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CAPITULO PRIMERO
GENERALID ADES

Principio del cardade

El cardado tiene por objeto completar la depuracién
y la mezcla de las materias, simplemente esbozadas
por el batido v el enlobado a que han sido previamente
sometidas, y luego transformarlas en cintas de lon-
gitud continua y de seccién constante susceptibles de
ser llevadas a la madquina de hilar. La sucesién de los
efectos de cardado aisla los filamentos unos de otros,
por desmezclado de las mechas, disponiéndolos luego
paralelamente tanto como es posible v permite su pro-
piedad retrdactil o de ondularse.

La operacién del cardado se efecttia en dos o mas pa-
sajes consecutivos, segn la naturaleza de las materias
a tratar y el objeto que se pretende. Cada pasaje nece-
sita el empleo de una maquina especial llamada «carda»
y el conjunto de las cardas destinadas a trabajar una
misma materia constituye un «surtido».

Al salir de cada carda, las fibras son simplemente
aglomeradas, bajo el efecto de la presién recibida, por
la afinidad reciproca de sus escamas vy su estado higro-
métrico. Segtin los pasajes, los filamentos constituyen
va sea una ancha napa de mayor o menor espesor,
va una cinta mds o menos gruesa. En principio, cual-
quiera que sea la forma bajo la cual la materia es en-
tregada a la carda, es preciso que tenga siempre un
peso constante para una determinada longitud.

Alimentacion de los diverses pasaies - Composicion ge-
neral de los surtides

En la mayor parte de los casos un surtido comprende
tres cardas: los surtidos de 4 y 5 cardas no dan siem-
pre resultados en relacién con el aumento de material,
el espacio ocupado y el suplemento de mano de obra.
En fin la multiplicidad de pasajes debilita v acorta los
filamentos reduciendo al propio tiempo su tenacidad.

Las diversas cardas de un surtido presentan una mis-
ma serie de 6érganos cilindricos, paralelos, dispuestos
tangencialmente. Estos cilindros, armados de agujas o
«puas» en forma de gancho,” giran alrededor de sus
ejes a velocidades angulares apropiadas, va en el mis-
mo sentido, ya en sentidos diferentes. El ancho de
trabajo o «rasadura» de la carda es igual a la longitud
de los diversos cilindros, cuyas guarniciones son suce-
sivamente m4s finas desde la primera a la Gltima carda
del surtido. En todas estas maquinas los éreganos simi-
lares ocupan siempre las mismas posiciones relativas
y ejecutan las mismas funciones, es decir., que la dis-
posicién general de los érganos es invariable.

Es de advertir que la alimentacién de un pasaje tie-
ne lugar entregando a la maquina la colcha o «napa»
obtenida en el pasaje precedente, presentandola ya en

el mismo sentido, ya en sentido contrario, va normal-
mente. En los dos primeros casos las fibras se presen-
tan en sentido de su longitud al segundo pasaje y la
accién estiradora se efecttia en la misma direccién que
en el pasaje precedente; se produce asi un «cardado en
largo o longitudinal». Si al contrario, la napa es pre-
sentada al segundo pasaje con sus filamentos al tra-
vés, se producird un «cardado en través o transversal».

St la carda entrega la materia bajo la forma de una
cinta arrollada, ésta serd presentada al pasaje siguien-
te entrando por su extremo exterior, de manera que el
sentido de la acci6n estiradora sobre las fibras serd
INverso.

En restimen, cuando la materia es entregada en na-
pa por la primera carda (primer pasaje), en el segundo
pasaje puede efectuarse un cardado longitudinal o un
cardado transversal: cada uno de estos procedimientos
de cardado tiene, como se vera mds adelante, sus ven-
tajas y sus inconvenientes. En cambio la alimentacién
por cintas bobinadas no permite mds que el cardado
longitudinal; si, sin embargo, se desea un cardado trans-
versal, precisa prescindir del bobinado y recurrir enton-
ces a dispositivos especiales para el transporte de la
mecha o cinta desde la primera carda a la segunda, a
la cual se presenta de través.

De lo que precede se deduce que la composicién de
los surtidos puede variar segin:

a) El tipo de cardado que se adopte:

b) El modo de salida de la materia a cada pasaje.

En los surtidos de tres cardas, de un empleo fre-
cuente, la primera carda se llama abridora o mdas co-
munmente «emborradora». Verifica el desmezclado de
los mechones y empieza a paralelizar las fibras.

La segunda carda o intermedia, generalmente lla-
mada «repasadora», obra sobre los filamentos aislados
y transmite la materia a la tercera carda que, aunque
en francés es conocida con distintos nombres equivalen-
tes a los de hiladora, acabadora, continua, etc., en
espaifiol es corrientemente designada con el simple nom-
bre de «carda» y también con el de «mechera», o con-
juntamente con ambos («Carda Mechera»).

Al salir de la Gltima carda, el material tratado es in-
variablemente entregado por la misma bajo la forma
de gruesos cordones multiples llamados «mechas», cada
uno de los cuales da origen a un Ailo definitivo al pa-
sair por la mdquina de hilar.

Los dispositivos de alimentacién y de salida de la
materia varian algo segin la construcciéon de las car-
das y la naturaleza de las fibras a tratar. Bajo este
punto de vista se distinguen dos categorias de ma-
quinas:

12 Las cardas independientes;

20 Las cardas acopladas.

En estas tultimas, las cardas de un mismo surtido se
alimentan automdticamente por transporte de la mate-
ria de una carda a la siguiente.

"y
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CAPITULO II
CARDA EMBORRADORA

La primera carda de un surtido divide la masa hete-
rogénea de los mechones que hayan podido escapar
a la accién del «lobo» o del «lobo-cardador»; las fibras
aisladas son enderezadas vy estiradas en un mismo_ sen-
tido a fin de constituir un velo de espesor minimo vy
perfectamente regular, resultado del escalonamiento y
de la yuxtaposicién de dichos filamentos. En fin, en
el pasaje por esta carda las impurezas son igualmente
separadas de las fibras.

Clasificacion

Segtin las construcciones y particularmente segtn
la naturaleza de las materias textiles que se tratan, las
cardas emborradoras pueden clasificarse en dos grupos:

12 Cardas simples;

90 (Cardas con elementos miltiples.

En todas estas mdaquinas son andlogas las funciones
de los diferentes 6rganos, pero en las cardas del se-
gundo grupo diversos organismos se encuentran varias
veces repetidos a fin de hacer mds enérgica su accin
sucesiva refinando, por asi decirlo, el trabajo, a la par
que pueden permitir un aumento de produccién.

Carda emborradora simple

Los organismos sucesivos de una carda se clasifican
segtin las funciones que deben efectuar en:

@) Organos de alimentacién;

b) Organos de divisién (desmezclado o desenreda-
do de las fibras) y de limpieza o depuracidén;

¢) Organos de transporte o traslacién;

d) Organos de cardado;

e) Organos de separacién o desprendimiento;

f) Organos de entrega o libradores;

g) Organos accesorios.

Es evidente que esta clasificacién nada tiene de ab-
soluto, va que ciertos 4rganos (tal como el gran tam-
bor, por ejemplo, que ademds de asegurar el transporte
o circulacién de la materia en tratamiento dentro de
la carda, contribuye asimismo a la accién del cardado)
ejecutan funciones multiples. Esta distincién de los 6r-
ganos tiene sin embargo la gran ventaja de facilitar su
estudio por su relacién reciproca.

Disposicion general

La figura 1 representa esquemdaticamente y de per-
fil la posicién relativa de los diversos érganos de una
carda simple, llamada por algunos «Unidad de cardado».
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un movimiento de translacién muy lento, transporta la
materia distribuida en una capa regular hasta un par
de cilindros superpuestos, 2, 3 llamados «cilindros ali-
mentadores» por entre los cuales se introduce. Un cilin-
dro superior 4 ejerciendo de cepillo, estd situado enci-
ma del cilindro 3 v lo desembaraza de los filamentos
que pudiera llevar adheridos.

Al salir de entre los cilindros alimentadores, los me-
chones de lana son cogidos por el cilindro 5 que recibe
diversos nombres, pero de los que el mds comin es el de
«cilindro arrebatador», o «tomador» («lladre» en cata-
ldn), v que constituye un 6rgano de desmezclado. La
lana prendida en la dentadura de este cilindro esta so-
metida, a su paso por debajo del cilindro 6 llamado
«escardador, rascador, arrojador», etc., a una accién
de purgado. El arrojador gira muy rdpidamente y tie-
ne unas ldminas salientes que lanzan al cajoncito 7 los
cardillos y otras impurezas que encuentran a su paso.

La lana va siendo desprendida del tomador 5 por un
cilindro auxiliar 8 llamado «comunicador» v luego trans-
mitida por el mismo al «gran tambor» o «bota» 9.

Como puede observarse, el gran tambor estd ro-
deado superiormente por una serie de cilindros 10 a
14 llamados «cilindros trabajadores», delante de los cua-
les van dispuestos otros cilindros de menor didmetro,
16 a 19, llamados «descargadores» o «desemborradoresy.

Cada cilindro trabajador con su correspondiente des-
cargador constituyen «una pareja de erizos», o, en el
lenguaje industrial corriente, «de cilindros». Por esta
raz6n esta clase de cardas se llaman «cardas de cilin-
dros» para distinguirlas de otras cardas usadas en el
trabajo del algodén llamadas «cardas de chaponesy.

A cada pareja de «cilindros» corresponde un «punto
de cardaje», de modo que una carda llamada de cinco
puntos presenta cinco pares de cilindros. (Nota del
Traductor): En muchos casos a cada par de estos
cihndros se les designa conjuntamente con el nombre
de «refinadores», y también a los cilindros trabajadores
v a los descargadores se les llama a veces, en razén de
sus didmetros, con los nombres respectivos de «cilin-
dros grandes» y «cilindros pequeiios».

Posteriormente al Gltimo «trabajador», el gran tam-
bor 9 viene a presentar su guarnicién cargada de lana
a la accién de un cilindro 26 que gira ripidamente y
que es llamado por esta razén «volante»; éste constitu-
ve un 6rgano de desasimiento, va que tiene por objeto
extraer de la guarnicién del tambor llevindolos a flor
de puntas de la misma, los filamentos que constituyen
la materia en tratamiento, la que es a su vez recogida
del gran tambor 9, al tiempo que se la lleva hacia abajo,
por el cilindro 21, generalmente llamado «peinador»

(«llevador» en cataldn).

LLa materia a tratar, colocada en el suelo y a proxi-
midad de la mdquina es extendida a mano sobre la
mesa sin fin o «tablero» 1. Este, que estd animado de

Este peinador 21 es a su vez decargado de la lana
que ha recibido, por la accién del peine oscilante des-
cargador («serreta») 23, cuya ldmina dentada inferior-
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mente bate muy rdpidamente al cilindro 21 segGn una
de sus generatrices.

La materia que se desprende entonces, afecta la
forma de un «velo» muy tenue y cuyo ancho es forzo-
samente igual a la longitud del peine oscilante batidor.

En el dispositivo de la figura 1, el «velo» formado
pasa luego bajo el cilindro compresor 24 para, finalmen-
te. arrollarse en capas concéntricas sobre el tambor
recogedor 25.

l.a superposicion de las capas de «velo» sobre el
tambor 25 da origen a una colcha o «napa» arrollada,
la que abierta por una de las generatrices de este tam-
bor, puede ser llevada a la carda siguiente o «repasa-
dora».

Todos los drganos estdn guarnecidos de puntas de
inclinaciones diferentes. Puestos delante del tablero de
alimentacién, veremos que la inclinacién de los gan-
chos que forman las puas del alimentador inferior y
las de los descargadores es hacia la parte delantera
de la carda, mientras que las puas del alimentador su-
perior, del tomador, del gran tambor, de los trabajado-
res. del peinador y del volante miran a la salida de la
carda. En fin, estos diversos 6rganos estan animados de
movimiento de rotaciéon en el mismo o en diferente sen-
tido segin la misién que deben cumplir, siendo también
muy variables las velocidades angulares, como lo in-
dica el siguiente cuadro:
Desarrolla

Tablero de alimentacién 1 1 m. de napa

Cilindros alimentadores 2, 3 ] 2 m.
Limpiador 4 10a I5 m.
Tomador § » 200 m.
Rascador 6 33 »

Gran tambor 9 » 3800
Comunicador 8 1 1000
Trabajadores 10 a 14 » jo0a 6om.
Descargadores 15 a 19 600 a 2000 »
Volante 26 » 5200 »
Peinador 21 120

Tambor de la napa . 120

Peine oscilante » 500 a goo golpes por minuto

Es evidente que estas cifras nada tienen de absolu-
to, va que las relaciones entre las velocidades de los
diversos 6rganos pueden modificarse dentro de ciertos
limites segtn la naturaleza de las fibras en operacion y
los resultados a obtener.

Admitiendo las cifras precedentes, se observa que
para una entrada de material que corresponda al des-
arrollo de 2 metros de los cilindros alimentadores, el
peinador entrega el velo a razén de 120 metros. La re-

= 120 ;!
lacién o — 60 expresa en este caso el valor del esti-

raje aplicado a la materia a su paso por la carda.

I. Organos de alimentacion

Los érganos que aseguran la alimentacién en ma-
terial son:

12 La mesa o tablero de alimentacion;

22 Los cilindros alimentadores.

Tal como puede observarse en el cuadro de veloci-
dades, estos dos drganos estdn animados de velocida-

2 i
des angulares que se hallan en la relacién E: mas ge-

neralmente se limita a un 10 % el exceso de desarrollo
de los alimentadores sobre el del tablero de alimenta-
ci6n, estimdndose suficiente esta pequefia aceleracion
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para que la lana se encuentre siempre requerida por
los alimentadores v no apretada por el tablero sin fin.
Esta sencilla observacién es de una aplicacién corrien-
te en el cardado, v len el caso presente evita que se
atasque la materia entre los cilindros de llamada.

