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NUESTROS COLABORADORES

D. José Riera y Punti

Al eseribir las presentes lineas lo hacemos con una sa-
tisfaceion extraordinaria, ya que al dar d conocer 4 nues-
tros lectores & uno de nuestros colaboradores no solo sen-
timos el gozo que siempre nos proporciona el rendir un
justo, aunque modesto, homenaje 4 un compafiero inteli-
gente y distinguido, sino que en la presente ocasién damos
tambibn una cumplida satisfaccién & nuestros patridticos
sentimientos al estampar en nuestras columnas el retrato y
firma de D. José Riera y Punti.

Hasta la fecha, nuestro constante deseo ha sido el de
poder informar & nuestros apreciables lectores de los pro-
cedimientos y adelantos de la técnica textil en los demds
paises y para cllo nos hemos valido de medios tan distin-
guidos como el profesorado extranjerc, el cual desdo 1." de
Enero de 1909 colabora en la eampaiia cultural que venimos
realizando.

(lon una amabilidad, que nosotros agradecemos muy
sinceramente,los sefiores componentes de aquél, profesores
1odos ellos de las principales Universidades y Escuelas
téenicas textiles de los méds importantes centros manufac-
tureros, nos han ofrecido los valiosos articulos suyos que
llevamos publicados, inspirados los unos en novedades de
palpitante interés, constituyendo los otros excelentes y
profundos estudios inéditos; contribuyendo con ellos a la
adquisicion de la fama mundial que como revista europea
ha logrado nuestra publicacion.

Pero en los presentes momentos se acrecienta mas y
més nuestra satisfaceiéon al poder contar entre nuestros
colaboradores de allende el Pirineo 4 un excelente compa-

triota nuestro, cuya condicién estimamos influira notable-

mente en el animo del Sr. Punti para prestar su asidua y

entusiasta colaboracion d nuestra Revista, en su patriotico
afian de contribuir con la divulgacién de sus conocimientos
y experiencias téenicas al mejoramiento y adelanto de
nuestro trabajo nacional.

La simpatia que sentimos por nuestro nuevo colabora-
dor data del viaje de nuestro querido compaiiero el Dr. don
José Prats y Aymerich al extranjero. En aquel enfonces al
visitar dicho sefior la importante Escuela de quimica de
Mulhouse que hemos descrito en estas mismas columnas,
le fué presentado el Sr. Riera y Punti por el eminente qui-
mico Dr. Noelting como un excelenie alumno de la misma.

Precisamente en aquella época preparaba el Sr. Riera
y Punti el importante trabajo que le valis, mas tarde, e
titulo de Doctor en ciencias en la Universidad de Grenoble
(Francia). Con la adquisicion de tan envidiable titulo ter-
miné el Sr. Riera y Punti los estudios escolares que habia
principiado en el Instituio de Barcelona, donde obtuvo el
de Bachiller. Ademis de los dos titulos que dejamos men-
cionados posee también el de Ingeniero diplomado.

Durante su permanencia en el extranjero ha efectuado
voluntariamente sus trabajos de prictica en una tintoreria
de lanas de Mulhouse y desde el primero del presente mes
figura como quimico en la sucursal que en Lyon tiene es-
tablecida la “Berliner Actien (iesellschaft fiir Anilin fabri-
kation®,

El distinguido concepto que nos merece la valia per-
sonal de nuestro biografiado esperamos fundadamente que
sera ratificado por nuestros apreciables lectores al saborear
los trabajos que empezamos a publicar en el presente nu-

mero de nuestro nuevo compaiiero de redaccion.
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Purificacion del agua
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en la Industria Textil

El agua es uno de los elementos mas impor-
tantes para la industria textil. Aprovechamos la
fuerza motriz de sus saltos y caudales por medio
de turbinas y dinamos, la empleamos como me-
dio de transporte de la energia calorifica del
carbén, nos servimos de ella para el lavado,
tinte y aprestos, en fin, su empleo se extiende &
todas las operaciones que damos & las fibras tex-
tiles para adaptarlas & nuestros usos y necesi-
dades.

El agua no es casi nunea pura, en su contacto
con la tierra disuelve cantidad de compuestos
quimicos que mas tarde pueden tener una in-
fluencia mas 6 menos perjudicial en los diferentes
usos & que la destinamos. De ahi la necesidad de
ocuparnos de la composicién del agua que que-
remos emplear y de los medios conducentes &
evitar ¢ atenuar dichas influencias. En el estado
actual de progreso de la ciencia quimica no es
muy dificil el analisis completo de un agua, pero
para la industria no es necesario y podemos
contentarnos con determinar su grado de dureza
por medio del analisis hidrosimétrico. Para los
lectores & quienes interese esta cuestion me per-
mito recomendarles el libro del Dr. P. Heermann
«Fiérbereichemische Untersuchungen» y los «Ele-
mentos de Quimica industrial» de J. Prats v
Aymerich, ya que su estudio detenido traspasa-
ria los limites del presente articulo.

Toda agua que tenga mas de b & 6 grados fran-
ceses de dureza permanente no debe emplearse
en la industria textil sin antes purificarla. La
purificacién del agua consiste en eliminar 6
transformar todos aquellos compuestos quimicos
descubiertos en la misma por el analisis anterior
¥y que son perjudiciales al objeto & que las desti-
namos. Como son: para la obtencién del vapor
las sales de calcio y de magnesio por las preci-
pitaciones y capas que forman en las calderas y
que ocasionan pérdida de calor y temperaturas
elevadas en las paredes de las mismas derritién-
dose el metal y produciendo explosiones; el clo-
ruro magnesico el que disociandose forma acido
clorhydrico libre que ataca el hierro de las pa-
redes y el acido carbénico y el oxigeno disuel-
tos en el agua que corroen y oxidan el hierro
formando el hollin. Para el tinte y aprestos las
mismas sales y ademas las de hierro y las subs-
tancias organicas asi como el execeso de com-
puestos basicos ¢ dcidos. :

Los llamados desincrustantes productos que se
usan todavia para evitar la formacion de capas

calcareas y el hollin en las calderas sin necesi-
dad de reeurrir & la purificacién del agua no dan
ningun resultado practico. Bajo nombres altiso-
nantes, misteriosos ¢ atractivos se ocultan can-
tidad de productos quimicos muy econémicos
como la sal sosa, sal amoniaco, cloruro de bario,
sosa caustica, cal, serrin de pino, tanino, dex-
trina, carbonato calcico, petréleo, amianto, ete.,
ete. y todos son 6 inofensivos 6 muy corrosivos
v perjudiciales. El empleo de desinerustantes es
antieconémico, irracional y peligroso. Su uso
debiera haber ya completamente desaparecido.

La purificacién del agua puede ser mecdnica
por medio de filtros de arena ¢ por decantacién
eliminando solo las substancias en suspension, y
quémica sivviéndose de compuestos quimicos que
precipitan las substancias disueltas en el agua
formando productos insolubles que se pueden
eliminar después mecanicamente. Se han ensa-
yado aqui multiples compuestos quimicos como
el cloruro y carbonatos béasicos, los silicatos de
sodio y potasio, los oxalatos, el jabon, el alum-
bre, ete., ete. pero hasta hoy los que dan mejo-
res resultados bajo el punto de vista econémico
son la salsosa y la cal empleadas simultanea-
mente en los aparatos instalados por la «Socicté
anonyme pour l‘épuration de 1‘eau» 4 Paris ope-
rando de la manera explicada en sus folletos.
Por la accion de la cal y la salsosa sobre el agua
que se debe purificar se obtiene la precipitacion
de las sales de calcio magnesio é hierro asi como
del dcido carbénico como indican las siguientes
ecuaciones:

1) Ca Cl, 4 Na, Co,= 2 Na Cl 4- Ca CO,

2) Ca CH,(CO,), 4+ Ca O =H,0 + 2 Ca A 25

8) CaSO,+ N, CO, = Na, SO, + Ca (50

4) Mg Cl, 4+ Ca O 4+ H,0 = Mg (OH), 4 Ca CI,

5) Mg H, (CO,), 4+ CaO — Mg CO, + Ca CO, 4+ H, 0

6) FeH, (CO,),+4 CaO4+0=Fe, 0,441 Ca CO,+2H, O
Co,+ Ca O =Ca _['IO_.{ e

Todos cuerpos subrayados son insolubles en el
agua.

Con estas ecuaciones y el resultado del anali-
sis del agua se puede calcular la cantidad de sal-
sosa y cal necesaria para purificar un litro de
agua. (Véase el libro citado antes). Esta purifi-
caciéon dura unas 3 horas.

Como puede verse por las férmulas anteriores
se elimina por este método todo el magnesio y
calcio contenidos en el agua asi como el hierro
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en forma de sal inorganica y el dcido carbonico
libre 6 en combinacién. Pero debido & que el
carbonato céalcico no es del todo insoluble en el
agua siempre queda cierta cantidad en solucién
1o que hace que el agua purificada por este sis-
tema marque aun de 3 4 4 grados franceses de
dureza. El sulfato sédico formado y disuelto en
el agua durante la purificacion segun la ecua-
ci6n 3, ataca lentamente el bronce de los grifos
y produce escapes y pérdidas de vapor. Un pe-
quefio exceso de salsosa y sal es inevitable aqui
y luego resulta que el agua es alcalina, siendo
necesario neutralizarla con acido acético antes
de emplearla en la tintoreria y aprestos para
evitar su aceién caustica como por ejemplo en el
tinte de la lana y en el empleo del almidén que se
transforma en presencia de liquidos alcalinos en
glucosa. La presencia del carbonato caleico que
forma con los colorantes basicos sales insolubles
puede ocasionar pérdida de colorante é influir
en la vivacidad y solidez de los diferentes tonos.
En el desuardado y desengrasado de la lana asi
como en la carga y tinte de la seda quita suavi-
dad al tacto y dificulta la buena marcha de es-
tas operaciones formando sales insolubles con
los acidos grasos, sales que se pegan 4 la fibra,
muy dificiles de eliminar y cuya presencia pro-
duce manchas ¢ irregularidades en la carboni-
zacién y tinte de dichas fibras textiles. Ademas
el hierro se presenta & veces disuelto en el agua
combinado con materias organicas y en este ca-
so no es precipitado ni por la salsosa ni por la
cal, haciendo imposible la obtencion de colores
brillantes v vivos en la serie del rojo turco 6 de
alizarina sobre algoddn tanto en el tinte como en
los estampados.

Para evitar todos estos inconvenientes y obte-
ner una purificacion mias completa del agua se
ha recomendado el empleo de dos nuevos com-
puestos quimicos: el carbonato bésico que no
creemos sea practico & causa de su precio rela-
tivamente clevado y la permutita.

La permutita es un silico-aluminato de sodio
eon la férmula siguiente:

(

HO X /OH
HO- 812 0L AL

HO~ N0 Na

y su aplicacion & la purificacion del agua es de
fecha reciente. Segun la casa productora H. Rie-
gel de Koepenick (Berlin) su empleo es altamen-
te econémico y la purificacion del agua completa
estando destinado & suplantar el método 4 la cal
v 4 la salsosa.

