ex
traños que puede tener, entonces los dos Fun
didores 4 , y 5 , toman este crisol con 
las tenazas dobles , le transportan , y le va
cian en el molde ; inmediatamente vá otro 
operario al torno O , y dándole buelta, pone 
el molde en una situación orizontal; pronta
mente ata la segunda rama h de la cadena, 
afloxa la tuerca , y conjtinuando el otro en 
dar bueltas al torno , levanta la piedra de en-

-D3 ^̂ -
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cima, como se vé en el molde LL : después 
de esto , sirviei}dose el Fundidor 8 de 
unas tenazas comunes , retira la plíincha, que 
tiene buen cuidado de desbarbar luego al ins
tante. 

100 El mismo molde , como yá queda 
dicho , sirve para fundir las tres planchas 
que dan los hornillos , y en el intervalo de 
un vaciado à otro reparan el molde , y le re
frescan con estiércol de Baca ; bien entendi
do , que esto se hace después de haber sepa
rado las reglas de hierro O , que determinan 
la forma de la plancha. Éstas reglas se vuel
ven à poner en su lugar con el cuidado , y 
prevenciones necesarias , se tapan los ángulos, 
y los vacíos que pueden dexar con el mismo 
estiércol de Baca , y baxando después la pie
dra de encima , desenrollan el torno O , (Laip. 
III.) y cierran è inclhian el molde. 

I oí Quando las tres planchas de una 
fundición se han vaciado , se limpia , y se 
refresca el molde, se ponen las piedras una 
sobre otra sin apretarlas con la tuerca , y las 
cubren exactamente con tres ò quatro mantas 
espesas de lana , à fin de que se mantengan 
calientes para la siguiente fundición, que debe 
hacerse doce horas después. Tam-

f 
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102 También cuidan de tener las puer
tas , y ventanas cerradas ; pero es solamente 
en el momento en que se vacia el metal, por
que al instante que se executa s€ vuelven à 
abrir las puertas. 

103 Los Operarios se meten entre los 
dientes la punta de su corbata , sea mientras 
espuman, ò entretanto que traspasan el me
tal de un crisol à otro , ò sea en fin en el 
tiempo en que le vacian en el molde , y con 
esta prevención disminuyen la vivacidad de 
las impresiones del fuego , y se facilitan la 
respiración. 

104 Después de haber echado el metal 
derretido del crisol segundo en el crisol pri
mero , toma el Fundidor dos buenas almor
zadas de la composición ò mezcla , que es
tá en el medio barril R , y echándolas en el 
crisol, que acaba de desocupar, coloca luego 
encima de la Calamina la bola de metralla 
P. En este estado introduce el crisol en 
el hornillo , y alli le dexa hasta que la 
plancha queda vaciada , que viene à ser 
como media hora. Lo mismo executan con 
todos los crisoles de los otros hornillos en 
cada vez , y à medida que los desocupan. El 

D la-
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laton viejo en calentándose se hace quebra
dizo , y asi se aprieta , y estrecha mucho 
mejor quañdo después se le comprime para 
acabar de cargar el crisol. A. esto, es à lo 
que llaman ablandar el laton ^ y en quanto al 
cobre , quanto mas caliente , tanto es mas 
dócil. 

105 Vaciadas yá las planchas , y prepa
rado el molde para la siguiente fundición, 
vuelven al hornillo, y retiran los crisoles uno 
k uno para acabarlos de cargar ^ esto lo exe-
cutan echando encima del laton viejo , que 
yá entonces está bien caliente , porción bas
tante de la composición de Calamina , que 
amasan bien con el hurgón ; luego agregan el 
cobre introduciéndole bien en m Calami
na con la paleta T ,, y para este efeélo suje
tan y hacen tener derecho el crisol con 
las tenazas acodilladas por medio del caba
llete I , según está representado en la Lam. V. 
Estando yá cargado cada uno de los crisoles 
los introducen, y colocan seguidamente en el 
hornillo , y componen los once registros del 
asiento de éste que sirven de fuelles , y esto 
lo hacen destapando aquellos que están tapa
dos 5 y poniendo arcilla à los que se han 

agran-
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agrandado demasiado j ea una palabra , dcxa^i 
los crisoles , y el hornillo en estado de que 
produzcan otra fundición. Establecidos yá los 
crisoles ,-iosdexan por dos horas sin darlos 
muy grande luego : luego toma el I undidor 
una porción de la composición de Calamina 
en una cesta , y sin desordenar los crisoles 
vá echando uno ò dos puñados en aquellos en 
que el calor puede haber causado r.lgun reba-
xo Ò asiento ; y porque por otra parte es ne
cesario que la dosis entera, que está destinada 
para los ocho crisoles , se distribuya en ellos 
sea de una vez , ò à tiempos diferentes. 

106 Luego que un crisol se rompe , se 
saca prontamente, y se le reemplaza al ins
tante con aquel que ha servido para el va
ciado de la plancha , porque está todabía 
caldeado , y en estado de recibir la materia. 
Pero después , si estando yá los crisoles aco
modados , y con todo el fuego aplicado , se 
rompe alguno,entoaces yá no se llega à ellos, 
y la plancha de laton sale de menor peso y 
mas corta. 

107 En primer lugar atizan el fuego 
echando una mane de carbón que contiene 
doscientas libras : escogen los pedazos mas 

g ran-
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glandes, que porren de plano sobre las bocas 
de los crisoles , y q'j.indo yi han formado de 
esta manera una especie de techo , echan sin 
ningún orden el carbón menudo por encima, 
y tapan como hasta sus dos terceras partes la 
boca del hornillo ; algunas horas después dan 
de comer al hornillo , como se explican los 
Operarios , cen el cisco del carbón. 

108 Las horas ordinarias del trabajo 
para vaciar las planchas , son entre las dos 
y las tres de la tarde : à las cinco yá es
tán colocados , y atizados los crisoles : à las 
diez de la noclie dan de comer á los hornillos; 
y à las dos y media ó las tres de la mañana 
se hace el segundo vaciado , que es lo mismo 
que decir que se necesitan doce horas para to
das estas operaciones. 

109 Los Sábados , y las vísperas de las 
fiestas grandes cargan los crisoles , y atizan 
después del vaciado , del mismo modo que si 
aquella noche hubiesen de vaciar; pero los 
Fundidores hacia las quatro ò las cinco de la 
tarde , quando yá los hornillos están bien in-
ñamados, no hacen mas que tapar exaétamen-
te la boca àcl hornillo sin dexar mas avertu-
ra que la del centro de la cubierta Z , que 

es 
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es un agugero de pulgada y media de diá
metro, lodo queda en este estado hasta el 
Lunes siguiente, o hasta el otro dia de la fies
ta , que à la>: cinco de la mañana , luego que 
llegan los Fundidores , avivan el fuego con 
nuevo carbón. El fuego que se dexó desde el 
Sábado , se encuentra algunas VQces que ha 
tenido tan poca acción , que la materia está 
poco adelantada el Lunes , aunque el fuego 
haya estado encendido todo aquel tiempo ; y 
asi se ven obligados à acelerar la fundición 
para alcanzar la hora ordinaria del trabajo. 

l i o El de la fundición requiere un cuida
do casi continuo , sea para atizar , y mante
ner el grado de calor que necesita la fundi
ción , tapando , y destapando los registros 
quando conviene; ya sea para quitar à las pie
dras el enyesado viejo , y revestirlas de otro 
nuevo ; Ò ya en fin para cortar y distribuir 
las planchas de Latón según el peso de que se 
piden. Todas estas cosas las arregla el Maestro 
Fundidor de cada fundición, que tiene por 
ayudantes à otros dos Operarios; y aunque no 
hay mas que tres en cada obrador de estos, 
como cada Manufactura contiene à lo menos 
dos obradores de fundir, se reúnen los Oper.i-

rios 
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ríos en el uno ò ea el otro quaado ocurre al
guna maniobra en que son necesarios mas de 
tres hombres; por exemplo, qiLindo se amuelan, 
ò desenyesan las piedras , q se cortan las plan
chas. Además de esto hay otros Operarios em
pleados en el Molino , en el Zedazo , ò en el 
a7~co , &^c., pues para esto reciben gente à me
dida que el trabajo lo requiere. 

111 El Maestro Fundidor de cada fun
dición tiene mayor sueldo por cada dia que 
ios dos ayudantes , los quales reciben cada 
uno dos cscalines por sus veinte y quatro ho
ras. Además de esto , se les dá cerbeza por
que la necesitan muy bien ; y por ultimo, 
provisión de cisco para sus familias. Estos 
oficiales no dexan el obrador mas que en los 
dias que yá hemos expresado j y si tienen 
algunas horas de descanso durante la noche, 
el uno vela mientras los otros dos se acues
tan en las camas del obrador. 

112 Regularmente se consumen mil li
bras de carbón para los tres hornillos en ca
da iundicion de doce horas ; y dos mil libras 
para las veinte y quatro horas , pues que en 
ellas se hacen dos fundiciones. 

113 El Fundidor, ò el Dueño de la Mâ  
« nu-
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nufaclura , que no hace sacar el carbón de 
tierra por su qüenta , se vé obligado à com
prarle , y ;\ pagarle á tres florines, ò 11 q'lin
ce Ò diez y-ocho sueldos del País cada mil 
libras ; lo qtie compone siete libras tornesas, 
y tres sueldos, si el precio es á diez y ociio 
sueldos. 

114 El Cobre amarillo ò Latón se com
pone de Cobre , y de Calamina ; á estos se 
agrega el Latón viejo, llamado metralla^ y en 
este trabajo consiste el de las fundiciones de 
que aqui hablo. 

.•115 Treinta y cinco libras de Latón vie
jo , treinta y cinco de cobre , y sesenta de Ca
lamina bien hecha polvo, y en cuya cantidad 
se incluyen de veinte à veinte cinco libr&s de 
carbón de leña , también reducido à polvo 
muy fino, esto es , que se ha pasado por el 
cedazo, y que después se ha tenido el cuida
do de mojarle ; todas estas materias compar
tidas en los ocho crisoles, y después de haber 
pasado por un fuego de doce horas, producen 
una plancha de ochenta y cinco à ochen
ta y siete libras de peso en las medidas que 
quedan yá explicadas. Es necesario advertir, 
que el carbón de leña no tiene en este c.¡s;o 

otra 
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'^tia propiedad que la de impedir que el me
tal se queme. Si se quifnn de ías sesenta li
bras de la composicioii , las veinte del car
bón quedarán quarenta libras de Calamina, de 
que se sigue , que de la liga de esta ultima 
cantidad resultan quince libras de metal de au
mento , pues que quince y setenta hacen 
ochenta y cinco. Este es el peso menor de 
una plancha de Latón ; la Calamina produce 
en metal mas de la tercera parte de su peso, 
y especialmente si está mezcjada con la de 
Limbourg. 

116 Los Fundidores de Namur consH-
men el Cobre del Norte , y les viene à salir 
por cinquenta florines de cambio el quintal de 
cien libras, al precio corriente ; y durante la 
ultima guerra le pagaron hastí: ochenta y cin
co Borines. 

117 - El Latón viejo les cuesta ordinaria
mente la mitad del valor del Cobre j esto es, 
de veinte y cinco à treinta florines, y aun han 
llegado à pagarle à quarenta y dos y medio 
las cien libras. 

118 La Calamina después de mezclada, 
y puesta en estado de fundirla, les viene à sa
lir por cerca de un sueldo del País la libra; 

y 
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y si à todas estas sumas se agregaren los gas
tos de las baterías., se sabrá sobre poco mas 
Ò menos el producto de esta clase de Ala-
nulaíturas. Yo dexo à las personas que qu'e-
ran tomarse semejante trabajo , el cuidado de 
extraer de esta Descripción todos los articules 
relativos al gasto; y entretanto véase aqui qua' 
es la mas común opinión sobre este punto. 

119 Estimábase en 1 7 4 8 , y en el dis
curso de la Guerra , que los Maestros Fundi
dores ganaban , después de hechos todos los 
gastos , quatro florines de cambio por cada 
plancha de Latón de ochenta y cinco libras 
de peso. No hay fundición que no tenga á lo 
menos seis hornillos encendidos, de los qua-
les cada uno dá dos planchas en cada veinte 
y quatro horas, y esto produce doce planchas, 
que dexan quarenta y ocho florines, u ochen
ta y ocho libras tornesas , moneda de Fran
cia ( « ) . Las 

(*) La libra tornesa de Francia , que es una mone
da imaginaria en aquel Reyno , como lo son entre noso
tros los ducados , doblas, pesos de à 128 quartos, ¿ic. se 
regula comunmente por quatro reales de vellón. Divíde
se en veinte suel'do"?, y cada sueldo en doce dineros. El 
sueldo , baxo de la regulación dicha , vale 6 maravedís 
y quatro quintos de otro. 
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I 20 Las evaporaciones que se hacen cu 
los hornilíos por la accioa del fuego , se fixaii 
sobre las paredes de la bobeda del hornillo, 
contra la corona , y sobre la superñcie de las 
cubiertas; esta materia, que se endurece, y que 
ijuando se la rompe parece formada de diferen
tes capas de color amarillo , mas ò menos obs
curo , es lo que llaman Tutía ; tiene dos pro
piedades , la primera (y esta la aseguran los 
Fundidores) es , que si se tritura reducién
dola à polvo tino, y se echa en la mezcla en 
lugar de Calamina , produce un Latón hermo
so, muy fino, y duclil ( * J ; pero à falta de 
ca.uidad suficiente no se emplea en dicho uso, 
V asi la poca que se saca, se m-zcla desde lue
go con la Calamina. 

12 1 También se forma en los hornos del 
hierro otra especie de Tutía de color obscuro, 
mezclada con un poco de amarillo , que hace 
el mismo eieélo que la Calamina; pero no se 
puede usar con suceso de esta Tutía , por que 
conteniendo partes ferruginosas , echarían és

tas 

(*) No siendo otra cosa la Tutía que el Zinc subli 
,mado , por eso debe producir el mismo efcdo que la Ca
lamina. 
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tas à perder el Latón , y harían que se rom
piese al golpe del martillo , ò que todo se re-
duxese à grietas , ò hendeduras. 

12 2- La segunda propiedad de la-Ttitíj 
dei cobre , y que todo el mundo conoce , es 
la de que después de hecha polvos , como 
hemos dicho , y desleída en agua de llu
via , es muy buena contra las fluxiones de 
ojos , y calma en muchos casos , y hace desa
parecer la inflamación. 

123 Las planchas de Latón son coinun-
mente para la venta ordinaria de tres lineas 
de grueso , y varían hasta quatro lineas, que 
son las mas fuertes que pueden cortarse por 
medio de las tixeras de la fundición con la 
ayuda de un hombre mas en la palanca ; esto 
e s , que para cortar estas planchas de quatro 
lineas de grueso , se necesitan quatro hom
bres en lugar de tres. 

124 Las reglas de hierro que determi
nan el grueso, son de dos, de tres , y aun 
de quatro lineas de grueso , y también de sie
te à ocho quando hay que sacar alguna plan
cha de Latón de un grueso particular , y di
ferente de las que se vacian ordinariamente; 
en este caso colocan dos de estas barras ^ ò 

E re-
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reglas una sobre otra ; su aucho es de qua-
iro pulgadas, y su largo de cerca de qua
tre pies. 

I 2 5 Las planchas mas fuertes de Latón 
tienen nueve lineas de grueso : danselas las 
mismas dimensiones que à las otras j pero co
mo en ellas se emplea toda la materia de los 
tres hornillos , salen con el grueso y peso de 
tres planchas de las comunes , y pesan de 
doscientas cinquenta y cinco, à doscientas se
senta y una libras. Las de esta naturaleza se 
llevan enteras à la batería para estenderlas , y 
disminuirlas de grueso , y no se las corta 
para acabarlas de redondear hasta que quedan 
reducidas à un grueso capaz de someterle à 
la fuerza de las tixeras. 

126 Para vaciar esta clase de planchas, 
que deben servir para cañones de bombas, 
Ò para suelos de calderas, se valen de otros 
crisoles mayores , que tienen ocho pulgadas 
de diámetro por dentro ; toman , pues, dos, 
y los ponen à calentar en los hornillos hasta 
hacerse asqua por espacio de seis ò siete 
horas, antes de hacer en ellos el vaciado; lue
go echan el metal derretido de los veinte y 
quatro crisoles chicos en los dos grandes, y 

es-
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estas áo'?' operaciones se hacen de una vez, 
y en un mismo espacio de tieinpo. Estando ya 
el molde caliente , y preparado , y el metal 
espumado, toman entre dos cada crisoí, y 
luego que vacian el primero, se apartan los 
Operarios lo mas pronto que es posible para 
dar lugar à los otros, y éstos vacian sin per
der tiempo el segundo crisol» Es tan corto el 
intervalo que media entre estos dos movimien
tos , que las dos cantidades vaciadas se reú
nen perfeélamente , y no forman mas que una 
plancha muy igual en toda su extensión ; solo 
tienen el cuidado , quando llega el caso de 
hacer esta clase de piezas , de echar un poco 
mas de Cobre, y de Laton en la composición. 

127 Las tixeras O P Q (Lam. VIL fig. 
3. ) colocadas en el obrador para la distribu
ción de las planchas , están plantadas , y afian
zadas en un tronco de árbol R, profundamente 
enterrado , y ligado con solidez por medio de 
unos circuios ò haros de hierro. Estas tixeras, 
que no están de firme mas que por su brazo 
derecho , pueden desmontarse quando se quie
re ; el otro brazo acodillado P S , está afianza
do en una palanca de diez y ocho à veinte 
pies de largo,cuya extremidad T está retenida 
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por una clavija, á cuyo alrededor puede mo
verse ; y la pieza de madera ., que tiene la 
mortaja en que juega la palanca, está asegu
ra Ja de í̂ uerte que no pueda moverse. 

128 La otra extremidad V de la palanca 
está colgada de una cadena que pende del 
árbol del torno , ò de una viga del techo ; y 
el movimiento de esta máquina puede con
cebirse con solo mirar el gravado. El Opera
rio X tiene la plancha , y à medida que la 
va introduciendo entre los dos filos de las ti-
xeras , otros hombres aplicados à la extremi
dad V , empujan la palanca , y por consi
guiente obligan al brazo que está afianzado 
en ella à que se cierre , y corte. En las bate
rías hay otras tixeras semejantes à estas. 

129 Para la distribución de las plan
chas tienen en las Fundiciones sus medidas re
lativas à los pesos que se les piden ; estas son 
unas reglillas quadradas de seis à siete lineas 
de ancho , sobre las quales están las medidas 
siguientes, arregladas al pie de Rey, para las 
planchas de tres lineas de grueso. 
Para 10 libras de peso , el lado P/>J. Puíg. Lin. 

de la reglilia es de. o.... 11 i.. 
Para 13 ,....- .,,......,. 1....00 3.. 
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Para 1 ^ i '2.... 9.. 
Para 20 i 4. . . 3.. 
Para 2'<y i 5... 8.. 
Para 7^0 i ó... 6 . 

I 30 El pie quadrado pesa doce libras, y 
algunas veces doce , y media si las piedras 
del molde tienen algunos deferios, ò se tuer
ce el enyesado, ò el Latón sale de desigual 
densidad. 

I 3 I Los intervalos de las medidas están 
subdivldidos en partes pequeñas, que sirven 
para arreglar por graduación los quadrados 
que deben componer-una/az/rí^íT ; y ya ex
plicaré que es fourure en hablando de las ba
terías. 

132' Es necesario acordarse deque he 
dicho , que de la espuma que provenía de los 
crisoles , del mismo modo que de aquello que 
se derramaba al vaciarlos unos en otros, se 
hallaba mucho Latón en las cenizas , y en el 
polvo que se vá echando en los íbsos , u ho
yos que están delante de los hornllíos , y que 
no se limpian mas que hasta la mitad de su 
cabida. Quando estái> llenos sirve lo de en
cima para poner el crisol, que se mantiene 
tamo mejor , qiíanío esta materia es blanda, 
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y está continuamente caliente, y que por con» 
íiiguiente mantiene ei crisol firme por su asien
to sin que pueda eniriarse. 

133 Quaiido ya se ha juntado una cier
ta cantidad de estas cenizas , y polvos, y se 
quieren separar las partes de Latón que con
tienen , como están muy secas, se moja pri
mero el montón antes de tocarle ; después lle
nan de ello dos manes , y echan su conteni
do en una cuba grande, medio llena de agua; 
remueven el todo cOii una pala , ò cosa se
mejante , dexan luego reposar el agua, y con 
una sartén de hierro Y (Lam.II.) agugereada en 
iornia de espumadera con unos agugeros de 
quatro a cinco lineas de diámetro, sacan toda 
aquella broza gruesa que sobrenada , mientras 
que el Latón, por razón de su peso, se vá al 
suelo de la cuba. Concluido ya este primer 
trabajo , añaden otras dos manes de cenizas 
sobre las primeras, y remueven de nuevo la 
misma agua, sacando del propio modo las im
mundicias con la sartén , que también con
tiene los pedazos gordos de escoria de La
tón que son de mayor volumen que ios agu
geros. Pasado un poco de tiempo en que to
do se ha reposado , se inclina suavemente la 

cu-
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cuba sobre un pilón hecho expresamente , y 
el qual puede desocuparse por un albanal. ò 
conduíto de desagüe que se le hace ; luego 
que el agua cenagosa se ha escurrido toda, 
echan nueva agua sobre aquella broza, y pa
san ésta por la primera "criba K , que es de 
cobre, y cuyo enrejado está formado de alam
bre de Latón , sobstenido por dos barras en 
cruz, y los agugeros que forma el enrejado, 
jon de dos lineas y media de avcrtura quadra
da ; éste no retiene mas que los pedazos grue
sos , porque los demás pasan al traves , y. 
vuelven à caer en la cuba. 

134 Para servirse de esta criba , que se 
supone llena de aquella materia que se ha sa
cado de la cuba, el Operario que la tiene por 
las dos asas, la remoja muchas veces zar̂ ^n-
deandola, y de este modo el Latón mas grue
so queda encima de la criba . y el menudo 
pasa. Estando la criba enteramente dentro del 
agua , se- mezclan con esta las inmundicias, 
y el Operario la saca de quando en quando, 
y apoyándola sobre el borde de la cuba , se 
sirve de una paleta delgada hecha en forma 
de cuchillo , y con ella quita las cenizas grue
sas , y las materias que están encima de lo 
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que contiene ia criba. Esta espuma no la des
precia , por que antes bien la junta para pa
sarla por uii arnero fino praéíicando los mis
mos medios ; esto e s , que las quatro grandes 
manes, después de haber pasado por esta pri
mera operación , pasan después por segunda 
legía, y por un segundo arnero X, cuyas aver-
turas no tienen mas que una linea de diáme
tro en quadro ; y procediendo siempre del 
niismo modo de criba en criba , unas mas 
estrechas que otras, se llega à sacar el arco^ 
que son las partes del Laten, mezcladas con 
las cenizas de la fundición. 

135 En este trabajo es en donde se en
cuentra aquella especie de gragea de Latón 
propria para amolar , ò desenyesar las piedras 
de los moldes; lo restante se echa en una 
fundición particular en donde se depura , y lo 
que se saca en limpio se reputa por metralla 
para la fundición de las planchas dé Latón. 
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PARTE QUARTA. 

DE LAS B A T E R Í A S 
de Latón, llamadas Usinas. 

P A R . 

136 T TNA Usina se compone de dife-
\ ^ rentes miquinas que sirven pa

ra trabajar el Latón después de vaciado en 
planchas. 

137 Las Usinas se reducen à dos suertes 
de trabajo; el primero consiste en un conjun
to de mazos , ò martinetes para formar to
da clase de obras llanas o lisas, como plan
chas de Latón de todos gruesos, obras conca-
has, como calderos, calderas, paroles, &c. lis
tas de Latón derechas para sacar el alambre 
dorado, y laminas redondas llanas. 

138 El segundo trabajo es el de la Alam
brería que se executa por medio de un nu
mero de varias hileras , por las quales se saca 
el alambre de Latón, Esta operación será el 
objeto de la quinta parte de este Tratado , des
pués de haber explicado por menor las Usinas 
de batir, y formar las obras de Latón. 

Pa

nu l 



.\„...i 

^ 4 ARTE DE CONVERTIR 

139 Para establecer iiua Usina es ne
cesario que haya un arroyo que tenga uti pie 
cubico de agua , cuya caída sea de doce à 
trece pies , y la aver«jra de un pie quadrado, 
con una pendiente de siete pulgadas por toe-
sa. Esta cantidad es suficiente para hacer dar 
vueltas à quatro ruedas, de las quales , dos 
servirán para mover los Martinetes, la tercera 
para mover una muela, y la quarta para ha
cer trabajar la Alambrería. 

140 Es necesario estar cerca de donde 
abunde la leña para poder tener à buen pre
cio toda la que "se necesita para cocer , y re
cocer el metal , por que el consumo para 
esto es muy considerable. 

141 Es también preciso tener à mano 
forrages para el mantenimiento de los caba
llos que sirven para los carros en que se 
conduce la leña , y para el transporte del me
tal desde la fundición à la Batería. Como es 
muy importante que las Fundiciones estén 
siempre k la vista del Dueño, las tienen esta
blecidas en Namur mismo ; pero las Bate
rías están en el campo , unas k dos, y otras à 
tres leguas de distancia de la Ciudad. 

142 Hallada la situación , es necesario 
cons-
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construir un grande estanque de deposito , ò 
retención , semejante al de los Molinos ordi
narios , pero mas ancho. Además de la en'ra
da de ks aguas en este deposito-, es íor¿<:6d-
tener una segunda esclusa de descarga , y otro 
deposito que pueda servir de desagüe en las 
avenidas de agua ; pero esta clase de estable
cimientos es tan conocida , que he creido no 
deber añadir aqui un plan de esta especie. 

143 La pared del deposito E G ( Lam. 
VIH.) corresponde al edificio de la Usina ; la 
otra pared G I K , paralela a.este edificio, 
forma el cercado que sirve de estrivo en que 
se colocan las ruedas. En el sitio E de la pa
red que sosbtiene toda la altura del agua , está 
establecida una esclusa L , que distribuye el 
agua al conduéjo ò canal M , y hace dar 
vueltas à la rueda N. En el s'tio O, hay otro 
conduelo ò canal P que atrav'esa la pra-ed, 
y conduce el agua sobre la rueda Q. Este con
duelo está hecho con vigas de encina bien 
unidas, y cubierto hasta ei punto P , en que 
está colocada otra esclusa scm.'jante k la pri
mera L , y que el Maestro de la Usina, que 
es el Geíe de los Operarios ^ puede governar 
por medio de la palanca R S I , cuya suspuM-

sion 
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¿ion está en el punto S en el grueso de la pa
red por donde atr:iviessa ; la extremidad R 
hecha en forma de horquilla, corresponde al 
tronco de la compuerta, y la extremidad T, 
se sube o se baxa por medio de un varal afian
zado à ella con dos eslabones. Un tercer ca
nal Ò condu(íl3 V , pero mucho mas pequeño 
que -los otros dos , hace dar vueltas à la rued.i 
X , que también es de menor diámetro que las 
dos primeras N P ^ al árbol de esta rueda X, 
esiá afianzada la muela Y, que sirve para com
poner los mjzos de los Martinetes , y los 
yunques; este conduv5lo V tiene su esclusa cer* 
ca de la rueda , y como no es necesario que 
estj sicnpre ea movimiento, por eso no iuy 
coüiunicacion desde su compuerta à la Usina. 
Esiablecese otro quarto cana.l c) conduelo al 
lado de las oirás p .ra dar mo/imiento h la rue
da de la Alambrería quando esta se-halla situa
da al rtn de-las Baterías en el mismo edificio. 
ÍÍ.F , es una bóveda por donde el agua que ha 
hecho dar vueltas a las ruedas sale , y se vá 
otra vez à juntar con el arroyo. 

