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CAPITULO III
NUMERACION DE LOS HILOS

16. Numeracion de un hilo. Las necesidades de la
industria requieren hilados de diferente grueso o mejor
dicho, de diferente finura, si bien se trata siempre de
didmetros pequenisimos. Por ser una materia irregular
resulta dificil medir el didmetro aparente de un hilo,
es decir, determinar su calibre, y por esto, para clasifi-
car un hilo mos basamos en una nuameracién, que no es
mds que una serie de ndmeros que pueda darnos idea
va sea del peso de una cierta longitud de hilo o de la
longitud de hilo mecesaria para dar un peso determi-
nado.

Si tomamos como ntmero el peso de una determina-
da longitud, es evidente que tal peso aumentarda al
aumentar el grueso del hilo; de aqui que el namero
sera tanto mas alto cuanto mas grueso sea el hilo. En
este sistema estd basada la numeracién de los hilos
de seda y lana cardada.

En cambio, si tomamos como numero la longitud,
o la longitud necesaria para dar un peso determinado,
es evidente que esta longitud aumentard cuando dis-
minuya el grueso del hilo; luego, el ntmero serd tanto
mds alto cuanto mds delgado sea el hilo. En este se-
gundo sistema estd basada la numeracién de los hilos
de algodén, de estambre, de cdfiamo, de borra de seda.
(schappe), etc.

17. Numeracién de los hilos de algodén.—Si a base
del sistema que indicamos, fijamos un peso constante,
que llamaremos P; si medimos una longitud de hilo
cualquiera de manera que ésta sea igual a la longitud
L. tomada como base, y encontramos que esta longitud
tiene un peso igual a Q el nimero del hilo serd icual
al nidmero de pesos Q necesario para formar el peso P.

Designando por N el ntumero, podremos escribir:

NXQ=P

Para otro hilo cuya longitud igual a L pesa Q, el ntme-
I'0" Sera:
NS ) =P

de donde:
N 9%
)
cuya féormula puede expresarse diciendo que los ndme-
ros de los hilos de algodén son inversamente Propor-
cionales a su peso.

Sea [/ una longitud cualquiera de cualquier hilado v
P su peso. La unidad de peso sera igual a:

INSCE=INSCQ!

luego

e
l

vy el peso correspondiente a una longitud L, igual a la
longitud base del sistema de numeracién, serd dado por:

LXp
[

[Este peso multiplicado por el ntmero N deberd dan
el peso P: o sea:
5 I 3. 5 | s
N X =P N = :
[ LXp
que es la férmula general para la numeracién de los
hilos.

En esta férmula el peso P es constante como L es

; b : P
una longitud constante; luego, también el cociente —

es un numero constante que depende del valor de P y

de L v que es la base del sistema de numeracién. Asi
tendremos:

% [ { NXp
N = base X — p = base X —— == .
P N base

18. Sistemas de numeraciéon.— Dependen de los va-
lores de P y de L y, también, de la base.
10 Sistema métrico.—En este, P = 1000
L =1000 metros: de donde la base seri:

gramaos,

[En este sistema tendremos:

i / :
N=— —_—— =
» £ N 2

20 Sistema francés.—P = 500 gramos, L. = 1000 me-

tros, de donde:

500 : l _ /
base——=— 0°50 N =060 X — p == 050 X —
SN » y N
N
/ 2

0°50

32 Sistema inglés.—p = 45359 gr. equivalente al pe-
so de una libra inglesa; L. = 840 vardas inglesas. Luego,
si medimos las longitudes en yardas tendremos:

45359 l [
buse= """ =054 - N=064X—— - p=054X —
840 P N
ENXp
054

Una yarda inglesa es igual a 09144 m.; luego 840
vardas serdn igualaes a 099144 X 840 — 76809 metros,

Si medimos L en metros tendremos:
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45359 [ l
base=——=059 N =059X — =059 X ——
76809 P ¢ N
4 NXp
; 059
40 Sistema cataldn. — 440 gramos, L ="777°5 me-
tros:
440 : e l
base = ——— = 0565916 N =0°565916 X —
TT7°5 P
0°565916 X ’ Nexp
) = e e
£ N 0°565916
Resumiendio tendremos:
Numeracién métrica : P—=1000 gr.:L = 1000 m. : base 1
francesa : P = 500 3 R | 4 0) T S 0'50
inglesa : P=—45359 » : L =480 ydiis s o'54
. : P = 453'59 L=1%6800 m.: » =059
catalana : P = 440 L =9777'5 : » = 0'565016

Si queremos expresar el niimero de un mismo hilo en
diferentes sistemas, conociendo su longitud y su peso;
averiguar su peso conociendo su ntmero y su longitud;
o bien, determinar su longitud conociendo su nimero y
su peso, bastard aplicar las férmulas encontradas.

Ejemplos: 12 Si 100 metros de un hilo pesan 23 gra-
mos, ¢cuales serdn sus ntmeros en los diferentes sis-
temas?

Tendremos:

N = base X p—23 [=100 metros.

: 100 ;
N métrico=1[xX —— =435
2°3

100
N francés =050 X o3 =213
100
N mglé‘% =069 X 2—3 = 25'65

. . ; 100 ‘
N catalan = 0565916 X 23 = 2460

20 ;Cuanto pesardn 120 metros de hilo que tenga
siempre el nimero 24 en los cuatro sistemas?

Tendremos:

p = base X N [=120 N =24, de donde:
120 A sl
p=1X - — 5 gramos en el sistema métrico

24
2 P
p =050 X?i_ — 25 gramos en el sistema francés

: 1905 », : St
p =059 X o = 295 gramos en el, sistema inglés

120 - : ,
p = 0565916 % 24-'— 282 gramos en el sistema cataldn.
32 4 Cudl serd la longitud de 5 gramos de hilo cuyo
ntimero sea siempre 36 en los cuatro sistemas?
Tendremos:

pXN
= =25 N =36, luego:
base & : a
52X 36 ; ke
[= fﬁ =180 metros en el sistema métrico
53X 36 ; ;
[ =————=2360 metros en el sistema franccés
050
53X 36 . ; ;
= ——— =305 metros en el sistema inglés
059
53X 36 : s
= ‘; = 318‘068 metros en el sistema cataldn.
0°565916
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TABLA IV

comparativa de los nimeros ingleses, franceses, catalanes y métricos.

Nim, Ndm. Nim. Niam. Nim. Nim, Nim. Nim,
inglés francés  catalin métrico inglés francés cataldn métrico

1 0.847 0.9583 1.694 36 30.48 34.50 60.984
2 1.693 1.9166 3.388 37 31.33 35.46 62.678
3 2540 2.875 5.082 38 3217 36.42 64.372
4 3.387 3:838 616 | 39 33.02 3737 66.066
5 4.233 4.791 8470 40 33.87 38.33 67.760
6 5.080 5.750 10.164 42 35.56 40.25 71.148
7 5.927 6.708 11.858 44 37.25 42.16 74.536
8 6.774 17.666 13.552 46 38.95 44.08 77.924
9 7.620 8.625 15.246 48 40.64 46.00 81.312
10 8.467 9.583 16.940 S0 42.33 47.91 84.700
11 9.314 10.54 18.634 52 44.03 49.83 88.088
12 1016 11.50 20.323 54 45.72 b51.75 91.476
13 11.01 12.46 22.022 56 47.41 53.66 94.864
14 11.85 13.42 23.716 58 49.11 55.58 98.252
15 12.70 14.37 25.410 60 50.80 57.50 101.640
16 & 18I550 1533 L0 62 52.49 59.41 105.028
17 14.39 16.29 28.798 64 54.19 61.33 108.416
18 15.24 17.25 30.492 66 55.88 63.24 111.804
19 - 16.09- 18.20, 32.186 . || 68 57.57 65.16 115.192
20 16.93 19.16 33.880 70 59.27 67.08 118.580
21 178 < 20:12 - 35,57 72 60.96 69.00 121.968
22 18.63 21.08 37.268 74 62.65 T0.93 125.356
23 19.47 22.04 38.962 76 64.35 72.83 128.744
24 20.32 23.00 40.656 78 66.04 74.75 132.132
25 21.17 23.96 42.350 80 67.74 76.66 135.520
26 22.01 24.92 44.044 82 69.43 78.58 138.908
27 22.86 25.87 45.738 84 71.12 80.50 142.296
28 23.71 26.83 47.432 86 72.82 82.41 145.684
29 2455 27.79 49.126 88 174.51 84.33 149.072
30 2540 28.75 50.820 90 76.20 86.25 152.460
31 26.25 29.71 52.514 92 77.90 88.16 155.848
32 27.09 30.66 54.208 94 79.59 90.08 159.236
33 27.94 31.62 55.902 96 81.28 92.00 162.624
34 28.79 32.58 57.596 98 82.98 93.91 166.012
35 29.63 33.54 59.290 100 84.67 95.83 169.400

Los ntmeros de un mismo hilo en los diversos siste-
mas, estidn entre si en la misma relaciéon de las bases
correspondientes. Asi:

Nim. métrico 1 L Pt i : Sa
————— ——— Niimero métrico=Nimero francés multiplicado por 2
Num. francés o'so

Niim. métrico 1 <o e s " Sy
— = Niim. métrico==Niim. inglés multiplicado por 1604
Nim. inglés 059

Niim. métrico 1

Lot o ——: Niim. métrico
Nim. catalin 0'565916 s e

Niim. cataldn multipl. por 176704

Nim. francés o‘so | 4 x hy Ny
e —=—; Niim. francés—Num. métrico multiplicado por o‘50
Nium, métrico 1 -
Niim. francés o'so . ekl T
== Niim. francés=Num. inglés multiplicado por 0‘877
Niim. inglés 0'59

Nim. francés

0'50 e : : = : : (.0
e = : Niim. francés=Nim. cataldn multipl. por o‘088352
Niim. catalin

0'565016’

Nim. inglés o'59 __ . x ot

i --—}’ — =——=—: Nim. inglés=Niim. métrico multiplicado por 059
Niim. métrico I

0'50

Niim. francés .0'50

Nim. inglés

: Ntim. inglés=Num. francés multiplicado por 118

Nim. inglés 0'59

o e : .; Niim. inglés=Niim. cataldn multipl. por 0‘104257
Nim. catalin 0565916 8 cdx IR 4257

Las tablas IV v V dan la correspondencia entre los
ntimeros inglés, francés, cataldn y métrico, y la tabla
VI da el peso en los cuatro sitemas de una longitud de
hilo igual a 1000 metros.

19. Numeracion de los hilos doblados.——Si tomamos

diversos hilos siendo su ndmero nl, n2, n3, etc., y los
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juntamos, considerando luego una cierta longitud del
hilo doblado, esta longitud sera también la misma de
la de hilos sencillos componentes, mientras que el peso
del hilo doblado sera igual a la suma de los pesos de
los hilos sencillos componentes.

Llamemos [ a la longitud comin de los hilos senci-
llos v del hilo doblado; y llamemos pl, p2, p3, etc.,
a los pesos de la misma longitud [/ correspondiente a
los numeros nl, n2, n3, etc.

La longitud del hilo doblado serd igual a [

Si llamamos N al namero del hilo doblado, cono-
ciendo su longitud y su peso G, podremos determinarlo
aplicando la férmula general y tendremos:

[
N = base ¥ —

Aplicando la férmula de los pesos a los hilos senci-
llos, tendremos que:

2 4 /
Pl —bdse X —=; pI=—basex —— ..
nl na n3

pl = base X
Sumando tendremos:
pt =+ p2 -+ p3{ete.,... =

fies (A8 [
—— L base —==hase X ——etc...

base X
nl n2 n3
pl L p2 -+ p3 -+ etc,,... =
1 1 1y
base X [ X ( -+ —4 — J-etc... )
nl na2 n3

Pero nosotros ya sabemos que:
pl-+tp2+4+ p3+ete...=G

luego:

1 il if
G=lbasex X ( o e -~ etc... )
nl n2 n3

Substituyendo G por el valor encontrado, tendremos:

. 1
RIS T 5 T
base X I X (—— + -+ -———I—ctc.,.)
nl na n3

v haciendo desaparecer los factores comunes base 1.
tendremos:
1
1 e
e G (0
2 n3

"~

nl n

cuya formula se expresa diciendo que el nridmero de un

hilo resultante de la unién de varios hilos, es igual al

dividido por la suma de los valores reciprocos de los nii-
meros de los hilos componentes.

Si nl=pn2=n3=cectc... =n, es decir, que los hilos

componentes son todos del mismo n@imero 7, entonces:

1 1 3; :
S T it —
nl n2 n3
1 1 1 1
— 4+ — 4 —Lete.=—x(1 1-+-14etc.)
i " 1" n
}.'
fny o Bl el s N = = -
TR by t
; (141-+F1-+etc) MEGE

es decir que, el nimero de un hilo formado por la unién
de varios hilos del mismo niumero, es igual al nimero
comin de los hilos sencillos componentes dividido pér
el nimero de los mismos.