Para purificar el agua basta hacerla pasar con
cierta velocidad 4 través de una capa de per-
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mutita de espesor calculado. Esta absorbe la cal
y el magnesio cediendo en cambio el sodio segun
expresa la ecuacion siguiente:

2 (HO), Si-0-Al O,H Na+ Ca Cl,
= [(OH), Si-0-Al O,H], Ca+2NaCl

luego basta hacer pasar una solucion de cal ma-
rina & traveés de la permutita de calcio para ob-
tener de nuevo la de sédio y lavandola con agua
para eliminar el exceso de cloruro sodico ser-
virse de nuevo de ella para purificar otra canti-
dad de agua y asi sucesivamente. La casa pro-
ductora recomienda el empleo simultineo de
dos aparatos filtros para que mientras el uno
purifica el agua el otro pueda ser regenerado y
no tenga que interrumpirse la operacion

[(HO, Si-0 A1 0,H],Ca+2 Na Cl=2 (OH), i 0 A10, HNa

Como se ve se puede emplear indefinidamente
la misma permutita y en esto consiste la gran
economia del sistema ya que la sal marina para
la industria es un producto también econémico.

El agua purificada por este método no contie-
ne segun sus inventores ni un dtomo de calcio y
magnesio- y marea O grados de dureza. Por otra
parte y oxidando la permutita con un poco de
permanganato potasico adquiere tal poder oxi-
dante debido & la formacion de Mn, O, libre que
oxida todas las materias organicas precipitando
por completo el hierro que contienen.

En cambio el agua purificada por este sistema
guarda todos los 4acidos que contenia forméandose
sales de sodio especialmente carbonato sodico
por lo que hay que neutralizarla antes de em-
plearla en la tintoreria. Kl carbonato de sodio
no influye de un modo notable en la produccion
de vapor.

Estos resultados dados por la casa productora
no son del todo exactos y de varias experien-
cias y reacciones hechas en la escuela de Qui-
mica y en la «Unién de duefios de calderas de
vapor» (Kesselverem) de Mulhouse se deduce
que la permutita absorve completamente el cal-
cio pero que no ataca el magnesio de modo que
no purifica el agua suficientemente y su empleo
como tinico medio de purificacién no puede ser re-
comendado. En cambio da excelentes resultados
empleada para eliminar el calcio que queda en el
agua purificada con cal y salsosa.

A continuacion damos los resultados y expe-
riencias que justifican la anterior conclusion:

1.—200 gr. de permutita fueron colocados en un
tubo formando una capa de 220 mm. de espe-
sor haciendo pasar & través de esta capa una
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solucion saturada de sulfato caleio con la ve-
locidad de 2 litros los 22 minutos.

A los 8 litros el calcio fué todavia completa-
mente absorvido por la permutita 4 los 9 co-
menzo & pasar un poco y a los 22 litros la
absorcién fué nula.

La permutita fué regenerada entonces con
una solucion de 40 gr. de Na Cl en 400 em.* de
agua que se hizo circular durante 5. horas 4
través de la misma dejandola en contacto 5
horas mas. Luego se lavé durante. 10 horas
con agua para eliminar el exceso de sal ma-
rina.

IL.—A través de esta permutita se hizo pasar
una solucién de sulfato magneésico de 40 gra-
dos de dureza, y no se pudo obtener la absor-
cion completa del magnesio ni dejando la solu-
cién en contacto permanente com la permutita
durante dos horas después se hizo pasar de
nuevo una solucion de sulfato caleico siendo
este absorbido instantineamente .

III.—Se hicieron nuevas experiencias variando

1
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la concentracién de las soluciones, la veloci-
dad del agua y el espesor del cilindro de per-
mutita obteniendo resultados parecidos.

Los resultados obtenidos en la Kesselverem y
que he recibido en comunicacién concuerdan y
confirman los anteriores.

La casa Schelli de Basilea gran tintoreria de
sedas y que emplea el sistema 4 la cal y salsosa
para purificar sus aguas y luego elimina el resto
de calcio con la permutita me escribe declaran-
dose satisfechisima de los resultados obtenidos.

Y damos fin al presente articulo encareciendo
la necesidad de purificar las aguas industriales
cuando no son del todo apropiadas al objeto &
que se las destina, recomendando el empleo del
método de la cal y salsosa cuando se trata de la
obtencién del vapor. Para las aguas destinadas
al lavado, tinte y aprestos es 1til completar la
purificacién del agua con el auxilio de la per-
mutita. ;

Jost RIERA Y PUNTI.

Mulhouse 22—5—1910.

Efectos de perdido

O
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La pana y su manufactura industrial |

La pana es una especie de tela
de algodén semejante al terciopelo,
que se aplica, generalmente, para
chalecos, pantalones, chaquetas,
cortinajes, tapiceria, forros de ca-
rruajes, ete., ete., cuya fabricacion
se ha venido desarrollando siempre
en progresion creciente, debido, sin
ningan género de duda, & la her-
mosura, duracién y modicidad del
precio de sus diversas clases.

Su invenciéon ha sido atribuida &
los hermanos Havart, de Rouan, los
cuales 4 mediados del siglo X VIII,
impulsados, probablemente, mas
bien por una especie de recreacion
industrial, que no por un intento comercial de especulacién lucrativa, dieron en la manera de
metamorfosear el aspecto bastoso y adelgazado de su tejido, produciendo en ¢l la superficie sun-
tuosa y tupida de vello que tanto lo carac-
teriza.

Los hermanos Havart, como otros tantos
innovadores, no aprovecharon industrial-
mente el fruto de su invenciéon maravillosa.
Estaba reservada al barén de Morgan la
oloria de su implantaciéon comercial en
Francia. En este pais, la ciudad de Amiens
ha llegado & ser considerada como el cen-
tro mas importante de su productividad
industrial.

La notoriedad de la manufactura de la

pana con todo y ser mucha, considerada
comercialmente, se acrecienta mas y mas
si la consideramos, escuetamente, bajo el
| Figura 2. punto de vista técnico de su fabricacion.
! Verdaderamente, en este sentido, los
1 terciopelos de algodén por trama ofrecen para nosotros la atraccion llamativa é interesante en
alto grado que inspiran, en general, to-
das las diversas clases de tejidos espe-
ciales y, en la pana, en particular, el
sinniimero de operaciones mecanicas a
que estd sujeto el tejido de la misma
desde su propia operacion de tisaje has-
ta su completo aderezo.

Veamos, aunque sea someramente,
una y otra de esas diversas operaciones
para adverar todo cuanto en los ante-
riores parrafos dejamos manifestado.

Figura 1.

#*
£
La pana es un tejido compuesto de dos
elementos distintos:
(1)—El tejido de alma 6 basamento.
(2)—El ligamento del pelo.
El tejido de alma 6 basamento esta for- Figura 3.
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mado por una urdimbre v una tra-
ma, como también podria formarse
por medio de dos 6 mas urdimbres y
dos 6 mas tramas. Sus eruzamientos
mas usuales son el tafetan, las sar-
gasde 3y 4hilos y la batavia de 4.
El ligamento del pelo, que cons-
tituye el distintivo caracteristico
de su tejido, es el resultado de unas
bastas ¢ arcadas de trama que lo
producen por medio de un cepillaje
adecuado, una vez se ha verificado
el corte de las mismas. Los liga-
mentos del pelo varian segin la cla-
. s8e 0 muestra que deba fabricarse.
El eruzamiento total de la pana

Figura 4.

se combina intercalando las pasadasdel ligamento
de basta entre las pasadas del tejido de basamento,
usualmente en una relacion de 2 y 1 de cada clase,
respectivamente, en las panas inferiores y media-
nas y en una relaciéon de 3 y 1, también de cada
clase, en las panas superiores y extras.
Las diferentes muestras de esta fabricacién mas
eonocidas en ei comercio europeo son las lisas, las
/ rayadas, las de granito y, en general, aquellas que
estan formadas por motivos 6 dibujos labrados va-
riables hasta lo infinito.

L

La pana lisa se distingue entre las demas clases
por su tupidez y finura ¢ imita tan bién & los ter-
ciopelos lisos de seda que su mayor grado de seme-
janza con estos constituye el principal mérito de
su fabricacién.

Las panas rayadas tienen, empero, mayor soli-
dez que la pana lisa, y se distinguen por presentar
sus cordoncillos 6 bordones ligados en unos mismos
hilos en toda la longitud de la pieza, siendo debida
la redondez de aquéllos, en unos casos, 4 la diver-
sa longitud de las bastas y, en todos ellos, 4 la ten- Figura 5.
dencia que tienen éstas, una vez cortadas, & inclinarse sobre el basamento del tejido.

La pana de granito estd formada por unas
motas de pelo, que pueden ser mas 6 menos
grandes, formando losanges en todo el ancho y
largo de la pieza ¢ sea imitando mas 6 menos
bien el tan conocido v vulgar grano de arroz.

Las panas labradas, cuya multiple variacién
no puede precisarse en los reducidos limites de
esta corta descripeion, consta, generalmente,
de dos 6 mas secciones de las anteriores mues-
tras, combinadas entre si 6 bien con otras sec-
ciones de pelo formadas por motivos de adorno
6 fantasia.

* ok

. A El tejido 6 empesa de las panas varia segun
Figura 6. la calidad de las mismas, pudiendo constar de
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mas 6 menos hilos de urdimbre y més 6 menos hi-
los de trama, y pudiendo ser unos y otros de un
grueso variable.

No obstante, las clases mas conocidas se tejen de
16 4 28 hilos por centimero empleando urdimbres
que, generalmente, varian desde elnumero 18 4 dos
cabos hasta el niumero 30 retorcido y en algunos po-
cos casos llegan hasta el numero 40 4 dos cabos; y &

un nimero de pasadas variable desde 40 4 140 por

centimetro, empleando, al efecto, tramas de un
grueso oscilante entre los nimeros 8y 24 4 un cabo.

Por regla general, el numero de hilos y de pasa-
das. como asi también el grueso de unos y de otras,
responde al siguiente prineipio:

A menos hilos por centimetro, urdimbres mas
gruesos; a4 mas pasadas por centimetro, tramas
mucho mas finas.

Tanto el urdimbre como la trama deben ser de a

CATALUNA TEXTIL

Figura 7.

lgodén americano, clase superior, en la mayor

parte de panas. En muy pocos casos se emplea el algodon Jumel para la fabricacion de las mismas.
La empesa ¢ tejido fabricado en tales condiciones y con los ligamentos méas & proposito al grue-

Figura 8.

(f) Aprestado y lustrado de las mismas.

so y numero de sus hilos y pasadas en centime-
tro, debe sufrir distintas operaciones de acabado
para ser convertido propiamente en pana.

Entre las muchas y delicadas operaciones que
experimenta el tejido de la pana, se distinguen
como 4 mas principales las siguientes:

(a) Afelpado 6 perchado del tejido en la par-
te del enves.

(b) Corte de las bastas del haz.