10 Mesa o tablero de alimentacién.—E]l tablero de
entrada estd constituido por una ancha tira sin fin de
cuero, o mas generalmente por una serie de listones
de madera pulida fijados sobre tiras estrechas de cue-
ro. Estos listones equidistantes forman una especie
de burdo tamiz que permite caer al suelo una parte
del polvo que se desprende inevitablemente cuando
la lana es extendida a mano.

Tal como se muestra en la fig. 2 la tela sin fin 1
estd mantenida en posicién por dos rodillos tensores 2-3,
generalmente de madera. El rodillo 3, de posicién fija,
recibe el movimiento que a su vez comunica a la tela,
mientras que el rodillo 4, arrastrado por ésta, es de
posicién regulable para modificar convenientemente la
tensién de la misma.

Fig. 2.

Como se ha dicho ya, la lana se extiende a mano so-
bre la tela sin fin o tablero 1 cuidando de disponerla
por capas regulares de un espesor tan uniforme como
es posible. Este modo de alimentacién aumenta el
espacio ocupado por la mdquina, puesto que la lana
que debe cardarse se coloca en el suelo vy detras de la
carda. de donde es tomada a brazados para extenderla
sobre el tablero.

Unas paredes laterales de fundicion 5 dispuestas
paralelamente y a cada lado del tablero contienen vy
encauzan a la lana en su avance. El ancho del tablero
corresponde a la «rasadura» de la mdquina, y su lon-
gitud puede llegar a 1,50 m. en el caso de alimentacion
a mano. A veces el tablero estid sefialado de trecho en
trecho, formando divisiones iguales, por medio de li-
neas de color o indices, para facilitar la tarea del obre-
ro encargado entonces de repartir cada carga, pesada,
entre dos sefales consecutivas.

Para aumentar el ntimero de puntos de cardado, en
las maquinas de construccién reciente se ha rebajado la
altura del tablero o mesa de alimentacién.

El extremo anterior del tablero, del lado de los ci-
lindros alimentadores, estd generalmente cubierto por
una chapa con goznes 6, que se apova en las paredes
laterales. Esta disposicién tiene por objeto oponerse a
la proyeccién de las impurezas que caen de la carda
y que ensuciarfan la lana entrante.

RoBERT DANTZER.

Trad. J. SALA SIMON,

a | s »
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Nociones y datos para la hilatura del algodon

8. Tornilles sin fin.—Para transformar un movimien-
to de rotacién rapido en otro muy lento, valiéndose de
ruedas dentadas, es preciso hacer uso de una rueda
muy pequefia que transmita la rotacién a una rueda
grandisima. Para evitar esto se emplea el fornillo sin
fin (fig. 4) el cual no es otra cosa que un cilindro en
cuya superficie se han tallado una o varias espirales,
cuyvo perfil de diente es igual que el de una rueda den-
tada cilindrica. Si el tornillo tiene una sola espiral, en-
tonces el paso de esta serda igual al paso de la rueda;
si, en cambio, las espirales son dos o tres, su paso serd

doble o triple al paso de la rueda. Haciendo engranar
la rueda con el tornillo, y girando este Gltimo, por cada
giro de la rueda se correrd un diente, dos dientes o
tres dientes segun el tornillo sea de espiral sencillo, do-
ble o triple. Asi se puede considerar el tornillo como
una rueda que tiene el ndmero de dientes igual al na-
mero de espirales.

Llamando N al ndimero de vueltas del tornillo V,
s al ntmero de sus espirales, Z al ntmero de dienties
de la rueda A, el nimero de vueltas n de la rueda es-
tara dado por la férmula:
NXs

de dénde At
5

N xXsS=Z xXn

En el caso del tornillo simple, s=1 de dénde:
,\'-f-Z/\{u.:-‘-?-‘_—:n
Ejemplo: El tornillo sencillo da 60 vueltas por minuto
y la rueda tiene 20 dientes; ¢cudntas vueltas dard &sta?
Tendremos:
60

—
20

60=20xXn 3=n

Si la rueda debiera hacer 4 vueltas por minuto, ¢ cuin-

tos dientes deberia tener?
60
60 = Z X% 4 i 16=27

Ea el caso del tornillo sin fin, el eje del tornillo es
perpendicular al eje de la rueda vy los dientes de esta
ultima no son paralelos a su eje, sind inclinados con la
misma inclinacion de la hélice del tornillo.

9. Ruedas d2 friccion.—Son cilindros o troncos de
cono sin acanaladuras que se transmiten el movimiento
por la simple adherencia de sus superficies, mantenién-
dose en contacto a una presién determinada. Para estas
ruedas sirven las mismas reglas dadas para las ruedas
dentadas.

Llamando A el esfuerzo a transmitir v P la presién
que se ha de ejercer en el punto de contacto de las
ruedas de friccibn para asegurar la transmisién del
movimiento, los resultados son:

(Continuacién de la pdg. 9)

P=de 7 a 10 veces A para fundicién contra fundicién
»=» ba T » » » » carton
%z gt F5iany TRE » cuero
SN O T » » » madera

Pero este sistema de transmisién es poco usado por
ser necesaria una fuerte presién para poder transmitir
un esfuerzo pequefiisimo.

10. Poleas.—Cuando la distancia entre los puntos a
que se ha de transmitir el movimiento:rotatorio pasa
de ciertos limites, en lugar de dentadas se
acostumbra transmitir el movimiento por medio de po-
leas de llanta circular y correas; o bien por medio de
poleas de garganta y cables; o, también, por medio de
poleas de llanta dentada.

Cuando dos poleas estin conectadas entre si por
una correa, por un cable o por una cadena, si entre
estos elementos vy las poleas no hay deslizamiento, la
longitud L. de la carrera de la correa, cable o cadena,
sera igual a la longitud al mismo tiempo desarrollada
desde la periferia de una a otra polea.

Sean A y B dos poleas (fig. 5), sean @ y & sus
didmetros. Sean Na y N& los nameros de vueltas que
dan a un mismo tiempo. Después de Na vueltas, la

ruedas

g LA

longitud L. desarrollada de la periferia de la polea A,
sera igual a:
NaxXaXxX314=L
LLa misma longitud L. deberd ser en el mismo espa-

cio de tiempo desarrollada por la periferia de la po-
lea B, es decir, que deberd ser:

NoXbX314=L
De las dos ecuaciones resulta:
Na X ax314=NbXb*314
y anulando 314 que es factor comtn, tendremos:
NaXxXa=NbXxXb

cuya férmula se traduce diciendo que, cuando dos po-
leas estdn conectadas, el producto de los didmetros de
las poleas por el respectivo numero de vueltas que
dan a la vez, son iguales.

La férmula:

NaxXa=NbXxb
se puede también escribir:

Na b

N6 ~ a

cuya férmula demuestra que las vueltas que a la vez
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efectiian dos poleas conectadas, estdn en razén inversa
de sus didmetros y viceversa.

Ejemplo: 1° Dos poleas tienen resp:ctivamente sus
didzmetros de 800 mm. v 450 mm.; si la primera polea
da 180 vueltas por minuto, cuintas dard la segunda?

Bastara escribir:

450X x vueltas.
800 < 180
450

800 < 180

X x =320 vueltas.

20 Una polea da 240 vueltas por minuto y tiena
700 mm. de diametro; ;qué didmetro deberi tener una
segunda polea para dar 350 vueltas por minuto?

Escribiremos también:

700 > 240 = x X 350

700 > 240

- ¢ didmetro x =480 mm.

11. Poleas de ceorrea.—Son unos cercos giratorios
unidos a un cubo por medio de un costillaje o, mejor,
por medio de radios. La superficie externa de la llan-
ta en la que se apoya la correa es ligeramente conve-
xa en su parte media al objeto de impedir el desliza-

Fig 6.

miento lateral de la correa. Las poleas pueden ser de
fundicién, de hierro o de madera y las correas se ha-
cen de cuero, de lona, de goma v también mixtas de
lona v goma.

Cuando los drboles que sostienen las poleas son pa-
ralelos, se usa la correa abierta (fig. 5) si los arboles
deben girar en el mismo sentido; se usa la correa cru-
zada (fig. 6) si los drboles deben girar en sentido con-
trario. En ambos casos, procurara evitarse que los cen-

Fig. 7.

tros de los dos 4rboles se encuentren en la misma
vertical, de otra manera un pequefio alargamiento de
la correa darfa como consecuencia una disminucién
de su adherencia contra la llanta de la polea inferior.

Cuando los 4rboles son perpendiculares uno a otro,

pero situados en planos diferentes, entonces se puede
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aplicar la correa semi-cruzada (fig. 7) o también la co-
rrea abierta con polea guia (fig. 8).

En el caso de la correa semi-cruzada, para que fun-
cione, sucede que la superficie de la polea motriz en
la parte que la correa la abandona y la superficie de
la polea movida también en la parte en que la co-
rrea la abandona, estidn en la misma vertical, con lo
cual las dos poleas giran en planos verticales o en la
misma horizontal cuando una de las poleas gira en un
plano horizontal.

12. Calculo de la correa.—Para conocer la longitud
de una correa, bastard hacer pasar un cordel sobre la
misma y por encima de la poleita de gufa si existe, po-
niéndolo en la misma posicién en que deberd trabajar
la correa. Midiendo el cordel empleado se tendra la
longitud de la correa que se necesita. Cuando la co-
rrea se empalma por medio de clavitos habrd que ana-
dir a la longitud encontrada el doble de la porcién su-
perpuesta.

’ara calcular la anchura de una correa hay que co-
nocer su velocidad en metros por minuto y la fuerza
que debe transmitir. La velocidad de una correa es igual
a la velocidad periférica de una cualquiera de las poleas
en que descansa. Si D es el didmetro de una de las
poleas, N el nimero de sus vueltas por minuto, su velo-
cidad periférica y, por ende, la velocidad de la correa,
sera dada por:

N % D % 314 = velocidad por minuto

N > D X314

- velocidad por segundo
60

Para asegurar el buen funcionamiento de la correa
hay que procurar que su velocidad en metros por se-
gundo no sea inferior de 10, ni pase de 25.

Fig. 8

Ejemplo: Si una polea tiene 080 m. de didmetro y
da 250 vueltas por minuto, cual serd la velocidad de la
correa por segundo?

%50 > 080 X 314

— 1047 metros por segundo.
60

Lia tabla I da las velocidades de una correa en metros
por segundo para una polea de didametro igual a un
metro y para diversos numeros de vueltas.

’ara el uso de la tabla I cuando se trata de una po-
lea que da un nimero de vueltas distinto del de la ta-
bla, pero comprendido entre dos de estos, tomaremos
por base el niimero de vueltas de la tabla que mas se
aproxima al de la polea en cuestién; asi, para una polea
que dé 312 vueltas, tomaremos por base el 310 y para
una polea dando 317 vueltas tomaremos el 320.

Si nuestra polea tuviera un didmetro diferente de
un metro, la velocidad de la correa seria la de la tabla
multiplicada por el didmetro de la polea.



TABLA 1

Vueltas por minuto| 1 10 | 20 30 10 50
Metros por segundo 0.052 0524 1.047 1.570 2 094| 2.618
Vueltas por minuto| 60 7O =30 902 100N =110
Metros por segundo | 3.141 3.665 4.188 4.712 5 236( 5.760
120 | 130 [ 140 | 150 | 160 | 170
6.283| 6.807| 7.330 7.854 8 377| 8.901
: [ e
Vueltas por minuto| 180 | 190 | 200 | 210 | 220 | 230
Metros por segundo | 9.425) 9 948 10.47 11.00 11.52| 12 04
240 | 250 | 260 | 270 | 280 | 290

Vueltas por minuto
Metros por segundo

Vueltas por minuto

Metros por segundo | 12.56| 13.09, lii_iill 14 14, 14 l'il'i. 15.18
Vueltas por minuto| 300 | 310 | 320 | 330 | 340 | 350
Metros por segundo | 15.70 16.23 16.76/ 17.28, 17.80, 18.33

360 | 370 ‘ 380 | 390 “40() | 410
18.85 19.38 19.90| 20.42, 20 94/ 21.46
420 | 480 | 440 | 450 | 460 | 470
21.99( 22 51| 23.03| 23.56; 24.08| 24.60
Vueltas por minuto| 480 | 490 | 50O | B10 | 520 | 530
Metros por segundo | 25.13| 25.65' 26.18' 26.70 27.23| 27.75

Vueltas por minuto
Metros por segundo
Vueltas por minuto
Metros por segundo

Ejemplo: Si una polea tiene un didmetro de 120 m.
y da 176 vueltas por minuto, cudl serd la velocidad de
la correa?

Para 176 vueltas tomaremos de la tabla el namero
que corresponde a 180 wvueltas o sea 9,425. Multipli-
cando este ntimero por 120 tendremos la velocidad de
la correa que, en nuestro caso, serd igual a:

9,425 X 1°20 = 11‘61 metros por segundo.

Conociendo la velocidad de la correa, en metros por
segundo, que llamaremos v y la fuerza HP en caballos
que ha de transmitir, podremos calcular la anchura L
en mm. de una correa, cuyo valor es dado por la tabla

HP

II segtin el valor del cociente

La tabla II da las anchuras de las correas sencillas
de cuero y de lona de espesor normal (5-6 mm.).