144 Kl Árbol A c de la rueda N , tiene 
en su circunlerencia tres ordenes d dd^ de à 
doce levadores cada una ; estos levadores en-

cuen-
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cuentran ios brazos e / ^ de los tres Martinetes 
e ¿ / , / « w , g- 0^ , que levantándolos hacen 
que caygan sobre los yunques , porque su 
centro de movimiento le tienen en los puntos 
i n o. 

145 Los yunques corno q , están en-
caxonados en unas mortajas hechas à la espe
cie de tajos r r r [ Lam. VIII.), que son unos 
troncos de encina enterrados hasta tres ò 
quatro pies, y tienen sus haros fuertes de hier
ro, y las cabezas à nivel del terreno ; y co
mo están todos tres colocados en una linea, 
hay un hoyo hecho en el mismo suelo para 
que los Operarios puedan introducir las pier
nas quando están sentados sobre las tablas:: s y, 
que atraviesan el hoyo. 

146 Los mangos Ò brazos de los Marti
netes pasan por un cuello de figura oval, y 
los quicios Ò pernos 00 ^ n n ^ ii^ entran en 
los pies derechos 1111 ^ ò por mejor decir, 
están sobstenidos por los tales pies derechos 
Ò pilares , porque entran en unas vigas 
guarnecidas de fajas de hierro , que se ajus
tan a los pilares, de los quales se pueden se
parar. ( Esto podrá verse en los perfiles de las 
Laminas siguientes ). Los pilares son de un 

pie 
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pie quadrado , y están asegurados con soli
dez por la parte de arriba coa una buena vi
ga en que entran à espiga y mortaja, y al 
nivel del terreno por otra pieza de U misma 
solidez, sobre la qual están clavadas las plan
chuelas de hierro uuu contra que baten las 
colas dti los Martinetes al rechazarlas los le
vadores , y por este rechazo adquieren los 
Martinetes una cierta reacción que aumenta 
la fuerza del golpe; pero este eí'eíto se ma
nifestará de un modo mas claro en la expli
cación de las Laminas de que presto ha
blaremos , y en las qua'es están representa
das todas estas partes baxo de una escala de 
mayor tamaño. 

147 El árbol xy y de la rueda Q , es se
mejante al que acabo de describir, y esta es 
la razón de haber señalado todas sus partes 
con las mismas letras; el árbol x y ^no se di
ferencia del árbol b c c ^ mas que en tener 
trece levadores en cada orden d d d ^ que es 
de mayor diámetro. Es necesario advertir que 
los levadores deben estar colocados de mane
ra que no levanten todos à un tiempo los 
tres Martinetes, porque para esto seria nece
saria una fuerza mucho mas considerable que 

la 
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la que se emplea comunmente. E s , pues, 
preciso , que quando el Martinete / se esca
pa , comience à sacudir el Martinete m, y qi;e 
én el mismo instante haya recibido el Marti
nete p su impulso. Para formar esta coloca
ción , véase aqui el modo con que debe pro-
cederse. 

148 Divídese la circunferencia de este 
árbol en otras tantas partes iguales como leva
dores debe haber en las tres ordenes ; por 
exemplo , el árbol b c c ^ que contiene tres 
ordenes de levadores de à doce en cada una, 
se divide en treinta y seis partes iguales, ha
ciendo pasar à lo Jar-fo de la superficie de 
este árbol otras tantas lineas paralelas à su 
exe ; el árbol xy y, que contiene trece leva
dores en cada orden, está igualmente en trein
ta y nueve lineas paralelas j después para co
locar los levadores , se toma un punto sobre 
una de las paralelas, y se coloca en él el pri
mer levador , el segundo se pone à su lado 
en la segunda división , el tercero en la ter
cera, y una vez puestos los primeros, no hay 
mas que hacer que seguir la misma manio
bra en la colocación de los demás. 

149 El hornillo Z es para cocer, y re
co-
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diredámente sobre el perno ò exe del arbol, 
encima del qual caen continuamente ^otas de 
agua à fin de refrescarle; y como los pernos 
que están en el lado de las ruedas, se hallan 
siempre mojados, es inútil en quanto à ellos 
esta precaución. 

I 5 3 No repetiré aquí las partes que com
ponen el perfil , por que la explicación de su 
Plan relativo me parece que deba dar toda 
quanta inteligencia se puede pedir , si se quie
re comparar un diseñt) con otro. 

154 Tampoco me estenderé sobre el per
fil (Lam. X.) tomado sobre la linea F I del 
Plan, porque como iodo él está señalado con 
las mismas leiras que los perfiles, no hay mas 
que lencr à la vista las Laminas 8 , 9 , 7 ^^-> 
à íin de concebir mejor el total. Por esto, 
pues, paso à la explicación del movimiento 
de las piezas que componen la máquina , y de 
sus efeélos- * 

155 La principal parte de esta máquina 
es el Martinete ; concíbese que los levadores 
d d (Lam, X. fig. 1.) del arbol ^ abaxan succe-
•sivamente el mástil ò cola e. ácl Martinete 
movible al rededor del punto i, lo que no 
puede verificarse sin que la otra extremidad / 
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dexe de levantarse. Después que pasa ei leva
dor , cae el Martinete y sacude sobre el yun
que , repitiendo esto mismo con cada levador. 
Pero lo que hay que observar aquí es , que 
la fuerza , y la celeridad del arbol hacen que 
el levador por su encuentro* arroje delante de 
sí la cola e , que vá à dar contra la pieza de 
hierro u con todo el impulso que la imprimió 
el levador; y como éste es un collar F (fig. 3.) 
de la misma materia que la planchuela E , «e 
sigue una reacción de parte de este encuen
tro , igual à la acción, y que por esta razón 
aumenta considerablemente el golpe. Porque 
no hay que creer que el levador empuja siem
pre la cola del Martinete sin dexarla, pues esto 
no puede ser, porque la fuerza del motor es in
comparablemente mas grande que la resisiien-
cia , que no consiste mas que en el peso del 
Martinete , y en las frotaciones que resultan 
en sus exes ; la prueba es tanto mas clara, 
quanto se oye muy distintamente el choque 
de las dos piezas, y que quando el Operario 
quiere parar su Martinete , tiene un bastonci
llo Ò listón K ( fig. 1. ) que introduce deba-
xo del Martinete al tiempo de levantarse; en
tonces el collar F estriva sobre la planchuela ¿', 
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o sobre la « y el levador pasa de vacío; es ver
dad , que para que éste no llegue en esta pos
tura à la cola QQ\ mazo, no son necesarias mas 
que tres lineas de hireco; pero dé esto mismo 
se podrá hacer juicio de la precisión que es 
menester emplear en la construcción de seme
jante máquina, para hacerla producir el efec-
IT) que se desea. 

156 El Arbbl xy y (fig. i . ) tiene trece 
levadores en cada orden, y dá ciento, y treinta 
bueltas en siete minutos , y treinta segundos. 

157 El Árbol c L{ Lani. Vllí.) tiene dg -
ce montantes en cada orden. 

158 La cola de cada Martinete está cu
bierta con una planchuela G(Lam. X. fig. 3.) 
encorbada, y redondeada por la parte del le
vador; la otra extremidad sujetada debaxo del 
collar F,está taladrada con dos agugeros,en los 
quales se meten dos clavos que entran en una 
especie de cuna introducida con fuerza entre 
la cola de esta planchuela, y el mango ò mas-
til del Martinete; hacese entrar este mango en 
el collar ovalado L , en el qual se afianza con 
distintas cunas, y tarugos de palo que le ase-
gi¡r¿in con solidez; los piraos ò exes N N de 
este collar entran en dos vigas, tales como M 

. . | 
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[fig. 4 ) y. tienen una faxa de hierro con un 
agugero k proposito para recibir los dichos 
pernos ; cada viga de éstas , que" tiene exilií-
tro pulgadas , y seis lineas de grueso , se to-
coloca en una muesca de igual profundidad k 
aquel grueso , hecha en cada pilar T T ; la 
viga es mas corta que la muasca , y poniendo 
por encima unos pedazos de «nadera as'egura-
dos con cuñas , se pueden por este medio 
desmontar los mangos de los Martinetes quan-
do es necesario. 

159 Los pilares, ò pies derechos T T T, 
son de doce pulgadas quadradas de grueso, 
por arriba están ligados con un madero del 
mismo grueso , y con otro igual atravetaño 
à raíz del suelo, al qual esta unida una se
gunda f)ieza que contiene la planchuela E ; y 
por abaxo están ligados con un tercer madero 
Ò atravesaño enterrado à cinco ò seis pies de 
profundidad. Es necesario , pues , considerar 
todo este conjunto como uií bastidor coni-
.puesto de muchos pilares ò pies derechos que 
dexan ciertos huecos eiitre sí, y que se entier-
ran hasta la mitad de su altura poco mas ò 
menos. Es inútil decir que es indispensabíj 
que esté colocado bien à pioiuo este coi.¡o 

F S . bas-
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í).i;-».iaor • sobre un cimiento de material per-
lecUmente à nivei. 

16ò La extremidad V̂  ciei mango ò bra* 
zo del Martinete ('fig. ^.) está cortada à espi
ga de un tamaño conveniente para sujetar 
en eila los Martinetes X , Y , Z , R , que son. 
de dos maneras j esto es , los señalados X Y, 
que no sirven aias que para batir las plan
chas llanas; el Martinete Y, es el mas peque-
no de esta especie , y pesa veinte libras ; el 
Martinete Z es el mas grande de todos , y pe
sa treinta libras; y hay también otros entre es
tos dos tamaños que pesan veinte y tres, veinte 
y quatro , veinte y seis , y veinte y ocho li
bras, y todos ellos son de una misma hechura; 
el que tiene la boca de quatro pulgadas de an-, 
cho sirve para batir las planchuelas que se in
troducen por el canal 7 ( fig. i y 5. ) , y que 
se cortan k listas largas para hacer el alambre 
de Latón. Los segundos Martinetes Z , R, 
que tienen la figura poco mas ò menos como el 
pico de perdiz, se llaman Martinetes de cubi
lete^ porque sirven para formar todas las obras 
concavas, como calderas , calderos, peroles, 
&c. el primero Z , es el mas pequeño de los 
de esta hechura, y pesa veinte y una libras; 

el 
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el mas grande R , pesa treinta y ima íiSras, 
y entre estos dos tamaños los hay de pesos 
diferentes ; los'Martinetes de enhílete, cu vas 
extremidades están redondeadas como el mar
tillo P , sirven para las concavidades peque
ñas. 

161 Tampoco hay mas que dos clases de* 
yunques. La primera S (Lam. X. fig. 4. ) re
dondeada por el extremo , sirve para batir las 
cosas llanas; la segunda O en figura quadrí-
longa por encima , y llano , sirve para formar 
las concavidades. 

162 La avertura H , hecha en un tronco 
de árbol , es el sitio en que se coloca este 
yunque; sujétasele en aquel sitio llenando lo 
restante de la avertura con varios pedazos de 
•madera que se estrechan con cuñas de lo pro-
prio à fuerza de martillo ^ del modo que se 
representa en el perfil M , en que el yunque 
está puesto en su sitio. 

163 La figura 5 representa la reunión 
de las tres diferentes obras en que se trabaja 
en las baterías de Latón. 

164 El primer Operario A , está ocu
pado en batir los pedazos de plancha tales qua-
les los han distribuido , y embiado déla Fun-

F 4 . di-
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dicion , tiene la plancha con las dos manos, 
y líi vá exponiendo paralelamente por una 
haz al golpe del Martinete; de suerte, que 
éste toque todos los puntos de la plancha; 
luego la cambia de haz , y hace que sobre la 
misma superficie se crucen los primeros gol
pes de forma que todos se confundan. Con/3 
las planchas están cortadas de tal modo, que 
colocándolas unas sobre otras forman todas una 
pirámide truncada , y que se baten todas lo 
mismo unas que otras , conservan siempre su 
misma proporción , y qualqüiera figura que 
se las quiera dar , agrandándose siempre la 
misma cantidad. 

165 Quando yá se ha baiido cada pie
za dos veces del modo que acabo de expli
car , se colocan sobre el enrexado de la hor-: 
nilla Z. (Lam. Vlll. y IX.). Para recocerlas 
se echa leña encima y debaxo de ellas , de 
.suerte que se haga un fuego claro que regu
larmente dura una hora , ü hora y media: 
luego que el latón se ha caldeado , y que se 
juzga que se ha recocido hasta el grado.ne
cesario „ se dexa apagar el fuego , y no se lle
ga à las planchas hasta- que se han enfriado, 
porque esta materia es muy quebradiza quan

do 
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do está muy caliente. La leña de que se hace 
uso para el recocido , debe ser tierna , tal 
como el sauce , y el avellano , y prinei.v.u-
mente para el recocido del alambre de la
tón , que no tiene tanta fuerza para so
portar la acción de un fuego vivo y pene
trante. • 

166 Liiego que las planchas se han en
friado , se vuelven á batir , y también à re
cocer ; este trabajo se repite hasta que 
quedan del grueso , y de la extensión que se 
piden. Acabanlas de redondear ( porque ellas 
se redondean debaxo del Martinete) con unas 
tixeras semejantes à aquellas de que se sirven 
en la fundición , aplicándolas una fuerza pro
porcionada al grueso del latón que quiere cor
tarse ; esto se executa para formar lo que lla
man una füurure , esto es una pirámide de 
peroles , tal como la representa la figura i 5, 
(Lam. VIIL y X.) que contiene comunmente 
de trescientos à quatrocientos peroles que en
tran unos dentro de oíros. Para formarlos to
man quatro de estas planchuelas redondeadas, 
de las quales tenga la una nueve lineas mas 
de diámetro que las otras tres ; colocanlas 
estas enmedio de la mas grande , y rebaten 

la 
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la orilla de ella ídrededor de las otras, como 
se vé en C , (Laai. X.) y de este modo que
dan contenidas las tres planchas fuertemente 
para trabajar después coa el Martinete todas 
las quatro juntas à un tiempo. Entonces se 
sirven de los mazos de cubilete , y del yun
que llano : escogen aquellos que convienen à 
la convexidad que quiere dirse á Tas piezas , y 
este es el trabajo en que se ocupa el segun
do Operario D. Estos peroles se recuecen con 
las mismas precauciones que las planchuelas; 
y el trabajo se maneja tan ajustadamente , que 
las piezas que componen una fourure , con
servan todas sus primeras proporciones des
de que se distribuyen en la Fundición , y en
tran siempre unas dentro de otras. 

167 Los suelos de caldera se baten en 
forma de solideo , y se adelgazan después; y 
puede decirse que un Cerero hábil no maneja 
mejor la cera, que lo que ún Batidor maneja 
el latón debaxo del Martiiiete , à lo menos en 
cierta cantidad de obras. 

' 1 6 8 El Operario E (Lam. X.) está em
pleado en batir el latón de que se quiere ti
rar el alambre ; como no es mas que una pl ui-
chuela ò lista de quatro pulgadas de ancho, 

uo 
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jio la bate mas que de un modo sin cruz;n- los 
golpes del Martinete , porque la planch;; no 
debe extenderse mas que en' la longitud. El 
mismo oficial hace también cercos", y boc;.'?' 
de chimenea en figura de ojo de buey para el 
uso del País , y otras suertes de piezas llanas 
redondas. Cada Batidor tiene su bastoncillo í 
para detene'r su martinete del modo que yá 
queda dicjio. Véase ahora lo que yo he ob
servado sobre la extensión del Jaton. 

16<̂  La pieza de latón que forma un pe
rol de diez libras de peso , no tiene mas que 
ciento veinte y dos pulgadas , y nueve lineas 
quadradas de superficie , sobre tres lineas de 
grueso,y produce un perol A (Lam.XI. fig.i.) 
de veinte pulgadas, y ocho lineas de diámetro 
reducido , diez pulgadas , y ocho iineas de al
to , y uiía sexta parte de linea de grueso , que 
con lü superficie del suelo* dá novecientas . 
quarenta y nueve pulgadas, una linea , y nue
ve puntos quadrados de superficie. Es verdad 
que en el grueso de una sexta parte de linea 
el metal es bien delgado ; pero también lo es, 
que aunque algunas veces se hacen mas delga
dos, no por eso dexan de servir, y de durar un 
cierto tiempo. En este cálculo no incluyo la 

su-
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superficie de los retazos y desperdicies, por
que esto se reduce a poca cos;i, pues no pue
de iiaber mas que algunas esquinas de muy 
pequeña superficie ,..parque el quadrado que
da casi redondo en trabajándole en el mani-

• líete. 

170 No puede saberse con precisión el 
gasto de una Batería. La co/ivencion ordinaria 
es , que el xVlaestro Fundidor , dueño de la 
Manufactura, jdá seis libras de latón por cada 
ciento al Maestro de su Usina , y .éste debe 
pagar à los otros operarios , cuyo numero es 
igxial al de los martinetes : quiero decir, que 
en una Usina en que hay seis martinetes esta
blecidos , iiay cinco Batidores además del 
Maestro, que dá à cada uno doce sueldos de 
Brabante al dia , que hacen veinte y dos suel
dos de Francia. 

171 El Maestro Fundidor no- abcJna al 
Maestro de la Usina mas que dos libras en 
cada mil del latón que trabaja, por razón de 
desperdicios , y à lo mas mas quince libras 
por cada seis mil. Como todo se executa con 
mucho orden , el Maestro de la Usina ajusta 
cuentas à ñn de cada -año con su Maestro 
Fundidor , dá en pago el peso de todas las 

obras 
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obras que ha entregado , con el de los reta
zos , y cortaduras enviadas á la fundí:ion, 
y el tanto por millar de desperdicios ^ y el 
Maestro Fundidor vé si en las partidas à 
cuenta del latón recibido hay algun exce
dente. 

172 La manutención ò conservación de 
las Máquinas , y de todo quanto depende de 
ias Usinas es de cargo del dueño Fundidor, 
que dá à un Cerragero cien escudos de Bra
bante en cada año , que hacen quinientas y' 
cinquenta libras tornesas de Francia , por la 
composición de cinco Usinas , y en este pre
cio se compreende también el herrado de los 
caballos. 

173 Aunque estos establecimientos estén 
ordinariamente inmediatos à bosques, el gran 
consumo que se hace de leña para recocer las 
obras, hace subir el gasto à mil y quinientas 
libras tornesas de Francia en cada año , para 
una batería compuesta de seis martinetes; pe
ro en la Usina de la Alambrería es menos el 
gasto. 

174 Quando las foiirmes de peroles , u 
otras obras han recibido yá su principal for
ma en las baterías, las llevan l\ la fundición, 

y 
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y alií hay un sitio separado en que los ope
rarios Jas rematan , volviéndolas à batir para 
deshacer , y borrar enteramente las señales de 
los martinetes, y alustrar Jas obras que pue
den alustrarse; pero antes de entrar en este 
por menor, es preciso explicar el modo con 
que se remedian los defeélos que sacan estas 
obras, 

17^ En casi todas éstas piezas se hallaíi 
algunas cuyas partes han sido comprimidas 
mas que las otras , ò que tienen algunas pajas, 
de suerte que quando las sacan unas de den
tro de otras , y las separan se suelen encon
trar algunas con agugeros , y aun otras consi
derablemente maltratadas , y esto se remedia 
del modo siguiente. 

I j6 Limpian primero muy bien la a ver-
tura Ò agugero quitando todo el latón malo, 
Ò arrancando las orillas con pinzas quando el 
metal es muy delgado , ò en fin cortando 
hasta lo vivo la parte dañada con las tixeras 
B (Lam. Xí. figura 1 . ) , y después de haber 
batido las orillas de la rotura sobre el yunque 
D , de suerte que queden bien aplanadas , y 
lisas , toman una pieza de latón del pro
pio grueso que el perol : aplicanla al aguge

ro» 
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ro , y con un punzón de hierro señalan todo 
el contorno : luego cortan el pedazo del ta
maño , y figura del agugero, pero de dos li-
•iieas. mas. grande que el contorno señalaclí>: • 
cortan à trechos en forma de dientes aquel in
tervalo de dos lineas que hay desde la orilla, 
de la pieza hasta el contorno señalado ( que es 
el hueco déla rotura) .'doblan alternativamen
te aquellos dientes unos hacia ¿irriba ^ y otros 
hacia abaxo : aplican esta pieza al agugero, 
y una vez acomodada , vuelven à enderezar 
aquellos dientes que doblaron hacia arriba , y 
hacia abaxo à fin de contenerla , y luego la 
baten por todo su contorno sobre el yunque 
D. Concluida por fin esta preparación , suel
dan todas las junturas , y ponen el perol o 
pieza al fuego. 

177 La composición de la soldadura 
consiste en media libra de estaño fino de In
glaterra , treinta libras de latón viejo , y siete 
libras de zinc : fundidas yá estas tres cosas, 
vacian el todo en agua removiéndola fuerte
mente à medida que el metal vá cayendo en 
la vasija, à efe¿lo de que se divida en partes 
pequeñas: y después la acaban de reducir à 
polvo machacándola por mucho tiempo en ua 

i i i u r -
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mortero de hierro. Finalizadas todas estas ope
raciones , pasan aquel polvo por diíereíites 
cribas semejantes à la que se manifiesta en E,: 
para arreglar lo mas ò menos fino de ía sol
dadura ; porque como ocurre emplearla en 
piezas de latón mas ò menos gordas, es- pre
ciso proporcionarla à los diferentes gruesos. 

178 Para que este, polvo se mantenga 
•sobre las junturas , hacen con él una pasta 
mezclándole con cantidad de bórax bien re
ducido á .polvo , y pasado por tamiz fino, 
amasando el todo con agua común. Luego 
que esta soldadura , que es blanca , se ha 
aplicado , se la dexa secar , y se-la pasa por 
el fuego hasta que todas sus partes se caldean, 
y encienden,, quedando bien penetradas del 
fuego ; y como el color de la soldadura es 
muy diferente del de el perol, para confun
dirla , y que no se conozca , se sirven de ama 
agua roxa , espesa , y compuesta de tierra de 
olLis, y azufre , destemplado uno y otro con 
cerbeza. Aplicanla sobre las soldaduras , y 
poniendo segunda vez al fuego el perol, queda 
con esto tan reunido , y tan bien confundido 
el todo , que es necesario tener mucha expe
riencia para conocerlo j y especialmente 

qiian-
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qiiando ya han frotado la obra con un estro
pajo de estopa mojado en agua , y en el pol
vo que juntan del mismo suelo del obratíor 
en que trabajan. 

179 Sea para disimular mejor esta suer
te de defeélos , ò por una especie de aseo 
afeitado y de costumbre , después de haber 
batido estos peroles para borrarlos todas las 
señales de la batería , los pasan por el torno 
F G H (Lam. Xí. figura i . ) : los dos primeros 
cabezales G F , contienen el árbol guarnecido 
con una rueda de polea 1 por la quai pasa 
una cuerda sin fin , que vá à parar à la cir
cunferencia de la rueda K semejante à la de 
los cuchilleros, y que dá vueltas por medio 
de una cigüeña. La extremidad del árbol de 
esta polea está hecha en punta para poder en
trar en el cabezal F ; la otra extremidad con
tiene un plato M redondo , y un poco cón
cavo para poder recibir el suelo del perol N, 
que se afianza con la pieza P , cuya base 
mayor es también cóncava , y la otra es un 
botón taladrado para recibir la punta Q R 
S encorbada , y que atraviesa todo el 
cabezal H ; sobre este hay varias pun
tas en que se afianza la extremidad T de la 

G P'i-
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palanca , cuya otra extremidad V̂  está unida 
por medio de una clavija a la pieza V X ; la 
palanca T V sirve para sobstener el utensi
lio Z , con el qual se traza la linea espiral Y, 
tanto por la parte de adentro , como por la 
de afuera de los peroles, que jamás faltan por 
las soldaduras , porque aquellas piezas ò re
miendos solo recibirían daño en el caso de 
querer batirlas para extenderlas , pues en 
este caso se separaría el remiendo. 

1 80 Véase ahora el modo con que alus
tran , y bruñen las otras obras de latón. Des
pués de haber batido las piezas que deben 
bruñirse , con los inszos de madera sobre los 
yunques de hierro en el método ordinario, y 
de suerte que no se les señale martillada al
guna , las echan à remojar en lías de vino , ò 
de cerbeza , para despojarlas del negro que 
este metal contrahe al trabajarle ; y quando 
una pieza está yá aclarada por medio de esta 
preparación , la frotan ò estriegan con tripoli, 
y después con greda ó azufre reducido todo 
à polvo muy fino; el utensilio con que em
plean estas materias es un bruñidor de hierro, 
que le hacen pasar por todas las mok'oras , y 
demás partes. 

Ouan-
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18 í Quando yá han batido , y alargado 
una plancha de latón reduciéndola à una lis
ta Ò planchuela de diez pies ò doce de largo, 
quatro pulgadas de ancho , y un tercio de li
nea de grueso , se sirven para cortarla en lis
tas aproposito para hacer ei alambre de latón, 
de unas tixeras A B C (Lam. XI. ñg. 2.) afir
madas de suerte que no puedan moverse en el 
árbol C , que está enterrado bien profunda
mente. Estas tixeras no se diferencian de las 
que tienen en la Fundición , mas que en que 
las de que aqui hablamos tienen en la extre
midad del brazo , qiie está de firme, una pun
ta curba D , que sobrepuja al corte , y sube 
de tres à quatro pulgadas sobre la cabeza de 
las tixeras ; esta punta tiene su tronco que 
atraviesa todo el grueso de la cabeza de la ti-
xera , y como se puede alargar, y acercar, 
se sigue que determhia el ancho de la lista 
que se corta pa«ra pasarla à la hilera , como 
puede verse en el plan H , que representa la 
planchuela de latón V , metida entre el corte 
de las tixeras , y que toca al mismo tiempo 
en la punta D. 

182 Para cortar una planchuela de latón con 
estas tixeras, la pone el oficial L en el canon 

G 2 su-

>1eí*"^:52 



paw^ 

I 
( 

•.•Wai.itifc . 

100 A K T E DE CONVERTIR 

superior M , y irayeiidolah?xia si, la sobstie-
ne y la dirige con la mano izquierda à lo lar
go del filo de las tixeras , apoyándola tam
bién contra la punta D ; em p̂uja entretanto 
el brazo movible de las tixeras X, con su ro
dilla en que se pone la almohadilla N ; reco
ge con la mano derecha la lista cortada : la 
planchuela baxa por encima de la tabla O, 
y entra en el canon inferior P ; y luego que 
ha concluido la primera lista , la levanta , la 
vuelve à colocar en el cañón M , y enrollan
do la lista cortada la pone en el sitio R. 

183 Si se tratase de cortar una planchuela 
muy gruesa para sacar alambre de latón gor
do , entonces se establecería una palanca, cu
yo centro de movimiento estaría en el pun
to S , en el qual entraría el brazo movible, 
y se procedería del mismo modo que se hace 
en la Fundición para la distribución de las 
planchas. 

PAR-

EL COBRE EN LATÓN, u n 

PARTE QUINTA. 
wímrmt^Ki9*r»M 

DE LA A L A M B R E R Í A . 