(¢) Cepillado de las medias bastas 6 penachos
de trama que resultan después del corte.

(d) Chamuscado de la pana.

(e) Tintado de lag piezas.

ILa operacion de afelpar el envés de la pana, que se verifica en las maquinas de perchar mas
apropiadas al caso (figura 1) tiene por objeto recubrir su superficie posterior de una capa de pelo 6

pelusilla, al objeto no solamente de hacerla mucho
grar que el tejido de la misma sea, al propio tiem-
po, mas preserverante del frio. Esta operacion,
como es natural, se efectiia siempre con detrimento
de la mayor solidez de la tela, por cuyo motivo debe
verificarse de manera tal que no llegue nunca 4
romper el hilado de la materia textil que la cons-
tituye.

La operacién del corte de las bastas destinadas
4 producir el pelo de la pana después de verificada
esta segunda operacion, puede realizarse por pro-
cedimientos manuales 6 mecanicos. En el primer
caso, el corte de las bastas se verifica por medio de
unos cuchillos ¢ espadines de acero, en los cuales
las extremidades anteriores son oblicuas, siendo
afilados convenientemente en su parte superior de
manera que formen un cortante muy vivo. Al cu-
chillo, en esta parte, se le adapta 6 encaja una guia,
también de acero, al objeto de ocasionarle la con-

mas suave al tacto, sino que, también, para lo-

+1 ngy §
Figura 9
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sistencia necesaria cuando se introduce entre la
tela de basamento y las bastas que debe cortar.
En el segundo caso, las maquinas (figura 2) es-
tan provistas de un armazén de guias en toda la
extension de la pieza, las cuales se introducen
entre la tela y las bastas, y de un pequeifio arbol
rotativo provisto de un ntimero de cuchillas cir-
culares igual al de guias, las cuales, pasando
por encima de la pieza, verifican el corte de las
bastas por la presién con que son accionadas
encima de las mismas.

Tanto el corte manual como el corte & maqui-
na se verifica casi sicmpre en sentido recto, si-
guiendo las cuchillas la direccion de la longitud
de la pieza, es decir, en una forma tal, que las

lineas de fibras de pelo 6 medias arcadas que quedan cortadas & uno y otro lado de cada cuchilla
resultan paralelas al eje de cada linea 6 seccion de ligadura de las bastas, por euyo motivo dichas
lineas de fibras al juntarse sobre el mencionado eje en la siguiente operaciéon de cepillaje, forman

también lineas de pzlo de configuracion lisa y rec-
ta, siempre y cuando sus cruzamientos no hayan
sido combinados expresamente en otro sentido, 6
sea formando lineas eurvas, onduladas ¢ diagona-
les interrumpidas, desde el uno al otro lado del eje
ideal de cada seccidn de ligadura.

El cepillaje de las medias bastas que resultan
después de verificada la operacion anterior tiene
por objeto levantarlas, en primer lugar, de la posi-
cion inclinada 6 casi plana que ocupan en el tejido,
juntando, sobre el eje ideal de la ligazon de las
mismas, las medias bastas de cada lado, las cuales
se abren y esponjan mas y mas formando un con-
junto 6 masa armoénica de algodon tupido 4 medida
que experimentan la operacién que deseribimos.
Esta se verifica en maquinas provistas de distintas
secciones o tiras transversales de cepillos (figura 3),

Figura 11.

las cuales se mueven alternativamente en dos direcciones opuestas en todo el ancho de la tela, 6

sea desde una & otra orilla, & medida que la pieza

va pasando por las mismas. Los cepillos de estas

maquinas son en algunas de ellas hechos simplemente con manojos de esparto y en otras estan

compuestos por manojitos de cerda.

En algunas clases, especialmente

en las mas tupidas ¢ bien en las de
bordén muy grueso, pasan las pie-
zas por una maquina de cepillar en
mojado, (figura 4), cuya operacion
tiene por objeto contribuir mas efi-
cazmente & la completa union de
las medias bastas centrales de cada
lado sobre su propio eje, haciendo
mas indestructible el bordén y evi-
tando, en la mayor parte de casos,
el que éste quede rayado ¢ abierto
en toda su longitud.

Al salir las piezas de esta ma-
quina se pasan por un hidro-ex-

Figura 12,

tractor (figura 5) al objeto de qui-
tarles la mayor cantidad del agua,
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- tamente limpia de la pelusilla que ha de-
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que hayan absorbido durante la operacién
anterior, facilitando de esta manera su
completo secado de un modo mucho méas
rapido. Este se verifica en unos tendederos
al aire libre, siendo un ejemplo de ellos el
que se halla representado en la figura 6.
La operacion del chamuscado (grillage
en francés y grillatje en catalan), tiene por
objeto el repelo de la pana y se verifica,
en la casi totalidad de las fabricas, hacien-
do pasar las piezas, por la cara del haz,
por encima de una teja de cobre enrojecida
por un- fuego interior, después de cuya
operacion aquella queda afinada y comple-

jado sobre la misma, la anterior operacion -
del cepillage. Figura 13.

Esta misma operacion se efectiia en al-
gunas fabricas extranjeras por medio de las maquinas dichas, propiamente, de gasear, (figura 7).

El numero extraordinario de veces que deben pasar las piezas por las maquinas de cepillar y
chamuscar se verifica, en la mayor parte de casos, alternando cierto nimero de pasadas de cepi-
llado con una 6 mas pasadas de grillage, 4 pelo unas y 4 repelo otras, al objeto de dejar comple-
tamente lisa v afinada la superficie de la pana.

Las panas, hasta su completo cepillado, sufren algunas operaciones de repaso para enmendar
los defectos del tisaje ¢ bien los desperfectos ocasionados durante el corte de sus bastas.

Después de grilladas las piezas se procede al teflido de las mismas, empleando al efecto todos
aquellos procedimientos de tintura modernos mas apropiados al caso y que no describimos por ser
peculiares al tefiido 6 tintado de las otras telas.

La figura 8 representa una de las barcas mas generalmente usadas para esta operaciéon de tin-
tura.

Las piezas después de tefiidas pasan nuevamente por el hidro-extractor 6 bien por una maquina
propiamente de escurrir (figura 9) al objeto de extraer de ellas todo el colorante liquido, facilitan-
do de esta manera su completo secado, el cual se verifica en unos tendederos (figura 10), cuyos
lados laterales estan formados todos ellos por celosias de ladrillo, listones de madera 6 reglas de
hierro, los cuales dificultando la entrada directa del aire evitan de esta manera la accién perju-
dicial que sobre las mismas podrian ejercer los temporales de agua, polvo y viento, y toda otra
suerte de inclemencias atmosféricas.

Se completa el acabado de las panas dandoles primeramente por el revés y en las maquinas
mas apropiadas al caso (figura 11) un
bafio de apresto innecesario, antinatural
y antipatico en alto grado, pero que de-
manda la extraordinaria estulticia y
completa ignorancia del consumidor,
quien afanoso compra, confiadamente,
un género cuya verdadera calidad es la
que naturalmente le corresponde, pero
que ¢l cree tanto 6 mas superior seguin
el tanto por ciento de apresto que al
mismo se ha afiadido, después de cuya
operacién pasan las piezas seguidamente
por una maquina de secar (figura 12),
cuyo pasaje no solamente seca y fija mas
el apresto, siné que también plancha la
pieza, quitandole todo el arrugado que
haya podido experimentar durante algu-
Figura 14. na de las anteriores operaciones.
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— De la maquina de secar salen las
s piezas, como es natural, con una
extraordinaria rigidez, por cuyo
motivo deben ser pasadas poste-
riormente por una maquina de-
rrompedora de apresto (figura 13)
al objeto de devolverles la suavi-
dad que han perdido por virtud de
la anterior operacion.

Finalmente, se completa el ade-
rezo de las piezas dandolas una 6
mas suaves fricciones de cera vir-
gen para aumentar el lustre, bri-
llantez y tersura natural de la
pana, acompaiiadas de un ligero
cepillage.

Ambas operaciones, que algunas
fabricas verifican en dos maquinas distintas, (figuras 14 y 15), otras fabricas las efectian en una
sola maquina.

Figura 15.

S

Tal es, 4 grandes rasgos, la descripcion de la pana y su manufactura industrial, cuya fabrica-
cion ha resultado muy beneficiosa al comercio catalan hasta hace muy pocos afios.

En la actualidad, &4 pesar de haber continuado en aumento el consumo de este articulo, la indus-
tria panera atraviesa una persistente crisis ocasionada, sin duda alguna, por el exceso de produc-
cibn que se ha experimentado desde que, 4 raiz de la pérdida de nuestras Colonias, muchos
industriales han dedicado & la fabricaciéon de la pana los telares que hasta aquella fecha tenian
ocupados en la elaboracién ¢ tisaje de los géneros que se exportaban, prineipalmente, 4 nuestros

mercados antillanos.

De la “Unidn Industrial*

P. RODON Y AMIGO.

Humiditicacion, ventilacion y calefaccion

de las salas de hilatura y tisaje

No hay que ponderar la importancia que tie-
ne, bajo el punto de vista higiénico, la ventila-
cién y la calefaccion de los talleres de hilatura
y tisaje, cuyo aire queda viciado, no solamente
debido & la respiracién de los obreros sino que
también por las emanaciones que desprenden las
materias elaboradas, los aceites lubrificantes,
ete. y en muchos casos por la gran cantidad de
polvo y pequeiias fibras que se desprenden y
quedan flotando en el aire.

La influencia que tiene la humedad del aire,
sobre la mayor 6 menor facilidad de trabajo y
sobre la calidad del producto obtenido en esta
industria, es un hecho sumamente conocido.

Para comprender mejor esta influencia, re-
cordaremos primero algunas propiedades de los
cuerpos electrizados. Cuando dos cuerpos estan
cargados de electricidad del mismo signo (los

dos positives 6 los dos negativos), se repelen,
esto es, tienen tendencia &4 separarse. En cam-
bio, si estos dos cuerpos estan electrizados con
signos contrarios, se atraen. Si tenemos un solo
cuerpo electrizado, positiva 6 negativamente, y
lo acercamos 4 otro no electrizado, también se
atraen, hasta el punto que si uno de ellos esta
formado por una substancia ligera (papel, fibras,
serrin, ete.) queda completamente pegado 6 uni-
do al otro.

Precisamente, uno de los medios que se cono-
cen para electrizar algunos cuerpos, es el frota-
miento Tomando un trozo de ambar ¢ lacre por
ejemplo y frotandolo sobre un paiio, observare-
mos que si se acerca rapidamente sobre peque-
flos trozos de papel, estos quedan pegados al
lacre, debido 4 la carga eléctrica que ha recibi-
do por el frotamiento. Este experimento resulta
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con mas 6 menos éxito segin que el aire tenga
menor 6 mayor cantidad de humedad. El aire
hiumedo, es mucho mas conductor de la electri-
cidad que el aire seco y por lo tanto contribuye
4 que el cuerpo electrizado se descargue mas
rapidamente.