TABLA 1II

HP L HP L HP L HP !_ i
v mm, v mm. v mm. v | mm.
0.15 60 1.05 160 | 2.76 260 7.25 | 420
0.20 70 1.20 170 | 3.00 270 8.00 | 440
0.26 80 1.35 180 | 3.25 280 8.70 | 460
0.32 90 1.50 190 | 3.45 290 9.50 | 480
0,40 | 100 1.65 200 | 3.70 300 | 10.25 | bH0O
0.50 | 110 1.80 210 | 4.20 3205115 10T = h 20
060 | 120 2.00 220 | 4.75 340 | 12 00| 550
0.70 | 130 2.15 230 | b5.80 350 | 12.90 | 560
0.80 | 140 2.36 240 | 5.80 380 | 18.85| 580
0.90 | 160 2.55 250 | 6.60 400 | 14.80 | 600
Para las correas dobles, su anchura serd igual a 3/4

de una correa sencilla efectuando el mismo esfuerzo.
Para las correas de goma o mixtas de goma vy lona,
su anchura serd igual a 125 de la correspondiente a la

correa de cuero.
Ejemplo: Con una polea de 130 m. de didmetro
dando 250 wvueltas por minuto, se deben transmitir

30 HP; ¢qué anchura deberd tener la correa?

Empezaremos por buscar la velocidad de la correa
por segundo. De la tabla I, para 250 vueltas y un me-
tro de diametro sacaremos el nimero 1309, de donde la
velocidad v de la correa sera dada por:

y=1309 < 130 = 17 metros por segundo.
HP

sera en nuestro caso:

El valor a transportar

CaTarLuna TEXTIL

HP 30 .
— = — =16
v 17
= b
En la tabla II, el valor de —— que mds se aproxima
vV

a 176 es 1'80, al que corresponde una anchura de co-
rrea de 210 mm., que es la que buscibamos.

En el caso de emplear una correa doble, su anchura
seria:

210 > 0:75=157"5 mm.

por lo cual podremos emplear una correa de 150 a
160 mm.

20 ¢ Cuantos caballos podremos transmitir con una
correa de 120 mm. de anchura colocada sobre una po-
lea de 090 m. de didmetro dando 320 vueltas por mi-
nuto

De la

donde:

tabla I para 320 vueltas tendremos 1675 de

¥ =:=16"T5 > 0°90 = 15°07

HI
De la tabla II, L =120 mm. corresponde == = 0°60

de donde:

HP

T 060 X 15°07 = 9 042
15°07 X

- 0°60 Vi o B
o0 sea que con nuestra correa podremos transmitir cer-
ca de 9 caballos.

13. Calculo de los cables. En los cables, al igual
que en las correas, la fuerza que pueden transmitir de-
pende de las dimensiones del cable y de su velocidad
por segundo.

Conociendo el didmetro de la polea y el nimero de
sus vueltas por minuto, podremos calcular, con auxi-
lio de la tabla I, la velocidad del cable por segundo,
que llamaremos v.

Para el buen funcionamiento del cable, v debe estar
comprendido entre 15 y 30 metros por segundo.

Si designamos por HP la fuerza que se ha de trans-
mitir por el cable, v su velocidad por segundo y F el
esfuerzo que el cable ha de soportar, tendremos, segin
las leves de la mecdnica, que:

FXxv
—— = HP
15
y si los cables son en ntmero de 7, el esfuerzo total
transmitido, estard dado por:
nxXEXv ]
——— = HP
75

El esfuerzo F a que puede estar sometida una cuer-
da ordinaria de cdfiamo para trabajar en buenas condi-
ciones, esta dado por la relacion:

ﬁﬂ
F = 0°0637 X 314 X ‘—4—

Basandonos
siguiente ta-

en la cual d es el diametro de la cuerda.
en esta férmula, podremos establecer la

bla:
Diametro de la cuerda = d = mm. 10 12 15 20 25
Esfuerzo de la cuerda = F = 5 8 11 20 32

Diametio de la cuerda = d = mm. 30| 85 40 45 50
Esfuerzo de la ecnerda = F = 45| 60 80 100 125

Ahora bien, si conocemos el nimero vy el didmetro
de la cuerda y el didmetro y la velocidad de la polea,
podremos encontrar la fuerza transmitida. Conociendo la
fuerza que se ha de transmitir y el nimero y el didme-
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tro de la cuerda, podremos determinar el didmetro y la
velocidad de la polea y conociendo la fuerza que se ha
de transmitir y el didmetro y la velocidad de la polea,
podremos determinar el ntmero y el
cuerda.

Ejemplo: Una polea de 320 m .de didmetro dando
140 vueltas por minuto, lleva tres cuerdas de 40 mm.;
;cudntos caballos podrd transmitir?

Anotemos la férmula:

diametro de la

n>EXv

7

= HP

]

v en nuestro caso tendremos:
n==3 F—=80 segun la tabla.

En la tabla I
733, de donde:

a 140 vueltas corresponde el niamero
v =T33 X 3'20 = 2345
Sustituvendo estos valores en la féormula general, ten-
tremos:
3X80X2325 _ . 5628
_— £ = '8
75 75

o)

0 sea que se podran transmitir 75 caballos.

14. Arboles de transmisién.- Las poleas motrices de
las diversas mdaquinas de una hilatura, van montadas
sobre drboles de transmisién cuyos didmetros estan en
relacion con el numero de rotaciones vy con la fuerza
que se ha de transmitir. Para no alargar los calculos,
nos referimos a los mismos didametros indicados en la
tabla III, en cuyas diversas columnas se encuentran la
fuerza a transmitir v la velocidad de los arboles.

15. Acoplamientos.— Muchas veces se presenta te-
ner que transmitir el movimiento rotatorio entre dos
6rganos uno de los cuales sélo debe girar a intervalos.
Entonces se emplean los acoplamientos que pueden
ser de embrague por friccion o de embrague dentado.

Abierto Cerrado

: F_

Fig. 9.

Los acoplamientos de embrague por friccién (fig. 9)
estan constituidos por una caja cénica v un tronco de
cono cuvas superficies, interna o externa, pueden adap-
tarse perfectamente.

Para que esto suceda, las dos partes del acoplamien-
to han de ser coaxiales y la inclinacién de las dos su-
perficies cénicas ha de ser la misma.

Cuando las dos piezas del acoplamiento se adhieren,
la parte rotatoria transmite su movimiento a la otra,
vy cuando las dos piezas se separan por poco que sea pa-
ra evitar la adherencia, la parte no dotada de movimien-
to propio, permanece inmaovil.

En lugar de acoplamientos de embrague por friccidn,
se pueden emplear los de embrague dentado (fig. 10),
los cuales consisten en dos discos cuyas caras van pro-

TFABLA: ITI

Diametros en milimetros de los drboles de transmisién en relacion con el nimero de
vueltas por minuto y con el nimero de caballos de fuerza a transmitir.

1 NUMERO DE VUELTAS POR MINUTO DEL ARBOL

“ | L. L] 100 = 140 W | 180 a0 o W m | ;o %0 L
Lo 3
1| 50| 45| 45| 40| 0] 5| 35| | 3| | B| 0| 1| 0| W
2 60 | 55 50 50 45 45 40 40 40 | 40| 40 35 35 335 35
3 65| 0| 53) 50| s0| s0| 45| 45| 45| 45| 40 | 40| 40| 40| 40
4f 70| 65| 60| 55| 55| s0| 5 1 50| 50| 45| 45| 45| 45| 40| 40
54 1) 65| 60| 60| 55| 5| 8| 50| 0] 50 | 50 | 45| 45| 45 | 45
|
sf ®m| m| & | e| 60| 55| 55| 3 50 | [ 50| 0! 45| 45
70 20,1 5| W] &s| o} 60| 5] 55 55| 501 s0| W | 0| 45
gl 85| 7| 0| 6| 6 60 | 60 | 55 55| 55| s | % 50 | 50
90l a5 | 75| 70| W | 6| 6 | 60 | 60 5| 551 55| 50| 50} 5
mi 85 | 80| 75| M| 65| 65| 60 | 60 85| 55| a5 | 55| 50| 50
| |
1y @ B0 | 7 0 0 65 65 | 60 60 60 55 55 55 55 50
12(f %0 | 83 7 0 70 &S5 65 65 60 60 60 55 55 55 50
13f | 85| B0 | 75| | 0| 65| 65| 65| 60| GO | 60| 55 | 55| 55
14] o5 | 85| 80| 75| 7| w] M| 65| 65| 60| 6| 60| 60| 55| 55
15] o5 85| B0 | 75| 75| 70| M| 65| 65| 65 )| 60| 60 | 60| 55| 55
16f 100 | 90.| 85| s0| 75| 0| 70 70| 65| 6| @ | 60| 6| 6| 55
17| 100 a0 H5 B 75 75 70 0 65 65 65 60 60 60 55
18 w0 | 9@ | | 80| 75| ™| 0| 0| 0| 65 65 | 60 | 60| 60
tof 100 | o | 85| s | so| 75| 75| 70| 70| 65| | 68| 6| 60 | 60
201 05| 95| 85! e8| s | | 5| 0| w| M| 65| 65| 6| 60| 60
250 1m0 | wo| e | 85| &5 | s | 80| 75| 75| 0| W] 70| 6| 6| 60
30f 115105 o | 90| 85| 8| 8| & | 5| B 0| | W| & 6&
350 120 | 105 | w0 | o | e | 85| 8 | s | 8| 8| 75| | B| W| W
40 120 | 110 | 105 | 100 a5 a) 85 25 5 80 80 75 : L) 70 70
45/ 125 |- 115 | 105 | 100 | 95 | 95| % | 85 | 85| 8 | 80 | 80| T | 5| ™
500 130 | 115 | 10 | ws | wo| as| 20| | s | 85| 85| s | s | ]|
550 13 [ 120 | 10 [ 105 [ 100 | o5 | 9 | o | o0 | 85| 8| 8 | 8 | | 75
600 135 | 120 15 | 10 [ 105 100 u5 -] a a0 85 85 85 80 T5
650 140 125 115 110 105 100 100 | 9 a5 a0 a0 a5 5 B0 B0
To4 140 | 125 | 120 | 15 | 110 | 105 | 105 | 100 | 95 | 95 | w | 0 | 8 | 85 | 80
750 145 | 130 | 120 | us | 1o | w05 | 105 | w00 | o5 | 95| 90| 9 | 8 | 8 | 8
80| 145 130 120 s 1o 105 105 100 100 9% 95 a0 | 90 1 B B85
850 145 | 135 | 125 | 020 | s | vo-| 105 | 100 [ w0 | 95| 9} o0 % | 85| 8
90 150 | 135 | 125 ; 120 | 115 | 110 | 105 | 105 | 100 | 400 | 95 | 95 | 90 | o0 | 85
95 150 { 135 | 130 | 120 [ 115 | 110 | 110 | 105 | 100 | 100 | 95| 5| @ | @ | 85
| | |
100 155 {140 | 130 | 120 | ns [ ws | 1o | w05 | 105 | 100 [ 100 | 95 | o5 | o0 | 85
wofl 155 | 140 | 130 | 125 | 120 | ns | noe | 105 | 105 100 | 100 | 95| 95| 90 | %
10] 155 | 140 { 130 | 125 | 120 | 15 | 10 | 10 | 105 [ 105 | 100 | 100 | 95 | 90 | 9%
115] 160 145 | 138 125 120 | 115 | 115 1 110 | 105 105 100 | 100 a5 @5 a0
120 160 | 145 | 135 | 130 | 120 | 120 15 i 1o | 10 | 105 | 100 | 100 100 95 1]
1300 160 | 150 | 1a0 | w30 | s | o 15 | 115 0 110 | 105 | 105 | 00 [ 100 [ o5 | 95
180 165 | 150 | 140 | 135 | 125 | 120 | 120 | 115 | w0 | 110 | 105 | 105 | 100 | 100 a5
1500 165 | 155 | 145 | 135 [ 130 | 125 | 120 | 115 | 115 | 110 | 10 | 105 | 105 | 100 | 65
10 170 | 155 § 145 | 135 | 130 [ 125 [ 120 [ 120§ 15 | 10 | 110 | 105 | 105 | 100 | 100
yiof 170 | 160 | 145 | 140 | 135 | 130 | 125 ;120 | 120 | 115 | 110 | 110 | 105 | 105 | 100
| 160 | 150 | 140 135 120 | 125 | 120 | 120 115 1ms | 1o | 10 105 | 100
W60 | 150 | 145 | 135 | 130 | 130 | 125 | 120 | 120 | iS5 [ 10 | 1000 | 105 | 100
| 165 ! 155 | 145 | 140 | 135 | 130 | 125 | 120 | 120 | 115 | 115 | 10 | 105 | 105
| 185 | 155 | 150 | 140 | 135 | 130 | 130 | 125 | 120 | 120 | 115 | 1S | o110 | 108
170 | 160 | 150 ) 145 | 140 | 135 | 130 | 130 | 125 | 120 | 120 | 015 | 110 | 110
175 | 165 | 155 | 145 | 140 | 135 fa3s | 130 [ 125 | 125 1120 | 120 | 115 | 110
180 | 165 | 160 | 150 | 145 | 140 | 135 | 135 | 130 | 125 | 120 | 420 | 115 | 110
180 | 170 | 160 | 150 | 145 | 140, | 340 | 135 | 130 | 130 | 125 | 120 | 120 | 115
185 | 170 | 165 | 155 | 150 | 145 | 140 135 | 135 | 130 | 125 | 125 | 120 | 115
185 | 175 | 165 | 160 | 150 | 145 | 145 | 140 | 135 | 130 130 | 125 | 120 | 120
| 190 {180 | 170 | 160 | 155 | 150 | 148 | 140 | 135 | 135 | 130 | 130 | 125 | 120
190 | 180 | 170 | 165 | 155 | 150 | 145 | 140 | 135 | 135 | 130 | 130 | 125 | 120
| 190 | 180 | 170 | 165 | 160 | 155 | 150 | 145 | 140 | 15 | 130 | 130 | 125 | 120
200 | 185 | 175 | 17 ] 165 | 155 | 155 | 150 | 145 | 140 | 135 | 135 | 130 | 125
| 25 | 190 | 180 "SI 165 | 160 | 160 | 150 | 150 | 145 | 140 | 135 | 135 | 130
| | |
vistas de una dentelladura radial idéntica en ambas.

