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20 Divisores de ldminas

El fraccionamiento del velo en una serie de tivas
iguales e¢s ejecutado en este tipo de divisores mediante
unas delgadas liminas de acero muy flexibles, cuyo
nimero es igual al de las tiras de velo a producir v cu-
yo ancho es muy variable, como de un centimetro en

promedio, siendo sélo las dos laminas extremas de
un ancho un poco mayor.
El velo C (fig. 176) desprendido del peinador A

por la accién del peine-batidor B, es introducido en-
tre las dos series de ldminas K L. distribuidas en pares
e impares y entrecruzandose oblicuamente de modo que
su interseccién tiene lugar entre los cilindros GH de
los manguitos sin fin.

Fig. 176

Estos cilindros G H se hallan fuertemente apretados
Mo contra otro a fin de mantener todas las liminas en
Un mismo plano, como indica la vista de frente fig. 177

Con respecto a las figuras 177 v 178 debemos ad-
Yertir que sus clementos se corresponden, salvo ligeras
Modificaciones, con los de la fig. 176, en la que se re-
Bresentan o designan mediante letras, mientras que
aqui estin designados mediante niimeros, asf:
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A=aq K=4 H=7 J-J=16,17-18,19
B=#h L=5 =10 GG—8
C= H -6 pla=11 =29 1..1=14,15

para no ndicar mds que los absolutamente precisos.
Las liminas superiores K van fijadas mediante torni-

llos en entallas que a intervalos regulares presenta el

cilindro porta-ldminas E. De un modo andlogo vy simé-

-
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tricamente, las ldminas inferiores L. van atornilladas
en ¢l cilindro F y alternan regularmente con las K para
pasar por entre los cilindros G y H (6 y 7) guiadas,
antes, mediante reglas con ranuras (12 y 13) o bien
mediantes las entallas de otros dos cilindros,
Después de su pasuv por entre aquellos cilindros G, I
=6,7, las ldminas superiores K =4, contenidas por los
ciindros J, J=186, 17 son apretadas fuertemente contra
el manguito inferior H=9, v de un modo andlogo las
ldaminas L. =5 lo son contra ¢l manguito superior G =
En principio, la longitud de las laminas debe ser tal
que no puedan llegar hasta los manguitos [, =14, 15
a pesar del movimiento de vaivén de que, como vere-
mos, estin dotadas en sentido de la marcha de la ma-
teria que se trabaja, por cuya razén la carrera de dicho
movimiento no debe ser mayor que la longitud MN

(fig. 176) senalada bWﬂj-y H, ol
Cuando aquella cakr ayor vy demas g‘t’ n-

de, el funcionamientogde ol hﬁwm T-'FIII

gas (que de todas e ‘tmﬂﬂl \Té,rus’;pgm.l An 0
menos lll‘lpff)[)lﬂnlﬂlﬂ J l"-‘ ;‘ m
una carrera menor u'sto (1 Bﬂl u slo

de las ldminas.
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La interposicion de las l4minas 4-5 entre los cilin-
dros 6-7 (fig. 177) que reciben el velo tnico, da ori-
gen a verdaderas entallas que lo hacen disponer en
dos planos en la generatriz de contacto de los cilindros,
Las ldminas impares reciben el velo en su cara infe-
rior y las ldminas pares en su cara superior, por lo que

PO

Fig. 1T8

cada porcién de velo correspondiente al ancho de ca-
da limina es separado de sus contiguas o vecinas, de
todo el grueso de las ldminas. Esto da lugar a un ver-
dadero corte o rasgado longitudinal del velo en tiras o
bandas de un ancho igual al de las liminas.

La figura 179 permite comprender el modo como
son luego conducidas las tiras de velo formadas. Las
que se hallan debajo de las ldminas 4 son arrastradas
por la manga o tablero 9 deslizdndose sin dificultad
debajo de esas ldminas pulidas y flexibles, perfecta-
mente acabadas a la muela; mientras que por el con-
trario las fibras permanecen adheridas a la manga 9
que las soporta. El deslizamicnto de las tiras de velo
debajo de las ldminas fijas 4 se encuentra facilitado
por ¢l movimiento vibratorio que toman a causa de los
frotamientos repetidos de las mangas que las aprietan
fuertemente; y ademds la seguida aportacién de las
fibras empujéindose, asegura su cireulacién de una ma-
nera continua.

Los mismos efectos se producen en la parte superior
de la mdquina bajo la accién de las ldminas inferio-
res B, sobresaliendo por encima del cilindro 6.

Como se indica en la fig, 178, al salir de las mangas
frotadoras las mechas producidas pasan a un apara-
to bobinador. Segin los casos, a cada par de mangas
corresponde una o dos bobinas,

Esta disposicién de las mangas es la empleada para
el trabajo de las materias con adherencia suficiente v
fdcilmente convertibles en mechas, pero en el caso de
fibras duras que se arrollan y apelmazan con dificultad.
se recurre a un dispositivo andlogo al representado en
la fig. 180.

En él, las ldiminas 4-5 son mantenidas contra los ta-
bleros oblicuos 8-9 mediante cilindros compresores 12-
13-14-15. Los cilindros 13 y 15 que actiian, asimismo,
como cilindros conductores, entregan las tiras o ban-
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Fig. 179
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das de velo producidas como anteriormente, a las man-

gas 16 a 19, dispuestas horizontalmente.

Puede, asimismo, observarse que en este montaje
cilindros porta-ldiminas son sustitufdos por sim-
ples reglas 10-11 divididas o ranuradas convenientemen-
te y sin interposicién de gufas ranuradas, innecesarias

a causa de la proximidad de los porta-léminas.

La introduccién del velo entre las liminas se facilita
separando todo el conjunto, va expresamente dispuesto
sobre una ligera bancada provista de ruedas. En el
aparato primitivo de M. Bolette, inventor de este sis-
tema, la introduccién del velo entre las ldminas era pro-
ducida automdticamente, levantdndolo verticalinente me-
diante una regla movil,

los

Fig. 181

La figura 181 ensena la disposicién adoptada para
las ldminas en el trabajo de los desperdicios muy cor-
tos. El velo 1 procedente del peinador pasa por en-
tre los cilindros 2-3, sobre los cuales se hallan aplica-
das las dos series de ldminas 4-5 fijadas en los porta=
liminas 12-13. Como en los dispositivos vistos an-

Fig. 180

teriormente, las léminas penetran en el interior de 1%
rota-frotadores 8-9 y 10-11 que obran por pares. Los
cilindros prensadores o conductores -7 se encuentra®
a la entrada del aparato o par de mangas frotadord®
respectivas, para asegurar mejor la introduccién de
tiras de velo producidas, (Continuard)

pr
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Manera de evitar la irregularidad del hilo

Traduccion del resiimen por «Tibas de un articulo del «Textile American»

Para obtener un hilo regular, precisa cuidar todas
las operaciones a las cuales se somete el algoddn,

Las mezclas deben ser bastante abundantes. La tol-
va de las cargadoras debe consérvarse constantemente
llena en dos terceras partes. El nimero de las napas de
los batanes debe controlarse tres o cuatro veces por dia.
La carda debe ser cuidada con esmero. Una carda debe
Ser esmerilada cada quince dias con rodillos guarne-
tidos con cinta de esmeril, la cual debe ser substitufda
después del esmerilado de cada diez o doce cardas, El
cilindro tomador debe examinarse a menudo, procuran-
do conservar sus dientes bien esmerilados. Hay que vi-
Bilar que las telas de batin no se desplieguen y que
los botes no se llenen demasiado, pues, en tal caso, la
cinta se estira y produce un hilo irregular. Cuando se
desemborran las cardas, es preferible desemborrar pri-
meramente las cardas pares de una hilera, v luego, las
cardas impares. puesto que, después del desemborrado,
la cinta resulta mis delgada, y asf, no desemborrando
las cardas seguidamente una de otra, como se hace ge-
neralmente, la disminucién del grueso de la cinta es me-
nos sensible a los estirajes.

Hay que cuidar en gran manera de los disparos en
los manuares, pues un disparo que no funcione produce
un sencillo (chemic). Los cilindros deben conservar-
S¢ siempre en estado muy limpio, a cuyo efecto precisa
Inspeccionarlos a menudo. Conviene cuidar, también,
de que los cilindros de presién estén bien barnizados y
de que la presién se efectiie normalmente,

En las mecheras, se debe tener cuenta de que la
tensién en el plegador no sea demasiado pronunciada,
Puesto que originaria un estiraje de la mecha; si la
tension no es muy fuerte, la bobina resultard floja y
la mecha se estiraré en la fileta de la méquina siguiente.
Se debe procurar que los anudados en la fileta sean
Perfectos, pues un anudado demasiado corto produciria
un lugar débil en el hilo, y un anudado demasiado lar-
Ro, darfa lugar, en cambio, a un grueso. Conviene que
la mecha efectiic en el compresor de la aleta siempre
el mismo numero de vueltas y no permitir de ninguna
Mmanera que los husos tengan vibracién. Los cilindros
de estiraje deben estar ajustados a un ecartamiento con-
Veniente al algoddn en tratamiento; los cilindros de pre-

sibn deben hallarse siempre en buen estado. Nunca de-
be colocarse un nuevo huso sin antes engrasarlo. Los
husos deben ser engrasados dos veces por semana.
Conviene cuidar de la limpieza de la fileta y del buen
estado de los husillos,

Admitiendo que la mecha procedente de la prepara-
cién sea perfecta. el hilo puede resultar desigual si en
la maguina de hilar hay cilindros defectuosos o no en-
grasados, ecartamientos mal calculados, estiraje exce-
sivo, la mdquina desnivelada, husos fucra del centro del
anillo, anillos o el corredor desgastados, corredores
demasiado pesados, filetas desniveladas, o los husillos
de la fileta e¢n mal estado. El hilo defectuoso puede
ser onginado por la acumulacion de borrilla alrede-
dor de los cilindros de presidn, de los cilindros aca-
nalados, o a la entrada de los araneros,

Para ¢l buen funcionamiento de la continua se deben
comprobar cuidadosamente los cilindros de estiraje v
substituir los que se hallaren en mal estado, Asimismo,
hay que engrasar los husos cada quince dias y cam-
biar aguellos que tengan vibracién. Conviene no po-
ner bajo el cuidado de cada hilador un mayor nimero
de husos de los que pueda atender eficazmente, y asi
se evitard la elaboracién de husadas defectuosas, la
formacién de desperdicio vy la deterioracion de numero-
sos cilindros de presidén. Los cilindros acanalados deben
guitarse de la maquina dos veces por ano, para examinar
las acanaladuras y dejar en buen estado las que no lo
estuvieran. Todos los afios se debe nivelar de nuevo
la mdquina y proceder a un ajustaje y revision de
todos los Grgancs. Es ventajoso que la mdquina sea
conservada en perfecta estado de limpieza, Tampoco
se puede dejar que las bobinas de mechera permanez-
can demasiado tiempo en las filetas, pues la mecha se
seca y luego no se trabaja va de la misma manera; por
otra parte s¢ ensucia. También es necesario cuidar
de que el movimiento de vaivén de los cilindros tenga
un recorrido miximo, es decir, que haga ir la mecha de
un extremo a otro de los cilindros de presidn; es pre-
ferible que este movimiento de vaivén sea vanahle para
que no se produzcan ranuras en el cuero. La presidn
debe ser igual en todos los rodillos de presién.