Otro ejemplo que puede citarse & semejanza
de este y que en la practica puede observarse
muy 4 menudo, es que cuando una correa de
transmision resbala sobre su polea y el aire esta
muy seco, se electriza de la misma manera que
el lacre, atrayendo los cuerpos ligeros y llegan-
dose algunas veces & obtener chispas, si se acer-
ca suficientemente la mano.

Vamos 4 ver ahora, lo que sucede en el tra-
bajo de las fibras textiles. Casi en todas las ope-
raciones que tienen lugar durante la preparacion
é hilatura de las fibras (cardado, estirado de las
mechas, etc.) existe un gran resbalamiento de
las fibras entre si y entre estas y los drganos
operadores. Este frotamiento continuo, hace que
las fibras queden electrizadas y tengan por lo
tanto, tendencia & quedarse pegadas 4 las piezas
operadoras de la maquina, aumentando el des-
perdicio y disminuyendo la produccion y buena
calidad del producto elaborado. Varias veces he
tenido ocasion de ver en una secciéon de prepa-
racion de lana hiimeda, la cual carece de humi-
dificacion, pegarse completamente las mechas &
los corrones 6 & los bordes de los potes, imposi-
bilitando el trabajo en absoluto durante los pe-
riodos de mucha sequedad.

Por otra parte, hemos dicho que cuando dos
cuerpos tienen una carga eléctrica del mismo
signo, se repelen y esto es lo que sacede con las
fibras entre si 6 sea que en la parte exterior de
las mechas, las fibras quedan erizadas 4 conse-
cuencia de esta tendencia 4 separarse. Asi puede
observarse que en un hilo fabricado en tiempo
seco, tiene mucha mas cantidad de pelusilla 6
fibras sueltas que otro fabricado en tiempo hi-
medo, resultando en perjuicio de su resistencia
y buen aspecto.

Todos estos inconvenientes, pueden subsanar-
se en proporeion muy notable, haciendo que el
aire tenga un grado de humedad conveniente,
que como ya hemos dicho contribuye 4 la des-
carga de los cuerpos electrizados. Por este mo-
tivo es que Inglaterra tiene un clima muy ade-
cuado para la industria textil. :

La humedad, obra también sobre las fibras
comunicandoles mayor elasticidad, resistencia
y suavidad. Esta propiedad se nota muy bien en
los telares, que como .saben sobradamente los
tejedores, en tiempo seco se rompen mucho méas
facilmente los hilos de la urdimbre.
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Por lo dicho, se comprendera facilmente que
en los talleres destinados & la industria textil
conviene mantener un grado de humedad y de
temperatura adecuados y constantes, al mismo
tiempo que una ventilaciéon suficiente para man-
tener el aire puro.

Es imposible fijar 6 prever de una manera ab-
soluta el grado de humedad, temperatura y ven-
tilacion mas cenvenientes en cada caso, pues
depende de una verdadera multitud de circuns-
tancias. Sin embargo, sera util dar algunos da-
tos al objeto de que puedan servir de guia.

La wventilacién, es muy variable, pero gene-
ralmente se calcula de manera que el aire con-
tenido en el local se renueva de 1 '/, 4 3 veces
por hora. El volumen de aire necesario por in-
dividuo, es de unos 60 metros cubicos por hora,
aproximadamente.

La temperatura debe estar comprendida entre
20 y 26 grados centigrados, por lo tanto, en
nuestro pais seria necesario calentar el local
durante el invierno y enfriarlo todo lo posible
durant: el verano.

En cuanto 4 la humedad, depende principal-
mente de la materia 6 género que se elabora. En
los resultados de preparacion de lana peinada,
es suficiente un grado higrometrico igual a4 70.
En las hilaturas de lana peinada comun de 60 4
70, debiéndose aumentar con la finura de la ma-
teria, de manera que la hilatura de lana peinada
muy fina, puede exigir hasta 90 grados de hu-
medad. La hilatura del algodén, necesita de 55
4 70 grados; en las salas de continuas conviene
algo mas de humedad que en las de selfactinas.
El grado necesario para el tisaje del algodon,
es muy variable, de 60 & 80 grados aproximada-
mente, dependiendo principalmente del género
que se fabrica y de la clase de apresto 6 enco-
lado que se emplea para la urdimbre.

Aunque estos datos estan tomados de la prac-
tica, ya hemos advertido anteriormente que va-
rian mucho segin las circunstancias, de modo
que solo pueden consultarse & titulo de guia y
no de una manera absoluta.

Las distintas operaciones de humidificacion,
ventilacion y calefaccion 6 enfriamiento, estan
tan intimamente relacionadas entre si, que es
necesario conocer bien la influencia que cada
una de ellas ejerce sobre las otras, al objeto de
poder escoger el sistema que mejor convenga
en cada caso.

HUMIDIFICACION

La humidificacion puede hacerse de dos ma-
neras; mezclando vapor de agua con el aire 6
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humedeciendo este tultimo por medio de agua
finamente pulverizada.

El primer sistema tiene una aplicacion muy
restringida, solo podra utilizarse en invierno,
cuando al mismo tiempo que humidificar el aire,
conviene calentarlo. El segundo sistema 6 sea
el de evaporizaciéon expontanea del agua, tiene
la propiedad de enfriar el aire al mismo tiempo
que lo humedece, lo cual resulta una gran ven-
taja en verano. Por los datos que nos propor-
ciona la fisica aplicada, sabemos que al vapori-
zarse un gramo de agua 4 la temperatura de 25°
centigrados, absorbe 0‘59 calorias aproximada-
mente y para rebajar 1° la temperatura de 1 m®
de aire & la misma temperatura de 25°, es nece-
sario absorber 0‘28 calorias. Luego, cada gramo
de agua que se evapora, hace bajar la tempera-
tura de 1 m* de aire de una cantidad igual &
0°H9 ; ;

099 — 21 grados aproximadamente.

Existen una multitud de sistemas 6 aparatos
destinados & este objeto, pero en conjunto pue-
den agruparse en dos clases: unos, pulverizan
finamente el agua y la dejan escapar directa-
mente dentro de la sala de trabajo, y otros pul-
verizan el agua 6 la reparten de manera que
presente una gran superficie de evaporizacion,
dentro de camaras ¢ tubos apropésito por donde
circula el aire que ha de servir para la ventila-
cion. Los primeros, hay que repartirlos lo méas
uniformemente posible en el interior de la sala,
pero siempre presentan el inconveniente que
cerca de los aparatos 6 debajo mismo de ellos,
el aire es mas humedo que en los demas sitios,
v algunas veces sucede que si el agua pulveri-
zada y esparcida en la atmostera, no llega &
vaporizarse por completo, cae en forma de lluvia
sobre las maquinas. Aunque presenten estos in-
convenientes, algunas veces seran sumamente
atiles, por ejemplo, cuando se tiene instalada ya
la calefacciéon y ventilacion, cuando el taller que
hay que humidificar es de dimensiones muy re-
ducidas y no vale la pena 6 no hay absoluta
necesidad de ventilacion, ete.

El sistema de eirculacion del aire a través del
agua pulverizada es el mas racional y el que
practicamente da mejores resultados, especial-
mente en los dias rigurosos de verano que per-
mitiria llegar & la temperatura conveniente,
aumentando la ventilacién y por lo tanto la can-
tidad de agua evaporada que como ya hemos
visto enfria notablemente el aire. Lo mejor, es
instalar el aparato 6 aparatos necesarios para la
humidificacion del aire, dentro de una camara
especial, situada generalmente en los sétanos,
desde donde podra distribuirse uniformemente
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por medio de ventiladores y conductos adecua-
dos. Es natural que el aire se calentara 6 enfria-
r4 segun sea la temperatura del agua empleada,
de modo que en invierno, por ejemplo, sery ven-
tajoso emplear el agua procedente del conden-
sador 4 ser posible.

La cantidad de vapor de agua que contiene
un metro cibico de aire saturado de humedad,
varia mucho segiin la temperatura. La siguiente
tabla, da el peso en gramos, del vapor conteni-
do en un metro cibico de aire saturado de hu-
medad & distintas temperaturas:

Grados cent. . . 2| 4] 6| 8110 |12 | 14|16 |18 |20
Vapor de agua. .56 |64 |73 |83[94[106] 12 |136[15:3|172
Grados cent. . .22 |24 |26 |28 |30 |32 |34 |36 |38 |40

Vapor de agua. 1981216242 27 [301385/37-3|41°4145°950°8

Es imposible calcular exactamente la cantidad
de agua que hay que evaporar y por lo tanto
determinar las dimensiones 6 niimero de apara-
tos que deberan emplearse para obtener el gra-
do de humedad deseado. Depende, principal-
mente, de la temperatura y humedad del aire
exterior.

A manera de ejemplo, supondremos que se
trata de calcular las dimensiones ¢ namero de
aparatos necesarios para humidificar una sala
de hilatura de algodén. Para esto, deberemos
partir de los datos que supongan las peores con-
diciones en que puede encontrarse la tempera-
tura y humedad del aire exterior ¢ interior de
esta hilatura.

Supongamos que la temperatura maxima del
interior de la sala en verano, sea de 26° cent. y
que el maximo de humedad conveniente sea de
70 grados. Temperatura y humedad minimas
exteriores, 14 y 30 grados respectivamente, que
es cuando el aire contendra la menor cantidad
de agua por m”.

En estas condiciones, la cantidad de agua que
contendra un metro cibico de aire del interior,

459
sera igual & —— X 70 = 16‘9 gr.
= 100
El agua contenida por m®. de aire exterior

o6 12 ¥ SR N Pl
seria 100 X 80=23'6gr.

La diferencia 169 — 3‘6 — 13‘3 gr., seria la
cantidad maxima de agua que deberemos afiadir
por m®. de aire, en verano.

En invierno, admitamos el mismo grado de
humedad y como & temperatura maxima inte-
rior 22 grados. Exteriormente, supongamos una
temperatura minima de 2 grados y la misma
humedad relativa que en verano.

Jantidad de agua por m®. de aire interior =

193

WX =10 or.
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Cantidad de agua por m*. de aire exterior =
56
100

La cantidad de #gua que deberemos afiadir

sera 136 — 16 = 119 gr. que resulta algo me-

X 30 =16 gr.

nor (ue en verano.

Asi, podemos contar como maximo, 13°3 gr.
por m®.

Si la sala de hilatura que hay que humidificar
tiene, por ejemplo, 5000 metros cubicos de ca-
pacidad y se desea renovar el aire dos veces por
hora, seran necesarios 10000 m®. de aire & 70
grados de humedad y por hora.

La cantidad maxima de agua que detera pul-
verizarse, 6 mejor dicho evaporizarse, sera 133
X 10000 = 133000 gr. =133 kg. por hora. De
donde podra deducirse el numero de aparatos
necesarios, si se sabe su readimiento, dato que
acostumbran & dar los constructores.

