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Resumen de la conferencia lanera internacional de Paris

[as comisiones elegidas en la Conferencia lanera inter-
nacional celebrada en Paris, en noviembre del pasado afio,
para el estudio de las cuestiones dejadas en suspenso, se
han reunido ahora en fla capital francesa, bajo la presiden-
cia del Sr. Maurice Dubrulle, presidente de la Federacion
Internacional de la lana (en formacion).

Después de un estudio muy detenido del problema de
los créditos a largo plazo, los delegados de las diferentss
asociaciones representadas (Alemania, Bélgica, Francia, In-
gaterra e Italia), acordaron por unanimidad adoptar una
formula, que deben firmar las casas interesadas, limitando
la duracion de los créditos de la exportacion a seis meses
de la fecha de la factura, lo que significa, como maximo,
tres meses de crédito abierto.

De todas imaneras, esta medida no entrara en vigor has-
ta después que la proxima Conferencia lanera internacio-
nal, que se celebrara en Bradford a dltimos del presente
afio, haya considerado que €l ntimero e importancia de las
firmas recogidas constituyen en cada corporaciéon una ma-
yoria suficiente.

Era objeto de la segunda cuestién el lugar en que de-
bia domiciliarse la *“Federacién Internacional de la lana” y
acerca de ello se tomo el acuerdo de fijarlo provisional-
mente en Bradford. Algunos delegados expusieron sus
puntos de vista sobre diversos temas importantes que de-
ben indicarse en los estatutos, como, por ejemplo, el ob-
jeto exacto de la Federacion y la repressntacion que cada
pais debe tener en el seno del comité directivo.

La tercera cuestion que figuraba en la orden del dia
se referia a la unificacion de los mdrgenes de numeracion
de los hilos de lana peinada, y respecto a la misma los de-
legados decidieron proponer a la aprobacion de sus asocia-
clones respectivas, la insercién en el texto de las condi-
ciones generales de venta en vigor en cada pais, de una
cdusula que fije a 2 1/2 por 100 en mas o en menos del
nimero confirmado ] margen de numeracién de los hi-
los de |
lor, a excepcion de aquellos generalmente denominados
“hilos de fantasia”,

La cuestion de la wnificacion de las diversas clases de

La nueva fibra «

ana peinada simples y retorcidos, en crudo y de co- .

lana en bruto se considerd bastante delicada a causa de la
diversidad de denominaciones de una casa a otra, atin en un
imismo pais, para calidades idénticas de lana. Estimando que
esta cuestion no sz habia madurado lo bastante, Ta asam-
blea confi6 al Sr. Joseph Duesberg, comerciante de lanas en
Bruselas, la misién de ponerse en relacién con las agrupa-
ciones de peinadores de cada pais interesado, al objeto de
establecer una tabla de concordancia que presente todas
las garantias de exactitud. Esta tabla seri sometida a la
aprobacion de la proxima Conferencia lanera internacional.

Finalmente, se procedié al examen detenido de un pro-
yecto de nomenclatura aduanera internacional para los pro-
ductos laneros. Basindose en los principios establecidos por
el comité de peritos de Ginebra, la asamblea ha intentado
determinar una serie de posiciones obligatorias que debe-
ran figurar en las tarifas aduancras de todas las nacio-
nes que aceptaran dicha nomenclatiira.

Por otra parte, se reconocié que a causa de las diver-
gencias profundas que existen entre las legislaciones adua-
neras de los diversos paises, no era posible tomar inmedia-
tamente una resolucion sobre determinadas clasificaciones
propuestas. De un modo particular, la cuestién de los pro-
ductos mezclados ha debido ser aplazada hasta llegar a un
acuerdo con las demds industrias interesadas. Sin em-
bargo, la -asamblea adopté por unanimidad una resolucién
invitando a los gobiernos a tener en cuenta. al establecer
o modificar las tarifas aduaneras, los progresos de la téc-
nica moderna que permiten reducir el precio de coste de un
crecido ntimero de articulos por la adjuncién a la lana de
ciertos textiles nuevos. En la referida solucién se pide
que, contrariamente a lo que sucede ahora, los articulos en
cuestién no sean sometidos a una tarifa més elevada que la
aplicada a los productos de lana pura.

Al poner punto final a esta breve resefia consideramos
oportuno hacer constar que, por la primera vez la agru-
acion de hiladores de lana peinada alemana, envié un de-
legado, a titulo de observador, a la asamblea, hecho muy
significativo por cuanto hasta el presente la aludidy cor-
poracion se habia abstenido de concurrir a las conferencias
laneras internacionales.

algodén artificial »

La I

: rensa textil de todos los paises industriales ha ve-
mdo oe

upandose Gltimamente del descubrimicnto de una
mueva fibra textil, susceptible de substituir el algoddn, y
4 la cual se ha dado el nombre de algodon artificial. El
dnuncio de la existencia de estz nuevo textil ha despertado,
oMo es matural, sumo interés en todos los centros indus-
tales, motivado tanto por el descubrimiento en si, como
por el hecho de haberse constituido ya en Inglaterra, para
[? {"N]J!trl:w{(m de aquél, una I}:}IL'HI('-H{}C{C(IIIII mercantil, la

“1glish Artificial Cotton Production and Marketing Cor.

poration Limited”. Segtin declaraciones hechas a un pe-
riodista por el presidente de la Sociedad, Mr, H. J. Head-
ley-Thornton y su colaborador Mr. A. D. Walters, se ha
llegado en conocimiento de que el descubrimiento del nue-
vo textil se hizo, ocho afios atrds. en la Guyana inglesa, al
observar como unos pajaros tomaban tallos de determinada
planta que, luego de zambullirlos en agua, que resulty ser
ferruginosa, deshilachaban con el pico y la hilaban después
al formar sus nidos. La planta aludida crece hasta una al-
tura de metro y medio y de sus tallos se extrae una fibra

|
%
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i
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que, luego de ser convertida en borra, tiene exteriormente
un parecido extraordinario con el algoddén basto. Desde en-
sntos tanto respecto al

tonces aca no han cesado los experin
cultivo de la planta, como a la utilizacion de sus fibras.
Tras sucesivos cultivos y seleccion de las semillas suscep-
tibles de producir las fibras mas convenientes, se ha logrado
este afio generalizar el cultivo de la planta en cuestion en
los condados de Essex y Sussex, esperandose obtener una
cosecha de varios cientos de toneladas. En cuanto a la fi-
bra, segtin se ha comprobado, no solo en los ensayos de labo-
ratorio, si que también practicamente en varios estableci-
mientos industriales de Lancashire, la misma puede hilarse
y tejerse sin dificultad alguna. Los hilados elaborados hasta
ahora, de clases gruesas, resultan tres veces mas fuertes
que los de algodon de ntimero equivalente. Por otra parte,
las fibras pueden mezclarse con lana, seda natural y se-
da artificial. Referente a la tintura y la estampacion, el
nuevo textil se presta a igual tratamiento que el algodon,
con la particularidad que, en igualdad de condiciones, re-
quiere menos cantidad de colorante.

Prosiguiendo sus declaraciones, Mr. Headley-Thornton
dice creer que el cultivo de la planta que da el “algodon ar-
tificial”, en Inglaterra, bastard para satisfacer las necesi-
dades de todo el pais v que el cultivo en Egipto resultara
suficiente para atender el consumo de toda Europa. Su
opinién es que dentro diez afios el cultivo de la nueva plan-
ta habra desbancado aldel algodonero, debido a que aquella
posee sobre éste, entre otras, la ventaja de que no tiene que
temer los estragos que los insectos pueden ocasionar, pues
su resistencia a ellos es absoluta, incluso al “bollweevil”, que
tanto dafio causa en las plantaciones algodoneras. Otra ven-
taja de consideracion es la de que puede cultivarse en to-
das partes y con rendimiento andlogo. En Inglaterra, la
produccién por area pued- alcanzar a 8o libras v en Egip-
to v en otros paises tropicales. en los cuales es posible lo-
grar dos cosechas al afio, la produccion de la nueva planta
puede llegar a 1600 libras por afio.

Todas estas noticias, comunicadas por el propio presi-
dente de 1a Sociedad explotadora de la nueva fibra, van re-
vestidas del mayor optimismo, pero los industriales, en ge-
neral, se muestran escépticos, v al recordar el fracaso en
el terreno practico de otros nnevos descubrimientos de fi-
bras textiles, como ¢l de la lana artificial y, méas reciente-
mente el del “Hegduhum Coronarium”, que no tenia na-
da de nusvo v para la explotacién de la cual se constituy6
también una sociedad, desconfian del éxito del titulado “al-
godon artificial”’. Por lo que se refiere a éste, no ha de-
jado de causar cierfa extrafieza el hecho de que habiéndose

CataLufa Texmy

puesto el Gobierno inglés al habla con la “English Artifi.
cial Cotton Production and Marketing Corporation Limj.
ted”, el presidente de ésta haya contestado que no querj
ni fla intervencién ni el apoyo del gobierno. En segundy
lugar ha sorprendido el hecho de que habiendo transcurridy
ocho afios desde que se descubriera la nueva planta, no s
haya dicho a qué grupo botanico pertenece aquélla y mis
atn existiendo en Inglaterra instituciones que son una ag-
toridad en materia de identificacion botinica. Esto ha in.
ducido a suponer que ¢l “algodén artificial” no se extra
de una planta nueva, sino de una de tantas plantas textile
de antiguo conocidas v que no han tenido condiciones de sgr
desarrolladas aericola o industrialmente. Mr. Felicien Mj
chotte, conocido especialista en plantas textiles, se ha ex.
presado en el sentido de que el “algodén artificial®, segin
12 muestra ave como tal le ha sido sometida, no es otra cos
que ramio. El motivo de designar con un nombre nuevo lz
fibra de una planta ya conocida, lo atribuye al afan de i
teresar a la gente y facilitar la reunion de capitales, Ese
no parece ser el caso de la “English Artificial Cotton Prg.
duction and Marketing Corporation Limited”, ya que esty
Sociedad presume de contar con sobrados recursos para des-
arrollar el negocio que ha emprendido.

Tnformes mas posteriores nos ponen al corriente que los
hotanicos del U. S. Bureau of Plant Industry que tienen
a su cargo los trabajos de investigacion relativos a las fi.
bras textiles, han comprobado que la fibra procedente de |
la pretendida nueva planta es similar a la fibra de un |
especie de asclepias. Es de observar aue entre las ascl
pias hay una, la “Syriaca”, que habia sido recomendada con |
objeto de utilizar €l liber y el vilano sedoso de las sem:
ltas como textiles, pero esta aplicacién no alcanzé desarro
llo practicamente. '

Ya se trate de una planta en realidad nueva o de ant-
ouo conocida, lo cierto es que la que da €l “algodon arti
ficial” ha sido objeto por primera vez, después de ocho
afios de ensayos, de un cultivo en gran escala, del cual st
espera obtener, por alld el mes de julio proximo, s
cuarenta millones de libras de fibra. Por lo tanto no se far
dard mucho en conocer de una manera cierta si el grup
de primeras materias textiles que por la combinacion de st
cualidades de resistencia, flexibilidad, finura, efc. predo- |
mina en la industria de tejidos, se vera o no aumentad
con una nueva fibra, Sea o no asi, siempre considerarems
desacertada la denominacién de “algodén artificial” qu
se ha dado a aquélla, puesto que la misma no tiene nads
de algodén y menos de artificial.

LOUIS BEAUMONT

« BI‘

Cosecha de

godén artificial »

en la Estacién de

FEnsayo de Sussex
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Fstudio tedrico y practico sobre el trabajo de las lanas de

e

carda y otros materiales que se tratan de manera analoga

(Continuacién de la pig. 100)

CAPITULO SEGUNDO

Alambre para cardas, guarniciones, encajado
o insercién de las agujas

La resistencia, la flexibilidad y la elasticidad de las
agujas, dependen del material de que estan [:l}n‘lir:ulns. An-
tes, para su fabricacion se empleaba exclusivamente el
alambre de hierro de Suecia, pero en la actualidad se em-
plea casi siempre el alambre de acero. L.a forma de la sec-
cion del alambre es variada, habiéndose ensayado numero-
s0s tipos de los que la figura 13 representa log principales :

480

Fig. 13

A, alambre redondo (circular); B, convexo u ovalado; C,
plano; D, triangular ; E, sectoral; F, aplastado y G, semi-
aplastado lateralmente, ya sea por esmerilado, ya por pre-
sion,

El grueso del alambre se designa con un ntmero que
relaciona su diametro segin una cierta correspondencia
convenida. Las guarnicioneg son, asimismo, designadas me-
diante nameros relacionados con el “poblado”™ o densidad,
es decir, con el numero de agujas por unidad de superficie.
Estos dos nimeros, el del alambre empleado y el de la
densidad o “poblado™, son cosas esencialmente diferentes
v no deben confundirse.

El cuadro que sigue indica la correspondencia (todo lo
aproximada posible) entre los ntimeros de alambre segun
las galgas francesa e inglesa y su correspondiente didme-
tro en centésimas de milimetro. Como que la fabricacion
tl_e_ guarniciones tuvo su origen en Inglaterra, la numera-
cion inglesa del alambre es la empleada casi siempre, in-
cluso por los fabricantes del Continente,

Nimeros del alambre Didmetro Niimeros del alambre Diimetro
francés inglés 1/100 mm. francés inglés 1/100 mm.
0 21 90 18 30 34
| 2 29 80 20 31 30
| 4 23 70 22 32 28
6 24 65 24 - ;83 26
8 25 60 26 34 24
10 26 5b 28 35 22
12 27 50 30 36 20
14 | o8 44 32 87 18
16 29 38 34 38 16

: El alambre triangular se designa mediante dos nfime-
105 correspondientes a los de alambres redondos cuyos
didmetros sean respectivamente iguales a la base y a la
altura ge Ia seccion triangular del alambre. Asi un alambre

trig = . i 'y

ﬂac;ﬂiu]ar 27/31 tendrd una base igual al diametro del
il 0 2 . 7 .

p HOI€ N 31 y una altura igual al didmetro del alam-

])[‘e n.o 27

El alambre triangular es de empleo bastante corriente

para los organos de entrada que marchan a poca velocidad.
Su punta tiene una gran facilidad de penetracion en la ma-
teria a cardar, pero a causa de las aristas de sus caras,
tiende a cortar las fibras tanto mas cuanto que muy facil-
mente se forma en cada punta, al esmerilar, un pequefio
gancho que retiene a las fibras y las impide desprenderse,
Por otra parte, las aristas del alambre cortan poco a poco
el tejido de la guarnicion y el asiento de las agujas deja de
tener la suficiente solidez.

El alambre circular es, seguramente, el mas empleado
para los organos de marcha rapida. Algunas veces se le
modifica aplanandole lateralmente, ya sea por presion, ya
mediante esmerilado lateral. Con el primer procedimiento,
siempre que esté bien ejecutado, el alambre conserva su
pulimento, mas no asi con el esmerilado lateral, del que
ya hemos dicho que tiene el inconveniente de dejar el alam-
bre con superficie rugosa.

Muchas veces se estafia el alambre para preservarle
de la oxidacién.

NUMERACION. — La numeracion de las guarnicio-
nes indica su “poblado” o densidad por unidad de super-
ficie. Como Inglaterra fué la cuna de esta fabricacion, alli
fué donde aparecio también el primer sistema de numera-
cion, en el que se establecié como base comnin para todos
los numeros de alambre y todas las clases de guarnicion,
el que cada ntimero correspondiera a 5 puntas por pul-
gada cuadrada. Asi el numero inglés 50 indica que la guar-
nicién contiene 250 puntas o sean 125 agujas dobleg por
pulgada cuadrada. A cada ntmero de guarniciéon corres-
ponde ademas, en principio, un ntimero de alambre emr-
pleado para su fabricacion, pero la base de la numeracién
de las guarniciones es siempre el “poblado™.

El alambre empleado es de didmetro tanto menor cuan-
to mayor es la densidad de las agujas.

LLa numeracion francesa no presenta la misma regula-
ridad de la inglesa y no expresa como ella el “poblado”
por unidad de superficie; en otros términos: no existe una
relacion constante entre el ntimero francés de la guarni-
cion y el ntimero o cantidad de sus agujas. Asi, en las
guarniciones para algodén corrientemente empleadas en la
hilatura clasica de esta fibra, €l ntimero francés correspon-
de al ntimero del alambre empleado para la fabricacién
de la guarniciéon, aumentado en 4 unidades. De modo que
una guarnicion fabricada con alambre del n.° 12, llevara
el nimero 16.

El cuadro que sigue permite comparar los ntimeros
francés e inglés. En las guarniciones para lana cardada y
estambre, el nimero francés es el mismo ntimero del alam-
bre empleado, aunque sin exactitud precisa, ya que para
un mismo “poblado” o densidad se toma generalmente
un alambre dos ntimeros mas fino en acero templado que
en alambre Sueco. El “poblado” correspondiente a un
dado nuamero francés puede, pues, presentar una ligera
variacion, mientras que la numeracion inglesa tiene una
base absolutamente fija.

Por eso, al hacer un pedido, es siempre conveniente
fijar no solamente el nimero que se desea, sino también
el “poblado”, y alin e mejor acompafiar una muestra de
lo que se desea, si se estd satisfecho de la guarnicién en
uso.

B P AT P st - B e .- : =

I__:na servirse del cuadro que sigue hay que tomar en
consideracion los ntmeros de la columna 2." cuando se
trate de guarniciones para algodén y los de la 4. en las
guarniciones para lana y estambre, para saber el ntimero
de puntas por centimetro cuadrado.



Nimero de agujas
mitad del de puntas

Niimeros
del alambre

Nimeros de
las guarniciones

Por pulgada

Francés Por cm.?

Inglés Francés Inglés cuadrada
50 16 27 12 19’375 125
60 13 28 4 23’25 50
70 20 29 16 27125 175
8o 22 30 3 31— 200
Qo 24 31 20 34721 225

100 26 32 22 38751 250

110 28 33 24 2’625 275

120 30 34 26 46’5 300

130 32 35 28 50'375 325

140 34 36 30 5425 350

150 36 37 32 58’125 375

ENCAJADO O INSERCION. — Las agujas van

clavadas (también se llama corrientemente “encajadas’” o
“insertadas’) en un tejido especial cuya composicion ¥y
grueso son variables, segtin el destino de la guarnicion.
Para la hilatura clasica del algodon se emplea corriente-
mente un tejido de 3 pliegues y hojas: dos de algodon v
uno, el intermedio, de lana; con, ademas, una hoja o la-
mina de caucho en la cara de las agujas.

[La hoja de caucho comunica una mayor flexibilidad
a las agujas v su empleo no ofrece ningtin inconveniente
ni, por otra parte, se encuentra perjudicada, yva que el tra-
bajo se hace sobre la fibra textil absolutamente exenta de
materia grasa que pudiera atacar o disolver al caucho.

LLas guarniciones para estambre se clavan generalmen-
te en tejido de pliegues con caucho vulcanizado, mientras
que para la lana cardada ge emplea casi siempre un tejido
a 7 pliegues con un relleno o emborrado de fieltro de 3 a
5 mm. que alcanza generalmente hasta el codo de] diente,

El encajado se hace segun diversas disposiciones de las
agujas.

Figura 14. — Encajado llamado de camino Ileno o a
plena carda. Si se sunone dividido el talén o base plana de
tna aguja en 3 partes iguales, se ve que en una misma
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linea horizontal las agujas se hallan distanciadas de 1/3
de talon. Cada fila se encuentra decalada, con respecto a
su anterior, de 2/3 de la longitud del talon; es decir, que
¢l extremo izquierdo de cada talon esta decalado de 2/3
de su longitud ccn respecto al extremo derecho de la aguja
colocada inmediatamente en su region superior. Mirando
la gnarnicion de cara de las puntas, se ven éstas dispues-
tas segiin log vértices de hexdgonos regulares.

Figura 15. — En linea de un diente. las agujas se
encuentran dispuestas en filas, en sentido de la longitud
de la cinta, separadas por un intervalo igual a una base o
talon. Algunas vecss el intervalo es solamente de 1/2 v
hasta de 1/3 de talon. En el primer caso las puntas, vistas
del lado o cara de las agujas, se encuentran regularmente
espaciadas, mientras que en los ctros dos casos estdn se-
paradas por un intervalo o espacio mas pequefio y forman
lineas con separaciones irregulares.

Figura 16. — Cruzado, cadencta o diagonal, también
llamado encajado diamante y encajado francés. — Cada

aguja se encuentra separada de su vecina de I longitud

CataLuNa Texpy

de un talén en el sentido de las lineas horizontales. Eq ¢
cruzado de a 4 cada talon o base se encuentra decalady
de la 1/2 de su longitud hacia la derecha o hacia la izquier.
da, segun el sentido de la diagonal. Se cuentan asi 4 agy.
jas antes de encontrar en sentido vertical (longitudinal (e

B
i

Fig. 17

Fig. 16

ia cinta) una aguja en la ‘misma posicion, es decir, colo-
cada exactamente encima g debajo de la primera.