Descripcion de los aparatos para acondicionar

adoptados respectivamente en Francia, Alemania, Inglaterra y Suiza

A continuacién  del andlisis téenico  que hicimos
de Jog aparatos sistema «Blanxart» adoptados por los
tondicionamientos de Tarrasa, Sabadell y Barcelona,
Véase « Cataluna Textil», n® 212, mayo 1924 y no 217,
YCtubre del mismo afio), creemos interesante dar a co-

Cer a nuestros lectores los sistemas adoptados en las
aciones arriba indicadas para compararlos con el sis-
®ma espaiiol.

En Francia es el sistema «Bontes el mas generali-
la{.iu' construido por el ingeniero F. Leroy, de Rou-
,‘“_x, cuyo sistema se halla adoptado, entre otros Acon-
N lonamientos publicos, por los de Tourcoing, Reims,
&vre, Fourmies, Mazamet, Mulhouse, etc. En Bél-
Bica y en Iralia se utilizan, también, algunos de tales
Waratos,

El aparato en cuestibn tiene, como caracteristicas,

&

que las estufas estdn agrupadas en nimeros de 2-4-8-8
hasta 12 elementos calentados por vapor, siendo esta
calefaccién la mis cémoda y econdémica, al mismo tiem-
po que los resultados que origina son exactos y segu-
ros.

Debido al sistema, esta estufa se denomina, Estufa-
Revolver, o «Estufa Multiples, pues puede contener
seis pruebas que se acondicionan sin el inconveniente,
de tener que pasar las muestras del preparador a la
estufa; decimos inconveniente, porque si las muestras
estin completamente secas, se evita, al mismo tiempo
gue absorben humedad, el que se enfrie la cdmara y se
tenga que poner la estufa a la temperatura conveniens
te para continuar la desecacién.

En este sistema, el aire caliente circula de arriba a
abajo de la cdamara, pasa por el lermémetro para que
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éste marque su propia temperatura o sea la que el aire
posee al actuar sobre las pruebas.

cormiente la denominamos inversa y es la que
mejor la

A esta
aire por todas las
corriente de abajo
comodo vy

permite imtroduccién  del

partes de la muestra, pues en una

a arriba, el aire toma el camino mas corto y

al pasar por el termémetro, la temperatura que éste
sefiala, e¢s la del aire cuando va ha actuado sobre la

en estas condiciones es imposible saber el
al absoluto.

muestra 'y

muestra se seca

que la

grade a

He aqui la descripcidn del aparato sistema «Bontes
precision, de fuerza 1 kg. v sensibi-
protegida por una vitrina,
Sus cuchillas son de

A Balanza de
lidad 0002 mm.,
sobre aluminio o©

montada

bronce acero y

descansan sobre planos de dgata. Posee fres tornillos
para su mvelacion, indicando la posicion normal, y
los correspondientes niveles de aire que la balanza

lleva.

C  Serpentines tubulares para el vapor, uno circular
a la estufa y otro central, ambos de una pieza, dispues-
tos de modo que la cimara. que es de cobre rojo, po-
see toda ella la misma temperatura. La base de dicha
camara aparece perforadn para que la corriente de aire
sea aniforme en toda la seccidn

£ Son las suspendidas.

FEs el termémetro coloecado delante del operador

G  Manubrio que acciona las vidlvulas de entrada del
;l'n"r por B y salida por D; vilvulas que se cierran her-
meticamente al efectuar la

H Cubierta de
guna manipulacién,

J Plataforma superior de méarmol pulido.

K Plancha exterior del aparato pintada al esmalte.
la cual una forma elegante v retiene el re-
interpuesto entre ella v la cdmara

pruebas

pesada,

cobre amarillo que no impide nin-

presenta
fractario evitando
la pérdida de calor

/ .1_"I'[1'i\']1i='lr' Y
debido tiempo,

volante para suspender los lotes vy,
ponerlos debajo del brazo de la
posicién  de
verticales en el

balanza. En este torniquete los lotes en

gspera son -l"|1'.'|l':1din pot divisiones
mismc aparato,

N Flechas indicadoras de la direccion que toma el
agire al circular por la estufa. Las condicionales de es-

te aparalo son las siguientes:

CATALURA TEXTIL

12 Que se han tomado precauciones para la nive-
lacién de la balanza, esto es, que se ha previsto un ni-
vel angular permanente que permite observar si la po-
sicion del aparato es normal.

20 (Que existe una sola balanza para la estufa mul-
Eii]ll.'.

3¢ Que el aire caliente entra por la parte superor
de la cdmara y sale por la parte inferior, viéndose obli-
gado a pasar a través de la muestra.

49 Que el paso del aire caliente por el termémetro
sobre l;l

tiene efecto en el momento que va a operar
muestra, indicando asi la verdadera temperatura a que
se efectiia la operacidn,

5¢ Que la calefaccién ha sido dispuesta de tal ma-

nera, que en toda la ciamara hay la misma tempera-
tura.

62 Que las mucestras son pesadas sin necesidad de
transportarlas del preparador a la estufa, con un sis-
tema que permite poner automdaticamente la prueba de-
bajo de la balanza
la entrada v salida del aire puede cerrarse
manubrio comun,

tales

70 Que
o abrirse con un
He aqui la manipulacién de
Se introducen las 6 pruebas en la
to, se suspenden las cestas en la placa giratoria
impulsada con un volante situado en la parte exterior

ApParatos:
estufa Y, al efec-
gque ©s

v ¢l cual se le da 1/6 de vuelta cada vez que se sus-
pende una cesta,
Durante esta operacion se van recogiendo las erl-

quetas de orden y se ponen respectivamente en el vo-
lante, de manera que por la simple lectura de estas eti-
quetas, se saben los lotes que estin en el Illh-i'ilrt'_ [.lena

la estufa se abren los registros de entrada v salida del

aire por medio del manubrio comin v se realiza la de-
secacion.

Para pesar las pruebas, estas se llevan, con gran
facilidad, sucesivamente a la Unica balanza de preci-

sién para registrar el peso absoluto, obteniéndose dicha

i

una fraccion de vuelta (60°
sitiie en lu-

también,
la placa giratoria, a fin de que el lote se
gar preciso, bastando entonces enganchar la cesta a Ia
balanza y pesar. Para asegurarse de la completa d€-
secacion deben comprobarse dos pesadas con una di-
ferencia de 10 minutos de intérvalo, y si se correspon”
den, en continfla para los demds lotes:
siendo suficiente para éstos un intérvalo de 5 minul
Cuando la estufa vacfa, se continfia asi C€O"
otras 6 pruebas,
1al de Espafia

posicion dando

este caso se

05

esta
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La produccién de este aparato es cuatro veces si-
Perior al de la estufa sencilla.

* #

En el estudio que venimos realizando no podemos
dejar de mencionar los aparatos «Schopper» utiliza-
dos en 17 Acondicionamientos publicos de Alemania y
€n otros de Austria, Polonia, Suecia, Italia, Hungrfa y
Checoeslovaquia; en los de este Gltimo pafs recorda-
mos las instalaciones Asch, Brun, Eger y Reichemberg.

Constan los aparatos del preparador y la estufa, pu-
diendo adoptarse indistintamente la calefaccion eléctri-
£a, por gas o por vapor. En todos los sistemas debe
Procurarse que la desecacién sea completa, de manera
que la duracién del proceso depende del método em-
pleado; asf por ejemplo, con gas, la temperatura ne-
tesaria de la estufa se obtiene en 10 minutos y eléetri-
Ctamente en 20. La duracién del proceso depende, tam-
bién, de la naturaleza del material empleado y del por-
centaje de humedad que lleva.

Frecuentemente se dice que la evaporacién al ab-
soluto tiene lugar en 10 minutos, pero advertimos al
lector que esto tan sélo ocurre con la seda, la cual, pa-
ra acondicionarla, se somete a una corriente de aire
de 140°C,

El preparador «Schopper» tiene cabida para tres
bruebas; por consiguiente, cuando se introduce una de
ellas en la estufa se halla en un estado bastante seco
Para que en poao tiempo se obtenga la desecacion
absoluta.

Dicho pieparador y estufa son calentados aislada-
mente, pero el aire caliente que ha servido a la es-
tufa es dirigido al preparador, esto es, se utiliza dos
veces y finalmente un ventilador extractor lo absorbe
¥ lanza al exterior.

Los gastos de energfa de estos aparatos son los

siguientes:

Aparato 1 — 500 gr. Aparato 1T — 1000 gr

Calefaccién eléctrica,

consumo por hora 1'1 Klw, 1'6 Klw.
Calefaccién por gas,

consumo por hora 0256 m* 0’6 m’
Calefaceidn por vapor,

consumo por hora 115 Kgr. 1°6/2 Kgr.

A fin de regularizar el calor durante la operacién
Y para prever un descuido del operador, a las estufas
eléctricas se les puede adoptar un regulador automi-
tico resultando asi una temperatura constante; a las
estufas por gas, se les adopta un mandémetro indicador y
in regulador de la presidn del fluido; a las estufas ca-
lentadas por vapor, se les puede adoplar facilmente,
ast mismo, dicho regulador de la presion del fluido,
de cuya manera se da al vapor la presién necesaria.

He aqui la descripcién del aparato sistema «Schop-
bery:

A Balanza de precision, que en Alemania, se so-
Mete a la comprobacién y al timbrado oficial. A fin

nivelarla horizontalmente lleva los tornillos y la
Plomada; en todo momento puede conocerse su posi-
Ci6n. Una vitrina la garantiza del polvo.

B Termémetro que se encuenira delante del ope-
"edor e indica la temperatura de desecacién.

C Cestillas para las pruebas, las cuales son de
dlambre de hierro galvanizado,
. D Planchas perforadas que distribuyen el aire ca-
liente en la camara, las cuales son de plancha de hie-
o bronceada.

Radiadores.

1 Manubrio para cerrar y abrir la entrada del
Yre frio y salida del aire caliente, por medio de las
Yilvulas que dependen ambas de este manubrio.

-
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G  Agujeros que tienen por objeto dejar entrar aire
caliente a la cdmara para que el calor se distribuya e
iguale la temperatura en toda ella. Los aparatos calen-
tados al vapor lienen también un tubo espiral alrede-
dor de la cimara para tener el calor uniforme.

H Conducto de aire frio que va al radiador,

H' Conducto de aire caliente que va al preparador,

[ Ixtractor de aire humedo,

Se pueden asociar varios aparatos, como asi se efec-
tia generalmente en los acondicionamientos piiblicos. La
construccién estd ajustada a las siguientes condiciones:

10 Extraccién rdpida de la humedad que lleva la
prueba.

29 Aprovechamiento del calor,

32 Manipulacién sencilla,

4 Trabajo seguro y preciso.

Los aparatos son sélidos v elegantes y el haberlos
adoptado tantos establecimientos puablicos y particula-
res, es la mejor recomendacién de sus garantfas.