184 TT A Usina en que se tira el alam-
JL-J ^^^ àebc estar dividida en dos 

espacios uno sobre otro (Lam. XIII. fíg. i. y 
2 . ) , à saver: el baxo G H I K , y el alto C 
L M N O P ; desde este se baxa al otro por 
la escalera Q. El quarto baxo, que está à ni
vel con las baterías, contiene el árbol R R S 
de la rueda T. Esta rueda en nada se diferen
cia de aquella de que he hablado en la des
cripción de las baterías. El agua es también 
conducida por el canal V V (fig. 2.) con su 
esclusa X , cuya palanca Y para levantar ò 
baxar la compuerta , corresponde à una ven
tana del obrador alto en que está el Maestro 
de la Usina , que arregla como los otros to
da la obra que está à su cargo. Estando esta 
Usina ordinariamente situada à continuación 
de las baterías , es necesario colocar el canal 
V V al lado del otro por el qual vá el agua à 
las ruedas de los martinetes. El obrador baxo 

G3 co; i-
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contiene quatro pilares ZT2,Z [ñg. i.) en-
sanibiados con solidez por eí pie en una viga 
de once pulgadas en quadro , y por arriba en 
otra del techo, de. quince à diez y- ocho 
pulgadas también en quadro. Cada uno de es
tos pilares ò pies derechos tiene doce pulga
das, y hecha una mortaja en que entran las pa
lancas ah^ ab^ ab^ ab; estas palancas , movibles 
en el punto Z alrededor de un pasador que las 
atraviesa , y también al pilar , corresponden 
igualmente con sus clavijas en los sitios cec c^ 
à las barras de hierro que están representadas 
en la Lam. siguiente \ la otra parte b , cae 
sobre unas almohadillas de arpillera , u otra 
cosa blanda con que están guarnecidos los pi
lares pequeños que están unidos à ios gran
des : estos pilares pequeños sobstenidos por 
los atravesaños d d d d ^ están dispuestos para 
recivir el choque de las palancas quando la 
extremidad a sube hacia arriba , lo que suce
de luego que escapan succesivamente de los 
levadores f g h i. Un quinto levador puesto 
debaxo de la sopanda de cuero k I, hace mo
ver al mismo tiempo la palanca vertical m em
pujada por el levador , y retirada después ha

cia \ 
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cía n (*) por el fiador de las perchas /.• o />, 
contenidas en el punto o p , y que causa el 
mismo eíe(ílo que la percha del Tornero : p,i-
raelio juntan , y "reúnen muchas perchas en 
una , porque no se hallan tan fuertes , y dó
ciles para que se pueda emplear una sola ; es
te ultimo movimiento diferente de los otros, 
se aplica à la máquina que se emplea la pri
mera para redondear la lista de latón según 
se cortó de la planchuela , ò para el alambre 
mas grueso ; y esta primera operación es la 
misma que la de la máquina de que lo* Tira
dores de oro se sirven para desbastar las 
barras. 

185 La parte u obrador alto (fig. 1.) 
contiene primeramente el tablero en que se 
vé la extremidad m de la palanca anotada en 
la primera figura ; porque yo observo en la 
descripción de estas máquinas el mismo orden 
que he guardado en las de las baterías ; esto 
es , que las piezas están señaladas en los per
files con las mismas letras que las que tienen 
en el plan j cada tablero está heciio de un tron-

G 4 co 

(*) Esta nota está errada en la Lam. original , por
que en lugar de n está una u. 
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co grueso de encina de veinte à veinte y dos 
pulgadas en quadro con sus cercos de hierro 
por las extremidades j éste estriba en el sue
lo , y está agugereado en todo su grueso'pa
ra dar paso à la palanca m que tiene su pasa
dor en que puede moverse ; los otros table
ros , como I , 2 , 3 , 4 , y 5 , están coloca
dos en sus pies. 

186 Las partes que componen lo de en-
tima del tablero r q , son las mismas que en 
los otros , y se reducen à un tirante de hier
ro z j , unido à charnela con un collar z ,que 
está afianzado à la extremidad de la palanca w, 
y corresponde también por la otra punta y ,à 
dos piezas llanas redondeadas, y reunidas en 
el punto y, enque son movibles, mientras que 
sus remates opuestos, que hacen con los bra-
20S de las tenazas las pinzas en culebrina, apar
tan , y cierran alternativamente las tenazas «, 
según el movimiento de la palanca , sin que 
puedan menos de abrirse y cerrarse estas te
nazas , pues que sus brazos se mueven libre-
n^ente alrededor del claVo que las junta j ellas 
no estriban mas que por solo este clavo sobre 
una pie2a de madera en forma de cola de go
londrina , v van à buscar el alambre 

? j , cuya 
pun-
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punta ía ha introducido yá el operario por el 
iigugero de la hilera x ; estas tenazas retraí
das por el impulso del levador , tiran v.on 
fuerza del hilo de latón que yá tienen co45ir. 
do , y le obligan à pasar, y á alargarse ; pe
ro esto se explicará mejor con los perfiles gran
des de la Lam. siguiente , después de decir 

2 , 3 ^ 4 ^ y 5 es-que los otros tableros 
tan abiertos en figura de horquilla en el sitio 
6 , sobre toda su altura para recibir una pa
lanca de codillo , tal como 7 , 8 , y 9 , en
clavijada en el través del tablero , hacia su án
gulo 8 , alrededor del qual puede moverse. 
La extremidad 9 corresponde al tirante de las 
tenazas ; la otra extremidad 7 es tirada por 
la barra de hierro (fig. i . ) en el punto c de 
la palanca a b ^y después retraída por el fia-
<ior de las perchas 10 , 1 0 , 1 0 , 10; que es 
lo mismo que decir, que esta palanca acodi
llada es una balanza que siempre está en mo
vimiento alrededor de su centro 8. Es inútil 
decir que la tabla debe estar agugereada 
en el punto 12 (fig. 2,) para dexar pasar las 
barras verticales que son las que tiran ; pero 
remito al Ledtor à la Lam. siguiente para con
seguir mayor explicación. 

El 
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187 El enrejado Z , que se vé en la chi
menea F E (fig. 2,) es para recocer eí alam
bre todas las veces que pasa por la hilera. La 

. caldera W sirve para engrasar en caliente pa
ra el primer tirado la lista cortada de la plan
chuela j la grasa de que para esto se sirven es 
el sebo de Moscovia à que en Namur lla
man tale. 

188 En la primera figura de la Lam. 
XIV , se vé que la palanca m está unida al ti
rante z y: que las dos piezas en porción de 
circulo están también unidas al punto y 5 y 
que en la otra extremidad de los dos medios 
circuios están metidos los brazos de las tena
zas «, que tienen, sin embargo, un movimien
to libre , y cuyo clavo que sujeta los dos bra
zos está fixado en una pieza de madera he
cha en forma de cola de golondrina , repre
sentado en el perfil (fig. 3.) : que estas mis
mas tenazas siendo empujadas hacia la hilera 
oc, deben abrirse, porque como esta hilera está 
un poco inclinada , y colocada en una aver-
tura 14 y I 5 (fig. 2.) , choca contra la parte 
superior de la cabeza de las tenazas , y este 
primer choque las obliga à abrirse. 

1S^ La hilera queda firme en este mo-
raen-
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mento por medio de la pieza i6 , cuyo tron
co está encaxado en dos ganchos introduci·* 
dos en el tablero ; y al mismo tiempo hay un 
estrivo de hierro 17 clavado sobré el tablero, 
contra el qual estriva la hilera. Concíbese, pues, 
que como el grande exfuerzo se hace tirando 
de X en u , que por el modo con que la hilera 
está sujeta , no puede escaparse, y que asi re
siste à la dureza del metal. Para entender me
jor este movimiento es necesario considerar la 
palanca / m, movible alrededor de su pasador 
18 , y suponer que el punto z está en el pun
to 19 ; Ò, lo que es lo mismo, que el punto 
u está en ^ ^ el punto y en el punto ao , fe en 
n , y la percha en su sitio. Luego que el le
vador 2 I llegare à encontrar la extremidad m 
de la palanca , la empujará con todo el impul
so de que será capaz ; entonces el punto 19 
volverá à z« y tirará- del alambre , que se ve
rá obligado à pasar estirándose ò alargándose 
al través de la hilera , pues que la resistencia 
es mucho menor que la fuerza empleada sobre 
la palanca, qud por sí misma tiene la ventaja 
en razón del desvío de sus brazos del centro 
de movimiento. 

190 También se concibe que por este mo
ví-
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vimiento la percha n se contrahe , porque ti
rada por el cuero / k , llama à la palanca des
pués de escaparse el levador. 

19í La tenaza u no tiene mas que,siete 
pulgadas de movimiento. La vigornia peque
ña 2 2 sirve para limar , y hacer con el niar-
tillo la punta del alambre que el operario pre
senta en el agugero de la hilera adonde la te
naza viene à buscarle j hay también una pelo
ta de sebo de Moscovia que estriva contra la 
hilera por el lado de la introducción del alam
bre. La tabla 23 , que tiene sus escarpias,sirve 
para colgar los rollos de alambre después de 
haber pasado por la hilera , y lo que se vé se
ñalado con el num. 24 , es el sebo de Mos
covia. 

192 Como la parte del tablero sobre que 
corre la pieza de madera en forma de cola de 
golondrina , está agugereada en todo su grue
so , se la hace una canalilla en la parte nota
da con el num. 2 5 , por la qual se retira el 
sebo, y todo lo demás que puede pasar al 
través. 

193 La fig. 4. (Lam. XV.) es el plan de 
un tablero para el alambre que debe reducirse 
à fino : todas las partes que constituyen el ti

ra-* 
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rado son absolutamente las mismas , y e?táu 
indicíiáas con las propias letras que las ante
riores , sin que haya mas diferencia que la del 
tnodo con que se comienza el movimiento. 

194 El valancin 7 , 8 , y 9 ^ (fig-. 5. j es 
movible sobre su exe 8 ; en la parte inferior 
7 , está afianzada la barra-de hierro vertical 7 , 
c , que lo está Igualmente por el punto c à la 
palanca •> a b^ movible en Z , y todos estos 
movimientos se executan por medio de los 
pasadores , al rededor de los quales se mueven 
todas estas partes. Al mismo brazo del balan
cin 7 está unido un cuero 26 , y 27 en for
ma de sopanda ò correon , que por la extre
midad 2 7 está enganchado en la percha i o. 

1 0 , 1 0 . 

195 El otro brazo del valancin 8 , 9, 
se sujeta com.o en las figuras 1, y 2, al tiran
te 2 y. Concíbese que suponiendo el levador 
2 8 que se escapa de la palanca a b , será esta 
palanca tirada por la perdía 10 , pasando 
desde su contracción à su quietud , y que por 
este movimiento empuja la tenaza de u en x^ 
para que de nuevo tome otra porción de 
alambre que pasará por la hilera luego que 
otro levador se presente à la palanca a h ̂  esto 

ha-
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hace caminar 19 pulgadas al alambre grueso, 
y por consiguiente mucho menos que la pri
mera tenaza. Hay también en este tablero una 
tabla 29 con sus escarpias para colgar ei alam
bre , y al mismo tiempo una vigornia 30, 
para disponer la punta del alambre que debe 
presentarse à la tenaza al traves de la hilera. 
Estas Máquinas dexan de trabajar luego que 
se desprende la extremidad 27 de la sopanda 
de las perchas 10. ( fig. 5 ). 

196 La figura 6 es un perfil tomado so
bre la linea A B E del Plan (fig. 4 ) , y del 
perfil (fig. 5 ): este perfil hace ver del modo 
que el valancin queda afianzado por la barra de 
hierro y la sopanda. La figura''/.es un perfil 
sobre la linea C D F , que representa la pieza 
de madera en forma de cola de golondrina mo
vible , sobre que está establecida la tenaza «. 

197 La figura 8 es un perfil sobre la 
linea H I K en que se ve la hilera , la vigor
nia pequeña , y la. tabla para colgar los ma
zos de alambre. 

198 Las figuras 9 y l o , ( Lam. XIII.) (*) 
re-

i»^< «así'v.iiííij.· 
i ' . 

(*) Esta cita está e quivocada en el original, porque 
debe ser Lamina 14. 
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representan la tenaza en plan , y perfil;, y las 
medidas están bien arregladas en la escala. 

199 La figura 11 , es uno de los lados 
de la tenaza visto de perfil; veesé el clavo 
de rosca 3 i que entra en el tronco quadraao 
32 y 3 3 , que contiene la tuerca, y que se 
afianza en la corredera 34 ; por medio de 
algunas hastillas y del pasador 3 5 , que en
tra en el ojo 36 , quedan las dos hojas de las 
tenazas movibles al rededor del tornillo 31 , 
y se introducen los dos brazos en los aguge-
ros redondos de las dos piezas señaladas 3 7, 
38, y 39, (Lam. XIV. fig. 12) , las quales son 
movibles al rededor del punto 38 en que se 
reúnen. Cada una de estas piezas es semejan
te en todos sus puntos à las que están anota-» 
das con los números 40 y 41 ; y es necesario 
observar que la tenaza está colocada sobre el 
plano inclinado 42 , que está de firme , y en 
el qual están afianzadas dos porciones de arco 
4 5 , hechas de alambre grueso, contra ias qua^ 
les la parte interior 43 de las piezas 37 , 38, 
y 39 , choca , y arregla la avertura de la te
naza ; sin esta precaución podría abrirse de
masiado , y dexnr escapar el alambre. Entre
tanto es preciso conocer y persuadirse à que 
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estas tenazas treiieii grande lacilidad en abrir
se , y cerrarse, porque como las fuerzas obran 
en razón de las resistencias, está claro que la 
menor resistencia es la de mover sus brazos 
à causa de su riiovimiento" al rededor del cla
vo Ò pasador que los junta ; como ésta es la 
primera impresión que se dexa conocer, sea 
al acercarse à coger el alambre, ò bien al ti
rarle , resulta un movimiento muy pronto 
por parte de los brazos de la tenaza. 

200 Para que estos movimientos sean 
mas prontos , tienen gran cuidado de que es
tén siempre bien untadas las partes movibles. 

201 Las hileras nada tienen de particu-
Vir ; están representadas en Plan y en per
fil ( Lam. XV. num. 46 ) , y su longitud es de 
dos pies. 

202 La Lamina 12 contiene los perfiles 
sobre las lineas A B , C D , E F , del Plan 
de la Lam. Xllf, en que se ha representado la 
esclusa , y la rueda que hace mover todas las 
Máquinas de la Usina; reconoceranse fácil
mente sus construcciones, pues que están se
ñaladas con las mismas letras que en las La
minas siguientes. 

203 Las Baterías están establecidas en 
Ar-
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Arbe y consisten en cinco Batenas de Liion, 
y una Alambrería à cargo de uno de los 
Proprictarios Maestro Fundidor . y qiuun) 
Baterías y una Alambrería al de otro, l í a / 
también seis fraguas de hierro, dos sitios' p;-" 
ra disponer el hierro necesario de cerrageria. 
un horno para fundir la mina , y un Molino 
harinero. Todas estas Manuíaóturas no ocu
pan mas que media legua de terreno junto k 
un arroyo que toma su origen de la fuente de 
Burno, cerca de San Gerardo , à una legua 
mas arriba de Arbe , SÍC. 

204 Deseo haber llenado en esta Memo
ria el objete^ que me propuse de dar ii cono
cer una fabrica tan importante cofno lo es 
la del Cobre amarillo, y creo no haber omi
tido menudencia alguna en el arreglo de los 
Planes , perfiles , y demás quQ por menor mi
ra à esta Arte. 

ADVERTENCIA DE M\ DUHAMEL, 
encargado de seguir la impresión de la Mc-

nioria anterior de Mr. Gallón. 

105 jT^ lendo la intención de la Academia 
j ^ / la de que el trabajo que hace so

bre las Artes contribuya lo müs que sea posí-

^^'-^•^^^ m ^aamammÈimm 

H iC ^ n 
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LJü à su perfeccioa, ha Juzgado que convenia 
poner en seguimiento de la Memoria que Mr. 
Gallón la ha presentado una traducción de lo 
que S-ivedcn.borg ha recogido sobre la Calami
na , à fin de reunir en una misma obra lo 
que ha parecido mejor en materia tan intere
sante. Mr. Barón , de la Academia de las Cien
cias , se encargó de hacer la traducción tal 
qual la damos aqui. 

EXTRACTO DE LO QUE 
S'VJcdemborg escribió sobre la Calamina , y la 

conversión del Cobre en Latón, en su obra 
latina intittdada el Revno subterráneo 

• Ò Mineral 

D E L A P I E D R A C A L A M I N A R . 

106 I ^ T O puede tomarse un conocimien
to exa<fto del Latón , y de su 

preparación , sin que primero se haya inda
gado la naturaleza , y la calidad de la Cala
mina que hace parte de este compuesto me
tálico ; por esta razón es necesario que de
mos una noción abreviada de la piedra Cala-
minar para que sirva ' —'-•--- >- 1 

\',:s¿!i>aams*M¡ I mmmmmmmmmmmm 
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tenemos que exponer sobre el Latón o Co
bre amarillo. 

DE LA PIEDRA CALAMINAR 
de Aqaisgrán, 

207 TRabajanse à • los alrededores de 
Aquisgrán-^ de Limbourg , y de 

Stolberg , muchas minas de Piedra Calaminar. 
Los Operarios baxan à estas minas con ayuda 
de escaleras, porque la profundidad no es mas 
que de siete à ocho toesas. Esta piedra forma 
en la Mina unos pelotone-s ò glóbulos coloca
dos à lechos en una especie de tierra amarilla 
esparcida por un lado , y por otro , h. la qual 
sirve como de embucha otra clase de tierra 
suave , y blanda , ò un barro obscuro amari
lloso , que los que caban en solicitud de la 
Calamina buscan con gran cuidado , porque 
ésta no se halla jamás sin aquel; de suerte, 
que sin conocer bien esta calidad de tierra , es 
imposible descubrir la Calamina. Las minas 
de esta piedra se encuentran ñ-eqUentemente 
en medio del campo , casi à flor de tierra; y 
del mismo modo se halla en las inmediaciones-
de las Montañas la piedra en hojas. Las IÍÜ-

H 2 nas 
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lias que están debaxo de tierra se extienden 
en lechos, y algunas veces se elevan éstos 
übliquamente hasta el O.izosíe , en donde 
traspasan à la parte exterior ,La piedra.Cala-
liiinar se separa muy facihnente de entre la 
tierra en que está como embuelta : es muy ra
ro en estas minas el que los Operario se vean 
incomodados por la abundancia de aguas , y 
quando esto sucede , las desvían echándolas 
por las quebraduras de la tierra, en donde se 
pierden. La Calamina ò Qalmesen , como la 
llaman en el País , está acompañada de dife
rentes piedras de color, unas veces encarnadas, 
otras azules, pero de que no se hace caso algu-
jiü j la experiencia misma ha enseñado à los 
Operarios k distinguir por la fraélura de los 
pedazos de esta piedra después de sacados de 
ía tierra, los que pueden ser de algun uso, de 
entre aquellos que para nada son buenos. Sin 
embargo, tienese por regla general que la Ca-
L'uniaa es tanto mejor, quanto es mas pesada; 
deslerronanla groseramente à golpes de mar-
tilio para separarla de entre la tierra y las 
piedras de menor calidad que se hallan mez-
cjadas çç>\\ ella ; y se ha observado , que la 
clase de esta tierra que viene de Inglaterra es 

lii 

•,',2i.weQ(íes»JK!i S9C:L'ZU 
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la más pesada ; lo .que consiste en que c li 
mas cargada de plomo que las otras Caí; rei
nas. 

•208 L-a .arcilla .q\ie. cubre, esta piedra:;', 
unas veces de un encarnado obscuro , y otras 
de un color blanquizco , y los agugeros que 
se ven en la superficie de estos fragmento;^, 
están llenos de una especie de bol , ò de ar
cilla amarilla , blanca , ò negra. La capa de 
tierra arcillosa, que toca inmediatamente al 
lecho Ò banco de esta piedra en su mina , es 
blanca, pero no enteramente; y yo he visto 
en algunos sitios un otro lecho entero de esta 
especie de tierra blanca colocado sobre la otra 
de que voy hablando. En quanto á los peda
zos de piedra Calaminar , contenidos en la ar
cilla que acaba de describirse, los mas peque
ños son del grueso de un puño, y otros, dos, 
tres, y aun seis veces mayores; su figura es 
muy irregular , y se ven en su superfície 
cantidad de agugeros pequeños que ios dan la 
apariencia^de escorias ; los unos son pesados, 
y otros ligeros;' unos son blandos, y ceden 
al tadlo; pero otros duros, y compadtos; hay 
unos blanquizcos, otros negros, y otros tam
bién de un color obscuro , que tira à eiv^ai-

H 3 na-



rí«lte?.^« 
• ' ' % • , -1*J^1<»W> 

.¿¿...'fci.i.i.-li.i 

i 

I 
( 

V IH; 

í' I 

118 ARTE DE CONVERTIR 

íjAáo. Estos últimos, è iguarmente los bían-
cos , se estiman por los mejores, y especial
mente quando son pesados , y están acribilla
dos de agugexo.s en. .toda su. superficie. La Ca
lamina raspada con un cuchillo , queda mas 
brillante que la arcilla ordinaria quando se la 
trata del mismo modo ; su polvo hace efer
vescencia con el accido nitroso. Es muy 
del caso observar que no se halla especie al
guna de mina metálica en las inmediaciones de 
las minas de Piedra Calaminar de este País, 
como se hallan en las de Inglaterra, y en las 
de Goslar en que el Plomo acompaña constan
temente íi este mineral. Sin embargo , el Due
ño de una de estas minas, habiendo no ha 
mucho tiempo hecho cabar un pozo , le en
contró lleno de pyritas de que ensayaron el 
sacar vitriolo por lixiviación 5 pero cabando 
à mas profundidad,abrieron un agugero deque 
salieron llamas, que obligaron à los trabaja
dores u retirarse , y à abandonar su trabajo 
después de haber cerrado la avertura j y se 
cuenta , que habiendo el mismo Dueño hecho 
volver à abrir el propio hoyo algun tiempo 
después , salió el fuego como la primera vez, 

hizo tomar la fuga à los Mineros. 

Hay 
c 
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209 Hay en este distrito tres Mortañas 
vecinas, de iasquales la una da Carbón de tier
ra , otra contiene una cantera de piedra en
carnada -de ca l , y la olra es de donde se sacn 
la Piedra Calaminar. Ew el valle inferior hay 
una especie de pantano , en que todo el ter
reno hasta su superlicie no es mas que un 
compuesto de un polvo amarillo que tira à en
carnado, mezclado con arena gruesa ò cascajo, 
y con Calamina en granos ò en polvo ; tam
bién se hallan en estas cercanías unos peda
zos de un quarzo blanco que hacen cuerpo con 
la piedra arenisca del País. 

210 Quando ya se ha hecho un montón 
de piedras de Calamina, escogidas muy bien, 
y reconocidas por tales , las rompen con mar
tillos pequeños à mano, reduciéndolas à peda
zos mas chicos para hacer la calcinación. Co-
locanlos en lechos alternados con otros de le
ña , y de carbón, en forma de pyramides có
nicas , à que dan seis pies de altura, sobre 
una base ó asiento de doce pies de diámetro, 
y luego cubren los coímos de estas pyramides 
con ramage de leña. Acabada la calcinación, 
ponen à parte los pedazos de Calamina que son 
de color amarillo, porque creen que son ios 

i í 4 de 
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de mejor calidad ; reducenlos à polvo , y 
embian éste à las Fundiciones de Latoii. Co
mo hay Calaminas de diferentes colores , es 
i-iecesario observar que la que es negra , que
da azul por la calcinación ; la que es de un 
azulado obscuro, queda de un encarnado color 
de opal j y la que es blanca no cambia de co
lor ; pero todas reducidas à polvo después de 
la calcinación , toman un color bermejo , se
mejante al de la arena que se halla à los al
rededores de Ií!s minas de Piedra Calamina. La
van esta piedra para despojarla de la arcilla 
con que está mezclada , y pasan por un ce
dazo el polvo de buena calidad que resulta de 
este lavado. Después de calcinada la Calamina, 
se puede cortar con cuchillo, y entonces tie
ne un sabor terreo ; esta misma tierra ò Tütía 
íosil, queda encarnada quando no estci mas 
que medio calcinada , y parda ò blanca quan
do se ha calcinado enteramente.' 

^í'. 
1 I 
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DE LA PIEDRA CALAMJNAR 
de Inghitcrnu 

"S Acase una cantidad grande de esia 
piedra en Inglaterra, especialmen

te en las minas de Plomo. La Calamina no este-
aiii en lechos, pero acompaña constantemente à 
la mina de Plomo, à la qual es adherente ,y se 
distingue con facilidad por su color encarnado 
muerto , del resto de la tierra que está con 
ella , que es' mucho mas pesada. También al
gunas veces encierra ella misma en su inte
rior la mina de Plomo cubica con visos bri
llantes , y na parece en el exterior mas que 
lina tierra suave , y crasa al taé^o. Los Mi
neros la conocen muy bien , y saben mejor 
distinguir esta tierra de la verdadera minn de 
Plomo , sea en la Mina misma , ò fuera de 
ella. La cantidad que cada mina contiene, va
ría mucho , y de ningún modo puede deter
minarse. Como se lleva de Aquisgrán la ma
yor parte de la Calamina que se ĝ L-ita en Ingla
terra , de aquí se infiere , que la d'j este Rey-
no es de precio muy inferior al de la pri
mera. Los hoyos de piedra CaLuninar se iia-

inan 
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niaii en Inglaterra Calamine Fit:! , y su profun
didad se extiende , y varía ádi^ác dos ò tres, 
hasta diez ú once toesas. Pocas veces se ctívi-
de esta piedra , ò se parte en I.çchos , y .quaii-
do esto sucede se debe atribuir à la veta de 
la mina de Plomo à quien acompaña. Rom-
pense los pedazos mayores para separar el 
Plomo , por. que de otra suerte entra mai en 
fusión., no forma mas que un Latón de ma
la mezcla , y ocasiona desperdicio en la fun
dición, la Calamina que hecha pedazos ma
nifiesta unas como venas blancas , se tiene por 
la niejor. Después que esta piedra se ha pur
gado por medio de un apartado ò escogido, 
se lleva al Molino para reducirla à polvo con 
una muela dispuesta verticalmente , y des
pués calcinarla. 

2 12 El hornillo en que calcman la Ca
lamina , es semejante al hornillo ordinario de 
rebervero j hacese un luego de llama con ra
mas de arboles , y leña menuda ^ esta lla
ma entra en el hornillo por una avertura 
hecha à este efedo, y se rebate sobre el polvo 
de Calamina extendido como de tres à quatro 
dedos de alto ; el corriente de la llama se en
tretiene 5 y determina por medio de una chi-

m.e-
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menea chica que se levanta de uno de los la
dos del hornillo. La cantidad de polvo de Ca
lamina que se calcina de cada vez , es la de 
un Tonn , que equivale à 3900 libras. La cal
cinación se continúa por seis horas con un fue
go mediano , y siempre igual ^ y à fin de que 
la materia quede también calcinada en todas 
sus partes con igualdad, tienen cuidado de vol
verla de quando en quando. Concluida la cal
cinación se halla que la Calamina ha perdido 
su forma de polvo, y parece como quaxada 
en terrones pequeños, y por esta razón la vuel
ven al Molino para reducirla otra vez à pol
vo. Hallanse aqui dos especies diferentes de 
Calamina , una blanca , y otra encarnada; 
mezclanlas , y las emplean todas indiferente
mente. Otra especie de Calamina mas pesa
da que todas las otras , por razón del Plomo 
que contiene , es la Calamina de Goslar. 