GRADOS DE HUMEDAD

Diferencia entre los dos termémetros

£2

=

ES| | 2 L] 2 (24 8 |30] 4 o] 5 |51 6
EE

1]90(82|74|66|59|52|45|39|33|20]|23]19
2190|8375 | 67|61 |54|47|42|36|31|26]23
3[90(83|76(69|63|56 49|44 |39 |34/(29]|26
49184 77|70 | 64|57 |51 |46|41|36]|32]28
5(91|85| 78|71 |65 |59 (54|48(43 39| 34|30
6|92(85|78|72|66|61|56|50(45 41|35 |38
7(92(86[79 (73|67 |62|57|52]47|43[39]35
8 |92/86| 80 |74|68|63|58|54|49|45]41 |37

9|93|186|81 |75 |70|65|60|55]|51|47]|43|39
1094|8782 |76 | 71|66 |62 |57 |53 |48 |45 |41
11 |94 |88 | 82 | 77 | 72| 67 | 62 | 58 | 65 | 50 | 47 | 43
12 1948882 |78 |73 |68 |63|59|56|52 |48 |44
13|94 (89| 83 |78 |73 |69 64| 61| b7 | 53 | 50 | 46
14 194 |89 83 | 79 | T4 | 70 | 66 | 62 | 58 | 54 | 51 | 47
15195189 84 |80 |75 |71 |67 | 63| 59 | 55|52 |49
16 195(90| 84 (80 |75 |72 |6T| 64|60 | 57|53 | 50
17195|90( 85 |81 |76 |73 |68 65| 61 | 58 | 64 | 52
18195|90| 85 |81 |76 | 74 (69| 66 | 62 | 59 | 56 | 53
19195191 85 |82 |77 |74 |70 | 66 | 63 | 60 | 57 | 54
20|95(91| 86 |82 (78|75 | 71| 67|64 |61 |58 |55
21 |95(91| 86 (83 79|75 |72|68|65|62]|59 |56
2219691 |87 (83 |79|76 | 73|69 |65 |63]| 60|57
23196 |91| 87|83 |80|76 74|69 |66 |63 61|58
2419519288 |84 (80|77 |74 | 70 | 67 | 64 | 62 | 59

2519619288 | 84|81 |77 (76|71 |68 |65 63|60
2619692188 8581 ,78,75;71 68, 65 6360
27196192 |88 |85 |81 |78 |75 |72 |69 | 66| 63|61
28196|92|88 |85 82|79 |75 72|69 |67 6462
29196192189 |85 |82(79|75| 73|70 |67 |64]|62
3019719389 |86 (82|79 |76| 73|70 | 68|65 |63

Para conocer el grado de humedad relativa
del aire, generalmente se emplea el higréometro
de Sanssure, que se funda en la propiedad que
tienen los cabellos de alargarse cuando aumenta
la humedad. Este higrémetro, tiene varios in-
convenientes, uno de ellos es que se altera 6 se
echa & perder muy facilmente. Hs preferible
emplear el psicrémetro, que consiste en dos ter-
mometros iguales en que uno de ellos tiene e]
deposito de mercurio rodeado de una tela fina

CATALUNA TEXTIL

constantemente humedecida con agua destilada.
Basta averiguar la temperatura que seiialan si-
multaneamente el termometro seco y el hime-
do, enfriado & causa de la evaporacion, y ver en
la tabla que acostumbra & llevar cada psicro-
meftro, el grado de humedad que corresponde
segun la diferencia entre los dos termémetros y
la temperatura marcada por el termdémetro hi-
medo.

Existiendo ya en muchas fabricas este apara-
to y careciendo de la tabla citada en algunas de
ellas, creo ntil insertarla y poner al mismo tiem-
po un ejemplo practico.

Supongamos que el termoémetro seco indica
una temperatura de 22 grados y el himedo una
temperatura de 19 grados. Su diferencia es de 3,
luego, buscaremos el nimero 19 en la columna
de la izquierda de la tabla anterior y siguiendo
horizontalmente, encontraremos en la columna
que corresponde a4 una diferencia de 3 grados,
el numero 74 que indica los grados de humedad.

VENTILACION

La ventilacién puede lograrse de una manera
natural por las puertas, ventanas, ete., 6 arfifi-
cialmente por medio de ventiladores. La venti-
lacion natural solo puede emplearse en locales
pequefios, donde la relacion entre el namero de
aberturas y el volumen interior es suficiente-
mente grande para mantener una renovacion de
aire satisfactoria ¢ por lo menos pasable. En es-
te caso, es cuando deberan emplearse los apa-
ratos humidificadores que dejan escapar el agua
pulverizada directamente. De todas maneras,
este sistema de ventilacion natural tiene gran-
des inconvenientes, especialmente cuando el lo-
cal es muy grande que resultara insuficiente para
mantener el aire puro.

Cuando la renovacién de aire se efectiia por
medio de ventiladores mecanicos, estos pueden
estar colocados de manera que extraigan el aire
viciado del interior (podria decirse por succion)
6 bien que inyecten una nueva cantidad de aire
puro (por presion). En el primer caso, tiene lu-
gar una ligera depresién en el interior del local
que origina corrientes de aire por las puertas y
ventanas, del exterior hacia el interior, lo cual
constituye una gran molestia para los obreros
especialmente en invierno. Es mejor colocar los
ventiladores de manera que trabajen por presion,
inyectando el aire puro del exterior hacia el
interior, pero 4 una altura suficiente para que
no puedan molestar & los obreros. Convendria
instalar muchos ventiladores bien repartidos y
que giren 4 una velocidad muy pequeiia, al ob-
jeto de evitar que la corriente de aire sea dema-
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siado violenta. Con este sistema, resulta que la
presion interior es un poco mayor que la presion
atmosférica exterior, lo cual origina una ligera
corriente de aire en las aberturas, de dentro
hacia fuera, que dista mucho de tener los incon-
venientes de una corriente en sentido contrario.
Cuando la corriente va del interior al exterior,
apenas se nota porque el aire tiene ya la tem-
peratura normal del interior de la sala, pero
cuando la corriente es al revés, entonces se
nota mucho debido & la diferencia de tempera-
tura entre el aire interior y el aire exterior
que entra. De todas maneras, tanto en un caso
como en otro, se dejan algunas aberturas al
objeto de dar facil entrada ¢ salida al aire y
alguna vez se emplea un sistema mixto 6 sea
que hay unos ventiladores que introducen el
aire y otros que lo extraen. No se que este sis-
tema tenga ninguna ventaja, 4 no ser que se
trate de extraer el polvo, vapores 6 gases de un
punto determinado. Hay que advertir también,
que cuando los ventiladores trabajan por pre-
sion, su rendimiento es mejor que cuando traba-
jan por suceion 6 aspiraeion, puesto que la den-
sidad del aire aumenta con la presion.

Lo mas racional, como ya hemos dicho al tra-
tar de la humidificacion, es hacer que el aire que
ha de servir para la ventilacion atraviese el
agua pulverizada, ya sea en camaras centrales,
ya sea en pequeilas camaras 6 tubos repartidos
en el interior del taller. Los conductos que lle-
van el aire himedo deben estar dispuestos de
manera que pueda recogerse facilmente el agua
que se condensa y las aberturas deben estar si-
tuadas & una altura suficiente para no molestar,
generalmente sobre unos dos metros.

La fuerza absorbida por los ventiladores es
muy variable. Un caballo de vapor, puede dar
de 5000 & 60000 m.” de aire por hora, segun el
sistema y condiciones de trabajo de los ventila-
dores. Para mas detalles, consultese cualquier
formulario especial, aparte de que los construe-
tores acostumbran a dar estos datos con mucha
aproximacion.

CALEFACCION Y ENFRIAMIENTO

Hemos visto que la temperatura interior de
los talleres de industria textil, debe acercarse
todo lo posible & unos 22 grados. Por lo tanto, es
necesario calentar el aire durante el invierno y
enfriarlo durante el verano, por los medios que
ya veremos.

Al objeto de que el sistema empleado para ca-
lentar 6 enfriar tenga el maximum de rendi-
miento y pueda llegarse facilmente 4 la tempe-
ratura deseada, sera conveniente disponer el

123

local de manera que se eviten todo lo posible,
las pérdidas de calor durante el invierno y la
entrada de calor en verano. Para esto, se dis-
pondra el local 6 taller de que se trate, rodeado
todo lo posible de otras secciones en que el man-
tenimiento constante de la temperatura no teng:
tanta importancia, los unos deberan ser de gran
espesor y blanqueados exteriormente, las aber-
turas 6 ventanas de cara al norte con cristales
dobles, ete., ete.

La calefaccion directa por medio de estufas
ordinarias, no puede emplearse por los grandes
inconvenientes que presenta; la temperatura no
es uniforme, el rendimiento relativamente malo,
un gran peligro de incendio, ete.

La calefaccion indirecta 6 sea repartiendo el
calor producido en un hogar central, puede ha-
cerse de distintas maneras; por medio de aire
caliente, por circulaciéon de agua caliente & baja
0 alta presién 6 por medio de vapor con tubos de
aletas. Este altimo es el mas empleado, puesto
que en la mayor parte de las fabricas puede dis-
ponerse facilmente del vapor necesario.

Para el caleulo, en este ultimo caso, deben
tenerse en cuenta los siguientes datos: presion
del vapor de 125 & 15 atmosferas, que se con-
sigue por medio de retentores; diametro interior
de los tubos, de 40 & 100 mm.; vapor condensa-
do por m.? de superficie, de 1‘1 &4 1‘8 kg. por ho-
ra, v el calor transmitido, de 800 & 1000 calorias;
ralor necesario para elevar la temperatura del
aire 028 calorias por m.? y por grado. Deberia
tenerse en cuenta también, la pérdida de calor
por conductibilidad de las paredes, puertas, ven-
tanas, ete. y por otra parte la produccion de
calor debido & las personas, alumbrado, movi-
miento de las maquinas, ete., pero siendo impo-
sible calcular con exactitud esta pérdida y pro-
duccion de ecalor y neutralizandose en parte
estas dos circunstancias, por estar en sentido
contrario la una de la otra, podran despreciarse
dando un ligero aumento & la superficie de los
tubos que resulte del calculo efectuado, supo-
niendo las peores condiciones, tal como se ha
hecho en el caso de la humidificacién. No habla-
remos de la manera como deben instalarse estos
tubos, por ser ya bastante conocido.

Aunque este sistema es el mas empleado, no
deja de tener sus inconvenientes. El aire caliente
es menos denso que el aire frio, de manera que
al ponerse en contacto con los tubos se dirige
hacia la parte superior donde queda mas 6 me-
nos estacionado, resultando que cerca del techo
la temperatura es mas elevada que en la parte
baja de la sala. La temperatura también es dis-
tinta segtin la distancia de los tubos y especial-
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mente el grado relativo de humedad, que como
yva hemos visto para una misma cantidad de agua
por metro ctibico, el grado relativo de humedad
varia mucho segun la temperatura.

Algunas veces, puede observarse que en los
husos situados cerca de los tubos de vapor, se
fabrica un hilo con mas pelusilla y de peor cali-
dad que en los demas husos.