*

El aparato de acondicionar suizo, sistema Cortin,
es construido por la casa Albert Juggenheim & Cie.,
de Basilea (Suiza), y el mismo es adoptado por el Acon-
dicionamiento Piblico de dicha ciudad y por los de Tu-
rin v de Vercilla en Italia. Ademds, un centenar de es-
Los aparatos los poseen industriales de todos los pai-
ses de Europa.

Constan de una estufa vy un depésito de pruebas,
que no es el preparador que en general se emplea,

L.a balanza de precision que existe en dicho aparato
estd protegida y garantida del polvo, siendo su sensi-
bilidad de 0001. La misma oscila con sus aceradas
cuchillas, sobre planos de dgata y va monfada sobre
tornillos que permiten su absoluta nivelacién con la
plomada.

El termémetro de estos aparatos estd a la vista, in-
dicando la temperatura del aire calentado que entra en
la estutfa en direccién de abajo a arriba.

Se carga el aparato a 3,000 Wattos para el modelo
de estufa dispuesta para pruebas de 500 gr. La corrien-
te se conduce por un c :_permite tres-enchufes

0 sea un tritilar que lle L E ~Sus e -
tadas en negro v una enfro AsTeddol ef1a 1
corresponde al enchuf tmqj?ﬂﬁfg?‘:?ﬂ-}_*g!i“‘ﬂﬁ
dos conducciones lgs, mtﬁl e 0
jo ext lxcﬁ;%&ll‘b"nx
A

3,000 Wattos o sea el

. \
L :
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conducciones desenchufadas se logra una temperatura
mas haja.

La temperatura puede regularse en estos aparatos se-
gin el material que acondicionan, pudiendo oscilar de
80° a 140° C. que es la temperatura adoptada para
secar al absoluto la seda.

Las temperaturas pueden mantenerse constantes, para
lo cual el aparato posee un ventilador. La regulacion de
la temperalura puede hacerse de dos maneras, por el
radiador o regulando la corriente de aire. En el primer
caso se pueden obtener las lemperaturas por medio del
reostato y en el segundo, abriendo mds o menos la vil-
vila de entrada de aire o disminuyendo la velocidad
del mofor.

Si la corriente es frifdsica se hace dificil la aplica-
cion del reostalo, por lo cual hay que reducir la en-
trada del aire.

El ventilador, aunque unido a la estufa, puede ha-
llarse a distancia, pero siempre entre uno y oiro debe
haber la vélvela para regular el aire.

La calefaccién y el motor del ventiludor se accio-
nan por el mismo conmulador a fin de que ambos se
pongan al mismo tiempo en marcha. El ventilador siem-
pre debe marchar en la misma direccidn, prestindose
el mdximo de atencién para que el engrase sea fre-
cuente y poco.

La cantidad de aire reglamentaria es de 25 m. por
minuto, lo cual estd precisado.

lLa cdmara de desecacidén en los aparatos esti ais-
lada para no perder calor,

No hay necesidad de secar la prueba anticipadamente
en un secador, pues para la desecacién bastan 15-20
minutos, pudiéndose efectuar la operacidon directamen-
te en la estufa (para la seda).

IEn restimen, las estufas suizas constan de wuna balan-
za sensible al miligramo y de absoluta nivelacion.

Un termémetro visible, que senala la temperatura del
aire que entra a desecar la muestra.

Una carga de 3,000 Wattos que da a voluntad de
80" a 140°C,

Una vilvala que regulariza la corriente de aire, si-
tuada entre el ventilador y la estufa.

Un ventilador que injecta 25 m* de aire por minu-
fo que es reglamentario.

En fin, estos aparatos Uevan un certificado de com-
probacién oficial del Acondicionamiento de Basilea.

* *

En Inglaterra, el aparato de acondicionar adoptado
es el de Townend. Atendida la novedad del sistema,
que personalmente no conocemos, nos permitimos una
traduccién libre del articulo que acerca tal aparato pu-
blicd el «The Textile Recorders, 14 de abril de 1923.

«El acondicionamiento de Bradford, que actia des-
de hace 25 afos, puede certificar que el comercio ha
aprovechado los servicios del establecimiento, pues, ¢n
1922, por ejemplo, pasaron por los aparatos del mis-
mo las pruebas de 77.000,000 de libras inglesas de la-
na, y se extendieron doscientos mil certificados, lo cual
atestigua, por si solo, los buenos resultados del esta-
blecimiento en cuestion.

»Después de un cuarto de siglo de existencia y de
un enorme trabajo realizado, la corporacién ha juz-
gado oportuno reemplazar las antiguas estufas por el
nuevo tipo ideado por el director del Acondicionamien-
to Mr. F. H. Townend y construido por la firma
Royles Ltd,, de Islan, cerca de Manchesters

El aparato en cuestién consiste en 84 cdmaras de
hierro cilindricas, calentadas por vapor, a una tensién
de 30 libras inglesas por pulgada cuadrada, dando una
temperatura de 112/115° C.

¢ CATALURA TEXTIL

el fondo perforado. Durante la operacién pasa a traveés
del cesto y, por consiguiente, de la muestra, una co-
rriente de aire caliente de 112'8°C. y en cantidad de
45 pies cubicos por minuto.

Al centro del cesto se introduce un termometro gra-
duado hasta 280° Farenheit (137/138° C.) que estd en
un estuche de aluminio, el cual se halla en confacto
directamente con la lana, indicando la temperatura que
ésta tiene durante la desecacién a 130" F (112°22° C.).

En el momento de pesar, se cierra la védlvula de ab-
sorcion, se engancha ¢l termémetro que lleva el ces-
to a la balanza mévil y se toma nota del peso de la
lana seca.

El tiempo necesario para la operacion es de 45-60
minutos, segin la cualidad y estado de la mercancia:

La radiacion del calor en la estufa es uniforme en
toda elln y el calor prodacide por el vapor no quena
la muestra ni cambia la composicion quimica de la
lana.

Estas estufas creadas para el Acondicionamiento de
Bradford, va no son las f(nicas que se hallan utiliza-
das, pues la casa Royles Ltd., ha construido una seri¢
para New York y otra serie para el Gobierno Briti-
nico.

Conclusion

Descritos los diferentes aparatos en uso en los Acon-
dicionamientos de las cuatro naciones citadas, deduci-
mos que sea cual fuere el sistema de calefaccién del
aire que se elija, lo interesante es que se obtenga el
grado de calor reglamentanio y constante que se ne-
cesita para hacer las pruebas, Nuestro objeto ha sido,
al analizar técnicamente la construccién racional de
las diferentes estufas, poner en evidencia los detalles
y minuciosos perfeccionamientos que los directores prac-
ticos como Bonte vy Townend y los constructores como
Schopper, Royles, Leroy y Guggenhein, han acumulado
para obtener el objeto gue se propusieron, esto es, un
andlisis exacto.

Las partes esenciales de estos aparatos, son:

12 La balanza, que en todos ellos es de gran pre-
cisién v sensibilidad debido a sus aceradas cuchillas que
descansan sobre planos de piedra dgata, con una posi-
ble v exacta nivelacién obtenida por medio de los tor-
nillos y comprobado por el nivel o la plomada adhe-
rentes,  a

20 Los termémetros, siempre visibles para el ope-

rador, que sefalan la temperatura del aire que actia
sobre la muesira o indica los grados de calor unifor-
memente repartidos en toda la cdmara, gracias a la
disposicién de los tubos calentados por vapor o a las
planchas perforadas que permiten igualar por toda ld
cdamara la distribucion del aire,
" 32 La corriente de aire, que se produce por ven-
tiladores colocados a la entrada de los aparatos o por
extractores dispuestos a la salida de los mismos, U
pueden regularse de manera que dicha corriente 5S¢
produzca en la cantidad reglamentaria o sea 250 m’
por minuto,

40 El calor puede mantenerse en estos aparatos cons-
tantemente a una temperatura de 110° C. para la lana
o 140" C. para la seda, por ejemplo.

5¢ Las vdlvulas de entrada y salida del aire en 18
estufa que estdn dispuestas de manera que funcionen
al mismo tiempo.

Por lo tanto, en los aparatos sistema «Blanxarty, ' d¢
construccién nacional, precisa:

Una organizacion del nivel o plomada adherente @
la balanza que compruebe si con los tornillos s¢ M@
obrenido la exacta nivelacion.

Un registro de la temperatura de desecacion, visiblé

Ista estufa tiene un cesto cilindrico de aluminio con y en lugar adecuado, pues el termémetro donde se €h~
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Cuentra hoy indica solamente la temperatura del aire a
la salida de la cimara que es muy diferente del gra-
do que fiene dicho aire a la entrada de la estufa.

También precisa una organizacion para que la co-
rriente de aire dé una temperatura igual y constante en
toda la cimara y que el ventilador fije la cantidad de
aire caliente circulante que exigen los reglamentos de
los acondicionamientos.

Los aparatos sistema «Blanxart» estan instalados en
Espana, como hemos dicho, en los Acondicionamientos
de Sabadell, Tarrasa y Barcelona y éstos no pueden
continuar con sus actuales instalaciones sin tener en
Cuenta la oposicién que implica la argumentacién del
Presente estudio,
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Hemos llegado al final del estudio analitico v com-
parativo que hemos considerado de sumo interés rea-
lizar, pues en materia analitica claro es el dilema: o el
analisis es indiscutible o el crédito del establecimiento
oficial que lo realiza entra en el terreno de la indife-
rencia.

Asf, nuestra campana es digna depuradora y defenso-
ra de intereses colectivos y al preconizar la fiscaliza-
cidn, por personal competente, y al pedir determinadas
reformas, es para evitar que alguien pueda, en los Con-
gresos Internacionales de Directores de Acondiciona-
micntos, inculparnos de incuria o ignorancia.

C. CASANOVAS Y AMAT

Quimico Industrial

Nueva clase de labrados diagonales

(Continuacion de la pag. 134)

De los tres ligamentos llamados fundamentales, el
raso e¢s, sin duda alguna, el mas sobresaliente y admi-
rable de todos ellos.

El aspecto de su tejido sobrepuja en lucimiento y es-
plendor a todos los demds entrelazamientos textiles, por
Cuanto la mayor tupidez de hilos o de pasadas que per-
mite ¢l adentramiento regular de unas a otras de sus
respectivas bastas, cierra mds perfectamente que ningiin
otro de ellos los poros o intersticios entre los hilos vy
las pasadas de las telas que son producidas a base del
referido ligamento, siendo precisamente la caracteristica
tompacidad de sus bastas en un solo sentido, la gque
motiva el aspecto lustroso y aterciopelado de los ra-
sos regularmente tupidos.