Figura 17. — Encajado analogo al anterior, pero Il
mado diagonal de a 6. Cada aguja se encuentra desplazada
hacia la derecha o hacia la izquierda de 1/3 de talon, y s
cuentan 6 agujas antes de encontrar una misma posicion,
en sentido vertical, de la primera aguja; es decir, que e
la séptima aguja la que se encuentra exactamente encima
o debajo de la primera considerada.

Figura 18. — Encajado en columna simple de dos fi-
las: En sentido horizontal cada aguja esta separada de su
vecina por una longitud de talon, mientras que en sentido
vertical se encuentran decaladas de 1/2 talon. La tercena
aguja, contando en sentido vertical, es la que viene en co-
rrespendencia con la primera.

Figura 19. — En columna doble: Pertenece al mism
género de la anterior, siendo también de la longitud de un
talon el intervalo que separa las agujas en cada fila hor-
zontal, pero el desplazamiento en sentido vertical es sola-
mente de 1/3 de talon. Eg la cuarta linea de agujas la que
se corresponde verticalmente con la primera.

Cada figura representa la respectiva disposicion por
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las dos caras de la cinta, o sea dorso o cara de los talone
Yy anverso o cara de las puntas. Las lineas de division fa-
cilitan la compresion del tipo de encajady y muestran li
proporcién del decalado de una aguja a la siguiente.

CAPITULO TERCERO

Oblicuidad de la guarnicién: sus consecuencias
Influencia del didmetro de los 6rganos y del
ancho de las cintas en la oblicuidad

Para el estudio de la oblicuidad consideremos, por
cjemplo, qué es lo que ocurre con un gran tambor de

1.280 mm. de didmetro recubierto con una guarnicion dé
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;o mm. de altura en cintas de 55 mm. y de 28 mm., en
relacion con un limpiador de 60 mm. guarnecido igual-
mente con las mismas cintas de 55 y 28 mm.

[a cinta montada formara una serie de espiras o vuel-
tas de hélice de modo que a cada vuelta sobre el organo
que recubre, se ]1;11.\:"{1I desplazado flL“ una magnitud igual
a su ancho. Asi, refiriéndonos a la figura 20, vemos que

=
=
4%
4l e
Fig. 20

la guarnicion en vez de estar dispuesta perpendicularmen-
te al eje del cilindro, lo esta segtin un angulo cuyo valor
puede determinarse con facilidad conociendo la base L vy
la altura H del triangulo de la figura, en la que la pri-
mera es igual al ancho de la cinta y la segunda a la cir-
cunferencia del cilindro.

Con tales datos tendremos, pues, respectivamente :

0,655

Gran tambor s — 0,1368 Y « = 82° 12’
t:ff s =8as
Limpiador ;):(1);; = 2,925 ¥ o = 73° 41’
2{:;: Sabac) M a2y

todo ello como resultado de aplicar la féormula cotg. «— ["}

Tl

) Las cifras obtenidas muestran claramente la influen-
tia respectiva de los diametros de los cilindros y del ancho
de las cintas en la inclinacién de las guarniciones. Ya ex-
]'In_arr.«'u nos hemos referido a organos de diametros muy
fll[tﬂ'e]itts, para hacer resaltar la diferencia. Veamos ahora
fas consecuencias de esta oblicuidad,

_ Ante todo recordemos que se hacen las agujas dz una
lorma especial para cumplir determinadas condiciones,
pero que estas condiciones han supuesto un trabajo con
starmiciones  colocadas perpendicularmente a las genera-
trices de los cilindros respectivos; mas si contrariamente
4 &sto tenemos una guarnicién oblicua, el taléon de cada
8Wa tormard con la generatriz un 4ngulo tanto mayor
tianto mas grande sea la oblicuidad. con lo que tendre-
“.?”-“' una doble modificacién de las condiciones admitidas.
! primer térming, a causa de la inclinacion del talén
02 respeiin g Iz generat
.Q'il]‘ 4 expensas de
del mismo talon de

, la flexion que debia tener lu-
la flexibilidad del tejido con rotacién
e Aguells flaxibi lll ?L.i_i:ll_iil_. no puede vt’ovtp:u‘se. aun-
B ‘_:.\1 ilidad sea muy gr:mrlc__‘nms' que con
las ..JIL‘“””‘“‘“” de la aguja (fig. 21). El esfuerzo de
{'ﬁ:[‘ lr]i:r:]nr:;e tiﬂ}}!"t'. ‘]{lr-i" z1{41|j:1.~‘ se verifica en una direccion
S0 cfifll a L‘;IJ(LI una una forma parecida a la indi-
a hig. 21 B”, 0 sea con deformacién lateral,
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[La guarnicién trabaja con mayor fatiga, y ademas, a

\'L‘]]l.’i]it:\

causa del sentido de la flexion, se pierden las
buscadas con la forma acodada de las agujas; finalmente,
“de través', las dos componentes p y g
de la fuerza I también resultan modificadas.

A algunos les podra parecer ridiculo insistir acerca de
una oblicuidad tan exigua y atribuirle unas consecuencias
tan desagradables, pero téngase una vez mas en cuenta
que se trabaja una fibra de peso y volumen infimo me-
diante una aguja muy pequena, y que esto constituye todo
el cardado. Cualquiera modificacion, por pequefa gque
sea, tiene siempre una influencia muy grande cuando se
trata de elementos tan pequefios.

Practicamente, una ligera oblicuidad no debe presen-
tar inconvenientes, siendp al fin y al cabo un mal nece-
sario, ya que se han abandonado las guarniciones de pla-
cas que permitian un montaje exento de oblicuidad, pero
que, en cambio, presentaban otros inconvenientes.

Para el buen trabajo y sy buen entretenimiento, la
oblicuidad de una guarnicion no deberia exceder nunca
de algunos grados.

por su posicion

Por esto consideramos necesario re-
comendar insistentemente no montar mas que guarni-
ciones estrechas sobre todos los organos destinados a efec-
tuar un verdadero cardado, como son el gran tambor, los
trabajadores y el peinador. Para los limpiadores, que no
trabajan mas que como desemborradores, aquel defecto
puede ser considerado de muy poca o ninguna importan-
cia. La practica de montar sobre los trabajadores la guar-
nicion ya usada que se retira de un gran tambor, debe,
pues, proscribirse; primero, porque estos Organos, como
todos los de la carda, deben siempre estar provistos de
guarniciones en buen estado, y luego, por la razén antes
indicada.

Todos los practicos estan de acuerdo acerca de las
ventajas de los peinadores de gran diametro, y nosotros
atribuimos una parte de tales vintajas m la menor obli-
cuidad de la guarnicion para un mismo ancho de cinta.

Mas adelante veremos otras causas de ese mayor ren-
dimiento que se reconoce a los grandes peinadores.

Las observaciones anteriores se aplican igualmente al
volante. Cada vez que se aplique al volante una guarni-
cion de cinta, no debe vacilarse en escogerla estrecha, a
fin de evitar, en la medida de lo posible, la oblicuidad de
las filas de agujas, y cbtener la consiguiente mejora de
su trabajo, aunque en este caso las condiciones no sean va
exactamente las mismas que para los otros 6rganos.

Téngase presente que con el empleg de las cintas de
guarnicion estrechas se corre el riesgo de dejar mayores

o
A <Bw ol

l/

B’
Fig. 21

vacios a causa de encontrarse en mayor nfimero las es-
piras con el correspondiente contacto de hordes, a veces
despoblados; pero este inconveniente desaparece comple-
tamente con el empleo de cintas pobladas enteramente
hasta las orillas del tejido.
Traduccion de J, Sala Simén)

J. A COLIN
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La regla dada en nuestra glosa anterior es <1¢‘1'-i\';u1zt_(1c
la regla general por nosotros aplicada a la construccion
de toda clase de escalonamientos irregulares cuadrados, la

Fig. 2

Fig. 1

cual difiere, de una a otra especie de ligamentos cuadrady
de escalonamiento irregular, en las diferencias o restas g
una a otra de las cifras de la permutacion, siendo condicf
precisa, dentro de nuestro sistema, el que la mayor de
das ellas ocupe siempre el altimo lugar, al objeto de que
valores positivos vy negativos que resulten de las penmyg |
ciones efectuadas, puedan constituir ligamentos comg|
tos,de una a otra de sus repeticiones, al ser aplicados g

curso de hilos y de pasadas multiple del de su respecy
namero de cifras permutadas; como ocurre, por ejempl |
con la permutacion I. 3, 2, 4, cuyos lescalonados + 1 + 5|
1 -+ 2, constituyen no solo ligamento perfecto al ser g
cados a un curso de cuatro hilos y cuatro pasadas (fig. 1|
sino que, también, al ser aplicados a un curso de ocho b
los y ocho pasadas (fig. 3).

En cambio, la permutacion 2, 4, I, 3, CUyos respectiv
escalonados son 4+ 2 + 2—3 + 2, si bien ocasiona un ki
gamento perfecto al ser éstos aplicados a un curso de cuatrof
hilos y cuatro pasadas (figura 2), deja de constituirlo al s
aquellos aplicados a un curso de ocho hilos y ocho pasads
(figura 4), por cuanto en €l resultan dos puntos de ligas
ra en la pasada 4, quedando sin ligar la pasada 8, debido:
no figurar ¢l 4, que es la cifra mayor de la permutacions
4, 1, 3, en el Gltimo Jugar de la misma.

P. RODON Y AMIGO

Muestras de novedades extranjeras

(Continuacién de la pagina 107)

Conforme ya tenemos dicho en uno de nuestros trata-
dos, damos el nombre de labrados mixtos a todos aquellos
que estan formados, en diferentes partes de la muestra,
por dos o mas ligamentos que no sean de una misma fami-
lia, considerando como de familia igual €l tafetan y cada
uno de sus derivados, como asimismo la sarga y el raso y
cada uno de los suyos, respectivamente.

De una manera mas general, esta clase de labrados se
desarrollan por medio de dos armuras solamente, siendo
preferibles para cada combinacion aquellas en las cuales las
evoluciones activas del primero y las del altimo hilo, como
asi también las evoluciones activas de la primera y las de
la Gltima pasada de cada armura, concuerden con evolucio-
nes pasivas del altimo y del primer hilo y con evoluciones
pasivas de la ltima v de la primera pasada, respectiva-
mente, de la otra armura, al objeto de evitar en las lineas
de contacto, entre ambas armuras, la formacion de bastas
irregulares v de excesiva extension en la lescritura del li-
gamento total o sea el labrado mixto formado por la combi-
nacion de las referidas armuras.

Precisamente este defecto, por nosotros ya previsto en
el tratado aludido, se habria puesto ostensiblemente bien de
manifiesto en el ligamento de la figura 840, formado por
un damado de tafetan simple por urdimbre, representado
por los cuadritos grises de la figura 841, y una sarga com-
puesta, representada por los cuadritos cruzados, si su res-
pectivo autor no le hubiese adicionado los puntos de liga-
dura representados por los cuadritos circulados de la pro-
e higura.

Corresponde el referido ligamento, reproducido en do-
ble curso de hilos y de pasadas en la figura 840, al de la

muestra representada fotograficamente en la figura 8¢
la cual, constituyendo un elegante tipo de pafio de fantash
de manufactura inglesa, para traje de caballero, ha sidi

Fig. 840 Fig. 841
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obtenida llevando aplicada la siguiente combinacion de &
lorido:
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K
R hilos estambre 2/c, mezcla blanco y canela te en €] lineas activas de dos y tres puntos sobre lineas pasi-
g ” P » » blanco y gris. vas de dos, len :lliﬂ):l:-i direcciones. :
i o 5 2 A pesar de lo dicho por aquellos dos eminentisimos
e blanco y canela. profesores, cuyo Traité des croisures es uno de los mas
8 2% 1 2 blanco y azul. metodicos v racionales publicados hasta el presente mo-
3 : mento, en el ligamento r‘m‘n;,_fh‘ que nos ocupa, su l‘eg]_:l
. (‘[Jllﬁll't'lt'tl\'('l se (iiﬁlli]‘lf__;'llt."(l simple vista, siendo determi-
15 (s 32 hilos (6 cursos en 63 mm. de tejido acabado). nada ésta I)“TJ “meﬂ‘?li‘]“}l_ (]L‘_]ﬂ sarga cruzada 1 ev, 23
i . bvigz 2 o ‘I}\: cuyva modificacion consiste, por una parte,
o B L U solor candl: en l:l_ supresion de aquellos puntos de la base sin cuya sus-
ol 8 pasadas es :u.1.1 re |,..”c. C 1‘:‘}1 Lxll'{,d- traccion habrian resultado formando enlace, en sus luga-
ik 8 Hh & : ~ate.
nplef _———
am
Clilg 16 pasadas (4 cursos en 23 mm. de tejido acabado).
plg, |
2| e : SR Cnen ».
apli-i . L]! ligamento de Id. figura 643“;[].11.%11.11_\ e un bonito
3 gjemplo de los llamados :*p-m.r;h:\-.(;ﬂnlm ados) por los auto-
" M s franceses, cuyo nombre ha sido dado por ellos a todos
0 b aquellos entrelazamientos que presentan efectos lineales |
; oblicuos en dos direcciones inversas, siendo poco posible,
trvos
n
.1:{:n'_[
| s |
adis
adi
doz
n 2 =
0 i
res de cruzamiento, las evoluciones activas de la sarga, en :
una de sus direcciones, con las evoluciones activas de la
propia sarga escrita en direccion contraria; y, por otra I
parte, comprende la susodicha modificacion la adicion, en
los espacios dejados por la sarga entre ambas de sus dos
opuestas direcciones, de las lineas de tres puntos y de sus
5 intermediarias de dos en direcciéon contraria, que tanto
; Fig. 842 realce dan a su respectiva combinacion.
84—’ El efecto tan marcadamente alfilerado del presente li-
asla, ; 5 Nt i gamento, eda bastante desdibujado en su respectivs :
gip| segin Lelarge et Ledent, la determinaciéon de reglas fijas :]sttrih :(!ATHA((E;LE\Hf(:u:n frm;g-r?:ll:l;:|:$i'31t:; irn 1:1u ﬁ;?t]l&;[\:

para la construccion de los imismos ; los mas vistosos de los
cual’s estan formados por sargas a lineas multiples, como
ocurre en el del presente caso por destacarse perfectamen-

a causa del multiple colorido de sus hilos y pasadas, que
es tal como a continuacion se indica:

Fig. 843 Fig. 844 1 hilo estambre a 2/c, negro
e e H e R + qens A 1/¢, gris, 1/¢ blanco |
Mt gt gl o, g, o : y LT Pl o
] I e | l
X L i
e ' Ve ' : I
'y o ; , 5 : '
o, : 24 hilos (8 cursos en 70 mm de tejido acabado) |
s : 1 " ! ‘ |
Rt ¢ .
1 . ,
. LNy . :
ot ; iy by £ ' 1 pasada estambre a 2/c, negro
L ; s
. ul 3 8 »3 3 . ;
! e ; o : I ; a 1/c, gris, 1/c blanco
E- A g Tt Ty by Sl .
T, E e oy Ry & . |
I - ; 24 pasadas (2 cursos en 19 mm de tejido acabado) i
s 4 &! de Lo L (|
: - R Y x i o i
T = H - |
-i’: |
: P : : ; i
T T an cuyo colorido, sobre el ligamento de referencia. produce el |
B e EEr 5= resultado total que se representa graficamente en la figura ;
a3 LA AL ThE Q44 menos perczptible en su respectiva muestra de I figti- i
f— —- = : At : .y .
. o e = ra 845, también de manufactura inglesa.
L Col =
Tt —AX L = |
o ) i o : .
1 HENRI LEMAITRE ]




Dibujos para tejidos de seda, propios para corbatas

Creaciones originales de José Cervera
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F1 nuevo dispositivo «giro-arafia»

Fn la industria textil existen muchas maquinas, tales
o las canilladoras, dobladoras, urdidores, bobinadoras,

com 2 :
¢ic., en las que el hilo se desarrolla de carretes o de ovillos
para SeT arrollado de nuevo en una forma diferente o pa-

ra ser retorcido, doblado, etc. En todas las indicadas ma-
quinas y, en general, en todos los casos en que se ha de des-
arrollar hilo de un carrete, se ha dispuesto hasta ahora el
arrete ensartado en un eje vertical, horizontal o inclinado,
wbre el cual puede girar de manera que por la traccion
del hilo va girando el carrete u ovillo, y asi se desarrolla
¢l hilo.

Esta disposicion usual tiene el inconveniente de que,
como estos carretes son generalmente grandes, el carrete
tiene una cierta inercia y se necesita que la traccion efec-
tyada por el hilo sea relativamente grande, lo que produce
frecuentes roturas al hilo, especialmente en el momento
de poner -en marcha la maquina, e impide el funciona-
miento de las maquinas a grandes velocidades.

Semejante inconveniente ha merecido detenida aten-
cion por parte de la casa Hijos de José Canela, muy re-
putada en el ramo de construccion de maquinaria textil,

e

Eq_]a\&— .

¥ como resultado de los pacientes trabajos de investigacion
realizados, la misma ha flogrado establecer un aparato de-
nominado “giro-arafia, que aplicado a los carretes u ovi-
llos usuales de cualquier dimension, permite que el hilo
s¢ desarrolle del carrete con un esfuerzo de tracciéon mi-
nmo y sin que para ello tenga que girar el carrete. Este
s¢ coloca ensartado en sy eje del modo usual, y en la parte
superior de] agujero central del carrete se aplica ¢l apa-
rato, el cual comprende un brazo giratorio con un guia-
hilos que puede girar con un esfuerzo pequenisimo, de tal
manera, que el desarrollo del hilo del carrete se efectia
girando este brazo y permaneciendo fijo el carrete por el
Tllu)'rjr rozamiento que presenta.

~ El aparato a que hacemos alusién, consiste en una qui-
tonera que se enchufa en la parte superior del agujero
tentral del carrete u ovillo, quedando fija por la accién de
un resorte y en cuya quicionera gira loca con interposicion
de rodamiento de holas, una arafia o guia-hilos, formada
por un brazo radial que termina en up ojete para el paso

del hilo. El hilo del carrete se hace pasar por este ojete de
la arafia y luego por un ojete o guia de posicion fija, si-
tuado en la prolongacion del eje del carrete, de manera
que tirando del hilo éste se va desarrollando, haciendo gi-
rar la arafa alrededor del eje del carrete. Para mejor com-
prension de cuanto acabamos de decir, acompafiamos las
adjuntas figuras, la primera de las cuales es una vista de
conjunto de un carrete montado sobre sy eje y provisto
del aparato, y la segunda y tercera representan el aparato
a mayor escala, en vista exterior y en corte vertical res-
pectivamente.

El carrete 1 esta apoyado por su base en el bastidor 2
de la maquina y ensartado en el eje 3 fijo al mismo de
modo usual. Este eje 3 no alcanza toda la altura del ca-
rrete, de modo que deja libre la parte superior del aguje-
ro central del mismo, y en esta parte superior se enchufa
el aparato en cuestion, formado por un soporte o quicio-
nera. en el que gira el eje 4 provisto de una arafa o brazo
14, que termina en el guia-hilos 15. La quicionera forma
una cabeza 6, por la que se apoya ¢n la base superior 5 del
carrete, y un cuerpo cilindrico 7, por el que enchufa en

11l
2
e:
i

777K

= 5

el agujero central del carrete 1, adaptandose a presion en
dicho agujero por medio d¢ un muelle de expansion 8.
Este muelle atraviesa el cuerpo 7 de la quicionera, pasado
por el agujero 9, y convenientemente oblado se aloja,
apoyado por sus extremidades, en dos ranuras guias 10,
diametralmente opuestas, practicadas a lo largo del cuerpo
cilindrico 7, constituyendo asi este cuerpo, provisto del
muelle 8, un macho de enchufe elastico ajustable a las
desigualdades y diferentes calibres de los carretes, permi
tiendo esta disposicion que la quicionera enchufada en el
carrete quede aproximadamente centrada y perfectamente
sujeta al mismo.

Sobre la quicionera 6-7 mandrilada y debidamente ca-
librada, pivota mediante rodamiento de bolas 11-12-13,
una arafia o guia-hilos giratorio, constituido por un peque-
fio arbol 4, rectificado v ajustado a la quicionera, y en cuya
parte superior fileteada, estd sujeto por su proximidad,
mediante dos tuercas, un ligero brazo radial 14, formado
por un alambre doblado y curvado en sy extremidad libre,
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segun una pequefia espiral 15, por la que pasa el hilo que
se ha de desarrollar del carrete. Para evitar la salida de las
bolas, lleva la quicionera una tapa 16 sujeta con torni-
llos 17.

Para desarrollar el hilo de este carrete se combina con
este aparato un ojete o guia-hilos de posicion fija, situado
a una cierta distancia del carrete y en la prolongacion del
eje del mismo y el hilo que sale del carrete se hace pasar
por la espiral 15 y por ese ojete fijo, de manera que tiran-
do del hilo éste se va desarrollando del carrete haciendo gi-
rar el brazo 14 y formando las diferentes posiciones de
hilo al girar el brazo 14 un cono en la parte superior del
carrete u ovillo.