Acercando las dos partes de manera que se adapten,
la rotacién de la una se transmitird a la otra; alejindo-
las, se parard la parte que no tiene movimiento propio.
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Fig. 10.

Muchos problemas interesantes quedan aun por exa-
minar en la transmisién del movimiento, pero nos basta
con haber senalado los mas frecuentes, recomendan-
do a los que quieran profundizar en esta materia, se
dirijan a consultar los manuales especialmente dedi-
cados a su estudio.

Ing. G. BELTRAMI.

{Continuard).
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Una nueva continua de hilar

Como es sabido, el hilado obtenido en una mdaquina
continua resulta mds fuerte y resistente que el hilado
elaborado en una mdquina selfactina, debido a que la
primera debe efectuar un mayor namero de torsiones
que la segunda al objeto de que el hilo pueda resistir
la tensién del anillo corredor. Por razén los hilos
producidos en una maquina continua se destinan princi-
palmente a urdimbres y los de selfactina a trama. Por
lo que hace referencia a la regularidad y buen aspecto
del hilado, existen atn dudas en determinar qué clase
de mAquina es mas perfecta. La mayoria de hiladores
dan la preferencia a la selfactina, pero después de mi-
nuciosas comparaciones entre hilados producidos en am-
bas mdquinas, que han sido llevadas a cabo por el
profesor Dr. Oxley de la British Cotton Research Asso-
ciation, se ha llegado a la conclusién de que las irre-
gularidades del hilo son del mismo orden y magnitud
tanto para el hilado de continua como para el hilado de
selfactina, si bien son de distinto cardcter, pues aparte
de la irregularidad periédica que a cada agullé presenta
el hilo de selfactina, éste resulta ser mds:uniforme que
el hilo de continua.

Tal problema parece haber sido resuelto por la re-
ciente invencién del Sr. Ferrand, puesto que este se-
flor afirma que los hilos obtenidos mediante el empleo
de su nueva maquina continua de hilar de are universal
giratorio presentan una gran perfeccién en resistencia,
calidad y uniformidad de torsién. Se han efectuado, por
personas ajenas a la invencién, numerosas pruebas de
hilos obtenidos en dicha nueva continua y se ha regis-
tradc un 25 % de aumento en la resistencia y un 20 a
25 0y de aumento en la produccién comparada con la de
la selfactina. Dos ventajas importantes de la nueva ma-
quina consisten en la produccién fdcil de tramas flojas
muy iguales y en la buena calidad del hilo :a pesar de
ser elaborado con algodén inferior de fibras

L.a manera de operar del huso y del aro de la conti-
nua que nos ocupa es, muy interesante

esta

cortas.

técnicamente,
por ser completamente distinta de la de los mecanis-
mos conocidos hasta el presente.

En primer lugar, sucede que el anillo corredor ha
sido suprimido y el aro no es fijo, sino. que es movido
directamente por medio de la nuez (nueta) y el cordén
(piano) vy, en segundo lugar, que el huso es accionado
por arrastre del hilo o sea que es de movimiento loco,
actuando solamente para arrollar el hilo.

Todas las partes esenciales del huso y aro estdn cla-
ramente ilustradas en la fig. 1. El aro puede conside-
rarse formado de tres partes: La nuez, la caja fija en el
porta-aros, que constituye el soporte cojinete del aro
giratorio, provisto de rodamiento a bolas y el aro, pro-
piamente dicho, en el que hay dos ranuras con ojal por
donde pasa el hilo, una de ellas inclinada hacia la de-
recha y la otra hacia la izquierda, situadas en un mismo
didmetro y en sus extremos opuestos. Las ranuras vy
el interior del aro, son bien pulidos, para no dafar
el hilo v su parte exterior también, para poder frenar-
lo v pararlo con los dedos para anudar. Las dos ranu-
ras son cortadas en direcciones opuestas al objeto de
que el hilo entre en ellas fdcilmente; una de las dos
ranuras tiene por objeto torcer a la derecha y la otra
torcer a la izquierda. La parte de collar estd construida
separadamente del aro y fabricada de latén o de bronce,
la cual, por ser movida directamente por la nuez, es la
parte activa de la torsién.

El huso no tiene que hacer mds trabajo que el de
recibir el hilo producido. Estd situado en una grapal-
dina especial, como muestra la fig 1, vy en su pie tie-
ne fijado un disco provisto de un cierto nimero de ca-

hemisféricas, en las cuales pueden colocarse
mdas bolas, segtin el ntmero del hilo que se
produzca. Se ha dispuesto un cierto juego entre las
bolas v un plato de acero endurecido que actiia como

placa de freno y estd montado en lo que es propiamente

vidades

f_]u_\, 8]

el soporte del huso. Las bolas son arrastradas asi por
el huso en su movimiento giratorio vy,

bajo la accidén
de la fuerza centrifuga que desarrollan, se aprietan con-
tra la placa de freno y retardan la velocidad de rotacion
del huso.
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Fig. 1. Fig. 2

Pasemos ahora a explicar la accién de estas paries
durante el hilado, teniendo antes en cuenta que el por-
ta-aros no sube ni baja, sino que es fijo, y que el porta-
husos actia de balancé, movido por el mecanismo de
formacién de la husada.

El aro, movido positivamente, como hemos descri-
to, acttia no s6lo como agente torcedor, sf que, también,
como agente plegador. Al girar, arrastra el hilo rdpi-
damente alrededor del huso, lo que tuerce el hilo v,
al mismo tiempo, arrolla el hilo producido en el huso,
el cual, por el sistema de frenado ya descrito, se acomo-
da por si mismo automiticamente, a las velocidades
variables necesarias, segtn se arrolle el hilo en la base
o en la punta de los conos que constituyen la husada.
Por lo tanto, no hay balonamiento ni ensanchamiento




CaranuNA T'EXTIL

de las fibras durante el hilado, v debido a esta causa,
la miquina produce un hilo muy igual

El mecanismo de formacién de la husada se ha mo-
dificado al objeto de producir husadas de forma igual
a las de selfactina, para poder colocarlas directamente
en las lanzaderas de los telares. Este mecanismo com-
prende un excéntrico de corazén de perfil modificado
vy un segundo excéntrico que produce el fondo de la
husada.

El aro estd provisto de un sistema de engrase muy
eficaz v en todos los demds factores, el inventor de la
nueva continua pretende que la misma es completa-
mente practica.

Asimismo, el nuevo mecanismo puede aplicarse a
los husos del tipo actual, en cuyo caso se adopta la dis-
posicién de la figura 2. En la parte giratoria del huso
se corta una canal inclinada A, en la que se colocan las
bolas B, que por accién de la fuerza centrifuga, se aprie-

tan contra la canal C del soporte fijo v producen la ac-
cién de freno.

Esta es la tercera de las invenciones que acerca el
perfeccionamiento de las mdaquinas continuas de hilar
se han dado a conocer en poeco tiempo y, naturalmente,
hay cierta prevencién en formular un juicio definitivo
de las mismas, mientras la préactica, en las condicio-
nes normales de trabajo, no confirme las pretensiones
de los inventores. Pero la mdquina continua de hilar
de aro universal que dejamos descrita, puede reputarse,
por los resultados que ha dado en los ensayos que se
han llevado a cabo, como un invento verdaderamente
notable que logrard un éxito completo si los fabricantes
de hilados le prestan la atenci6én necesaria.

Para mayores detalles y explicaciones relativas a la
referida mdquina, nuestros lectores pueden dirigirse a
The Universal Ring Spindle Company Limited, 212
Royal Exchange, Manchester, Inglaterra.

Como se traza el plano de una hilatura moderna ?

La disposicién de las salas de una fabrica textil, de-
pende esencialmente del modo de distribucién de la
fuerza motriz. En instalaciones nuevas, conviene evi-
tar la presencia de ruedas de dngulo, transmisiones
grandes y contramarchas. Las mdquinas deberdn ser
movidas individualmente o, cuando menos, por grupos.
El almacén de primeras materias se situard en el centro
de la instalacién para que la materia en bruto pueda ser
llevada fécilmente a las mdquinas y el producto pueda
ser centralizado sin dificultad. Como ejemplo damos las
disposiciones generales de un moderno proyecto de hila-
tura :

Esta estd dispuesta en planta baja de forma rectan-
gular; a un extremo hay el local de oficina, a lo largo

de uno de los lados mayores, existe el almacén, con las
salas de batanes en sus dos extremos. Las cardas y ma-
nuares estdn dispuestas en muchas lineas, en sentido lon-
gitudinal y transversal, a lo largo del edificio, con am-
plios pasajes entre las diferentes secciones. Al medio y
paralelamente unas a otras, hay las mecheras y al extre-
mo opuesto al almacén. Se han dispuesto, también pa-
ralelas las mdquinas de hilar, a lo largo de la pared
del edificio.

La corriente para fuerza, luz y calefaccién, es sumi-
nistrada por un transformador instalado en la parte
opuesta a las oficinas; se ha previsto una bateria de
acumuladores para luz en caso de accidente.

(Resumen de un articulo del «Textilberichte).

Las ventajas del doblado o reunido de los hilos, antes de retorcerlos

El reunir los hilos o cabos que han de formar un re-
torcido, antes de torcerlos, facilita mucho la operacién
de retorcer, porque de ello resultan menos paros de los
husos retorcedores. Si se retuerce, por ejemplo, directa-
mente de bobinas cruzadas, hay frecuentes roturas de
hilos que obligan a parar el huso correspondiente para
anudar el cabo o cabos rotos. Ademas, se producen
mds desperdicios y si la obrera no es muy cuidadosa

salen hilos cojos o faltos de algtn cabo. Pero cuando
los hilos han sido doblados previamente, estos incon-
venientes no aparecen sino muy raramente y el trabajo
de la miquina de retorcer se efectia de un modo conti-
nuo. Ademsis el doblaje previo permite trabajar a ma-
yor velocidad.

(Resumen de un articulo del

dustrie» ).

« Zeitschrift Textil-In-

Una nueva orientaciéon en la construccion de las peinadoras

La Nouvelle Société de Construction ci-devant N-
Schlumberger et Cie., de Guebwiller, cuyo anuncio apa-
rece mensualmente en esta Revista, ha tenido una nueva
idea relativa a la construccién de las peinadoras y los
resultados de la nueva orientacién, que han sido satis-
factorios, se han patentado en diversos pafses.

Hasta el presente, la casi totalidad de piezas que
componen las peinadoras se han venido construyendo
universalmente a base de fundicién, de hierro o de acero.
El empleo de estos metales usuales en la construccién de
las piezas fijas de dichas mdquinas, no presentaba nin-
gin inconveniente; sin embargo, en lo que se refiere
a las piezas y drganos méviles, tales como los chasis
de los carros de arranque, los soportes de los cueros sin
fin, las bielas, las manivelas, los segmentos dentados o
excéntricos, etc., el empleo de los metales usuales ofre-
ce la desventaja de que estos 6rganos, por su peso y por
estar animados, a la vez, de movimientos bruscos y re-
petidos, originan una vibracién continua en las mdqui-
nas, lo cual, ademds del desgaste riapido de las piezas
y de originar un funcionamiento ruidoso, obliga a redu-

cir la velocidad de marcha que equivale a un menor
rendimiento en la produccién.

Para remediar tales inconvenientes, la casa que he-
mos citado al principio de esta nota, ha ideado substi-
tuir los metales pesados, de uso general, por los meta-
les llamados ligeros, o bien combinaciones de los mismos
como el aluminio y el magnesio.

Gracias a esta substitucién y conservando las mis-
mas formas y las mismas proporciones, dimensiones y
volimenes de los 6rganos, se obtiene un aumento de
rendimiento, debido a que por la disminucién del peso,
el desgaste de los indicados érganos es reducido y debi-
do, asi mismo, a que se puede aumentarla velocidad
de marcha de las peinadoras de 15 a 20 9.

Por otra parte, siendo iguales la calidad 'y perfec-
cién de los productos, el funcionamiento de las peinado-
ras resulta mds suave y mads silencioso; el desgaste y

lo cual se tradu-

las roturas de las piezas son menores,

ce en una economia estimable de conservacién del ma-
terial y de mano de obra y en una mayor duracién de
las mdquinas.
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bordones

con efectos de dibujo obtenidos por la combinacién del ligamento y dos o mas tramas

de color distinto

(Continuacién de la pag. 173 del Tomo XVII)

IX

El conocimiento de la construccién tedrica de los
ligamentos de la pana de bordones artisticos estudia-
da en los capitulos VII y VIII del presente trabajo,
nos lleva de la mano de una manera directa y rapida
hacia la construccion de los ligamentos de las panas
con efectos labrados de pelo producidos por una trama
de perdido, la cual con una parte de pasadas de la
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otra trama, de distinto color, se sustituyen mutuamen-
te en sus respectivas secciones horizontales de dibujo.