Por otra parte, el mayor aislamiento o separacién
de unos a otros de sus puntos de entrecruzamiento con
relacién al de los puntos de ligadura de los otros dos en-
trelazamientos fundamentales, dan al tejido de esta
clase una delicadez tan remarcable al tacto, por su
blandura y suavidad tan pronunciadas, que ninguna
otra de las telas producidas con aquellos otros dos re-
feridos ligamentos puede llegar a igualar.

Ademis, el raso, por el uso que se le ha venido
dando, ha alcanzado el rango de ser considerado como
€l mds aristocratico de los productos textoriales, des-
de que — unos 2650 anos antes de nuestra era — «el es-
piritu de las moreras y de los gusanos de sedas inspird
a4 la diligente y hacendosa Lei-teseu, que fué una de
las cuatro esposas del emperador chino Hoang-ti, el ar-
te de criar los gusanos que producen tan finfsima Vv
brillante hebra y el de convertirla en hilo resistente
¥ apropiado para ser aplicado a la fabricacién de las
telas mds ricas y suntuosas que ha llegado a produ-
“r el ingenio humano, entre las cuales descuellan. por
Su excelencia, las del referido ligamento.

La importancia del raso gque, solamente por todo
O anteriormente dicho, ya es de por si bien notoria,
S€ acrecienta mds ain al ser considerada bajo el pun-
‘9 de vista de su construccién tedérica, por cuanto
dicho ligamento, gracias a la predileccion que ha me-
Tecido de parte de algunos profesores de valfa y de
determinados vy muy excelentes mateméticos de di-
Versas naciones, es el que mds ha facilitado el cono-
“Simiento de las leyes concisas y exactas que regulan
flentificamente la diseminacién de los puntos de li-
Badura iniciales de los ligamentos del tejido.

Por todo ello, ninguna otra contextura, en el senti-
O de su evolucién constructiva, tiene un historial tan
Oteresante como el raso.

En los entrelazamientos de esta clase, de los cuales
3¢ representa el mds clisico de ellos en la figura 4,

S puntos de ligadura aparecen aislados, de un hilo

i

a otro, a distancias iguales de dos o mds pasadas; re-
sultando también aislados, de una pasada a otra, a dis-
tancias iguales de dos o mdas hilos.

Desde M. Paulet (1) hasta Bona (2) pasando por Cor-
ry (3) Drevet (4) Lions (5) Falcot (6) Lorentz et Jul-
lien (7) Dufour (8) Bezon (9) Baron (10) Toustain (11) v
Alcan (12) por no citar mds que autores franceses, en
todos los tratados de tejidos por ellos publicados, los
rasos, al 1gual que los demds ligamentos, aparecen como
simple registro de su dispositive de tisaje, pero sin
relacion ninguna en cuanto a las leves determinativas
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Fig. 4

de la diseminaciéon de sus puntos de entrelazamiento:
o sea tal como se representa en la figura 5, reproducida
del « Dictionaire général de tissus anciens et modernes »
de M. Bezon; cuyo seior, en su tomo [, pdg. 193, ba-
jo el epigrafe «Raso a cinco lizos», manifiesta tan
s6lo que, para su obtencién, los hilos de urdimbre de-
ben ser pasados por ellos a orden seguido y que los
tales, durante su funcionamiento en el tisaje, deben le-
vantar segin el orden siguiente: en la primera pasada
el lizo n® 1; en la segunda ¢l lizo n? 3; en la tercera el
n® 5; en la cuarta el n® 2, y en la quinta ¢l n? 4. Y
poco mas o menos, como M. Bezon, los demds autores.

(1) L'Arida fabricant d'étoffes de soie 1778,

2) Traité de tissage. 1863, Manuel de tissage 1868,

z.‘!j Le guide du fabricant, ou principes théoriques et pratiques des manufac-
tures de coton 1811 " -

(4) Cours complet théorique et pratique du fabricant d'ctoffes tissces, unies et
fagonnies, en soies et autres matibres 1840,

5.1) M,lnn_nl du tissour. 1840 j ¥

6) Traité encyclopédique et méthodique de Ia fabrication des tssus, 1844

(7) Nouveau manuel complet du tisserand 1844,

(8) Traité complet de la fabrication des éiofTes de sme 185,

(9 Dictionnaire général des tissus anclens ¢t modernes. 1836

. (1) Traité théorique et pratique de Ia fabrication des drap unis et nouveau-

1és 1859,

(115 Nouveau manuel complet de Ia fabrication des lissus de toute espece 1854,

(12) Traité du travail des laines 1866
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En el extranjero, se atribuye a Bona, ilustre Direc-
tor que [ué de « 'Ecole de tissage et de dessin industriel
de Verviers», la gloria de haber echado los cimientos
de la diseminacién metédica de los puntos de entrecru-
zamiento de los rasos por medio de enunciados arit-
méticos, aunque sin llegar a vislumbrar la ley matemd-
tica que determina el valor exacto de las distancias de
aquellos de uno a otro de sus hilos o bien de una

a otra de sus pasadas.

X

.
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cada dos de sus hilos vecinos, el nimero de pasadas

N que deben subirse de uno a otro de ellos, por de-

cirlo empleando la misma frase usada por aquel eximio

profesor, puede representarse por la siguiente férmula:
1+i+1=N

o sea, en total, el que el propio M. Bona indica en la

siguicnte

Tabla de construccion de los rasos

O

%(

R -

O

Fig. b Fig. 6

Seg(n M. Bona, los puntos de entrelazamiento de los
rasos deben estar dispuestos de manera que ninguno de
ellos se toque con ningin otro de sus puntos vecinos
y en una forma tal que resulten cada uno de sus hi-
los v cada una de sus pasadas ligados, respectiva-
mente, por un solo punto, conforme puede observarse
en la figura 6.

Para llegar a semejante resultado sobre cualquier
nimero de hilos ¢ igual nimero de pasadas, el primer
punto era dispuesto por aquel meritisimo profesor en
el cruzamiento del primer hilo con la primera pasada, y
la distancia de los demds puntos era determinada por
él segiin el nimero de pasadas de intérvalo entre el
punto de ligadura de un hilo y el punto de ligadura
del siguiente, anadiendo al mismo la pasada anterior y
la posterior a las de intérvalo, 0 sea cmpezando a con-
tar la distancia de cada punto de ligadura, de un hilo
a otro, por el cuadrito vecino u horizontalmente inme-
diato al de cada punto de ligadura de cada uno de ellos,
a partir, como va se ha indicado antes, del primer
punto escrito en el cruzamiento del primer hilo con la
primera pasada, De esta manera, la distancia de los
puntos de ligadura de un hilo a otro en un raso de cin-
co, por ejemplo, que tiene solamente una pasada de
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Fig. 7

intérvalo entre los puntos de ligadura de cada dos
hilos vecinos, era determinada por M. Bona subiendo
de un hilo a otro cada vez fres pasadas (1 de intér-
valo -+ la anterior -}-la posterior =8) o sea tal como
se representa en la figura 7.

Y, por decirlo de un modo general en cuando a la
de los puntos de ligadura de todos los demds rasos
dados por M. Bona, si representamos por i ¢l niimero
de pasadas de intérvalo entre los puntos de ligadura de

Para el raso de 5 subir de 3 pasadas
» T » » 4 »
» 8 » » 4 »
» ] » » 3 »
» 10 » » 4 »
» 11 » » 4 »
» 1% % » B W
» 13 » » B8 »
» 14 » » B »
» 16 » » B »
» 16 » » 6 »
» 1 » » 6 »
» 18 » » 6 »
» 19 » » 6 »
» 20 » » B8 »
» 21 » » 6 »
» 22 ) » B ¥
» 23 » » B »
» 24 W » B »

Dicho todo lo cual cabe preguntar ahora: ;Y en to-
dos los rasos de mdédulo igual al de los anteriores, pero
de distinto punteado, como asimismo en todos los de-
mas rasos de madulo superior al de aquellos, cuantas
pasadas deberfamos swbir de un hilo a otro para su
determinacién grafica sobre el papel cuadriculado? De
no poseer hoy reglas matemdticas para precisar exac-
tamente su respectivo nimero, deberiamos tantear to-
dos los posibles en cada mddulo, para averiguar, como
hizo M. Bona con los suvos, aquellos cuya disemina-
cidn de un punto en cada hilo ocasiona, a su vez, un
solo punto en cada pasada y con ello un ligamento
completo de tal clase. Y aun cuando pudiésemos conti-
nuar hasta el infinito el empirismo de tal procedimiento,
no llegariamos nunca a saber la razén del porqué en
cada caso fuese cumplida la condicién mas arriba sub-
rayada, como no lo supo M. Bena por haber sufrido
el verro de contar dos veces seguidas una misma pa-
sada, o sea, cada una de ellas, después de la pasada
o pasadas de intérvalo, vy la misma pasada, en el si-
guiente hilo, antes de las mismas.

Lastima grande que M. Bona no hubiese tenido cn
cuenta que la distancia del punto de ligadura de cual
quier hilo de un raso al punto de ligadura del siguiente,
hubiese de ser dada por la resta del ntimero de orden
de la pasada del primero al del ndmero de orden de
la pasada del segundo, o sea, para poner un ejemplo
practico, tal como deberian contarse los escalones que
habriamos de sabir para alcanzar un escalén deter-
minado, a partir del escaldén que ya hubiésemos subido.

Y claro estd que al hallarnos ya en el primer escalén

deberfamos subir solamente dos escalones para llegar
al tercero, porque antes y después de M. Bona de 1
a 3 se han restado siempre 2; y a partir del tercer?
otros dos para llegar al quinto; y asf sucesivamenté
escalonando de dos en dos, que es, precisamente,
caso del escalonamienfo del raso de cinco anteriormen”
te explicado.

De no haber sufrido tan craso error aquel esclare”
cido profesor de «1'Ecole de tissaje de Verviersn», des”
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pués de la iniciacién del enunciado aritmético de los
tasos, facil le habria sido el poder determinar la ley
matemitica de las distancias de sus respectivas liga-
duras, dando con ello lugar a que sus compatriotas le
hubijesen podido atribuir, también, la gloria mas esplen-
dorpsa, afn, del descubrimiento cientifico del escalo-
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namiento, o sea la diseminacién ordenada, de trecho en
trecho, de los puntos iniciales de los ligamentos del te-
jido... si tal descubrimiento no hubiese sido efectuado
ya por parte de otro no menos ilustre profesor,

P. RODON Y AMIGO

{Continuard)

Muestras de Novedades extranjeras

(Continuacién de la pag, 137)

Los crespones resenados en los dos articulos ante-
riores podrian ser adjetivados como de encrespado unido
por presentar constantemente seguido, en todo el ancho
v largo de la pieza, el mismo efecto arrugado, que es
determinado en ellos, principalmente, por la fuerte tor-
sibn de todos o de algunos de sus hilos de urdimbre
o de trama o de ambos elementos a la vez: cuyo sis-
tema constituye la especie mds simple de la fabrica-
cibn de esta clase de tejidos.