TABLA V

comparativa de los niimeros catalanes, ingleses, franceses y métricos.

Nim. Nim. Nim. Num. Nuam. Num. Nidm: Nim.
cataldn inglés francés métrico cataldn  inglés francés métrico
¥ 1.0435740:8835 51.787T 36 37.5660 31.8060 63.612
2 2.0810:.-1:7670 : 3.5634 37 38.6095 32.6895 65.379
3 3.1305 2.6505 5.301 38 39.6530 33.5730 67.146
4 4.1740 3.5340 7.068 39 40.6965 34.4565 68.913
S 5.2175 4.4175 8.835 40 41.7400 35.3400 70.680
6 6.2610 5.3010 10.602 42 43.8270 37.1070 74.214
1 7.3045 6.1845 12.369 44 45.9140 38.8740 77.748
8§ 8.3480 7.0680 14.136 46 48.0010 40.6410 81.282
9 9.3915 7.9515 15.903 48 50.0880 42.4080 84.816
10 10.4350 8.8350 17.670 || 50 52.1750 44.1750 88.350
11 11.4785 9.7185 19.437 52 54.2620 45.9420 91.884
12 12.5220 10.6020 21.204 || 54 56.3490 47.7090 95.418
13 13.5655 11.4855 22.971 5. 56 58.4360 49.4760 98.952
14 14.6090 12.3690 24.738 || 58 60.5230 51.2430 102.486
15 15.6525 13.2525 26.505 60 62.6100 53.0100 106.020
16 16.6960 14.1360 28.272 62 64.6970 54.7770 109.554
17 17.7395 15.0195 30.039 64 66.7840 56.5440 113.088
18 18.7830 15.9030 31.806 || 66 68.8710 58.3110 116.622
19 19.8265 16.7865 33.573 || 68 70.9580 60.0780 120.156

5]
=

20.8700 17.6700 35.340 70 73.0450 61.8450 123.690

21 21.9135 18.5535 37.107 72 75.1320 63.6120 127.224
22 22.9570 19.4370 38.874 74 T77.2190 65.3790 130.758
23 24.0005 20.3205 40.641 76 79.3060 67.1460 134.292
24 25.0440 21.2040 42.408 18 81.3930 68.9130 137.826
25 26.0875 22.0875 44.175 80 83.4800 70.6800 141.360
26 27.1310 22.9710 45.942 82 85.5670 72.4470 144.894
27 28.1745 23.8545 47.709 84 87.6540 74.2140 148.428
28 29.2180 24.7380 49.476 86 89.7410 75.9810 151.962
29 30.2615 25.6215 51.243 88 91.8280 77.7480 155.496
30 31.3050 26.5050 53.010 90 93.9150 79.5150 159.030
31 32.3485 27.3885 54.7T77 || 92 96.0020 81.2820 162.564
32 33.3920 28.2720 56.544 94 98.0890 83.0490 166.098
33 34.4355 29.1555 58.311 96 100.1760 84.8160 169.632
34 35.4790 30.0390 60.078 98 102.2630 86.5830 173.166
35 36.5225 30.9225 61.845 || 100 104.3500 88.3500 176.700

Ejemplo: 12 ;Cudl serd el ntmero de un hilo do-
blado compuesto de tres hilos sencillos cuyos nameros
son respectivamente el 40, 32 vy 24°?

Tendremos:

- 1 T 1
Ny e N Stk
a0' " an o4 480
1 480
‘_\' _— I | = — = 10(25
47 41
480

20 ¢ Cudal es el nimero de un hilo doblado formado
por la reuniéon de tres hilos del n® 38°

Tendremos:

38

3

N- — 12°66

20. Determinacién practica d:1 nimero. Hemos vis-
to como, conociendo el peso de una determinada lon-
gitud de hilo, se puede determinar su numeracién en los
varios sistemas aplicando la férmula fundamental en-
contrada. Sin embargo, en la préactica la numeracién
se efectiia por medio de una balanza apropésito cono-
cida en la hilatura con el nombre de cuadrante, la cual
se compone esencialmente de una aguja de doble brazo
que gira sobre un perno y de un cuadrante concéntrico
a dicho perno. Suspendiendo en uno de los brazos de



TABLA VI

l'.”[l'l'[\:i]'il“\':l I]l'! PEs0 €N _‘_"T'IE!'IIII.'C. en 1‘]!" cuatro 5i“il‘]]|ilh. 1‘.[‘ 1000 m. de ]!il!l

N Cataldin Inglés Francés Métrico N.e Cataldn Inglés Francés Métrico
1 565.96 590.60 500,001000,00I 36 15.72 16.41 13.88 27.76
2 282.98 295.30 250.00 500.00|| 37 15.30 15.96 13.51 27.02
3 188.65 196.87 166.66 333.33| 38 14.89 15.54 13.16 26.32
4 141.49 147.65 125.00 250.00|| 39 14.51 15.14 12.82 25.64
S5 113.19 118.12 100.00 200.00|| 40 14.15 14.76 12.50 25.00
6 94.33 98.43 83.33 166.66|| 42 13.47 14.06 11.90 23.80
7 80.85 84.37 71.43 142.86|| 44 12.86 13.42 11.36 22.72
8 70.74 73.82 62.50 125.00|| 46 12.30 12.84 10.87 21.74
9 62.88 65.62 55.55 111.11|| 48 11.79 12.30 10.42 20.84
10 56.59 59.06 50.00 100.00/| 50 11.32 11.81 10.00 20.00
11 51.45 53.69 45.45 90.90|| 52 10.88 11.36 9.61 19.22
12 47.16 49.22 41.67 83.34|| 54 10.48 10.94 9.26 18.52
13 4353 45.43 38.46 76.92|| 56 10.11 10.55 8.93 17.86
14 40.42 42.19 35.71 71.42|| 58 9.76 10.18 8.62 17.24
15 37.73 39.37 33.33 66.66|| 60 9.43 9.84 8.33 16.66
16 35.37 36.91 31.25 62.50|| 62 9.13 9.53 8.07 16.14
17 33.29 34.74 29.41 58.82|| 64 8.84 9.23 7.81 15.62
18 31.44 32.81 27.77 55.55|| 66 8.58 8.95 7.58 15.16
19 29.79 31.08 26.32 52.64|| 68 8.32 8.69 7.35 14.70
20. 28.30 29.53 25.00 50.00{| 70 8.08 8.44 7.14 14.28
21 26.95 28.12 23.81 47.62|| 72 7.86 8.20 6.94 13.88
22 2593 2685 2273 45.46| 74 T.6b 7.98 6.76 13.52
2301 2A.81- 5 2568 020574 i 43.48|| V46 -l 45 S iR 1858 51.3.16
24 2358 24.61 20.83 41.66|| 78 7.25 7.57 6.41 12.82
25 22.64 23.62 20.00 40.00| 80 7.07 7.38 6.25 12.50
26 21.76 22.72 19.23 38.46| 82 6.90 7.20 6.10 12.20
27 20.96 21.87 18.52 37.04|| 84 6.74 7.03 5.95 11.90
28 20.21 21.09 17.86 35.72|| 86 6.58 6.87 5.81 11.62
29 19.52 20.37 17.24 34.48|| 88 '6.43 6.71 5.68 11.36
30 18.86 19.69 16.66 33.33|| 90 6.29 6.56 5.55 11.10
31 1826 19.05 16.13 32.26|| 92 6.15 6.42 5.43 10.86
32 17.68 18.46 15.62 31.24|| 94 6.02 6.28 5.32 10.64
33 17.15 17.90 15.15 30.30|| 96 5.90 6.15 5.21 10.42
34 16.65 17.37 14.71 29.42|[ 98 5.77 6.03 5.10 10.20
35 16.17 16.87 14.29 28.58|[100 5.66 5.91 5.00 10.00
la aguja una determinada longitud de hilo, el otro
brazo senalard en el cuadrante el nimero correspon-
diente.

Estas balanzas estdn calculadas para una determina-
da longitud; de aqui, que para averiguar en el cua-
drante la numeracién exacta, es preciso colocar siem-
pre en el brazo movil una longitud de hilo igual a
aquélla para la que estd calculada la balanza.

Para pruebas de hilos, las balanzas se graduan para
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una longitud igual a la longitud fundamental del sis-
tema de numeracién.

Para el sistema inglés la longitud fundamental estd
compuesta de 7 longitudes parciales de 80 hilos- cada
uno de los cuales mide 150 yardas. La longitud funda-
mental ,pues, igual a 7X80X150=840 yardas.

Para los sistemas métrico vy francés, la longitud fun-
damental estd compuesta de 10 longitudes
de 70 hilos, midiendo cada uno 1°480; luego, la longitud
fundamental serd igual a 10 X 70 X 1°428 = 999°60.

[.a ligera diferencia que le impide llegar a 1000 me-
tros viene compensada por la ligera superposicién de
los hilos en la formacion de las longitudes parciales.

Para pruebas de mechas se acostumbra graduar las
balanzas para una longitud de 120 vardas para mechas
en fino v para una longitud de 60 a 30 vardas para me-
chas intermedias y en grueso. Para cintas de manuares y
mechas de carda la graduacién se calcula para longitu-
des de 6 a 12 vardas.

Para determinar la sin
embargo, disponer de tantas balanzas como longitudes
se han de medir, sino que basta disponer de una te-
niendo que, en igualdad de peso, nume-
raciones directamente proporcionales a las longi-
tudes. Asi sl en una balanza graduada para una lon-
gitud L, ponemos una longitud / v encontramos que es-
ta indica una numeracién N, su verdadero nGmero
n sera dado por la proporcién

sera

parciales

numeracion no es necesario,

presente las

S011

N X {

—_——— de donde: n=

Ejemplo: 12 Si en una balanza graduada para 840
yardas ponemos 120 yardas de mecha y encontramos
que indican el nimero 21, ¢cudl serd el verdadero nu-
mero de la mecha?

Tendremos:

21 X120

— 300 numero de la mecha.
840

feh ==
20 Si en la balanza para 840 vardas, 12 yardas de
cinta sefialan el nimero 12, :cudl serd el nimero de la
cinta ?
L2 Xl 2

n=-—— -0°20
840

numero de la cinta.
(la yarda inglesa equivale a 09143 metros).
Ing. G. BELTRAMI.

(Continuard).

Formacion accidental de hilos “chemicados“ debida a la carda mechera

«che-

cuan-

La causa de la formacién accidental de hilos
micados» puede remontarse a la carda mechera ;
do el volante no funciona a la .perfeccién, forma mucho
polvo; vy si la guarnicién es demasiado fina, se llena
de borra rdapidamente. En este caso, el polvo no es ab-
sorbido, y se forman pelotitas de polvo que pasan a tra-
vés de la serreta, produciendo gruesos en las mechas,
que pasan al hilo. Cuando este defecto se presenta, es
aconsejable desguarnecer el volante y ponerle una guar-
nicién de alambre mds

Pueden también ser debidos los «chemics» a estar
los cilindros alimentarios de la carda demasiado sepa-
rados de la bota, o a entrar las cintas resultantes de la

grueso.

e

divisién del velo, demasiado flojas en los rota-frotado-
Tes ; dC manera l‘lLl{' 5€ ()(‘:—15il}n?!11 ]}('(11_1{3[1“5 Iegruesos,
Este mismo inconveniente puede presentarse cuando las
bolsas de los rota-frotadores patinan o resbalan. Cuan-
do presentan
anchas, se producen en las mechas partes gue son fro-
tadas insuficientemente; lo cual partes grue-
sas y delgadas al hilar. Durante el hilado, si las me-
han demasiado estiradas, no tienen cuerpo,
y el hilo resulta también «chemicado». Lo mismo puede
suceder si los pianos que mueven los husos de hilar son
flojos y resbalan.

estas bolsas uniones o encoladuras muy
ocasiona

chas sido
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Teoria del colorido de los hilos en el tejido

(Continuacidn de la pdg. 11)

50 grupo.—Lo constituyen todas aquellas combina-
ciones en las cuales tanto la primera como la segunda
tela estin formadas por una muestra perteneciente a
distinta clase de las que se han estudiado en los cinco
primeros capfitulos del presente trabajo.

Por lo tanto, las combinaciones de este quinto gru-
po admiten los siguientes casos:

1} Siendo formada la primera tela por una mues-
tra en la cual domine el efecto del ligamento sobre el
colorido de sus hilos

(Capitulo I) y la segunda por

6 pasadas, Blanco
2 » Gris
empezando por 3 pasadas, Blanco (grafico B).