Efectuando la calefaccion del aire que ha de
servir para la ventilaciéon, en camaras centrales
y antes de atravesar el agua pulverizada, deja
de tener los inconvenientes anteriores y en cam-
bio presenta muchas ventajas. El agua se vapo-
riza mas facilmente y si bien puede dar origen
4 condensaciones, esto no constituye ningtan in-
conveniente si se disponen los tubos de modo
que el agua condensada pueda escurrirse facil-
mente. De esta manera, cuando no convenga
calentar, sino que al contrario, convenga enfriar
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todo lo posible para rebajar la temperatura en
verano, podra lograrse mejor que con ningun
otro sistema porque el agua se vaporiza mas fa-
cilmente y aumentando la ventilacién podra
obtenerse, algunas veces, una diferencia de tem-
peratura entre el interior y exterior, de 8 a 10
grados.

En resumen, podemos decir, que siempre que
no haya ninguna circunstancia especial, el me-
jor medio es el que manda el aire en el local,
dispuesto ya con el grado de temperatura y hu-
medad convenientes, lo cual podra lograrse
solamente con los sistemas que tienen los apara-
tos de ventilacién, calefaceiéon y humidificacion
reunidos en una camara ¢ sea formando un solo
conjunto, pero pudiéndose regular a voluntad
cada uno de ellos.

DANIEL BLANXART

Ingeniero de Industrias Textiles.
Tarrasa, Mayo de 1910.

Qrecia. - Importacion de tejidos en general

(Continuacion)

Austria, aunque en bastante menor proporecién que In-
glaterra y Alemania, procura y consigue imponer sus teji-
dos mis corrientes, como muselinas con mezcla de lana
cachemires y tejidos de fantasia, pero no dispone de log
poderosos elementos con que cuentan los dos indicados
paises para hacer una exportacion en grande escala. En
1908 ha podido vender & Grecia por valor de 1.407.477
francos.

Francia ocupa el cuarto lugar en la importacién de
géneros de lana con mezcla de algoddn, alcanzando sus
ventas en 1908 la suma de 923.929 francos. Su fabricacidn
en clases baratas y aparentes, que son las dominantes
aqui, deja mucho que desear, especialmente en la imita-
cion de los dibujos y coloridos de la industria inglesa, que
no consiguen perfeccionar al gusto de estos mercados.

Ademais, los precios resultan demasiado elevados, con
el inconveniente, por otra parte, de las limitadas facilida-
des que conceden 4 los compradores, quienes no se deci-
den por el articulo francés, generalmente de lujo y poco
corrienie para este mercado, en el que se busca lo que
falta 4 la manufactura francesa, esto es, dpariencia y eco-
nomia.

Holanda, Bélgica, Turquia, Italia y Suiza tratan de dar
a conocer los distintos productos en este ramo de sus res-
pectivas manufacturas, y aun cuando sus ensayos van pro-
gresando, como hemos podido ver en el cuadro anterior-
mente indicado, las clases, precios y condiciones no
reunen las ventajas de la produccidn inglesa, alemana y
austriaca, y por lo tanto las iniciativas de aquellos indus-
triales no obtienen hasta ahora el resultado deseado. Sus
principales ventas las realizan en lanillas de todos colores,
en lanas fuertes con mezcla de algoddn, tules y granadi-
nas de algoddn y lana, pafietes y pafios gruesos para con-
fecciones de sastre, sargas, satén, géneros para mue-
bles, ete., ete.

Para la clientela griega conviene que los productores
de tejidos se amolden 4 los precios siguientes:

Los géneros de fantasia en lana y algodén (pero siem-

pre que domine el algoddn) para vestidos de sefiora, debe-
ran cotizarse de 060 4 0,90 francos por metro de 80 4 100
¢/m de ancho.

En los pafios de lana de un ancho de 140 ¢/m., varia
el precio para la importacion de 4,25 a 10,50 francos el
metro. Cuando lienen mezela de algodén en mayor propor-
cion que lana, valen de 2,10 a 5,25 francos por metro de
140 ¢/m. de ancho.

En pafios de lana para “pardesus® rigen los precios
entre 3,50 4 6 francos el metro de 128 4 130 ¢/m. de ancho,
Y los patietes de la misma clase para vestidos de sefiora
valen de 2 4 3,85 francos por metro.

Las telas propias para tapizar muebles, conteniendo
mas algoddn que lana, y cuyo consumo es de regular im-
portancia en Grecia, se obtienen de la manufactura ex-
tranjera 4 razon de 1,90 y 2,05 francos el metro de 128 a
130 ¢/m. de ancho, en clase flexible y lustrosa.

Ademds, para exportar 4 Grecia toda clase de tejidos
de lana con mezela de algoddn, es preciso tener muy en
cuenta, como se ha indicado anteriormente, que el algoddn
domine 4 lana, cuando menos, de 2 4 30 por 100, segun la
clase del género; pues de no ser asi, y ain cuando el teji-
do contenga algodon y lana por partes iguales, las adua-
nas del pais clasificardn el articulo como de toda lana
sujeto 4 un derecho de importacién seis veces mayor que
si contiene, cuando menos, 51 por 100 de algoddn y 49 de
lana. Se impone, por lo tanto, para comerciar con Grecia,
que los indicados tejidos de lana-algodon vengan con
mayor mezcla de algodon que de lana, en la proporcion
sefialada.

Tejidos de seda y sus mezclas.—Este articulo no se
recibe en Grecia en cantidad de importancia, no tan sélo
por tratarse de una produccion fuertemente gravada por
esta tarifa de aduana, sino porque el pais progresa bastan-
te en su industria de sederia, que no reporta ninguna ven-
taja en sus precios de venta, puesto que los cotiza lo mis-
mo que los de produccidn extranjera. Greeia importé en
1908 por valor de francos 706.810 de tejidos de seda ex-

\
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tranjeros, correspondiendo & Francia el primer puesto y
ocupando el segundo, en menos de una cnarta parte de las
ventas que hicieron los franceses, Alemania.

[talia, Austria, Inglaterra y Suiza sosfuvieron casi el
mismo rango entre sus imporiaciones. Bélgica, no pasd,
puede decirse, de mero ensayo, lo mismo que Turquia,
HEstados Unidos y Egipto, que tnicamente remitieron al-
gunas muestras como prueba de su produceidn.

Cuenta exacta de como se distribuyd esa importacion
de tejidos de seda y sus mezclas en 1908, puede darla el
siguiente cuadro:

Hranerausstiir e oot 445.690 f'rmcur-s
Alemanin:. o, 3 96.260
s Y T R f e 46.550 e
ASEGFIRS St O e 45.910 s
Inglaterras i zie s bt 36.810 i
SR RIS S g o bR 31.270 H
Belptea, . i ar e e 2.970 “
Tun]un ik e 750 *
Estados U mdna. R 270 «
Egipto. b 180 “
ROamagial. (4. 5 dnsias rae s 120 ]
Basia. iy it s S S 'il) o
Total:. . SR .rl]b th francos

La cifra obtenida por Francia superé 4 la mitad de la
importacion total, puesto que aleanzd ventas la industria
francesa por valor de 445.690 francos en tules, crespones,
gasas y tejidos de todos colores en seda, en terciopelos,
peluches, granadinas de seda y algoddn, y ofras telas
también de seda con mezcla de distintas materias textiles.
Estos tejidos los produce Francia en excelentes condicio-
nes de perfeccion y calidad; verdad es también que resul-
ta un articulo caro, pero hasta ahora Greecia no ha encon-
trado ofro pais con el que pueda entenderse mds ventajo-
samente, y de ahi la preponderancia que de dia en dia al-
canza la industria de seda francesa.

Alemania obtuvo ventas valuadas en 96.260 francos en
iguales articulos que Francia, ocurriendo lo mismo con las
importaciones de Italia, Austria, Inglaterra y Suiza, pero
todas en cantidades de bastante menor consideracion.

Como los articulos de sederia son tan variados, se
hace mads que dificil deseribir detalladamente sus precios
y condiciones especiales de clases, dimensiones, eic. Por
esto conviene, para que la sederia espaiiola se conozca en
este pais, que nuestros productores envien muestras de las
principales clases que fabrican, y asi, estudiando especial-
mente cada una, podrd apreciarse si su consumo en estos
mercados reportard alguna ventaja 4 nuestra produccién
nacional.

Resumen de las clases de tejidos de mayor consu-
mo en Grecia—En el muestrario que se remite con estos
informes (1) aparece una variedad bastante completa de
los principales tejidos que en mayor cantidad se consu-
men en (Grecia, enumerados como se indican en el siguien-
te resumen, el que ademds expresa el ancho de cada géne-
ro v los precios aproximados en francos, costo, flete y
seguro, en el puerto de El Pireo:

Niimero CLASES Y ANCHURA Precio aproximado

1-1 bis Lienzo algoddén erudo

(Hoyle), 28 4 35 pul-

gadas. . . . . . . 648 piezas 24 yardas.
2 Idem blanco para sdiba-

nas, 72 4 110 1d . 0,63 a 1,25 metro.
3 Madapoldan para sdba-

nas, 28 4361id. . . . 0,22 40,90 id.
4 Tela blanca fina para

ropa interior, 28 a 35

pulgadns 7t it 0.28 M85 ud:

(1) El muestrario esta en el Centro de Informacion Co-
mercial 4 disposicion de las personas que deseen examinarlo.

I\umero

15
16

17

18
19-19 bis

20

21

22

23

24

24 bis

n):)

26

‘)() bis

28
29

30
31

32-32 bis

33
34

35
36

46

CLASES Y ANCHURA
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Precio aproximado

Idem m:ic. gruesa para
id., 28 4 ]-) T LR
Tela clud'} crudillo, 80

¢fm. . . ‘ .
Género p'\m enlr‘eleld
70 1d. e
Idem algodc}n para ves-
tidosR A ErE
I.lem de manteleria, 150

Gl i
Tdem para serv ;llelas, 65

e Sl
]’lqm, (15 g b

Género para camisas
(hilo)80 a4 90 id. . .
Tela para refuerzos y
entretelas, 70 (1. . .
Franela de algodén es-
tampada, 70 d. . . .
Género estampado para
cortinas, 70 id. . . .
Idem id. id.,, 70 id. . .
Cretona estampada para
muebles, 130 4 120 id.
Idem para cortinas, 70 id.
Percal estampado, 70 id,
Idem mas fino, 70 id . .
Satén para fortos, 70 id.
Idem id., 70 id. . Fiiia
B"lti‘\l\ul “Pongé*, T0 id.
Géneros para forros
(percalinas)90 4 100 id,
Oxford, francesilla, &
cuadros, 78 4 120 id. .