DE LA CALAMINA DE QUE 
se sirven en Goslar, 

2 1 3 N° se hallan en Goslar Minas de 
Calamina fósil , ò natural, ni 

tampoco hacen venir esta piedra de otros Paí
ses 
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124 ARTE DE coxvEV.riR 
ses para la fabrica del Laton o Cobre amarliío. 
La Calaíiiiíia se saca aiJi de las paredes deí hor
nillo en que se funde la iniiia de Piuüio ; espe-
ciaiiiieate en. la.pa red- delantera querestá Irecha 
de una piedra de hojas, es en donde se junta es
ta concreción metálica, y-allí foruLi desDujs 
de ocho Ò diez fundiciones una Costra de quu-
tro pulgadas de grueso ; quitanla de al]i p.v:a 
exponería al-sol por uno , dos, y aun tres 
años , y dicen que es tanto mejor , quanta 
por mas tiempo ha estado asi expuesta. Des-
puts la trituran, y la calcinan en un hornilío. 
hecho expresamente ; calcinada yá , la vuel
ven al ivlolino para reducirla à polvo como la 
Calamina ordinaria , y pasan este polvo por 
una criba de Laton: es parda, fácil de redu
cir à polvo', y pesada. En este estada se sir
ven de ella , como de una Calamina de la me
jor calidad , para hacer el Latón , añadiendo 
al mezclarla con el Co'jre el polvo di carbonj 
dicese que es superior con mucho à la Cala-, 
nina fósil para este uso , porque aseguran que 
puede aumentar hasta treinta libras el peso 
de un quintal de Cobre ; por esta razón no se 
hace extracción alguna de ella, por que toda 
la cantidad que se saca se consume eniera-

men-
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mente alli mismo. El precio de esta Calami
na varía mucho según que es vieja ò nuïva, 
y corno la primera es mucho mas estimada, su 
precio esconrespeélo'à la otra como "28 ,es a 
20 , Ò à ló . 

DE LA CALAMINA DE SAXONIA 
y de otras partes. 

21^ H 'Aliase taiiibien la Calamina eti 
otros muchos parages, como en 

Villac, en Benthen en Silesia , y en la Polonia. 
Véase lo que dice Mr. Henckel en su Pyritolo-
gia. '̂  Las flores de Zinc, y de la Piedra Cala
is minar contienen también algunos vestigios 
V de arsénico, sea en polvo,ò en terrones gran-
"ii des llenos de agugeros, y que íacilmente se 
r> deshacen, y se convierten en polvo ; los ver*-
w roñes que forma este polvo tienen la aparien-
11 eia de una tierra, cuyo color es blanco sucio 
r por debaxo,pardo por enmedio,y de un an>a-
r rillo pálido o dexado por encima; compone-
n se de hojuelas pequeñas, brillantes como las 
ni de la Mica ò Talco: es extremamente ligera,y 
•>•> como agugereada en todos los puntos de reu-
•>-) nion de sus partes: ai tocarla se tendrá por 

V are-
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V arena; à su aspecto, que es el de una eflores-
r» cencía amarillosa , se creerá que es una su-
•)•) bliinacion arsenlcal; sin embargo , no puede 
w contener mas que muy poco arsénico, pues 
V que se queda agarrada à la pared anterior 
V del hornillo , y mas frecuentemente en el 
V medio mismo de la pared en donde expe-
« rimenta un calor muy fuerte ; y también se 
V observa que esta concreción fuliginosa u ho'. 
V lli nosa no tiene la propiedad de matar los 
V ratones , y las moscas, como lo hace el ar-
V senico ordinario. Esta especie de Zinc, y de 
V Calamina se percibe en las paredes interio-
r res de los hornillos en alto , en los quales se 
V hace la fundición sin adiccion , y ocupa la 
V pane mas baxa de estas paredes en que cu-
V bí*e à otra materia ò composición pétrea. 
•>•> Luego que esta Calamina ha estado expues-
V ta por largo tiempo al ayre , y al Sol , se 
" pone mas blanda , desmenuzable , porosa , y 
V por lo tanto mas propia para la fabrica del 
V Cobre amarillo; llamanla entonces ofemhrach^ 
V que es lo mismo que residuo de la fundición^ 
•)•) y en muchas partes la arrojan como inútil 
n aunque sea una especie de piedra Calami-
w nar. También se encuentra en los hornillos 

•n de-
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1-) debaxo de esta costra de Calamina ol:a 
V materia pétrea , dura , pesada , y negra , se-
" mejante à las escorias , que , sin embargo, 
V no está vitriñcada , ni es quebradiza mas que 
V en su superficie. " 

21 5 Mr. Henckel concluye de todos es
tos hechos,que la incrustación de que están re
vestidas las paredes interiores de los hornillos-
de Saxonia, es una especie de Calamina. Para 
que quede de mejor uso la calcinan antes de 
reducirla à polvo , y después la vuelven á cal
cinar para que no la quede olor alguno arse-
nical; pero todavía es mejor dexarla eftores-
cer por sí misma al ayre. Luego que está he
cha polvo la mezclan con el cobre, y con pol
vo de carbón, y después de fundido todo, pro
duce un Latón algo agrio , y quebradizo. En 
las paredes en que está acostrada esta CHITI ni
na se halla por encima una especie de polvo 
blanco à que los Fundidores llaman nicbil, y 
que no es otra cosa que la especie de Calami
na de que arriba se ha hablado. 

0,16 El mismo Autor añade,-que la pie
dra Calaminar es una especie de tierra de co
lor , unas veces amarillo, otras obscuro , y 
otras rojo que se halla ea diversos sitios de 

11 un-
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Hungría , de España, de las Indias, de la Bu-
heniia , de la Fran.conia , y de Ja VV'estphalia; 
que no está muy profunda en Ja tierra, por
que poi: lo reguJar. se recoge en...la superticie, 
corno sucede en Tscheren en ía Bohemia corea 
de Commotau ; que Ja CaJamina de Boheniia ái 
primero una especie de Vitriolo marcial por
que está mezclada con cierta clase de mina dá 
hierro: que después se saca alumbre por aaa-
lysis, porque se llalla una mina de alumbre en 
sus cercanías; que las experiencias hacen ver 
que esta Calamina contiene porción de Zinc: 
y por ultimo pasa Mr. HencíceL después à uti 
examen por menor de los diferentes nombres 
que se han dado à esta substancia , sobre lo 
qual podrá consultarse su Pyritología. 

MISCELÁNEA DE OBSERVACIONES 
sobre la Piedra Calaminar. 

2 17 TPXIcese que el oro cementado con 
J L ^ la Piedra Calaminar queda 

mas alto die color; pero que cementado con 
el Latón ò Cobre amarillo,, pierde su propie
dad de dexarse trabajar con el martillo sin 
romperse , y esto por razón de la liga de la 

Pie-
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Piedra. Esta Piedra Calaminar extendida ca el 
íuegó dá flores blancas. 

11S También se dice que pi?esta à de--
tilar con dos partes de nitro ,..produce un. es-. 
piritu penetrante de color amarillo ; que el 
caput mortuum de esta destilación es de un co
lor verde obscuro , y de sabor picante ; que 
«u solución en el agua toma m\ color de ver
de de prado , que desaparece por la precipi
tación que se hace de un polvo encarnado ; y 
que el espíritu de vino puesto en digestión 
sobre este c-aput mortuum verdoso , produce 
una tintura encarnada cómo sangre. 

219 El vinagre destilado echado sobre la 
Piedra Calaminar, queda obscuro , y evapora
do después hasta el grado de sequedad , dex.T 
aparecer unas costras pequeñas brillantes. El 
aceyte de tártaro vaciado sobre esta solución, 
.10 excita efervescencia alguna , pero de la 
mezcla se precipita una cal viva. La Tutía^ 
ó la Calamina de Goslar , disuelta en el vina
gre destilado, le dá un color amarillo ; el re
siduo de esta disolución evaporado hasta eí 
grado de sequedad , queda formado en estre
llas pequeñas tan regulares, que todos los 
rayos están coa tal perfección,y distantes \oi 

I unos 
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uaos de los otros, como si se hubiesen arre
glado con un compás. Una libra de Calami
na puesta al fuego en una retorta no dexa 
pasar al recipiente licor alguno. Si se hace el 
ensayo de un quintal de Calamina con el dí-
sokente del hierro, no se saca un solo gra
no de hierro , y solo se obtiene una especie de 
escoria negra , lo que parece que indica , que 
esta substancia no contiene hierro ; pero si 
se funde medio quintal de limaduras de hier
ro con su disolvente ordinario , se obtie
ne una masa de hierro que pesa, quarenta li
bras y media , en qiie se perdieron mientras 
la fundición nueve libras y media de metal. 
Sin embargo , si se funde à un tiempo un quin
tal de Calamina , y medio quintal de limadu
ras de hierro , la masa de metal que re
sulta , pesa cinquenta y seis libras y me
dia ; lo que compone diez y seis partes 
de aumento de peso , que parece proviene 
del hierro contenido en la Calamina ; pe
ro como en esta misma experiencia se ha 
verificado una pérdida real , parece que en 
algun modo puede concluirse que la Calamina 
contiene ocultas diez y seis centesimas partes 
de hierro , y esto requiere mejor demostra

ción. 

• 
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clon. Estas observaciones se han hecho en el 
Laboratorio de Química de Stockholmo , y 
podría yo referir otros muchos si fuese nece
sario ; pero teniendo la intención de dar a 
parte las que miran à la piedra Caíaminar , r.o 
he expuesto por ahora mas que aquellas que 
son relativas à la Fabrica del Cobre amarillo. 
Por otro lado, el peso especifico de la Calami
na es respecto del de la agua como 469 son X 
100 . 

MODO DE HACER EL LATÓN 
en Inglaterra. 

i 20 T ^ L sitio de Inglaterra en que se hace 
| * i mas Latón está cer ca de Baptist-

Milla^ en las cercanías de BristóL Ha mas de 
veinte años que se establecieron alli seis Manu-
facturas y treinta y seis hornillos, pero no se 
trabaja todo el año entero. Los crisoles de que 
se sirven , están hechos con una arcilla que 
se saca de Starbrigd; colocan en cada horno 
ocho crisoles, que sirven para dos fundiciones 
que se hacen cada veinte y quatro horas ^ y 
quando estos crisoles no pueden servir más, 
tienen la costumbre de romperlos y reducir-

I 2 los 
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los à polvo para separar las partes pequeñas de 
Latón que pueden haberlos quedado. En cada 
crisol echan quarenta libras de Cobre , y des
pués desde cinquenta y seis à sesenta li.bras de 
Calamina , que produce un aumento de diez y 
seis libras , porque el Latón que resulta 
después de la fundición de la mezcla pesa cin-
(juenta y seis libras. Siguiendo luego el tra
bajo , toman veinte y ocho libras de Cobre, 
veinte y ocho de Latón, catorce de Latón vie
jo llamado metralla , y en Ingles Schraf^ y 
de treinta à treinta y cinco libras de Calami
na. Hay un laboratorio establecido expresamen
te para probar los diierentes métodos de con
vertir el Cobre en Latón , y en él se ven mu
chas fundiciones, hornillos de ensaye, y una 
Máquina movida por un cauce de agua. Sir-
vense de un martillo para experimentar la re
sistencia que opone el Latón à los golpes que 
le áK-ñ antes de poderle romper. Hay igual
mente un punzón para marcar el Latón,y tam
bién una Forja de hender, y una Alambrería. 
Han hallado un buen método de granear ò 
reducir à granos el Cobre antes de mezclarle 
con la Calamina ; porque han observado, que 
iiii echando el Cobre en los crisoles, hay al

gú-
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cunos pedazos que se funden mas presu> (lue 
otros, y que la Calamina no produce su eícc-
to quando no está bien mezclada ; y por es
ta razón .han inventado un modo de- grau?iu 
el Cobre à fia de hacer la mezcla mas exaé^a 
con la Calamina, lo que aseguran que pro
duce mayor aumento que por el otro mé
todo. 

22 1 Antes graneaban el Cobre echán
dole en agua una sola vez ; pero esto no se 
executaba sin peligro de los asistentes, y por 
eso , abandonando semejante práélica , pusie
ron por obra un pilón construido de tablas, 
de quatro à cinco pies de profundidad , y 
cuyo suelo movible , que es de Cobre , ò de 
Latón , se sube, y se abaxa con una cadena, 
según se quiere 5 llenan este pilón de agua 
fría , y le tapan con una cobertera de cobre 
que tiene en medio una avertura de medio pie 
de diámetro ; esta avertura está hecha para 
recibir una cuchara del mismo diámetro , lle
na de agugeros en forma de criba, y enyesa
da con la arcilla de Starbridg. Vacian con 
otras cucharas el Cobre fundido sobre esta cu
chara agugereada, desde la qual se reparte, y 
esparce en el agua, en que sorpreendido por 

I I el 
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el frió , se divide en granos gruesos antes de 
caer al suelo át\ pilón. 

222 En los primeros ensayos que se hi
cieron de este método dicen que .el .cobre 
no se congeló , y que antes de caer à lo hon
do le hacía el calor del agua tomar la forma 
de planchuelas pequeñas chatas; pero este in
conveniente le remediaron echando agua fría 
en el pilón por un lado à medida que salía la 
caliente por otro. Concluida la maniobra sa
can el cobre graneado sin mas que levantar 
el suelo Ò asiento de metal de que yá se ha 
hablado. En cada vez se puede granear un 
Tonn de cobre (^ ) , y afirman que con esta 
praólica se consigue un aumento de veinte li
bras sobre quarenta, en lugar de las diez y 
seis que se conseguían antes. 

223 También han encontrado el modo 
de exaltar el color del latón por medio de una 
caída que le dan antes de someterle à la ac
ción de los martinetes. Sirvense para esto de 
un hornillo largo de cinco pies en quadro de 
anchura , cuya altura es de quatro pies , y 

• , em-

(*) El Tunn de latón, medida Inglesa,contiene tres-/ 
mil uovccientas libras peso de marco, i 
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embovedado interiormente : las paredes de 
este hornillo ú^atíi pie y medio de grueso: 
à los lados del hornillo , y en el nacimioiuo 
de la bóveda , hay dos agugeros por los qua-
ïes sale la llama del carbón de tierra con que 
jsl horno se enciende, y estos agugeros pue
den abrirse ò cerrarse según la mas ò menos 
necesidad que hay de viento para manteaer 
la acción del fuego. 'El enrejado de este hor
nillo , que tiene tres ò quatro pies de largo 
sobre dos de ancho, se compone de barras de 
hierro íiindido de seis à siete dedos de grueso, 
y tiene sus ruedecillas ; hay también otras 
barras de hierro colocadas à lo largo del hor
nillo , y cubiertas de arcilla , sobre las quales 
ponen uno sobre otro , y dos à dos , los cri
soles que contienen el latón: estos crisoles es
tán tapados con dos cubiertas bien lutadas, y 
los conducen al hornillo por medio de una 
palanca : delante del hornillo hay una puerta 
quadrada de hierro que sube , y baxa con una 
cadena de lo mismo, y alli dexan los crisoles 
à un calor igual , y siempre uniforme. Fun
den en cada año en esta Manufactura tres
cientos tonns de latón. 

224 Queda dicho que la Calamina de 
í 4 la-
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Inglaterra se saca de una mina de plomo , y 
que esta ndo en gran parte cargada de este 
metal , se ven precisados à introducir mucha 
de fuera del Rey no (*). 

MODO DE HACER EL LATÓN 
en Goslar. 

aii^ LA Calamina se descostra aquí de 
la pared delantera del hornillo 

en que se hace la fundición del plomo, y de 
Ja plata : su color es pardo , y la mas anexa 
se tiene alli por la mejor, sin embargo de que 
otras veces la arrojaban como cosa de poco 
valor 5 y esta antigua cuesta siete escudos, en 
Jugar de que la nueva no cuesta mas que 
quatro. Comienzan primero calcinándola para 
hacerla mas desmenuzable antes de reducirla 
à polvo debaxo de la muela : mezclanla lue
go con dos partes de polvo de carbón , y hu
medecen el todo con suficiente cantidad de 
orines para formar una pasta que se guarda 

has-

(*) Pesando cada Tonn tres mil novecientas libras, 
componen los trescientos, un milion y ciento y setenta 
mil libras. 

I I 
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hasta su tiempo. Unos dicen que se echa 
agua sobre el polvo de Calamina , que se 
la empapa por espacio de una hora para mez
clarla después con el carbón reducido à polvo 
fino, y que al mismo tiempo riegan esta mez
cla con agua con la qual la revuelven bien; 
otros afirman que en lugar de agua se sirven 
de orines con quienes mezclan un poco de 
alumbre , porque dá al latón muy bello co
lor , y que después añaden un poco de sal à 
la mezcla de los dos polvos. Los crisoles en 
que se executa la fundición están hechos coa 
«na arcilla de muy buena calidad , que se ha
lla en las cercanías. Toman para hacerlos una 
parte de arcilla que todavía no se haya calci
nado , y dos partes de polvo hecho con los 
crisoles viejos rotos 5 esta mezcla la ponen en 
un molde que tiene tres pulgadas de diáme
tro en su asiento, quince pulgadas de boca, 
veinte y una de profundidad , y dos de grue
s o ; y remueven fuertemente esta mezcla por 
quatro ò cinco horas hasta que ha adquirido 
ia consistencia conveniente. Luego que estos 
crisoles están amoldados , los enyesan inte
riormente con una especie de arena encarna
da reducida à polvo. 

Lo 
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126 Lo interior del hornillo está construía 
do con la misma arcilla , y también ie dan un 
enyesado semejante al de ios moldes. H 1 / 
siete crisoles del calibre que acabamos...de.de
cir , que contienen en todo noventa libras de 
material, y duran tres ò qaatro meses. En ca
da fundición introducen en el horno siete criso
les , que ios llenan con igualdad de una 
mezcla hecha con treinta libras de cobic, 
quarenta , ò quarenta y cinco de Calaininr., 
y el doble de polvo de carbón : el oéiavo 
crisol queda vaco. Comienzan primero calen* 
tando los crisoles por algun tiempo antes de 
llenarlos de la mezcia de que acabamos de 
hablar : luego introducen en cada uno de 
ellos , primero ocho libras y media de polvo 
de Calamina , y encima ocho libras de cobre, 
sobre el qual añaden el polvo de carbón ; y 
vuelven à poner seguidamente los crisoles en 
el hornillo à alguna distancia unos de otros, 
estableciéndolos sobre ladrillos levantados co
mo pie y medio del suelo del hornillo. 

227 Después que la fundición ha durado 
de nueve k doce horas , sacan primero el cri
sol vacío, y le tienen por algun tiempo en un 
lugar caliente , antes de. vaciar en él todo el 

me-
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metal derretido de los otros siete crisoles; 
pero primero examinan diferentes veces si el 
metal está bien derretido. Sirvense de un 

. instrumento de hierro para remover el., metal 
quando se funde , à fin de desprender y re
ducir à espuma todas las impurezas, que cun
tan en los lados , y después las sacan con una 
espátula : hecho esto vacian el metal entre 
dos piedras duras areniscas para que tome la 
forma de una plancha quadrada , del grueso 
poco mas ò menos de una pulgada , y que pe
sa noventa y tres libras; de que se sigue que 
resultan treinta y dos libras y seis sep-̂  
timas partes de otra , de aumento al quin-* 
tal. También vacian el latón algunas veces en 
planchones redondos muy gruesos que remue
ven con una .especie de espátula de madera 
mientras todavia están sin quaxarse , y con 
esto consiguen que el latón saque mas her
moso amarillo , tanto por el exterior, como 
por donde se corta, ò parte. 

228 Hacense catorce fundiciones todas 
las semanas , que producen en cada una tres
cientas setenta yquatro libras de cobre ama
rillo Ò latón. El cobre con que le hacen , le 
llevan de Lautembourg , de ¿u ILsa^ , y del 

Con-
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1 4 0 A R T E DE CONVERTIR . 

Condado de Mansfeld ; y otras veces le líe~ 
vabaii muy bueno de Suècia. Pero el cobre 
de que se ha separado la píala, no es bueno 
para este fin por razón del plomo que le 
queda mezclado. En esta Manufacftura h^y 
tres hornillos : cada uno de estos tiene seis 
pies de profundidad , su suelo ò asiento es de 
seis pies de diámetro , y su avertura superior 
de pie y medio. Los hornillos de Goslar no 
son tan profundos, ni tan anchos por abaxo 
como los de Suècia, porque estos últimos se 
acercan mas por su forma à la de los conos 
truncados , pero los de Goslar están mas en
sanchados por arriba. Se ha observado en Suè
cia que la fundición se hace mejor en los hor
nillos'que son mas profundos, porque en ellos 
es mas fuerte la acción del fuego que en los 
otros. Además de esto se ha advertido tam
bién que el Latón de Goslar no tiene en su 
fraéí^ura el color dorado de los otros latones, 
à menos que no se haya fundido con fuego 
de leña. 

229 La Calamina de este País no se mez
cla yá hoy dia mas que con las escorias del 
kton à fin de evitar gastos, porque han re
conocido que no daba tanto aumento de peso, 

ni 
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ni se mezclaba tan bien quando se la agve¿][;i-
ba en la mezcla la metralla. 

230 Mr. Lohneis describe también de ía 
manera siguiente el procedimiento de Goslar, 
que se praéfica en Bimdtheimb à una milla .le 
Goslar , y en Isembourg en la Floresta. La 
Calamina que se emplea alli , se saca de los 
hornillos en' que se hace la liquidación de la 
mina de plomo , à cuyas paredes se pega 
hasta del grueso de una pulgada. En otras 
partes se sirven de la Calamina de Aquisgrán, 
que es amarilla , y parda , y que dá al cobre 
el color amarillo. Deben limpiar primero la 
Calamina de Goslar antes de calcinarla , y 
de reducirla à polvo debaxo de la muela ; des
pués mezclan una parte de este polvo con dos 
partes de cisco de carbón , y echan sobre ía 
mezcla un cubo de agua ; dexan el todo quie
to por espacio de una hora para que el agua 
penetre bien el polvo , y luego lo revuelven 
todo muy bien. En cada vez preparan la por
ción de Calamina necesaria para dos horni
llos construidos de tierra , y de forma re
donda , y en los quales introducen el viento 
con fuelles ; meien ocho crisoles en cada hor
nillo , y luego que están calientes los sacan, 

y 
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y echan en cada uno ocho libras , y tres quar-
terones de Calamina , y odio libras de cobre; 
vuelven a colocar los crisoles en el hornillo, 
en donde los inantienen por nueve horas à un 
fuego muy violento : levantan la cubierta de 
uno de los crisoles para reconocer quando 
está el material perfe¿lamente fundido , y aun 
le dexan en este caso por una hora mas ; sa
can después el crisol , y si el latón se quiere 
en barras , le vacian todo en una especie de 
poza , y estando todavía caliente le rompen 
à trozos de suerte qii^ todos ellos queden bien 
unidos unos con otros, y por allí tiene el latón 
en la fradtura un color muy amarillo. Si se 
quieren hacer de él utensilios, y vasijas , va
cian el metal fundido en un molde formado 
de dos piedras , y por este medio sacan una 
plancha de latón que puede extenderse, y 
adelgazarse por medio de los martinetes , y 
reducirla à alambre. Algunas veces baten el 
latón con el martinete segunda vez quando 
quieren exaltar su color, lo que , sin embar
go , es bien inútil. 

231 Es preciso saber que el cobre au
menta su peso en la fundición , porque si se 
han echado en los crisoles cinquenta y cinco 

li-
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libras de cobre , después de doce ho:as se 
halla ordinariamente aumentado hasta noven
ta libras j de suerte que las catorce fundicio
nes que se hacen- en cada semana producen • 
trescientas treinta y quatro libras de Latón. 
Algunos pretenden que la Calamina de Gos-
lar dá mas aumento al cobre que la Calami
na de mina , pero que saca un latón de co
lor pardo en la fractura , à menos que la fun
dición no se haya hecho con fuego de leña. 

232 Es también necesario observar que 
no conducen de otras partes cosa alguna de 
las que son precisas para la fábrica del Latón, 
porque se halla en el País quanto se requiere 
para este trabajo , como es , la arcilla para la 
construcción de los hornillos que tienen a una 
milla de distancia: ]^ Calamina , como queda 
dicho : y piedras areniscas para formar los 
moldes , pero que à la verdad no duran mi
dió tiempo ; también tienen cobre, pero ne
cesitan mezclarle con el de otros parages de 
fuera , ò de las immediaciones. 

MO-
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MODO CON QUE EN SUÈCIA 
hacen la conversión del Cobre en Lat on. 

^33 LA Calamina de que se sirven eii 
Suècia viene en parte de la Po

lonia , y en parte de la Hungría. Otras veces 
se hacía grande uso de la Calamina de Aquis-
gran , y también se ha gastado la de Inglater
ra ; pero se ha reconocido que ésta no era del 
mejor uso , y que no daba mucho provecho, 
lo que atribuyen ai plomo que contiene. La 
Calamina de Hungría es mas blanca , y mas 
pesada que la de Polonia , c¿ue tambiea es mas 
obscura , y parece aún mejor después que es
tá reducida à polvo. Esta Calamina de Hun
gría aumenta mas el pes% del cobre que la de 
Polonia , pero esta ultima saca un latón de 
nías buena calidad , por quanto es mas tenaz, 
y mas manejable ; sin embargo , la primera 
hace también muy buen latón. 

234 Después de calcinada , y hecha 
polvo , la llevan à Suècia , y entonces es de 
una blancura que no tenía antes de la calci
nación ; pero la vuelven a calcinar, y la ha
cen otra vez polvo. Esta nueva calcinación 

se 
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se hace debaxo de la bóveda de un hornillo 
que es quadrado por dentro , y cuyos Jados 
tienen cada uno ocho pies de ancho , y ciico 
de altó : la entrada del hornillo está en uno 
•de los lados , y se cierra con una puerta de 
hierro : el hogar está e%ía parte inferior , y 
comunica su calor à la bóveda por dos aver-
turas : el suelo del hornillo está hecho de la
drillos , y sirve para recibir la Calamina 
quando se calcina de nuevo : desde allí la lle
van al molino para reducirla à polvo , lo que 
es muy difícil de conseguir si no se ha. cal
cinado bien primero ; y si el polvo es muy 
grueso , entonces no la contemplan à propo
sito para mezclarla con el cobre. Las muelas 
de estos molinos son semejantes à IRS. de ios 
molinos harineros. 

235 El hornillo en que se funde la mez
cla del cobre, y de la Calaujina , tiene la for
ma de un cono truncado , esto e s , que es re
dondo en toda su longitud , pero mas ancho 
por abaxo : tiene tres pies,ò tres y medio de 
alto, y un pie y tres pulgadas de diámetro : es
tá construido enteramente de ladrillos hechos 
de arcilla pura , semejante à la de Francia. 
Tiene en su suelo ò asiento un enrejado , ò 

K par-
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parrilla de hierro revestida de arcilla por ar
riba , y por todo su contorno : ios barrotes 
de hierro de que se forma el enrejado , de-
xan en sus intervalos siete u ocho • áverturas 
destinadas à dar paso al ayre exterior, que de--
be excitar la accioi^del fuego : la avertura 
superior del hornillo está guarnecida con un 
cerco de hierro en que encaxa -una cubierta 
de arcilla con su agugero enmedio , que se 
cierra yá del todo , o yá la mitad , &c. se
gún el grado de fuego que se necesita, como 
mas adelante diremos. El hogar , ú hornillo 
inferior tiene dos pies de alto , seis , ú ocho 
de largo , y quatro de ancho : su avertura de
lantera es de pie y medio de alto , y se cier
ra hasta la mitad con piedras ò ladrillos j y 
por la parte de afuera hay una bóveda muy 
larga conuna avertura enmedio. En cada Ma
nufactura tienen tres hornillos de estos , y 
construidos de esta forma pueden servir por 
veinte , y aun «treinta años. 