El brazo 14 ofrece al movimiento de rotacion una re-
sistencia casi nula, por lo cual el carrete u ovillo, que pre-
centa un rozamiento mucho mayor, permanece estaciona-
rio sin ser arrastrado por la traccion del hilo.

Como se comprende, este aparato puede aplicarse no
solo a los carretes propiamente dichos, sino también a las
bobinas v ovillos de todas clases, y estos carretes u ovillos
pueden disponerse lo mismo en posicion vertical que en
;esicion inclinada u horizontal.

CATALURA Texm

El brazo giratorio del giro-arafia puede y debe ser Vo
riable al aplicarse a las distintas maquinas a las cuales st
aparato tiene aplicacion, y debe estar siempre ep relacigy
de longitud con el radio de| carrete.

En las maquinas de urdir se acostumbra usar aparaty
de doble brazo, y también de uno solo con un freng apli
cado a su extremidad libre.

En los aparatos usuales, o mas corrientes, el ojete por
donde pasa el hilo puede ser en forma espiral o de anil
abierto o cerrado, con ojete de porcelana, etc.

Este aparato puede aplicarse también para desarrolly
ovillos de algodén cilindricos, y si éstos son de regyl
tamafio (unos 20 centimetros de diametro), ademas da et
el brazo y el ojete de la longitud apropiada, debera ir pr.
visto de freno y contrapeso.

Como personalmente hemos tenido ocasion de ver fy
cionar en los propios talleres de la casa Hijos de José (y
nela, el dispositivo que dejamos descrito, nos place reconag
en estas paginas la utilidad practica del mismo que, por ofy
parte, ya se ha evidenciado industrialmente.

Fl «Detergol N»

Nuevo producto para el lavado de la lana y el desengrasado de hilados de lana cardada

y de las cintas de lana peinada

De la perfeccion de las operaciones de lavado y desen-
grasado de la lana depende la buena realizacion de las ope-
raciones ulteriores: tintura, batanado, apresto, etc. A pesar
de su sencillez aparente, el lavado de la lana es una ope-
racion delicada; el jabon, por si solo, no es suficiente para
eliminar todas las impurezas y grasas que las fibras con-
tienen, razon por la cual se le acompafia de carbonato so-
dico en cantidad tanto mas elevada cuanto en mayor grado
de suciedad se halla aquélla v mas dificiles de disolver y
emulsionar son las incrustaciones que la misma contiene.
Pero para nadie es un secreto el peligro que significa el
aumentar en exceso las concentraciones de los bafos de
lavado con productos detersivos y muy especialmente con
carbonato sodico, que, al endurecer y afieltrar la lana, le
quitan su elasticidad y tacto suave.

Por consiguiente, la creacién de un producto que como
el “Detergol N posee junto con una innocuidad total
para las fibras animales, un poder detersorio y emulsio-
nante considerable, merece la mayor atencion por parte de
los industriales laneros.

Seguin referencias de los “Etablissements Kuhlman”,
d» Paris, elaboradores del “Detergol N, este nuevo pro-
ducto da, en todas las concentraciones, una emulsion es-
table en el agua, posevendo la propiedad de hacer pasar
las materias grasas, saponificables o no, al estado coloidal
v de disolver las resinas y las ceras. Posee, ademas, un po-
der humectante considerable que favorece una accion ra-
pida y regular de los bafios de lavado. Por otra parte,
empleado con moderacion, no desgrasa la lana a fondo y
ésta conserva, en el curso de las operaciones ulteriores
que sufre, los cucerpos grasos capilares naturales que la
impregnan, poseyendo asi un tacto, una suavidad y un
brillo notables. f

He aqui como se emplea ¢l ““Detergol N en el lavado
de la lana:

El producto de referencia no se emplea tal cual, sino
previamente emulsionado en la forma siguiente:

_ 100 partes de “Detergol N” se emulsionan por agita-
cién enérgica en 20 partes de agua y 20 partes de solucién
de jabon o de carhonato sddico, Asi se obtiene una espe-

cie de crema liquida a la que se afiade, con suma precay
cion al empezar y con mas rapidez luego, 8830 partes d
agua.
La emulsion resultante es perfectamente estable v s
mezcla con facilidad en el bafio de lavado. :
El lavado de la lana en el leviatin comprende el pas
de la materia por cinco hafios sucesivos. El primero de

ellos, que es el mas cargado de materias grasas, es rechi- |

zado al ser substituido por el segundo bafio y asi sucesiva
mente. El enriquecimiento progresivo en materias grass
extraidas de la lana y emulsionadas en el bafio de lavad
contribuye al ablandamiento de las incrustaciones de
lana en rama y facilita sy depuracién sistematica. Dadas
estas condiciones en que es manipulada la lana, la adicio
del “Detergol N a los bafios de lavado sélo conviene en €
tercero, cuarto y quinto.

En una instalacion de lavado que efectite un consum
de 4 kg. de jabén, por hora, por ejemplo, la indicada can-
tidad podra reducirse a 1'5 kg. si se emplea, al mismo
tiempo, 7’5 kg. de la emulsién referida. En este caso, &
concentracion de las lejias de sosa puede reducirse de 204
30 por 100.

Al salir de la cuba de lavado, la lana se halla perfects
mente limpia y no conserva la menor huella del hedor
caracteristico del “Detergol N”.

Para eliminar de los hilados de lana cardada los pr-
ductos de ensimado, con el producto en cuestion bastt
emplearlo en una proporcién de 300 gramos d: la emul:
sién previamente preparada, por metro cibico de agid
preferentemente tibia. El bafio asi obtenido tiene sobre
2] bafio de jabén la ventaja de eliminar de la lana aun &
grasas no saponificables (aceites de ensimado) y de 10
tener la tendencia de afieltrar.

El mismo bafio puede servir varias veces, con la cot
dicion, naturalmente, de cargarlo cada vez con “Detergd
N" (la mitad de la cantidad inicial) v la de neutralizt
en caso conveniente, con un poco de amoniaco.

Los hilados de lana cardada son sometidos finalmenteé
un enjuagado en agua clara.

En el lavado de las cintas de lana peinada el “Detergd
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Vi | N7 substituye el jabon. Se obtiene un buen resultado pre- cilita por la adicion, al jabdén blando, de “Detergol N en
sty llilrilil(h} el hafio de la alisadora con 6 kg. tlu: :jmﬂlsi:’m del una proporcion de 0’3 por 100 sobre (.-] peso del 1vjiuln_vu
ton | ipdicado producto v 6 kg. de carbonato potasico por me- estado seco. De esta manera se mantienen en suspension

iro cibico de agua. El empleo de semejante bafio’ garan-  coloidal los cuerpos grasos no saponificables, impidiendo

ates | tiza la neutralizacion de todas las ]111(‘]]2[5 de acido, espe- que se depositen sobre la lana. También se regulariza el
apli | sativos, y gomas (':1!15«1'\';1}1’;15 por la fibra (1(’:-?]')11{”5 de la cncogimiento de los tejidos. La presencia de tal producto
tintura o de la estampacion. Finalmente, lavandolas en en los bafios de desengrasado, hace més rapida y més
agua clara, las cintas de lana peinada no desprenden nin- completa la eliminacién de los cuerpos grasos y de las im-

li]])lf glin imal olor y poseen un excelente tacto y un brillo y sua- purezas de los l(“j,ifitls. f:tcil‘itzm_{}u asi las operaciones de
' vidad incomparables. tmtura, estampacion, carbonizacion y apresto.

" Asi también, el batanado de los tejidos de lana se fa- B. F.

ligr

ular

ser

o Blanqueo del yute

g Aunque el yute, por responder a escasas exigencias industriales. no se somgta mds que raras veces al blan-

: gueo, creemos de interés publicar, previamente traducido de lg revista “Woollen und Leinen Industrie”. el articulo
" que sigue a continuacion, firmado por W. Bocke, ya que én él se examina el proceso del blanqueo del yute en todos
otry sus aspectos v de una manera muy docwmentada a la vez.

El yute se compone de fibras muy cortas y por esto Otro oxidante, asimismo enérgico, es el permanganato
su tenacidad es muy reducida. Esta particularidad de su de potasio, el cual deposita, sobre la fibra, bistre de man-
constitucion motiva que la indicada fibra no pueda blan- ganeso que debe ser eliminado luego por medio de acido
quearse de un modo tan completo como tiene efecto para sulfuroso diluido. Pero si asi es facil eliminar el bistre,
las demas fibras textiles, debido a que el blanqueo altera se corre el peligro, en cambio, de no poder eliminar de

: siempre los filamentos, hasta €l extremo de que si se blan- un modo completo el acido sulfuroso por los lavados sub-
| quease el yute al igual que el lino o el algodén, su resis- siguientes, lo cual puede dar lugar, con el tiempo, a que
- | fencia seria de tal manera reducida, que el mismo no po- la fibra sufra una deterioracidép mas o menos pronuncia-
ap. | (tfa utilizarse en la fztlﬁ‘k‘:ldt.’"l de tejidos. Por consiguien- da. Por otra parte, el 4cido mlfumsc_),sc oxifh facilmente
g | e la finalidad perseguida en el hlﬂ‘“{““{“‘f‘ yute no es la en dcido sulfurico, cuya transformacion motiva que la fi-
de obtener un blanco puro, sino la de limitarse a un as- bra se modifique en hidrocelulosa. A causa de estos incon-
- | pecto de color crema. iy ; ; venientes fel permanganato de potasio no es, tampoco,
3 Debido a su aludida débil resistencia, el yute no se recomendable.
ag | Dlanquea en rama, ya que, en tal caso, las fibras no podria,n En cambio, e@ cloro constituye un agente de _blanquen
& hilarse, Por otra parte, con fibras blanqueadas no se podria sumamente practico, por cuanto no ejercs una 11_1ﬂuencia
g | Caborar, tampoco, hilos tan finos como con las fibras en directa sobre la fibra, sino que motiva una accién oxi-
i estado bruto. Es por esto que el yute se blanquea en hi- dante. El cloro pone en libertad €l oxigeno de otros cuer-
i lndo_._ pos. En efecto, el cloro, en estado gaseoso, no produce
il Como agentes de blanqueo se emplean preferentemen- blanqueo. pero si el cloro liquido. Este se descompone en
.| e los cuerpos que contienen oxigeno en abundancia y 4cido clorhidrico y en oxigeno naciente que realiza la oxi
;([zls realizan una oxidacién parcial de la fibra. El oxigeno dacion. El cloro gaseoso solo puede blanquear en presencia
dgn | 10rma, con las materias que colorean la fibra, combinacio- de agua por dar lugar a oxigeno. Como se vé, se trata de

ne | S que se disuelven en agua o que quedan invisiblemente una descomposicién indirecta que se ve favorecida por la
adheridas. Asi, la fibra resulta en parte reducida por la luz solar. La luz acrecienta, por lo general, la energia de

o | Mayor o menor cantidad de celulosa pura que pierde. los dtomos de oxigeno, pero al lado de esta oxidacion, el
i El oxigeno de] aire ya produce de por si sobre la fibra cloro libre acttia también directamente sobre 1a fibra, y al

o | ¢ yute una accién blanqueante, principalmente cuando entrar en combinacién con las partes constituyentes del

8 la fuerza de] oxigeno es aumentada por la luz solar. Asi, yute destruye, por consiguiente, la fibra. Por esto el cloro

o 5’1 yute que permanece expuesto durante cierto tiempo a liquido no es un agente de blzmqu?ro de conveniente em- f
‘@ luz solar, adquiere un matiz que va del amarillo al par- _pleo y, por lo tanto, hay que recurrir a los compuestos del

do; al mismo tiempo pierde brillo y solidez. Ello es debido cloro. De entre estos, el acido hipocloroso es un agente

& que el oxigeno no solamente destruye las impurezas y de blanqueo potente que da por descomposicién acido clor-

una parte del liber, si que ataca también la celulosa. Debi- hidrico y oxigeno, que destruye las materias colorantes

o | (0 ala oxidacién de la celulosa se produce oxicelulosa, del yute. El acido clorhidrico que se forma se halla de tal
aa | WO color es amarillo, y debido a la destruccién de una imanera diluido que no ejerce de momento ninguna influen-
b | Pate de celulosa, resulta disminuida la resistencia de la cia en la fibra; sélo produce una descomposicién retar-
b fibra, Por consiguiente, el blanqueo por medio del oxige- dada del acido hipocloroso aun presente, como resultado

i 10 del aire no es practicamente aplicable para el yute, pues de poner en libertad cloro gaseoso que, al estado naciente,

s dparte de que no permite tratar esta fibra de un modo -es muy activo y forma cloruros con la fibra. El 4cido hi-
) suficiente, re

0 quiere, ademas, mucho tiempo para llevar a -pocloroso ejerce una tal accién blanqueante que la celu-
tbo la operacién. losa resulta a menudo atacada en ciertas partes. Ademas,

o | D"-_Sfill‘tadu ¢l mencionado procedimiento, precisa, pues, el indicado acido se descompone facilmente bajo la ac-

rgol | lﬂrcm 11 @ otros que se basen en el empleo de cuerpos que cion de la luz y del calor, provocando fenémenos secunda-

ar, | Unden en oxigeno, o que lo originen, en una forma ac- rios que alteran el resultado. Por esto el 4cido hipocloro-
il so no es. tampoco, de aplicacion practica. Lo mismo suce-

te 4 L"'-*It-}‘lsfr(iufﬁimﬁ C}T'Crl303 f@“@miils el agua t)xige’nar‘hl. pero de con las sales 'de L‘St?-{l?i(h-}' que ejercen una accién
ks agente de blanqueo demasiado enérgico que, blanqueante todavia demasiado enérgica.

rgdl POr contener oxigeno en excesiva abundancia, expone el El agente de blanqueo que imas buenos resultados ha

broceso de blanqueo a frecuentes irregularidades. dado y que, por consiguiente, es de empleo general, es el
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cloruro de cal. Este origina, mediante el acido carbénico
del aire, acido hipocloroso que se descompone en oxigeno,
4cido clorhidrico y cloro libre, siendo el oxigeno el que ope-
ra €l blanqueo.

Para evitar la formacion de cloro gaseoso, en la des-
composicion del cloruro de cal, el liquido de blanqueo se
vuelve alcalino. Aunque el cloruro de cal contenga cal
cAustica, es conveniente afadir atn un poco de cal. La
adicion de alcali satura el acido clorhidrico producido, for-
mando sales solubles e impidiendo, a la vez, la reaccién
sobre el acido hipocloroso. Aparte de la cal se pueden
utilizar otros alcalis como la sosa, la potasa, etc.

[a accion blanqueante depende de la cantidad de cloro
que entra en accion para producir la separacion del oxi-
geno, y esa cantidad de cloro depende de la proporcion
de impurezas a oxidar.

Si el yute ha sido bien limpiado, por disolucion de las
impurezas en el lejiado alcalino, entonces se emplea para
el blanqueo una cantidad menor de cloro. Por otro lado,
el consumo de cloro esta, también, relacionado con la du-
racion del tratamiento, siendo preciso atender esta combi-
nacion con el mayor cuidado si se quiere evitar un mal
empleo del cloro y obtener el efecto deseado. Un baiio
muy cargado de cloro hace necesario limitar la duracion
del tratamiento, si no se produciria un blanqueo excesivo
que deterioraria la fibra por destruccion de la celulosa;
y una corta duracion del blanqueo en bano concentrado
tiene también de peligroso que la operacion se realiza de
una manera irregular.

La celulosa es, respecto del oxigeno, menos sensible
que las restantes partes de la fibra de yute; la misma solo
reacciona débilmente en las soluciones diluidas, por lo cual
se deben preferir las soluciones débiles.

Ademas, el empleo de bafios de blanqueo cargados
presenta €l inconveniente de que el cloro se utiliza de un
modo deficiente y se pierde en gran cantidad, pues no se
utilizan de nuevo los bafos viejos. Asi, si el blanqueo re-
sulta insuficiente con bafios débiles, se corrige el defecto
con un segundo tratamiento.

Finalmente, el consumo de cloro depende, también,
de la clase y de la calidad de los hilos de yute. Los hilos
de estopa bastos, elaborados con yute de calidad inferior
y que han requerido un lejiado previamente concentrado,
requieren un consumo de cloro mayor, en el caso de que
se les pueda blanquear por su resistencia minima a la ro-
tura. Los hilos finos, elaborados con yute de la mejor ca-
lidad, se blanquean facilmente y con menos cantidad de
cloro. El color del hilo de yute ejerce por si solo poca in-
fluencia en su aptitud para el blanqueo, de manera que un
hilo de yute de color obscuro es tan apropiado para el
blanqueo como un hilo de yute de color claro, pues la des-
truccion quimica de la materia colorante no ofrece apenas
dificultad alguna.

El proceso de blanqueo depende, también, de la tempe-
ratura. El calor lo acelera y el peligro de un blanqueo ex-
cesivo es mayor, produciéndose deterioros parciales de la
fibra. Los bafios frios actian mas lentamente, pero con
mayor seguridad. Por esto es recomendable practicar el
blanqueo del yute a la temperatura del taller en que se
trabaja.

Durante la operacién, importa en gran imanera remover
constantemente el bafio de blanqueo, al objeto de igualar
el tenor de cloro. El blanqueo no se realiza de una ma-
nera completamente uniforme, debido a que las partes de
yute a oxidar y a solubilizar mno se hallan repartidas tam-
poco uniformemente. Por consiguiente, el bafio de blanqueo
se utiliza diferentemente segtin las partes, de manera que
se agota en aquéllas muy cargadas de impurezas y no llega
a blanquearlas de un modo suficiente, mientras que en
aquellas otras partes que no es necesario, a causa de la
constitucion del hilo, mas que una cantidad débil de cloro,
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el bafio acttia de una manera excesiva y ataca la fiby
Cuando no se iguala el cloro, no se pueden evitar Clert
irregularidades en el blanqueo y esto tanto menos cua
mas caliente es el bano.

Como consecuencia del blanqueo, resulta una pérdig
de peso que varia en 4 a 10 por 100, que, adicionada g,
del lejiado previo, equivale entre 10 y 20 por 100. Debidy
a esta pérdida de peso, el ntumero del hilo resulta naturl
mente modificado, de manera que la finura del hilo a
menta con el grado de blanqueo.

Por otra parte, el blanqueo hace perder elasticidag y
resistencia al hilo. Normalmente, esa pérdida se cleva &
10 a 15 por 100, de manera que al hilo de yute blanqueady
le queda, sin embargo, una resistencia suficiente para g
empleo en la practica.

[a clase de lejiado previo del hilo de yute, como a
también la naturaleza de los productos quimicos empl.
dos, ejerce una notable influencia en el blanqueo. La i
pieza del hilo de yute se efectlia mediante alcalis que ¢
suelven las substancias extrafas: resinas, aceites, ef,
que se hallan adheridas a la fibra. Los diversos alcl
acttian diferentemente y lo esencial es limpiar aqueélla. I
blanqueo mejora aun la limpieza, pero origina siempre u
cierto deterioro, por lo cual aquél debe establecerse a
relacion a la clase de agente alcalino utilizado. En et
sentido es de observar que €l jabon sodico, como limpi
dor, es del todo conveniente para el blanqueo. Dicho jabis |

elimina en el lejiado muchas materias extranas del yutey|

por ello, la pérdida de peso en el blanqueo subsiguien |
es minima. La pérdida de resistencia es, también, peque
fia y, a menudo, inferior a 10 por 100. El hilo blanquead
tiene un aspecto blanco y un buen brillo. :
Hay otros agentes alcalinos recomendables. El silicat |
de sodico comunica al hilo, por el blanqueo, un aspecto &/
color crema mate y la pérdida de peso que origina es f|
lativamente débil y la de la resistencia oscila entre 12|
15 por 100. El carbonato sédico o amoniaco, ya 1o resuls
tan conveniente, pues €| yute tratado con este agente rEvi
quiere mucho cloro para el blanqueo y el hilo pierde ai}
mucha resistencia. El color del hilo blanqueado va del o)
lor crema mate al color blanco mate. El acido sulfuros
o la potasa originan, después del blanqueo, un color cret
en el hilo y la pérdida de resistencia a que dan lugar &
ciende a una cuarta parte y, a veces, mas. La sose caustic
hace que el hilo adquiera un color amarillo claro. Esta
particularidades de los agentes alcalinos utilizables, d&
muestran que el lejiado del yute a blanquear debe ad
tarse a los efectos finales que son deseados. La operati
de blanqueo va seguida, por lo general, de un lavado
agua acidulada, pues los bafos de blanqueo adicionads
de un agente alcalino para impedir la formacién de ity
hipocloroso libre, o de cloruro gaseoso, contienen las mé
de las veces un exceso de alcali. Estos cuerpos alcalit
se fijan parcialmente en la fibra bajo forma de sales g
no ejercen influencia inmediata sobre las propiedades ¢
la fibra, pero que, a la larga, pueden ocasionar perjuics
Es para evitar este inconveniente que se lava en dcido ¢
hilo blanqueado. A tal fin se recurre al 4cido sul fiirico ¢
al 4cido clorhidrico o bien a ambos a la vez, a razn¢
una parte de acido por 100 partes de agua. El acido ner
traliza los 4lcalis formando sales que son disueltas por
agua, y asi los alcalis quedan eliminados de la fibra, s
que €l acido, por ser diluido, tenga sobre el yute nfluenté |
merecedora de ser tenida en consideracion. Ademds, a ™
nudo se procede a un lavado con bisufilto sodico, oot
anticloro, que tiene por objeto eliminar de la fibra 0%}
huella de cloro que podria atn existir en ella. ]
La determinacién de la concentracién exacta del b@:
de blanqueo constituye otra dificultad que debe ser s
cionada con el mayor cuidado. La riqueza del bafio &
blanqueo debe ser suficiente grande para garantizar ¥
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hlanqueo completo, pero sin que dé lugar a un blanqueo
xeesivo. La duracion del blanqueo debe ser lo bastante
iaru]””g‘“l”_ para asegurar un .l:]:mqum regular y seguro.
No es posible indicar recetas irreprochables para el blan-
queo del yute, pues la accion es di_lcrcnw. en cada caso.
Por consiguiente, solo a titulo indicativo se senalan los mo-
los de proceder siguientes:

El yute se lava, durante dos horas, en una solucion
de 5 partes de jabon sodico (jabon de Marsella) en 95
partes de agua, a una temperatura de 70" C. La pérdida
de peso que 511f_rc el hilo es de 10 a 12 por 100, mientras
que la resistencia es la misma o, a veces, ligeramente au-
mentada. El color del yute se vuelve gris y el brillo au-
menta considerablemente. Seguidamente, el yute limpiado
se introduce en una solucién de cloruro de cal preparada
2 base de 4’5 gramos de este producto por litro de agua.
El yute permanece unas 12 horas en esta solucion a la
wmijeralura del taller, El consumo de cloro es de 10 ¢ II
gramos por 100 gramos de yute. La pérdida de peso en
¢l blanqueo llega a 3’5 por 100 y la resistencia del hilo se
reduce de 6 a 8 por 100. El hilo adquiere un color claro,
casi blanco y el brillo producido por el enjabonado perma-
nece intacto.