Con posterioridad a la divulgacién de tal procedi-
miento de tisaje, se han ideado otras especies de en-
crespados simples, figurando, entre ellas, aquella que

por su ravada estructura, podria ser adjetivada comao
de encrespado a listas.

Esta forma de arrugado se obtiene combinando las
partes de fondo y las de muestra de cualquier dibujo
listado con hilos de torsién normal o mds bien floja v
otros de torsién muy [uerte, respectivamente; cuyvos ul-
timos se encogen tanto en el acabado del género, que
hacen necesariamente arrugar las tiras o listas de tejido
formadas por los hilos de torsién floja o bien normal.

La figura 563 demuestra fotogrificamente el refe-
rido efecto sobre un tafetin de seda a listas horizon-
tales, el cual ha sido fabricado en una reduccién, por
centfmetro de tejido acabado, de 60 hilos de torsidn
normal y 40 pasadas, parte de ellas de torsién floja
¥ otra parte de torsibn muy fuerte, en la siguiente
relacién:

16 pasadas torsién floja
8 » lursiq%' muy
horizontales no

Esta clase de encrespado a listas
ha constitufdo ningtn suceso remarcable en cuanto a

fuerte

a extensi6n de su consumo, lo cual se explica facil-

Mente por las siguientes razones,

Las telas, en sus principios, tuvieron como objeto
Preferente el de abrigar el cuerpo humano, pero a me-
dida que el arte ha ido extendiendo sus reales en los
Qe venimos llamando pafses civilizados, con el uso
¢l traje se ha pretendido hermanar a aqguella necesi-
ad ¢l deseo cada dia mds imperioso, sobre todo en
las sefioras, de embellecer el talle.

Y es una verdad innegable que si el sentido listado
de las telas, cuando corre parejas con el sentido longitu-
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dinal del cuerpo humano, por su paralelismo con el
mismo favorece armdénicamente el conjunto normal de
todas las partes que lo constituyen, también, bajo el
propio aspecto, contribuye a aminorar la desproporcién
de aquellos otros cuerpos de obesidad bien manifiesta
v sobre los cuales un ravado horizontal, al acrescentar
mds atn la anormalidad de sus respectivas proporcio-
nes, produce, indefectiblemente, a nuestro sentido, la
mala impresion de un conjunto deplorable por su fal-
ta de armonia,

Por este motivo, los tejidos listados verticalmente
no han caido nunca en desuso, reproduciéndose, por
el contrario, constantemente; mientras que los que son
formados a listas horizontales, al hacer su aparicion,
impelidos, casi siempre, por sucesos ocasionales, tales
como, por ejemplo, el descubrimiento sensacional de
una momia faradnica, pasado el momento emotive de
su primer recuerdo, son lanzados seguidamente al pan-
teén del olvido, donde aquella momia, en el citado caso,
con sus respectivas vestiduras que los inspiraron, ha-
bia dormitado miles de anos,

Efectivamente: ninguna de nuestras clegantes da-
mas ha vestido largo tiempo las telas de estilo egip-
cio que fueron fabricadas, hace poco tiempo, como para
rememorar ¢l descubrimiento de la tumba de Tut-Ankh-
Amen en el misterioso valle de los reyes, en Egipto,

Y aun cuando el efecto rayado horizontalmente de
la muestra descrita al comicnzo del presente articulo,
por ser de color unido en ambas listas que la consti-
tuyen, no es tan impresionable a nuestra vista cual ¢l
de los tejidos de dibujo y colorido maltiples a listas de
igual sentido, no es menos cierto que muchas damas

Fig. fb4

han rechazado aquellas telas temerosas de que, al ves-
tirlas, pudiesen comprometer con ello la esbeltez de
su talle y, por ende, la elegancia de su porte.

Han obrado, pues, muy cuerdamente los fabricantes
que han producido sus novedades de encrespado a lis-
tas en sentido vertical, o sea tal como aparecen en las
figuras 435 y 437 (h'(aﬂﬁ,.d;fxu._w_#‘ Antério 1‘ -
nicas (tomo XIX, del« @atalufta Textil», pag. fB u-
ya buena aceptacion, ofp&ﬁoﬁﬂiﬂ&ﬁsﬁf? bre )
rejas con la de aqudllasyotras, Gid Al CebiBnnddifin

describen. Calle Museo, 17y 18
La combinacién, el una nﬁ‘m HRUGNA de %
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ciones de hilos y de pasadas de torsiébn normal o flo-
ja y otras secciones de hilos vy de pasadas de torsién
muy fuerte, produce, como es natural, un encrespado a
cuadros, de cuya clase de tejidos arrugados se repre-
sentan dos efectos bien distintos en las figuras 564
y 565.

La muestra representada en la figura 564 ha sido ob-
tenida por medio de la siguiente combinacidon de hilos
y de pasadas:

Fig. 565

Urdimbre
18 hilos algodén torsidon fuerte
18 » seda artificial torsidn floja
36 hilos en 195 m/m. de tejido acabado.
' Tramado
16 pasadas algodén torsién fuerte
16 » seda artificial torsion floja

32 pasadas en 22m/m. de tejido acabado.

CaTaLURA TEXTIL

Y la muestra representada en la figura 565, ha sido
producida de la siguiente manera:

Urdimbre
50 hilos algoddén torsién fuerte
2 » seda artificial torsion floja
6 » algoddn torsidn fuerte
6 » seda artificial torsién floja
6 » algodén torsién fuerte
2 » seda artificial torsién floja

72 hilos en 36 m/m. de tejido acabado.

T'ramado
50 pasadas algodén torsién fuerte
2 » seda artificial torsion floja
[ » algodén torsién fuerte
6 % seda artificial torsién floja
6 » algodén torsion fuerte
2 » seda artificial torsién floja

72 pasadas en 39 m/m. de tejido acabado.

Como puede facilmente colegirse por la descripcién
de las muestras que ilustran el presente articulo, sobre
ligamentos de entrelazamiento continuo pueden obte-
nerse muchos y muy variados efectos a listas y a cua-
dros por la sola influencia de parte de sus hilos o de
sus pasadas, o bien por la de parte de sus hilos y
pasadas, respectivamente, de torsion muy fuerte, con
solo variar la combinacién de unos y otras entre los
restantes hilos v pasadas de torsion normal o mas
bien floja.

Hrxri LEMAITRE
{Coniinaard )

El mecanismo “Souczek“ para la impulsién de la lanzadera en los telares

Al idearse el telar mecdnico, el mecanismo impulsor
de la lanzadera del mismo, fué basado en la invencién
que John Kay realizara en 1773 para maniobrar la
lanzadera en los telares a mano, que de tan positivas
ventajas fué, pero en su nueva adaptacién se convir-
tib, en cambio, en el mecanismo mds imperfecto del
telar mecdnico. Asi, desde buen principio se recono-
ci6 la necesidad urgente de perfeccionarlo y, a tal fin,
durante casi un siglo, se han venido ideando nuevos
dispositivos y creando nuevos sistemas para el movi-
miento de la lanzadera en los telares. Sin embargo, por
haber resultado ineficaces tales intentos de mejora y
perfeccionamiento, el primitivo mecanismo de despe-
dir la lanzadera, a pesar de sus defectos ¢ inconve-
nientes ha ido subsistiendo con todo v gue los demds
6rganos principales del telar se han transformado gran-
demente a través de la evolucién que éste ha experi-
mentado para llegar al tipo actual de telar automatico.
La razén de que el mecanismo impulsor de la lanza-
dera, tal como lo conocemos, haya persistido, a pesar
de su imperfeccién, en todos los sistemas de telares,
radica en el hecho de estar construido bajo un buen
fundamento.

Basidndose en este mismo fundamento, el ingeniero
Souczek, de Praga, Checoeslovaquia, ha ideado un nue-
vo dispositivo impulsor de la lanzadera en los telares,
el cual, aplicado a un telar que figurd en la Gltima ex-
posicién de maquinaria textil celebrada en Manches-
ter, llamé poderosamente la atencién de todos los téc-
nicos en la materia que tuvieron ocasién de verlo
funcionar, El telar en cuestion, de peine fijo y de un

ancho de peine 1937 m., funcicnaba a una velocidad
de 240 revoluciones por minuto y era accionado por
un motor de 08 HP., mediante una correa de 25 mi-
limetros.

La caracteristica del dispositivo impulsor de la lan-
zadera en el telar Souczek, consiste en aprovechar toda
la energia que, en los telares actuales, pierde la lanza-
dera al recorrer ¢l batdn y al entrar en el cajén. A tal
efecto, en los cajones no hay lengiieta ni disposicién
alguna para frenar la lanzadera, la cual entra libre-
mente en ellos v, asi, la energia o fuerza viva que lle-
va la lanzadera, no se pierde en un frenado ni en un
golpe al taco, sino que se aprovecha totalmente parda
su propio impulso, es decir, que la fuerza comunicada
a la lanzadera, al ser despedida de un cajén, en lugar
de ser anulada al entrar en el cajén opuesto, se con”
serva y se emplea de nuevo para despedir la lanzadera
en sentido contrario,

El nuevo dispositivo impulsor de la lanzadera com-=
prende una combinacién de poleas de friccion que
actfian conjuntamente con unos resortes que desem-
penan la funcién de acumuladores de energia. Las fi-
guras 1, 2 v 8 demuestran la manera como estas dos
fuerzas son empleadas. Para ello, a la mitad de 13
longitud del cajén hay dispuesto un tubo vertical C
cuyos extremos superior e inferior presentan unos 807
rrones sobre los que giran unos excéntricos E, d¢
curvatura adecuada para actuar en combinacion EU“
una tira de cuero A, que pasa por el centro del cajon
y se halla en posicién vertical. Asf, al entrar la lan”
zadera en el cajén, choca con la parte central de 18
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tira A y la arrastra consigo hasta el fondo del cajén,
ctonforme demuestra la figura 3. Al tener efecto este
movimiento, la tira A hace girar los excéntricos E, que
llevan fijos unos brazos F y estos brazos comprimen
entre si, entonces el resorte D situado en el inte-
rior del tubo C. La compresién del resorte motiva

—la

G C)

Fig.-1,

que la fuerza viva de la lanzadera sea absorbida por
€l vy que la devuelva a ella, al cesar aquella compre-
sibn, para darle un nuevo impulso en ¢l momentoe
bportuno.

Al Hegar la lanzadera al fondo del cajén queda re-
tenida en él por un freno de presidbn G, que en di-
¢ho momento entra en accion mediante una palanca
] v un saliente H del excéntrico E inferior. La pre-
sion de dicho freno G cesa en el momento que la lan-
zadera debe ser impulsada de nuevo, la cual, al hallar-
se completamente libre, recupera la energia que le de-
vuelve el resorte D al hacer girar los excéntricos E v
poner tensa la tira de cuero A, es decir, mediante el
conocido movimiento de ballesta.