23Ó La cubierta de la avertura superior 
del hornillo sirve para governar , y arreglar 
el calor ^ porque quanto mas cerrada está, 
mas lentamente se hace la fundición , pues 
entonces no es tan fuerte el calor : al contra

rio. 
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xio , quanto menos cerrada se halla la aver
tura , mas grande es la acción del f'iego, 
y por consiguiente la fundición se hace con 
nras prontitud ; de Suerte,' que él calor está en 
su mayor fuerza quando la avertura está en
teramente destapada. Si se cierra de el todo 
la avertura , se vé al instante ennegrecerse 
el carbón , y entibiarse poco à poco el calor, 
que , sin embargo , se conserva lo bastante 
para durar algunos dias , y aun una semana 
entera*, sin consumir mucho carbón. Es in
diferente que la avertura inferior del hornillo 
esté mas ò menos cerrada , aunque dicen , no 
obstante, que esto no aumenta la intensidad del 
calor. Los agugeros que tiene el suelo del hor
nillo pueden también servir para arreglar los 
grados del fuego; porque si son pocos, ò muy 
.pequeños, ò si llegan à taparse con el carbón, ò 
con las cenizas, el hornillo se resfria , y el ca
lor no llega al punto necesario para producir 
la fundición. Otras Veces no tenía el suelo de 
los hornillos mas que nueve agugeros, y co
locaban siete crisoles en cada hornillo : hoy 
dia tienen once agugeros , y emplean nueve 
crisoles à un tiempo para-cada fundición. Ha
ce.e juicio ád grado de calor , por el color 
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mas ò menos negro de los carbones que ar
den en el hornillo , porque quanto mas ne
grean , tanto menos calor dan. 

237 Quando Ja fundición 'ésta en toda 
su fuerza , y la cubierta del hornillo se cier
ra del todo , se observa que la- llama que se 
escapa por el agugero de arriba es muy blan
ca : si esta llama llega à extinguirse , se vé 
aparecer en su lugar un humo blanquizco^ y 
transparente, que sale como à ondas, y que se 
enciende de nuevo , y produce una* llama 
blanca luego que se la acerca una paja en
cendida , Ò un poco de ceniza quemada de 
Calamina : la llama dura hasta que la mate-
teria que se presentó al humo queda' consu
mida ; pero no vuelve à encenderse aunque se 
exponga carbón à su contaélo. '• 

2 •78 Los crisoles se hacen con una arcí-
Ha parda , semejante à la que se encuentra 
en Francia , y que redste perfedamente al 
fuego mas violento ; ía blanca no es de 
tan buena calidad , .porque es blanda , y 
glutinosa como la arcilla ordinaria. Quando 
los crisoles, ò los ladrillos se sacan de sus 
moldes , se los expone al hk)l para que se se
quen , pero es preciso guardarse de que les 

caí-
ts 
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caiga agua encima , ò que se enfrien muy 
prontamente antes que estén perfedamente 
secos , porque se henderían inmediatamente. 
Estas, clases .de .crisoles duran ordinariamente., 
ocho Ò diez semanas , y aguantan por todo 
este tiempo la acción de un fuego muy vio
lento. Quando se sacan del hornillo salen un 
poco blandos , y por esta razón es necesario 
dexarlos por algunos minutos para que vuel-
vanà adquirir su dureza, y se los pueda levan
tar con las tenazas sin peligro. Estos crisoles, 
que no tomarían mas que un color blanco en 
el fuego, quedan, después de haber servido en 
la fundición , de un color azul que' chupan 
tanto de la Calamina como del cobre. No to
dos los crisoles están hechos con arcilla pura, 
porque algunas veces la acompañan con el 
polvo de las crisoles viejos , usados y rotos. 
Quando un crisol llega à henderse mientras du
ra la maniobra de la fundición , se vén salir 
por la hendedura unas flores blancas que se 
venden à los Boticarios con el nombre de m-
chil Ò nil, que son semejantes à las flores del 
Zinc , aunque las llamen fiores de Calamina. 
Estas flores las juntan y recogen por medio 
de crisoles de hierro agugereados por el asien-

Ki to, 

LíMoc^'í 



^^^^mmmfmm^^tlfggflIlH 

¿!r.~..2iSítnnii* A 
fi 

\ ( 

' !' 

1'̂  , 

i ' : .1 • 

150 ARTE DE CONVERTIR 

to , que colocan boca abaxo sobre la llama 
para recibir las fiores , las quales se subli
man , y se pegan à los crisoles. El crisol 
.que llega à henderse., se. pone-negro , y 
parece como penetrado hasta la mitad de su 
grueso por el Latón que se ha insinuado en 
ia arcilla. 

239 Para comenzar ei trabajo de la fun
dición introducen primero en los crisoles al
guna metralla ò cortaduras de Latón , y por 
encima una mezcla de Calanfina , y de car
bón en polvo. Sobre este lecho colocan el 
Cobre cortado en pedazos,y por encima otra 
nueva capa de Calamina, y carbón ; dé este 
modo van añadiendo alternativamente Cobre 
y Calamina hasta que los crisoles quedan del 
todo llenos, y tienen gran cuidado de pisar 
bien el polvo , y de hacerle entrar à fuerza 
para que no quede vacío alguno. El cobre le 
disponen en lechos orixontales en lo baxo de 
los crisoles; pero en la parte superior le en-
tierran perpendicularmeute en la Calamina 
mezclada con el carbón , y esto hace que en
tre cerca idel doble mas de Cobre por la par
le de arriba , que por la de abaxo de los cri
soles. 

Las 

EL COBRE EN LATÓN. i ^ r 

240 Las proporciones de la mezcla pan 
cada crisol son de quarenta y seis libras de 
Calamina, treinta de Cobre , y veinte ò trein
ta de Latón. Otros dicen' que estas pro;)or-
ciones ( pero será en alguna otra fabrica) son 
de sesenta libras de Calamina , treinta de La
tón ^ j ^ quarenta de Cobre. Para sacar un La
tón que sea de un amarillo que tire al color 
blanco , que le es proprio , es absolutamente 
necesario añadir ía metralla o Latón viejo en la 
fundición , porque sin esta circunstancia que
da muy bermejo el Latón , y por eso solo, 
à falta de la metralla, se echa mano del La
tón nuevo. Quando los crisoles están ya lle
nos de la mezcla referida, ponen primero uiu) 
ds ellos vacío en el centro , y sobre el mis
mo suelo del hornillo , y después colocan los 
demás circularmente alderedor de aquel pri
mero ; pero de modo que los agugeros ò 
averturas del suelo del hornillo no queden 
tapados. Entonces introducen, y encienden 
aquel carbón que es necesario para man
tener un fuego moderado durante las nueve 
horas primeras , y después echan carbón se
gunda vez para ñnalizar la fundición , que to
davía entonces debe durar cinco horas, y el 
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todo catorce , que es lo que necesita para es
tar en toda su perfección. Otras veces no du
raba esta fundición mas que doce horas; pe
ro la experiencia ha hecho ver que el Latón 
sale mejor teniéndole en fusión dos horas mas. 

241 Durante las ocho primeras horas se 
tiene la avertura superior del hornillo c ^ en
teramente cerrada à fin de que los crisoles no 
se rompan ò se hiendan , lo que no dexaría 
de suceder si el calor fuese muy fuerte al prin
cipio, y no se proporcionase, y aumentase por 
grados. Conócese que está muy fuerte quan-
do no se registra llama alguna alderedor de 
íüs crisoles, y se advierte que está endeble, 
quando la llama , tanto aquella que lame los 
crisoles, como la que sale del hornillo, es 
clara y verdosa. Acabada la fundición , de-
xan el todo en reposo por una hora, sacan lue
go seguidamente del hornillo los crisoles uno 
después de o t ro , y revuelven muy bien el 
material fundido que contienen , à efe¿lo de 
que la mezcla quede bien igual en todas sus 
partes ; vacian después la fundición de cada 
crisol en el que estaba desocupado, y reser* 
vado para eso colocado en medio del horni
llo; y quando yá está toda junta en aquel so

lo 
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lo crisol, la convierten en una plancha grue
sa, vaciandola en un molde compuesto de dos 
piedras, de que presto hablaremos. Mieatras 
se vacia el Latón fundido , se ve- levantarse • 
continuamente una llama blanca , semejante 
en todo à la del Zinc , y lo mismo sucede 
quando se menea , y remueve la fundición en 
los crisoles ; de suerte , que el menor movi
miento basta para inflamar esta materia. Pero 
yo he observado que el color de la llama di
fiere, según la distinta especie de Calamina 
que se emplea para hacer el Latón ; en Gos-
lar es blanco el color de esta llama, pero 
mezclado ya de azul, y ya de verde. 

242 L' s piedras de que está formado el 
molde en que se vacia el Latón fundido , tie
nen cinco pies de largo , dos pies y medio 
Ò tres de ancho , y de diez à once pulgadas 
de grueso; están sujetas, y contenidas en su 
sitio por medio de unas barras de hierro muy 
gruesas ; pero de modo , sin embargo , que 
el todo del molde se mueva por medio de 
los goznes à que está firmemente afianzado. 
Tienese cuidado de mantener cubierto este 
molde con una tela de lana grosera mien
tras no sirve. Sus piedras deben enyesarse 

por 
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por dentro con arcilJa desleída , pero quari-
do son muy duras es imposible aplicarlas 
el enyesado ; y esta es la razón de que ¿e 
escojan- para este uso unas piedras que no 
sean ni muy duras, ni muy blandas, y cuyo 
grano parezca ser una arena semejante à aque
lla deque se componen las piedras de amolar 
comunes. Como todavía no han llegado has
ta aqui à encontrar esta especie de piedra, la 
llevan de Francia , y el precio de las dos que 
componen un molde , asciende de setecientos 
à ochocientos florines de Alemania. 

243 También se ha intentado vaciar el 
Latón en moldes de hierro , pero sin buen su
ceso , porque el hierro no es à proposito para 
recibir el enyesado de arcilla , y por falta de él 
se detiene el metal fundido , y se quaja antes 
de haber podido llegar à lo ultimo del mol
de; y à esto se agrega el que la superficie del 
Latón que se saca en estos moldes , sale des
igual , áspera , y llena de ojos. Los moldes 
de piedra, quando son de la mejor calidad, pue
den durar quatro ò cinco años , pero los que 
son,de calidad inferior, no duran mas que 
tres meses , 0 alo mas cinco;' porque si son 
de un grano muy uno , ò poco unido, los 

ha-

iwrrtjs-^j 1 
EL COBRE EN LATÓN. 155 

hace bien presto romperse la violencia del 
fuego , Ò los calcina , y dexa fuera de poder 
servir. 

244 El producto del trabajo que acaba 
de describirse , es de ciento y veinte à ciento, 
y quarenta partes de Latón por cada cien par
tes del Cobre empleado , en que la diferen
cia del aumento depende de la bondad de la 
Calamina de que se ha hecho uso ^ y asi , or
dinariamente dan sesenta, o seseita y quatro 
partes de Cobre noventa partes de Latón. 

245 Lo que queda de la Calamina en 
polvo, quando está todavía ardiendo , parece 
liquido como el agua, y tiene un color encari
ñado en el fuego ; si se echa en un pozo, ò 
parte honda, y se la remueve, se hincha, y sal
ta con tanto Ímpetu , que sus partes mas grue
sas imitan por su corriente la fluidez de un li
quido muy sutil. 

246 Dicese que la Calamina de Goslar 
aumenta mas el peso del Cobre, que la que 
viene de otras partes. Hay especies de Cobre 
muy diíiciles de convertir en Latón , porque 
no son aproposito para- recibir la liga de la 
Calamiíia ; tal es el Cobre que contiene mu
cho hierro, y tal es también el que abu::d;' en 
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plomo, y que queda después de haber cope-
lado la plata para separarla del Cobre con que 
estaba ligada. Todo cobre que no está bien 
puro, y despojado de toda materia heteroge-
liea, se une difícilmente con la Calamina, ò con 
la Tutía. 

a 47 Después que el Latón se ha vacía-
do en el molde, y que se han sacado las plan
chas , las cortan , y dividen en listas de qua-
tro pies y medio de largo , y de dos pul
gadas de ancho. Luego llevan estas listas de 
Latón à otro sitio para adelgazarlas , hacién
dolas pasar por entre dos cylindros de azero, 
que tiene cada uno medio pie de diámetro, y 
ruedan sobre sí mismos por el impulso que 
reciben de dos ruedas movidas por el agua. 
Pero antes que el Latón quede perfedtamente 
adelgazado, le caldean nueve veces diferentes, 
y de ellas las cinco primeras al salir la prime
ra vez de entre los cylindrosjporque si se falta
se á esta praélica , se rompería cada vez mas, 
Ò se hendería, especialmente por las orillas. 
De esta suerte adelgazan cada lista ò tira de 
Latón hasta que ha adquirido siete anas de 
largo, y entonces le baten con el martillo para 
que quede liso, y se borren todas las desigual
dades que pueda tener* Los 

EL COBRE EN LATÓN. I 5 7 
C48 Los cylindros de que acabamos de 

hablar son hechos de hierro forjado , y des
pués torneados , pero no duran arriba de dos, 
tres , Ò quatro días , sin que sea' neceíLário 
volverlos k forjar , y à tornear. Si el Latoíi no 
esta bastantemente caliente quando se le adel
gaza en los Martinetes, ò quando se le pasa 
por entre los cylindros , al instante comienza 
à quebrarse, y aun queda quebradizo sino 
se le vuelve à caldear de nuevo, porque no 
hay mas agente que el fuego para poder ha
cerle que adquiera otra vez su ma¿eahilidac(.¡ 
y su tenacidad; y esto mismo sucede al Cobre, 
al Oro , y à la Plata , quando qualquiera de 
estos metales se pasa por el cylindro , ò se le 
trabaja en plancha. 

249 Forjase- también el Latón en plan
chas grandes con el martiÍlo,para fabricar uterf-
silios de cocina , y otras cosas ;-el Latón pue^ 
de tratarse para esto como el Cobre , y el 
hierro, y paradlo juntan, y extienden de una 
vez con el martillo diez, veinte , y aun trein
ta hojas reunidas , y dobladas unas en otras. 
También dividen'las listas u hojas de Latón 
en otras mas pecjueíías con unas tixeras gran
des para sacar el alambre por medio de la xMa-
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quina llamada bilera^que queda explicada en h 
Memoria de Mr. Gallon ; pero conviene ad
vertir , que antes de tirar el Litoa en alani':)re 
le caldean en un hornillo hecho expresauïente, 
y ai salir de él le apagan en sebo derretido pa
ra pasarle por la hilera , cuyos agugeroa están 
también untados de sebo ; à cada vez.que sa
can el alambre, le caldean de nuevo* antes de 
volverle à pasar por la hilera , y esta manio
bra la repiten hasta nueve veces, porque es 
tan necesaria, que-si no se tuviese cuidado de 
caldear el alambre, se rompería con ,1a mayor 
facilidad. 

a 5 o Volviendo à las piedras areniscas de 
que se forman los moldes en que se vacia el 
Latón, las quales llevan de Francia, digo que 
cerca, de una Villa pequeña llamada Bazouge^ 
distante nueve millas de Sai> Malo , es en don-
.de trabajan eata piedra en un gran terreno ce
nagoso , desecado de mucho tiempo à esta par
t e , / rodeado de las montañas de donde se sa
can las referidas piedras. Luego que han ca-
bado hasta cierta profundidad , reconocen in
mediatamente con solo mirar los granos de 
arena que componen la piedra, si es ò no bue
na de sacar. Esta clase de piedra es algunas 

ve-
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veces de color pardo, y blanco, y otras obs» 
curo, y sembrado de partículas talcosas; dene-
se por la mejor aquella que es mas tierna , ò 
menos dura, y la especie se conoce er. el 
color obscuro de su grano. Llamanla en el 
País Piedra de Molde. Estas piedras tienen or
dinariamente cinco.pies de largo, dos pies y 
medio à tres de ancho, y de diez à once pul
gadas de grueso ; y también las cortan mas 
pequeñas. Igualmente se halla esta misma cla
se de piedra à los aldereck>res de la Villa de 
Vire en Norniandía, y es mucho mas busca-» 
da, porque su superficie es mas lisa, y no des
cubre rayas algunas , que son las que ocasio
nan frecuentemente la división del Latón en 
conchudas ò costras. 

MODO DE HACER EL LATÓN 
en Gratslits. 

25 • E N este País funden en cada ,año 
niil y doscientos quihtales de 

Cobre, que convierten en Latón,y esta Ma-
nufadura está en las cercanías de l̂a Ciudad* 
Hay quatro hornillos, una I7j/rt¿i en que se ba^ 
ten las planchas de Latón con los Martinetes, 

• y 
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y una Al·iuibrería para sacar el alambre j to
do el trabajo se hace por el método ordina
rio. Emplean la Calamina que llevan de Nu-
remberg , de la Polonia \; y de Inglaterní^ 
^quí no cortan el Latón con tixeras como en 
otras partes , porque se sirven para ello de 
una especie de sierra ; tres de estas sierras 
juntas pueden emplearse si se quiere, y cor
tar à un mismo tiempo dos ò tres planchas 
de Latón , lo que dicen que ahorra bastantes 
gastos. Los Martinetes están guarnecidos de 
circuios de hierro, y esto hacíe que duren por 
mucho tiempo. Las piedras areniscas en que 
se vacia ei Latón fundido, las llevan de Voigt-
land en donde se sacan de las canteras cerca 
del Lugar de Ribbersgrün; su grueso es de 
pie y medio , su ancho de dos pies, y nueve 
lineas, y $ü longitud de quatro pies, y pul
gada y media ; por lo común duran tres ò 
quatro años , y aun algunas veces seis; son de 
im grano menos compa<5to, y menos grueso 
que las de Francia; los crisoles sé hacen de 
una tierra amarilla que se saca en Bohemia, 
cerca de Wildstein, pero no duran mas que 
seis Ò siete semanas , y algunas veces menos. 

UOR-
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HORNILLOS PARA LA FABRICA 
del -Latón establecidos en Ochran 

en el Tirol. 

'̂  252 " r X A Y en Ochran en el Tiról una 
I I Fabrica de Latón; cuya fundi

ción se hace con «leña , y de ningún modo 
con carbón. Colocan doce crisoles à un tiem
po en el hornillo, en lugar de siete, y repiten 
la fundición de doce en doce horas. El hor-
nillo es de figura oval: su longitud es de nue
ve pies, su ancho de siete y medio por de 
fuera, y su alto de seis pies y medio : deba-
xo de este hornillo hay un cenicero para re
cibir las cenizas, y además una avertur.i para 
introducir la leña que se coloca sobre atrave
saños de hierro: la llama se eleva y penetra 
por un agugero de un pie en quadro al hogar 
en donde refle¿te , y circula alderedor de 
los crisoles que están en él colocados. El ho
gar está levantado de tierra tres pies y medio: 
es de cinco pies de largo , y de tres y medio 
de ancho : está cubierto con una media naran
ja Ò bóveda que tiene tres pies de elevación en 
el interior , y que está agugereada por los 
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lados con cinco agugeros ò registros para fa
cilitar la entrada , y salida del viento que ani
ma la llama. Los doce crisoles de que hemos 
hablado, y que están puestos en orden debaxo 
de esta bóveda ò media naranja, resisten à la 
acción del fuego continuada sin interrupción 
por ciifco , seis , ò siete semanas,; y un hor
nillo de esta naturaleza dura ordinariamente 
sesenta años sin necesitar de reparo alguno; 
interiormante está revestido de una arcilla que 
resiste bien al fuego ,' y los ladrillos de su 
construcción están hechos de la misma ar
cilla. 

253 Hay en la proprla Manufaélura dos 
de estos hornillos , el uno mayor que contie
ne doce crisoles, en los quales -se hace la 
primera ò mas grosera fundición del Latón, 
y un segundo que no contiene mas que diez 
crisoles en que se funde el Latón segunda vez 
para purificarle mas , y vaciarle seguidamente 
en planchas. Por fuera del hornillo está suspen
dida una palanca de hierro que tiene en su ex
tremidad un gancho triangular también de hier
ro, ^m que está afianzada de un modo movible^ 
y retenida en equilibrio una grande íenazii 
de hierro que sirve para sacar los crisoles .del 
hornillo. Ca-
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254 Cada uno de estos crisoles coníiene 
catorce libras y media ^e Cobre, y echo de 
Calamina; en la inteligencia , de que el quin-= 
tal de este País es de ciento y quarenta lioras. 
Funden todos los años en esta Manufa^itura 
mil setecientos cinquenta quintales de Latón 
de muy buena calidad; pero no le vacian en 
molde entre dos piedras como en otras partes, 
porque solamente lo executan sobre un plan-* 
chon de hierro enyesado con arcilla desleída 
en agua ; cada vaciado forma treinta y una 
planchuelas delgadas, ò varillas de metal que 
pesa cada una quatro libras y media; después 
las adelgazan con el martillo , y luego las 
cortan , y las tiran en la hilera. 

MODO DE CONVERTIR EL COBRE 
en Latón en otras partes. 

^S5 T Ambien hay cerca de Hamburgo 
una manufaétura de Latón ; la 

Calamina que alli se emplea se lleva de Aquis-
gran , mas allá- de Bremen^ y de Polonia cerca 
de Lubec, 

2 5(í Cada doce horas vacian una plancha 
gruesa de Latón de peso de setenta y cinco 

L 2 li-
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libras, que tiene diez y ocho pulgadas de an
cho , y una grande longitud ; las piedras del 
molde las llevan de Bremen. Han ensayado 
ti ver si podrían sobstituir el hierro à las pie
dras para la construcción del molde ; pero el 
Latón que se sacó tenia toda la superficie áspera, 
y desigual. El carbón de que se sirven en esta 
Fabrica se hace de leña de encina , ò de haya, 
y no funden mas que en un solo hornillo. 

257 A los alrededores de Lubec se fun
día en quatro hornillos el Cobre de Suècia , y 
se convertía en Latón por el^método ordina
rio , añadiendo ei Latón viejo como en las de
más partes; pero yo ignoro si subsiste aua 
esta Manufadura, 

258 En StoUberg^ cerca de Aqulsgran, se 
han establecido muchos hornillos para la fabri
ca del Cobre am^iHo •> porque la piedra Cala
mina se halla en aquel distrito casi à la ma
no , del mismo modo que las piedras arenis
cas para los moldes» La arcilla se lleva de Na-
mur, y la tnezclan con la que se saca allí 
mismo , y cuyo color tira à amarillo j el tra
bajo es el del método regular. 

259 Sería inútil hacer mención de un 
gran numero de sitios diferentes en que se 
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convierte el Cobre en LíTton , y asi , solo 
bastará añadir aqui lo que Barchusen dice de 
la fabrica del Cobre amarillo ; éstas son sus 
palabras, '̂  El Cobré'amarillo dé" que nos ser
ií vimos hoy dia , es un compuesto artificial que 
M se prepara , mezclando unn parte de Cadmía 
•fí fósil , 0 déla délos hornillos que ordinaria-
V mente Ihiman Piedra Calaminar , reducida h 
17 polvo, con dos partes de cenizas de leña pa-
w sada por cedazo, y la quaita parte de sal co-
« mun; y humedeciendo esta mezcla con sufi-
w cíente cantidad de agua ò de orina para for-
11 mar una pasta que después se pone à secar. 
» Los fundidores emplean ordinariamente para 
V este trabajo ocho crisoles bastantemente gran-
17 des para que puedan caber en cada uno de 
17 ellos ocho libras de Cobre,y cinco libras y tres 
i> quarterones de Calamina;disponen en lechos 
11 alternativos en los crisoles pedazos de Co-
17 bre , y la mezcla de que acabamos de hablar, 
1» reducida à polvo ; después de haber tapado 
17 estos crisoles los mantienen en el fuego por 
17 nueve horas seguidas , aumentándole al fin, y 
17 haciéndole muy vivo hasta que perciben un 
17 humo amarillo que sale por las junturas de Us 
77 cubiertas^ entonces vacian el metal que se ha-

L i Ua 
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fi lla de noventa libras de peso; y asi, /as 
» sesenta y quatro libras de Cobre que se em-
r picaron^ han recibido veinte y seis libras de 
V) peso de aumento por la adiccion de la Ca-
9) lamina. Para que la superíicie àtl Latón 
V sea lisa è igual por todas partes. vacian la 
5) fundición en un molde formado por la reu-
n nion de dos piedras ahuecadas para el eíeéio, 
w y à que dan el nombre de moldes de los, Bre-
V tones. Como hay especies diferentes de Ca-
9> lamina , porque la de Goslar , por exemplo, 
V no es lo miífiío quela. del País de£/>yíi, y asi 
V de las demás,, esto ocasiona diferencias en el 
V Cobre amarillo ,̂  según que está preparado 
V coalas unas ò con las otras, y eí Cobre amari-
w lio se diferencia; también por razón délas 
-fí proporciones que se.han empleado en la mez-
í) cía, por que quanto menos Calamina.se echa, 
V tanto mas participa el Latón del color encar-
V nado del Cobre; y el color del Latón, al 
v contrario, es tanto mas amarillo,,quanto mas 
íj Calamina ha entrado en su composición. '̂  

DE 

l<V< ' Í V 
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DE LA FUNDICIÓN, T AFINACIÓN 
del Cobre , Latón , y mezcla de uno , y 

otro con otros m'etales , según se "prác-'" 
tica en Ville-Dieu-les-Poeles 

de Normandía, 

POR Mr. DUHAMEL DUMONCEAU. 

260 T J Ecogese de las diferentes Provin-
[ \ ^ cias del Reyno , y particular

mente de las de Flandes , Bretaña , y Anjou, 
toda aquella metralla vieja de Cobre que no 
puede ya servir à los Caldereros, y llevada à 
Ville-Dieu la funden, y trabajan de diferentes 
maneras , según sus calidades , poniéndola en 
estado de que vuelva à entrar en Comercio , ò 
vendiéndola otra vez à los Caldereros que la 
emplean como Cobre nuevo. 

261 No convierten como en Namur el 
Cobre en Latón, ni hacen con él liga alguna 
de metales ; pero como entre el Cobre viejo 
que se embia à Ville-Dieu se halla Laton,Co-
bre , y mezcla , y cada uno de estos nviteria-
les debe tratarse separadamente , comienzan 
apartando cada cosa según su especie. Y res-
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peéto à que muchas de las operaciones que 
allí están en uso , se diferencian poco de las 
.de N.a.mur,.que tan bien quedan explicadas por 
Mr. Gallón , abreviaré .aquí su noticia por 
menor. 

DEL LATÓN. 

2.62 U Educen primero el Latón à peda-
Jf \^ zos pequeños del tamaño , à lo 

mas, de medio peso duro , con corta diferen
cia ; y aunque podrían cortarle con tixeras, 
con todo eso les es mas expeditivo , y menos 
trabajoso aprovecharse de la propiedad que 
tiene el Latón de romperse debaxo del mar
tillo quando se le ha caldeado; además, de que 
por medio de esta operación se le despoja 
al proprio tiempo del orin y suciedad, de que 
por lo regular se hallan cubiertos estos peda
zos de Latón viejo. 

263 Pura esto disponen en una chimena 
y , Lam. XFl.fg. 2. un gran fuego de hazes' 
de leña y de carbón en que echan el Latón 
viejo , y quando ya está bien rusiente le sa
can de.la lumbre , y le rompen sobre un yun
que à fuerza de martillo. De este modo le re
ducen a pedazos bastantemente pequeños para 

po-

I 

\ 
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poderlos introducir en los crisoles , lo qual no 
podrían conseguir si le dexasen enfriar, porque 
e] Latón es muy correoso despiues de recocido, 
y frió. 