Efectivamente: si alternamos en una misma mues-
tra los bordones artisticos, cuva naturaleza de construc-
cién nos es va conocida, con otros bordones lisos, tal
como se representa, por ejemplo, en las figuras 104,
105, 106, 107, 108 y 109, necesariamente deberemos re-
currir para su obtencién, en el tejido, al empleo de dos
tramas de distinto color, una de las cuales, negra por
ejemplo, produciendo solamente el dibujo de los bor-
dones labrados, deberd pasar por encima de los bordo-
nes lisos o sea sin ligar con ellos, mientras que una
parte de pasadas de la otra trama, que podemos su-

debe
res-

lisos
de los

poner, por ejemplo, gris, en los bordones
sustituir, forzosamente, ,a la trama negra
tantes bordones en las secciones verticales de pelo que
no han sido ligadas por dicha trama negra, pasando
por encima de los bordones labrados, o sea sin ligar
con ellos, conforme se demuestra graficamente en las
secciones d, e y f de la figura 110, cuya relacién

de pasadas entre ambas tramas de cada seccién hori-

zontal se demuestra grdficamente en la columna ver-
tical a. '
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Fiz 110.

En la seccién d de esta figura, las cuatro primeras
pasadas de basta 2, 3 y 5, 6, de trama gris, vienen
destinadas, respectivamente, a las secciones verticales
extremas y medias de ambas clases de bordones, mien-
tras que las pasadas de basta 8 y 9, también de trama
gris, forman la seccién central del bordén liso & v pa-
san flotando por encima del bordon labrado ¢ y, a su
vez, las pasadas de basta 11, 12, de trama negra, pa-
san flotando por encima del bordén liso y forman la sec-
cién central del bordén labrado.

En la seccién e, las cuatro primeras pasadas de basta
2, 3 v 5 6, de trama gris, vienen destinadas a las
secciones extremas y a la seccién central, respectiva-
mente, de ambas clases de bordones, mientras que las
pasadas de basta 8, 9, también de trama gris, for-
man las secciones medias del bordén liso, b, y pasan
flotando por encima del bordén labrado, ¢, y, a su vez
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las pasadas de basta 11, 12, de trama negra, pasan
flotando por encima del bordén liso y forman las sec-
ciones medias del bordén labrado.

En la seccién f, las cuatro primeras pasadas de bas-
ta 2, 3 vy 5, 6, de trama gris, vienen destinadas a la
seccibn central y a las secciones medias, respectiva-
mente, de ambas clases de bordones, mientras. que las
pasadas de basta 8, 9, también de trama gris, forman
las secciones extremas del bordén liso, 4, v pasan flo-
tando por encima del bordén labrado, ¢, v, a su vez,
las pasadas de basta 11, 12, de trama negra, pasan
flotando por encima del bordén liso y forman las sec-
ciones extremas del bordén labrado.
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Y la seccién g, por ser todas sus pasadas de trama
gris, forma de igual color las secciones extremas y
medias y la seccién central de ambas clases de bordo-
nes.

En el grifico &', ¢’, de la propia figura, se demuestran
esquemdticamente, en sus respectivas secciones hori-
zontales, los cuatro diferentes efectos acabados de es-
tudiar. Y en la figura 111 se representa, en doblz
curso de hilos, una vista por testa de urdimbre del
ligamento de la seccién d, de la figura 110, indican-
do las flechas 1, 2, el punto por donde quedan corta-

.
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das las bastas de trama de ambas clases de bordones,
b, ¢, de cuyas pasadas aquellas que ligan en una clase
de bordones y pasan flotando por encima de los bor-

dones de la otra clase, quedan cortadas en estos pun-

tos por cada uno de sus lados, o sea, miradas de dere-
cha a izquierda, entre 1 y 2 la trama gris v entre
2 v 1 la trama negra; cuyos trozos de trama, por que-
dar separados del tejido, motivan el gue, con mMAas ra-
z6n que no en otras clases de telas, puedan ser conside-
rados los labrados de esta clase de panas como produ-
cidos por efectos de pasadas perdidas. En la parte
inferior de la propia figura 111, se representan, tam-
bién por testa de urdimbre, en &' y ¢’, respectivamente,
ambas clases de bordones una vez cortadas y cepilladas
las bastas que asi los forman.

Explicada ya de la manera elemental que mas bien
nos ha parecido, la construccién teérica de los liga-
mentos de las panas con efectos labrados de pelo pro-
ducidos por una trama de perdido, facil es colegir

3b

que sus dibujos lo mismo pueden ser producidos por
la alternacién de bordones artisticos con bordones li-
sos en una relacién de uno v uno de cada clase, con-
forme ya se ha demostrado, o bien en otra relacién
cualquiera, como por medio de bordones artisticos so-
lamente, cuyos dibujos tengan sus motivos ornamenta-
les combinados al tresbolillo de unos a otros de sus
bordones, conforme se representa en las figuras 112 y
113, o bien en otras formas bien distintas, mien:ras
en todos los casos estén separados los motivos, en una
misma seccién horizontal, por espacios intermedios de
bordon liso. :

Tanto en uno como en otro caso, en la puesta en car-
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Fig. 114.

ta de sus respectivos ligamentos, cada seccién horizon-
tal de cada motivo debe formarse, en sus correspon-
dientes lugares, ligando las pasadas de perdido en las
secciones verticales extremas, medias o central del bor-
dén en que, respectivamente, hayan de figurar v en
las propias secciones verticales de los restantes bordo-
nes aquella parte de pasadas de la otra trama con las
cuales se sustituyen mutuamente las de perdido, o sea
tal como se ha efectuado, en ¢ v b, en cada una de las
secciones horizontales d, ¢ y f de la figura 110, con-
forme puede comprobarse en las puestas en carta de las
figuras 114 y 115 correspondientes, respectivamente,
a los dibujos esquemdticos de las figuras 106 v 112.

En la forma que queda explicada, todos los dibujos
de esta clase deben ser obtenidos, forzosamente, en
telares de maquinilla. Esto no obstante, en algunos
contados casos lo pueden ser, también, en los telares
de tambor de Robert-Hall, tan apropdsito para el ti-
saje de toda clase de panas con ligamento de escaso
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ntmero de pasadas y un mddulo de lizos igual o me-
nor que el ntmero de discos que puedan ser montados
en el tambor del telar, lo cual sucede siempre y cuan-
do el motivo labrado est4 formado por una sola de las
secciones d, ¢ o f de la figura 110, o sea tal como
se representa, por ejemplo, en los dibujos esquematicos
de las figuras 104 y 105, el primero de los cuales se
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Fis. 115
obtendria, empleando el ligamento de la seccién d, con
la siguiente relacién de pasadas:

10 pasadas, Gris

2 » Negro;
v el segundo, empleando el ligamento de la seccién
e, con la siguiente relacién de pasadas:

10 pasadas, Gris

2 » Negro
10 » Gris

2 » Negro
10 » Gris

2 » Negro
132 » Gris

Total: 168 pasadas,

o sea 12 pasadas para cada renglén horizontal del di-
bujo, en cuyo caso éste es producido sobre su apropia-
do ligamento, m4s principalmente por medio del dibu-
jo del juego de cajones del batdn.

En los dibujos de tal naturaleza dispuestos para ser
tejidos en telares de tambor, no resulta diferencia al-
guna, con relacién al modo como deberian disponerse
para telares de maquinilla, cuando el total de pasadas
del dibujo del juego de cajones corresponde exacta-
mente al curso del ligamento, como sucede en el caso
de la figura 104; pero si se diferencia notablemente
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su procedimiento dispositivo al ser aplicado a uno u
a otro sistema de telares, cuando el ntimero total de
pasadas del dibujo del juego de cajones es mucho ma-
vor que el curso de pasadas del ligamento, como su-
cede en el caso del dibujo de la figura 105, cuyo li-
gamento, dispuesto anteriormente para telares de tam-
bor, consta de 12 pasadas y de 168 su dibujo para el
juego de cajones, conforme ya se ha visto, mientras que
de ser dispuesto para telar de maquinilla por el pro-
cedimiento primeramente explicado o sea siendo obte-
nido, mas principalmente, por medio del ligamento,
éste deberfa constar de tres cursos de la seccién hori-
zontal ¢ de la fig. 110 y 11 cursos de la seccién hori-
zontal g, con un total de 146 pasadas

d) 12p.X 3cursos= 36 pasadas

g) 10 p. X 11 cursos = 110 pasadas

146 pasadas

que son las mismas de que deberia constar su respec-
tivo dibujo para el juego de cajones, dispuestas en la
siguiente forma:

10 pasadas, Gris

2 » Negro
10 » Gris

2 » Negro
10 » Gris

2 » Negro
110 » Gris

Total: 146 pasadas

o sea 36 pasadas menos en cada curso del dibujo, lo
cual representa una importante economia de materia
v un tanto por ciento bastante regular de mayor pro-
duccién, sin que el articulo, una vez acabado, resulte
de menor peso, por quedar en ambas formas de tejido
igual numero de penachos de pelo en una y otra clase de
bordones del dibujo: caso que resultaria incomprensible
de no tener en cuenta la mayor pérdida de materia que
se experimenta en el acabado del tejido que es obteni-
do con una mayor cantidad de pasadas; cuyo caso, pro-
bablemente no corre parejas con ningin otro de la ma-
nufactura de cualesquiera clase de telas.

Rig. 116.

En la figura 116 se representa fotograficamente una
muestra de bordones con efectos de perdido por trama,
la cual fué obtenida por el autor, unos quince afios atrds,
en la Escuela Textil de Badalona.

: P. RODON Y AMIGO.
(Continuard).
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Perfeccionamiento de los telares de peine movible (pua-fuig)

Hasta el presente, todos los movimientos del peine de
los telares de rizo, eran independientes del movimiento
de control del pasaje de la lanzadera. De aqui que el pei-
ne se hallaba conectado de una manera rigida al meca-
nismo originador de su movimiento de retroceso y, por
ello, tales movimientos del dispositivo de los telares de
rizo no podian aplicarse a los telares llamados de peine
mévil en los que se aparta el peine cuando la lanzadera.
al quedar entre la calada, no ha atravesado todo el ur-
dimbre, evitando asi la rotura de hilos.

Los Ateliers de Construction Diederichs han inven-
tado un nuevo mecanismo que han patentado, v que
consiste en un perfeccionamiento del mecanismo que

mueve el peine de los telares destinados a tejer telas de
rizo. Este mecanismo permite al peine ir hacia atris cuan-
do es empujado por la lanzadera, al quedar ésta en Ia
calada, por un accidente cualquiera.

El dibujo adjunto, muestra un telar provisto de esta
clase de mecanismo.

La fig. ‘1 es un corte transversal del telar, con el
batin en posicién avanzada, pero en el cual, el peine,
no ha sido actuado hacia atrds por el mecanismo.

La fig. 2 representa un corte del batin con el peine
hacia atrds, actuado por el mecanismo.

El porta-peine inferior « es de forma especial para
que el peine & siga fijamente su movimiento hacia de-
lante y hacia atris. En este porta-peine «, estd fijada
una palanca ¢ cuyo punto superior estd unido a una

Para evitar roturas de

biela horizontal d y ésta a una biela vertical e, cuyo
punto de suspensién estd en f. La biela horizontal d
lleva en su parte media, un tope g ajustable, en una
ranura y fijado por el tornillo /4.

Una palanca i, cuyo punto de giro esti en j, estd
movida, por su extremo, por medio de una calca, como
las de los lizos en los telares de maquinita, o por una
aguja en los telares Jacquard, la cual completa el me-
canismo.

El movimiento del batin se comunica a la biela hori-
zontal d, la que no produce efecto alguno, mientras
el tope g no encuentre obsticulo; pero cuando la pa-
lanca / es bajada hasta retener el tope g, al avanzar
las tablas, queda parada la biela d y por consiguiente
la palanca ¢ obliga al peine a desplazarse hacia atris,
como indica la fig. 2.

Este dispositivo permite, pues, por un movimiento
apropiado de la palanca /, disponer a una cierta distan-
cia del tejido producido, unas cuantas pasadas y cerrar
esta distancia de un solo golpe de batin para producir
el rizo.

Por otra parte, cuando por una causa cualquiera,
la lanzadera queda dentro del urdimbre, el peine puede
ir hacia atrds empujado por ella, libremente, arras-
trando la palanca ¢ y biela d, porque ningtin obsticulo
se opone a este movimiento hacia atris.

La altura del rizo se gradta dando al peine un movi-
miento hacia atrds mayor o menor, lo que se consigue
ajustando el tope g de la biela d.

Caso de tejer tela lisa sin rizo, basta mantener cons-
tantemente levantada la palanca i, con lo cual el meca-
nismo queda fuera de accién.

los pernos de la espada

En cierta clase de telares mecénicos la lanzadera
atraviesa la calada por el impulso de un dispositivo de
madera, llamado «brazo» en unas regiones y «espaday
en otras, que lleva en su parte superior el taco de cuero
Y que tiene su punto de giro, alrededor de un perno de
hierro, en su parte inferior.

Estos pernos, por estar sujetos a golpes fuertes y

(T

S€Cos, estdn expuestos a fdcileés roturas, que se reparan
con las consiguientes consecuencias de pérdida de tiem-
po y desgaste de otras piezas del telar. Tales pernos de-
ben construirse con esmero, siguiendo las siguientes
reglas :

13 En primer lugar debe emplearse buen material :
¢l hierro dulce es el méds conveniente.

33 El perno debe salir de la forja casi acabado,
de modo que su torneado se limite al simple pulimen-
tado, sin quitarle material; lo que debilitaria su re-
sistencia.

42 El forjador, para formar el perno, debe tomar
un hierro un poco mayor de didmetro y batirlo al rojo,

batiéndolo y rebatiéndolo sin miedo y sin descanso,

24 Se
tor, adoptando la curva, como se ve en la figura inter-
calada.
para empastarlo de modo que sea tan resistente del in-
terior como del exterior.