Una accion analoga se produce cuando se blanquea el
yute, lavado como precedentemente, durante 12 horas a
s temperatura normal en una solucion de 10 gramos de
cloruro de cal y 10 gr. de carbonato de sosa por litro de
agua. La disminucion de resistencia es un poco mayor que
en el procedimiento precedente. El hilo resulta de color
crema.

Otro procedimiento practicado es el siguiente: se lava
¢l yute durante una hora en una solucién de silicato sodico
en proporcion de 0’5 por 100, a 70" C. El yute adquiere
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un matiz gris obscuro; la pérdida de peso es de 3 por 100,

y la resistencia del hilo no se modifica. [£1 hilo limpiado

¢s sometido durante 12 horas a la accion de una solucion
filtrada de hipoclorito sédico preparado disolviendo 100
gramos de cloruro de cal y 100 gramos de carbonatp de
sosa en 5 litros de agua. Seguidamente se enjuaga duran-
te 1 hora en agua corriente y a continuaciéon se lava du-
rante 5 minutos en agua acidulada (50 gr. de acido clorhi-
drico y 50 gr. de acido sulftrico por 100 litros de agua),
y finalmente se pasa durante un cuarto de hora por un
bafio de bisulfito sodico a 20 por 100. La pérdida de peso
en el blanqueo es, a causa de la limpieza incompleta efec-
tuada por el silicato, relativamente grande y se eleva a
7-8 por 100. La disminucion de resistencia oscila entre
12 y 15 por 100. Ll hilo adquiere un aspecto blanco
mate,

Un resultado parecido se obtiene con el procedimien-
to siguiente: El yute se deja durante toda una noche en
agua caliente. Luego es lejiado durante media hora en
un bafio de carbonato sédico calcinado, preparado en la
proporcion de 6 gramos por litro de agua, siendo lavado a
continuacion. Inmediatamente el yute es tratado durante 10
horas en una solucién de hipoclorito sédico a 0’5 por 100.
Para eliminar el alcali que se adhiere a la fibra, se lava
en agua acidulada y después en agua pura. Para completar
el blanqueo se somete ¢l yute a un bafio de permanganato
potasico, a base de 3 gr. por litro de agua, en el cual se
trata durante una hora. El yute es entonces escurrido y
sumergido en una solucion débil de bisulfito sodico.

Por simples que parezcan las recetas para blanqueo del
yute, su ejecucion requiere una gran experiencia y prac-
tica a la vez, puesto que los fenomenos secundarios son
numerosos y no faciles de conocer.

Manera esmerada de tefiir el hilo de seda destinado a urdimbre

La tintura del hilo de seda destinado a urdimbre, a
pesar de la competencia de los articulos de seda artificial,
se practica en gran escala y como consecuencia de ello se
estin efectuando ensayos para realizar tal operacion con
el menor perjuicio posible del material, al objeto de evitar
defectos de tisaje y producir asi articulos de calidad su-
perior.

Al tratar el hilo de seda natural en la mayoria de las
maquinas comunmente usadas, es dificil alcanzar tal re-
sultado de perfeccion, a menos de tomar precauciones es-
peciales, no siempre al alcance de los tintoreros, especial-
mente cuando los hilos son removidos continuamente en
una u otra forma.

Para evitar tal dificultad y facilitar el tratamiento de
las calidades mas delicadas de hilo de seda, las operaciones
de tintura pueden realizarse en uma instalacion construida
seg}in el principio indicado por la fig. 1, la cual esta con-
cebida para la tintura de la seda en forma de bobinas cru-
zadas,

La aludida instalacién comprende una caldera hori-
zontal C, de cobre o de una combinaciéon metalica adecua-
da. Esta caldera, cuya longitud varia segin la capacidad
que se le quiera dar, descansa sobre un débil soporte de
hierro §, a poca altura del pavimento, y en su interior
presenta un doble fondo debajo del cual queda un espacio
de reducidas dimensiones destinado a 1a circulacién del
Vapor para el calentamiento del bafio.

_ El doble fondo de referencia lleva en su parte supe-
Nor un par de railes de hierro, cuya finalidad es la de
swiar y facilitar la entrada de una fig-vra carretilla de co-
bre T que conduce un cilindro X, en el cual estan practica-
das cuatro hileras de perforaciones, dispuestas a intervalos

regulares, de manera que cuando una se halla en la parte
superior, otra se encuentra en la parte inferior y las dos
restantes una a cada lado. El indicado cilindro va unido
a un anillo que atraviesa la pared de la carretilla.

[L.as hobinas cruzadas que se han de tefir se introdu-
cen en el cilindro, colocandolas unas junto a otras hasta

B A

Fig. 1

S

llenarlo por completo, después de lo cual, mediante un disco
fileteado por la parte interna que se adapta al cilindro, se
les comunica una ligera presion para formar una especie
de Imasa unida.

Una vez preparado el cilindro, se introduce la carreti-
lla en la caldera, en cuyo caso el anillo que atraviesa la
pared de la carretilla se adapta al inyector ¥ que introduce
el liquido tintéreo procedente de la cisterna de prepara-
cion, mediante la accién de la bomba centrifuga P y el
concurso de la tuberia M. El liquido, al salir del inyector,
penetra en el interior de las bobinas y pasa al deposito
formado por el doble fondo, del cual es aspirado, median-
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te el tubo L, por la misma bomba centrifuga P y conduci-
do nuevamente a la caldera por el tubo M.

Tanto ]a bomba centrifuga como los tubos de circula-
cion deben ser de material resistente a la corrosion. Por
otra parte, la bomba centrifuga debe ser colocada de mane-
ra que pueda aspirar fuertemente el aire d:] exterior, ha-
ciéndolo pasar con cierta presion g través del imaterial con-
tenido en el cilindro. El motor para el accionamiento de la
homba centrifuga debe ser de velocidad variable para ha-
cerlo actuar en concordancia con la clase de género a
tratar.

lLa caldera tiene en su parte alta un pequeno bastidor
de cobre que sirve exclusivamente para sostener la tapade-
ra K cuando hay que introducir o quitar la carretilla. Esta
tapadera cierra herméticamente con el cuerpo de la caldera,
por lo cual no hay pérdida de liquido o de vapor durante
la tintura, lo cual es de importancia, puesto que todos los
tratamientos se efectian a cierta presion.

[.a cisterna para la preparacion del bafo de tintura
debe ser de capacidad limitada a la cantidad de bafio tin-
toreo requerido por el lote de bobinas que deben ser tra-
tadas de una vez.

ELL TRABAJO EN LA INSTALACION

El trabajo en la instalacion descrita es mas o menos
como sigue: las bobinas de seda recibidas convenientemen-
te ensartadas en palos de madera, del departamento de
desgomado, se introducen con cuidado en el cilindro X.
Al mismo tiempo en el bafio de tintura, previamente pre-
parado en la cisterna, se introduce una muestra de la ur-
dimbre de seda y después de una permanencia en ¢él de
dos o tres minutos, se enjuaga y se coloca a continuacion
entre un pedazo de tela de algodén doblado. En esta for-
ma se hace secar sobre uno de los tubos de conduccién de
vapor, v después de lo cual se confronta con la muestra a
imitar. Si el matiz y su intensidad corresponden aproxi-
madamente al de ésta, queda probado entonces que el bafio
de tintura estd presto para su-empleo. En caso contrario,
el bano debe corregirse de la mejor manera posible.

Entretanto un obrero efecttia el ensayo de tintura,
otro cuida de introducir la carretilla en la caldera y cerrar-
la con la tapadera, después de lo cual se da paso al vapor
por €l falso fondo de la caldera, eliminando a la vez el
agua de condensacién que pudiera haber en él, mediante
un dispositivo automatico al efecto dispuesto. El interior
de la caldera es, asimismo, calentado a determinada tem-
peratura, pudiendo entonces la bomba centrifuga ser pues-
ta en funcionamiento para introducir el liquido tintdreo.
Una vez entrado en la cantidad mecesaria, se cierra la
llave a tal fin destinada y se deja que la bomba centrifuga
inicie y contintie la circulacion del bafio a través de los
hilos de seda, originando una accién continua en todas
las partes.

Una vez el hilo de seda ha sido colorado en la inten-
sidad deseada, el bafio de tintura es conducido de nuevo
a la cisterna de preparacion, y la seda se lava en agua co-
rriente limpia. Esta es proyectada continuamente a través
de las bobinas y elimina rapidamente la materia colorante
que no ha sido fijada. El obrero que cuida de la entrada
de agua debe interrumpirla al observar que no arrastra
va color. Completada esta operacién, abre una llave dis-
puesta en la parte posterior de la caldera para extraer la
antidad reducida de liquido de lavado, que se escurre asi
hacia e] desagiie de aguas sucias.

Al mismo tiempo la bomba centrifuga se mantiene en
accion para extraer el agua que sea posible del material
para facilitar el secado del mismo.

Después de tenidas las bobinas pueden entregarse in-
mediatamente a la fabrica de tejidos, debidamente coloca-
das en los bastones de madera en que han sido recibidas.

CATALUNA Texpy
VENTAJAS DE LA INSTALACION

[Las ventajas de la instalacion de tintura que nos ocupy
son varias y pueden indicarse como sigue:

1.8 Se trata uniformemente el hilo de seda, en la mjs
ma forma en que ha sido preparado, sin llevar cambig gl
guno en su posicion durante y después de la operacion ¢
tintura, lavado y secado.

22 Se somete el imaterial a la accion de liquidos que
lo atraviesan sin causarle perjucio alguno.

3.4 Si toda la operacion en sus diferentes tratamiengy
es llevada a cabo con los cuidados necesarios, el paso dely
urdimbre por los lizos y el peine no ofrece dificultad algy
na, antes bien resulta simplificada gracias a las excelente
jcondiciones en que aquella se encuentra.

4.2 El bafio tintéreo se prepara en la cantidad Justy:
mente necesaria para tefir el hilo de seda, de manera que
las proporciones de colorantes requeridas por cada oper.
cion pueden preparars: directamente de conformidad
paso del material.

5.  Se obtiene facilmente la exactitud de matiz en Jx
repeticiones de tintura para un mismo lote, conservandy
exactitud en =] peso y evitando la carga de las materias co.
lorantes.

6.2 Cuando la operacion de tintura se efectia por I
jioche, la velocidad del motor que acciona la bomba centr
fuga puede reducirse para economizar electricidad.

7.2 Cuando es el secado que tiene lugar por la noche
puede efectuarse economia de vapor, en cantidad muy apre-
ciable al final de la semana.

8. El lavado del material tefiido es completo, coms
asi también, el secado.

INSTALACIONES PARA GRANDES PRODUC-
CIONES

Cuando conviene efectuar la tintura en gran escala, en-
tonces se recurre al empleo de un dispositivo porta-bobi-
nas como el representado en la figura 2. Este esta constitul-
do por un disco inferior vacio, en el cual se hallan ator

[
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Fig. 2

nillados varios tubos octogonales, de niquel o de cobre, de
diametro inferior al de los tubos de papel de las bobinas
cruzadas. En cada uno de estos tubos pueden colocarse die?
bobinas cruzadas, que son ligeramente comprimidas Ui
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con otras mediante un disco que se aplica a continuacién
de ellas. La densidad y dureza a que son comprimidas las
pobinas es regulada por un dispositivo patentado que se

Fig. 3
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aplica al tubo porta-hobinas. Este, una vez equipado, se in-
troduce eén una caldera vertical en la cual el bafio tintoreo
se halla en circulacion continua a través del material, obte-
niendo matices uniformes. La caldera en cuestion se cie
rra mediante una pesada tapadera que se fija de una ma-
nera muy segura para facilitar €] trabajo a elevadas pre-
siones. La tintura se realiza con bafios filtrados que pasan
del exterior al interior de las bobinas cruzadas y vicever-
sa. El bafio procede de una cuba abierta de hierro recu-
bierta interiormente de cobre, dispuesta detras de la instala-
cion y a ella es devuelto después de un sélo paso a través de
las ‘bobinas.

Por tanto el bano puede ser facilmente observado por
el obrero tintorero y corregido, cuando sea necesario, en
pocos minutos. El interior de la caldera es recubierto de co-
bre. La cantidad de hilo que puede ser tefiido en una sola
operacion es de unas 1.200 libras. La fig. 3 muestra una
instalacion de esta clase de calderas.

RAFFAELE SANSONE

Abrillantado de los tejidos compuestos total o parcialmente

de hilos de acetato de celulosa

Procedimiento de la «Sociedad para la fabricaciéon de la seda Rhodiaseta»

De la misma manera que bajo la accién de determina-
dos agentes, los hilos de acetato de celulosa pierden expresa
o accidentalmente su brillo en proporcion mas o menos
acentuada, también puede lograrse que tales hilos recobren
sy brillo primitivo, de conformidad a un procedimiento es-
tablecido por la “Sociedad para la fabricacion de la seda
Rhodiaseta™.

Para lograr tal resultado, en lugar de calandrar el tejido
deslustrado en caliente y al estado seco para conservarle su
aspecto mate, precisa efectuar el indicado apresto mecanico
asimismo en caliente, pero con el tejido en estado hiimedo.

La rapidez con que se efcttia la operacion de abrillanta-
do varia segiin la temperatura a la cual se trabaje v segtin
el grado de humectacion del tejido. A una temperatura in-
ferior a 125° C. el abrillantado no se produce o, cuando me-
10s, el efecto es tan débil que no merece interés la realizacion
del proceso. En cambio, a tina temperatura superior a 160-
170° C. la operacién debe efectuarse con pronunciada rapi-
dez, no excediendo de dos minutos, de 1o contrario se corre el
peligro de que los hilos de acetato se junten entre si; por
otra parte €l tejido adquiere un tacto 4spero y un aspecto
en cierto grado de hielo. Por consiguiente, la temperatura
mas adecuada es la que se halla comprendida entre los dos
limites indicados, en cuyo caso el tejido, a la vez que recu-
pera un perfecto brillo, conserva toda su suavidad.

: Es de observar que para realizar el abrillantado de los
hilos de acetato de celulosa sin modificacién de sus cualida-
dL’S_ dinamométricas, ¢l contacto del tejido con la superficie
‘lflhi‘pt? debe tener efecto sin la aplicacién de una presién
Mecanica elevada. En efecto, si las fibras impregnadas de
dgua v poseyendo por este motivo una resistencia reducida,
0, a las temperaturas elevadas que exige el tratamiento, so-
metidas a una presién mecanica muy fuerte, tal como de 5
170 kg. por cmz., las cualidades finales de estas fibras
1}‘51:]['&” muy alteradas. Se ha comprobado que el contac-
7 Mas conveniente entre la superficie caliente y el hilo,
& de 0,3 a 0,5 kilogramos por cmz.
Hltllt‘: clf:l.imfmm.ﬁf: lde] tejido puede 'L‘r:';’.(‘fllﬂ'l‘.‘-i(‘ simple-
11asta.( r'lr?_llfi- ara esto se sumerge el tejido en agua
i€ este completamente impregnado. Durante el
s de la operacién de abrillantado y al objeto de evi-

tar el secado debido a la evaporacion, se puede también
humectar el tejido por vaporizacién de agua o haciéndolo
pasar por entre dos rodillos humectados. Para los tejidos
muy tupidos se puede recurrir a agentes humectantes (so-
luciones o emulsiones acuosas, tales como: jabon “Mo-
nopol™, sulforicinato, aceites solubles, emulsiones de acei-
te o de grasa o bien aun soluciones acuosas de cloruro de
calcio, de magnesio, o de litio, en concentraciones de 10
a 30 por I00.

He aqui unos ejemplos de aplicacién practica:

Supongamos un tejido de raso, urdimbre de seda ar-
tificial de acetato de celulosa y trama de algoddn, deslus-
trado. Después de humectado el tejido en agua, se Te hace
pasar, bajo una presién de 0,1 a 0,3 kilogramos por cmz.,
y durante tres minutos, por encima de una placa meta-
lica calentada a 130° C. Al abandonar €l contacto de la
placa, el tejido habra recuperado su lustre.

Supongamos que un tejido de urdimbre y trama de
seda artificial de acetato de celulosa presenta, acciden-
talmente producidas, partes de un brillo menos pronuncia-
do que en otras. En tal caso se remoja el tejido en una so-
lucién de jabon “Monopol” en proporcion de 0,5 o 1
por 100, hasta que el tejido esté completamente impreg-
nado y de una manera homogénea. Este resultado se al-
canza dejando el tejido sumergido en el bafio o pasan-
dolo por un fulard. Seguidamente el tejido se pasa. en
estado htimedo, por una calandra calentada 5 140-145° C.
a una velocidad tal que cada parte del tejido se halle un
segundo en contacto con el cilindro calentado. La calan-
dra debe ajustarse para que la presién no exceda de 0,5
kilogramos por cm2. Al abandonar la indicada méaquina
el tejido, resulta con su brillo primitivo.

El presente procedimiento puede utilizarse para uni-
ficar tejidos cuyo aspecto mate, al deslustrarlos, se ha
producido con irregularidad o que por un accidente cual-
quiera su brillo no aparece con igual intensidad ey toda
la pieza. Por otra parte, a base del mismo procedimiento,
se puede ejecutar, con cilindros grabados, toda clase de
dibujos brillantes sobre tejidos precedentemente deslus-
trados,

B. F.
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Mercerizacién del algodén por medio del acido sulfdrico

CATALUNA Texyy

En un articulo aparecido en la Revista “American
Dyestuffs Reporter”, sus autores, los sefiores Sellars y
Vilbrandt, después de hacer una revision de la teoria y
de la prictica de la mercerizacién, indican que las con-
c:ntraciones de dcido sulftirico inferiores a 60 por 100
no pueden utilizarse con éxito para comunicar a los hi-
lados de algodén un brillp perfecto y recomiendan em-
plear concentraciones de 60 a 65 por 100 del indicado aci-
do, efectuando la sumersién del género en él bajo ten-
sion. Para que los resultados sean uniformes, precisa que
la concentracion del 4cido se mantenga constante. Con
concentraciones superiores a 65 por 100, se obtiene un
mercerizado inferior al producido por las indicadas con-
centraciones de 60 a 65 por 100. Las concentraciones su-
periores a 70 por 100 atacan y disuelven el algodén.

El tiempo de sumersion en el acido debe ser de 0.3

minutos; una duracion mAas prolongada da un tacto
recio o apergaminado. La temperatura debe ir de o a 30°
para dar lugar a un buen lustre. Las temperaturas supe-
riores a 30° tienden a debilitar la fibra y a disminuir el
lustre, estimandose, por lo tanto. como mas adecuadas,
aquellas que varian entre 10° y 20°.