264 Este Latón ò Cobre amarillo se fun
de dificihnente, y por esta razón tienen, co
mo en Namur, enterrado el hornillo de fundi
ción , en que colocan quatro crisoles grandes. 
A estos los rodean , y cubren de carbón , lle
nando con él todo el hueco del horno, el qual 
no tiene mas que una avertura A , % . i . en 
su parte superior por donde se introducen los 
crisoles , se sacan en siendo tiempo, y se echa 
el carbón. Esta avertura se cierra con una co
bertera de barro cocido , y capaz de resistir à 
un fuego grande , la qual tiene en su circun
ferencia quatro agugeros para que salga la lla
ma , y enmedio una argolla de hierro para po
derla manejar. 

265 Los crisoles se hacen en Fontevrault 
en Anjou , y cuestan à 6 reales de vellón. En 
cada uno echan de veinte y cinco à treinta li
bras de metralla en pedazos pequeños , como 
se ha dicho , y llenando el hornillo de carbón, 
le encienden , y avivan por medio de un gran 
íuelie de dos almas C , fg. 1 que tiene cinco 

pies 

-< m^^*^' 
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pies de largo. EI cañón B , que por lo regular 
es de quatro pies de longitud , se halla bien 
afianzado entre el material del hornillo , y Ja 
tabla de enmedio, inclinada hacia la boca de 
éste como cosa de quince grados. 

266 Quando ya. se ha fundido aquella 
primera porción de metralla , resulta mucho 
hueco en los crisoles , y entonces los sacan 
con unas tenazas corbas A Jíg. i i ,y los vuel
ven k cargar de metralla , de suerte que cada 
u;i3 de ellos contenga de cincuenta à sesenta 
libras. Hecho esto, y sin perder un instante 
de tiempo, vuelv^en à colocar los crisoles en su 
lugar , llenan el hornillo de carbón , y puesta 
la cobertera comienzan à avivarle por medio 
del fuelle, y quando juzgan que debe añadirse 
carbón , destapan el hornillo , y echan el que 
les parece necesario. 

26j El color de la llama dá à conocer 
si el metal se ha fundido bien , porque al 
principio es rojo como el de las llamas ordina
rias , luego azul quando la metralla comienza 
a fundirse , y después se manifiesta la llama 
clara , y es señal de que ya entonces está el 
metal en estado de poderse vaciar. Sin embar
go , se aseguran de su estado de fusión, in-

.tro-
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troduciendo en el metal el hurgón D , ftg. i i , 
y quando el material fundido hace hebí a en la 
punta: de esta barra de hierro , en tal c;'so y;i 
se halla en estado de pòd"èrle"vaciar én los 
moldes.. En verificándose esto , deben sacarse 
inmediatamente los crisoles del hornillo , por
que si el. metal se mantuviese por mas tiem
po, fundido , resultaría agrio , y produciría un 
desperdicio considerable. Sacan: los crisoles de 
dos en dos para espumar la materia fundida 
con el gancho C y figura i'i , y en estandolo, 
echan el material del un crisol en el otro para 
poder de este modo; vaciar una plancha de una 
vez. Y. ya incorporado en uno el metal de 
ambos crisoles ,, se halla en estado^ de po
derle vaciar en el molde ^ pero esto lo explica
remos después de haber dado à conocer mas 
por menor la construccioni del hornillo. 

268 Este se halla establecido ,,y se ma
nifiesta en; la Lam. XVI. fg. 1. enteramente 
enterrado;.A, es la única avertura o boca por 
donde se introducen , y sacan los crisoles y se 
echa el carbón. C , es el fuelle. B su cañón. D, 
la palanca para mover los fuelles. El cañón B 
debe estar, bien sujeto, y la tabla de enmedio 
dei fuelle , que es la que separa sus dos almas, 

i a-
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inclinada hacia h boca del horno. El Operario 
que trabaja en ei fuelle se fatiga mucho, y 
por esta razón se remuda , pagando à cada 
uno à razón de medio real de vellón por cada 
hora de trabajo. 

26^ En I, fig. 6. se vé un crisol que está 
sobre el borde del hornillo cuya boca ò aver-
tura es E ; y E*, E ' , la parte hecha de ma
terial que se halla debaxo de tierra. 

270 La figura 7. es la cobertera de este 
hornillo: F F F F , son los respiraderos ò ven-
tiladeros de que hemos hablado -, y g el ani
llo de hierro por donde se toma para quitarla, y 
ponerla en su lugar, 

271 Para que se vea mejor lo interior del 
hornillo, representa la figura 8 el corte según 
las lineas de h figura 6 ; y en I-, fig. 8 , se ma
nifiesta un crisol colocado en su lugar. 

27 a hsL figura 9 es el pkno de este mis
mo hornillo: H H , el grueso de las paredes: 
K , el cañón por donde entra en el hornillo 
el viento del fuelle , y desde donde se reparte 
por los tres condueños M , L , M . à fin de 
que el fuego sea avivado con igualdad por to
da la extensión del hornilío: I , I , I , I , son 
los quatro crisoles. 

La 
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273 lu^ figura 1 0 , es un corte del mis
mo horno según la linea C D de la figura 
<S, y en él se ven los quatro crisoles 1,1 , I, I, 
y la boca E del hornillo. 

274 A , en Xdi figura 11 , son laS tenazas 
para introducir los crisoles en el hornillo , ò 
sacarlos ; con ellas se afianza el crisol por el 
borde, entrando dentro de él un brazo de las 
tenazas, y quedando el otro de la parte de 
afuera. 

275 También emplean tenazas, cuyas bo
cas, en lugar de estar dobladas en ángulo, 
están en forma de circulo para poder abrazar 
con ellas los crisoles por la parte exterior, y 
de éstas se sirven para vaciar el metal en los 
moldes. B, es una horquilla de hierro que sirve 
para atizar el carbón , y los hazes de leña que 
se echan en la chimenea para caldear la mez
cla , y de ella usan también para hacer que en
tre el carbón en el hornillo. 

276 C , es un gancho con el qual remue
ven , y atizan el carbón , y separan también 
la basura , y escorias que suben à la superfi
cie del nietal después de fundido ; y D es 
una varilla redonda de hierro, llamada ^wr-
gón^ de que se sirven para comprimir ia me-

tra-
• ^ \ 
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tralla en el crisol, y recoaocer si se halla ya 
b'iQíi fundida. 

277 Dad.i ya una idea Justa de ía cons
trucción del hornillo , vuelvo à proseguir des- " 
cribieado el modo de manejar la fundición, 
y k exponer algunas menudencias que siempre 
es bueno no ignorar. 

278 I. Quando ya han vaciado el me
tal de los dos crisoles que se sacaron del hor
nillo en primer lugar , sacan los otros dos, 
y ios espuman antes de vaciar el metal que 
contienen , según queda ya explicado. 

279 II. La fundición dura ordinariamente 
alderedor de tres horas, y esto mas ò menos, 
según la- bondad del carbón. 

280 III. Queda dicho que el Latón es 
duro de fundir; pero, sin embargo, es necesa
rio que el fuego del hornillo sea arreglado , y 
que no se le atrepelle con violencia , por que 
haría que se fundiesen los crisoles , alteraría 
el metal, y resultaría un desperdicio conside-

• rabie. Los Fundidores han adquirido por me
dio de una praólica grande el modo de gover
nar convenientemente el fuego del hornillo , y 
de conocer quando está ya ía materia en el 
punto de fundición que requiere ,-y en estado 
de poderse vaciar. IV". 
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2S1 IV. Dicese que los Fundidores están 
sujetos à freqüentes cólicos, liegando .il fin à 
ponerse paralíticos , de suerte , que comun
mente viven jpoco ; pero nada es mas falso 
que esto, aunque sea cierto que se fatigan mu
cho , porque por lo regular están obligados à 
trabajar de dia , y de noche , y à sufrir mu
cho calor quando el hornillo está encendido. 
Mr. Bequié, de quien he recibido toda esta 
relación, me asegura que no están expuestos 
à incomodidad particular, y que es muy co-
iriun verlos llegar a. una edad muy abanzada. 
Mr. de Binanville, Consejero del Parlamento, 
hallándose en Ville-Dieu, ha hecho sobre es
te asunto inquisiciones muy exaétas. No so
lamente le aseguraron el Cura , y el Medico 
del Logar que estos trabajadores no eran mo
lestados de iiccidente particular , ni se cono
cía enfermedad epidémica , sino que después 
de haber examinado con cuidado los Registros 
mortuorios, halló que muchas gentes no ha
bían muerto hasta una edad muy abanzada,y 
aun mas que lo que se encuentra por lo co
mún en otros muchos sitios muy habitados. 
Es verdad que los cabellos de los que son ru
bios toman un color verdoso ; pero no por 

eso 
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eso padecen iiicomn)odidad alguna. Los tra
bajadores que alcanzan à muy viejos, ensor
decen por razón de que siempre sufren un rui
do muy molesto. Muchos quando llegan ya à 
tener de setenta à ochenta años, quedan tulli
dos de brazos à causa de lo mucho que han 
trabajado con ellos ; pero ni padecen de có
licos , ni de ulceras , ni de males de cora
zón, y se atribuye la buena salud que gozan 
à que viven casi únicamente de caldo de tri
go ariznegro. Y asi , puede contemplarse co
mo falsas imaginaciones quanto se ha dicho 
del mal temperamento que reyna en aquella 
Ciudad , y sus alderedores. 

DE LOS MOLDES, r DEL MODO 
de vaciar en planchas el metal: 

a82 / ^ U a n d o la materia se halla ya en 
^ ^ el punto preciso de fusión, la es

puman con el gancho C , y echan el metal del 
VLW crisol en el otro para poder de este mo
do vaciar la plancha de un golpe. El Opera
rio jÍ!g. 4 , echa en el crisol g, al punto mis* 
mo en que el de la figura 3 vá à vaciar en el 
molde el material fundido , un pelotón de 

hi-
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hilaza fgMa 20 , que sii ve paia que L̂  esca
ria que todavía tuviere el metal se p í̂gue à iX 
hilaza , y no pase al molde. 

283 Después que el cobre que estu e.i 
los crisoles se ha espumado de este modo ., se 
vacia el metalj%«ra 3 , y 4 , entre dos gran
des piedras de quatro pies de largo {^), y dos 
y medio de ancho, que están bien unidas con 
faxas de hierro , y entre las quules hay unas 
barras de esto mismo, que fixan el grueso, y 
la extensión de las planchas de metal , que 
por lo regular son de treinta pulgadas de lar
go , y veinte de ancho , y de dos lineas y 
media à tres de grueso. 

284 Como el Latón es muy vidrioso 
quando está muy caliente , dexan que las 
planchas pierdan su mayor calor deniro de 
los moldes , y después las cortan con unas 
grandes tixeras, en pedazos de aquellos tama
ños que requieren Us obras que con elloiS 
intentan hacer. 

La 
(*} El pie de Francia , y el de EspaHa están eu la 

proporción de seis á siete; de forma , que seis pies de 
aquellos iiacen siete de ¡os nuestros con cortísima di
ferencia , porque e! Casteüano riene doce puitj;ada'J de 
Castilla , y el Francés catorce de las mismas, 

M 

'-^•..j' — , 



-^ti!tÍ^.Mt. J _ 

fl • í 

.i t Mi 

178 ARTE DE CONVERTIR 

285 La fgura 3 representa un Opera-
rio que vacia eij el molde /?> el material de un 
crisol g , que acaba de sacar del hornillo, y • 

•que ya ha espumado ò escoriado como que
da dicho. En la figura 17 se vé el molde hh^ 
00, formado, según hemos significado, de dos 
fuertes piedras muy macizas. Estas piedras 
son duras, y pardas, y las sacan de un sitio 
llamado ¡es champs~du-Bouk , à.tres leguas de 
Ville-Dieu. Para emplearlas las pican con cu
riosidad, y à cada fundición llenan los agu-
geros que pueden tener, con una composición 
de arcilla , y de boñiga de baca , à que dan 
el nombre de Braisine^y después cubren tam
bién esta preparación con ía boñiga de baca, 
estendiendola con una escoba. Luego vuelven 
à picar, y rçparar cada ocho dias las referi
das piedras , y con este cuidado duran por lo 
ffgular tres años. Mantienenlas unidas unas 
con otras por medio de una especie de basti
dor de madera. Como es preciso inclinar el 
molde, que es muy pesado , para que el me
tal por su pesadez corra entre las dos piedras, 
se vé en la figura 4 , un Operario metido en 
\n\ foso , y que le inclina mas ò menos. Es
te trabajo se executa con bastante facilidad, 

sin 

i \ , 
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sin emlDargo de la pesadez del molde, por
que le sostiene por debaxo una pieza de ma
dera redondeada por su- asiento ^ que forma 
una especie de exe , sobre el qual está casi en 
equilibrio El Operario figura 4 , es ayudada 
en este trabajo por la pieza de madera kl^ que 
hace parte del bastidor de madera, y abraza^ 
y retiene sólidamente las piedras que forman 
el molde. La parte superior de esta pieza 
larga k / , estando por su extremidad / recibi
da entre la viga o p ^ y una barreta larga de 
hierro m ^ n ^ que forma como una correde
ra , permite al Operario que incline mas ò 
menos el molde , y al mismo tiempo le impi
de que se ladee à la derecha ò à la izquierda; 
Ò mas bien, mantiene siempre en un mismo 
plano el molde , que , como hemos dicho, se 
mueve sobre un exe. 

286 ^ />, es la piedra que forma la parte 
inferior del molde , la qual descansa sobre Isu 
pieza de madera </, figuras 16 y l'j^ que está-
redondeada ò en forma de medio punto por 
la parte de abaxo. 

287 00^ es la piedra que forma la parte 
superior del molde: hallase abrazada con bue
nas faxas de hierro, que en 0 0 , tienen dos 

M % gan-
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ganchos de lo misino , à que están atadas Jas 
cios cuerdas p -^fg. 4 , que se rennen en una en 
el punto/) q , Y 1'̂  ^'^^^^ se enrrolJa en el apare
jo q ., que sirve para levantar la piedra de en-
ciina , àéi modo que explicaremos mas ade
lante. 

288 A la piedra de debaxo la hacen una 
especie de plato pequeño en frente de la mues
ca, j ; , ĵ ĝ-f̂ r̂ í Ï 3 y 1̂ ? que tiene la piedra de 
encima ; y uno y otro sirven para facilitar la 
entrada del metal entre las dos piedras. 

289 Quando la plancha de Latón está ya 
vaciada , y se ha reírescad-T un poco, es pre
ciso sacarla del molde. Para esto quitan la lla
ve orizontal t K, ffgura 17, y los Operarios de 
la figura 5 aplicados à las palancas , ò à la 
rueda í , Í , del aparejo, levantan el lado o o, de 
la piedra, y la enderezan contra el montante 
Ò madre A: 5 la plancha de metal que^a sobre la 
piedra inferior ÒQÏ molde, y antes que llegue à 
enfriarse del todo la separan con las tenazas. Lo 
que acabamos de decir del molde, se aclarará 
más por medio de la explicación de las menu
dencias en que vamos à entrar ^ advirtiendo 
solamente primero, que si se solevase la pie
dra antes q^e la plancha de Cobre estuviese su-

ti-
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ficientemelite quajada , se ennegrecería, y es
to disminuiría su hermosura, bien que i.o por 
eso haría mucho daño à su bondad. 

290 IJSL Jigurá li , representa 1;T piedra 
que constituye la parte inferior del molde. P 
Q ^figuras i 2 y 18, son las barras de hivírro 
que se colocan entre las dos piedras para íbr-
mar el hueco del molde y arreglar el grueso, 
y la entension de las planchas de metal. 

291 L·^ figura I 3 , es la piedra que for
ma la parte superior del molde , y que se halla 
representada por la haz de encima de ella mis
ma; o o. indican las faxas de hierro que la cir
cundan , con las grapas de lo mismo ò especie 
de ganchos soldados , y unidos con la faxa de 
hierro , y asegurados en la prcJpia pied a. Es
tas grapas o ganchos sirven para atar a ellos 
las cuerdas con que se abre el molde ; y , es 
una canal para vaciar el metal fundido , ò la 
muesca que se hace à esta piedra para facilitar
le la entrada. 

292 lu,^ figura i4,esel bastidor ò ensam
blado de madera que se establece en el fondo 
del foso para sobstener las piedras que for
man el molde , como se ve en la viñeta figu
ra 4 ; r r , son las muescas hechas en m^dio 

Mz pun-
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punto, que deben recibir Ja pieza de madera 
redondeada por debaxo , la qual sirve para 
sübstener eJ molde en equilibrio j y asi , esta 
pieza í/ , que forma una especie de exe , debe 
moverse en las muescas r r, que pueden mirarse 
como estrivos del exe; lo qual hace que se pue
da inclinar mas ò menos el molde fácilmente; 
i , es un atravesaño que liga las dos piezas r r, 
y por encima de este mismo atravesgÉo hay 
otro madero dé̂ l grueso conveniente para que 
quando el niolde descansa sobre él, quede con 
poca diferencia à nivéK 

2p3 La. fgura i 5 ^ representa las piezas 
de madera que sirven para unir , y asegurar 
una sobre otra las dos piedras que forman el 
molde y q , manifiesta una pieza fuerte de ma
dera redondeada por debaxo ^ y cuya parte 
redondeada descansa en las escotaduras ò mues
cas r r ,de la^^. 14. La parte superior de esta 
pieza ^, es plana,y sobre ella es ea donde des
cansan inmediatamente las piedras represen
tadas en las figuras i 2 , y 1 3 , que forman el 
molde. S , es un cabezal ò pie derecho corto 
que se termina en un husillo V , que entra en 
una tuerca para comprimir la llave t ^ que de
be estrivar sobre las dos piedras. K , es otro 

pie 
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pie derecho que aqui se representa Cvortado 
por no ofuscar mucho la Lamina , y que se 
advierte entero en la viñeta en fe / , fig. 4. Este 
sirve, como ya hemos dicho, para mantener 
el molde en aquel mismo plano à que se le m-
clina. La llave t , que tiene un movimiento 
de charnela en la mortaja del pilar grande en 
k , y que está atravesado en la otra parte por 
el husillo V , estriva fuertemente sobre la pie
dra superior del molde, y estorba que se sepa
re de la de abaxo, 

194 • La figura 16,mamfiesta las piezas de 
las figuras 14 , y 1 $ , reunidas,como deben es
tarlo , y se han señalado con los mismos nú
meros para que pueda conocérselas mas fácil
mente. 

295 "La figura 17, representa hs figuras 
1 2 , 1 3 , 1 4 , y 1 5 , reunidas ; ò , lo que 
es lo mismo, el molde h h o o , en su armazón 
Ò bastidor de-madera, de suerte , que si estu
viera colocado en el foso , no habría otra cosa 
que hacer que inclinarle para vaciar el metal. 

296 La figura 18 , hace ver como se 
abre el molde para sacar la plancha de Latón, 
levantando la piedra o o, de encima ; h h ^ es 
U piedra de debaxo , y P Q , las barras de 

M 4 hier-
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hierro qué forman el hueco- deí molde. 
2p7 Lfi figura 19,68 la plancha de Laten 

sacada ya del molde. 
298 'L·ítfigurcl· 20, el pelotón de hilaza que 

se echa sobre el metal fundido de Jos crisoles 
para purificarle antes de vaciarle,, y después de 
haberle despojado de las escorias groseras con 
el gancho Q ^aaVafigüra i Í . 

299 Lo que queda expuesto sobre el modo 
de'fundir las píanchas de Latón en Ville-Dieu^ 
"debe quedar suficientemente aclarado , y con 
singularidad para aquelfos que hubi^eii leído 
lia Memoria de Mr, Gai Ion ; y asi, no me 
extenderé mas sobre este ÍÍSUIUO. 

300 Al Maestro Fundidor se íe paga à 
razón de quritro reales de vellón por cada fun-
dicion,y de esta suerte viene à costar cada quin
tal de Latón vaciado en plancha , como unos 
ocho reales de vellón, sobre poco mas ò menos. 
A los trabajadores que se emplean en colocar 
los moldes, manejar los fuelles, vaciar el metal, 
&c. se les satisface à razón de media real de 
vellón por cada hora de trabajo. 

I 
EL COBRE EIÍ LATÓN. i8s 

MODO DE BATIR EL LATÓN. 

3 0 1 

MO-

OUando ya se ha sacado del mol
de vna plancha de Latón , y 

ge ha refrescado, la dividen en varias planchue
las quadradas , u oblongas , según el uso para 
que se las destina. Los Operarios tienen dife
rentes calibres que determinan las dimensiones, 
y para ello las recuecen por medio de una cal
da un poco viva. Luego que se han retrescado, 
las baten sobre un yunque establecido, como 
lo indica la fgtira 11 , sobre un tablón bien 
delgado , apoyado sobre los dos maderos c á; 
la elasticidad de este tablón hace que los que 
rnanejan el ma.cho^Jigura 2 3., se fatiguen me
nos. La boca f, de este macho es ancha, de po
co grueso, y algo redondeada; y como otro ofi
cial tiene la planchuela, y la vá colocando de-
baxo de los golpes del macho, se ve que se 
emplean dos hombres en esta maniobra. Batida 
ya una planchuela fen toda-su extensión^ la vuel
ven à recocer , pero caldeándola un- poco 
menos que la primera vez ; y en- habiéndose 
refrescado.la batea de nuevo sobre el yunque, 
continuaiivlo alternativamente el recocido, y el 

ba-
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batido hasta que la planchuela llega à quedar 
en la extensión , y forma que debe tener. Ei 
martillo o macho mas pequeño de la figura .22, 
sirve para aplanar la pieza de Latón , batién
dola con la parte h^ y después la presentan 
sobre el yunque al que maneja el macho de la 
fgura 23, 

202 Como suele haber latones agrios, y 
poco duéí:iles,los hacen mas tratables,mezclan-
dolos con metralla de Flandes, que suaviza las 
fundiciones del Latón viejo. La habilidad, y 
destreza de los Fundidores consiste en hacer 
bien esta mezcla ; y sobre todo, en saber co
nocer el grado de calor que es preciso dar à 
la fundición. Para asegurarse, toman con una 
cuchara una coru porción del metal que se 
halla fundido , y vaciandole sobre una piedra, 
baten aquella planchuela después que ya se 
ha enfriadt). Si se rompe, continúan la fu
sión , Ò añaden un poco de la metralla de 
Flandes, porque si se le diese demasiado fue
go, se disiparía la parte metálica de la Cala
mina , que es el Zinc , y no quedaría mas 
que un metal agrio , que se rompería en lugar 
de extenderse. 

DEL 

\ 
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DEL MODO DE FUNDIR EL COBRE. 

303 i l Ien se podría fundir el Cobre en los 
J ^ hornillos que acabamos de descri

bir para la fundición del Latón ; pero como el 
Cobre es mas fácil de fundir que e l , por eso 
emplean para ello otros medios, que son de los 
que vamos à hablar. 

304 El Cobre puede batiFSe en̂  frió , y 
en caliente , porque no resulta agrio, y que
bradizo como el Latón; y asi, sería muy difícil 
romperle en pedazos pequeños, como hemos 
dicho que se executa con- el Latón.. Conten-
tanse coa romperle en pedazos grandes, y do
blarlos en diferentes sentidos sobre un yunque, 
Ò à mano, si soa piezas delgadas, hasta que 
quedan de un tamaño k proposito para poder 
entrar en los moldes ; y tambiea se las puede 
cortar si se quiere con las tixeras.> 

305 En general hay dos modos de fundir 
el Cobre.. Unos, Lam. XVlLfig^ i . le funden 
en crisoles , y en hornillos de viento levan
tados del suelo como las fraguas comunes, y 
debaxo de los quaies hay una cavidad ò ventila
dor, que aviva el fuego sin el socorro de fue

lles. 
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lles. Ell estos hornillos colocan los crisoles, 
que son mas pequeños que aquellos de qiia se 
sirven para la fundición.del Latón ; pera no 
vacian el cobre en planchas , porque como es 
muy maleable, y con especialidad quando está 
caliente , le extienden con el martillo para re
ducirle à planchas. Por eso quando el met;il 
está ya fundido , le vacian en moldes peque
ños , ú ollas de barro de forma ò figura eniis-
ftrica , y del tamaño proporcionado à las 
obras que quieren hacer , y por lo regular 
son del tamaño de un puño. 

306 El otro modo de fundir el Cobre es 
mas cómodo. No se sirven para ello de criso
les , porque hay en medio del hogar, que 
se asemeja bastantemente à una fragua común 
como K^fguras 2, y 3, de Ja misma Lam. XVII, 
un hoyo ò cavidad, que forma una especie de 
crisol grande , en fel qual echan à m\ mismo 
tiempo la metralla de Cobre , y el carbón. 
Guarnecen luego esta cavidad con los ladrillos 
B , colocados alderedor de ella , y avivan el 
fuego con los fuelles C , que en algunas par
tes trabajan por medio del agua. A medida que 
vá fundiéndose el metal cae al suelo del cri
sol debaxo del carbón , y de allí le van sacan

do 

.^St : í "-*«. ~ J«K«í--:i.<-JKa» i 
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do con las cucharas de la figura 4 , para va
ciarle en los moldes de barro de que acabi» [nos 
de- hablar , ò en otros , si • hay • obras que 
requieren foxmas particulares. Quando se quie
ren hacer planchas de Cobre , llevan , mien
tras están todavía muy calientes , los tejos que 
se han fundido en los moldes, tomándolos para 
ello con las tenazas de hsfiguras 5 r» ̂  ^ y 7^ 
y colocándolos sobre el yunque, los trabajan 
según representa l'dfi'gura B. 

MODO DE BATIR, T EXTENDER 
el Cobre. 

307 E' L Latón acostumbran batirle k 
brazo , como ya hemos dicho, 

y yo no sé quál puede ser la razón que impide 
que se le bata , y trabaje en los martinetes 
como en Namur , à no ser que sea cierto lo 
que dicen de qu2 esta clase de metralla es 
muy agria. En quanto al Cobre , ponen à cal
dear los tejos amoldados en ollas ò pucheros 
pequeños, y antes que se enfrien, los toman 
con las tenazas, y los llevan sobre el yunque, 
pues , como ya he dicho, puede batirse el 
Cobre en frió, y en caliente. Sülan>eníe se en-

du-
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durece, ypara volverle su duéliíidad, no hacen 
mas que caldearle ò recocerle de quando en 
quandü , cojno.lo. praílícan con elLaton , y 
asi prosiguen batiéndole con lo$ martinetes 
grandes movidos por el agua. En conseqüèn
cia , ei Operario de h figura S , coloca la pie
za sobre el yunque, y debaxo del martinete; 
otro Operario figura 5 la caldea , y recuece 
en la forja A. ^ figura 1 , y la vuelve à acomo
dar sobre el yunque. De esta forma calientan, 
y baten repetidas veces las piezas hasta que 
han recibido la extensión, y forma conveniente 
para «1 uso à que se destinan. El mismo árbol 
movido por el agua , es el que hace trabajar 
los fuelles G , figura 1 ; y respecto à que Mr. 
Gallón describió muy exadamente el trabajo 
del Cobre en los Martinetes , no me detendré 
mas sobre esta maniobra. 