2) Siendo formada la primera tela por una mues-
tra en la cual domine el efecto del ligamento sobre e}
colorido de sus hilos (Capitulo I) y la segunda por
una muestra en la cual dominen, conjuntamente, de
un modo parcial o total, el efecto del ligamento y el
del colorido de sus hilos (Capitulo III); o sea tal co-
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Fisr. 231

una muestra en la cual domine el efecto del colorido
de los hilos sobre el ligamento (Capitulo II), o sea
tal como se representa esquematicamente en la figura
231, cuya primera tela, formada por un ligamento de
sarga compuesta de ocho con la base de evoluciones
2.1.8.2 escrita directa e inversamente de uno a otro
hilo, tiene el urdimbre negro y la trama punteada
grafico A); siendo la segunda tela, de ligamento ta-
fetdn, constituida por un urdimbre compuesto cons-
tantemente de

6 hilos, Blanco
e Gris

empezando por 3 hilos, Blanco; y un tramado formado
consecutivamente por

Fig 282.

mo se representa esquematicamente en la figura 232,
cuya primera tela, formada por un ligamento ada-
mascado simple, tiene el urdimbre negro v la trama
punteada (grafico A); siendo la segunda tela, de li-
gamento labrado a tres armuras simétricas distintas,
constituida por un urdimbre compuesto constantemen-
te de

10 hilos, Blanco

M Gris

empezando por 5 hilos, Blanco; y un tramado formado
consecutivamente por

10 pasadas, Blanco
2 » Gris

empezando por 5 pasadas, Blanco (grdfico B).
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3) Siendo formada la primera tela por una mues-
tra en la cual domine el efecto del ligamento sobre el
colorido de hilos (Capitulo I) vy la segunda por
una muestra en la cual el ligamento y el colorido de
sus hilos contribuyan, mancomunadamente, a la for-
macién de un dibujo de estructura distinta de la del

s5us
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una muestra a pequenos labrados de colorido indepen-
diente del del fondo del tejido (Capitulo V), o sea tal
como se representa esquemdticamente en la figura 234;
cuya primera tela, formada por un ligamento de punto
de tripa obtenido por un motivo adamascado por ro-
tacion, tiene el urdimbre gris y la trama blanca; sien-

Fig. 233.

ligamento y de la de la combinacién del colorido de
sus hilos (Capitulo IV); o sea tal como se representa
esquematicamente en la figura 233, cuya primera tela,
formada por la esterilla de cuatro, tiene el urdimbre gris
y la trama blanca (griafico A), siendo la segunda tela,
de ligamento adamascado simple por rotacién, consti-
tuida por un urdimbre compuesto constantemente de

4 hilos, Punteados

4 » Negro
empezando por 2 hilos, Punteados; v un tramado for-
mado consecutivamente por

4 pasadas, Punteadas
4 » Negro

empezando por 2 pasadas Punteadas (grafico B).

4) Siendo formada la primera tela por una mues-
tra en la cual domine el efecto del ligamento sobre el
colorido de hilos (Capitulo I) v la segunda por

SUus

Fig. 234.
do la segunda tela, de ligamento tafetidn vy efectos
de perdido por urdimbre, constituida por un urdim-

bre compuesto constantemente de

5 hilos, Punteados
1 ! Negro, de perdido
» Punteado
» Negro, de perdido
» Punteado
» Negro, de perdido
» Punteado
Negro, de perdido
» Punteado
» Negro, de perdido
» Punteado
» Negro, de perdido

Pt et e e ek b e e e e

empezando por 3 hilos Punteados; vy un tramado todo
Punteado (grafico B).

P. RODON Y AMIGO.
(Continuard).

————
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Innovaciones en el para golpes para telares

El sistema de para golpes para telares mecdnicos,
tanto para los de garrote como para los de espada, es
de facil aplicacién y de grandes ventajas. Quien conoz-
ca la resistencia que el telar mecanico debe desarrollar
a causa de los choques continuos que recibe contra el
tope podrd darse perfecta cuenta de la
utilidad practica del dispositivo que vamos a resefiar

Como consecuencia de dichos golpes, se origina un

salva-taco,

gran consumo de cuero. Los tiratacos sufren un gran
desgaste, al mismo tiempo que se producen continuos
alargamientos de éste. Los tacos, también, son objeto
de un gran consumo, debido a su golpeteo constante
sobre el tope salva-taco, principalmente cuando el cuero
no es eldastico. También tienen efecto frecuentes ca-
lentamientos de la varilla guia-tacos, y doblegamien-
tos de la misma a causa de los continuos golpes. De
todo ello se derivan roturas de hilos, defectos en el te-
jido, la pala de retencién puede empuntarse y oca-
sionar la rotura de los soportes del batin y, asimismo,
la lanzadera puede desviarse y caer en el suelo, estro-
pedndose. Ademds, las partes laterales o la inferior
de la lanzadera, debido a los continuos golpes, dan, a
veces. sefiales de resquebrajarse. Los gastos de re-
paracién de todos estos defectos dan lugar a enorme

pérdida de tiempo y mayores gastos con la consi-

| a
B

Fig. 1.

guiente pérdida de energia. Todo esto adquiere gran-
des proporciones en los establecimientos en los que
estin empleados operarios algo inexpertos, los cuales
hacen funcionar el telar no como deberfan, sino como
pucden. Por los golpes continuados, la lanzadera no
entra completamente en el cajén y entonces el opera-

rio no comprendiendo la verdadzra causa de ello, acor-
ta demasiado el tirataco, abaja demasiado el cono
o alarga demasiado el garrote, causando con ello gra-
ves inconvenientes, mayores gastos y una disminucién
en la produccién.

Todo
telar el

esto se
nuevo

elimina, en
aparato

gran parte, aplicando al

«Misaglia», el cual no sélo

Fig. 2.

suaviza y anula casi completamente los choques, sino
que ayuda al garrote a funcionar mds regularmente.

Este aparato se compone de ua cilindro vacio, ce-
rrado en un extremo BB (figura 1) y en el cual hay
practicado un agujero para el paso de la aguja G
que lleva un mueble F. Un segundo cilindro D, que
lleva a un lado la aguja porta muelle G, y en el otro,
en un pequeno hueco, va aplicada una cufia E, que
es la que sirve para amortiguar el golpe. El cilindro
D ies aplicado al cilindro precedente en su espaclo vacio
A A. El muelle F, que lleva la aguja G se interna un
breve trozo en el hueco del cilindro D por una parte
vy por la otra se cierra el extremo del cilindro con las
paredes B B. La aguja G, por medio de un agujero S,
se adelanta fuera del cilindro y se cierra con un ani-
llo con tornillo de presién HH, de manera que cuan-
do el mecanismo estd en accién, no puede apartarse
de su punto. Para fijar el aparato al telar, hay una
base CC que sobresale arriba y abajo y tiene practi-
cados unos agujeros para que pueda sujetarse mediante
tornillos.

(Del «Bolletino della Cotoniera »).

o

Del empleo y uso de tacos de brfalo

Al examinar atentamente, la marcha de un telar
y el funcionamiento de todos sus 6rganos, llama la
atencién la resistencia a la cual estdn expuestos los
tacos por los violentos y constantes golpes que reciben
por parte de la lanzadera, por lo cual se puede afirmar,
sin dejar lugar a contradicién, que de todas lag, pie-
zas sueltas del telar, el taco es la pieza que resiste
mds fatigas, a la vez que rinde los mis importantes
Servicios.

Bajo este punto de vista el taco merece toda suer-

te de atencién, no por lo que hace referencia sola-
mente a la eleccién de la primera materia, si que,
también, por su forma y por su ajuste al telar, que

por desempefiar un gran papel, no hay que perder
de vista. Para que el taco sea susceptible de ofrecer
todas estas propiedades, es menester que el bafalo
haya alcanzado su punto de mixima rigidez; cualidad
ésta que no puede obtenerse sino después de un cier-
to tiempo de reposo.

Para poder penetrar bien esta idea, es indispensable
conocer las operaciones principales de la fabricacién
de‘ tacos, las cuales, en pocas palabras, son las si-
guientes:

’ara dar a la materia la forma rara exigida, es ne-
cesario previamente que la misma sea completamente
himeda, y ablandada para que sea susceptible de ser
arrollada, plegada y formada. Después de un primer
bosquejo, el taco se deja secar ligeramente y después
se le comprime en matrices ad hoc. En esta operacién
se encierra inevitablemente en el taco una cierta can-
tidad de agua que luego, forzosamente, necesita un
periodo mds o menos largo para evaporarse, segln
sea el grueso del taco, cuyo periodo es aun aumentado
por el obsticulo que ofrece la capa exterior del cuero,
que se endurece rdpidamente al ponerse en contacto
con el aire.

En vista de estas circunstancias, se comprende f4-
cilmente que no es de ningtn modo conveniente pre-
cipitar la accién de secar los tacos y, sobre todo, de
exponerlos a una temperatura anormal, puesto que no
se debe olvidar que la piel de bufalo ha sido tnica-
mente preparada, es decir, que no ha sufrido ninguna
transformacién quimica y, por lo tanto, que se encuen-
tra en un estado natural en el que conserva sus pro-
piedades y puede descomponerse por el exceso de
calor,



El secado de los tacos al aire libre es el mejor me-
dio y esta exposicion debe durar de 2 a 3 meses. Con
esto no queda terminada la operacién, pues la experien-
cia ha demostrado que el taco, una in-
dispensable impregnado con aceite que lubrifique
las fibras de la piel y les dé una cierta elasticidad; el

VE€Z . SECO, es

SCa

aceite de lino es especialmente recomendable por sus
Segtin el grueso del cuero, la
del aceite, son necesarios de 2 a

propiedades secantes.

calidad y la fluidez

3 meses para lograr una penetracién completa.
Después del escurrido del aceite son necesarios otros
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a 3 meses para secar los tacos antes de emplearlos.

total, una preparacién minima de ocho
indispensable antes del empleo de los tacos y
pueden considerar inutiles tantas mani-
tener confianza en otras prepa-
método sencillo, el
también, el que mejor apropiado estd

En meses
bien
algunos
por mas
descrito es el mas
racional v,
la materia.
en la forma
a 40 %.
(De «L’'Industrie

Un taco secado, endurecido y
referida,

prepara-
dara lugar a una economia de

Textile »).

El producto]“Quellin“ en el encolado y en el apresto

El «Quellin» es un producto en polvo, elaborado
seglin un procedimiento nuevo, que se emplea con
gran éxito en todas las grandes fdbricas de tejidos
de Europa.

El almidén ordinario, sometido para su preparacién
a la ebullicién, pierde una gran parte de su propie-
dad encolante v resulta, a menudo, defectuoso en lo
que se refiere a la suavidad que debe conservar a los
hilos y tejidos. Es, por esto, que para dar al almidon
una mavor fuerza de adherencia, es preciso recurrir
a la adicién de productos quimicos cuyo efecto resulta
a veces nefasto no solamente bajo el punto de vista
de la suavidad deseable si también, en lo que
se refiere a la calidad de las ma-

st que,
de la

conservacion

terias textiles empleadas.
En cambio, todos estos inconvenientes se evitan
facilmente con el empleo del Quellin. Este producto

no contiene sales ni productos quimicos cualesquiera
perjudiciales a los colores, antes al contrario, pues les

da mds viveza; ademds, puede mezclarse sin peligro
con todos los otros productos empleados en la in-
dustria textil.

Es un producto que se conserva indefinidamente: el
enmohecimiento de hilos y tejidos, la formacién
de manchas, etc., son defectos que resultan comple-
tamente evitados. Por otra parte, su adicién en los pre-
parados para el encolado o para el apresto es garantia
de una verdadera economia para la obtencién de un ren-
dimiento realmente superior.

Jara el empleo del Quellin en la preparacién de
colas y aprestos, precisa que la fécula de patata sea
previamente diluida en agua fria y, después, remo-
viendo fuertemente esta mezcla, se anade muy rdipi-
damente y espolvoreando, al objeto de evitar la for-
maciéon de grumo, la cantidad necesaria de Quellin.
Luego, cuando la disolucién es del todo perfecta, se
deja hervir la mezcla durante 5 a 10 minutos.

Con el empleo de Quellin la cantidad de fécula de
patata necesaria para los preparados de encolado o
de apresto puede disminuirse, en general, en una pro-
porcion de 21 a 4 kgs. aproximadamente por 1 de
Quellin.

los

El encolado de las urdimbres con dicho producto
produce unos hilos llenos, sélidos y suaves, ya que
penetra entre las fibras de la materia textil. Por esta
misma razén no se desprende al pasar los hilos por

entre el peine de los telares y, por consiguiente, sc

evita en gran parte la rotura de hilos.

Por todas estas razones vy, principalmente, por la
que hace referencia a la economia de fécula, que es
un producto de precio muy elevado, el empleo del

en las industrias del algodén, de la
en la de hilos para coser, en la de

Quellin se impone
lana v del yute y
encajes, etc.

Como sea que cada industria sus formulas

posee

propias, las que a continuacién damos no pueden con-

siderarse mas que como generales, es decir, que las
mismas no tienen mas finalidad que dar una simple
idea de la marcha que debe seguirse para el empleo
del Quellin.
Formulas para el encolado de wurdimbres de algodin
Encolado 7 a 8 %. Mezcla 1.000 litros de agua.

50 kgs. fécula de patata.

20 kgs. chinaclay.

naclay

20 kgs. Quellin.