Ia fuerza elastica v la extensibilidad no

a 2

aumentan

algodon se debilita en gran manera.

sino con concentraciones de 62,5 a 65 por 100. Si el Acidy
sulftirico es aplicado en concentraciones mas bajas, la fuer.
za elastica solo resulta afectada ligeramente en las tem.
peraturas comunes, y en concentracionss mas elevadas ¢

Las concentraciones de 60 a 70 por 100 de acido syl
farico aumentan Ta afinidad del algodon para los colorap
tes directos. Es posible aumentar a la vez la afinidad pag
los colorantes y la fuerza elastica, empleando con ftals
concentraciones temperaturas inferiores a 0°. La mere.
rizacion bajo tension da un producto un poco mas resis
tente. La afinidad del colorante es independiente de J,
aplicacién de tension. Con concentraciones de 60 a n
por 100 de 4cido sulfurico y sin aplicacion de tensioy

produce un encogimiento en longitud, el cual es tanf
mas pronunciado cuanto mayor es la duracion de la s
mersion. Efectuando el tratamiento con tension, el ag
mento de encogimiento es de 4 por 100 comparativamep
te al encogimiento de 30 por 100 cuando se opera s

tension. El 4cido sulfiirico a 62,5 por 100 de concentrs
cién, acusa una actividad maxima con el algoddn y I

propiedades de éste son mucho mas con tal concentracify |
que no con otras. |

Nuevos colorantes

De la «Fabrique de Produits Chimiques ci-devant Sandoz»

Esta casa ha dado a conocer ultimamente una serie
de colorantes azules solidos entre los cuales sobresale el
“Bleu Xyléne Solide FEF”, pues de todos los azules so6-
tidos conocidos el mismo se clasifica en primer lugar para
la tintura en bafio neutro de la seda natural, con carga o
sin ella. El matiz es de un azul verdoso muy puro, sobre
el cual no ejerce ninguna influencia la luz artificial. Para
la tintura de la lana el indicado colorante presenta pro-
piedades parecidas a las del “Bleu D’Alizarine Lumie-
re A R”, aunque menos sélido a la luz, pero de mayor
solidez al batan.

Al mismo tiempo debemos registrar la aparicion de
otro colorante de la citada fabrica, el llamado “Noir Vis-
colane B”, el cual ademis de tefiir la lana y la seda arti-
ficial de viscosa en bafio neutro, tifie también en bafio

neutro la seda natural cargada o no cargada, de manen
que el colorante en cuestion es muy a proposito para la |
tintura, aparte de la seda, de tejidos mixtos, tales com
los de lana v seda (gloria), los de lana y seda artificial de |
viscosa y los de seda natural y seda artificial de viscosa. Es
de observar que un producto con estas propiedades no exis
tia hasta ahora en el mercado de materias colorantes. El
“Noir Viscolane B” iguala con perfeccion, y con € s
obtienen tinturas llenas y de un hermoso negro. Tambie
puede emplearse para la obtencion de grises sobre sed
natural (en bafio neutro) y es indicado a la wvez paral
C‘Stall‘]l)"t(‘]()l] sobre seda natural y tejidos de mezcla.
PRara mas amplias referencias y procedimientos de fi-
tura, los interesados pueden d!r]glrsc a la casa Materia
Colorantes S. A., Santa Teresa, 10, Barcelona.

De la «Société pour 'Industrie Chimique a Bale»

Bajo la denominacion de “Gris au Chrome pour
Impression B”, la Sociedad arriba indicada ha lanzado al
mercado un nuevo colorante al cromo para estampacion.
El mismo se estampa de la manera usual con acetato de
cromo, secado y vaporizado durante una hora. Dadas sus
buenas propiedades de solidez, el referido colorante es
conveniente para estampacion de tejidos de ajuar y con-
feccion.

Con las denominaciones ‘‘Bleu Marine Cibacéte BN
Verdatre” y “Noir Cibacéte BN Verdatre”, la misma fabri-
ca elabora dos nuevos productos de su bien conocida serie
de colorantes “Cibacéte”, los cuales se emulsionan con
jabon y luego se afiaden al bafio de tintura conteniendo
2 gr. de jabon por litro, y cuya tintura se efecttia a las
temperaturas siguientes: Entrar a 40° C., subir lentamente
la temperatura en 1/2 hora hasta 80° C. y mantener 1/2
hora a 3/4 de hotra a 75-80° C.

Los dos nuevos productos citados se caracterizan por
sus propiedades de solidez. Los colorantes

“Cibacéte” se

suministran en pasta y en polvo, pero estos ultimos &
dejan emulsionar més facilmente que aquéllos. La vivex
de los matices es igual en unos y en otros.

El llamado “Or'mﬂc Brillant Rosanthréne 4 R”
otro nuevo colorante, propio para algodon, que se dl-““
gue por su gran pureza y viveza de matiz. Las tintud
directas pueden desarrollarse con betanaftol o con €l “De
velopper pour Jaune C” y se vuelven entonces s6lidas @
agua, al lavado, a los 4cidos y a la sobretintura. Este me
vo colorante es, asimismo, recomendable para la seda ar
tificial que tiene tendencia a formar barrados. En la it
tura de la seda natural, ordinaria, y cargada, los m'lmf-
rﬂ;tcnitlm resultan, después de desarrollados, solidos “

rado y a la luz. En los tejidos media-seda, la seda &
qmerc un tono mas amarillento que el algodon.

Para méis amplias referencias y procedimientos de
3 ey Qe
tura, los interesados pueden dirigirse a la casa Ciba

ciedad Anénima de Productos Quimicos, Aragon, A

Barcelona,
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Bibliografia

Continuando la resefia de libros técnicos que con rela-
tiva profusion pasan a enriquecer de un tiempo a esta par-
te nuestra literatura textil, debemos ocuparnos en este nu-
mero de dos obras recientes, relativas al ramo de tejidos,
lss cuales, por haber sido escritas por el editor de esta
[\’L‘\'iSIEL- el In‘ul_'c:-;{a]' P. Rodén v .\Illi;,{'i'r_ 1o vamos, natu-
ralmente, a comentar nosotros mismos y, entrétanto espe-
ramos tener oportunidad de reproducir ajenos juicios cri-
ficos, 11os limitaremos ahora, al aparecer las aludidas obfas,
a reproducir el prologo de las mismas ‘para’ que los lecto-
res de esta seccion bibliografica puedan formarse una idea
de fa naturaleza de aquéllas.

f
- .

Tejidos arrugados. Un volumen, 16 X 22 cm., dé 256
];513-1';13}._ con 212 figuras y 10 muestras tejidas. Precio:
20 pesetas, encuadernado.

Dice ¢l prologo de la obra:

Los tejidos arrugados tienen sy origen en el clasico
v conocido crespon de la China, en esa tela de seda relu-
ciente v gracil, la cual, siendo tefiida a colores claros, her-
mosea €l busto de las mas elegantes damas en los aris-
focraticos salones de baile, la alegria de cuyvos rostros apa-
rece transmudada mas severamente en compungido v aus-
tero dolor al pasar, el crespon de sus vestidos, del color
esplendoroso y vivo de sus trajes de soirée al negro mate
de sus vestidos de luto; denotando pureza v castidad cuan-
do, completamente blanco, lo llevan al acercarse al altar
a recibir su primera comunion las nifias v al desposarse,
por primera vez, las jovenes.

La manufactura de esa tela que, como va su nombre
indica, fué inventada por los pacienzudos hijos del Ce-
lsste Tmperio, constituyé largo tiempo un problema para
nuestros tejedores, hasta que los Sres. Dugas, de Saint
Chamond, gracias a sus constantes investigaciones, divl-
garon en Francia el secreto de su fabricacion.

Por ellos se supo que ¢l crespén de la China era un
fafetin manufacturado con hilos de seda cruda (soie grége)
cuyos hilos de urdimbre tienen todos la torsién en el mis-
mo sentido, mientras que los de trama, que son de torsién
muy fuerte, tienen unos de ellos 1a torsion hacia la- dere-
tha y otros hacia la izquierda, en una relacién de una y
una pasada de cada torsién en Tos primitives crespones
aue fueron elaborados en telares a mano: en una relacién
de dos v dos pasadas de cada torsién en los crespones ob-
tenidos, mas tarde, en los propios telares 3 mano v en los
telares mecdnicos con juego de lanzaderas a un solo lado
’_"-‘] hatin; v pudiéndose obtener actualmente, como anta-
M0, en una relacion de una pasada de cada torsion en los
telares llamados de “pick v pick” (pasada vy pasada).

Como las sedas crudas llevan demasiado goma para
ser sometidas directamente a la tintura, antes de ésta se
tene necesidad de desgomar las piezas y es, precisamente,
l tener lugar esta operacion, cuando al encogerse gran-
demente el tejido en el sentido de su ancho (aproximada-
mente de un sexto) se produce el arrugado caracteristico
def crespén de 1a China por influencia de la torsion muy

Pronunciada de cada una de ambas tramas de torsion in-
Versa.

A propésito de este particular, explica el eminente Al-
“n que mientras los hilos v. en el presente caso, especial-
mente los de amhas clases de pasadas de torsi6n distinta,
lan provistos de la goma natural que poseen en su esta-

do crudo, el efecto de dicha relacion de pasadas de tor-
sion contraria no se pone de manifiesto, pero desde el mo-
mento en que la citada materia extrafia se hace desapare-
cer por medio de la coccion del género, se obtiene un te-
jido en el cual la elasticidad de cada pasada reaparcce en
un sentido opuesto siempre al de su respectiva torsion.
Si esta fuerza elastica actuase en el mismo sentido en to-
das las pasadas, seria mucho menos sensible y no se ma-
nifestaria mas que durante cierto tiempo; pero como que
dicha fusrza elastica es mantenida por las acciones igua
les y opuestas de cada clase de pasadas de torsion contra-
ria, existe, por decirlo asi, equilibrio permanente entre
las fuerzas elasticas y las de la torsién, de manera que la
accién resulta persistente y dura tanto como la misma tela.

ILa China, desde tiempo inmemorial, ha fabricado tan
remarcable producto, figurando entre sus principales cla-
ses «e crespones el Tou-tseou-sha de Canton, el Kiatseou-
sha de Kia-Shing, el Ou-tseou-sha de Ou-tchou, todos ellos
blancos sin labrar; y las clases labradas Hwa-tseou-sha y
Hwa-tseou-shakin, la primera en pieza y la segunda en pa-
fiolones de 2’60 metros. Todas estas clases han sido fabri-
cadas alternando constantemente dos y dos pasadas de tor-
sion contraria.

La fabricacion de este tejido pasé de la China al Ja-
pon, constituyendo en ese pais una tela de calidad mas
baja que el crespon de la China, por ser fabricado en una
cuenta mas reducida de hilos y de pasadas v con urdim-
bre y trama de seda cruda a un solo cabo.

Entre las clases mas conocidas de crespones del Japon,
figuran el Ji-pan-tcheou, crespén blanco; el In-hwa-tcheou,
crespon estampado y pintado; v el In-hwa-tcheou-tai,
echarpe de crespon estampado y pintado.

La fabricacion de tales clases de telas sentd sus reales
en Furopa a principios del pasado siglo, habiendo dado
lugar su aparicion, entre nosotros, a la manufactura e
otros’ tipos de crespones arrugados, entre los cuales des-
cuellan, principalmente, el crespon de Alecon, el crespén
Castignette, el crespon marocain, el crespén de lana, el
crespon fuerte de algodon y el crespon inglés.

El crespon de Alecon es un tejido de fabricacion no-
tablemente ingeniosa, pues su urdimbre estd formado por
hilos de estambre de color subido, los cuales llevan arro-
llados o torcidos ligeramente dos, tres o cuatro hilos de
seda de la llamada pelo de Alais de color claro, siendo
tramado con hilos de estambre del mismo color subido
que el estambre que sirve de alma o basamento a los hiles
de seda del urdimbre. La contracciéon o acortamiento que
en el acabado del género experimentan los hilos de estam-
bre, hace que los hilos de seda, ligeramente arrollados a
los mismos, se ricen o encrespen sobre ellos, jaspeando la
superficie del tejido con efectos mas o menos brillantes
segun la calidad de la seda que a tal efecto se haya em-
pleado.

El crespon Castignette es de fabricacion y efectos si-
milares a los del crespon de Alegon, con la sola diferencia
de que la trama, en lugar de ser de estambre, es de seda
pura a dos hilos retorcidos siempre, tefiida al mismo color
que el hilo de estambre del urdimbre.

El crespon mareocain, ya sea de seda, lana o algodon,
es obtenido- de un modo similar al crespon de la China, o
sea por medio de un urdimbre cuyos hilos tienen todos
ellos la torsion en igual sentido, siendo tramado por dos
pasadas de torsion derecha y dos pasadas de torsion iz-
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alternadas. Este tejido, en sus
overacioneés de acabado, se pasa, ademas, por entre dos
cilindros acanalados que actian en caliente y
naladuras pueden ser longitudinales o transversales, o bien
interrumpidas, para producir variados efectos sobre el
encrespado.

El crespén de lana, liso o labrado, se obtiene sobre
un urdimbre, cuyos hilos tienen todos la torsion en igual
sentido, por medio del empleo de dos tramas de torsion
inversa, alternando las pasadas de torsion distinta en una
relacién de una y una o de dos y dos de cada clase, segtin
los casos; sobre cuyas piezas, una vez sometidas al bafio
de tintura o bien sencillamente al ser sumergidas en agua
hirviente, el efecto crespado se manifiesta inmediatamente
de una manera tan aparente como en el crespon de seda.

fj_ni('r:];l- constantemente

cuyas aca-

El crespon fuerte de algodon, al revés del crespon
de la China, es obtenido con dos hilos de urdimbre de
torsion derecha y dos hilos de torsion izquierda constan-
temente alternados, encolados fuertemente unos y otros
para fijar su torsion, todos cuyos hilos deben tener el ma-
ximo de tensién durante la operacion del tisaje; después
de la cual el encrespado se produce andlogamente al de
las demas clases en la operacion de acabado del género.

El crespon inglés constituye un tejido de gasa liso, todo
de seda, en el cual el hilo de] urdimbre debe ser mas tor-
cido que el de la trama, a causa de la accion enérgica que
sobre el primero se ejerce en la operacion del acabado del
género, en el cual el tejido pierds una parte considerable
de su ancho.

Este, una vez tefiido por los procedimientos usuales de
tintura, se pasa por un aparato especial en el cual la trama
se coloca al sesgo con relacion al sentido vertical de los
hilos del urdimbre, al objeto de evitar su corte o rotura al
experimentar el género la accion de un cilindro gofrador,
que imprime al mismo el aspecto de crespado diagonal,
que tanto lo distingue; una vez obtenido el cual se da a
las piezas un apresto mate o brillante, segiun los casos.

Todos los diversos tipos de crespones arrugados hasta
aqui descritos, han sido obtenidos sobre el ligamento ta-
fetan, exceptuando las clases labradas en las cuales el di-
bujo es producido por otro ligamento distinto, general-
mente un raso por urdimbre en los pafiolones de seda con
motivos ornamentales de gran extension y en las telas de
la propia clase a proposito para vestidos de sefiora; en
todos cuvos casos el encrespado del género se produce,
exclusivamente, en las partes de fondo, a las cuales se ha
aplicado el ligamento tafetin.

Por todo cuanto queda expuesto, el crespén de la Chi-

na puede considerarse el prototipo no solamente de todos
los crespones arrugados anteriormente resefiados, sino que,
también, €l de todos cuantos otros tejidos arrugados seran
descritos en el transcurso del presente trabajo.

El A B C del compositor de tejidos. Un volumen,
13’5 X 21 cm., de 262 paginas con 550 figuras, acompa-
flado de un Programa de ejercicios prdcticos, de 38 pagi-
nas. Precio: 20 pesetas, encuadernado.

Dice el prélogo de la obra:

[La ensenanza de la teoria de los tejidos, en todas las
Escuelas destinadas a la clase obrera, se ha venido dando
pretendiendo seguir integramente los métodos sumamente
ampliados que sus respectivos profesores habiamos cursa-
do en circunstancias mas favorables de tiempo y con ma-
vores medios materiales en nuestra juventud. Y claro esta
aque a todos se nos ha hecho imposible ensefiar en pocas
lecciones, dentro el limitado tiempo que los tejedores pue-
den destinar al estudio tedrico de su arte, todo cuanto nos-
otros habiamos estudiado en muchas lecciones, disponien-
do de un tiempo proparcional a la extension de las mismas.
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Por este motivo, la ensefianza de la teoria de los tejidy
se ha venido desarrollando entre la clase obrera de g
manera irregular e incompleta en todas Tas Escuelas, 3
llegando nunca los resultados obtenidos, en cada cursg, ,
la altura de los buenos propositos sentidos y manifestadgs
por sus respectivos profesores. Y es porque el gran ¢f
mulo de conocimientos que integran esta ensefianza, sie.
do desarrollados dentro un niimero muy cuantioso de r.
glas v procedimientos de unas a otras de sus diversas ¢ls.
ses, no se habian concretado de manera que, sin alterar g
eficacia, pudiesen dar a la misma el caracter elementa que
forzosamente debia distinguirla.

El autor del presente tratado, durante los cuareny
afios que viene ejerciendo su profesorado técnico-textil, fy
podido ensayar diversos métodos ampliados, incluso ¢
método original de que se sirve en sus clases particulare
de ensefianza individual ; y por todo ello ha podido compry
bar préicticamente que es una vana ilusién el pretender o
tales métodos convertir a nuestros tejedores en homb
te6ricamente capacitados, cuando, salvo pocas y muy hop
rosas excepciones, no se llega tan s6lo a hacer de ell
hombres ttiles, téenicamente considerados. Y no es porqus
a nuestros obreros les falten deseos y aptitudes para d
estudio tedrico de su profesion, sino porque tales métods
siendo concebidos desde un punto de vista demasiado sup
rior y técnico. sirven mas bien para las inteligencias w
desarrolladas v habituadas al estudio. ‘

TLa necesidad de simplificar. pues. tal ensefianza,
hace de todo punto ineludible — conforme va hemos d:
cho en otras ocasiones — si aueremos convertir en hells
realidades las ideas vertidas por los modernos economis
tas al preconizar éstos que la instruccién técnica del obre |
ro, en cada pals, constituve una de las princinales ventajs |
para que su respectivo trabajo patrio pueda monerse g
condiciones de lucha v competencia ventajosa con relacifn
al de los demas paises productores, cuvo progreso indus |
trial v comercial es debido, en buena parte, a las excelen |
cias de sus escuelas técnicas creadas en los mismos pan |
cada distinta rama de] trabajo.

Pero tal ensefianza. aue no estd ni puede estar hasads
en tn mismo patrén. de un pais a otro. si se auiere prac |
tica, debe variar no solamente su extensién. si que. tam-
hién. su sistema evolutivo, sectin los eorados de cultin
de 1a masa obrera de cada pais. limitandose, en todo casn
a las condiciones morales v materiales de la misma.

T.a experiencia aue nos ha facilitado el desarrollo ne
dagbdeico de los métodos ampliados mas arriba aludides
v. sobre todo, los resultados necativos obtenidos con |
mismos al ser aplicados a 1a ensefianza profesional de s
respectiva clase obrera. nos han imn=lido a abordar resue
tamente la simplificacién y reduccién, a la vez, del métod
aue hemos considerado mis en consonancia con las nafi-
rales condiciones de nuestros tejedores, dejando reducidas
las diversas y numerosas reglas de la teoria de los tefids
a las mds precisas e indispensables para que ésta puefi |
ser completamente aprendida. por aauéllos. en un 00
curso de ocho meses, destinando a ello una hora v medi
semanal, o sea en mucho menos de cuarenta y ocho hori
empleadas en su asistencia en clase: pasando del conot:
miento de los tejidos simples mas conocidos v a[ﬂffﬂd{‘-‘
al de todas-las mas notables especialidades del tisaje, sif |
olvidar, preferentemente. el de todas aquellas otras o |
texturas en las cuales estd hasada la fabricacién de ]"Sfr'l
ticulos clasicos v la de los articulos de moda mas corricr
tes. En una palabra: con la aplicacion, en las clases
tenemos confiadas, de nuestro método elemental de com:
posicion y disposicion de ligamentos, deseamos hacer apr
vechar el tiempo al joven tejedor afanoso de conocer
teoria de su arte, fijando su atencién en el estmlio_de los
tejidos més comt@inmente fabricados, dejando por mnee
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ario el de aquellas intrincadas e interminables combinacio-
nes de grandes remetidos y picados que, si buenos para
entretenimiento y deleite del espiritu acostumbrado a in-
vestigar 1as I{"\'-L_’."G cit-niii_‘m;g del tejido en su aspecto
puramente L'_\]}t'l'llll}"llla]. impiden, en cambio, por ]:E falta
de tiempo, la posesion de todos aquellos otros conocimien-
ws cuya aplicacion es de inmediata practica en nuestras
fabricas.