Como sea que la lanzadera, al salir de un cajén, ne
puede, por su propia acciéon, dar la misma tensién al
mecanismo de lanzamiento del cajén opuesto, debido
a la pérdida de velocidad ocasionada por su rozamiento
durante su carrera, necesita recibir, pues, una fuerza
auxiliar, A fin de contrarrestar dicho rozamiento, la
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lanzadera recibe, al salir del cajén, un impulso suple-
mentario que, en realidad, es su agente motor. Para
comunicar a la lanzadera este impulso suplementario,
hay situada en el batin y a la entrada de cada cajon,
una polefta de garganta I’, que experimenta un ligern
movimiento de sube y baja y gira a una velocidad
rangencial algo superior a la velocidad que la lan-
zadera recibe del mecanismo de lanzamiento, Asi, al
salir la lanzadera del cajén, la poleita inmediata al
mismo se halla en su punto mds alto vy sobresale algo
de la tabla del batin, de manera que la lanzadera es
tomada por la garganta de la poleita que le comu-
nica el impulso suplementario indispensable para que
llegue al fondo del cajén opuesto, cuya poleita, por

estar en su punto bajo, no actda sobre la lanzadera
que

entra,

Tal e¢s, en principio, el mecanismo que dejamos es-
bozado, el cual no describimos en detalle puesto que,
a pesar de las indiscutibles ventajas que ofrece, fal-
ta saber si las mismas se mantendrin pricticamente
y si el resultado del nuevo mecanismo continuard sien-
do, después de un largo uso, igualmente satisfactorio,

Barrorome FONT

Maquina de doblar y arrollar o plegar tejidos

de Robert Hall & Sons, Bury, Ltd., Bury, Inglaterra

La conocida casa constructora de maquinas para la
industria de tejidos Robert Hall & Sons, Bury, Ltd.,
de Bury, Inglaterra, ha puesto al mercado Gltima-
mente una maquina perfeccionada para doblar y ple-

Bar o arrollar tejidos, la cual es especialmente apro-
Désito para tejidos de seda, seda artificial y demds gé-
Neros finos. Puede también ser arreglada para doblar
Calquier clase de tejidos de algodén y lana.

El tejido puede entrarse en la mdquina arrollado o

plegado v, una vez doblado. la misma mdquina lo arro-
la en palos, en tablillas o en forma ovalada mediante
unas varas de expansion, Para cuando el género ten-
ga que entrarse arrolado, la miquina va provista de un
centrador, mediante ¢l cual el género se desarrolla sin
tendencia a arrugarse. La mdaquina de doblar, repre-
sentada por la adjunta figura, estd dispuesta para arro-
lHar el tejido, mediante varas de expansién, en forma
ovalada.

IEn determinados casos, es necesario que el tejido
doblado no sea arrollado, sino plegado, y para los ta-
les, la citada casa constructora fabrica una mdquina con
dispositivo de vaivén para plegar.

Las maquinas de referencia van provistas de un
dispositivo de medir, compuesto de un cilindro medi-
dor y reloj contador, que permite medir en yardas, me-
tros o cualquier otra unidad de longitud que se pida.

Cada maquina lleva dos pares de gufa-telas con
tornillo de ajuste rdpido. Ambos pares de guia-telas
se ajustan simultincamente por una manivela y actdan
de manera que el tejido se mantiene siempre en el
centrc de la mdaquina.

La tabla en forma de V que dobla el tejido, es de
madera bien seca y esmeradamente pulimentada, El
conjunto de la midquina es de una construccidn excep-
cionalmente buena.
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Humectador de urdimbre para telares

de Mather and Platt Ltd., de Manchester, Inglaterra

Traduccion especial para «CATALUNA TEXTIL» de un articulo publicado en el «The Textile Manufacturers, de Manchester

La cuestién de la humedad contenida en los hilos
durante las manipulaciones a las que los mismos estdn
sometidos, es de importancia suma para los fabricantes
de hilados y de tejidos. Lo mismo al hilar que al tejer,
la presencia en la materia de humedad en cantidad ade-
cuada, es admitida universalmente y segln pruebas
realizadas por observadores competentes, ha quedado
demostrado, de un modo concluyente, que los hilos pro-
piamente acondicionados adquieren una resis-
tencia. Una consecuencia de ello es
que los hilos debidamente humectados
pueden soportar la tens:6on pronuncia-
da que experimentan durante la ope-
racién de tisaje sin sufrir muchas de
las roturas que, de lo contrario, ten-
drian efecto.

Es, pues, indiscutible el valor de
la humedad en los hilos, pero han side
muy discutidos los métodos preconi-
zados para practicar la humectacion,
El método mas usual para humectar los
hilos e¢s el de humedecer la atmoésfera
de la sala de trabajo, ya por la descar-
ga directa de vapor, va por medio de
aparatos 1avectadores de vapor de agua
o de agua pulverizada. La prictica pa-
rece demostrar que estos medios de
dar humedad al ambiente, a no ser
manejados diestramente, pueden pro-
ducir unas condiciones atmosféricas po-
co salubres en la sala vy, en algunos
casos, las organizaciones obreras han
clamado por la aboliciéon de dicha prac-
tica. Para solventar tan complicada
cuestidon se llegd a combinar la humec-
tacion artificial con un sistema eficaz
de ventilacion y asi, se ha llegado
a establecer en las salas de trabajo
condiciones atmosféricas mucho mejo-
res, desde el punto de vista higiénico,
que el de ciertas salas en las que la
humectacién artificial no se practica.
También es cierto que una instalacién
eficiente de humectacién, controlada in-
teligentemente, de acuerdo con los cam-
bios atmosféricos naturales, puede es-
tar en explotacién sin ningfin perjui-
cio para el obrero,

El mayor mal viene de la perjudicial combinacién de
una excesiva humedad en la atmésfera con una ele-
vada temperatura y la extremada dificultad de unifor-
mar las condiciones de trabajo. Se ha comprobado que
para -asegurar las mejores condiciones de trabajo para
el hilo y para que el aire lleve la cantidad de humedad
necesaria, la temperatura de la atmdsfera de la sala
tiene que ser algunas veces elevada mais alld del punto
deseable para el bienestar de los abreros. Esta compli-
cacién ha llevado los esfuerzos a séparar las dos in-
fluencias, esto es: Anadir la necesaria humedad al
hilo sin afadirla al ambiente de la sala, para que la
temperatura corriente de ésta pueda ser mantenida
al punto més ventajoso y saludable para los obreros,

Generalmente, estos esfuerzos han tomado la forma
de dar humedad a los hilos de urdimbre a medida que

mayor

se desarrollan del plegador y antes de su paso por los
lizos, pero hasta ahora la mayoria de los aparatos
surgidos han fracasado en uno o mds aspectos esen-
ciales, debido a las muchas dificultades que se¢ pre-
sentan en la humectacién local, Desde luego, el apa-
rato debe ser de poco coste, de modo que una vez apli-
cado a todos los telares de una sala, su coste no sca
mucho mayor que el coste de una instalacién general
de humectacion del aire; debe ser capaz de ser regu-

Fig 1

lado para variar la cantidad de humedad repartida,
segiin el cardcter del hilo y la cantidad de apresto que
lleve; debe actuar automdticamente, sin exigir un tra-
bajo extra al tejedor o impedir los movimientos d¢
éste, y debe proteger la urdimbre del riesgo de un
exceso de humedad o de recibir gotas de agua.

Sobre este particular nos complacemos en llamar
la atencién del lector acerca un nuevo humectador pas
tentado que parece llenar todas las referidas condi-
ciones, el cual es construide por la casa Mather &
Platt Ltd., de Manchester, representada en Espaiid
por los Sres. Harker, Sumner y (2, Paseo de San
Juan, 10, Barcelona. Como se observard por la dess
cripcién que de tal aparato damos a continuacién Y
por las adjuntas figuras, ¢l nueve humectador es mu¥
bien ideado para el objeto a gue estd destinado.
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La fig. 1 muestra ¢l simple mecanismo que actia el
humectador, poniéndolo momentineamente en contac-
to de los hilos a cada oscilacién hacia abajo.

La fig. 2 es una vista del aparato en contacto con
el urdimbre.

El tubo humectador F ¢s de madera y estd cu-
bierto de un delgado manguito de tela de lana porosa.
El humectador est4 muy junto a una barca de metal,
situada a su lado, que tiene un fieltro a lo largo, el
cual se mantiene himedo por un pequeiio chorro de
agua procedente de una gruesa botella esférica de vi-
drio P, conectada a la barca por el tubo Q. La hume-
dad del fieltro pasa al manguito del tubo humectador,
dindole el grado de humedad conveniente. La dispo-
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hilos. El resorte L estd unido al extremo de una pa-
lanca N ajustable para variar su tensién a voluntad.
También existe el medio para ajustar la varilla J v el
excéntrico, para variar el tiempo de contacto del hu-
mectador con la urdimbre a voluntad, desde un con-
tacto momentdneo a otro mds prolongado. El grado
de regulacién es tan amplio que puede darse el grado
exacto de humedad requerido, sea. para urdimbres li-
geras como muy cargadas.

El movimiento oscilatorio del humectador, siendo
controlado positivamente por el excéntrico H, puede ser
cuidadosamente combinado con el movimiento del te-
lar, y esta combinacién estda dispucsta de modo que
cuando el telar se para, con la lanzadera en el cajén

Fig. 2

Sicién est4 muy bien hecha para evitar la acumulacién
ocal de agua en gotas. El humectador estd monta-
O en pivote de modo gue puede moverse en arco de
tirculo con una oscilacién de unos 140 grados, desde
4 posicién de la fig. 1. en la que estd en la parte
Superior de su carrera, sin tocar la urdimbre, y la
Posicién de la fig. 2, donde momentdneamente toca los

0s a cada 2 pasadas. El contacto del humectador con
95 hilos de wurdimbre tiene lugar después que han
Pasado sobre el tensor o antepecho de detrds del te-
h"‘;"’ para evitar el riesgo que se oxide y manche los

El humectador, sostenido por unos brazos C a cada
ado del relar, es oscilado, como hemos dicho, por me-
dio de wna tira de cuero K, una varilla J ¥ un excén-
trico H, calado en el eje inferior del telar, Durante el
“‘-troce,scn del excéntrico, la fuerza del resorte L deter-
Mina el descenso v presién del humectador sobre los
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del lado del disparo, el humectador queda levantado
sin tocar los hilos y no los humedece durante el paro
del telar. Esto evita positivamente cualquier posibili-
dad de dificultad debida a un exceso de humectacién
mientras el telar no funciona. También es importante
notar que en esta posicién de reposo el tejedor tiene
libre acceso a todos los hilos, para anudar los que se
hayan roto,

El uso de una botella de cristal para contener el agua
facilita el ver a cada momento la cantidad de agua que
s¢ gasta y la necesidad de llenarla de nuevo. General-
mente la botella contiene bastante agua para 4 a 6
diaei de trabajo,

puesto en practica du
afirman que bajo las gon
bricacién, los fabricantes\ han
ras de hilos han dlsmm ido, CUn'e
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mectador, aproximadamente a la mitad en comparacion
con ¢l mismo telar v género, sin humectador. Este
perfeccionamiento se refleja en la mayor produccion
del telar v en la mejor calidad del género tejido. Otro
aspecto muy ventajoso de este aparato es la faecilidad
del control individual que puede ejercerse independien-
temente telar por telar, segtin requieran los hilos de
urdimbre. Esto es tina gran ventaja para los fabrican-
tes que tejen géneros de muy distinto cardcter, puesto

CaTALURA TEXTIL

que cada urdimbre puede ser humectada por separado.
Este humectador es realmente sencillo y practico ¥
no requiere atencidn; en caso necesario puede ser qui-
tado del telar en menos de dos minutos y vuelto a co-
locar igualmente con la misma rapidez: es relativa-
mente barato y ofrece el medio que parece muy pric-
tico y satisfactorio de efectuar la humectacidén local

de la urdimbre durante su tejido,
| U

El telar de mas grandes dimensiones que hasta hoy se ha construido

la casa «Saechsische Maschinenfabrik vorm. Rich,
Hartmann, A-G», de Chemnitz, de fama mundial v de
importancia preponderante en el ramo de construccio-
nes textiles y especialmente de telares, de los cuales
construyve mensualmente algunos centenares, esti cons-
truyendo en la actualidad el telar mds grande de cuan-
tos se han visto hasta el presente, ¢l cual mide unos
25 metros de ancho de peine.