Preferentemente se hace hervir previamente el chi-

con 10 kgs. de Quellin.
Encolado 10 %. Mezcla 700 litros de agua.
70 kgs. fécula de patata.
10 kgs. Quellin.
20 kgs. chinaclay.
1 kgs. grasa.

Encolado 18 a 20 %. Mezcla 700 litros de agua.

100 kgs. fécula de
60 kgs. chinaclay.
20 kgs. Quellin.

2 kgs. grasa o jabon.

patata.

Encolado 30 a 40 %. Mezcla 1.000 litros de agua.

sS€
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y después de reunir las dos mezclas se

100 kgs. chinaclay.
15 kgs. talco.
10 kgs. Quellin.

deja hervir durante una hora y luego se anaden
kgs. de sal amarga d’Epsom.
[En una segunda cuba se prepara:

80 kgs. fécula de patata.

20 kgs. Quellin.
30 kgs. cloruro de magnesio.
30 kgs. cloruro de cinc.

calienta lige-

ramente procurando evitar la ebullicion.

Encolado fuerte 100 %. Mezcla 1.000 litros de agua.
200 kgs. chinaclay.
25 kgs. talco.
10 kgs. Quellin.

sSE

deja hervir durante 3 horas en 200 litros de agua

y luego se anaden 100 kgs. de sal amarga d’Epsom.

En una segunda cuba se prepara:

100 kgs. fécula de
20 kgs. Quellin.

patata.

90 kgs. cloruro de magnesio 32°.

50 kgs. cloruro de cinc 45°.
v después de reunir las dos mezclas se deja hervir du-
rante media hora.
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Formula de encolado para urdimbres de lana
75 litros agua.
9 kgs. fécula de patata.
1 kg. Quellin.
100 gramos carbonato de sosa.
Férmula de encolado para urdimbres de lana Merina

135 litros de agua.

11 kgs. fécula de patata.
1 kg. grana de lino.

225 gramos parafina.

175 gramos sulfato de sosa.

50 gramos carbonato de sosa.
1 15 kgs. Quellin.

En la industria del apresto, el modo de empleo
del Quellin corresponde al indicado para el encolado
v las citadas férmulas sirven igualmente para el apres-
to. Para tal fin, el Quellin es especialmente indicado
para los tejidos calandrados a los cuales conserva la
fuerza y aumenta el lustrado. Ademds, el Quellin es
de un empleo ventajoso en todos los aprestos que re-
quieren colas en hoja u otras y, asimismo para los
lienzos, vyutes, sedas artificiales, etc.

Al igual que para los otros factores necesarios al
apresto, es indispensable al utilizar el Quellin que el
aprestador sepa sacar de este producto todas las ven-
tajas que dimanan de sus propiedades especiales.

Formula para apresto ligero

Mezcla 400 litros de agua.
50 kgs. fécula de patata.
10 kgs. Quellin.

53

Formula para aprestos fuertes

Mezcla 400 litros de agua.
60 kgs. chinaclay.
3 kgs. Quellin

se deja hervir media hora.
En una segunda cuba se prepara:

40 kgs. fécula de patata.
3 kgs. Quellin.
100 gramos carbonato de sosa.

y después de reunir los dos bafos se deja hervir du-
rante 20 minutos.

Formula para tejidos media lana

100 kgs. sulfato de magnesio.
80 kgs. dextrina.
50 kgs. cola.
15 kgs. glucosa.
12 kgs. Quellin.
20 kgs. grana de lino.

todo lo cual se deja hervir durante una hora.

El producto que acabamos de describir es elaborado
por los Establecimientos W. A, Scholten Chemische Fa-
brieken, de Groningue (Holanda), que estdn represen-
tados en Espafnia por D. Miguel Casanova, Comercio, 64,
principal, Barcelona, cuyo senor estd a la disposicién de
los fabricantes de tejidos para efectuar cualquier pre-
paracion de encolado o de apresto que puedan desear.

Estiraje de erizo para muestras de mecha de lana tefiida

Para la preparacién de las mezclas de lana teiiida
en peinado, se acostumbra hacer pasar por una gill-box
las mechas tenidas de diferente color, cuyo paso se
efectia en las proporciones necesarias para obtener el
matiz final deseado.

Al objeto de no tener que inmobilizar una gill-box
de preparacién, que por sus dimensiones obliga a pre-
parar muestras de un peso no inferior a algunos cen-

tenares de gramos, se ha logrado establecer un mo-
delo especial de aparato de laboratorio, denominado
«Estiraje de erizo para muestras» que se puede co-
locar encima de una mesa y con el cual pueden pre-
pararse mezclas de un peso no superior a8 6 10 gramos.

Para el buen uso de dicho aparato, es conveniente
empezar a estirar por separado las mechas de cada
color, al objeto de reducirlas al estado de tela o napa
muy delgada, para mejor facilitar asi la mezcla ulte-

rior con los otros colores y,obtener luego una buena
mezcla del conjunto.

En el caso de tener que trabajar una materia afiel-
trada, es conveniente abrir la mecha a mano o bien
dividirla en el sentido de su longitud antes de some-
terla a los cilindros alimentadores del aparato.

Los érganos principales de este mecanismo de es-
tiraje son los siguientes:

Un cilindro alimentador acanalado con su corres-
pondiente cilindro de presién.

Un cilindro liso intermediario con su respectivo ci-
lindro de presién.

Un peine circular o erizo, semejante a los que
se usan en las bobinadoras de preparacién en el pro-
ceso de hilatura de estambre.

Un cilindro estirador acanalado con su cilindro de
presion recubierto de cuero v piel, con sistema de pre-
si6bn por palancas y pesos.

El conjunto de todos estos érganos es de una
construccién extremadamente sélida y cuidada.

Las dimensiones generales del aparato en cuestién,
SOI:

Longitud 460 milimetros
Ancho 525 »
Alto 315 »

Las poleas fija v loca tienen un didmetro de 150 mim.
y un ancho de 40 mm. Su velocidad es de 150 vueltas
por minuto. La fuerza absorbida es de 1/, H.P. aproxi-
madamente.

El aparato que dejamos resefiado es construido por
los talleres A. Thibeau et Cie., de Tourcoing, repre-
sentados en Espana por la casa Hijo de Emilio Brugue-
ra, Riereta, 28, Barcelona.

- e
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Wandteppiche, por Heinrich Gobel.—12 parte: Die
Niederlande.—Editores: Klinkhardt & Biermann, Leip-
zig, Alemania.—Dos volimenes de 23 32 centimetros:
uno de texto de 668 pdginas, 1 ldmina en color, 52 ld-
minas en negro y 29 figuras, y otro de reproducciones
de tapices de 515 ldminas en negro y 3 ldminas en co-
lor.—Precio de los dos volumenes, encuadernados: 120
francos suizos.

La historia de la tapiceria mural, la mds noble ma-
nifestacién del arte textiliario, ha tenido, hasta ahora,
mucho que desear. Después de algunas décadas de
menosprecio y desconocimiento de los tapices, se vuel-
ve a dar la debida importancia a estas notables pro-
ducciones del arte antiguo, pues cada dia se va recono-
ciendo méds y mds la mucha belleza y el valioso traba-
jo que incluyen tales creaciones. Esta favorable reac-
cién hacia que se notara desde tiempo la falta de una

Las grandes figuras
de la literatura textil

HEINRICH GOBEL

obra que abarcase la historia y el estado actual de la
industria de la tapiceria. Los coleccionistas y los co-
merciantes de tapices, que en Alemania son muchos,
unos y otros, se hallaban faltados de una guia que les
pusiera enfrente de la produccién de las numerosas
manufacturas actuales. La inmensa laguna ha venido
a llenarla el Dr. Heinrich Gobel con su notabilisima
obra en 4 voltimenes de texto y 4 de ldminas, cuyo ti-
tulo encabeza esta mnota bibliogrifica, y cuyos estudios
preliminares le han ocupado unos diez afos. Durante
tan largo periodo, el Dr. Gobel ha tenido que desarro-
llar una extraordinaria actividad debido a las grandes
dificultades que el autor ha tenido que vencer para
llevar a cabo su cometido. En la literatura textil figu-
ran muy pocos trabajos sobre la historia general de la
tapiceria, puesto que los trabajos que han visto la luz
hasta ahora, solamente su ocupan de algunas obras

aisladas notables o bien son compilaciones de diferen-
tes grupos o talleres, sin que se ocupen del crecimiento
orgénico y desarrollo de las manufacturas. Cada una
de las manufacturas que en pasados tiempos dieron
esplendor al arte de la tapiceria, dependié, natural-
mente, de las circunstancias politicas, sociales, econd-

micas y artisticas de su tiempo. El conocimiento de to-
dos los factores de una época explican las caracteristi-
cas de la produccién de tales manufacturas y permiten,
al mismo tiempo, formarnos una idea mds exacta de los
autores de los tapices, no s6lo como artistas, si que,
también, como hombres. Asi, por ejemplo, el Dr. Gobel
ha podido precisar que en Oudenarde existi6 una gran
instalacién de cardcter comercial que recuerda las gran-
des industrias de hoy y que producia, en primer tér-
mino, tapices corrientes y baratos; en cambio, otras
manufacturas, como las de Arras y las de Bruselas, pro-
dujeron articulos de alto precio. ;

El autor de la obra que nos ocupa ha reunido todos
los datos econémicos de tal naturaleza relativos a to-
dos los talleres y los ha relacionado con el valor ar-
tistico de la produccién; asimismo, el Dr. Goébel ha
estudiado con detencion la técnica de los elementos
fundamentales que figuraron en la construccién de los
tapices, como fué la influencia de los escritores contem-
pordneos que dirigieron los especticulos de la antigiie-
dad: pantomimas, representaciones de misterios, fun-
ciones de teatro, etc., que los dibujantes reproducian y
llevaban a la tapicerfa. Finalmente, €l Dr. Gébel des-
cribe las manufacturas que por la importancia artisti-
ca e industrial de su produccién son merecedoras de
ello y, también, las obras mds importantes que nos le-
garon.

La primera parte de la obra, que es la que ahora
se ha publicado, se ocupa de la tapiceria de los Paises
Bajos, la cual ka sido redactada sobre el mismo terre-
no, pues el Dr. Gobel ha realizado numerosos viajes
a Bélgica y a Holanda para visitar archivos y colec-
ciones de tapices y para poder obtener, a la vez, foto-
grafias de los mejores ejemplares. Las grandes manu-
facturas de los Paises Bajos son fiel reflejo de toda la
vida social y econémica de su tiempo y el autor de la
obra, junto a su trabajo de investigacién, ha coloca-
do su labor de critica. A parte de esto, describe amplia-
mente la significacion o argumento de las escenas de
los tapices.

Las tres partes que completarin la obra del Dr. Gobel,
se titulardn: Los tapices romdnicos, Los territorios es-
lavos y germdnicos y Los paises de fuera de Europa. Pa-
ra cada parte habrd, como en la primera, un volumen
de texto y otro de laminas.

* L I

Note sull’andamento dell’industria cotoniera in Italia, por
Eugenio Cecconi.—Un folleto de 20 13°5 cms. conte-
niendo 116 piginas.

El autor del presente estudio es el ilustrado economis-
ta Rag. Eugenio Cecconi, quien por ser Director de la
importantisima revista «Bolletino della Cotoniera» y, ade-
mas, Secretario de la «Associazione Cotoniera Italianay,
se halla en condiciones de conocer a fondo el estado de
la industria algodonera italiana.

No sélo por las consideraciones que hace el autor si
que, también, por los datos que contiene el libro, podemos
decir que por la lectura de éste se puede formar el lector
la mds justa idea no sélo del estado de la industria algo-
donera italiana si que, también, de la importancia que ha
adquirido y los factores que han contribuido a su des-
arrollo,

G R h
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__electricidad en la induﬁstria textil

Suplemento al n.° 210 de “Catalufla Textil“

Economia térmica en

las industrias textiles

La industria textil de nuestra regién se desarrolld
principalmente durante la segunda mitad del siglo pa-
sado, coincidiendo con la que se podria llamar la edad
de la mdquina de vapor, porque también ésta llegd
durante dicha época a un elevado perfeccionamiento vy,
por tanto, las industrias textiles encontraron en dicha
maquina motriz y su correspondiente instalacién de cal-
deras de vapor, una perfecta solucién, no sélo del pro-
blema fuerza, sino también para las necesidades de ca-
lefaccion, en blanqueos, tintes, aprestos, acabados, se-
caderos, etc., que son im])tJrL;lmc: complemento de las
fibricas de hilados y tejidos.

Al establecerse en Barcelona grandes centrales eléc-
tricas v sobre todo al transportar las mismas energia
hidrdulica, distribuyéndola por todas las ciudades in-
dustriales de nuestra regién, una transformacién radi-
cal se realizé en las fibricas que en un perfodo de ape-
nas 20 afios, han eliminado sus antiguas mdquinas de
vapor y algunos motores de explosién que se habian
instalado, sustituyendo tales mdquinas motrices por mo-
tores eléctricos de grupo, que trabajando con mayor
economia, por su mejor adaptacién a variaciones de car-
ga, supresién de pesadas transmisiones y facilidad para
ampliaciones, introdujeron un considerable adelanto en
sentido de hacer mds econémica la produccién de fuerza,
representando esta transformacién un considerable avan-
ce en el sentido de perfeccionamiento técnico y econé-
mico de la industria.