Y ahora, para acabar, so0lo nos resta manifestar que
tos buenos resultados de nuestro método se han podido ya
apreciar en todos cuantos concursos publicos han tomado
parte 10s voluntariosos y t‘.\'cu]unlcs alumnos que hemos
tenido la suerte de ver desfilar por nuestras clases, sobre-
aliendo, en todos ellos, por la cuantia y la calidad de sus
trabajos.

Dice el prologo del Programa:
0s ejercicios practicos que se enuncian en el presente
programa  son los que se derivan de las lecciones que el
propio autor ha (iujzuip uxplicudqs en su tratado intitulado
kil A B C del compositor de tejidos.

Con el referido libro de texto en la mano, basta en
cada caso la simple lectura de su leccion correspondiente
— de la cual se indica en el programa, g continuacion de
cada titulo, la pagina del libro en que la tal puede ser
aprendida — para que el alumno, por si solo, ejecute las
distintas variaciones de entrelazamiento que permiten las
reglas que determinan la diversidad de ligamentos que
constituyen el referido tratado, no tan solo por el laconis-
mo o concision en que todas ellas han sido desarrolladas,
si que, también, por la profusa, clara y facil demostracion
de todos sus ejemplos; de cuyas reglas, en algunos casos,
sus respectivos enunciados del programa constituyen una
aclaracion o complemento.

Y claro esta que al anunciar el autor que sin nece-
sidad de maestro puedan ser todas ellas aprendidas, es 16-
gico suponer que en las clases destinadas a los obreros del
arte textil, en las cuales nuestro método sea adoptado por
sus respectivos profesores, los resultados seran aun mas
excelentes, sobre todo comparados con los que se han veni-
do obteniendo hasta la fecha, por aquéllos, con los demas
sistemas conocidos, demasiado complicados, unas veces, y
difusos, otras, dentro la extraordinaria extension que a
los mismos les han dado sus respectivos autores.

Este es, cuando menos, el convencimiento del autor,
sin que ello implique reprobacién de ninguna clase al mo-
vil que ha impulsado la publicacion de los aludidos textos.

Etude Générale de la Bonneterie, por Georges Udé. —
Editor: L'Edition Textile, Paris, Francia. — Un volumen
35 X 21’5 om., de 267 paginas, con 64 figuras.

La industria del género de punto ha tenido, en estos
ultimos afios, un desarrollo bien notable y, asi también, la
11_tt-r;11u|'a a la misma consagrada ha sido especialmente cul-
tivada por algunos técnicos textiles, por lo cual empiezan
4 figurar en un niéimero respetable los libros que tratan de
tal industria en sus distintos aspectos.

A esa serie de libros ha venido a afiadirse tltimamente
el titulado “Etude Générale de la Bonneterie” debido a la
]_"-u’ma del técnico especializado Georges Udé, profesor que
tue de la Escuela de hilatura y tisaje de Mulhouse.

II':n este libro, después de un breve bosquejo historico
ftlativo a la rama de fabricacion que es objeto de estudio,
f']- autor detalla las caracteristicas de los tejidos de punto,
05 diferentes procedimientos de tricotaje, los érganos fun-
damentaleg empleados para la formacion de las imallas, la
%lga y numeracion de flos telares vy relacion entre si, la
Mumeracion de los hilos en distintos sistemas, etc., etc.,
todo lo cual constituye la primera parte del libro. En la
Parte segunda, el autor se ocupa de las materias textiles
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drpieadas en la fabricacion de géneros de punto y de cier
tas particularidades relativas a los hilados.

Como se ve, se trata de una obra de vulgarizacion de
conocimientos generales que afectan la industria d
de punto, conocimientos que son necesarios a toda persona

| genero

que dedique sus actividades a esta industria.

Le Guide de la Tricoteuse, por P. F. Muller y Marcel

Etienne. — Editor: Edouard Dubied & Cie., S. A., Neu-
chatel, Suiza. — Un volumen, 17 X 24 om., de 75 pagi-
nas con 107 figuras. — Precio: 4 francos suizos.

[La fabricacion de tejidos de punto en tricotosas recti-
iineas esta muy gencralizada, especialmente como indus-
tria doméstica, pero, a pesar de ello, los interesados no dis-
ponian de un libro de caracter practico al cual pudiesen
recurrir para conocer a fondo la maquinaria por ellos
ampleada. Esta laguna ha sido llenada por la casa Edouard
Dubied & Cie., bien conocida en nuestro pais por sus re-
putadas tricotosas, al recoger en un pequefio volumen una
porcion de consejos v de datos relativos al tricotaje meca-
nico d:bidos a la experiencia y observacion de dos especia-
listas distinguidos, el sefior P.-F. Muller, alumno diplo-
mado del Technicum Textil de Reutlingen, y el sefior Mar-
cel Etienne, ingeniero diplomado de la Escucla Politéenica
de Zurich.

El texto del volunien, que se divide en cuatro partes,
la primera de las cuales se refiere a datos generales de la
tricotosa, a la manera de instalarla y a su entretenimiento.
[La segunda parte trata del empleo doméstico de la maqui-
na de referincia, indicando a] efecto los trabajos corrien-

tes y de fantasia que con la misma se hacen, y los acciden-
tes que pueden originarse durante el trabajo. La tercera

parte presenta reunidos diversos datos acerca la eleccion
de lanas y confieccion de articulos tejidos y sobre algunas
maquinas especiales. Finalmente, la cuarta parte explica
el modo de ejecutar un cierto niimero de géneros: medias,
calcetines, pullovers, etc.

Es de observar que siendo publicado el libro que nos
ocupa por la casa Dubied, todos los-datos que el mismo
contiene se refieren a las maquinas suministradas por la
misma. Sin embargo, el libro en cuestion es de utilidad
para toda persona que trabaje en tricotosas, cualquiera
que sea Ja marca de éstas.

El representante en Espafia de la casa Dubied, como
va recordaran nuestros lectores, es e] sefior Max Popp.
Igualada.

La Maglieria Moderna, por R. Tremelloni. Casa
Editrice Ceschina, Milano, Ttalia. — Un album, 20 X 27
cm., de 48 paginas con multitud de ilustraciones. — Pre-

cio: 19 liras.

En ningtin sector de la fabricacion de tejidos, la moda
no interesa tanto al fabricante, como en el de géneros de
punto, debido a que, en la mayoria de casos, aquel es el
propio confeccionista de los articulos que produce. Por
consiguiente, para el fabricante de géneros de punto, la
confeccion es una seccion de su industria que tiene tanta
o mas importancia que la parte artistica o la técnica de la
misma y el crear un nuevo modelo de vestido influye en el
éxito de un tejido tanto como establecer un dibujo bonito
o ejecutar una textura impecable.

Por esto, la literatura textil, la italiana imas que nin-
guna otra, cuenta con publicaciones relativas a la moda en
el género de punto, siendo una de ellas la que, compilada
por €l publicista sefor Roberto Tremelloni, motiva la pre-
sente nota.
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En ella, después de una serie de consideraciones acerca
el tejido de punto de moda, aparecen un crecido numero de
modelos y figurines inéditos para vestidos de paseo, de de-
portes, etc. A continuacion siguen unas consideraciones re
lativas al tejido de punto hecho a mano, las cuales van
acomipanadas de numerosos modelos de prendas de vestir
y graficos de ejecucion del tejido y confeccion de aquéllas.

Si bien la publicacién que nos ocupa forma parte de
una coleccion de albums de labores femeninas, no por esto
la misma deja de ofrecer interés y utilidad, bajo distintos
aspectos, a los fabricantes de géneros de punto.

Artificial Silk. Its Manufacture and uses, por Thomas
Woodhouse. Director de la seccion de tisaje v dibujo del
Colegio técnico y Escuela de arte, de Dundee. — Editor :
Sir Isaac Pitman & Sons, Litd. Parker Street, Kingsway,
London W. C. 2, Inglaterra. — Un volumen, 14 X 2I
em., de 137 paginas, con 62 figuras. — Precio: 5 chelines.

Thomas Woodhouse, el tan conocido profesor como
fecundo publicista textil, ha afiadido un nuevo eslabon a
la larga cadena de libros debidos a su pluma, con el que,
relacionados con la fabricacion y usos de la seda artificial,
acaba de publicar ahora.

[La seda artificial es el textil de los tiempos modernos
y cada dia despierta mayor expectacion ante las posibili-
dades que para su empleo ofrece constantemente. Por esto
la lectura de un libro comio €l que resenamos, que contiene
una excelente descripcion de los adelantos hechos tanto en
la fabricacién como en el empleo de la seda artificial du-
rante los tltimos afios, sera de provecho a quienes se de-
dican a la fabricacion de tejidos.

[£] autor, después (e una breve historia de la evolucion
de la seda artificial, se ocupa de las materias primas y del
tratamiento de éstas, de las variedades comerciales de seda
artificial, de la elaboracion del filamento, del aspeado y se-
cado de los hilos, para pasar a considerar, finalmente, la
manipulacion de la seda artificial en las maquinas para gé-
neros de punto, en los telares y en las correspondientes
maquinas preparatorias. Es de observar que todas las ex-
plicaciones son dadas en un lenguaje claro, desprovisto de
tecnicismo y, por consiguiente, al alcance de los profanos
en la materia tratada.

Les termes anglais employés dans Uindustrie lainiére,

2.% gdicion. — Editor: Les Editions dy “Nord Textile”,
Roubaix, Francia. — Un volumen, 11 X 185 cm., de 51
paginas.

En este pequefio volumen aparecen reunidos los mas
comunes términos ingleses que se usan en el comercio y la
industria de la lana, de los cuales se explica en francés el
sentido y la equivalencia. En esta forima concebida, la pre-
sente publicacion ofrece una buena utilidad a los tratantes
en lana, conforme lo demuestra €l hecho de que agotada en
breve tiempo la primera edicion se hayva procedido a su re-
impresion por segunda vez.

Die Schlichterei in thren ganzen Umfange, por Karl
Kretschmer; Segunda edicion—Editor: A. Ziemsen, Wit-
tenberg (Bez. Halle) Alemania—Un volumen, 14’5 X 22
cm., de 272 paginas y 158 figuras.—Precio: 12 marcos,
encuadernado.

De todas las obras que conocemos relativas al enco-

CaraLuNA Texry

lado de los hilos, la que motiva estas lineas es, a nuestry
entender, la mas completa, por cuanto en la misma g
autor describe extensamente todo cuanto se relaciona gy
tal operacion en los varios aspectos en que el hilo eg try.
tado, con la particularidad de que en cada uno de ellos g,
exponen minuciosamente las particularidades de las mj
quinas adecuadas. Asimismo ge encuentran indicados aque.
llos métodos que durante afos han gido aplicados ventajp.
samente. Ademas, se acompafnan un crecido ntmerg (e
recetas y se explica la manera de reducir gastos y de eyi.
tar errores. Dada la gran importancia que para la buen
presentacion de] género tienen los métodos de encolady
el presente libro es para todos los industriales v téenies
textiles de gran utilidad e interés.

Estética scientifica delle combinazioni dei colori, por ¢
Dott. Luigi Rinoldi.—Editor: S, A. Editrice Biellese “I.
dustria et Labor”, Biella, Italia. Un volumen, 16,5 X 245
centimetros, de 307 paginas con 23 figuras v 4 laminas e
color——Precio: 40 liras.

Estética cientifica de las combinaciones de colores es ¢
titulo de la obra que vamps a resenar, titulo que, segin
reconoce el propio autor, puede parecer extrafio y casiun
contrasentido; pues, dice él: ;Como se puede hablar de
una estética cientifica cuando la estética, mas que una cien-
cia, fué siempre considerada como un producto de la ins
piracién del momento y como una dote de algunos privi
legiados, siendp por éstos que sabemos cuando una coss
esta bien hecha? Esta dote, que parece innata en tales in
dividuos y que vulgarmente y segtin los casos se llama buen
gusto, buen ojo o genio, ;como puede ser restringida, con-
finada entre los dictamenes, las leyes de una ciencia?

Para que la estética sea cientifica, contintia diciendo
el autor, se debe crear una ciencia, con reglas fijas y pre-
cisas y que sea contenida entre limites especiales y bien de-
finidos.

Partiendo de este principio, el sefior Rinoldi, al compi-
lar el presente tratado relativo a la combinacion de los co-
lores, ha perseguido el fin de reducir a leyes rigurosas la
delicada cuestion de la unién de aquéllos; de establecer
normas que guien a quienes deben ocuparse de la seleccion
y de la combinacién de los colores, de modo que para cuak
quier objeto se pueda juzgar “a priori’”’ cuales sean los co-
lores que mAs convengan para armonizar con los otros co-
lores circundantes, o para llamar mayormente la atencién
de quien observa.

En el desarrollo de su obra, el sefior Luigi Rinoldi, que
es un quimico competentisimo en toda la intensidad de &t
palabra y un escritor brillante, nos explica qué cosa es €
color y cuanto a él afecta, las distintas clases de colores,
analisis y sintesis de los colores, los colores complements
rios, la disposicién sistematica de los colores, la influencia

reciproca de éstos, su combinacién reciproca en la tintura

y estampacion de tejidos, su asociacién armonica para o
ejecucion de telas de fantasia y las normas estéticas paré
la pintura y la decoracion. Cada uno de estos temas es exé
minado en sus maultiples aspectos. El libro se completa co
un extenso apéndice relativo al daltonismo, en el cual st
explica en qué consiste ello y cuanto con él se halla rela
cionado,

Este libro, que es de utilidad suma para los fabricantes
de tejidos, tintoreros y estampadores, seria suficientementt

i

valioso para consagrar a su autor como uno de los elemer:
tos técnico-textiles italianos de mas mgérito, si éste no lle
vara ya ganado un sélido prestigio, tanto en su pais como
en: el ‘extranjero.

-
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la Indusiria del Género de Punio

La tricotosa rectilinea a mano (tipo Lamb)

(Continuacion del mimero de abril)

CA PTG STV

DESCRIPCION, FUNCIONA .-
MIENTO Y AJUSTADO DFE LOS
ORGANOS DFE, LA TRICOTOSA

Las fonturas

No vamos a repetir lo que hemos dicho antes, en el
apitulo 11, a proposito de las fonturas o lechos de agujas.
_\‘clin anadiremos solo los detalles siguientes :

1" Forma de los dientes de desprendimiento (en in-
viés “jacks’). El perfil de los dientes de desprendimien-
10 exige que se le dé cierta importancia. La parte posterior
debe ser vertical para el facil descenso del tejido. La parte
superior, en forma angular, debe ser suficientemente alta
para que el hilo no pueda pasar por encima y quedar en-
ganchado, pero no demasiado alta porque el trabajo de las
disminuciones seria dificil y especialmente peligroso para
las mallas que se suprimen, cuando la transferencia a otras
agujas exige una elevacion demasiado alta.

Los dientes de desprendimiento son absolutamente ne-
cesarios para hacer el tricot liso, es decir, tricot obtenido
en una sola fontura, porque
las de una aguja a otra.

No sirven para hacer el tricot acanalado, llamado de
punto inglés, es decir, e tricot obtenido con las dos fontu-
ras; en cuyo caso el hilo pasa de la aguja de una fontura
a la aguja siguiente de la otra fontura, haciendo las pro-
{ias agujas d: una fontura las veces de dientes de des-
prendimiento para las agujas de la otra fontura.

Desgaste de-los dientes de desprendimiento. — El des-
gaste y los despuntados de los dientes de desprendimien-
0 son ocasionados generalmente por el trabajo de las dis-
minuciones,

©s recesario separar las ma-

El frote de la pinza de disminucion acaba por desgas-
tar los dientes o hacerlos cortantes. Es preciso evitar el
paso de 1Ia manga de la pinza entre los peines de despren-
(miento para regular el nivel de las cabezas de las agu-
Jas. Se ha probado el uso de pinzas de latén, pero tienen
¢l inconveniente de ser demasiado flexibles,

2.° Separacién de los peines desprendedores. — Esta
separacion debe ser rigurosamente constante en todo lo
|E”'H”_ de la maquina. En efecto, se comprende que si esta
cl_almltci('m No es exactamente cumplida, las longitudes de
hilo que van de una a otra fontura no seran iguales en
fodas partes y que las mallas formadas no podran ser re-
Swares. La comprobacion puede hacerse del modo mas
Yentajoso con un calibre, pero como que éste suele faltar
n los talleres, se puede usar, en su defecto, un atornilla-
f":'m‘ de punta en forma de cufia. Introduciendo el atornilla-
“li-'ll' il‘.l.ltr.o los })cin'{‘s de desprendimiento, se puede ver si
€ mismo desciende exactamente igual en todas partes.

Esta comprobacién es necesaria, al cabo de largo tiem-
|’f’» POT causa del desgaste o del desajuste de las piezas
ue sostienen ¢l lechg para bajarlo en la posicion de tra-

bajo.

8 T . .
r-un; Cruce de los lechos de agujas. — Hemos visto
1€ 1as agujas de una fontura deben encontrarse exacta-

mente en frente de los dientes de desprendimiento de la
otra fontura. Esta condicion puede que no sea cumplida
cuando la maquina posee un lecho basculante, a causa del
desajustado o desgaste del mecanismo basculante. Este
ultimo estd formado, generalmente, por un plato entalla-
do, abrazado por dos garruchas atornilladas en una ranura
de una barra unida a la fontura.

Desplazando las garruchas ¢n su ranura, se puede ajus-
tar el cruzado exacto de las agujas. Este punto es, desde
luego, de una gran importancia, porque si las agujas no
son perfectamente cruzadas, las mallas opuestas llegan a
frotarse unas con otras, levantan sus agujas que pueden
torcerse o romperse, o aun, colocarse encima del cuchillo
abre-lengiietas en vez de quedarse debajo. El cuchillo asi
atascado bajo las agujas, fuerza al carro hacia arriba y
los excéntricos suben sobre los talones de las agujas, los
cuales se rompen.

De todos modos, aunque no se rompan las agujas, las
mallas formadas serian irmegulares.

4.° Las agujas. — No daremos nunca demasiado im-
portancia a la calidad de las agujas, tanto desde el punto
de vista de la perfeccion de las mallas, como de la buena
conservacion de la maquina. Antes de estar terminadas las
agujas, sufren un gran namero de manipulaciones, entre
las cuales tienen un papel predominante el temple y el sua-
vizado. El temple se efecttia calentando las agujas al rojo
y enfriandolas luego bruscamente en un bafio de aceite.
El acero debe ser de calidad superior. El temple endurece
las agujas, perc las hace muy quebradizas vy, por tanto,
inutilizables en este estado. Por esto es necesario suavi-
zarlas, es decir darles elasticidad, lo que se consigue ha-
ciéndolas hervir en un bafio de aceite, operacion ésta muy
delicada y de la que depende la calidad de las agujas, pues
de ser poco suaves, resultan quebradizas, y de ser dema-
siado suavizadas no son bastante eldsticas.

Toda fabrica deberia poseer un cuadro de las agujas
utilizadas en sus diversas maquinas. Deben ser especial-
mente observados los puntos siguientes :

a) La lengiieta no puede ser dura, porque causa la
rotura de las mallas que se desprenden; no permite un co-
gido seguro del hilo alimentado que puede, por tal razén,
desprenderse (punto caido) y hace, en fin, a menudo, el
oficio de pinza para el hilo alimentado que queda cogido en
el angulo interior, formado por la lengiieta y e cuerpo
de la aguja.

b) La lengiieta no puede estar muy suelta, porque re-
batiéndose demasiado cerca al cuerpo de la aguja no per-
mite a la malla que sube sobre el cuerpo de la aguja, res-
balar facilmente bajo ella. De ahj que la lengiieta puede
introducirse en la malla, sobre todo, cuando se trabajan
hilos poco torcidos o a muchos cabos.

¢) La lengiieta debe posarse ligeramente sobre el gan-
cho de la aguja y cerrarlo completamente sin sobresalir
jamds. Los cepillos deben poderla abrir fécilmente, as
como las mallas, sin que éstas sufran perjuicio alguno.

d) Siendo forzada la malla al desprenderse, la altura
de la cabeza de la aguja debe estar en relacién con la se-
paracion entre agujas y kel ntimero del hilo empleado. T.a
altura debe ser suficiente para coger hien el hilo y Nno mas.
Si en una maquina determinada se emplea un hilo més fino
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que el usual, se podrian utilizar agujas de cabeza mas pe-
quena. Por ejemplo, si en una maquina de galga 8 se ha-
cen mallas de galga 9, la aguja normal tendria la cabeza
demasiado alta.

e) DPara asegurar la facilidad de deslizamiento de las
agujas en sus ranuras, la aguja debe ser perfectamente
pulimentada y bien derecha en todos sentidos. El grueso
del cuerpo debe ser cuidadosamente comprobado.

f) Debiéndose desplazar el talon de la aguja, sin jus-
g0 ni atascamientos, por la cara de los excéntricos, debera
ser igualmente medida y probada la longitud del talon.

g) Las agujas de longitud desigual produciran evi-
dentemente, mallas desiguales en forma tal que las agujas
mas cortas produciran las mallas mas largas, porque su
cabeza bajara mas hondo en las ranuras. La medida a
considerar es la distancia entre el talon y la cabeza de la
aguja.

h) Lengiietas largas y lengiietas cortas. — Ciertas
agujas estan provistas de lenglietas largas, otras, de len-
oiietas cortas. ;Cuando deben emplearse unas y otras-
Aparte casos especiales, la lenglieta corta es de uso ge-
neral. Fatiga menos la malla por dos razones: 1.* EI pe-
iodo de desprendimiento o el paso de la malla sobre la
‘engiieta cerrada, dura menos tiempo y la malla es esti-
rada menor tiempo que con lengiieta larga; 2. Cuando
{iene efecto el cogido, al descender las agujas, el hilo ali-
mentado estd siempre expuesto a ser aprisionado en el
angulo interior que la lengiieta cerrada hace con el cuerpo
de la aguja. Este riesgo es menor con la lengteta corta,
porque el angulo en cuestion s mas abierto.