Algunos mecdnicos hacen los pernos completamente
al torno, tomando un hierro grueso y ddndole forma a

deben evitar en absoluto los dngulos rec-
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fuerza de tornearlo. Otros, unen el perno a medio for-
jar, formado por la parte de pequefio didmetro, a la par-
te de mayor didmetro, ya preparada.

Ambos procedimientos no son aconsejables; el pri-
mero, porque haciendo el perno enteramente al torno,
ademds del desperdicio de material, se extrae la parte
mé4s resistente de la pieza, que es la exterior; el segundo,

CAtaruNa TEXTIL

porque muchas veces las dos partes no quedan bien
unidas y se separan y rompen con facilidad.

Los pernos que dan mejor resultado, preparados se-
gtin las normas citadas, son los hechos en la forma
que indican las figuras intercaladas.

(De «L’operaio»).

Producto para la impregnacion de las arcadas para monturas a la Jacquard

Para obtener un buen liquido para la impregnacion
de las arcadas para monturas a la Jacquard, se disuel-
ven en agua frfa 400 gramos de almidén ; luego se com-
pleta hasta alcanzar un volumen de 10 litros y se anade
300 gramos de parafina o, en su defecto, cera, cortada
en forma de virutas y 6oo gramos de colofana completa-
mente pulverizada. Se hace cocer conjuntamente, ba-
tiéndolo continuamente hasta que la parafina esté¢ del
todo fundida. Si la colofana formase poso en la espu-

ma, precisa afiadir entonces una pequefia cantidad de
sosa. Después de la fusién de la parafina se afiade toda-
via 500 gramos de cola, previamente disuelta en
la. cantidad de agua necesaria y se amasa todo
junto hasta que la mezcla sea completamente homo-
génea. Es con esta solucién, en caliente, que se tratan
las arcadas durante media hora aproximadamente.
(Del «Wollen und Leinen Industrie»).

Tintura en bafo acido de tejidos de lana, seda o sus mezclas

con colorantes de facil precipitacion por los acidos

La fibra animal se tifie ordinariamente en bano acido.
[.a tintura en bafio neutro no es recomendable y hay
que prescindir de ella si se quiere evitar que el hilo re-
sulte perjudicado. De todas maneras, existen coloran-
tes de clases diférentes que, bajo la accién de los dcidos,
experimentan una especie de separacién, de manera tal,
que no tifien en bano 4dcido y si en bafio neutro, ana-

diendo sales amoniacales disolventes a una temperatu-
ra elevada.
Para anular los referidos inconvenientes, la cono-

cida fabrica de materias colorantes Actien Gesellschaft
fur Anilin Fabrikaticn, ha patentado un nuevo procedi-
miento mediante el cual es posible el empleo de los colo-
rantes en cuestién para la tintura en bafo 4cido de la
fibra animal. Este procedimiento estd basado en el hecho
que la separacién del colorante por los dcidos queda re-
ducida o impedida por la adicién al bafio de tintura
de una lejia de lixiviacién de la celulosa sulfatada, o
bien, de unos compuestos activos de esta lejfa. Asi
se hace posible la tintura de la lana, de la seda, de la
media lana, etc., con los colorantes mencionados sin
que resulten alteradas en lo mds minimo las cualidades
de brillo y tacto del tejido, al mismo tiempo que el
tinte queda mas igualado. Por otra parte, se puede
tefiir con colorantes acidos y substantivos en un barfio,

lo cual no habfa sido posible hasta ahora a causa de
los diferentes caracteres de estos colorantes.

He aqui, la composicién de algunos banos:

1¢ Se prepara el bafio con 3% (del peso de la
lana) de azul alcalino 4° B, 10 9% de sulfato de sosa
cristalizado, 5% de lejia de lixiviacién de celulosa
sulfatada a 28° B y 2% dcido sulfarico. Se eleva la
temperatura del bafio a 80° C, se introduce la lana,
se calienta y se mantiene en ebullicién media hora apro-
ximadamente.

2¢ Se prepara el bano con 2 % (del peso de la
lana) de negro Zambezia D, 10 % de sulfato de sosa
cristalizado, 5% de lejia de lixiviacion de celulosa
sulfatada a 28° B y 3% de dacido acético a 30 %.
Se introduce la lana a una tempuratura de 50° C. y
se calienta progresivamente hasta la ebullicion que se
conserva durante una hora.

32 Se prepara el bafio con 1% (del peso de la
lana) de cromato de potasio, 2 % de sulfato amonico,
3% de pardo metacromo B, 50 de lejfa de lixivia-
cién de celulosa sulfatada de 28° B y 2 0o dcido acé-
tico a 300. Se introduce la lana a una temperatura
de 50° C y se calienta progresivamente para llegar
en media hora a la ebullicién que se mantiene en este
estado durante hora y media.

El sulfuro de sodio en la fabricacién de materias colorantes y en finfura

La revista «Textiles», de Boston, en uno de sus
ltimos ntmeros dedica un interesante estudio a la ob-
tencién del sulfuro de sodio que halla un gran em-
pleo en la fabricacién de los colorantes al azufre. La
dificultad principal que presenta la fabricacién del sul-
furo de sodio estriba particularmente en la accién corro-
siva que el mismo ejerce sobre todos los materiales
empleados en la construccién de los hornos.

La fabricacién del sulfuro de sodio estd basada en
la simple reaccién del carbén sobre el sulfato de sosa,
que se expresa en la siguiente férmula:

SOt N2+ 2C=Na2 S 4 2CO*

Industrialmente se hacen fundir juntas dos partes
de sulfato de sosa por una parte de carbén. Reducido
parcialmente en presencia del carbén, que estd en abun-
dancia, el 4cido carbénico da el 6xido de carbdn. Gra-
cias a estos dos gases y conduciendo convenientemen-
te la marcha del horno, se mantiene la porosidad de
la masa, lo cual es esencial para evitar la formacién,
por una fusién sosegada, de un sulfuro compacto vy

duro que serfa dificil de extraer del horno. El sulfu-
ro se deposita en unos recipientes apropiados y después
se hace pedazos. Como que en este estado contiene
todavia un poco de carbonato de sosa y carbon, pre-
cisa separar estos productos, lo cual se lleva a cabo
mediante cristalizacién. Es en este estado cristalizado
que se pone a la venta y contiene solamente de 30
a 32 9% de sulfuro. También se vende bajo el nom-
bre de sulfuro fundido en cuya forma contiene apro-
ximadamente 6o 9% de sulfuro.

El sulfuro de sodio se oxida al aire y pierde fécil-
mente parte de su graduacién. Es por esto que sU
transporte y su almacenaje deben efectuarse con sumo
cuidado.

Se ha dicho al principio de esta nota que el sulfuro
de sodio se emplea en la fabricacién de colorantes al
azufre y también se utiliza en la fabricacion de estos
colorantes en tintura. En la prictica, para evitar la
precipitacién del colorante por oxidacién, se emplea un
exceso de sulfuro, a cuyo efecto se toma, por regla
general, una parte de sulfuro por una de colorante.
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Aprestos de ftejidos de algodon

(Continuacién de la pdg. 18)

2¢ MATERIAS EMOLIENTES Y SUAVIZAN-
TES. Son las que dan a los tejidos un tacto suave,
blando y también frio.

A) Glucosa. La fabricacién de la glucosa es una
industria importante, que de dia en dia adelanta mds
por las diversas aplicaciones que tiene.

Los aparatos que se usan para su obtencién son mu-
chos y muy variados, y tan perfeccionados que permi-
ten realizar las operaciones con suma facilidad y gran
economia.

La materia prima que se usa, la toma cada pafs y cada
fabricante de las que puede procurarse con mayores
ventajas. Austria, Bélgica y Francia son las princi-
pales productoras, Austria toma los trigos averiados
como materia prima, Bélgica y Francia usan la patata
y la fécula en general.

Las principales operaciones a que se somete la pri-
mera materia son:

12 La sacarificacién.

28  La concentracién.

3a La clarificacién y filtracidn; y

4% La coccién.

La sacarificacién se hace por medio del dcido sulfa-
rico que tiene la ventaja de separarse facilmente por
precipitacién usando la cal.

Por cada 100 kg. de fécula o, por mejor decir. de
materias feculentas como la patata, el almidén de cerea-
les, etc., etc., se toman 25 litros de agua y 6 de dcido
sulfurico a 66° Beaumé. La mezcla de estos dos Gltimos
se vierte en un recipiente o cuba de una capacidad de
unos 2000 litros. Este recipiente o cuba lleva en el
fondo un tubo de hierro con agujeros, por los cuales sale
vapor y hace barbotear el contenido a la vez que lo ca-
lienta.

Se toman los 1oo kg. de materia feculenta y se dilu-
yen en agua, de modo que forme una pasta clara. Poco
a poco se vierte la pasta, de modo que se mantenga
en ebullicién.

Conviene que el recipiente o cuba esté provisto de
unas palas que giren continuamente; la agitacién debe
durar de cinco a seis horas.

Después se transvasa a una segunda cuba el conte-
nido de la primera y se pone en movimiento el agita-
dor de paletas. Mézclase al liquido una lechada de unos
24 kg. de creta o blanco de Espafa; como se forma-
ria una efervescencia, es preciso afiadir la lechada en
pequefias cantidades. Cuando no hay reaccién dcida,
lo que se comprueba con el tornasol, se deja en reposo
veinticuatro horas, al cabo de las cuales se concentra
el jarabe por la ebullicién hasta 24° Beaumé.

La concentracién se verifica caldeando y recogiendo
los vapores que se escapan de la cuba, o recipiente,
en tubos horizontales enfriados.

El liquido concentrado pasa a la clarificacién, ha-
ciéndolo hervir en albtimina de huevo: después debe
filtrarse en negro animal.

La coccién se efectia en aparatos a fuego directo,
0 en aparatos calentados al vapor, o en aparatos al
vacio.

Segtin el grado de concentracién, el jarabe que re-
sulta es tan viscoso que no se puede tomar su densidad
en el areémetro.

Al comprar las glucosas es preciso cerciorarse, por
medio del licor de Seling, si lo que se compra es glu-
cosa sola o glucosa y dextrina. Para conocer si contie-
ne dextrina, basta diluirla y tratarla por el alcohol; si
este es limpio y transparente, no hay dextrina.

Con cien kilos de materias feculentas se producen
aproximadamente 125 kg. de jarabe de glucosa.

La glucosa quimicamente pura contiene hasta un 8o %
de verdadera glucosa.

B) Aceites. En este ramo de la industria textil se
usan preferentemente los aceites de coco, de palma vy
de oliva.

a) Aceite de coco. Se extrae de las semillas del
Coccus nucifera; procede de Ceildn, Malabar y Taiti.
Se obtiene por expresién; es fltido en los pafses tropi-
cales, pero es una grasa mantecosa en el nuestro, de
color blanco o ligeramente amarillento: su olor y sabor
son poco marcados, pero se enrancia ficilmente al aire.

b) Aceite de palina. Se prepara del fruto y semillas
del Elaeis guineesis, palmera originaria de Africa occi-
dental y extendida por América.

El aceite de palma es una sustancia sélida de la con-
sistencia de la manteca, tiene un color pardo, un olor en-
tre el lirio de Florencia y la violeta. Se enrancia con fa-
cilidad.

Se falsifica con cera, manteca y sebo coloreados con
crcuma y aromatizado con polvo de lirio.

c) Aceite de oliva. Este aceite se conoce desde los
tiempos mds remotos.

Segiln procede de la pulpa, de la almendra o del hue-
so, varfa en propiedades; si bien en los aceites comer-
ciales van cominmente mezclados.

El aceite de oliva se falsifica afiadiéndole otros de
precio mas bajo, como los sésamo, colza, adormideras.
algodén y cacahuete.

La produccién de aceite de oliva es muy importante
en Espafa. Segtn datos fidedignos es de seis a siete
millones de hect6litros anuales.

Para conocer las adulteraciones que mds interesan,
se procede con dcido sulfurico. Se echa en un tubo de
ensayo dos o tres gotas de dcido sulftirico por unas cua-
renta o cuarenta y cinco de aceite. Si pasados unos se-
gundos toma un color amarillo verdoso, es puro; si apa-
rece una coloracién amarilla anaranjada con una aureo-
la gris, contiene aceite de cacahuete; si aparecen una
serie de coloraciones rosa, lila, azul, contiene en mezcla
aceite de adormideras.

Para reconocer la adulteracién con aceite de algoddn,
se tratan cinco gotas, o mejor cinco gramos de aceite
con un gramo de dcido nitrico de 40° diluido en un tercio
de su peso en agua, se calienta la mezcla al bafio marfa
y si el aceite de oliva es puro, toma un color amarillo,
mientras que estando adulterado con aceite de algoddn,
se colora en rojo.

C) Ceras. Las ceras son cuerpos grasos, duros y
quebradizos, de color amarillento, que lo pierden si se
blanquean.

a) Cera de abejas. Es elaborada por las abejas, a
las cuales sirve para construir el ntcleo o armazén de
sus panales.

Para extraer la cera de los panales se someten estos
a la presién a fin de separar la mayor parte posible de
miel, y enseguida se introducen en agua caliente. La
miel que queda se disuelve y la cera fundida nada en
la superficie. Al enfriarse se solidifica; se separa, se
funde de nuevo y se echa en vasijas de barro.

b) Cera del Japon. Se extrae de la epidermis de las
bayas del Rhus succedanewm, es una grasa casi blanca,
es fragil y se ablanda malaxada entre los dedos.

Se saponifica bien y se encuentra en el mercado en
forma de discos.