De las dimensiones inusitadas de este telar, diff-
cilmente puede uno formarse una idea justa, por lo
cual serdn de interés para el lector los detalles si-
guientes:

Las lanzaderas son construfdas en planchas de acero,
miden 075 m. de largo vy tienen un peso de 9 kg. cada
una,

El eje de manivela pesa 3,800 kg., tiene un grue-
so de 140 mm. y estd provisto de 11 bielas para dar
movimiento a las tablas,

El telar estd provisto de cambio de cajones para
4 lanzaderas en cada lado; cada uno de los juegos de
cajones pesa unos 100 kg, a cuyo peso se ha de ana-
dir atin el peso de las 4 lanzaderas.

El arbol del regulador tiene una longitud de 24 me-
tros y un didmetro de 80 cms., con un peso de unos
4,700 kg, Para encolar este arbol se necesitaron mis
de 150 kg. de cola.

Una bancada pesa 900 kg. y
3 metros,

Cada uno de los lizos es accionado para el movi-

tiene una altura de

LLos procedimientos de

miento de alza y baja en 15 puntos repartidos en
todo su ancho. Las mallas miden 1 metro de largo.

El telar funciona a una velocidad de 11 revolucio-
nes por minuto, las cuales corresponden a una marcha
de lanzadera de unos 10 metros por segundo,

El peso total del telar asciende aproximadamente a
40,00C kg.

Este telar se construye por encargo de la « Saech-
sischen Filztuchfabrik G. m. b. H.p, in Rodewisch i.
Vetld., cuya casa se dedica a la fabricacién de ficl-
tros pesados para usos industriales. Dicha casa posec
ya otros tres telares de anchos aproximados, cons-
truidos igualmente por la «Saechsische Maschinenfa-
brik vorm. Rich. Hartmann, A-G», de Chemnitz, dis-
frutando los articulos fabricados en los mismos, por
la perfeccion de su tisaje, de gran reputacién en el
mundo  e¢ntero.

151 haber sido confiado a la «Saechsische Maschi-
nenfabrik vorm. Rich. Hartmann, A-G», la construc-
ci6én de telar tan complicado, demuestra la gran per-
feccién de las construcciones de la referida casa alema-
na, la cual ha alcanzado ¢l punto maximo en el des-
arrollo téenico de este ramo,

El representante de la citada casa Hartmann, don
Ernesto Rosenberger, calle Provenza, 233, Barcelona,
estd muy a gusto a la disposiciéon de los industriales
para facilitarles los informes que le piden referente a
dichas construcciones.

estampacion a la sosa

Los efectos de relieve son obtenidos, en la estam-
pacién de los tejidos, por medio del procedimiento co-
nocido, en esta industria, con el nombre de estampacion
a la sosa. Este procedimiento consiste en destruir por
quemadura o, mejor dicho, por tratamiento mediante
un agente quimico adecuado, ciertas partes o porcio-
nes de un tejido cuyo fondo estd formado por hilos
de naturaleza distinta de los que constituyen el di-
bujo. Por lo general, los hilos de fondo son de fi-
bras de origen animal, seda natural, por ejemplo, mien-
tras que los otros son a base de fibras vegetales,

El agente quimico se aplica generalmente sobre el
tejido por medio de cilindros estampadores que po-
seen las caracteristicas necesarias para producir el efec-
to deseado. Luego, el tejido se somete a una tempera-
tura conveniente de calor para acelerar la accién de)
agente quimico sobre los hilos que deben ser des-
truidos. Naturalmente, que para ello se elige un agen-
te quimico susceptible de actuar sobre los hilos que
deben ser destruidos, a la vez que permanezcan sin
efecto sobre los hilos de fondo. Se procede de manera
que la reaccién del agente guimico sobre estos hilos
pueda continuar hasta que algunos de los hilos dejan
de estar unidos al fondo.

Seguidamente el tejido es cepillado y, después, la-
vado para eliminar los hilos destruidos del tejido de
fondo, de manera que al quedar intactos los de las
partes que han sido tratadas, s¢ producen los tejidos
en relieve.

[Este procedimiento ha sido limitado, a menudo, 2
la produccién de efectos de color compactos o de efecs
tos a dos colores obtenidos por tintura de las dife
rentes fibras, pero como se considerase la convenien-
¢ia de producir efectos de color variados con un registrd
exacto de las figuras y dibujos no destruidos y 1€°
servados, se han efectuado numerosos ensayos pard
combinar la estampacién en colores de dibujos con €
referido procedimiento de estampado a la sosa. TaleS
intentos no tuvieron, sin embargo, el éxito que era de
desear a causa de la dificultad insuperable de as€”
gurar un registro conveniente de estampacién en color
con el registro del tejido después de haberse termi”
nado la estampacién a la sosa, e igualmente, tambicm:
a causa de la dificultad, también grande, de efectual
la estampacion en el tejido del agente gquimico corro-
sivo vy de los colores simultdneamente, En este ultime
caso se comprobé que si bien era posible asegurar Bs
registro conveniente del color y del agente quimic?
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durante la estampacién, era, en cambio, del todo impo-
sible impedir a los colores y a los agentes quimicos
de correrse,

En estos dltimos tiempos se ha utilizado un proce-
dimicnto americano que permite obtener sobre los efec-
tos  reservados logrados hasta hoy, otros efectos de
color reservados.

En su esencia el nuevo procedimiento de referen-
Cia consiste en estampar efectos v dibujos a colores
en el haz del tejido y en mezclar, a la vez, con los co-
lorantes una composicion  aislante, preferentemente in-
colora, que impida al agente quimico utilizado para
la destruccién de ciertos hilos de atacar los hilos de
las partes reservadas. A tal fin. después de haber apli-
cado la composicién aislante y colorante combinada, se
fecubre una de las caras del tejido, el haz o el envés,
mediante el agente de estampacién a la sosa, cloruro de
aluminio o sulfato de aluminio, por ejemplo, cuando
los hilos que deben destruirse son de origen vegetal.
Este recubrimiento del tejido puede efectuarse de dis-
tintas maneras, segtn los procedimientos conocidos, Lue-
go se somete el tejido a la accidén del calor, tratamien-
- to que se efectia en una maguina de secar. Como que
¢l agente quimico ataca todos los hilos que no han
sido recubiertos, la separacidn de los mismos del res-
to del tejido queda realizada, siendo luego elimina-
dos del tejido mediante una operacién de batido y ce-
pillado.

El proceso en cuestion puede aplicarse a los tejidos,
ya sea en crudo, lejiados o tenidos. Sin embargo, he
aqui la disposicién preferible a seguir. Primeramente
se efecttia el lejiado de los tejidos, después de lo cual
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se tifien, v, luego, se realiza el estampado a colores,
terminado el cual los tejidos son sometidos a la accion
del vapor para que los colores queden fijados. En tal
caso los tejidos estampados estdn prestos para la apli-
cacion de la composicidn quimica que debe actuar
por quemadura. Este agente guimico se aplica pre-
ferentemente en el haz del tejido. Seguidameate los
tejidos se someten a la accidén del calor para originar
la destruccion de los hilos no reservados, al igual que
en ¢l proceso ordinario de estampacion a la sosa. Final-
mente, s¢ efectia el batido y cepillado de los tejidos
para eliminar los fragmentos de hilos quemados,

He aqui una preparacién para estampado que da
bucnos resultados. Se emplea un colorante disuelto
en goma ardbiga ordinaria, a la cual se anade 25 %
de suero-albtimina procedente del suero sanguineo, 7 %
de acetato de cromo v 5% de acetato sédico. La al-
binina contribuye a coagular ¢l compuesto y forma
sobre el tejido una capa impermeable para los colores
estampados. [l acetato de cromo ayuda a producir
esta impermeabilizacién y actda, igualmente, para la
fijacién de los colores. El acetato s6dico contribuye
a proteger las partes estampadas neutralizando los efec-
tos de quemadura de los compuestos de aluminio,

Este procedimiento puede, igualmente, aplicarse a
los tejidos de algodén en los cuales, ya sea el tendo
tody entero, ya sea el fondo o el dibujo, estén consti-
tuidos por hilos mercerizados u otros, y, también, a
los tejidos de seda artificial, siempre v cuando los hi-
los de fondo hayan sido tratados, antes del tisaje, por

medio de un agente quimico protector.
B. k.

[La nueva diastasa “Novofermasol*

de la Société Suisse de Ferments, S. A., de Basilea, Suiza

Si bien son muchos los productos aprestantes y des-
aprestantes que figuran en el mercado y cuyas cualida-
des son divulgadas con profusién a base de folletos v
Prospectos, no por eso consideramos desprovisto de in-
terés para los lectores de esta publicacidén, el resefar
un nuevo producto diastdsico denominado «Novo Fer-
masol», indicando a tal fin, una serie de ensayos de la-
boratorioc que ponen de relieve el valor de su poder
diastasico y de su rendimiento.

A. Desaprestado en frio.-— Las piezas se pasaron
Previamente por agua hirviente, se exprimieron y se im-
bregnaron en frio (en el jigger) de la siguiente manera:

I ensayo: «Novo Fermasol», 20 grs.; agua, 200
litros; sal comiin, 500 grs.

20 epsayo: «Novo Fermasols, 40 grs.; agua,
litros; sal coman, 500 grs,

3 ensayo: Diastasa de Malta, 100 grs.; agua, 200
litros_

4% ensayo: Diastasa de Malta, 400 grs.; agua, 200
litros.

Las piezas se dejaron durante la noche a tempera-
tura normal (a 18°); a la mafana siguiente se lavaron
“on agua caliente para eliminar los productos de trans-
ff_"'macidn del apresto. Para los ensayos se urilizaron
Plezas de pana de bordones finos, de peso 42 kgs. vy
largo 75 metros cada una, ya que dichos géneros son,
fomo lo demuestra la prictica, muy dificultosos para
desaprestar.