308 Hay eti Ville-'Dieu muchos Calde
reros que trabajan obras de Calderería, tinto 
de Latón, como de Cobre. Quando éste sale 
del martinete grande , se vende por lo co
mún desde seis reales dentellón, hasta seis, y 
tres quartillos ; el Latón ua quartiilo ò medio 
real menos : y las obras de él ya trabajadas à 
ocho reales la libra. Las Máquinas se hallan 

es-
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establecidas en el riachuelo de Sienne^ i\ una 
legua de distancia de Vilk-Dieii. 

DEL POTIN O 
de metales^ 

MEZCLA 

909 TPj^Ntre las metrallas que se llevan à 
1 ^ ^ Ville-Dieu^ hay una clase à que 

alli llaman Potin , y que no es otra cosa que 
una mezcla de Latón , Cobre , y otros meta
les, que si no se le separase de las demás me
trallas las alteraría , y pondría agrias. Esta 
mezcla no es maleable ; esto es , no se exiien-
de al golpe del martinete ni en frió , ni en 
caliente ; y por esta razón le separan , le fun
den à parte , y le vacian en moldes para ha
cer candeleros , despabiladeras , y otras obras 
de poca conseqüencia,que repasan groseramen
te con la lima, Y como el modo de hacer se
mejantes moldes con el barro , y arena per
tenece al Arte de Fundidor, no me detendré 
aqui sobre este articulo , del mismo modo 
que sobre las distintas obras de fundición tra
bajadas con mucha invención , que se hacen 
en este mismo sitio, en donde se hallan Ope
rarios muy hábiles para execuíarlas. 

En 
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310 En ias inmediaciones de Limoges 
convierten también el Cobre en Laíon , ih-

.vando para eJlo el Gobre de Baigorl ,y de 
Saint-Bel ^ y empleando la Calamina que se 
halla en el Limousin , territorio de Ayen. Y 
respeélo à que alii se siguen los mismos pro
cedimientos que en Namur , en donde el es
tablecimiento es mucho mas considerable, no 
entraré aqui en exponer el por menor de es
te objeto. 

311 En la Lamina XVII, figura 9 , se 
representa la Máquina que dá movimiento à 
los Martinetes. La figura 10 , es la parte de 
esta Máquina que hace, trabajar los fuelles. 
La figura i i , im tronco ò mesa maciza so
bre que baten de quando en quando las plan-
chuel;is para enderezarlas. La figura 1 2 , los 
ladrillos que se colocan en B , figuras 2 , 3 
para aumentar el tamaño ÓQI hornillo. L^i figu
ra I 3 , el crisol grande A de las figuras 2 , y 
3. Y la figura 14 , vasijas de barro de dife* 
rentes tamaños para amoldar el Cobre fun
dido. 

iMírr^ne^.m-I •* Mn* •wm.jmrs «-í»^ 
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ADICCION BE MR. DUH A M E L. 

112 'Emos dicho , que la conversión 
del Cobre en Latón por n\e-H 

dio de la piedra Calamina , era producida , à 
lo menos en la mayor parte, por el Zinc que 
contiene ; y asi con el Zinc es con lo que se 
llega à dar al Cobre aquel color que se apro
xima mucho al del oro , à cuyo metal com
puesto se dá el «ombre de Tumbaga. Pero 
aqui no nos detendremos sobre el modo de 
hacer esta liga , y únicamente nos contenta
remos con remitir al Leélor à la Memoria 
del Señor Geoflfroy , que se halla impresa en 
el tomo de la Academia Real de las Ciencias 
del año de 1725. 

I» 

ADI- N ADl-
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ADICCION AL TRABAJO 
del Cobre^ ò Descripción de la Manufa&ura 

• • • • de este metal^ qiie tiene establecida cerca 
de Esone Mr. Raffaneau. 

POR M R . D Ü H A M E L D Ü M O N C E A Ü » 

213 • /̂  Stando ya para concluirse ía im-
JClj presión del Tratado antecedente, 

1/egó à rai noticia que haèía cerca de Esone 
una Maiiufaélura en que se trabajaba el Co
bre para disponerle à todas las obras de que 
íos Caldereros necesitan para su comercio. 
Desde luego creí que antes de dar al Pilblico 
el Arte que ahora le presento, convenía ver 
por mí mismo los trabajos de esta Manufac
tura , situada en un parage llamado le Moulin-
Galana; y habiéndome permitido Mr. de Ra-
ffaneau su dueño , que viese con toda satis
facción ta/i bello establecimiento, advertí mu
chas ii.du; trias , que no se observan ei|^ 
Naijiur , ni en Ville-Dieu. Pero como ya se 
ha tratado precedentemente de estas Manu-
faduras , me habré de extender poco sobre 
ellas 5 ciñendome à hablar solamente de aque

llas 

l im^-^-
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lias praéiicas , que ía son p.irticulaics. 
214 Esta Manufaélura se divide er; tres 

piezas ; en la de enmedio están las ruv^das 
del agua , y en las de los lados dos Usmas, 
con tres Martinetes cada una, dos hornillos, 
el uno para fundir , y el otro para recocer, 
tixeras, &c. 

215 No se trabaja en Moulin-Gaïand 
mas Cobre que el del Lyonnois, que viene de 
las Minas de Saint-Bel, y de Chessi, el qual 
es de excelente qualidad. Hacenle fundir co
mo en Ville-Dieu en un hornillo Lam. XVIIl. 
figura I. mezclado con carbón de leña. Sacan 
con una cuchara el metal fundido , y después 
de separadas las escorias , y basuras, le cuelan 
Ò vacian en moldes de Cobre, figura 1 , bar
nizados por dentro con un poco de tierra cra
sa Ò gredosa , amasada con estiércol de baca; 
y para que la fundición sea mas regular echan 
en el molde dos onzas de plomo sobre ciento» 
y veinte , ò ciento y treinta libras de Cobre, 
porque pretenden los Fundidores que esta can
tidad tan pequeña de plomo pone el baño rnuy 
unido , y hace que el metal resulte mas dul
ce. El plomo , mezclado con el Cobre à ra
zón de ocho o diez por ciento, saca un me-

N 2 tal 
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tal muy agrio ^ pero parece que no sucede 
lo mismo quaudo la liga es de uno por mil, 
porque me consta que el Cobre que alli tra
bajan es muy dulce. 

216 Rara vez ocurre batir una plancha 
tan gruesa y grande de Cobre, que sea nece
sario emplear para ella una pasta entera, y asi 
las cortan éstas en pedazos , como se ve en la 
figura 4 , de la citada Lam. XVIII. y aun éstos 
ios subdividen en otros mas chicos según 
manifiesta la.J¡g. 5. 

2 17 Para cortar las pastas, las ponen à 
caldear en un gran fuego de carbón de leña, 
avivado por medio de fuelles grandes de fragua. 
Este hornillo es en todo semejante al de la 
fgura I, à excepción de que no hay crisol para 
recibir el Cobre fundido. Ponen en él à cal
dear la pasta , volviéndola muchas veces hacia 
todos lados , y quando ya está rusiente hasta 
el centro , la llevan con las lenazas de l^i fgura 
6 , al yun(]ue fgura y. Hacen que comience 
al instante à trabajar el Martinete grande , el 
qual à pocos golpes aplasta, y adelgaza el para-
ge por donde quiere hacerse el corte. Entonces 
pone un Operario encima un cincel ò corta
frío , semejante al de la fgura 8 , y el Marti-

ne-

.5 
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nete o^olpeando sobre él comienza a co'-t;i¡: la 
pasta , y la separa en dos en bien poco tiem
po. El primer corte le hacen por la linea i , 
fgura 4 , y después executan el segundo por 
la segunda, el tercero por la tercera, &c. 

217 A medida que se van cortando estos 
pedazos, los vá conduciendo un Operario otra 
vez al fuego , y como todavía se hallan bien 
calientes, llegan presto à ponerse en estado de 
que se los pueda cortar ò subdividir en los 
pedazos i , 2 , 3 , 4 , de la figura 5. Vuelven 
à colocar en el fuego los pedazos cortados, y 
entonces toma qualquiera Operario uno de 
ellos, y le acomoda sobre el yunque figura 7. 
Comienza allanando los ángulos debaxo del 
Martinete grande,y loniíuido después el pedazo 
de Cobre con unas tenazas pequeñas ^figura 9, 
le adelgaza volviéndole continuamente sobre 
el yunque , y debaxo del Martinete grande, 
cuya boca , que es la que bate , está redon
deada. Si se quisiese sacar una plancha qua
drada , entonces no la allanarían los ángulos, 
sino que después de haberla reducido à su 
grueso, con poca diferencia , la colocarían so
bre el yunque figura 10 , cuya superficie 
está bien llana , y lo mismo el Martinete que 

'N 7 ba-
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biite sobre ella ; pero no se ha representado en 
la figura, porque en tal caso hubiera ocultado 
las tixeras, que aqui se quieren dexar ver en 
exercicio. La plancha queda con bastante regu
laridad aplanada baxo este martillo ; pero 
mientras todavía está caliente, la colocan sobre 
otra fuerte plancha fundida , y asegurada en 
el suelo , y con martillos de mano la van qui
tando qualesquiera prominencias que puedan 
haberla quedado. 

218 Ya se hagan estas planchas redondas, 
Ò ya quadradas, siempre es preciso recortarlas, 
y esta operación se hace à brazo , por quanto 
no se executa de cada vez mas que con una 
pieza , que por lo regular no tiene mucho 
grueso. 

219 La tixera es precisamente como la 
que está representada en la figura i i. El bra
zo A B de ella está afianzado sólidamente en 
un madero grueso, enterrado en el suelo , y el 
otro brazo C D, es movible. Uno, ò dos Opera
rios , según el grueso de las piezas , presentan 
cada una de éstas al corte de las tixeras, y 
uno , dos, Ò tres hombres, à proporción de 
lo grueso del metal, se cargan sobre el brazo 
D , y hacen trabajar el corte movible de la 

t i -
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tixera. En estando las piezas recortadas por ios 
trazos que antes se han hecho en ellas, ÍQ lle
van al almacén si han de quedar asi limas; 
pero si deben ahuecarse como para calderetas, 
cazerolas , peroles , calderos., &c. toman la 
niíis grande de todas , y sobre aquella colocan 
otras seis , siete, ü ocho mas pequeñas , y 
llaman à la niayor la madre , y à las demás las 
hijas. Después de caldeadas.las llevan entre dos 
Operarios al yunque figura 7 , y uno de ellos 
comienza á levantar un ribete à la madre con 
martillo pequeño de mano , figura i 2 , y luego 
acaba el Martinete grande lo que empezó el 
martillo para que semejante ribete sirva de su
jeción à ias hijas. 

110 Compuesto ya este paquete de pie
zas , como queda dicho , le ponen à caldear, 
y después le colocan sobre el molde de ahue
car, figuras I 3 , u 1 4 , cuyo plano está incli
nado al orizonte. El Operario, estando sen
tado , y teniendo el paquete de planchas con 
unas tenazas en cada mano, las govierna de 
suerte que el Martinete de ahuecar cayga pri
mero enmedio de ellas , y después hacia las 
orillas; y volviendo continuamente el paquete 
sin levantarle , le ahonda sea en redondo , en 
ovalo , 6 como le paiece. Pero como es pre-

N 4 ci-
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ciso inclinar inas ò menos el paquete de plan
chas , y no podría goveriiarle con solas las dos 
tenazas , se vale de un bastidor de hierro A, 
que tiene su charnela en el parador B , y que 
hacia el extremo C , íiene atada una cuer
da que pasa por la polea D , y en su remate 
un estrivo E , en que el Operario pone uno 
de sus pies , como se manifiesta en la Jig. 
I 3. Quando el Operario se apoya sobre el es
trivo, levanta el bastidor A , y como el pa
quete de planchas está arrimado , ó descansan
do sobre el bastidor , puede de este modo in
clinarle mas Ò menos sobre el yunque. No sien
do todos los paquetes de planchas, que hay que 
ahuecar, de un tamaño , susbstituye e! Opera
rio el bastidor G , ò el F , à el bastidor A, 
quando las piezas son mas pequeñas. Es cosa 
de admiración ver la prontitud con que las 
siete u ocho piezas son ahuecadas à un mismo 
tiempo por este Martinete grande, que las dá 
la forma de un solideo. 

2 21 Para desembarazar estas piezas de 
aquel reborde hecho à la Madre para contener
las , cortan el borde de este paquete; pero co
mo es preciso cortar un grueso grande de Co
bre , no sena posible hacer trabajar las tixeras 
k brazo , ád modo que lo executan para recor

tar 
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tar las planchas sencillas según se ha explica
do en la Memoria de M •. Gaiion. Para mover 
estas tixeras emplean en Namur ana p.iLuica 
grande a'la qual'aplican su fuerza-, y peso 
cinco Ò seis hombres ; pero aquí no necesitan 
de persona alguna para que trabajen estas tixe
ras , porque esto quien lo hace es el agua. 
Ajustan al mismo árbol que mueve los marti
netes tres levadores E ffg. i i , que estribando 
sobre el brazo movible D de la tixera , suplen 
por la fuerza de muchos hombres para hacerle 
baxar , y cerrar las dos hojas de la tixera que 
cortan el Cobre. Estos levadores hacen también 
baxar la pieza de madera F , que se mueve en 
su exe G , y levantar el extremo opuesto H; 
y quando el levador ha dexado escapar el bra
zo D de la tixera , el peso de la parte H de 
la pieza F , I I , levanta el mismo brazo D, 
y abre la tixera ; de suerte , que un solo hom
bre puede recortar un paquete de peroles, ò 
cazerolas &.c. como se maiññesta en ia viñeta 

de la Lamina. 
•2 2 2 Quando yá está recortado un paque

te , sacan unas de dentro de otras , y separan 
las piezas que le í'ormahan ; y à fin de que el 
suelo de las cazerolas ò peroles quede menos 
profundo, y tome la figu:a que quiere dársele, 

las 
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202 A R T E DE CONVERTIR 

Jas baten unas después de otras con el martillo 
de la fig- 1 5 , í-obre un yunque llano , ò sobre 
otro que tienen para el caso algo ahuecado en 
forma de canal, ò texa, según se representa en 
la. fi'g' 16 . 

223 Para todas las obras que se hacen de-
baxo de ios Martinetes grandes, es preciso que 
estos obren con mas ò menos fuerza , ò con 
mas, Ò menos celeridad. Para conseguir esto 
levantan, ò baxan la palanca fg. 17, que cor
responde à la compuerta , y que dexa pasar 
mas Ò menos agua sobre la rueda , con lo qual 
Ò se precipita,© se templa el movimiento de los 
martinetes. 

224 Tienen gran cuidado de recoger en 
el obrador todos los pedazos ò fragmentos de 
Cobre ; pero como apenas es posible que dexe 
de quedar alguno entre la basura , y especial
mente entre aquellas escorias que se separan 
del material quando está fundido, para no per
der cosa alguna de este metal, reducen à pol
vo , y lavan aquellas escorias. Para esta opera
ción aprovechan un arroyuelo de agua Afg. 
18 , en la qual van echando poco à poco 
aquellas escorias, que quedan molidas al pasar 
por debajo del martillo B , que obra con len
titud. Como el agua no pasa con rapidez, se 

lle-
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lleva aquellas escorias ligeras del metiil que na-
dan en elia , y el metal se queda en un 'loyo 
o cabidad destinada à recibirle. La manig.ieta 
Ò cigüeña D, à que dá movimiento el árbol C, 
comunica su movimiento à los fuelles del n.is-
mo modo con muy poca diferencia, que en los 
otros Martinetes que ya quedan explicados 
en el cuerpo de la obra , y que por lo tanto 
se omiten aqui. 

225 Además de dos obradores, ò talle
res semejantes al que aqui acabamos de des
cribir , y en los quales se trabaja de dia , y de 
noche , hay también en esta Manutadlura del 
Señor Raifaneau una Fragua ò Forja., y un 
Herrero mantenido para hacer los estribos , le
vadores, &c. y componer los utensilios, è igual
mente hay almacenes en que se guardan los 
materiales, y las obras ya trabajadas. 

F I N. 
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EXPLICACIÓN DB LAS 15 LAMiXAS 
relativas à !a..Minori a del Señor Gallón^ 

sobre convertir el Cobre en Latan. 

Uf : 
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I i 1; 

HAbiendose explicado exaélamente las fi
guras de estas Laminas en la Memoria 

de Mr. Gallón, no daremos aquí mas que una 
noticia abreviada; advirtiendo que aunque se 
han reunido dos Laminas en algunas plan
chas, se ha tenido el cuidado de conservar 
con puntualidad los números, y letras con 
que el Autor distinguió las figuras. 

Lamina L Mapa del territorio en que se ha
lla establecida la Manuí'aélura descripta por 
Mr. Gallón. 

Lamina IL Figura i. Pila de leña, y de Cala
mina en que este mineral debe tostarse ò 
semi-calcinarse. A B C , elevación : F G, 
plano de esta pila. 

Figura 2 , 3 , y 4 , modo de reducir à 
polvo la Calamina por medio de las mue
las verticales I L, movidas por un Caballo: 
P , sitio en que se echa el mineral; O, tra
bajador que echa el mineral debaxo de las 
muelas. 

Figuras 5, 6 , y 7 , especie de Zedazo 
pa-
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para cerner la Calamina viespues de reduci-
da à polvo. 

Laminas III. y IV. Obrador en donde se fun
de el Cobre con la Calamina, y en el qual 
se vacia en los moldes el metal para for
marle en planchas. 

La Figura i . de la Lamina IV, manifies
ta el plan del todo: A B C , el horno enter
rado, y que contiene ocho crisoles: G H, 
sitios en que se quitan las escorias al metal 
fundido de los crisoles: I K L , moldes de 
piedra en que se vacia el Latón: N , rueda 
cuyo exe es un aparejo que sirve para le
vantar la piedra superior del molde. 

Todas estas cosas se hallan representa
das en elevación , y en perspectiva en la 
Lamina III. En ella se ven los Operarios en 
el aélode su trabajo, y unas proprias letras 
indican los mismos objetos. 

La Figura 2. de la Lamina IV, es el 
corte vertical del mismo Obrador: alli se 
vé el corte del hornillo C , del agugero G, 
de uno de los moldes L , del molinete O, 
de la rueda, y del aparejo N , y de la ti-
xera P , &c. 

iminas V , y VI. En éstas se ha representa-
o todo lo que pertenece al hornillo de fun-

mtx.:^- T 
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dicion, expuesto en mayor tamaño, y ex
plicado mas por menor. A, Los crisoles: B, 
C , D , E , F , G , H , O , M &c. teaí^zas, 
hurgones, y ganchos de quienes se ha ha
blado en la Memoria: P , Q, R., especie de 
torno para hacer los crisoles: V, X, Y, va
sijas para transportar los materiales: Z car
retoncillo. 

Las Figuras de la Lamina VI. hacen ver 
en todo su por menor la disposición, y 
construcción de los hornillos en donde se 
funde el Cobre, y la Calamina. 

Laminas VII, y VIH. En la Figura i . de la 7. 
se ven perfiles presentados baxo de dife
rentes aspeólos del molde en que se vacia 
el Latón. 

La Figura 4 , contiene cada pieza de por 
sí, y la reunión de todas es la que forma el 
molde. 

En la Figura 1. se ven los Operarios en 
la acción de componer, y desengrasar las 
piedras que forman la parte principal del 
molde. 

En la Figura 3. está representado el mo
do de manejar las tixeras que sirven para 
cortar las planchas de Latón. Y la Lamina 
VIII. pone à la vista el pian del Obrador ò 

Usí-
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Usina en que se bate el Latón debaxo de 
los martinetes. 

"Lamiii'as IX", y"X.En' la primera de éstas' se 
manifiesta un corte del Obrador en que se 
bate el Latón; y en la Lamina X, Figura 1. 
otro corte de la misma Usina tomado en 
otro sentido. 

Las Figuras 2 , 3 , 7 4 , representan se
paradas las partes de la propria Usina , y 
puestas en perspe6liva ; y en la Figura 5. 
los Operarios trabajando. 

Laminas XI -, y XII. La Figura i . de la Lami
na XI. hace ver el modo de tornear los pe
roles^ y otras obras después de sacadas unas 
de dentro de otras quando ya se ha conclui
do en ellas el trabajo del martinete. 

El Operario de la Figura 2. se halla en 
la acción de cortar el Cobre en tiras an
gostas para disponerle à pasar por la hilera. 

En la Lamina XII. se vé un corte, y per
fil de la Alambrería, cuyo Obrador consta 
de dos altos; y todo lo que comprehende 
esta Lamina se halla representado de un 
modo mas perceptible en las Laminas si
guientes. 

La Figura i . de la Lamina XIII. repre
senta la parte de esta Usina que ocupa el 

quar-

1̂  
quarto baxo; y la Figura 2. lo que está 
establecido en el primer alto 

Las Laminas XIV, y XV% representan sef-rra-
das las partes de que se compone la Alum-
brería, designadas en mayor tamaño,y que 
son absolutamente necesarias para la inteli
gencia de las Figuras que contienen las La
minas precedentes. 

La Figura 2. de la Lamina XIV, y la 
Figura 5. de la Lamina XV, son sobre todo 
muy à proposito para que se comprehenda 
la relación que hay entre las partes de la 
Alambrería, que están dispuestas en el quarto 
baxo, y las que se hallan en el primer alto. 

EXPLICACIÓN DE LAS LAMINAS 
XVI^ y XV11^ que correspondan ai trabajo 

de la Fabrica de VUie-Dieu en 
Normandia. 

I Amina XVI, Figura i. Chimenea en que 
jl se hace caldear la metralla: registrase 
à su lado ia disposición del fuelle, que sir
ve para el hornillo de fundición, cuya bo
ca está en A. 

Figura 2. Operario que rompe sobre un 
yunque la metralla de Cobre que antes ha 
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estado caldeándose para poderla romper coa 
mas facilidad. 

. . Figura 3. Operario que vacia- el metal 
fundido en el molde. 

Figura 4. Otro que mantiene el molde in
clinado convenientemente para recibir el 
metal. 

La Figura 5. hace ver el modo con que 
el Operario maneja el aparejo para solevar 
la piedra que cubre el molde, y que com
pone la parte superior de éste. 

Figura 6. Construcción del hornillo fa
bricado debaxo de tierra. 

Figura 7. Cubierta del hornillo. 
Figuras 8 , 9 , y 10. Cortes del proprio 

hornillo. 
Figura 11. Utensilios diferentes de que 

se sirven los Fundidores. 
Figura 12. Piedra que forma la parte in

ferior, y principal del molde. 
Figuras 14, y 15. Ensamblado de made

ra que sirve para sujetar las piedras que for
man el molde, las quales se ven reunidas en 
la Figura 16: y en la Figura 17 , puestas 
en el armazón ò ensamblado de maderos. 

Figura 18. Piedra de encima del molde 
levantada, y puesta de canto para poder 

sa-

i^ÏÏKtl^!!^ 'MtXr!- ""'• ti.«'\ Mí'wr- '"-'r<mnx•*•«•«•, I 

mmmm mm 

2 X 1 

sacar la plancha de Cobre de la Figura 19. 
después de vaciada, y resfre.scada un poco. 

Figura 20. Pelotón de hilachas de que 
se sirven para despojar al metal fundido de 
sus mas menudas escorias antes de vaciarle. 

Figura 21 . Yunque sobre que baten el 
Latón à fuerza de brazos. Este Yunque es
tá colocado en medio de un madero fuerte, 
apoyado por sus dos extremos sobre dos 
tablones, porque dicen que aquel juego que 
le dá el cimbreo de cada golpe, alivia k 
los trabajadores. 

Figuras 2 2 , y 23 . Martillos ò Machos 
diferentes que sirven para trabajar el Latón 
que se bate à brazo en las Manufaéturas de 
Ville-Dieu. 

Lamina XVII. Las Figuras de estas Laminas 
representan el trabajo del Cobre tal como 
se executa en Ville-Dieu. 

Figura I. Hornillo de fundición con e! 
fuelle para avivar el fuego. Algunas veces 
funden el metal en diferentes crisoles, y 
otras echan el carbón de leña y el Cobre 
todo junto en un crisol grande Jïg. 2. y 3; 
y en estando ya fundido, le sacan con una 
cuchara y?̂ -. 4, para vaciarle en moldes pe
queños de barro. 

O 2 Fí-
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Figura 3. Corte del hornillo. 
Figura 5. Operario que lleva una pieza 

de metal acabada de fundir, y todavía cal
deada, sobre el yunque del martinete grande. 

Figura 7. Tenazas. 
Figura 8. Operario que conduce una pie

za de Cobre que debe estenderse debaxo del 
martinete grande. 

La Figura 9. representa la rueda de pa
letas , su árbol guarnecido de levadores, el 
martinete grande, y su yunque. 

Figura I o» Maniguetas, ò especies de 
cigüeñas afianzadas en el árbol de la rueda 
para hacer que trabajen los fuelles, como 
se vé en la viñeta de la misma Lamina. 

Figura 11 . El yunque, y su pie. 
Figura 12. Ladrillos que sirven para au

mentar la capacidad del crisol de las figu
ras 2. y 3. 

Figura 13. Crisol grande separado de su 
centro. 

Figura 14. Moldes de diferentes tama
ños para vaciar el Cobre fundido. 

EX-
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EXPLICACIÓN DE LAS FIGURAS 
de la Lamina XVIII. correspondiente à la Ma-

. nufa£íura de Calderería de Mr. Rajfaneúu^ 
cerca de Essone. 

Yplgura I. Hornillo para fundir el Cobre 
JO tal como llega de las minas. A, Crisol ò 

cavidad en que se junta el metal fundido. B, 
los fuelles. C , montón de carbón: D,cuba 
Ò cubeta llena de agua para rociar el carbón. 

El horno que sirve para recocer las piezas, es 
en todo semejante à éste, à excepción de 
que no tiene crisol. 

Figura 2. Molde de Cobre en que vacian él 
Cobre fundido. 

Figura 3. Texos ò pastillas que se han sacad» 
del molde. 

Figura 4. Una de estas planchuelas que debe 
dividirse en los pedazos i , 2 , 3 , 4 , y 5. 

Figura 5. Uno de estos pedazos que debe bol-
verse à cortar en quatro partes. 

Figura 6. Tenazas fuertes de las quales las unas 
son derechas, y otras curbas, y sirven par» 
manejar las piezas grandes de Cobre quaii-
do están caldeadas. 

Figura 7. Yunque, y su martinete grande, en 
O 3 que 
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que se manifievSta un Operario en la acción 
de cortar una de las planchuelas de Cobre, 
con la especie de cincel de lafig- siguiente. 

Figura 8. Cincel , ò cortafrío representado 
en mayor tamaño. A, es el mango, y B, la 
parte cortante. 

Figura 9. Tenacillas de que se sirven para ma
nejar las piezas ligeras, y de las quales tie
nen casi siempre los Operarios una en ca
da mano. 

Figura 10. Yunque para reducir el metal à 
planchas, ò para estenderle en plancha, y 
en el qual no se ha representado mas que 
una parte del brazo del martinete para que 
se pueda percibir la Figura 11. Este mar
tinete es plano por la parte de abaxo, en 
lugar de que el de la Figura 7. es redondo. 

Figura I I . En la viñeta, y en el cuerpo de la 
Lamina se representan unas tixeras grandes 
que trabajan con la fuerza del agua. A , B, 
brazo fixo, y firme de las tixeras. C D , bra
zo movible sobre que cargando los levado
res E , hacen cerrar las tixeras, y al mismo 
tiempo obligan à baxar à la parte F , de la 
pieza de madera F H , que tiene su movi
miento en la clavija ò perno G; de suerte, 
que la parte H , sube quando la parte F, 

ba-
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bíixa, y en dexando el levador escapar eí 
brazo D de las tixeras, la parte H , cae por 

• supeso,-y levantando el brazo D, abre las ' 
tixeras. En la misma Figura 11. de la viñe
ta se manifiesta un Operario ocupado en re
cortar una plancha de Cobre. 