Pero la fecunda transformacién realizada, dej6 en
pie el problema técnico en dichas fdbricas existentes,
y por el momento hubo que continuar manteniendo en
servicio calderas de vapor, para producir el necesario
a los efectos de calefaccién, porque las tarifas de la
corriente eléctrica que, aplicadas al servicio de fuerza
daban como resultado una notable economia en el coste
de produccién, eran verdaderamente ruinosas al ser apli-
cadas a la produccién de vapor para calefaccién. Este
hecho se explica si se tiene en cuenta que la energia de
I kw. hora aplicada a bornes de un electromotor se
utiliza en un 9o %, y en cambio la misma energia en
forma de vapor aplicado a una mAaquina de vapor, te-
nfa un rendimiento de apenas 12 0, y en tal diferencia
de rendimiento estd la defensa de la electricidad como
fuerza motriz.

En tanto que las grandes Companias de Electricidad
han tenido que atender a continuas demandas de fluido
para fuerza, no han podido preocuparse seriamente de
estudiar la forma de suministrar fluido en condiciones
econémicas para la calefaccién industrial, pero termi-
nado casi el gran perfodo de electrificacion de la fuerza
motriz, se abre un nuevo campo de accién para las apli-
caciones de cardcter térmico y las Compaiifas se apres-
tan por medio de tarifas diferenciales o con bonifica-
ciones de consumo, por doble tarifa, etc., a aumentar
su produccién y distribucién de fluido, haciéndolo acce-
sible a las instalaciones de calefaccién.

Esta tendencia de las Companias serd sin duda alguna
secundada por los industriales, que encontrarin en la
produccién eléctrica del vapor, solucién para un proble-
ma que cada dia la exije con mayor urgencia. Es un

hecho innegable que existen atn, en las fdbricas de
nuestra regiéon, un numero considerable de calderas de
vapor de tipos anticuados y de tamafos no apropiados
a las actuales necesidades de la industria, que han ido
envejeciendo y que consumen enormes cantidades de
carbén, ofreciendo un rendimiento desastroso. Los pre-
cios actuales de carbén, jornales, etc., obligarian de to-
dos modos a los industriales a una revisién de sus ins-
talaciones térmicas sin mds tardanza y la conclusién
seria la urgencia de sustituirlas por otras mas modernas
v de mayor rendimiento.

Por medio de turbodinamos a contrapresiéon y a es-
traccién, puede hoy resolverse la simultdnea necesidad
de fluido eléctrico y vapor de calefaccién en forma alta-
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mente ventajosa; pero no intentamos, por el momento,
ocuparnos de este aspecto del problema, para ocuparnos
tan sélo de la produccién de calor a base de energia
eléctrica, tomada de una central suministradora de co-
rriente.

Es sabido que una corriente eléctrica de una inten-
sidad de I amperes, producida por una tensién E volts,
sobre una resistencia de R ohms engendra una cantidad
de calor equivalente al producto RI2= EI en watts
que expresados en kilocalorias Q y siendo ¢ el ntmero
de segundos durante los cuales la resistencia es recorrida
por la corriente, permite establecer la siguiente igualdad :

o 224 RI=¢

o

1000
De ello se deduce que siendo RIZ=1000 watts (un
kilowat) y {= 3600 segundos (una hora), resulta que
un kilowat-hora equivale a:

0,24 X 3600 X 1000

Q= = aprox. 864 calorias kilo.

I000
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Esta transformacién de energia eléctrica en calo-
rifica, es la base esencial de la calefaccién industrial,

siendo el efecto térmico independiente del material que
constituye la resistencia, de modo que para producir
calor, no es indispensable vaporizar agua, pudiendo apli-

carse la corriente eléctrica de modo directo a muchos
aparatos y operaciones que necesitan calefaccién, en
los cuales es secundario que sea vapor u otro el vehicu-
culo trasmisor del calor, por lo cual puede procederse a
calefaccién eléctrica directa en casi todos aquellos ca-
sos en que el vapor no ha de producir efectos fisicos o
quimicos determinados.

La calefaccién directa puede adoptarse, por lo tan-
to, en secaderos de hilos y tejidos, en la mayor parte
de cubas de blanqueo y tinte, mdquinas de pasar, plan-
char, satinar, deslustrar, etc., y para ello se han adop-
tado variados tipos de resistencias de calefaccién que por
sus dimensiones, disposicién, regulabilidad, poder ca-
lorifico, etc., se adoptan a las mads diversas mdqui-
nas y aparatos de la industria textil.

En las presentes lineas nos limitaremos, sin em-
bargo, a describir tipos de calderas eléctricas para la
produccién de vapor.

La fig. 13 representa un corte vertical de un tipo
que la A. E. G. construye y que estd constituida por
un recipiente de chapa de hierro, protegido por una
envolvente aislante del calor, por cuya parte superior
penetran los electrodos, rodeados por un tubo, en cuyo
interior se vaporiza el agua, que constituye el ele-
mento de resistencia, donde la energia eléctrica se con-
vierte en térmica. El tipo representado por la fig. 12
es para tensiones hasta 1000 volts, en que se requiere
que la resistencia 6hmica sea pequena. Para tensiones
entre 1000 y 10000 volts, se adopta el dispositivo re-
presentado en la fig. 22, por el cual la corriente se ve
obligada a circular a lo largo del agua contenida en
los tubos aislantes, alargando asf su circuito y conec-
tando la resistencia 6hmica en proporcién de la tér-
mica. El caso de una caldera para conexién a corriente
trifdsica, lo representa la fig 12 para tensiones reduci-
das (p. ej. para 220 v.) y la fig. 32 para tensiones ele-
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vadas. Para dicha corriente se adopta uno o mds elec-
trodos, por cada fase, al objeto de equilibrar la carga
de la red; para cada electrodo es desconectable inde-
pendientemente de los otros, pudiendo asi regular entre
amplios limites la produccién de vapor. Se puede pro-
ducir una regulacién suave, desplazando los electrodos
por medio de un volante a mano y los aparatos del
cuadro de servicio marcan, por la variacién de consumo
de corriente, la variacién de produccién de vapor.

Cada caldera eléctrica lleva sus accesorios como una
caldera mormal, es decir, tubo de nivel, manémetro,
valvula de seguridad, inyector, llave de paso, etc., con-
conforme se desprende de la fig. 43, y las calderas
de gran tamaifio llevan incluso agujero de hombre.

El rendimiento térmico es elevadisimo, pues la to-
talidad de la energia eléctrica se convierte en calor
y sé6lo hay pérdidas por conveccién y radiacién de la
caldera, muy reducidas, gracias a la eficacia de la en-
volvente aislante. Por ello se alcanzan rendimientos que
pueden exceder de 95 %. En servicio industrial se ha
comprobado que alimentando con agua a 15°C. una
caldera A. E. G. de 100 kw. a plena carga durante una
hora consumiendo 10o kw. hora, se han producido 130
kg. de vapor saturado de 5 atm. abs., lo cual requiere
unas 643 cal. p. kilo, de modo que 864 X100= 86400
cal. de energfa eléctrica producen 1303 643= 83600
cal. de vapor, siendo por tanto el rendimiento de:

83600 X 100

= 96,75 0
86400 BE3LT, 1

Calderas de estos tipos las hay en funcionamiento
por tensiones hasta 10000 volts, consumo de energia
hasta 2000 kw. en una sola unidad, presiones hasta
17 atm. absolutas y producciones hasta 2500 kgs. de
vapor por hora y pueden construirse para mayores ca-
pacidades, asi como para toda clase de tensiones.

ﬁ/

T
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Fig 8.

Se comprende que siendo el agua misma la que pro-
duce el efecto de resistencia y debiendo ser atravesada
por la corriente, estas calderas solo pueden aplicarse a
corrientes alternas, pues la corriente continua produci-
ria efectos electroliticos y, por lo tanto, la descompo-
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sicibon del agua en sus elementos oxigeno e hidrége-
no. En caso de disponerse de corriente continua se adop-
tan otros tipos de resistencia.

economia de combustible. Puede también acoplarse a
acumuladores de vapor, con lo cual una caldera peque-
fia y de consumo poco intenso, pero uniforme, es sus-

Fig. 4.

Las calderas eléctricas permiten ser combinadas con
calderas de otros combustibles, en la forma representada
en la fig. 5%, solucién sumamente ventajosa para am-

"
o
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Fig. 5.

pliar una caldera existente, que en ciertas horas no tie-
ne capacidad bastante y puede asi ser ayudada con gran
ceptible de suministrar momentineamente grandes can-

tidades de vapor, ventaja utilisima en fdbricas donde
las necesidades de vapor oscilan, dentro de breves in-
tervalos, entre amplios limites.

Otra aplicacién de la caldera eléctrica consiste en utili-
zarla como recalentador del vapor saturado producido en
otras calderas. Es sabido la ventaja del vapor recalentado
que evita condensaciones en las tuberias distribuidoras
de vapor y, por tanto, las cuantiosas pérdidas térmicas
que representa, el que el calor de vaporizacién, que
es considerable, quede sin utilizar en las tuberias. Por
este procedimiento puede hacerse sumamente econdémi-
ca la distribucién de calor.

Finalmente, en calderas existentes, puede sustituirse
el hogar a carb6n por calefaccién e'écirica, aumentando
considerablemente la capacidad de la caldera.

Las lineas que anteceden permiten entrever una gran
variedad de soluciones encaminadas a mejorar el ren-
dimiento térmico de las instalaciones de calefaccién
y reservandonos el entrar en detalles en préximos articu-
los, insistimos en llamar la atencién de los industriales
sobre la necesidad de proceder a la introduccién de
economias en la produccién de vapor, afectada en gene-
ral de mal rendimiento térmico.

ENrRIQUE POSA.

Barcelona, Febrero 1924.

LLa produccion eléctrica de articulos mercerizados

Algunos afios atrds la electricidad estaba, dentro la
industria textil, limitada exclusivamente al alumbrado
0 al accionamiento de las mdquinas y esto fué consi-
derado ya como un gran adelanto a causa de los gran-
des beneficios que se obtenfan en comparacién con
los otros medios empleados hasta entonces; y, ahora,
debido a los extraordinarios progresos realizados en el
campo de las aplicaciones electroquimicas, muchos son
los fabricantes que en el futuro de la electricidad espe-
ran hallar el medio para salvar una buena parte de los
obstdculos presentes.

Si bien esta idea puede ser considerada, en algunos
casos como exagerada, o no realizable en todas las ra-
mas de la industria textil, no hay duda, sin embargo,
que en el mercerizaje de articulos de algodén la elec-
tricidad es del todo indispensable para un trabajo eco-
némico.

El mercerizaje electroquimico.—La electricidad puede
ser empleada en el procedimiento de mercerizaje como
un medio para obtener, directamente de la sal comtn,
las lejias concentradas de sosa cdustica necesarias para
la impregnacién del algodén, evitdndose asi todas las
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operaciones de recuperacién y contentdndose con el pe-
quefio beneficio realizado por el menor coste de las le-
jias de sosa cdustica empleadas; o bien, como un medio
para obtener también la recuperacién de la sal comun
empleada en gran cantidad, rcduciéndose de esta manera
el consumo de dicho producto.

El primer procedimiento es muy convenlente en este
pafs en el que la sal comin cuesta poco, o en aquellas
fibricas en las que, a lo menos, una parte de las aguas
de lavado alcalinas procedentes de la instalacién de mer-
cerizaje son utilizadas en la misma fdbrica para otros
tratamientos, como son el procedimiento de lejiado, la
tintura a la tina, la preparacién de jabones para aca-
bado, el estampado, la. preparacién de ciertos apres-
etc.

Cuando se efecttia la recuperacién de la sosa cdusuca,
la economia que se obtiene hdce el procedimiento de
mercerizaje atin mds provechoso. ;

La instalacion.—1La instalacién neccsaria para los dos
procedimientos susodichos es algo di erentesde aquellas
en las que se emplean lejias de sosa cdustica obtenidas
por la solucién de pedazos o rodillos de dicho producto,
o bien, obtenidas por tratamiento del carbonato con cal
viva. La parte mds importante de la nueva instalacién
es aquella en la que se conduce la descomposicién elec-
troquimica de la sal comun y el depésito de las lejias
de sosa cdustica preparadas. El principio de construc-
cién, que puede ser adoptado en este caso para un tra-
bajo racional, aparece indicado en la primera figura que
ilustra este articulo. La disposicién comprende cuatro
montantes (S) que sostienen una plataforma (T) encima
de la cual se halla un dlectrolizador (Z) dispuesto so-
bre un chasis (B). Es en este electrolizador donde se
prepara la sosa cdustica. Sobre la plataforma y un po-
co méds bajo del electrolizador se halla una cuba (N)
destinada a la preparacién de las lejfas concentradas
de sosa cdustica que deben servir para la operacion de
mecerizaje. En el suelo y debajo de la cuba se halla
una caja depoésito para dichas lejias.