La lengiieta larga presenta, por el contrario, las si-
cuientes ventajas: La malla que sube a lo largo de la agu-
ja, la alcanza mas pronto y, por lo tanto, la lengtieta larga
se cierra mas pronto y mas aprisa que la corta; el cogido
del hilo alimentado por el guia-hilo, es mas seguro. Por
esto, se utilizaran lengiietas largas en las maquinas desti-
nadas a producir tricot, en el que con facilidad puedan
presentarse mallas caidas. Este caso se presenta, como ve-
remos mas adelantz, en el tricot de punto inglés 1/1 con
excéntricos secundarios del lado del cierre. Esta es la ra-
zon por la cual las tricotosas con excéntricos secundarios
van provistas a menudo de agujas con lengtietas largas en
el lado de los excéntricos de cierre y de agujas con len-
giietas cortas en el lado de los excéntricos secundarios.

Como veremos mas tarde, €l wamiszje es mas seguro
con agujas de lengiieta larga, porque los dos hilos alimen-
tados a la vez quedan mejor separados que con lengieta
corta.

Fuera de estos dos casos especiales se usaran, pues, las
lengiietas cortas, porque dan un tricot mas bello, de mallas
menos fatigadas y con menos cortes; el empleo de las
mismas es en todo caso indispensable para trabajar mate-
rias cortas, poco resistentes o de calidad inferior.

El carro

Hemos dado su descripcion en e] capitulo II y no va-
mos a repetirla.

Mowvimiento del carro. — Siendo el carro la parte mas
importante de la maquina, su guia debe ser perfecta. Ksta
estd asegurada por dos barras conductoras, especialmente
por la de delante, que es la mas larga, como puede verse
en la fig. 1. que representa la maquina Dubied, tipo M.
En esta barra reshala una prolongacion del carro (ver fi-
gura 6) que asegura una guia muy segura. Esta prolonga-
cion lleva en su extremo up dispositivo para compensar
el desgaste.

Deben observarse los puntos siguientes:

1. La guia del carro, debiendo efectuarse sin juego
ni atascamiento en sus guiaderas, éstas ultimas deben ser
perfectamente paralelas.
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5° TLas lineas de los dientes de desprendimiento g
an paralelas a las guiaderas.

Si las barras conductoras o guiaderas estuvieran, po
ejemplo, ligeramente inclinadas, descendiendo hacia la g
recha, los excéntricos de descenso del carro harian bajg
las agujas mas profundamente en el extremo derecho y
mallas en este lado seran mas largas que en el extremo i
quierdo. Para que las mallas sean perfectamente iguales
en toda la longitud de la maquina, -L‘S‘i)l‘l,‘{li:i:] que las agy.
jas desciendan en todas partes a la misma profundidad, |y
que no puede conseguirse si el desplazamiento del cary
no se verifica paralelamente a las lineas de los dientes (g
desprendimiento.

Para comprobar esta condicion se levantaran todas ls
agujas en accion mediante sus resortes de seguridad, ¢
tando el carro, por ejemplo, a la izquierda. Luego se ha
ra pasar lentamente el carro hacia la derecha, fijando ¢
excéntrico de descenso en una posicion tal que las cabez
de las agujas sean llevadas a una profundidad dada por
calibre. Este tltimo, cortado de una plancha delgada, -
see una punta que se introduce entre los dientes despren
dedores y dos expansiones laterales que se apoyan sobr
tales dientes. La profundidad del descenso de las agujas
se tomara en la extremidad izquierda. Elevado el carrogd
extremo derecho, se comprucba con el calibre si las age
jas han descendido por igual en todas partes.

Si no se dispone de calibre, se puede hacer la mism
comprobacién valiéndose como punto de comparacion dd
descenso de las agujas justamente a la altura de los dier
tes de desprendimiento, de modo que enrasen. Si las age
jas descienden mas bajas a la derecha que a la izquierdy
es que las guias del carro son mds bajas en su extrem
derecho. Sera necesario, por tanto, levantarlas de este lad
pero las dos en la misma proporcion, si no, se destruira
sy paralelismo (punto 1.°).

Para esto sera preciso interponer gruesos convenie
tes entre cada una de las guias y las dos superficies ac
pilladas a escuadra del soporte de la bancada de derech
Se obtendria el mismo resultado abajando las guias e s
extremo izquierdo.

Como tltima comprobacion, cuando la méquina sk
lista para trabajar, se mirara si €] movimiento del carro &/
efectiia sin juego ni atascamiento y se tejerd, en toda k|
longitud de la miquina, una tira de tejido de punto it
glés 1/1 (con ambas fonturas). El tricot debera ser de
misma anchura en ambas orillas. Si una de las orillas fue|
se mas larga, indicaria que el carro desciende mas bajo ¢
este lado y se deberia modificar €l ajustado segin las 1|
glas antedichas.

Los excéntricos .

Estos son los organos de la tricotosa que necesitan 1
yor atencion. Se les encuentra, en efecto, en una fore
idéntica o ligeramente modificada, en todos los telares &
cogido, con agujas de lengiietas. _ i

Los excéntricos, llamados también cerrojos, tienen |
objeto empujar los talones de las agujas que sobresals |
de las fonturas y hacer mover, por tanto, las agujas & |
sus ranuras. Cada fontura tiene su juego de excéntri |
Estos tltimos son llevados por una pieza llamada pas;
de excéntricos, atornillada en la parte interna del cam|
LLos excéntricos pasan por encima de las fonturas si |
carlas y su arista activa, tomando los talones de lado, 1
obliga a desplazarse en sus ranuras.

Las figuras que siguen repnesentan los excéntricos
tos desde encima a través del carro, y no el carro al tv
para evitar todo error de comprension en el funcionamie
to de las agujas. g

Juego de excéntricos. — Todo juego de excentrics
por sencillo que sea, comprende, por lo menos, un exce

] revés |
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irico destinado a elevar lﬂ_s‘ agujas ien sus ranuras, ]]El!'l‘lﬂ.—
do por esta razon excéntrico de _fr_\‘e‘cr:.v:rif; Vv un excéntrico
para hacer descender acto seguido aquéllas, llamado ex-
céntrico de descenso. Como que el trabajo de la tricotosa
ce hace alternativamente en ambos sentidos, derecha a iz-
quierda e izquierda a derecha, cada jucgo de excéntricos
de esta maquina comprendera dos excéntricos de descenso,
encuadrando el excéntrico de subida. Por esto, éste alti-
mo se llama también excéntrico central y los otros se lla-
man excéntricos laterales.

Podemos distinguir cuatro tipos de juegos de excén-

tricos :
A Excéntricos triangulares con topes.
B % tubulares con goznes.
C ¢ 4 sumergibles.
D = = de lengiieta.

Los excéntricos de descenso son idénticos en los cua-

A B

LI S I I I )

Fig. 20

fro tipos citados. Por consiguiente, éstos no suponen sino
diferencias en los excéntricos de ascension.

1. Excéntricos de descenso. — Hemos visto va que
los excéntricos de descenso podian desplazarse oblicua-
mente en unas ranuras para hacer descender mis o menos
hajo las agujas v variar de este modo la longitud de las
puallas, esto es, el espesor del tejido. Este desplazamiento
debe efectuarse siempre paralelamente a la arista activa
del excéntrico de ascensiéon para que la anchura de la ca-
nal formada entne los excéntricos no sea modificada al
desplazar el excéntrico de descenso, lo cual causaria el
atascamiento de Tos talones, asi como, también, para que
las agujas empiecen siempne a descender en el mismo mo-
mento, cualquiera que sea la posicion del excéntrico de
descenso, condicién absolutamente necesaria para que la
presa del hilo se efecttie siempre en el mismo momento,
tsto es, al pasar el guia-hilo.

La guia del excéntrico de descenso esti asegurada por
ina ranura cortada en la placa de excéntricos y una ranu-

" cortada en la cara superior del carro (fig. 21 D). Una
varilla ¢ atornillada en el excéntrico. emerge del carro, por
U parte roscada. Sobre ésta tltima estd colocado un in-
dice que puede desplazarse a lo largo de la escala de una
Placa indicadora graduada, fijada sobre ¢l carro, y una
lierea de presién, llamada palomilla, destinada a fijar el
exeentrico en el lugar deseado de la graduacion. Ranuras,
bacas indicadoras, indice y palomillas, son féacilmente vi-
'“['l’]f‘$ e las figs. 5 v 6. El excéntrico de descenso tiene ten-
fencia siempre a2 ser empujado hacia abajo por la traccién
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de un resorte espiral » (fig. 21 A). De un modo general y
por la razén que vamos a indicar, no es recomendable apre-
tar el excéntrico de descenso en posicion fija por medio
de la palomilla. Por el contrario, se dejan las palomillas
flojas, pero se impide que el excéntrico de descenso se aha-
je mas del grado requerido, por medio de un pequefio tope
a 1, visible en la fig. 5, que se sitGa contra el indice y que
se aprieta en seguida. Este modo de proceder es absoluta-
mente necesario cuando se trabajan materias poco resis-
tentes, como algodén cardado. porque fatica menos la
malla. En efecto, cuando ésta se ha desprendido y el talon
es descendido hasta el extremo inferior de la arista activa
del excéntrico de descenso, la aguja debe poder subir un
poco por la accién de la elasticidad del hilo alimentado en
el gancho, pues, de lo contrario, permaneciendo este hilo
bajo una tensién continua, peligra de romperse. En todo
caso, se produce una fatiga indtil de las fibras que origi-
nan en el tricot roturas sordas que no aparecen sino hasta
que se estira la pieza fabricada. Este retorno del hilo, esto
es, este ligero ascenso de la aguja, después de desprendida
la malla, es posible gracias a la forma triangular del ex-
céntrico de descenso, cuyo perfil esti ligeramente redon-
deado del punto 1 al punto 2 (fig. 21-A) para evitar un
netorno demasiado brusco del hilo, v el consiguiente lan-
zamiento de agujas que podria causar un vértice agudo.
Una vez ha pasado el carro, los talones de las agujas que-
dan un poco mis altos que el punto 1 del excéntrico de
desaenso (fig. 21 A). En la pasada siguiente, si los excén-
tricos estdn fijados por sus palomillas, el excéntrico de des-
censo inactivo, que es el que pasa en primer lugar, toca
con su punta inferior los talones de las agujas, forzando-
los a descender otra vez, lo que produce una tensién per-

Fig.21 B Fig.21C Fig.21D Fig.21 E
judicial sobre las mallas situadas en los ganchos de las
agujas. Esto sucede aunque los dos excéntricos de descen-
so estén al mismo nivel. Si las palomillas, contrariamente,
no estan apretadas, il excéntrico de descenso inactivo flota
sobre los talones, y como sube un poco, el hilo no es fa-
tigado.

Puede suceder que, trabajando aprisa, las palomillas
se destornillen del todo y caigan de la miquina. Esto se
evita por medio d= un tornillo de fijacién que las palomi-
llas Tlevan en su parte superior (fig. 6). Se destornilla me-
dia vuelta la palomilla, se la coge con la mano izquierda
y se aprieta fuertemente este tornillo. De este modo la
palomilla queda fija y no puede destornillarse aunque el
excéntrico de descenso quede flotante.

2.° Excéntricos de ascension—A Excéntricos trian-
gulares con botones (figs. 20 v 21). — El excéntrico cen-
tral es exactamente triangular y presenta dos aristas ac-
tivas, una para la carrera izquierda-derecha v otra para la
carrera derecha-izquierda. La inclinacion de las aristas
activas es de unos 5/4. El excéntrico de ascensién puede
subirse o hajarse en una ranura vertical de Ia placa de
excéntricos (figs. 4 y 21 A). Cuando se halla subido est4
enteramente encuadrado por los excéntricos laterales y al
pasar el carro atraviesa las fonturas por encima de los
talones de las agujas. sin tocarlos; se dice entonces que
estd fuera de accién. Cuando estd bajado se halla més bajo
que los excéntricos de descenso vy toca los talones de las
agujas al paso del carro; entonces se dice que esti en
accion.

Las figuras 21 A, 21 B, vy 21 C, indican como es accio-
nado el excéntrico de ascensién. Una cola b, atornillada en
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¢l excéntrico, puede ser desplazada hacia la derecha o ha-
cia la izquierda, sea a mano. sea mediante botones, cuatro
en total, colocados en las dos extremedidades de la maqui-
na, delante y detras. La guia de la cola esta asegurada por
dos orejas f de la placa de excéntricos que resbalan en dos
ranuras horizontales e de la cola. Sy posicion fija ies dada
por un muelle plano. El excéntrico de ascension tiene dos
salientes a y ¢ que reshalan, el primero en una ranura d
de la placa de excéntricos y ¢l segundo en una ranura f de
la cola.

En la posicién de la fig. 21 A, la cola esta fijada en
su posicion extrema izquierda. Si un botén de tope de la
izquierda toca la cola en 1, la desplaza hacia la derecha, el
saliente ¢ se eleva en la ranura f v hace subir el saliente
a, que le es solidario, en la ranura d. El excéntrico es asi
clevado v puesto fuera de accién. Inversamente el boton o
tope de la derecha pondréd el excéntrico en accion. Esto es
lo que acaece, para el excéntrico de la fontura de delante.
Para el excéntrico de la fontura de detras, por el contrario,
¢e] botén de la izquierda lo pone en accién y el boton de la
derecha lo pone fuera de accién. Para que actdien sobre las
colas, estos hotones o topzs, deben estar elevados. Cuando
se quiere que permanezcan inactivos, se bajan. En resu-
men. si los cuatro botones estin en accidn (levantados) v.
por lo tanto, a cada final de recorrido tocan las colas, el
excéntrico de ascenso de delante actuara sélo en el recorrido
de derecha a izquierda del carro, mientras que el excéntri-
co de ascenso de detris s6lo actuara en el recorrido contra-
rio de izquierda a derecha. De esta manera se obtendra un
tricot tubular. (Ver mas adelante, tricot tubular unido.)

T.a fabricacion del tricot tubular. sea cual fuera su an
chura, exige, pues, con este sistema de excéntricos, ung ma-
niobra penosa: siendo obligado e] llegar cada vez al fon-
do del recorrido, en ambos lados de la maquina. Para. todos
los tricots de punto inglés, esto es, los fabricados con el
trabajo simultineo de las dos fonturas, este inconvenien-
te no existe. Basta bajar los botones topes para ponerlos
fuera de accién v apretar hacia abajo las colas que accio-
nan los excéntricos. TLos excéntricos triangulares de to-
pes no son, pues, desventajosos, sino en el caso de tejer tri-
cot tubular, Pero esto tiene sy importancia, porque todos
los articulos fabricados con estas maquinas se empiezan
ceneralmente con un cierto- ntimero de pasadas de tricot
tubular. Para remediar este .inconveniente, los constructo-
res han creado tipos de excéntricos que permiten el trico-
taje tubular sin necesidad de topes. Estos excéntricos, que
por esta razén han recibido el nombre genérico de excéntri-
cos tubulares, son de goznes, sumergibles, o d= lengiieta. Al
paso que los excéntricos triangulares hacen trabajar siem-
pre las agujas, en ambas carreras de derecha a izquierda v
de izquierda a derecha, desde el momento que estan bajos;
estos excéntricos tubulares estan dispuestos de manera que
actian a voluntad, sea en ambos sentidos de marcha, sea
en uno solo de los sentidos.

B Excéntricos con goznes (figs. 22, 23 v 24).— Estos
excéntricos son llamados, también, excéntricos basculan-
tes. Estan representados en las indicadas figuras por las
letras A, B, C, D. Se ve por de pronto, que el antiguo ex-
céntrico triangular ha sido cortado en tres partes, de las
cuales la superior es fija v las otras dos (A. B,o C, D) son
maoviles, Estas dos partes A v B o C y D pueden, en efecto,
bascular alrededor de un pivote a (fig. 24) situado en el
eje de la placa de excéntricos. Dos resortes r arrollados so-
bre este pivote son aplicados uno sobre cada excéntrico y
los mantienen hajados hacia las fonturas. En realidad, estos

resortes no actian directamente sobre los excéntricos, sino
sobre una pieza f solidaria a ellos. Esta pieza f lleva un
saliente ¢ que puede ser lzvantado de un modo permanente
por un plano inclinado de la extremidad de un tope corre-
dizo d, provisto de una varilla # que sobresale del carro.

CATALUNA TExmy

Fstas varillas ¢, bien visibles en la fig 5. son interiores
Cuando el tope es empujado hacia el interior de la m;ir.mi,'
na, el excéntrico se levanta, entra en la placa de excéntrigy,
v los talones estin fuera de su alcance. Si el tope es ‘f’mpui;[\
do hacia €l exterior, el excéntrico se abaja, sale de la ],1:(,'m
de excéntricos bajo la acci6én del resorte 7 y acciona los ;.

lones. El desplazamiento anormal de los topes esta Impedi

do por un resorte plano.

Pero la caracteristica principal. de estos excéntricos |
v B, es el estar cortados a bisel, esto s, achaflanados inte.
riormente. Si un talén da contra el achaflanado del excéy.
trico, le oblica a elevarse e introducirse en la placa d= ex.
céntricos, apretando el resorte », v lo pone automaticameni

Fig. 22

fuera de accién. En resumen, si los topes son separados ha
cia el exterior, los excéntricos basculantes trabajan com

excéntricos triangulares ordinarios y ~ccionan las age
jas en ambos sentidos del recorrido. Tero si se empuja ha
cia dentro el tope de la derecha de delante y el de la iz
quierda de detras, se elevan ds un modo permanente los
excéntricos B y D (fig..23 A), lo que hemos indicado e |
presentando estos excéntricos con trazo puntillado. En e
caso, si €] carro se desplaza hacia la derecha, los talones i
las agujas de la fontura de detras encuentran el punto i
ferior de la arista activa dzl excéntrico C, suben a lo larg

los

Fig. 23

de ella v bajan a lo largo del excéntrico de descenso E|t"
la izquierda. Ias agujas de detras forman mallas. ]'.:i|
la fontura de delante, por el contrario, los talonss pasat |
por debajo del excéntrico B que esta levantado y al lie
gar al achaflanado del excéntrico A, hacen que s€ lev
y no puede accionar los talones. Las agujas permanct |

ante

pues, en su posicion de reposo. sin formar mallas.
En el recorrido contrario, hacia la izquierda, sé Prot |
ce el fenémeno inverso, esto es, el excéntrico A (Hg:=

|'nthi'
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B), ataca los 1:1]{:11.(‘5 de delante h:u"icnf]n subir las agujas
que descienden a lo I:u';__:r: del excéntrico de descenso de
la derecha, toman hilo y forman malla, mientras que los ta-
jones ‘de detrds pasan por debajo del excéntrico B levan-
do y levantan a su paso el excéntrico C por su acha-
flanado, v las agujas de detrds quedan en reposo.

En resumen, de esta manera formamos tricot tubular,
oot trabajar alternativamente las agujas de la fontura de
detras v luego las de la fontura de delante. Asi el trabajo
del tubo se hace girando en el sentido de las agujas de un
reloj. Igualmente, se podria tricotar ¢] tubo en sentido in-
verso, esto es, haciendo funcionar las agujas de delante, al
ir de derecha a izquierda y las de detras, al ir de izquier-
da a derecha. Bastaria para esto elevar, mediante los topes,
os excéntricos A y C y bajar los B y D. Pero, en general,
se trabaja siguiendo el primer método.

Hay que notar que el excéntrico alcanzado en su parte
schaflanada por los talones, da saltos sobre estos tltimos
y que baja otra vez inmediatamente por la accion del resor-
ie r, al haber pasado el Giltimo talén.

Plano

LI =

.

Fito, 24

Para ponerse automaticamente fuera de accién por los
talones, los excéntricos con goznes no tienen més que girar
dlrededor de su eje central. Por esta razén su funciona-
miento es muy ligero y suave, siendo por esto recomen-
dables.