Idem id., T'\'f a90id., .
Céfiro, 8480 1d.. . .
Batista, 63 4 65 |d B sl s

Idem, 63 465 id. . . .
Lanillas con mezecla al-
goddn, 90 a4 100 id. .
Alpaca, 120 4 130 id .
Franelas estampadas (al-
goddn, 70 id .
Idem id. algoddn-lana,
Goiid e
Merino de }ll"()[]uﬂ, 95 a
100 id. . i i
Idem lana- d]tf{}dul\ 95 a
80 [H G B 5
Idem lana, 95 :'1 10'.1- 20
Dril, euti 6 tela para col-
chones, 150 id. . . .
Damasco lana-algoddn,
1 s e T R
Telas para sabanas
“Crimps®, h) 4 90 1d. .
Patio de algodon, U‘*-:U
alddid, . . A
Idem para abrigos ll’lln-
te, 140 0d. . . s x
Idem fantasin de lam
140iid: . .
Idem “Melton*, 1-10 ld
Telas para coriinas 6 vi-
sillos, 50 4 170 id. . .
Géneros tapiceria para
muebles, 130 1d . . .
’afio algodon-lana para
paletés y trajes de
hombre, 140 1d. . . .
Cobertores de lana al-
godén, 200 X 150 a
s R
Tarlatanas para mosqui-
teros, 1201d.. . . .
Franela algodon estam-
pada, 70480 id. . .
Pafio lana para trajes
de hombre, 130 id..
Terciopelos lana-algo-
don, 45 idem. . . .

0,28 4 0,85 1d.
0,32 4 0,65 id.
0,21 4 0,50 id.
0,75 4 1,60 id.
0,80 a 1.00 id.

0,40 4 0,60 id.
0,45 4 1,05 id.

0,85 a 2,10 1d.
0,38 a 0,40 id.
0,37 en adelante.

0,48 id.

0.28 id.

0,18 a4 1,15 metro.
0,18 en adelante.
0.27 a 040 id.
0,40 4 0,65 id.
0,22 4 0,45 id.
0,32 a 0,565 id.
027 4 0,65 1d.
0,22 a4 0,55 1d.
0,40 4 0,85 id.
0,33 a4 0,55 d-
0.33 & 0,90 id.
0,27 4 0,55 id.
0,32 4 0.65 id.

0,40 & 0,80 en adelante,
0,80 a 1,20 metro.

0,30 4 0,55 id.
0,60 4 1,00 id.
0,40 4 1,00 id.

0,80 4 1,50 id.
1,00 4 3,00 id.

0,70 4 1,10 id.

2,05 4 2,15 id.

0,27 4 0,38 los 65 ¢/m.
0,70 4 2,00 metro.
1,35 4 1,60 id.

5,00 4 8,00 id.
0,50 4 1,00 id.

0,10 4 2,50 id.
0,80 4 1,50 id.

3,00 & 4,50 id.

3,00 a 5,00 pieza.
0,18 a 0,20 metro.
0,59 4 0,62 id.
1,50 4 4,00 1d.
0,32 4 2,10 1id.
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Géneros de punto.—En este articulo la industria grie-
ga consigue adquirir bastante importancia, especialmente
en clases ordinarias, que son las mds corrientes. Hsto basta
para que la produceidn extranjera encuentre en Grecia un li-
mitado horizonte en la importacién de sus géneros de pun-
to, tales como medias, calcetines, camisetas y calzoncillos.
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Las compras que este pais hizo al extranjero en 1908
se valuaron en 210.871 francos, cantidad que coirresponde
en primer lugar 4 la importaciéon de medias y calcetines
de algoddn, camisetas y calzoncillos de la misma clase, y

una pequefia cantidad de medias y calcetines de lana.
Tehieikiog \ (Continuari)
(Remitido por el Sr. Fabregas, Consul en El Pireo))

Nuevas orientaciones

en la ensenanza textil

Bajo el tema que encabeza las presentes lineas ha
dado nuestro estimado Director Sr. Rodon y Amigo dos
importantes conferencias en la benemérita entidad “Union
Industrial®* de Barcelona.

Acerca las mismas, el 6rgano profesional de la propia
entidad ha empezado 4 publicar en su numero correspon-
diente al presente mes una extensa resena, de la cual co-
piamos los siguientes parrafos:

“Debido 4 las gestiones realizadas por el Sr. Presidente
de nuestra Seceidon de conferencias, el conocido Profesor
de la Escuela de Tejidos de Badalona y Director de CaTa-
LUXA TexTIL, nuestro distinguido amigo D. P. Roddn y
Amigé, nos ha ofrecido las primicias de sus modernas y
cientificas teorias con la notabilisima conferencia que em-
pezd & desarrollar en nuestro local social en la tarde del
1.9de Mayo proximo pasado bajo el tema “Nuevas Orien-
taciones en la ensefianza textil®.

Con tal motivo tuvimos el gusto de salud:
disima parte del elemento intelectnal de nuestra entidad,
y & un numero considerable de industriales dibujantes,
teoricos y profesores textiles, todos los cuales con su
agradable presencia, dieron mas realece al importante acto

auna gran-

que pasamos a resefar.

Antes de empezar el Sr. Rodin y Amigd su notable
Conferencia hablo brevemente el Sr. Ubach, manifestando
que podfa excusarse de hacer la presentacion del confe-
renciante, por cuanto el Sr. Roddn era justamente conoci-
do v celebrado por todos los presentes por las relevantes
dotes que le adornan, acabando por manifestar dicho sefior
que al ocupar la cdtedra de conferencias de la “Unidn In-
dustrial** podia considerarse en su propia casa, pues todos
aqui no solamente le apreciamos y queremos, sino que
también le respetamos y admiramos en la obra cultural que
viene realizando.

Seguidamente hizo uso de la palabra el Sr. Rodén y
Amigé, el cual nos honro con exceso al dediear sus prime-
ras y sentidas frases encomiando la obra de divulgacion
técnica que realiza nuestra sociedad, por ser dichas por un
hombre de ciencia cuyo coneurso personal 4 nuestra cul-
tural campafia ha sido siempre el de un amigo sincero y
entusiasta cooperador. Despues de lo cual dedicé también
hermosas palabras de afecto 4 cuantos maestros le han
precedido en la creacion de los actuales métodos de ense-
fianza, los cuales no venia 4 combatir con la exposicion de
su moderno y cientifico sistema, que, si bien puede repu-
tarse como & mas racional y prictico que aquellos, es de-
bido solamente 4 la ley de la evolucién natural que, como
todas las demdis ciencias, debia realizar, forzosamente, la
teoria textil de acuerdo y en consonancia con las necesi-
dades de la ensefianza actual. Dijo que, por lo tanto, su
mision era de paz y armonia, afirmando que los actuales
métodos lejos de ser destruidos podian ensanchar mds y
mas su campo de aceidn al amparo de las modernas orien -
taciones que expondria en la presente conferencia,cuyo
sistema—dijo muy modestamente, por cierto—tendri qui-
zd entre otros, el gravisimo defecto de ser creado, divul-

gado y desarrollado entre catalanes por un catalin cuyos
conocimientos son inferiores al atrevimiento que 4 ello le
ha impelido, teniendo en cuenta lo cual manifesté que ce-
lebraria coralmente el concurso de todos los interesados
en la divalgacion de sus modernas teorias, a los enales no
solamente agradecerd el aplauso que benévolamente pue-
dan prodigarle sino que también estimara mas aun las in-
dicaciones que le hagan de todos aquellos defectos en
que haya podido incurrir, al objeto d= estudiarlos y corre-
jirlos en el caso de que como & tales deban ser considera-
dos. De esta manera, podremos llegar a establecer, defini-
tivamente, un método racional y cientifico que sustituya
en el porvenir la rutina que impera en los actuales siste-
mas de ensefianza, los cuales, sin resolver lo fundamental
complican las diversas ramificaciones que abarca la com-
posicién de ligamentos del tejido, cuya ensefianza, si por
una parte se hace engorrosa y dificil 4 los individuos de
mediano nivel cultural, 4 causa de su gran diversidad de
reglas y procedimientos, resulta ingrata y jporque no de-
cirlo! hasta fastidiosa 4 los individuos de cultura superior,
a causa de la incoherenecia y empirismo de aquellas mis-
mas reglas y procedimientos.

Por otra parte, la teoria actual de los ligamentos del
tejido necesita la demostracion grafica, sobre la cuadrieu-
la, de las distintas formulas 0 enunciados que se usan para
la escritura de aquellos.

La teoria del porvenir puede y debe resolver cien-
tificamente los ligamentos del tejido sin gréficos de nin-
guna clase (1). De esa manera se evitard la cuantia de
tiempo que es hoy indispensable para la puesta en carta
de cierta clase de ligamentos, logrando conocerlos mas 4
fondo por medio de las leyes del cdlculo aritmético en que
debe basarse la composicidn y estructura de los mismos.

jAh, sefioresl—exclamo el Sr. Rodon al llegar 4 este
punto,—no se me oculta, ciertamente, que para algunos
caracteres resulta siempre penoso romper los moldes a que
han ajustado el procedimiento usado en su sistema de en-
sefianza, pero, muchas veces, mas que por afecto a los
moldes viejos es por aversién 4 los modernos moldes; es
por el egoismo de retener el espiritu tradicional que anida
en el propio sér y no dar entrada al espiritu de fronda que,
revolucionario y emancipador, pretende ocupar el lugar de
aquél,

Pero, con resistencia 6 sin ella, la evolucion de la en-
sefianza textil hara su curso. Procuremos empujarla los
profesores actuales hicia su verdadero cauce, que no es
otro que la ciencia matemadtica, si no queremos vernos
aleccionados en nuesiras propias ensefianzas por esa plé-
yade de jovenes que, procedentes de las HEscuelas superio-
res de industrias, creadas recientemente, resolverian en
sus eomienzos, i causa de una educacion industrial v tée-
nica superior 4 la nuesira, la reforma que nosotros no ha-
briamos querido afrontar durante el transcurso de nuestro

magisterio.

(1) Hemos subrayado expresamente este concepto del Ma-
estro, porgue su anunciacion causé verdadero asombro al audi-
torio. (N. de la R.)
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Porque lo entendemos honradamente asi, desde bas-
tante tiempo 4 esta parte nos venimos preocupando de la
mejora de los actuales sistemas de ensefianza, siendo pro-
ducto de nuestras personales investigaciones la presente
conferencia, que no tiene ofro cardcter que el de exponer
4 la consideracion de todos los oyentes los principios fun-
damentales, en su aspecto racional y cientifico, para la
obtencion de los ligamentos del tejido por medio de un
nuevo sistema, basado tnica y exclusivamente, en el cal-
culo aritmético, conforme pasaremos a desarrollar®.

En esta primera conferencia, después de dar el sefior
Roddén y Amigd algunas explicaciones vrévias sobre la
naturaleza cientifica de los escalonamientos en algunas
de sus diversas aplicaciones, demostro palpablemente como
la obtencion de los ligamentos del tejido por medio del re-
metido, la armadura y el calqueado en combinacion podian
resolverse exclusivamente por medio de reglas aritméticas
en sus cuatro casos fundamentales sin necesidad de trazar
ninguno de sus correspondientes graficos, conforme habia
anunciado en el transcurso de su peroracion preparatoria.