Figura 12. Martillo pequeño que sirve para 
diferentes usos. 

Figura 13. líunque, y martinete que sirven pa
ra ahuecar las piezas , y un Operario que 
lo executa. Este se sienta en una silleta sin 
respaldo, y con dos tenacillas, ò pinzas, 
tiene un paquete de cacerolas sobre el yun
que, y el pie metido en un estrivo para le
vantar mas Ò menos el bastidor A de que se 
vale para mantener la obra en una situación 
conveniente à su operación. 

Figura 14. Las piezas de la figura precedente 
representadas en mayor tamaño. A, el bas
tidor grande: G , el inediano; y F , el mas 
pequeño. B, clavija que los sujeta, y los 
sirve de exe. C , parage en que la cuerda 
está atada al bastidor. D , polea por donde 
pasa esta cuerda. E , estrivo en que el tra
bajador mete el pie. H , el yunque de ahue
car cuyo plano se halla inclinado. 

Figura 15. Martillos.» y mazos de madera que 
se tienen à la mano para perfeccionar el 

O 4 fon-
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fondo de las calderetas, calderos, cazos, &c. 
que se trabajan con bastante frecuencia so
bre un yunque hecho en forma de texa, co
mo se vé en la. fig- i 6 . 

Figura 17 en la vh'ieta : Palanca que corres
ponde à las compuertas ò exclusas del agua 
para que los martinetes trabajen mas ò me
nos apriesa, según es necesario. 

Figura 18. Maquina pequeña que sirve para 
lavar las escorias. A , especie de pilón en 
que se van echando poco à poco las esco
rias, y por el qual pasa un arroyuelo ò cor
riente de agua. B, martinete que bate sobre 
las escorias para molerlas. C , árbol que tie
ne en su circunferencia tres levadores E, 
que hacen trabajar al martinete B. D , ma
nigueta Ò especie de cigüeña afianzada en el 
exe del árbol, y que dá movimiento à la 
palanca que hace trabajar los fuelles. 

Figura i p en la viñeta. Balanzas cuyos plati
llos son de hierro, y acanalados, sobsteni-
dos en los brazos del peso por medio de ca-
d\ínilJas. De estos pesos hay muchos en ca
da Obrador para pesar por diferentes veces 
el Cobre que se trabaja; y asi, es admira
ble la precisión con que estos Operarios 
llegan à sacar las piezas del peso mismo 
que se ks piden. 

ADIC-
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A D I C C I O N 
A LA OBRA DE LOS SEÑOFES 
Gallón^y Duhamel^ sacada de la Ediccion Ale
mana^ según la expone Mr. Bertrand en la nue

va impresión de la Descripción de Artes, y 
Ofcios hecha en Neuchatel 

en lyjj' 

J j l ^ L Latón no se halla en las minas, porque 
solo el arte es quien le produce; y esto mis
mo sucede con el Pinsbeck^ el metal de Tumbar 
ga ^ y el del Principe Roberto. Todos estos me
tales no son otra cosa que composiciones de 
Zinc , y de Cobre, u otras mezclas análogas. 
Su diferencia consiste en el color, y la ma
leabilidad, que son las dos cosas que también 
determinan su bondad. Estas qualidades pro
vienen de muchas causas: la i . de la propor
ción de los metales entre si: la 2. de su dife
rente composición: 3. de su pureza: y la 4. 
y ultima, del grado de fineza que saca el Co
bre del lugar en donde se ha formado. 

Sábese que el Cobre es un metal roxo, 
muy maleable, y flexible; pero, sin embargo, 
mucho menos que el oro, y la plata. Después 
de ésta es el Cobre el metal mas perfeéio , ó, 

pa-
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para hablar con mas exactitud, es entre todos 
ios metales à quienes destruye el fuego , el 
que resiste à éste por mas tiempo. Puede for
jársele, y trabajársele con el martillo en frió, 
y en caliente; pero mucho mas fácilmente en 
este ultimo caso. Si se le dexa por demasiado 
tiempo en la-fragua, se endurece ,.se descas
cara, y se rompe; pero este inconveniente se 
evita con solo caldearle, porque por este me'-
dio se le vuelve su primera flexibilidad. Antes 
de comenzar à fundirse es preciso qiie se pon
ga blanco, y entonces comunica à la llama \KI 
color verde, o azul, y aun mas bien compues
to por lo regular de ambos colores. Exceptuan
do el hierro, es entre todos los metales, y las 
composiciones de éstos, el que se funde con 
mas dificultad. Su peso excede ocho veces al 
de igual volumen de agua; y el parage de 
donde se le saca, ocasiona alguna diferencia 
en su color, y maleabilidad. Por esto es el co
lor de nuestros Cobres de Europa bien diferen
te del de los del Japón. Los del Tyrol, Hun-
gria , y otros, son casi tan du¿íí!es como la 
plata, y asi se hace con ellos un alambre muy 
fino, y se los trabaja para hacer los galones 
falsos; pero los Cobres de Saxonia, y de otros 
parages, nunca tienen la misma ductilidad por 

mas 
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mas que se los haya llegado a purificar. 

El Zinc^ en Latin Zincum^ y en Ahman 
o en Sueco Zinc^es un serni-metal del color 
del Estaño, pero que tira algo à azul, com
puesto de una substancia terrea , blanquizca, 
y un poco arsenical, con mucho fiogisto. Aun
que se diferencia de la Calamina por la forr 
ma, y por el color, con todo eso tienen am
bos las propiedades comunes de unirse con 
el Cobre, y de darle color de oro. En Goslar 
le sacan de las Minas de plomo, y en InglaierT-
ra de las de Estaño, siendo este ultimo mas 
tenaz, y haciendo por esta razón que resulten 
menos frágiles los metales con quienes se le 
une. El Zinc de las Indias es el mas brillante, 
pero al mismo tiempo el mas agrio; y es de 
creer que si al Zinc se le agregasen los fun
dientes que necesita , se le llegaría à dar la 
maleabilidad de los metales. La piedra imán 
atrahe las limaduras del Zinc del propio modo 
que las del hierro. Es mas quebradizo ò vi
drioso que el hierro, el cobre , ò el estriño; 
pero mucho mas maleable que^ el bismuto, ò 
que el regulo de antimonio, y solo se le pue
de trabajar con el martillo en frió. No se sa
bría como batirle en caliente, porque se í'iin-
de inmediatamente que comienza à ennegre

cer-
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cerse en el fuego. Del mismo modo que el 
Cobre es entre todos Jos metales ¡mperícíflos 
el que mas resiste al fuego, asi es el Zinc eí 
que con mas facilidad se quema. Quahdo se le 
funde en vasija abierfa ò destapada, se encien
de por poco que se avive el fuego , haciendo 
una llama azulada que dura mientras hay la 
menor particula metálica, y sin que haya mas 
medio de evitarlo que el de apartarle de la 
lumbre. Mientras se quema despide un humo 
que se pega à las paredes de la Vasija ò à las 
del hornillo, unas veces en forma de lana blan
ca y ligera, y otras en la de una substancia mas 
densa, y de color ceniciento, que es à lo que 
se ha dado el nombre de jiores de Zinc. Tam
bién se la llama, según las circunstancias àque 
se la aplica, Tutia^ Cadmía^ Calamina de hor
nillos &ÍC. que todo ello, exceptuando los cuer
pos extraños que puedan mezclarse con ella 
accidentalmente, no es otra cosa que la cal del 
Zinc, sus cenizas, ò el Zinc que ha perdido 
su ííogisto , que es quien le dá la cahdad 
metálica. Si se le expone à fuego grande en 
vasijas cerradas en donde su flogisto no pueda 
evaporarse, sube enteramente à lo alto de la 
vasija. Es cerca de seis veces mas pesado que 
igual volumen de agua. Ka el Comercio cor

ren 

TTr 
ren dos suertes de Zinc, que son el de Indias, 
y el de Gosl.ir; pero éste no es, ni con mu
cho, tan bueno como el primero, porque con-s 
tiene mucha basura. 

Tal es la naturaleza del Cobre, y del Zinc, 
con que se saca el Latón, y sus diferentes com
puestos por medio de distintas adicciones. Es
tos compuestos no son mas que unas mezclas, 
porque los dos metales conservan su naturale
za aun después de reunidos, y puede separár
selos uno de otro. La cantidad que de cada 
metal entra en la composición, es bastantemen
te arbitraria, y depende puramente de nuestras 
ideas particulares , pues se confunden uno con 
otro en todas proporciones; y como no por 
esto mudan de naturaleza, de aqui resulta que 
el todo se acerque mas en quanto à la facili
dad de fundirse, y à la circunstancia del co
lor, y de la duétilidad, à aquel metal de ios 
dos que predomina. 

La composición puede hacerse de dos mo
dos diferentes: el primero por medio de solo la 
fundición, mezclando ambos ingredientes. Si se 
echan en un crisol cinco, seis, siete, ü ocho 
partes de Cobre, y después de estar bien can
dente avivando el fuego con los fuelles, se le 
añade una parte de Zinc, hace éste que el 

Co-
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Cobre se' funda mas presto. Después de fun
didos el Cobre, y el Zinc, no forman mas 
que una.masa; pero-se reúnen todavía mejor 
quando se los ayuda removiéndolos. En en
friándose resulta, un metal que se acerca mas 
Ò menos al color del oro, y que se estie^de 
algo con el martillo; pero solamente en írio, 
y à esto es à lo que se llama Tumbaga. Sin 
embargo , mas adelante hablaré de otra espe
cie de Tumbaga , que es mucho mejor. 

En esta operación se quema siempre algu* 
na parte del Zinc, y este desperdicio se pre
cave cubriendo su superficie con vidrio moli
do, Ò con carbón en polvo ; pero s¡ se le hu
biere de vaciar en molde con la idea de darle 
qualquiera forma particular, entonces es pre
ciso quitarle con el mayor cuidado todo el 
carbón, porque por poco de él que pase al 
molde, saldrá la pieza defectuosa. Si se quiere 
sacar lo que se llama metal del Principe^ échen
se cerca de dos partes d "Cobre sobre una de 
Zinc, y hágase fundir del modo referido; pero 
tengase presente, que aunque esta composi
ción saca à veces un color muy hermoso, 
aguanta con todo eso menos el golpe del mar
tillo que la precedente. 

modo de hacer esta mezcí 
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consiste en unir el Zinc con el Cobre en for* 
ma de vapor. Hemos dicho que colocado el 
Zinc en vasijas cerradas, y puesto al fuego, se 
sublima en vapor, y por esto quando llega á cs« 
tar reducido à partículas muy sutiles, penetra 
el Cobre, cuyas partes se hallan dilatadas, pe** 
ro sin llegar à estar fundidas, y entonces se 
insinua en lo mas intimo de él. Aunque la can
tidad relativa de estos metales , y todas las 
demás circunstancias sean unas mismas, hay 
sin embargo una diferencia prodigiosa en quan-
to al color, y la maleabilidad; y de esto ya 
trataremos con mas extensión. 

Lo puro de la composición puede alterar
se por las materias extrañas que se hallan ea 
el Cobre, y en el Zinc, ò en su matriz; pero 
sobre todo, quando el Cobre resulta alterado 
por el plomo, el qual dá à todas estas compo
siciones muy mal color. Al principio tienen 
un color blanco azulado, pero después se en
negrecen, y siempre son muy quebradizas. 

Como el Zinc empleado en la fabrica del 
Latón no está separado de su matriz, de aqui 
resulta que se hace la reunión con el Cobre 
à medida que el Zinc se forma en su estado 
natural. Por esta razón importa que hablemos 
primero de la matriz del Zinc, 
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Hasta ahora se ha empleado la Calaíiiina 

para hacer el Latón., y puede decirse con ra
zón que es la mejor, y la mas rica matriz del 
Zinc; pero no mina de Zinc , porque este me
tal no se halla mineralizado por el azufre. La 
Calamina es mas bien tierra que piedra: su 
color es moreno, ò de un blanco, ò de Ufi ce
niciento amarilloso; y no es tan pesada como 
lo son las matrices un poco ricas. Echándola 
sobre asquas, dá una llama verde, y el humo 
que despide forma, en pegándose à alguna par
te , la Tutiu de que ya hemos hablado. Ha
llase en muchos parages de Hungría, Polonia, 
Bohemia, Payses baxos, &c. lo mas frequente 
en capas ò lechos, y algunas veces en vetas, 
especialmente entre las minas de plomo. 

Las diversas especies que hay de blendas 
deben mirarse como matrices del Zinc. En 
Succia se hace el Latón con la blenda, del 
mismo modo que con la Calamina; y como la 
blenda se halla en la mayor parte de las minas 
de Cobre, por eso no hay que admirarse de 
ver flores de Zinc en los hornillos en que se 
han fundido semejantes minas. 

• Las materias extrañas que pueden hallar
se imézcíadas con la Calamina, y que alteran 
su pureza, son i . las piedras, y los pedernales: 

2 . 

%' 

2. el arsénico: ^. la mina de plomo; y lo 4. 
la tierra ferruginosa ò herrumbrosa: la tierra 
común, ni la arcilla no la hacen daño al^juno. 

Como el azufre, y el arsénico son muy 
volátiles, se los puede separar por medio de 
un fuego ligero; y no hay que dexar de pre
caverse de esta suerte antes de emplearlos en 
hacer el Latón, porque el azuiVe disolvería una 
porción de Cobre proporcionada à su canti
dad, convirtiendola en una especie de escoria, 
y quedando negro lo restante del Cobre, al
teraria la calidad del Latón. El arsénico ha
ría que el Latón resultase mas blanco , y mas 
quebradizo; pero siempre es preciso proceder 
con mucha precaución al tiempo de tostar la 
Calamina, porque de lo contrario se perdería 
mucho metal. Del plomo solo se la puede des
pojar mecánicamente, moliendo primero gro
seramente la Calamina antes de tostarla, y 
apartando lo mejor que fuere posible las partí
culas de plomo: todo lo demás que queda de 
él se confunde con el Latón. 

El hierro merece también que se le consi
dere con algun cuidado. El color de la Cala
mina antes, y mucho mejor después de ha
berla tostado, demuestra suficientemente su 
presencia. Es cierto que hasta ahora no se le 
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ha podido separar por medio de todas Jas 
pruebas ordinarias; y asi, será preciso recurrir 
à la Quimica para hallar algun camino fácil de 
poderle separar. 

MODO DE SACAR EL ZINC DE 
la Calamina. 

Póngasela primero à tostar à fuego mode
rado para que se evaporen las partículas 

volátiles, y después de bien reducida à pol
vo, mézclesela con cantidad igual de carbón 
también en polvo muy fino. Échese el todo en 
retorta de barro, y coloquesela en hornillo de 
viento adaptándola, y lutando un recipiente 
que esté metido en agua fria. Comiéncese dán
dola un fuego moderado, y auméntese insen
siblemente hasta que la retorta se haga asqua. 
En este estado continúese el mismo grado de 
fuego por quatro, seis, ú ocho horas, según 
la cantidad del material empleado, y luego 
dexese que el todo se enfrie por sí mismo; en 
la inteligencia de que se hallará el Zinc en el 
recipiente, y en el cuello déla retorta, y de 
que se podrá saber la cantidad que contiene la 
Calamina, si antes se tuvo cuidado de pesarla. 

Quando el Zinc está en la matriz no tiene 
sus 

127 
sus propiedades metálicas, porque éstas es pre
ciso dárselas por medio de la adiccion del flo-
gisto, sin el qual no se consiguiría la n-eaor 
particula de metal. Este flogisto reside en el 
polvo del carbón, y por esto se le agrega en 
tanta cantidad à la Calamina moliéndolos exac
tamente juntos. Si esto se executase en vasi
jas abiertas se quemaría bien presto el Zinc, ò 
se volatilizaría; pero en vasijas cerradas sube 
poco à poco en forma de vapor, quajandose, y 
pegándose al cuello de la retorta; ò bien, cae 
en el agua del recipiente. 

Por medio de este procedimiento se vé 
fácilmente que se conseguirá el mas puro Zinc, 
porque el tostado de la Calamina disipa todas 
las partículas volátiles; y aunque el azufie no 
le causaria perjuicio alguno, se le ocasionaría 
sin falta el arsénico. Los demás metales que 
puede contener la matriz, tales como el plomo, 
y el hierro, apenas pueden elevarse en vapo
res, y para que el Zinc elevase algunas par
tículas de ellos, era preciso que se le ayudase 
con algun viento. 

El Zinc de Goslar se saca de otro modo, 
y aunque en la substancia no haya diferencia 
alguna esencial, solo se consigue el Zinc ac
cidentalmente al separar el plomo ele su njüía, 

P 2 la 
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la qual contiene mucha blenda. Para fundir la 
mina de plomo, y comunicarle las propieda
des metálicas emplean mucho carbón, de cu
yo polvo está lleno siempre el suelo del" hor
no, y éste es el que dá al Zinc las propieda
des de verdadero metal. No pudiendo aguan
tar un fuego tan violento, se volatiliza, y como 
para ello le ayuda el ayre de los fuelles, vá à 
parar una parte del metal à la pared delante
ra del horno, que siendo menos gruesa, está 
por consiguiente mas fria, y aun algunas veces 
la riegan con agua. En la parte inferior de es
ta pared hay un cond\i¿lo de piedra , en el 
qual se vá juntando el Zinc, y cayendo por él 
en un hoyo hecho fuera del horno. El que no 
sale por alli, se pega à las paredes del horno, 
y forma hsjlores de Zinc ò Cadmía de los hor~ 
nillos, que igualmente puede emplearse para 
hacer el Latón. 

Es imposible que esta clase de Zinc sea 
tan pura como la de que mas arriba hemos 
tratado, porque la fuerza del ayre del fuelle 
hace que suban con el Zinc otras partículas 
metálicas, y singularmente las del plomo, que 
quitan al Zinc mucho de su calidad. He visto 
personas que hacían mucho uso del Zinc , las 
quales acostumbraban fundirle en vasijas de 

hier-
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hierro à fuego manso, revolviéndole con fre
cuencia , y agregándole sebo; y que oespues 
le espumaban pensando que de este modo le 
despojaban de todo el plomo que contenía. 
Pero este trabajo es muy inútil, porque aun 
quando se quemase todo el Zinc siempre que
daría entero el plomo. Para ello sería medio 
mas seguro el del azufre, porque éste no di
suelve el Zinc, y sí el plomo, y los demás 
metales, haciéndolos que se desaparezcan en 
forma de escorias. También podría colocarse 
el Zinc en retorta con polvo de carbón, por
que dándole el grado de fuego conveniente, 
se sublimaría, y quedarían en el asiento de la 
vasija el plomo, y los demás metales. 

MODO DE SACAR EL ZINC DE SU 
matriz por medio del Cobre. 

PARA conseguir esto proceden, como que
da dicho anteriormente, con la Calamina 

y el polvo de carbón, y después humedecen ia 
mezcla con agua pura à fin de poderla com
primir fuertemente. Toman tantas planchas de 
Cobre como pesaba la Calamina, ò poco me
nos, y las colocan en un crisol en lechos al
ternándolas con la mezcla, de suerte, que el 
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lecho ò cama inferior sea de ésta, y el supe
rior de Cobre. Luego cubren el todo con car»-
bon en polvo, tapan el crisol con su cubierta, 
y puesto en el hornillo le comienzan à dar fue
go lentamente, y le aumentan hasta que el cri
sol empieza à hacerse asqua. En este estado le 
mantienen por algunas horas , regulando el 
tiempo por el mayor ò menor tamaño del cri
sol , y en la ultima media hora aumentan el 
fuego hasta el grado en que pudiera fundirse 
\u\ crisol lleno de Latón, y cuidan de revol
verlo bien para que se sienten los gra-
jios que pueda haber de otro metal, y de de-
xar que por si mismo se enfrie el todo sin 
tocarlo. 

Por este método sacan también el Zinc de 
la Calamina con el auxilio del polvo de car
bón, porque en lugar de elevarse al cuello de 
la retorta, le recibe la substancia del Cobre, 
cuyas partes se han dilatado por el fuego, y 
de esta forma queda mas fixo, y sin que se 
pierda mucho de él. Manteniendo el crisol en 
un fuego moderado que no sea capaz de fun̂ -
dir el Latón, tiene el Zinc tiempo de adquiria: 
sus qualidades metálicas, y de penetrar el Co^ 
bre sin que éste llegue à fundirse; y el avivar 
mas el fuego en la ultima media hora, es pa

ra 
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ra que el Zinc se reúna bien con el Cobre, y 
formen los dos una sola masa. 

Para averiguar sí este metal se estiende 
bien con el martillo, debe hacerse la prueba 
en frió, batiéndole primero un poco, y des
pués caldeándole, y dexandole refrescar. A pro
porción de las caldas que se le dan, puede ba
tírsele con mas fuerza, y por lo mas ò menos 
que se desconcha ò se desquebraja, se hace jui
cio de su maleabilidad. 

MODO DE HACER EL METAL DE 
Tumbaga por el mismo método que el 

Latón. 

L O que queda dicho debe dar à conocer 
que se conseguirá el metal de Tumba

ga en lugar de Latón, si se disminuye la dosis 
Ò cantidad de la Calamina, y se procede en 
todo lo demás como si se fuera à sacar el La
tón. Esta suerte de Tumbaga es mas maleable 
que la que se hace por la simple fundición, 
sin embargo de que contiene mayor porción 
de Zinc j y aun es mas maleable que el Latón 
mismo, por quanto se acerca mas al Cobre. En 
enfriándose se sacan las planchas de Cobre, ò 
la limalla, ò graneado de éste, si es la que pa-
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ra el caso se ha empleado, y se funde aparte 
cuidando de cubrirlo con polvo de carbón. Si 
el Cobre estaba purificado se consigue un me
tal de Tumbaga fino, y maleable, y cuyo color 
se asemeja mas al del Cobre, ò al del Latón, 
según el mas ò menos Zinc que hubiere entra
do en la composición. También se sacará un 
metal de Tumbaga de buena calidad, fundien
do una parte de Cobre puro con dos partes 
de Latón fino, ò con partes iguales de uno 
y otro. 

Ahora diremos algo de una suerte de ga
lones falsos tan buenos, que qualquiera creerá 
que están sobredorados, no solo quando son 
nuevos , sino aun quando ya se han usado. To
do el arte consiste en cambiar en color de me
tal de Tumbaga la superficie del Cobre, y 
para ello se manejan de este modo. Funden 
primero el Cobre en texos, y después le for
jan , le liman, y le hacen pasar por los ma
yores agugeros de la hilera, de suerte que re
sulte una barreta de dos pies de largo, de una 
pulgada de grueso, è igual en toda su longi
tud. La una extremidad queda en punta, y la 
otra, que es la primera que pasó por la hilera, 
Ja dexan también en punta, pero quadrada. 
Tienen luego prevenida una caxa de hierro de 
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tal longitud que quepa en ella la barra, v sal
gan sus dos extremos por dos iigiigeros 1 echos 
en la misma caxa. Esta la colocan en e! horai
llo de manera que la circunde el iuego poi to -" 
das partes, y echan en ella la cantidad suficien
te de Zinc, de suerte que el lecho de éste que
de à algunas pulgadas de distancia de la barra, 
y que toda la caxa quede exadamente cerrada. 
La barra debe limarse muy curiosamente en 
toda su longitud, y si acaso ha sido preciso 
caldearla para tirarla en la hilera , se la lava 
muy bien en una legia hecha con sal y tártaro, 
disuelto en agua. 

Concluidos todos estos preparativos se 
aviva el fuego del hornillo hasta que el todo 
se hace asqua. En este tiempo se vá elevando 
el Zinc insensiblemente como un vapor, y en
contrando la superficie de la barra oe Cobre, 
;i quien ya ha llegado à ablandar, y preparar 
el fuego, la penetra; y para que esie vapor se 
insinué igualmente en todas las parles de Ja 
barra, se adapta una cigüeña ò manigueta à 
una de sus extremidades, y por su medio se 
la hacen dar bueltas con igualdad. Esta ope
ración resulta mejor quando la superficie del 
Zinc se ha cubierto con polvos de carbón , y 
por medio de ella se saca la barra del Cobre 
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cambiada en un metal de Tumbaga muy her
moso. 

EI Pinsbeck es muy maleable, y de tan be
llo color, que cuesta trabajo distinguirle con 
sola la vista del Cobre ligado con el oro; y 
sin embargo no es otra cosa el Plnbbcck que 
un metal de Tumbaga muy fino, compuesto 
de Cobre hermoso, y bien puro , y de Zinc 
bien separado. 

Para hacerle, tómese una parte de tutia, 
y desde ocho hasta doce pares de cardenillo y 
sebo; y después de bien mezclado todo con 
aceyte , hágase una pasta, y coloqúese en un 
crisol bien apretada. Póngase el crisol en hor
nillo de viento, y después de darle al princi
pio un fuego lento hasta que la llama dexe de 
elevarse por encima del crisol, cúbrasele en*-
tonces, y continúese el mismo fuego modera
do sin avivarle hasta lo ultimo para que se 
fundan los metales. Para que esto se verifique 
con mas prontitud, puede añadirse un poco de 
tártaro, y en estando todo fundido , vacíese, 
y se hallará el pinsbeck, cuyo color tirará mas 
Ò menos al amarillo, ò al color roxo, según la 
cantidad de tutia que hubiere entrado en la 
composición. 

Ya se sabe que el cardenillo no es otra co
sa 
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sa qué Cobre dísuelto por el vinpgre, ò por 
qualquiera otro accido vegetal. El sebo dá eí 
flogisto, y el fuego del hornillo extrah»^ de ia 
tutia el Zincv y le introduce en el Cobre en 
forma de vapor; y por ultimo, la fusión reúne 
los metales, y separa las materias heterogéneas; 

Debe tenerse presente que el Latón no 
puede forjarse quando está rusiente, y que lo 
propio sucede con todas las composiciones del 
mismo genero, porque éstas resultan mas ò 
menos duótiles à proporción del Zinc que ha 
entrado en ellas. La razón es, porque el Zinc 
se funde luego que comienza à ponerse rusien
te , y como conserva su naturaleza después de 
mezclado con el Cobre, resulta que el Latón 
estando rusiente no es mas que una masa es
ponjosa traspasada toda de agugeros llenos de 
un fluido, que es el Zinc liquidado. 

El Latón merece por muchas razones ser 
preferido al Cobre. Lo primero, porque puede 
darse algo mas barato, pues el aumento que la 
Calamina dá al Cobre, excede à ios gastos 
que ocasiona la conversión de éste en Latón: 
1. porque el Latón es mas durable que el Co
bre: 3. porque se dexa trabajar mas fácilmen
te en el torno , y con la lima; y lo 4. porque 
admite mas brillo, y le conserva por mayor 
. .' r tieni-
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tiempo. Esto mismo se verifica de todas sus 
composiciones de que hemos hablado à excep
ción de la primera, porque todas tienen me
jor apariencia que la del Cobre. Su color se 
realza poniéndolas à la lumbre por tanto espa
cio de tiempo como sea necesario para derre
tir plomo. Las piezas de Cocina hechas de La
tón pueden estañarse tan bellamente como las 
de Cobre. También se las puede platear ò do
rar, en el supuesto de que esta ultima operación 
cuesta mucho menos que en el Cobre, porque 
sea que se haga en frío, ò que se execute con 
el az)gue, se cubre con una misma cantidad 
de oro mucho m lyor superficie de Latón que 
de Cobre, 

TA-
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