El electrolizador es de construccién especial. La fu-
sion de la sal comun tiene lugar a consecuencia del
arco que se forma entre catodos de grafito y un catodo
de plomo. La tapa del horno, en este caso empleado,
estd constituida por tablas de cloruro de sosa, obtenidas
por fusién y atravesadas por los anodos, que se sumergen
en el electrolito hasta 25 centimetros del catodo. La
sal comtn que recubre el catodo con una capa de unos
15 centimetros de espesor aproximadamente, se halla
sometida a electrolisis, y la sosa formada se combina
con el plomo en una proporcién de cuatro por ciento.

Dicha combinacién, a causa de su peso especifico
mds alto, se deposita al fondo del horno en un espacio
especial a tal efecto dispuesto, en donde la descompone
el vapor que entra en dicho lugar a la presién de algu-
nas atmésferas. De esta manera el hidrato de sosa,
al estado disuelto, sale del électrolizador. El hidrégeno,
que se desarrolla durante la reaccién, es utilizado para
calentar el horno destinado a la fusién de la sal comun.
La tensién en este caso empleada es de siete voltios y
la densidad de la corriente de tres amperes por centi-
metro cuadrado de superficie anddica. El rendimiento
de la corriente alcanza el g4 por ciento de la teoria.
El cloro desarrollado contiene mucho aire y puede ser
empleado durante las operaciones de recuperacién.

La cuba para la solucion.—lLa cuba (N) para la so-
lucién de la sosa cdustica disuelta es de forma ovalada,
de hierro, recubierta por el interior y por el exterior
con una espesa capa de vidrio. A un lado de esta cuba
se halla un diagrama perforado que separa un pequeio
departamento (e) que sirve para distribuir la lejia de
la otra parte de la cuba (¢) en la que la sosa cdustica
disuelta es mezclada en agua acidificada por medio de
un agitador (A). Este agitador estd sostenido por un

tos,
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bastidor de hierro (s) y es accionado por un pequefig
motor eléctrico (M), mediante los engranajes (a y b).
LLa cuba (N) estd provista de un serpentin de enfria-
miento y de un tubo (U) que da salida a la lejia con-
centrada hacia una caja depésito (D). Dicho tubo estd
provisto de una espita (7).

Para evitar la necesidad de medir continuamente la
densidad de la solucién que de la indicada manera se
forma en el :_‘{rm]_!:-n'lim(’.nm (¢), hay una disposicién
especial mediante la cual se introduce agua cuando la
densidad del bafio sobrepuja, de cuya manera se tiene
siempre regulada la entrada de agua.

La caja depdsito.—La caja depésito (D) es de forma
rectangular y en su parte delantera tiene practicada
una ventana (f) por la cual se puede observar la altura
del bafio del interfor. Esta caja esta recubierta de una
fuerte capa de vidrio, tanto en su interior como en su
exterior. En su parte superior tiene colocada una es-
pita (#) Que se abre siempre que precisa extraer de la
caja lejia concentrada de sosa cdustica para las opera-
ciones de mercerizaje. La extraccién de la lejia se efec-
tia por un tubo (£) mediante una bomba centriuga (P).

Trabajo de la instalacion.—Iil1 trabajo de la instala-
cién susodicha es bastante diferente del que se practica

Fig. 1.

en las instalaciones basadas en la disolucién de pedazos
de sosa cdustica o en la produccién quimica de las le-
jlas de sosa cdustica. Primeramente precisa un buen
electroquimico y luego conviene no interrumpir de ve:
en cuando la marcha del trabajo por requerir una pro-
duccién inferior.

En algunos casos el trabajo se practica de la siguien-
te manera: Se deposita la sal s6lida en el aparato de
fusion, el cual lo distribuye al electrolizador (Z) y se
da la corriente eléctrica a este ultimo, haciendo pasar
la sosa cdustica apenas formada en la cuba de solucidn,
en donde se pone en contacto con una cierta cantidad
de agua. Llegado este momento, el agitador (A) es
puesto en movimiento dando la corriente eléctrica al
motorcito (M). Cuando, de esta manera, se ha produ-
cido una cierta cantidad de bafio, entonces se abre la
espita (r) y se pone en funcionamiento la disposicion
precedentemente indicada, mediante la cual se regula
la cantidad de agua. Asi, el bafio se traslada a la caja
depésito (D) y mirando por la ventanilla (f) se puede
saber, con la ayuda de un registro al efecto dispuesto,
el ntmero de hectolitros de liquido depositado y po-
der cerrar en el momento oportuno la produccién de
sosa caustica. Luego se cierra la espita (r) para qué
la lejia cdustica permanezca protegida contra la accitn
del 4cido carbénico del exterior. Al iniciar el merceri-
zaje, se pone en funcionamiento la bomba centrifuga
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(P) y se abre la espita (7) para aspirar el aire libre
de 4cido carbénico de dentro de la cuba y poder llenar
asi el recipiente de hierro esmaltado (X). Una vez
lleno se interrumpe la marcha de la bomba y se cierra
la espita (7) hasta que sea necesario extraer nueva-
mente mas lejia cdustica.

Ventajas de la instalacion.—La instalacién descrita
para la preparaciéon de las lejias de sosa cdustica con-
centradas, tan opuesta con los procedimientos de pre-
pan‘;u‘ir’m en los que la electricidad no figura como
medio electrolitico, ofrece grandes ventajas que mere-
cen ser bien consideradas. De entre ellas, las mds im-
portantes son las siguientes :

12 Los obreros preparan los bafios de sosa cdustica
siempre de concentracién igual, evitindose, por con-
siguiente, el empleo continuo del Beaumé para el registro
de la densidad de los banos; operacién esta que s6lo se
efectia de vez en cuando para comprobar si la dispo-
sicion automdtica que dd la entrada de agua, funciona
bien o no.

20 Se prepara solamente la cantidad de bano de
sosa cdustica que es necesaria, evitindose un exceso
de produccién.

32 Se evita a las lejfas de sosa cdustica todo con-
tacto con el dcido carbdnico del aire, el cual reduce fuer-
temente el carbonato de sosa que se halla en las mis-
mas.

4° Se puede averiguar inmediatamente la cantidad
de lejia de sosa cdustica en depdésito.

5¢ Si se quiere, se puede llevar el bafo de sosa
cdustica directamente a las cubas de las médquinas des-
tinadas a la impregnacién de los tejidos, evitindose
la necesidad de transportar las lejias en recipientes de
hierro y, por consiguiente, el peligro de corrosién o
de dafos a los obreros.

60 Pudiéndose tratar la materia de algodén con
lejfas conteniendo el 9o % de sosa caustica, se hace
mds ficil la produccién de los mejores o mas comple-
tos efectos de mercerizaje.

79 A causa de la doblez de vidrio de la cuba de
solucién y de la caja depésito, es posible producir ba-
Nos de sosa cdustica concentrados de color mucho mis
claro de los ordinariamente empleados en las tintore-
rfas, los cuales pueden ser también empleados para el
mercerizaje de articulos blanqueados, admitiendo, na-
turalmente, el que esta operacién tuviera que ser lle-
vada a cabo, dado que este caso acontece muy rara-
mente.

82 Si se quiere, la caja depésito puede servir como
medio para mantener baja la temperatura de las lejias
de sosa ciustica, colocando al exterior una cuba de re-
frigeracién, etc.. etc.

El resto de la instalacion de mercerizaje.—El resto
de la instalacién de mercerizaje que se requiere, em-
pleando la sosa c4ustica electrolitica, se compone gene-
ralmente de una fulard de impregnacién, de una rame

59

ensanchadora y un aparato de enjuagado y de recupe-
racion.

El principio de una instalacién que ofrezca en el mo-
mento presente un mayor numero de ventajas para
mercerizar a base de lejias de sosa cdustica producidas
electroliticamente, aparece indicado en la segunda fi-
gura. Esta instalacion comprende una fulard (F) de
dos pesados cilindros de hierro (& y &) recubiertos de
una capa de caucho. Debajo de estos cilindros se halla
una cubeta (¢) de doble pared para las lejias de sosa
cdustica, entre cuyas paredes circula agua fria para
mantener baja la temperatura del bafio de mercerizaje.
La cuba se halla provista de tres rodillos de guia in-
feriores y dos rodillos de guifa superiores, los cuales
mantienen el tejido de algodén bastante tiempo en el
bano, cuya duracién permite efectuar una impregnacién
suficiente antes de que el tejido se halle sometido a los
cilindros de presién (a y b).

A continuacién de la fulard (F) se halla una rame
ensanchadora (R) provista de dos cadenas sin fin (z)
las cuales, mediante pinzas apropdésito, toman el tejido
impregnado de lejia de sosa cdustica que sale de la
fulard (F) y lo ensanchan aumentando ligeramente la
medida presentada, al mismo tiempo que se somete a
un lavado con agua caliente. El agua para este lavado
procede de unos tubos perforados que se hallan encima
del tejido y es conducida mediante unas cajas de aspi-
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racion que act@an a base de bombas centrifugas. En
algunos casos dicho lavado es llevado a cabo ayudando
la accién del agua con una cierta accién mecdnica ori-
ginada por medio de cilindros de:presién, hojas meta-
licas que frotan el tejido, etc. '

A continuacién de la rame ensanchadora (R) se halla
una cuba de enjuagar y de acidificar (C) con cuatro
departamentos (4, e, f, g), cinco pares de rodillos de
presién y una serie superior y otra inferior de rodillos
conductores.

El primero, tercero y cuarto -departamento (g, ¢, d)
sirven para un enjuagado completo de la mercancia,
mientras que el segundo departamento (f) se utiliza
para un acidificado, ya sea a base de un bafo de acido
sulfirico o de dcido clorhidrico debil.

Al ser tratados en este ultimo departamento, los te-
jidos procedentes de la rame. ensanchadora, son libra-
dos de una buena parte de sosa cdustica que no habfa
sido eliminada de ellos al ser lavados en aquella m4-
quina.

Al final de la cuba de enjuagar (C) se halla un seca-
dor de cilindros (S), compuesto de nueve cilindros
calentados a vapor, los cuales se hallan colocados en
dos lineas horizontales y asf, el tejido pasa del primer
cilindro inferior al primer cilindro superior y de éste
a un segundo cilindro inferior y luego a un segundo
cilindro superior y asi sucesivamente hasta llegar al
extremo opuesto del aparato secador, en donde se en-
cuentra un dispositivo para plegar el tejido. De dicha
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manera el tejido llega en contacto con casi toda la su-
perficie de los cilindros calentadores y sale de la ma-
quina completamente seco y plegado.

Procedimiento de recuperacién.—Para la recupera-
cibn de la sosa cdustica, las aguas de lavado de Ia
rame y del primer departamento (g) de la cuba de en-
juagar se recogen en un recipiente, de donde pasan,
mds tarde, a una caldera de hierro en la cual son her-
vidas y agitadas con cal viva para privarlas asi de und
buena parte de sus impurezas y prepararlas, a la vez,
para las operaciones de concentracién, que se llevan a
cabo en una instalacién que trabaja al vacio.

En los casos en los que se prefiere recuperar el dlcalli
bajo forma de cloruro de sosa, €l lavado se efectia
en agua caliente, conforme se ha dicho, en la rame en-
sanchadora y luego directamente en bafo de dcido clor-
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hidrico, recogiéndose las aguas de los primeros lavados
y el bafio dcido en un recipiente de hierro esmaltado,
Las aguas de tales lavados, que se conservan alcalinas,
son concentradas de tal manera para producir una masa
sélida, que luego se seca y se utiliza en el electroliza-
dor en substitucién de la sal comun.

Una modificacién del procedimiento susod'cho de re-
cuperacién, consiste en someter a electrolisis, en una
instalacién separada, los bainos débiles de sal y de sosa
cdustica, concentrando mdis tarde la solucién de sosa
cdustica producida, la cual se emplea directamente en
la instalacién de mercerizaje con la solucién electro-
litica fresca.

RAFFAELE SANSONE.

Génova, Febrero

1924.

El accionamiento eléctrico en las fabricas laneras

(Extracto de una conferencia dada por Mr. Crowly en «The Halifax Textile Society», de Halifax).

Comparativamente a las industrias yutera y algodo-
donera, la industria lanera presenta las particularidades
siguientes :

@) requiere una potencia relativamente pequefia por
fabrica ;

b) tiene un factor de carga muy reducido;

¢) la variedad de fabricaci6én exige lo mismo, a
veces, el paro de un ntimero determinado de telares co-
mo, contrariamente, requiere el trabajo en turnos.