D) Jabones. Pasta que resulta de la combinacién
de un dlcali con los dcidos del aceite u otro cuerpo gra-
so: es soluble en el agua, formando espuma.

Los de uso mdas corriente en aprestos son: el de aceite
de oliva, el de palma y el de coco.
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a) Jabdn de aceite de oliva. Es dificil precisar en
qué época fué inventado este producto.

Que el jabén era ya conocido en tiempos remotos, lo
acreditan varios historiadores que hacen mencién de él.
Los celtas le llamaban saboun y los griegos le denomina-
ban sapon.

En el siglo viin existian fdbricas de jabdn en Espana
y en Italia.

Cuando adquirié mayor importancia fué en el siglo X,
en el cual empezaron a usarse las telas de algodén.
Los franceses principiaron a elaborarlo a fines del si-
glo XII.

Las primeras fdbricas de jabén de sosa fueron las
de Savona, estos jabones tuvieron gran aceptacién, que
fueron perdiendo a medida que la adquirieron los de
Marsella.

En el siglo xvii, llegé a tal importancia la fabri-
cacién de jabén en Marsella, que los franceses tuvie-
ron que sustituir las sosas naturales por las sosas artifi-
ciales. En Marsella consimense anualmente unos se-
senta millones de kilos de sosa destinados a la fabri-
caciéon de jabones.

Los principios fundamentales de la fabricacién del
jabon son: 1° Preparacién de las lejias. 22 Empas-
te de las materias grasas. 3° Graneo. 42 Separacion
de la pasta saponificada de las lejias débiles. 5¢ Coc-
ci6n del jabén. 6° Traslado al molde.

Los jabones de Marsella se fabricaban antes Unica-
mente con aceites de oliva de segunda prensada, pero
hoy se les afiade aceite de cacahuete. También en Es-
pafia e Italia se fabricaban algunos jabones al estilo
de Marsella.

La industria jabonera ha mejorado aparentemente,
pero en el fondo ha empeorado.

’ara la fabricacién de jabones blandos la sosa se
se sustituye por la potasa o por una mezcla de ambas.

b) Jabones de palma y de coco. Del mismo modo
que los de aceite de oliva se preparan los llamados
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unicolores, con distintos aceites y mantecas de coco y
palma.
EE) Sebo. Es la grasa sélida contenida en los te-

jidos adiposos del buey, caballo, carnero, etc., etc., es
un cuerpo pastoso, blanco o amarillento, suave al tacto,
de olor y sabor desagradables y tiene muchas aplica-
ciones industriales.

Se prepara mediante la fusién y expresién de los
tejidos adiposos de los animales, luego se vierte en
moldes la parte licuada y se deja enfriar.

Las mejores clases proceden de Rusia, de Holanda,
de Polonia, de Inglaterra, de Argelia, de Nueva York,
elc.; etc.

En los pafses meridionales se obtiene un sebo mds
duro que en los del Norte, en los que aumenta la olei-
na a expensas de la estearina; por esta razén los sebos
de Espafia, Francia e Italia son mejores y, en general,
m4s apreciados que los del Norte de Europa.

F) Parafina. Mezcla compleja de Hidrocarburos sé-
lidos, cristalizados y ‘contenidos en el petréleo, alqui-
wan y de los lignitos o esquistos bituminosos.

Una vez refinada, por métodos especiales fisioqui-
micos, tiene una blancura transltcida y un aspecto céreo.

Su valor estd en razén directa de la dureza, del punto
de fusién, densidad y blancura.

Existe en el mercado en forma de panes rectangulares
o cuadrados.

G) Vaselina. Materia blanda, blanca aperlada,
amarillenta o parda, segtin su grado de purificacién,
inodora e insipida.

Se obtiene de los residuos de la destilacién del pe-
tréleo.

H) Glicerina. Fué descubierta en el afio 1779 por
Scheele. Es un alcohol trivalente que se encuentra com-
binado con los 4cidos grasos en todas las substancias
grasas, las cuales al saponificarse la dejan en libertad.

ENrRIQUE PUIG.

(Continuard).
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Untersuchungsmethoden fur die Textil-industrie I, por
Paul Kruger. —Un volumen de 2456 % 176 centimetros,
172 péaginas v 61 figuras. — Precio: 17 pesetas. — Editor:
M. Krayn, Genthiner-Strasse, 39, Berlin W. 10.

La presente obra, escrita en lengua alemana, se titu-
la: « Métodos de investigacién para la industria textil ».
El primer tomo publicado, que es el que en estos mo-
mentos nos ocupa, trata de los defectos y sus origenes
en los productos textiles y a este efecto el autor pasa
en revista todas las causas que originan defectuosida-
des, va sea en la obtencién de las primeras materias, en
la preparacién, en la hilatura, en el tisaje, en el apresto,
en la tintura, etc.

Los tres capitulos en que se divide el texto de la obra
tratan, respectivamente, de la limpieza de las materias
primas: algodén, lana, lino, cdfamo y seda; de la trans-
formacién en hilos de las fibras de algodén, lana, estam-
bre, desperdicios de hilatura, lino, cafamo, yute, seda
natural y artificial; crin, schappe; de la vaporizacién
de los hilados y de su preparacién para el tisaje; tisa-
je propiamente dicho, apresto, lavado, abatanado, per-
chado, chamuscado, decatisaje, blanqueo, tintura, es-

tampado y mercerizado.
Tan interesante estudio es completado por un in-

dice por orden alfabético en el que se enumeran los de-
fectos vy los origenes de éstos.

Chemische Technologie der Gespinstfasern I, por el
Prof. Dr. E. Ristenpart. —Un volumen de 2518 cen-
timetros, 322 pdginas y 101 figuras. — Precio: 14 pe-
setas. Editor: M. Krayn, Genthiner-Strasse, 39, Ber-
lin W. 10.

Se trata de una obra alemana relativa a la tecnolo-
gia quimica de las fibras. El primer volumen de la
misma, que acaba de publicarse, se ocupa de los agen-
tes quimicos utilizables para el mejoramiento de las
fibras textiles, v a este efecto se estudian en él, muy
detenidamente, las propiedades fisicas del agua; su de-
puracién bajo el punto de vista textil y la eliminacién
y depuracién de las aguas residuales. En otros capitu-
los el autor de la obra se ocupa de la eliminacién de los
vapores en tintura, de los 4cidos, de las sales, de los
cuerpos no electroliticos, etc.

Semejante obra constituye un estudio de indiscutible
valor, siendo una garantia de ello el hecho de que la
misma es una tercera edicién, revisada y corregida,
desde luego, de la primera parte del reputado tratado
de tintura y blanqueo de Herzfeld.
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La industria del

genero de punto

Suplemento al n.° 209 de “Catalufia Textil “

Un ejemplo de analisis

de tejido de punto

El andlisis de un tejido de punto es caracteristico.
Sobre este asunto, nadie hasta ahora, ha tratado de un
modo particular, no obstante su utilidad indiscutible.
ademds de ser el primer paso hacia nuevos y mds am-
plios horizontes, para la industria del género de punto.

El andlisis de un tejido de punto, que se verifica de
diversa manera que para cualquier otro tejido, ha sido
probado con éxito en escuelas extranjeras por técnicos
del ramo. En este curso, del cual salen los directores
técnicos de las fabricas y los constructores de mdquinas,
el estudio de la composicién del tejido, representa el
ejercicio principal y mds comtn del alumno. Esto ayu-
da muchfsimo a adiestrarse en la concepcién exacta
de la formacién de la malla. Los cuadernos de los
alumnos de las escuelas de Reutlingen y Chemnitz, dos
de las principales escuelas de Alemania, dan una idea
de la importancia de la cuestién del andlisis del tejido.

En Italia, por el contrario, vemos con dolor, no sélo la
falta de algtn estudio a propésito, sino ademds, la apa-
tia de buena parte de los fabricantes para este estudio
de cardcter técnico; y la falta, muy sentida, de una es-
cuela superior para técnicos de género de punto. Argu-
mento, éste, sobre el cual batallamos hace afios. Italia
debe tener su escuela, que serd la fuente vital de estos
estudios y de estas investigaciones que representan el
material para la construccién del gran edificio produc-
tivo de la nacién.

Hédnse hecho propuestas; hay mucho en vias de reali-
zacién y mds se espera hacer atn, para que la institu-
cibn en fundacién resulte pronto realidad. En un pro-
grama que formamos a su tiempo, para el funciona-
miento de la escuela, el andlisis del tejido tiene el pues-
to que le corresponde en primera linea.

Es muy dtil insinuar, aunque con un solo y no com-
plicado ejemplo, el método que se sigue en la caracte-
ristica operacién del andlisis de un tejido de punto.
Esto es, no s6lo de gran interés para quien se dedica al
género de punto, sino que representa materia util de
estudio para todo el que se ocupa del tejido en general.

Es sabido que, el andlisis de un tejido estd dividido
en tres partes distintas:

ixamen de la malla o ligamento.

29 Estudio de los hilos componentes del tejido.

32 Datos para la disposicién a la fabricacién del
tejido examinado; es decir, su reproduccidn.

La primera parte, es la mds interesante, porque sin
ella, no se podrfa reproducir ningtn tejido de punto;
mientras que la segunda, es casi totalmente igual a la
usada para los andlisis de los tejidos comunes. La ter-
cera parte del andlisis de tejidos de punto, depende
esencialmente de la primera.

Creemos oportuno, para hacer comprender al lector
como se procede en la descomposicién de muestras de
género de punto, en vez de dar principios o teorfas gene-
ralmente poco comprensivas para los profanos, dar un
ejemplo para una muestra dada. La fig. 1 representa
una fotograffa del lado derecho.

Los elementos constituyentes de un tejido de punto,
son, como es sabido:

1) pasada, que corresponde a la trama del tejido
comin. :

1

2) malla, que corresponde al
comn.

Débese precisar, que tal clasificacién es sélo exac-
ta para los géneros de punto corrientes, esto es, para
aquellos cuyas mallas estin formadas por un solo hilo y
que técnicamente, se llaman «Tejidos en trama». La
muestra que vamos a examinar, es de esta categorfa.

El lector podrd preguntarse: ;Cémo se determina
tan principal subdivisién? Un método simple y prac-
tico, consiste en deshilar cualquier hilo de la muestra ;
si se deshace el tejido en sentido horizontal, es en trama,
si al revés o sea en sentido vertical, entonces es en ur-
dimbre y entra en una categorfa de fabricacién com-
pletamente distinta de la empleada para los tejidos de
punto en trama.

Fijada, de esta manera, que la muestra es en trama,
diseniemos sobre una cuadricula especial, de la cual
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hablaremos después, el curso del entrelazamiento. Este
iltimo, como se observa en la fig. 1, estd compuesto por
hileras de una seccién de punto liso y de otra seccién
labrada, que forma un cuadro de punto diferente y un
rectangulo de bastas.

La puesta en carta que sirve para disefiar los entrela-
zamientos de un tejido de punto, es de forma diferente
segtin el tipo de tejido; esto es: si es de punto liso o
de punto inglés.

La fig. 1 representa una muestra hecha en una maqui-
na de dos fronturas, es decir, de dos hileras de agujas,
la anterior, que hace las mallas de cara y la posterior,
que hace- las mallas del revés, respecto al observador
que mira el tejido por el haz, de cuya manera se obtie-
ne un tejido sin revés, porque el haz es igual al envés:
puesto que 1 pasada del derecho, 1 del revés, 1 del de-

recho, 1 del revés, etc., representa la sucesién alterna-
tiva de las pasadas, que se mantiene peri6dica.

Para seguir, por consiguiente, el dibujo de los entre-
lazamientos de un tejido de punto, débese usar la cua-
dricula con cuadros de 5 6 6 milimetros de lado y se-
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fialar las divisiones horizontales, separadas de 3 cua-
dros cada una. Este espacio de las 3 lineas de cuadros,
representa una pasada de mallas. Luego, se deben se-
fialar las divisiones verticales, que se harin de 2 y 3
cuadros alternativamente. lLas primeras, representan las
mallas del revés que aparecen poco sobre el haz o cara;
y las segundas, las mallas derechas o de la cara buena.
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las mallas del derecho resultan las del revés y vice-versa.

3). A cada hilo introducido en el tejido, correspon-
de una pasada de mallas horizontales.

Pasemos ahora, al dibujo del ligado de la parte la-
brada, que esti representado por la fig. 3. Observando
la muestra, se ve a primera vista, que en una parte
existen bastas en la cara buena; esto es, que en aquella
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Fig. 2.

La muestra en examen, siendo como hemos dicho un
tejido en trama, se deberd considerar dividido en dos
partes: La lisa y la labrada; esto es, la de punto liso
comfn, en la cual trabajan todas las agujas de la ma-
quina; y la labrada en la que se observan, un cuadro
de punto distinto del de la primera y bastas de hilo
reunidas.

El entrelazamiento de la primera parte, se ve clara-
mente en la fig. 2 donde estin representadas, solo,
4 pasadas de mallas. Esta figura, representa también
la posicién de las agujas de las fronturas, exactamente
colocadas encima de cada hilera de mallas, (F, fron-
tura, L, ligado).

El curso horizontal de la muestra, tiene 32 mallas,
de las que 16 son derechas y 16 de revés, que corres-
ponden a las agujas en funcionamiento, (lineas verti-
cales gruesas de la frontura), de las cuales 16 estin
en la parte anterior y 16 en la posterior (estas forman
las mallas del revés).

Sobre la muestra (fig. observan

1) se 10 pasadas

que forman este ligado, es decir, un curso de hileras
s6lo hemos represen-

de 10; mientras que en la fig. 2,

parte, las agujas anteriores de la frontura, no estin
en funcionamiento.