-
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Respecto 4 la segunda conferencia, que tuvo lugar el
dia 5 del presente mes, ha escrito nuestro estimado céle-
ga “La Publicidad* de Barcelona, la reseiia que 4 conti-
nuacion copiamos:

“El domingo priximo pasado tuvo lugar en la distin-
guida sociedad “Unién Industrial®, la continuacién de la
notable conferencia que empezé a desarrollar en aquel
Centro el dia 1.” del pasado mes el conocido director de la
Escuela Textil de Badalona, D. P. Rodén y Amigé, bajo
el tema “Nuevas orientaciones en la ensefianza textil®

En esta segunda conferencia demostré palpablemente
el Sr. Roddn, como por medio del cileulo aritmético podian
enunciarse también prescindiendo de toda clase de grafi-
cos, los ligamentos-resultado producidos por la combina-
cion de remetidos y calqueados mixfos 6 compuestos apli-
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cados &4 armaduras de orden simple ¢ compuesto, resol-
viendo todas las diversas operaciones, en cada uno de los
distintos casos que pueden presentarse, por medio de las
progresiones aritméticas, en las cuales basa la totalidad de
reglas de su moderno y cientifico sistema de ensefianza.

Al acabar la parte técnica de su importantisima con-
ferencia, el distinguido profesor badalenés resumic breve-
mente todo lo explicado en ambas conferencias, en las
cuales ha dejado suficientemente demostrado, como anun-
ci6 al comienzo de la primera de las mismas, la posibilidad
de reformar la ensefianza textil en un sentido verdadera-
mente cientifico y que esté en consonancia con las necesi-
dades de la ensefianza actual, pues la rutina que se ha ob-
servado hasta el presente momento en los diversos siste-
mas de ensefianza es impropia del concepto elevado que se
ha dado & las Eseuelas Superiores de Indusirias, en las
cuales el Estado otorga el titulo de Ingeniero textil, y no
debe entrar, bajo ningtin concepto, dentro el moderno plan
de una ensefianza superior, cuando se abriga la justa y
plausible pretensiin de crear en Barcelona una Universi-
dad Industrial.

Al acabar el Sr. Rodén y Amigo su elocuente perora-
cion fué muy felicitado por los numerosos concurrentes
que asistieron & su sabrosa conferencia, entre los cuales
se contaban distintos indusiriales, directores de fabrica,
teéricos, dibujantes, profesores textiles, y algunos cale-

driticos de nuestras Escuelas especiales®.
£

Teniendo en cuenta el éxito obtenido en la exposicidn
y desarrollo de sus “Nuevas orientaciones en la ensefianza
textil® y al objeto de satisfacer los deseos de muchos de
de sus discipulos y amigos, nuestro Director publicard 4
la mayor brevedad una extensa resefia de ambas conferen-
cias, juntamente con una reduceion de las liminas que sir-
vieron para la explicacidn de los diversos casos por él es-
tudiados y resueltos en las mismas.

Congreso Internacional Algodonero

Conforme anunciamos en nuestro pasado ntmero du-
rante los dias 6, 7, 8 y 9 del presente mes se ha celebrado
en Bruselas con gran solemnidad el Congreso que, comu
todos los anos, organiza el Comité de la Federacion Inter-
nacional de las Asociaciones Patronales de Hiladores y
Manufactureros de Algoddn, a4 ecuyo Congreso han concu-
rrido como representantes de la Agrupaciéu Algodonera
Espafiola, el presidente y secretario de la misma, D. Eduar-
do Calvet y D. Joaquin Aguilcra.

La sesion inaugural, que tuvo lugar el dia 6, fué pre-
sidida por M. Jean Hemptinne, presidente de la Agrupacion
Algodonera de Bélgica, asistiendo 4 ella el ministro de
Estado y las autoridades de aquella capital, pronuncidando-
se entusiastas discursos que fueron muy aplaudidos.

Después de celebrada la sesién, 4 las cinco de la tar-
de, Mr. C. W. Macara, presidente del Comité de la Federa-
cion Internacional, visité al rey Alberto I, en nombre del
Congreso, escuchando del joven monarca las mas vivas
frases de afecto y simpatia por la meritisima obra que la
Federacion viene realizando.

Por la noche tuvo lugar en el palacio del Ayuntamien-
to de Bruselas una gran recepcion de gala en honor de los
congresistas. La fiesta resulté verdaderamente espléndida,
reinando durante toda la noche entre las autoridades bel-
gas y los delegados de los distintos paises, la mds afectuo-
sa cordialidad, haciendo unos y otros entusiastas votlos por
el feliz éxito del Congreso.

Después de la sesion general, que presidic Mr. Casi~
miro Berger, delegado de Francia, y en la cual se traté
extensamente de la cosecha insuficiente del algodén y de
los medios mas eficaces para prevenir sus consecuencias,
del seguro algodonoro contra incendios, y de la regulari-
zecion del aprovisionamiento del algoddn para constiluir
una reserva, paso el Congreso 4 veunirse en secciones bajo
la presidencia, respectivamente, de los sefiores (. W, Ma-
cara, delegado de Inglaterra, y Mr. John Syz, delegado de
Suiza, acordindcse el perfeccionamiento de la organiza-
cion de la industria algodonera en los paises afiliados 4 la
Federacion, el establecimiento de contratos de arbitraje
internacional en lo relativo 4 la venta de hilados y tejidos
y fomentar eficazmente el cultivo del algoddn en todos los
paises susceptibles de ello.

No desmerecieron en interés é importancia las siguien-
tes sesiones, tanto la general como las de las secciones,
presidida aquélla por Mr. Arthur Euffler, delegado de Aus-
tria, y en las cuales se tomaron enire otros los siguientes
acuerdos:

Reformar los contratos de compra del algodin y ase-
gurar la imposibilidad de la aceptacion, por parte de los
banqueros, de los falsos conocimientos de algodon; tratdn-
dose ademas varias cuestiones relativas a la compra, mani-
pulacion y econdicionamiento del algoddn en bruto.

Por fin fué acordado por unanimidad & propuesta de
nuesiros amigos los delegados espafioles sefiores Calvel y

;
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y Aguilera celebrar el préximo Congreso el afio que viene
en la capital de Calalufia.

Todas las sesiones han tenido lugar en el Palacio de
las Academias.

Entre los varios festejos celebrados en honor de los
sefiores congresistas, merecen ser especialmente citados
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la gran funcién de gala dada en el Real Teatro de la Mo-
nedo y el banquete ofrecido por la Asociacion Algodonera
de Beélgica.

Los congresistas realizaron una visita 4 la Exposicion
internacional, siendo sumamente agasajados.

Notas sueltas

Por R. D. de 4 de Junio de 1908 el Ministerio
de Hacienda modific6 los articulos 255 y 263 de
las Ordenanzas de Aduanas, estableciendo, en-
tre otros particulares, por el apartado B del
art. 1.° de dicho R. D. que: «La pasamaneria de
todas clases cuya anchura no exceda de 3 cen-
timetros, los hilados para coser y bordar y la
perfumeria de todas clases, no necesitan, si son
de procedencia extranjera, el requisito de la
guia y si fueren de procedencia nacional, el del
vendi para poder circular por la zona especial
de vigilancia»,

Varias fueron las entidades que pidieron acla-
racion y ampliacion de dicho precepto, figuran-
do entre ellas la Camara de Comercio de Barce-
lona, que en 19 del citado aiio dirigié una co-
municaciéon al Sr. Gonzalez Besada, en la que
seiialaba las confusiones que podrian originarse
en la interpretacién para determinar cuales son
los hilados que pueden considerarse para coser y
bordar.

Por R. O. de 5 de Abril del corriente aiio, pu-
blicada en la Gaceta del 1.° de Mayo préximo
pasado, el Ministerio de Hacienda ha dictado
una aclaracion por la cual se declara que: «la
expresion de hilados para coser y bordar em-
pleada en el parrato B. del art. 1.° del R. D. de
4 de Junio de 1908, comprende 4 toda clase de
hilados que se emplean en las labores domésti-
cas, y que se adquieren al detalle en el comercio
de merceria, ya se destinen para coser y bor-
dar, como para zurcir, hacer media, cafiamazo
y otros trabajos analogos, continuando sujetos
al requisito de guia 6 vendi para su circulacion
por la zona fiscal, los destinados & la fabrica-
cion de tejidos 6 de cualquier industria fabril de
indole semejante.»

E:I’I:a“-

Segun telegramas recibidos de Washington,
el precio del algoddén de aquel pais es tan alto,
que se han visto obligados los fabricantes nor-
teamericanos, a4 importar algodon indio, del
cual, se aiiade, han entrado ya en los Estados-
Unidos 11.000 balas, siendo esta la primera vez
que, & excepeidn del egipeio que es de larga fi-
bra para cierta clase de articulos, se haya im-
portado algodén de otros paises.

El precio medio del algodén indio entregado
4 las fabricas, fué de 12 centavos por libra, 6
sea de 3 4 4 centavos mds barato que el ameri-
cano.

Aun cuando se dice que el algodén indio es
de clase inferior al americano, se considera la
de aquel sufientemente buena para la fabrica-
cion de articulos ordinarios.

A consecuencia de la importaciéon de algodo-

nes de la India, produce esta competencia viva
ansiedad y no poeco disgusto entre los plantea-
dores de los Estados Unidos, pues temen que en
el porvenir, van a ser los fabricantes europeos,
especialmente los ingleses, para procurarse la
primera materia, mucho menos dependientes
del Norte-América, que ahora tiene en la cues-
tion de algodones en rama el monopolio casi
universal.

De la misma ciudad han llegado los telegra-
mas que dan cuenta de haberse puesto en la
mesa del Senado una nota pidiendo que haga el
gobierno una investigacion con referencia 4 los
supuestos fraudes cometidos en el comercio de
algodones, 4 consecuencia de los cuales sufren
considerables pérdidas los comerciantes de Li-
verpool y de otros mercados europeos.
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El dia 5 del presente mes el comisario regio
de la Escuela Superior de Industrias de Villa-
nueva y Geltra don José Ferrer Vidal dio enlos
salones del Fomento de aquella poblacién una
conferencia sobre la Ensefianza en las naciones
progresivas y lo que debiera ser en la nuestra
siguiendo el ejemplo de Inglaterra, Alemania y
los Estados Unidos. Fué un trabajo concienzudo,
aportando el ilustre conferenciante gran acopio
de datos oportunos y contundentes razonamien-
tos, que fueron escuchados con profunda aten-
cién del numeroso auditorio, que premio su tra-
bajo con grandes aplausos y felicitaciones.
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Acondicionamiento Carrasense
Movimiento durante el mes de Mayo de 1910

| Bonifi-|Dismi-

: i : 7% cacion |nucion

Materias N.® de bultos Kilos meai-m dai-

ma ., | ma®/,

|

Lana lavada 1.994 balas | 192.704'6 5061 | 6031
Lana peinada 11.176 bobinas| §2 020°4 34052 1465
Lana regenerada 86 balas 8 5814 3802 | 407)
Hilo estambre | 516 cajas 74.89039 347 | 3899

| Total kilos. .| 338.214°3 |
( Numeracion 2
| Desgrase 1

Tarrasa 31 de Mayo de 1910.
EL DIRECTOR,
Francisco Pi de la Serra
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