Accionamiento individual.—Ningtn sistema de accio-
namiento en grupo puede competir con el accionamiento
individual, visto que este ofrece las siguientes ventajas:
economia en la fuerza absorbida; y aumento de la pro-
duccién. Contrariamente a esto, el coste de instalacién

del accionamiento individual es mds elevado que €l del

accionamiento por grupos.
En lo que hace referencia a la economia de fuerza

que permite el accionamiento individual, precisa recor-
dar los dos puntos siguientes :

12 La determinacién exacta de la fuerza perdida
en las transmisiones, s6lo ha sido posible después de
la introduccién del accionamiento eléctrico.

22 Esta pérdida es mucho mids elevada de lo que
en general se admite.

Pongamos un ejemplo. Generalmente se considera co-
mo poco importante la diferencia de energia absorbida
por una transmision descargada o con carga y, sin em-
bargo, esta diferencia es de consideracién, conforme
demuestran las pruebas que mds abajo se detallan.

Estas pruebas han sido realizadas a base de seis te-
lares que, primeramente, fueron accionados en grupo,
durante veinte horas y, después, se accionaron individual-
mente durante el mismo tiempo. He aqui los resultados
obtenidos :

@) accionamiento en grupo.
Nuamero total de pasadas tejidas en 20

horas. 187.876
Fuerza absorbida por el motor, la trans-

misién, las correas y los telares. 72 kw. h.
Fuerza absorbida por el motor, la trans-

misién y las correas sobre poleas locas. 32 kw. h
Fuerza absorbida por los telares. 40 kw.h

b) accionamiento individual.
Ntmero total de pasadas tejidas en 20

horas. 361.206
Consumo total correspondiente. 53 kw. h.
Consumo proporcional para 187.876 pa-

53X 187.876 ;
Sadashfs = = Aproximada-
361.206

mente a 27 kw. h.
Consumo de los telares (el rendimien-

to de los motores ha sido considera-

do igual a 7509%): 27X o075 20 kw.h.

La diferencia, 40 kw.— 20 kw.= 20 kw., entre el

consumo aparente de los telares en grupo y el consumo
real por accionamiento individual, procede del aumen-

to de las pérdidas originadas por la carga del arbol de
transmisién. Si se rebajan las pérdidas en el motor,
sea 1o kw. h., de los 32 kw. h. absorbidos conjunta-
mente por el motor, drbol de transmisién y correas so-
bre poleas locas, quedan 22 kw. h. para la fuerza ab-
sorbida solamente por el drbol y las correas sobre po-
leas locas. Por consiguiente, se ve que el aumento de
las pérdidas debidas a la carga del drbol de transmi-
20

deisss

22

sién es = g1 0 aproximadamente.

Estas cifras no podfan ser puestas en evidencia mis
que por medidas eléctricas y ningtn diagrama de mi-
quina a vapor habria podido demostrar la importancia
de tal resultado.

No solamente el accionamiento individual economiza
fuerza motriz, si que, también, permite alcanzar un jac-
tor de carga mds elevado. (En una fibrica de tejidos se
entiende por factor de carga la relacién entre la produc-
cién real y la produccién mdxima teéricamente posible).
Con el accionamiento individual, 1a fuerza absorbida es
nula cuando el telar se para, mientras que con el accio-
namiento en grupo, los 4rboles de transmisién y las
correas contintan en rotacién, aungue momentianeamen-
te no haya mas que un telar en marcha.

Accionamiento individual de los tclares.—En la indus-
tria lanera el promedio de rendimiento de una fdbrica de
tejidos puede evaluarse en un 60 9. Por consiguiente,
resulta, por término medio, que un 40 % de telares es-
tin parados, de manera que la economia que se deriva
del accionamiento individual salta a la vista.

En los accionamientos ordinarios en los que los r-
boles de transmisién son accionados por un solo motor
0 por una maquina a vapor, tienen efecto durante la
marcha un sin fin de perturbaciones, las cuales son ori-
ginadas principalmente por el balanceo y el desliza-
miento considerable de las correas. Contrariamente, si
cada telar es accionado por un motor individual, el pro-
medio de velocidad de los telares podrd aumentarse.

La aplicacién del accionamiento individual en las fé-
bricas de tejidos conduce, ademds, a un progreso evi-
dente en el rendimiento de los telares. En efecto:

12 La gran regularidad de velocidad obtenida re-
duce considerablemente las roturas de los hilos de ur-
dimbre y de trama.

2¢ El tiempo absorbido por los paros resulta consi-
derablemente reducido.

Si uno piensa en el gran ntmero de paros que no se
pueden evitar en una fabrica de tejidos, se ve claramen-
te la importancia de la economfa realizada con el accio-
namiento- individual. Asf, unos ensayos efectuados en
telares para algodén dieron rendimientos superiores a
87 0. En unos cuarenta ensayos efectuados en fibricas
inglesas, el aumento de produccién no fué nunca infe-
fior a 109% y en algunos casos se alcanzé el 235 %

de aumento.

Pero las ventajas no se limitan a lo dicho, pues no
solamente aumenta la produccién, si que, también, el pro-
ducto elaborado es, asi mismo, mejorado.
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Telares circulares con agujas de gancho

Estas mdquinas han tenido siempre mucha estima
en la industria del género de punto por la perfeccién
de su trabajo que contrasta grandemente con el de las
miquinas con agujas de lengiieta empleadas para la
fabricacién de tejidos ordinarios.

Entre las varias clases de telares circulares figura
¢l modelo conecido con el nombre de felar circular in-
glés con mallosa, el cual, conforme su nombre da ya
a entender, es de origen britdnico.

En esta maquina, que es considerada como el tipo
modelo por los fabricantes modernos, se usan agujas
de gancho dispuestas verticalmente en la mdquina, y
fijadas una al lado de otra, alrededor del cilindro, con
los ganchos hacia afuera, de cara al operario.

Las agujas giran con el cilindro al par que las partes
que forman el punto son fijas y mueven las agujas
a medida que llegan al alcance apropiado de su accién.
Esta disposicién obliga a adicionar una seriz de ruedas
para la formacién de las mallas, ruedas que originan
los diferentes movimientos para el hundido de la malla,
para la divisién o igualacién de la misma, para el
prensado de las agujas y desprendimiento de la malla,
etc., etc. El tejido se elabora hacia arriba, es decir,
que el mismo es plegado en la parte superior de la
miquina, contrariamente a lo que se efectta en la gene-
ralidad de modelos de telares circulares. La mallosa
estd construida con una serie de hojas, las que a medida
que engranan con las agujas que van girando, obligan
a la mallosa a girar sobre su propio eje. Dichas hojas
empujan el hilo por encima de las agujas, repartiendo
asf bien las mallas, que son después igualadas, pren-
sadas y desprendidas de un modo perfecto.

Dentro de esta clase de mdquinas figura un nuevo
modelo recientemente construido por la casa Billson's
Patents Ltd., de Nottingham, el cual tiene un punto de
partida distinto de los principios conocidos hasta ahora.
En esta mdquina la direccién de la mallosa y el accio-
namiento de la maquina tiene efecto de un modo igual
al de los demds modelos, de manera que la diferencia
principal consiste en que las agujas se mueven alrede-
dor del cilindro, mientras que los excéntricos y partes
de formacién de la malla estdn fijas. Esta diferencia
fundamental obliga a muchas otras modificaciones, con
la ventaja de resultar muy simplificada la formacién de
la malla por haber sido eliminada la serie de ruedas
destinadas a tal formacién. En el nuevo modelo las
agujas suben y bajan durante la formacién de la malla
y al objeto de moverlas para esta funcién estdn contro-
ladas individualmente por un talén que llevan en si
mismas. La forma de moverse las agujas durante su
funcién puede verse en la figura 1 que representa la
parte de trabajo del excéntrico que registra el movi-
miento de las agujas. En dicha figura, R indica el ex-
céntrico que las levanta y S el que las baja, llevando
éste dltimo, en su parte mds baja, una pieza en forma
de nariz M que se puede subir o bajar a voluntad para
obtener una malla mds o menos larga; N es el excén-
frico que vuelve las agujas a su posicién de reposo.
Los talones de las agujas estin marcados en la ranu-
ra B. La pieza G, es la que retiene las agujas en posi-
cién de reposo.

Para formar la malla, las agujas vienen de la izquier-
da y son subidas primeramente por el excéntrico R.
En el modelo de mdquina corriente dicha subida de las
agujas tiene por objeto recibir el hilo del guia-hilo,
pero en la nueva mdquina dicho movimiento de subida
tiene efecto para que las mallas de la anterior pasada
queden mas bajas y dejen bien despejada la parte su-
perior de las agujas que van a formar las nuevas ma-
llas. Cuando los talones de las agujas bajan por la
accién del excéntrico S, el hilo se desliza por debajo
del gancho de la aguja y al llegar las agujas junto a
la nariz M, que es cuando han alcanzado la posicién

Telar circular con mallosa sistema «Billsons.

mds baja, entonces forman la nueva malla desprendiendo
la de la anterior pasada. Hecho esto, las agujas vuel-
ven a la posicién de reposo debido a la accién de la
pieza N. El grado de espesor de las mallas se obtiene
por la nariz M, pues si se sube, las mallas resultan
cortas y, por lo tanto, el tejido es tupido, y si se baja,
las mallas adquieren mads longitud y, por consiguiente,
el tejido es claro.

Sin embargo, la diferencia mayor entre este telar y
los telares circulares de tipo corriente, es que las ma-
llas son formadas sin ningtn movimiento de divisién
cosa esta esencial en los telares corrientes. Esta inno-
vacién elimina muchas ruedas auxiliares y hace que la
nueva mdiquina sea mucho mas simple de construccién,
sin que por ello resulte perjudicada en lo mds minimo
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la calidad del producto. Esto se comprende facilmente
examinando la figura 2, que muestra en planta las
piezas principales de la alimentacién. El hilo T pasa
por el ojete del guia-hilo G, que tiene un segundo ojete
para otro hilo de cuerpo. Al salir del gufa-hilo, el hilo
frente al resorte de tensién S, que va colocado
delante de las agujas, el cual fija el hilo en posicién
para que sea tomado por los ganchos de las agujas.
Como sea que esta retencién del hilo por el resorte S
tiene lugar alli donde las agujas son subidas, se efec-
tda un roce del hilo con las agujas, de manera tal
que los ganchos de estas quedan limpiados.

Para evitar la mezcla de dos mallas, esto es, el hilo
nuevo con la malla ya formada por la pasada anterior,
se coloca una rueda de control a la nusp;nld:; de 1las
agujas, en la parte interior. Esta rueda tiene unas pe-
quefias hojas semejantes a las de la mallosa, que se in-
troducen entre las agujas y la hacen girar sobre su eje
loco. El resorte de tensién esti colocado de modo que
obliga al hilo a pasar por encima de las hojas de la
rueda de control, de cuya manera queda establecida
una linea divisoria entre el nuevo hilo y las mallas de
la anterior pasada, que se hallan colocadas en la parte
baja de las agujas, y asi se ejerce un exacto control
del hilo hasta que es tomado por los ganchos de las
agujas. Examinando la citada figura se ve que el hilo
es colocado en los ganchos y bajado por la simple

pasa
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no. Esto es causa de imperfecciones en el tejido, cuandg
el operario da vueltas a los tornillos sin cuidado. A]
principiar el trabajo, las tensiones de cada excéntricg
son ajustadas exactamente iguales y cualquier altera-
ci6n de esta clase repercute en la longitud de las mallas,
Para evitar este otro inconveniente, la nariz M estd con-
trolada por dos tornillos que no pueden moverse por
separado, ni alterar su tensién a no ser que se ajusten
los dos a la vez, lo cual hace que el ajustado de la na-
riz M sea muy preciso y fijo. Semejante procedimientg
estd representado por las figuras 3 y 4, que demuestran
una vista de lado y una de frente, respectivamente,
del citado sistema de ajustaje. La altura de la nariz M
se determina girando el tornillo S hacia la izquierda ¢
hacia la derecha y en la mayorfa de mdquinas la accién
es directa y asi que se opera una ligera modificacidén
en la tensién, el cambio correspondiente de posicién
es experimentado por el excéntrico. En cambio, en el
nuevo telar, la regulacién de subida o descenso del
tornillo S no puede tener efectividad sin antes haber
desajustado los tornillos auxiliares A y B.