Para esto, se cuentan las mallas de revés que se ven
a través de las bastas y se seflalan en la frontura (fi-
gura 3) con puntos en vez de lineas, las agujas paradas;
estoces: as  nums.- 21,23, 20, 2 io0uy 3l

Hecho esto, débese observar el tipo de malla del
cuadrado. Teniendo el tejido en la mano, se verd ense-
guida que, se trata de malla tubular; esto es, se ten-
drd un tejido superior y otro inferior. El primero apa-
rece trenzado de diversa manera que el segundo; o sea
estamos en presencia de un verdadero tejido tubular del
tipo comun, en el que, la parte que se observa es de
color diferente que la de debajo.

Empezamos por lo tanto a disefiar, desde la izquierda
de la fig. 3, la malla tubular que forma una parte del
curso; y precisamente 20 hileras de malla. El hilo y
representa el que forma las mallas de detrds y el hilo x,
el que forma las de delante, sefialado mds grueso que el
anterior.

La méquina se dispondrd para tejido tubular, o sea:
poniendo fuera de accién alternativamente una frontura

e 1

tado 4, porque se repiten completamente igual. Estas,
representan el tejido liso, esto es, el punto o malla
comun.

Observando la fig. 2, se ve que:

1). Una hilera de mallas es gruesa y la vecina,

es delgada: Las primeras representan las mallas del haz
y las segundas las del envés.
2). Mirando el ligamento del revés, se tendrd que
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entera y se cambiard de hilo a cada pasada (1/ giro).
Entonces tendremos que el hilo y forma lineas de mallas
horizontales, lisas, siempre sobre la frontura de detrds;
y el hilo ¥, las forma igualmente sobre la frontura de
delante.

Observemos ahora, la abertura que aparece a la
derecha del dibujo. Aqui, los hilos x que trabajan sobre
la frontura de delante, no encontrando las agujas en
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accion, forman, como es légico, una trama suelta por
esta parte; mientras que en el envés, los hilos y forman
pasetdas horizontales de malla lisa como antes, sobre las
agujas de la frontura posterior. A cada § pasadas se
observa en la muestra, que las bastas sueltas estdn uni-
das a una malla posterior; por lo tanto, el cruce de
los hilos en este punto, serd como indica la fig. 3 a su
derecha. Los hilos x (gruesos) sueltos, se refinen en el
medio sobre la malla central del tejido formado por la
frontura posterior. Esta operacién se verifica en la ma-
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quina, con la ayuda de un punzén con el cual se levantan
las 4 bastas y se llevan sobre la aguja 26.

Asi se contintia la primera parte del andlisis: o sea la
representacion grifica del ligamento. Las otras dos, sien-
do andlogas a las seguidas en el andlisis de tejidos ordi-
narios, omitimos su descripcién, porque todo lector po-
drd analizar los hilos, contar el ntmero de hileras de
mallas y pasadas por centimetro, etc.

AttiLio TREMELLONI,

(De «I Progressi nelle Industrie Tintorie e Tessili»).

La percha metdlica para géneros de punto

Maschinenfabrik Arbach - Reutlingen (Alemania)

La técnica sobre el embellecimiento del género de
punto, ha quedado durante mucho tiempo postergada
a los adelantos constantes de la industria de la fabrica-
cién del género de punto.

El afelpado es una de las operaciones mds importantes
del apresto del género y exige mucha experiencia y prac-
tica. Antiguamente se hacia el perchado del género,
por medios' muy sencillos y primitivos.

Antes de emplearse las cardas naturales, que hoy
todavia se emplean para el perchado del género, se em-
pleaban cepillos de arroz duro, o bien tablillas, sobre las
que se fijaban plias de madera dura parecidas a pinas
de abeto. Estas maderas formadas convenientemente o
bien las cardas naturales, fueron posteriormente colo-
cadas y ordenadas sobre tambores o rodillos monta-
dos sobre una bancada y los cuales se hacfan girar por
medio de una manivela.

Para perchar determinados articulos de uso corriente,
especialmente medias y guantes, se colocaron las car-
das naturales en orden sobre un tambor montado sobre
una bancada, tal como hoy en dia se utiliza.

Un inconveniente esencial del empleo de este material
para perchar, es su rdpido desgaste, debiendo. por lo
tanto, ser repuesto completamente al poco tiempo de su
uso.

Para evitar este inconveniente se intenté la sustitu-
cibn de las cardas naturales por alambre de hierro o
acero, ddndoles la forma del ganchito que tienen las
cardas naturales. De este modo se han formado las
cardas metdlicas. Desde este tiempo empezé el acciona-
miento mecdnico de las médquinas de perchar. Las car-
das de acero finfsimo o bien se colocan en hojas sobre
el rodillo, o bien en forma de cinta ajustindose sobre
el mismo y fijadas por medio de clavos.

En la fabricacién del género de punto se encuentran
mdquinas de perchar sencillas de un rodillo solamente
y también de dos rodillos con cardas metalicas, fabri-
cadas con distintos gruesos de alambre, siendo rectas
algunas de las puntas. La introduccién y tensién del
género asi como la regulacién del perchado en maés
fuerte 0 mas fino puede conseguirse con estas maquinas
por medio de dispositivos especiales. También, segtin
sea la presién de la carda sobre el género puede conse-
guirse mayor o menor espesor del perchado sobre el
género, quedando sin embargo, el efecto del perchado
siempre el mismo.

Un inconveniente de estas maquinas es que a pesar de
elegir convenientemente la carda metdlica y tener sumo
cuidado en el manejo, el desperdicio es muy grande,
ademds, que no para todos los géneros es conveniente el
pelo largo que resulta y que ademds no aguanta segin
qué manipulaciones hayan de hacerse con el género.

Debido a estos inconvenientes se pensé en mejorar
las mdquinas a fin de poder producir distintos efectos
de perchado, de modo, que ademds del perchado de pelo
largo corriente se consiguiera un afelpado de pelo corto
y tupido.

El problema de la mdquina moderna es, pues, pro-
ducir un perchado en la superficie del género y luego
poco a poco transformarlo en un afelpado fino, sin oca-
sionar desperfecto alguno sobre las mallas del género.
Para conseguir este efecto, hace falta una méiquina de
varios rodillos empleindose por lo general miquinas de
24 rodillos colocados alrededor de un tambor de 600
a 700 mm. de didmetro y giran con éste. De este modo
se consigue que un género que tendria que pasar varias
veces por la mdquina, pasando una sola vez quede per-
fecto.

La Maschinenfabrik Arbach G. m. b. H. de Reutlin-
ger (Alemania), ha tenido especial interés en perfec-
cionar las mdquinas de su fabricacién especiales para
el embellecimiento del género de punto, de tal modo,
que hoy dia responden en un todo a las mayores exi-
gencias.

La nueva mdquina de afelpar con 24 rodillos estd
construida de modo que al poner el tambor en marcha,
ya sea por roce sobre el género o bien por discos y un
dispositivo de ataque especial, puedan ponerse en rota-
cién los 24 rodillos. El tambor de dicha mdquina estd
construido de forma que las correas de accionamiento
de los rodillos que pueden ser cintas, estin fijas, no
siendo, por lo tanto, accionadas. Los discos de los ro-
dillos giran por rozamiento sobre dichas correas o cin-
tas, o bien aflojando las mismas pueden girar los rodillos
libremente por rozamiento sobre el género a afelpar.
De este modo, por un frenaje ligero atacan los rodillos
el género, no teniendo aquellos ningtn accionamiento
directo sobre el género, por lo que éste queda muy pro-
tegido siendo el desperdicio muy reducido.

Hay que remarcar especialmente en dicha méquina
de afelpar de la Maschinenfabrik Arbach de 24 rodillos,
que no es necesario esmerilar las cardas de los rodillos
pues que la construccién especial y disposicién a props-
sito produce por si misma este efecto.

La limpieza de los rodillos de borra y polvo se hace
por un rodillo colocado bajo el tambor y accionado por
un par de discos y correa. Este rodillo echa la borra
a una caja colocada en la parte inferior de la maquina.
El vaciado de la misma se hace por regla general por
medio de un exaustor, para lo cual hay una canal para
el polvo o una tuberfa que comunica con el departamento
contiguo.

Como se ha indicado, en esta construccién son accio-
nados los rodillos sélo por frenaje por las correas o
cintas, con lo cual la construccién resulta mucho mis
sencilla, el consumo de fuerza queda reducido a un mi-
nimo y por lo tanto, resulta la mdquina mds barata.

Puesto que el rendimiento de la mdquina puede ele-
varse al maximum, estin reunidas en la misma todas las
ventajas.

La casa Maschinenfabrik Arbach es representada en
Espafia por la Sociedad Automéviles y Maquinaria, S. A .,
cuyas oficinas estdn instaladas en la Gran Via Layetana,
23, pral., Barcelona.
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Tejido de punto indeshilable

En los tejidos de punto hasta ahora conocidos las ma-
llas son flojas, es decir, que su ligado no es apretado,
lo cual motiva que cuando se produce una desgarradura
ésta vaya aumentdndose por deshiladura del hilo. Para
remediar este inconveniente, el fabricante M. Augustin
Serru ha ideado un nuevo tejido de punto, patentado
en Francia con el ntmero 554.740, el cual presenta
sobre los demds tejidos de punto la ventaja de que cuan-
do uno de los hilos se rompe, la desgarradura no puede
extenderse a mds de una malla, gracias a la contextura
de las mallas, cuyos vértices forman una especie de nu-
do fuertemente apretado.

La adjunta figura representa, en una proporcién con-
siderablemente aumentada, la contextura del nuevo tejido.
Conforme se ve en la misma, la malla estd formada por
dos hilos a y d justapuestos en la parte que forma la
curva. En el punto de ligadura con la curva de la malla
siguiente, los dos extremos de uno de dichos hilos, el
por ejemplo, se cruzan formando una malla cerrada y
luego se dirigen hacia arriba, ¢ y @* para formar una
malla vecina de la hilera superior, mientras que los ex-
tremos del otro hilo d forman una malla abierta y si-
guen hacia abajo, & y d? para contribuir a la forma-
ci6n de una malla vecina de la hilera inferior. Los extre-
mos &', @, d’, d?® se entrecruzan entre si y con la doble
malla vecina se forma una especie de anudado que por

la apretadura y por la tensién ejercidas, se impide a
los hilos de desagregarse y separarse cuando tiene efec-
to la rotura de una malla.

El nuevo tejido en cuestiéon es obtenido, por una par-
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te, gracias al empleo de hilos retorcidos a izquierda vy,
por otra parte, exagerando en el telar el empuje de la
malla y tirando el tejido de las agujas, contrariamente
alo que se ha venido haciendo hasta ahora, por cuanto las
mallas permanecian siempre flotando.
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Disegni e Articoli di fantasia a maglia, por Attilio Tre-
melloni.—Un volumen de 105 21°5 cms., contenien-
do 94 pdginas y numerosas figuras.

La industria del género de punto ha tenido en estos
tltimos tiempos un gran desarrollo en todas las nacio-
nes latinas, por lo que a los estudios técnicos se refiere.
En Italia, el propulsor de ese movimiento ha sido el
conocido publicista Attilio Tremelloni, quien, después
de haber fundado una revista especializada en la industria
del tejido de punto, que se halla en un estado muy prés-
pero, se dedica a la publicacién de libros que puedan
ser de provecho a la referida industria.

El nuevo libro que ahora es objeto de nuestra aten-
cién, comprende la descripcién completa y muy detalla-
da de una serie de dibujos y articulos de género de
punto de fantasfa, susceptibles de ser elaborados en
telares rectilineos. Estos tejidos de punto, cuyo estudio
va acompafiado de una serie de modelos de trajes, pue-
den elaborarse en lana, algodén o seda. Para cada uno
de los dibujos, el autor indica el modo de ejecucion, la
posicién de las agujas en la frontura y el accionamien-
to de los diversos 6rganos.

Esta obra fué acogida con gran interés por los fa-
bricantes italianos, de manera que la edicién quedé ago-
tada poco después de haber visto la luz. Ante este ¢xito
editorial, el autor crey6 conveniente preparar un nuevo
trabajo sobre el mismo asunto y asi aparecié la obra
que a continuacién vamos a resefiar.
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a Maglia,
cms.,

Campioni e Figurini di Articoli Moderni
por Attilio Tremelloni.—Un volumen de 143 21

conteniendo 36 pdginas, 25 muestras fotograbadas y
45 modelos.

Esta obra es de naturaleza igual a la anterior. El
plan de la misma est4 dividido en tres partes, la prime-
ra de las cuales contiene una serie de nociones generales
y notas practicas; en la segunda parte se detalla la dis-
posicién de 25 muestras de tejido de punto de fantasfa;

Las grandes figuras de la literatura
textil

ATTILIO TREMELLONI
Autor de las obras “Disegni e articoli di fantasia a
maglia® y “Campioni e Figurini di Articoli Moderni
a Maglia®. Director de la revista “La Maglieria®.

y en la tercera parte se estudia minuciosamente la eje-
cucién de una serie de 45 figurines de articulos de pun-
to modernos.

Al igual que la obra anterior, esta se vendi6 rapi-
damente, de manera tal que habiendo visto la luz en el
mes de .Julio, fué necesario hacer una segunda edicién
en Septiembre.

Lo que sobresale en gran manera de la obra del sefor
Tremelloni, es la parte relativa a la ejecucién de figu-
rines y en vista del inmenso interés que ello puede ofre-
cer a los lectores de CATALUNA TEXTIL, hemos reca-
bado del autor la correspondiente autorizacidén para ré-
producirla en estas pdginas.