};“ la fig. 24 se pueden observar, ademas, dos pe-
fuenos excéntricos X e Y, Estos no tienen nada que ver
tn ¢ sistema de excéntricos tubulares propiamente dicho
¥ 1o existen en la mayoria de las maquinas. Hecha esta
'6erva, vamos a indicar su objeto, ya que la indicada fi-
Sura nos da ocasién. Estos excéntricos X e Y tienen un
wthaflanado exterior. Si un talén llega a apoyarse en este
whaflanado, el excéntrico entra autométicamente en la pla-
@ de excéntricos, perpendicularmente a ella. El excéntri-
10 bascula, pues, como los excéntricos de goznes, sino
e se “sumerge” en la placa de excéntricos, de un modo
f'{m] €Omo los excéntricos tubulares sumergibles que estu-
fiaremos a continuacién, Tos excéntricos X e Y no pueden
e ]‘:"';””il_fh}s a mano, de un modo permanente, sino solo
(40 fa accion de los talones que tocan su achaflanado. Es-
‘:] tx‘ft‘]l]'ll'lt{)_-; llevan una \":11'1]]:1 con un resorte en espi-

arrollado que se comprime cuando los talones elevan

ST
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el excéntrico y que lo bajan de nuevo tan pronto como ha
pasado e] tltimo talon.

Estos excéntricos utilizan para la fabricacion de
ciertos géneros, como los talones y punteras de las medias
o calcetines especialmente. El talon o puntera de un cal-
cetin se’ hace del siguiente modo:

[La primera pasada de tricot se hace, por ejemplo, so-
bre 42 agujas, luego, en cada pasada siguiente, se dismi-
nuye est> ancho de una aguja, poniendo cada vez fuera de
accion, a mano, la aguja extrema del lado del guia-hilo, e
modo que estas agujas queden encima de la placa de ex-

s€

Fig. 25

céntricos y no sean accionadas al pasar el carro. Pero estas
agujas conservan sus mallas suspendidas de sus ganchos.
Se disminuye, asi, hasta un tercio del ancho primitivo, o
cean I4 agujas. Luego se procede en sentido inverso, esto
es, a cada pasada se aumenta ahora una aguja, volviendo a
poner en accion la aguja primera del lado opuesto al guia-
hilo. Para esto se coloca a mano la aguja en posicion de
trabajo, para que su talén sea tomado por la canal Z (fi-
gura 24).

A

b
NN Ly | 5

G,
Fig 26 Fig. 27 Fig. 28

Este talon encuentra entonces el achaflanado del ex-
céntrico X o Y que se sumerge inmediatamente y vuelve
a bajar en seguida a lo largo del excéntrico de descenso,
pasando en altimo lugar. La aguja toma hilo y forma ma-
lla. Se van continuando los aumentos hasta que se ha lle-
gado a la anchura primitiva de 42 agujas. Hay que notar
que el talon o la puntera se hace sobre una sola fontura.
[Los excéntricos X e Y, por lo tanto, sélo iestin en una pla-
ca de excéntricos. El talon asi obtenido, se llama talon re-
dondo. Es idéntico al obtenido con maquinas circulares a

0
-

Fig. 9

mano, o automaticas para medias y calcetines, y su confec-
¢i6on es mucho mas rapida que la del talon cuadrado que
examinarzmos al final de este estudio, pero es menos apre-
ciado que éste ultimo.

C Excéntricos sumergibles. (figs. 23, 25, 26, 27, (
v 30—Los excéntricos sum:rgibles no se distinguen de los
de goznes mas que por una ligera diferencia de construc-
cion. En lugar de bascular alrededor de un eje central cuan-
do los talones los tocan por su achflanado, entran en la
placa de excéntricos perpendicularmente al plano de esta
placa,

28, 29
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[Estos excéntricos llevan una varilla hendida, que atra-
viesa la placa de excéntricos y sobresale en la parte su-
perior del carro (figs. 26, 27 y 28).

En la hendidura de esta varilla esta sostenida una pa-
lanca que descansa en la cara superior del carro. Esta pa-
lanca tiene un perfil tal, que colocada en la posicion de la
fig. 20 el excéntrico esta descendiendo en posicion activa.
Si se hace girar esta palanca un cuarto de vuelta (fig. 30),
introduce. #sto es, sumerge el excéntrico en la placa de ex-
céntricos v la vuelve inactiva de un modo permanente.
Sobre la varilla del excéntrico hay un resorte arrollado.
Del mismo modo que el excéntrico puede ser sumergible
a mano, puede serlo también automaticamente por los ta-
lonzs cuando éstos lo tocan por su achaflanado. Los talo-
nes elevan entonces ¢l excéntrico, el cual reshala sobre los
talones sin accionarlos, v el resorte de la varilla se comprime

CATALUNA Trgpy

entre la placa de excéntricos y el carro. Cuando ¢l dltimg fa.
lén ha pasado, el resorte se distiende y rebate inmedia,
mente el excéntrico hacia la fontura.

Vistos de cara (fig. 25), estos excéntricos no se difere.
cian en nada de los excéntricos a goznes. El tricot tulyl,
se obtiene de la misma manera. Basta sumergir de un gy
do permanente, por medio de las palancas, dos exceéntrioy

sean los A v C o los By D (fig. 23). Estos excéntricog s |
menos ligeros de funcionamiento que los excéntricos s |

culantes, de manera que los talones tienen que ejercer y
esfuerzo mayor para hacer retroceder un excéntrico pi.
pendicularmente al plano de la placa, que para hacerlo s
cular.

ALBERT JUNGBLUT

(Continuard).

Trad. de Francisco de A. Gurina.

Calculos relativos a los hilos

La importante Revista itoliana ““‘La Maglieria”, que tanto honra a la Prensa textil, publica una serie de noty

prdcticas destinadas a los mecdnicos que cuidan de las md quinas para tejidos de punto y calceteria, de entre las cug-

les extractamos, por considerarlas de mds interés para nuestros lectores, aquellos que se refieren a los hilos. Helas aqui

NUMERACION DE LOS HILOS RETORCIDOS

[La numeracion de hilo sencillo correspondiente a dos
cabos reunidos, se obtiene multiplicando sus respectivos
ntimeros v dividiendo el producto por su suma. Asi, ;cual
es ¢l ntimero que corresponde a un hilo a dos cabos, uno de
ntimero 10 y otro de niimero 20? Tenemos :

[0 e = 90 TS i— a6

200 : 30 = 67, numerp equivalente.

Veamos un ejemplo deaplicacion practica. Un fabri-
cante, en una maquina de agujas de gancho emplea para
un tejido doble, un hilo de nttmero 26 para el haz y otro
de ignal nimero para el envés. En cambio, un fabricante
competidor, para elaborar un tejido analogo, en una maqui-
na de la misma galga, usa hilos de ntimero 22 para la cara
superior y de ntmero 30 para la inferior. ; Quién de am-
bos fabricantes gana en el peso y en qué proporcion? Te=
nemos :

— = — =1
6 + 26 52 3
para el primer fabricante, y
2225C 30 660 :
______ R = =l

para el segundo fabricante, de manera que aquél emplea
hilos que conjuntamente representan una mavor finura,
correspondiendo al tejido por €l elaborado un peso menor
en la proporcion de 13'a 12°7.

L
* k %k

En €l caso de ser 3 6 mas los hilos reunidos, la numera-
cion equivalente a un hilo simple se obtiene repitiendo la
operacion anterior a base de 2 hilos, repitiéndole con el
resultado de ésta y el tercer hilo, v asi sucesivamente de
haber 'mas hilos reunidos. Pongamos un ejemplo: ;Cudl

es la numeracion equivalente a tres hilos de los nimeny
12, 18 y 367 Tenemos:

2
12 X 18 <3 L

12 _!..-18= ~ )
i | 3!

2 /|< L PR 6, nimero equivalente
2 + 36 43

~J |~

Supongamos que en un telar circular, de una galga é

terminada, se emplean 3 hilos de nimero 10, 20 v 30, res
pectivamente v se quiere saber el ntimero equivalente e
numeracion simple, para considerar si ¢l acoplamiento d
tales hilos es adecuado para la galga de la maquina. E
este caso, tenemos :

1O 20 200

| = =05
10 T 20 30

$'6. X 30 198y oy .
'6 X 30 he
66 _'_ 30 3,66 5 5, UMeEro eqlllVd{LnE

de manera que es como si se trabajara con hilo sencillo d¢
nimero 5 '/a.

* ¥k ¥

El ntimero de un hilo, acoplado con otro equivalent |

a un numero simple, se obtiene multiplicando el 111'1111{’:_0
de la combinacién con el nimero del hilo conocido y div:
diendo el producto por la diferencia entre estos nimeros
Pongamos el ejemplo siguiente: ;cual es el ntmero e
hilo que ha de ser combinado con el hilo de nimero 10
para obtener un doblado que corresponda al ntumero 0 se-
cillo? Tenemos :

10 X 6 60 o
IO 6 4 :
de manera que un hilo de ntimero 15 acoplado con oif

de nimero 10 dard un ntimero equivalente a 0. Veamoi
la comprobacion :

10,04 15 200 150

104 15 26
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pORCENTAJE DE HILO CONTENIDO EN UN TE-
DU LELABORADO A DOS CABOS

Este problema, que se presenta con frecuencia en las
jibricas de géneros de punto, presenta dos aspectos: cuan-
o las mallas producidas por los dog cabos sen iguales, y
aando las mismas son desiguales,

La fabricacion de tejidos a base de dos cabos se ha
weneralizado por las ventajas que presenta, y por esto es
ic maxima utilidad conocer la proporcién o porcentaje
de hilo en el tejido.

El caso mas sencillo es aquel en que ambos hilos son
dimentados por el mismo guia-hilo dando lugar a la for-
macion de mallas de igual longitud, mientras que la cues-
fion se complica cuando cada hilo es alimentado por un
guia-hilo distinto y en pasadas determinadas como ocurre
por ejemplo, con el tejido vanisado, afelpado, etc.

En ¢l primer caso, cuando las mallas de ambos hilos son
jguales, Ta proporcion de cada uno de ellos en el tejido se
determina dividiendo €] ntmero del otro por la suma de
ambos. Asi, suponiendo un tejido fabricado a dos cabos,
unp de numero 16 y otro de nimero 24, ;cuil sera la
proporcion de cada uno de ellos en el tejido? Tenemos:

]

16 16 i
e e
6 + 24 40 4
0sea: 40 por 100 de hilo de nimero 24.

= B
24 + 16

e o 0’60
40

0 sea: 60 por 100 de hilo de nimerg 16,

Como que el ntimero de hilo estdi en razon inversa
4 su peso, es evidente que el tejido de peso mayor serd
¢l del hilo de niimero mas bajo.

Cuando las mallas son desiguales, la cantidad de hilo
absorbido por cada especie de mallas es distinta; por tan-
o, es logico suponer que la proporcién que hemos visto
en el caso anterior no es de utilidad y que para determinar
4 proporcion de los dos hilos contenidos en el tejido, de-
bemos referirnos a una unidad de medida (ntimero de ma-
llas fabricado con ana longitud fija de hilo, por ejemplo,
un pie inglés). Se comprende, pues, que aumentando el na-
mer0 de mallas elaboradas con tal longitud de hilo, las
mismas disminuiran de longitud y viceversa.

La longitud de las mallas, como es natural, es inversa-

mente proporcional al porcentaje que los hilos tienen en el
tejido. Esto es igual como decir, traducido en calculo, que
& los tejidos a base de 2 hilog de namero diferente y de
mallas desiguales, la proporcion de cada hilo en el tejido
¢ determina multiplicando el ntmero del otro hilo por
s respectivas mallas unitarias (mallas que se elaboran
onun pie de hilo = 304’8 milimetros) y dividiendo el pro-
ducto por a suma de los productos de cada numero de
hil_ﬂ POT sus propias mallas unitarias. Veamos un ejemplo
Praetico ;
Supongamos un tejido vanisado fabricado con un hilo
ana de nimero 30, dando 57 mallas por pie de longitud,
Y un hilo de algodén de ntimero 14, dando 63 mallas en
Rual longitud. ; Cuél es la proporcion de lana y de algodon
wntenida en ] tejido ?

Ante todo, debemos reducir el ntimero del hilo de lana
4 &quivalente para algodén, de manera que:

de

o e T

-‘1[1!!][‘!'0 de

e algodon correspondiente (2
{8 equivalen

3, es el factor

Cia entre las numeraciones de lana y algodon).

ot
o
o7

Por tanto, los niimeros a considerar seran, ahora. el 20
y el 14, y aplicando la regla dada, tendremos :
AT ok
20 X 57 = T.140
(que sumados, dan:
882 4 1.140 = 2.022
de donde :
1.140 :2.022 = 0’56
0 sea: 56 por 100 de algodén ntimero 14, y
882 :

0 sca: 44 por 100 de lana de nimerg 30.

2.022 = 0’44

RELACION ENTRE EL HILO Y LA GALGA DE
LA MAQUINA

Los dos métodos mas usuales para determinar la gal-
ga de las maquinas, tienen por base:

@) el numero de agujas por pulgada de fontura, v

b) el nimero de agujas por pulgada y media de fon-
tura.

El primer método, que tiende a ser el tnico, sirve para
toda clase de maquinas, mientras que el segundo método
tiene tan sélo aplicacién para los telares ““ Cotton”.

La transformacién de una galga a otra de estos dos
sistemas, es muy sencilla. Por ejemplo: si un telar “Cot-
ton” tiene una galga de 14 agujas por pulgada y media,
icudntas agujas tendra por pulgada? Tenemos :

TAGTEE =¥ i3a

En cambio, una maquina tiene una galga de 8 agujas
por pulgada, ;cudntas agujas quedaran comprendidas en
pulgada v media en un telar “Cotton”’ de la misma galga?

PP )

Probablemente, la teoria mejor sobre la relacién entre
el grueso del hilo y la galga de la méquina, es la que su-
porte la cantidad de hilos, uno al lado de otro, que caben
e el espacio comprendido entre dos agujas consecutivas.
El resultado practico que ha dado este método, es

4’5 hilos,
para telares rectilineos con agujas de gancho,

5 hilos
para telares circulares con mallosas,

5 hilos
para telares circulares con agujas automaticas,

6'75 hilos
para maquinas circulares para punto inglés con agujas de
gancho,

8’5 hilos
para maquinas circulares para punto inglés con agujas au-
tomaticas,
pot lo que, para determinar una galga para un hilo deter-
mimado, se debera multiplicar el didmetro o grueso del
hilo por el ntimero de hilos relativo, precisandose asi el
espacio que deberd haber de una aguja a otra.

Este sistema, aunque perfecto, no'es practico, por cuan-
to.es costumbre general indicar la galga por el ntimero de
agujas por pulgada, y este niimero disminuye a medida que
el didametro del hilo aumenta. Para obtener una relacion
directa, se usa, en vez ¢lel diametro del hilo, una unidad
inversa, cual es el nimero de diametros de hilo comprendi-
dos en una pulgada. Veamos unos ejemplos:

1.° Un fabricante emplea hilo de ntimero & en una
maquina equipada con agujas automaticas de ntimero 10,
y hechas las pruebas determina que 60 didmetros de hilo
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deben trabajar en una pulgada, y como por pulgada hay
10 agujas, para cada aguja corresponderan 6 didmetros de
hilo. Por tanto, sera facil determinar la galga de la ma-
quina dividiendo el namero de diametros de hilo por pul-
gada por 6, o sea:

ol G =210

Para las maquinas para géneros gruesos, tales como las
de galga 3, 7, etc., no se puede seguir esta regla, puesto
que el hilo seria demasiado grueso respecto al espacio en-
tre las agujas, por lo cual se recurre a las constantes.

2.° Se emplea un hilo del cual entran 43 diametros
en media pulgada (o sea un hilo de nimero 17), jcual es,
pues, la galga adecuada para un tejido de punto inglés?

43 : 4’5 = 10 agujas por pulgada
(el cociente 4’5, es el resultado practico indicado antes).

3.% Siendo el diametro de yn hilo de o'or (equivalente
al nimero 23, aproximadamente). ;cual serd la galga de un
telar circular de agujas automaticas?

I I
o'or X 835 0’085
o sea: 12 agujas por pulgada.

n este caso, la operacion se ha hecho inversamente,
porque el diametro del hilo es inversamente proporcional
al numero de los diametros por pulgada.

4.° Una maquina equipada con agujas automaticas de
ntimero 11, trabaja perfectamente con dos hilos de nume-
ro 8'5 uno y de niimero 6'86 otro. ; Cual es, pues, la cons-
tante de esta maquina?
cuadrado del niimero de la aguja

constante

= 11’6,

Niimero del hilo =

cuadrado del ntimero de la aguja -
Constante = —— 1a aguy

ntumero del hilo
Aplicando esta formula, tenemeos:
I’ £ LT A
gt e 2
Sumando las constantes, tenemos:
143 + 177 = 32
I.a media proporcional es: 16; por tanto, la férmula

para este tipo de maquina serd, trabajando con dos hilos :

‘uadrado del niamero de la aguja
Namero de hilo = <2 1adodel nmeroice, 13 a0ty

16
5.° Una fébrica tiene miquinas para punto inglés, de
namero 8. ; Cual es el hilo adecuado a emplear?
8 64 \
_—=— = 10 '7
6 6

o sea: hilo de numero II.

PORCENTAJE Y MEZCLAS DE HILOS

[Los hilos mas generalmente empleados en la industria
del género de punto son: lana, algodon, seda natural y se-
da artificiak Dadas las diferentes cualidades y propieda-
des de las tres fibras primeras, los hilos pueden estar com-
puestos aun, de mezclas de lanas o de algodones de dis-
tinta procedencia o calidad, ademas de mezclas verdaderas
de lana con algodon o con otras fibras.

Dada la orientacion actual del mercado, es facil que se
presente el problema de tener que fabricar un género a un
precio determinado. Esto puede obligar al uso de un hilo,
aun de calidad baja, compuesto de materia prima diversa,
para poder conseguir el precio que pide el mercado.

Dichas mezclas son hechas por los hiladores y pueden

tener por objeto hacer homogénea en color y calidad ung
fibra determinada, de una misma procedencia; o bien mg,
clar dos o mas calidades de una misma fibra, para cong.
guir el precio dado; o atun, hacer verdaderas mezclas engy
dos o mas materiales distintos.

[Los hilos.son cotizados a tanto el kilo y los preciog g
basan en la calidad y el ntimero del hilo.

Por tanto, se presentan al hilador dos problemas iy
ciales :

1.° Hallar el precio medio por kg. del material gy
nleado.

2.2 Hallar el tanto por ciento de cada material de gis
tinta calidad que deben mezclarse, para obtener un hi
a un precio de coste medio por kg., determinado.

Primer problema: Tres calidades de fibra son me
cladas en las proporciones 2, 4, 5, para obtener un tipo g
hilo. Los precios por kg. son respectivamente : 3’50, 4 ¥5
Encontrar el coste medio de este hilo.

2 kgs. a 3’50 = 7—
4 1 ” 4‘__ — I6_—
5 R R e |
Total. . 11 kgs. al coste medio de 48.—
48:11 = 4’36 precio medio por kg.

Segundo problema: El caso es de facil resolucion sisi
existen en la mezcla dos calidades de fibra. Cuandg &
trata de 3 o mas calidades mezcladas de distintos precis
se pueden adoptar diversos métodos de resolucion. P{-rr\
es necesario que sean conocidos, por lo .menos, uno o d
datos. Supongamos que se debe hilar algodon de 40 ra
les kg., mezclado con lana de go reales kg., y que €l m:—!
cio medio del kg de la mezcla resultante debe ser de fs.‘g
reales kg. Dieterminamos el porcentaje de lana y de algr|
don a emplear para 1.000 kg de hilo, sin tener cuent
de las pérdidas de fabricacion.

Exposicion del problema con ecuacion algebrajca:

X — Peso del algodon necesario por kg. de hilo.

Y = peso de la lana necesatia por kg. de hilo.

Tendremos :

I)is, Rt ¥ i 12000/cgs;

2) (X X 40—) 4+ (Y X 90.—) = 1.000 X b0~

o bien: i
40 X + goY = 60.000. Reduciendo a la mitad tendremos!

3) 20X 4 45Y = 30.000. |

Multiplicando la ecuacion 1) por 20, tendremos:

4) 20X + 20Y = 20.000.

Restando 4) de 3), tendremos el resto igual a

25 Y = 10.000, y de ahi que:

10.000
25

: = 400 ]
Substituyendo luego en la ecuacion 1) Y por su valar: |
X + 400 = 1000; X= 1.000 — 400 = 600. |
Son, por tanto, necesarios, 600 kgs. de algodon 0 s
el 6° por 100 y 400 kgs. de lana, o sea: el 40 por 100
Practicamente, este problema no se resuelve en la fﬂ?
ma indicada, por medio de ecuaciones, sino del modo s-|
guiente :

40 4 90 = 60 (precios)

Restando de cada uno de estos 3 terminos el mendf

tendremos : 50 = 20, y dividiendo el menor por el ma%
' : [are

resulta: 20 : 50 = 0'4; esto es: el 40 por ciento d¢ .-a'.!.‘
Los estudiosos pueden practicarse kn la solucion #§

estos problemas que tan facilmente se presentan en la pric |

tica. {
!