Es una gran desventaja para las mdquinas de géne-
ros de punto el que en la mayoria de ellas sélo se pue-
dan producir géneros de una misma densidad de malla,
lo cual las hace muy inferiores al telar de lanzadera,
en el que se pueden fabricar tejidos de cualquier den-
sidad, alterando simplemente el nimero de pasadas de

Fig 1.

accién de las agujas en su movimiento de rotacién alre-
dedor del cilindro, las cuales lo bajan lo necesario
para formar las mallas de la nueva pasada. Este mo-
vimiento es muy preciso. Durante el descenso de las
agujas, sus ganchos llegan al alcance de la rueda de pre-
sion, no dibujada en la figura, pero colocada opuesta-
mente a la rueda limpiadora H, que es un disco plano
de forma usual. Directamente opuesta a esta rueda de
presiéon y en la parte interior de la maquina, estd colo-
cada la placa N que sirve para fijar las agujas B,
que sin la accién de la placa, se torcerian hacia dentro,
por efecto de la rueda de presién. Después de formada
la nueva malla, las agujas suben a su primitiva posi-
cién, accionadas por el excéntrico, segin hemos visto
al considerar la fig. 1, y la malla queda terminada
por la accién del dispositivo de tomar las mallas, colo-
cado en el interior de la mdquina. Contrariamente al
tipo corriente de telares con mallosa, en los que el dis-
positivo para tomar las mallas consiste en una pieza
distinta para cada alimentacién, en el telar Billson que
nos ocupa, este dispositivo es un aro que al propio
tiempo sirve de soporte al tejido, mientras éste es ab-
sorbido hacia arriba por los cilindros donde se arrolla.
En la fig. 1, la pieza L estd en la cursa ihferior de las
agujas donde caen, naturalmente, los fragmentos de
las agujas que se rompen, lo cual puede producir un
deterioro de consideracién a las varias partes del ex-
céntrico. Para evitar este inconveniente se ha dispues-

to una abertura en L por la cual pueden ser ripidamente
rechazadas fuera de la mdquina las agujas rotas.

La nariz M estd fijada por tornillos desde el exterior
de la mdquina y en muchos modelos de tales maquinas
dichos tornillos pueden ser ficilmente manejados a ma-

Fig, 2.

trama o el nimero de hilos de la urdimbre o bien el de
ambos elementos a la vez.

Este defecto de las mdquinas para género de punto
que no pueden elaborar mds que un tejido de una sola
textura, en una galga determinada, es eliminado en el
telar Billson que describimos, en el que, por poderse
cambiar con suma facilidad el cilindro de agujas, es po-
sible la elaboraciéon de toda clase de tejidos. Asi, por
ejemplo, para géneros de invierno, pesados, fabricados
con hilos gruesos, se emplea un cilindro de 10 a 12
agujas por pulgada, mientras que para géneros ligeros
de verano, fabricados con hilos finos, se requiere un ci-
lindro de 16 a 18 agujas por pulgada. El poder cam-
biar un cilindro por otro es una gran ventaja para
el fabricante de limitados recursos, por permitirle tejer
una diversidad de géneros en un solo modelo de maquina,
lo cual, en un momento dado, también puede ser de
gran conveniencia para los fabricantes importantes.

Los industriales que posean telares circulares con ma-
llosa pueden transformarlos en el nuevo modelo descrito,
quedando intactas las bancadas y muchas otras partes
esenciales de las mdquinas existentes. Asf mismo, se
han adoptado disposiciones especiales para que las agu-
jas sean completamente accesibles para el giro del géne-
ro (rebroussage), lo cual puede tener efecto en cualquier
parte de la mdquina, alejando simplemente algin ex-
céntrico y sosteniendo las agujas con firmeza al entrar
en operacién. Esto es de gran ventaja para el obrero y,
al evitar paros, asegura una gran produccién. (Del « Tex-
tile Manufacturer» ).

El telar descrito es construido por la Sociedad Bill-
son’s Patend Ltd. Breck Works, Nottingham, Ingla-
terra, cuyo anuncio puede verse en esta Revista.
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Nueva bobinadora de gran perfeccion

Constructions Mécaniques de Romilly S/Seine - A, Dupré & Fils - Romilly-sur-Seine (Aube) Francia

En la industria del género de punto, el bobinado se
ha venido considerando muy a menudo como una opera-
cién secundaria y por esto no se le ha prestado, por
parte de los industriales, toda la atencién que la misma
se merece. Un buen bobinado es la base de una buena
fabricaciéon. Las mdquinas de bobinar imperfectas cau-
san, forzosamente, una pérdida en la fabricacién.

Antes de la guerra mundial, el bobinado no tenfa mads
que una importancia minima, pero hoy dia ya no es asi,
debido a los precios elevadisimos que se han estable-
cido para las primeras materias y también al hecho de
emplearse actualmente hilos mds finos y delicados, par-
ticularmente seda artificial, que ha llegado a tener una

12 La perfeccién del trabajo.

22 La maxima produccién de la obrera.

32 La reduccién al minimo de merma originada por
el reatado o anudado (supresién de nudos).

La antigua casa Constructions Mécaniques de Romilly-
sur-Seine (véase anuncio pag. §5), que tiene intereses
comunes con la fabrica de géneros de punto de A. Du-
fré & Fils, ha podido aprovecharse de la experiencia
que esta ultima ha adquirido en el manejo de las bobi-
nadoras, para aportar a la construccién de las mismas
perfeccionamientos importantes. Como consecuencia de
ello, la casa en cuestibn ha logrado establecer diferen-
tes modelos que permiten obtener los mejores resulta-

Bobinadorajpara el devanado ce hilos de seda y demas hilos finos.

aplicacién considerable en la industria de géneros de
punto.

Un bobinado defectuoso es causa, en la elaboracién

del tejido, no solamente de una merma enorme, si que,
también, de una pérdida de mano de obra cara y de
una disminucién de produccidn. '
_ Esto por una parte y, por otra, dada la reducida
Jornada de trabajo, no es conveniente de ningdn modo
descuidar una fuente cualquiera de aumento del rendi-
miento de la maquinaria.

Las mds de las molestias que originan una gran parte
de las mdquinas modernas para malla fina o de gran
produccién, pueden evitarse muy ficilmente procurando
disponer de una bobinadora perfeccionada y dedicando
al bobinado los cuidados necesarios para llevar a cabo
la operacién con la suma perfeccién.

Las cualidades que se deben exigir a las mdquinas
bobinadoras, son las siguientes :

dos para cada especie o clase de materia. Tales modelos
no se diferencian entre ellos mds que por ‘la adapta-
cién de los accesorios correspondientes a cada empleo y
esto es lo que permite, sin modificacién esencial, poder
utilizar las mismas mdquinas para nuevas necesidades.

L.as bobinas elaboradas en la miquina que nos ocupa
se devanan absolutamente sin ninguna tensién o tiran-
tez, gracias al cruzado suficiente de los hilos y a la ten-
sion regular obtenida por un movimiento diferencial
riguroso y al trazado de excéntricos perfectamente estu-
diados.

El para-hilos adoptado efectta un paro del huso a
la vez instantineo y seguro, gracias a la aplicaciéon de
un dispositivo sencillisimo, cuya sensibilidad es tal que
el hilo se encuentra siempre libre colgando sobre la
bobina, es decir, a la vista de la obrera, lo cual cons-
tituye una ventaja enorme, especialmente cuando se tra-
ta del doblado o reunido de varios hilos.
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LLa bobinadora que resefiamos permite obtener un
aumento muy sensible de la produccién, compardndola
con la de las mdquinas antiguas, debido a la realiza-
cién, intentada desde hace tiempo, del problema del
devanamiento directo de las madejas. De esta manera
se obtiene la supresién total del trascanado, aparte de
que la bobina resulta mejor formada que después de
las dos operaciones que se practicaban antes.

Para el bobinado de hilos finos, la casa
ra dispone sobre la mdquina una devanadera metdlica
en forma de rueda o una linterna doble, un dispositivo
amortiguador, un aparato parafinador, un purificador
o purgador y un disparo para el caso de enredo o en-
cabestramiento de la madeja. El conjunto de estos apa-
ratos ha sido combinado de manera tal que permita la
colocacién de los hilos a su sitio respectivo y producir,
a la vez, una tensién regular sin que las bobinas resul-
ten plegadas de una manera demasiado apretada.

La produccién de la nueva bobinadora es muy supe-
rior a la de todas las demds mdquinas similares actual-
mente en funcionamiento. Segin datos demostrados por
la prictica, una obrera puede bobinar, durante una jor-
nada de 8 horas y en una bobinadora de 20 husos, unos
15 kgs. de hilo del nimero 50 2/c, teiiido o merceri-
zado y de unos ¢ a 10 kgs. de hilo del nimero 8o 2/c.
de igual materia.

La aplicacién del dispositivo de paro para el caso
de que la madeja se enrede, permite reducir de una
manera muy notable la pérdida originada por la rotu-
ra de los hilos, que tenfa efecto en los viejos sistemas

constructo-

Cararuna TeExT

de bobinadoras. En la nueva bobinadora, dicha pérdi-
da oscila entre 1° para los hilos retorci-
dos; y para la seda artificial la pérdida alcanza un
porcentaje aun mas bajo.

Asi mismo, la nueva bobinadora se presta para deva-
nar productos defectuosos (madejas enredadas, hilos po-
co resistentes), es decir, que en ella se pueden utilizar
materias que, con otras bobinadoras, tendrian que con-
siderarse como Cuando se trata de devanar
madejas de algodén tenidas en negro o en color, no es
indispensable emplear una mdquina tan complicada co-
mo la requerida por los hilos finos. En tal caso basta
disponer de una bobinadora simple que comprende dos
partes principales: la parte relativa al devanamiento de
la madeja y otra parte que comprende el para-hilos, el
parafinador y el purificador. De este modo se reduce
grandemente el precio de la mdquina, aparte de que la
produccién puede ascender a 20-25 kgs. en 8 horas
de trabajo.

En una época como la presente en la que el precio
de la mano de obra es tan elevado, es de capital im-
portancia para los industriales el escoger la macuinaria
mas perfeccionada y de no dejarse reducir por la ilusién
de lo mas barato. En razén de las economias que se
realizan, tanto sobre la materia misma, como sobre la
mano de obra, la midquina bobinadora que hemos descri-
to puede ser amortizada en un plazo muy corto que, para
mejor precisar, puede fijarse en dos afios, como miximo,

5% a o5 %

mermas.

GASTON KLEIN.

Nuevo modo de fabricacion de medias de punto

Ultimamente ha sido patentado en Francia un nuevo
método de fabricacion de medias de punto, de seda o
hilo indistintamente, el cual creemos conveniente des-
cribir por presentar determinadas caracteristicas que dan
a las medias mds elegancia y una mayor solidez.

Las dos principales de estas caracteristicas son: Por
una parte, el reborde doblado de la parte superior de
la media se elabora automdticamente en la maquina
Scott & Williams, lo cual evita la costura a mano o a
maquina ; y, por otra parte, la punta del pie de la media
se fabrica de una vez en una maquina diferente de la que
ha tejido el resto de la media, o sea en una maquina
vertical del tipo Gnauck.

La fabricacién de la media presenta, pues, dos fases
distintas:

12 La confecciébn de la media, desde su
doblado, al nacimiento de la punta del pie.

28 El traslado de la media a un telar vertical y la
confeccion en ¢l de la punta del pie.

Cada una de estas fases, se efectia separadamente.
La primera, en un telar Scott & Williams que permite
tejer el conjunto de la media, menos la punta del pie.
Esta fase estd caracterizada, por la original manera,
como el reborde doblado A, es decir, la parte superior
de la media que se dobla hacia el interior, hasta casi la
rodilla, es hecho automdticamente por la maquina circu-
lar Scott & Williams, la cual une por enmallado la ex-
tremidad B del reborde interior a la cara exterior de la
media ; lo que excluye toda costura posterior y da a esta
parte de la media, mds solidez y, a la vez, muy buen
aspecto. Esta primera fase de fabricacidn, tiene tam-
bién por objeto, el confeccionar la pierna C y la parte
del pie D que se extiende desde el talon al nacimiento
de la punta del pie E. Para obtener la forma debida,
la parte desde la pantorrilla al tobillo, tiene 17 imita-
ciones de disminuciones ¢ en puntos cubiertos, en sen-
tido vertical (véase €l dibujo). La parte del talén, tiene
sobre la bisectriz del dngulo que forma, 26 disminu-
ciones f. Finalmente, la parte del pie, tiene 5 imitacio-
nes de disminuciones ¢ en puntos cubiertos por mallas
remontadas. Estas diversas disminuciones, dan a la me-
dia una silueta muy elegante y una mejor adaptacién
al pie. Siendo acabada esta primera fase de fabrica-

reborde

¢ién, la media, sin punta de pie, es sacada de la mdquina
circular y transportada a una mdquina vertical, empe-
zando entonces, la segunda fase de fabricacidn.

Esta segunda fase se realiza en una mdquina vertical
del tipo espanol Gnauck. Su objeto, es confeccionar la
punta F del pie. Esta punta es remallada en la extremi-
dad tubular de la otra porcion D del pie, ya confec-
cionada. Dicha punta comporta a cada lado 37 disminu-

ciones o, dispuestas a lo largo del eje longitudinal de
la misma que es la continuacién del eje general de la
media. Estas 37 disminuciones dan a la punta, la for-
ma requerida. Una vez terminada la punta, la media
estda lista. S R

Esta media, puede ornamentarse de diversas maneras,
especialmente por un calado en forma de flecha ¢ colo-
cado a lo largo del eje de la media. Cualquier otra orna-
mentacién puede adoptarse.

El punto de esta clase de medias puede ser mds o me-
nos fino a voluntad.