El resultado que se obtuvo, fué el siguiente: El en-
Sayo ne 1 y 3, mediano. El ensayo n® 2 quedd com-
Pletamente desaprestado; mientras que el ensayo ni-
Mero 4, a pesar de estar desaprestado, no quedé tan
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bien como ¢l ne 2. Por consiguiente, se puede obtener
por el citado método un desprestade completo de es-
tos géneros diffciles, con un coste minimo, empleando
en lugar de 10 partes de Diastasa de Malta, una parte
de «Novo Fermasoly (0°2 grs. por litro de bano).

B, Desaprestado en el Jigger a 55 C,— lLos ensa-
vos se efectuaron con la misma clase de pana, de igual
peso v longitud y, también, después de un pasaje por
agua hirviendo. Luego se sometieron a un tratamiento
de media hora (25 vueltas) en el Jigger a una tempce-
ratura de 55° C, con las siguientes adiciones:

Iev ensayo: «Novo Fermasols, 100 grs.; agua, 200
litros; sal, 500 grs.
20 ensayo: Diastasa de Malta, 1 kg.; agua, 200

litros.

Al final se enjuagd en el mismo jigger (4 vueltas)
a la ebullicin.

El resultado obtenido fué el siguiente:

Bueno en ambos casos, pero visiblemente mejor con
el «Novo Fermasoly que con la décupla cantidad de
Diastasa de Malta.

Otros ensayos con géneros también muy apresta-
dos, pero mads ligeros (peso 14 kgs, por 76 metros de
largo) se efectuaron de manera que el tratamiento fué
reducido a 10 minutos y las cantidades de Diastasa a
la mitad (50 grs. de «Novo Fermasols y respectiva-
mente 500 grs. de Diastasa de Malta por 200 litros
de agua),

El resultado obtenido fué igual al anterior.

Finalmente se comprobé que reduciendo la canti-
dad de «Novo Fermasols hasta 25 grs. v la de Dias-
tasa de Malta hasta 150 grs. y trabajando bajo las
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condiciones arriba citadas, los resultados de desapres-
to en ambos casos eran insuficientes, Tomando, pues,
como base este fltimo ejemplo, tendremos que el «No-
vo Fermasol» es 6 veces mds activo que la Diastasa de
Malta, mientras que por el procedimiento A. tiene
10 veces mds de rendimiento.

C. Desaprestado en caldera.  En una caldera de
desaprestar, con dispositivo de circulacién (movimien-
to del liguido 500 litros por minuto) se pusieron 1,000
kilogramos de diferentes clases de tejidos de terciope-
lo de algoddn, Se llend la caldera con agua (800 li-
tros) y se afadieron 400 grs. de «Novo Fermasoly (pre-
viamente disueltos en un cubo de agua fria) como tam-
bién 20 kgs. de sal comin. Se puso el ligquido en
circulacién y se llevé por medio de vapor, en media
hora, a la temperatura de 60°C. Después (5 de la
tarde) se cerrd la entrada de vapor y se dejé el todo
en reposo hasta las tres de la manana siguiente, en cuva
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hora se afadieron 10 kgs. de sosa y se llevé a la cbu-
llicién por medio de vapor. Se prolongd la coccidén has-
ta las 11 de la mafana, se enfrid el contenido de la
caldera con agua fria y se lavaron las piezas en con-
tinug (un minuto por agua hirviendo v un minuto por
agua fria),

El resultado fué el siguiente:

El desaprestado con 400 grs. de «Novo Fermasol»
fué¢ a lo menos tan perfecto como el obtenido con
3 kgs. de Diastasa de Malta. Los ensayos con «Novo
Fermasolr» fueron continuados segin los sistemas pre-
cedentes duranle un mes, para obtener una impresion
general del procedimiento y también para ver el com-
portamiento de los géneros en sus manipulaciones ul-
teriores. Los resultados fueron satisfactorios bajo todos
conceptos v confirmaron plenamente los resultados v
experiencias hechas en dias anteriores.

M. C.

La solidez de las tinturas a la luz

( Traduccién de un resumen por “Tiba" de un articulo del *Melliand's Textilberichte" )

Para aumentar la solidez de las tinturas a la luz, se
recurre, generalimente, a tratamientos basados en el
empleo de sales de cobre, niguel, cobalto, cromo y for-
maldehido. Otros productos, como el thiosulfato de so-
sa, el prusiato rojo y el dcido metafosférico, no ac-
than mds que sobre ciertos colorantes. Por el tra-
tamiento a base de sal de cobre, tiene efecto la forma-
cion de un compuesto de cobre, debido al hecho de
combinarse este metal con el grupo amidégeno. Sin
embargo, hay colorantes de constitucién casi idénti-
ca que se manifiestan diferentemente con una sal de
cobre, como, por ejemplo, el azul diamina SB, el azul
diamina A y los azules Chicago R. vy B. Un sulfito,
en presencia de trementina, ejerce, también, una ac-
cién favorable, ya que la misma desempena un papel
catalitico como transportador de oxigeno.

Determinados productos actfian com protectores con-
tra la accién de los rayos luminosos, pero los aprestos

solo desemipenan una accidn protectora muy limitada
debido a que las materias grasas que contienen son
perjudiciales para tal fin. El almidén soluble v la dex-
trina no ejercen ninguna influencia, mientras que el
aziicar v la glucosa ofrecen un débil poder protector.
A veces resulta mejor una mezcla de colorantes que
no los mismos colorantes utilizados solos, puesto que,
en el primer caso, s¢ protegen mutuamente por re-
flejar rayos luminosos diferentes. Desde luego que la
constitucién quimica de los colorantes entra, en gran
parte, en la solidez de las tinturas a la luz. Un colo-
rante, cuantos mas grupos de substitucidn contiene.
mas expuesto estd a sufrir transformaciones que mo-
difican, también, su color, Asi, pues, se puede au-
mentar la solidez de un colorante a la accién de la
luz, de dos maneras distintas, ya sea reduciendo su
molécula a su forma mds simple, va envolviendo esta
molécula de productos coloidales protectores,
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LA HIGROSCOPICIDAD DE LAS SEDAS ARTI-
FICIALES. — En ¢l Congreso que anualmente cele-
bra la Unién Internacional de Directores de Acondicio-
nacientos Europeos —los de Espafia no concurren — el
Sr. Joseph Testenoire, del Acondicionamiento de Lyon,
presentd en 1923 un estudio acerca la absorcién de hu-
medad por las sedas artificiales v a la vez que comunicd
¢l resultado de sus experiencias a sus colegas, les su-
plicé que cada uno de ellos, por su parte, realizara ensa-
i,l)gs en su respectivo Acondicionamiento para compro-
o r el método establecido por el Acondicionamiento de
yon.

Como resultado de los distintos trabajos realizados en
lus Acondicionamientos de Roubaix y Saint Etienne,
en Francia; Bale y Zurich, en Suiza y Como, Turin y
Milano en TItalia, se presentaron al Congreso celebra-
do en 1926 por los Directores de Acondicionamientos,
una serie de estudios interesantisimos, algunos de los
cuales, luego de impresos, nos han sido remitidos para
resefiar su aparicion en esta seccién hibliogrifica, He-
los aqui:

Relevé des Essais de Titrages et des Expériences de

Conditionnement effectués en 1923-1924, por M. Oertli,
- Un folleto, 21X 31 cms., de 68 pdginas.
Como si condussero le indagini sul potere igrosco-

fico delle sete artificiali, por Geom. Achille Maccagno. —
In folleto 21°531°5 cms., de 18 pdginas y 11 tablas.

Contribution & I'étude des variations de poids de di-
verses soies artificielles suivant la température et le de-
gré hygrométrique, por André Moser, —Un folleto, 2i
por 30 cms., de 11 paginas.

Notice sur_une méthode nouvelle du conditionnement
des soies artificielles et de toutes les matieres textiles
en géneral, por Etienne Burlet. — Una hoja, 42 X 30 cms.,
doblada, presentando 3 pdginas de texto.

Estos estudios, junto con algin otro, gue fueron
resentados al Congreso de la Unién Internacional de
irectores de Acondicionamientos ecuropeos, celebradt
en el pasado afo, se dejaron a la consideracién de 108
reunidos para que en el congreso que se celebrard en el
presente ano puedan deliberar con pleno conocimien-
to de causa para poder decidir la adopcién del métodoe
de acondicionamiento de la seda artificial. v

Al poner punto a esta nota bibliogrifica, creemos
conveniente expresar publicamente nuestra extranezd.
existiendo en nuestro pafs los acondicionamientos de
Barcelona, Sabadell arrasa, no de que ninguno d¢
los Directores de ta{es establecimientos no haya con-
tribuido con sus estudios e investigaciones mejor
éxito de los referidos Congresos internacionales, smno.
simplemente, de que a los mismos no haya llevado la
representacion de Espaia.

Gy RR
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La industria del género de punto

Suplemento al n.° 238 de “Catalufia Textil*

El telar Raschel

(Continuacidn de 1a pdg. 149)

La figura 7 representa la posicién de los excéntricos en
los tejidos obtenidos con dos barras porta-agujas. Las figu-
ras 8 y g demuestran la posicién de los excéntricos para te-
jidos obtenidos con una barra porta-agujas; y, por tiltimo,
la figura 10 indica la posicién de los excéntricos para tejidos
afelpados. Las variaciones relativas de las barras porta-
agujas y del dispositivo alimentador de hilo, pueden verse
en las figuras 11, 12 y 13.

Excéntricos para trabajar con 2 barras porta-agujas

En A (figura 7 v 11) la barra porta-agujas posterior
estd en posicién alta y la anterior en posicién baja. El
Mecanismo para la entrega del hilo de urdimbre se halla
i la derecha vy los pasadores colocan el hilo sobre las agu-
Jas posteriores.

En B, empicza a descender la barra porta-agujas pos-
terjor,

_ En C, las dos barras porta-agujas se encuentran en po-
Scién baja y las barras porta-pasadores oscilan hacia la
Parte posterior del telar, y en este punto se efecttia la en-
'Tega del hilo por debajo de las agujas anteriores.

En D las barras porta-pasadores se hallan comple-
tamente a la derecha, o sea en la parte posterior del
telar, y ]a barra porta-agujas anterior se separa hacia
arriba,

En E las agujas anteriores se encuentran en su posicién

-
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mas alta y la barra porta-agujas posterior desprende las
mallas al bajar; las barras porta-pasadores oscilan hacia
adelante, o sea hacia la izquierda de la figura 11, y los
pasadores entregan el hilo por encima de las agujas an-
teriores.

En F las barras porta-pasadores, son llevadas a la de-
recha, y la barra porta-agujas anterior empieza su des-
censo. :

En G ambas barras porta-agujas se encuentran en su

4
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Fig. 6

posicién baja y las barras porta-pasadores se separan ha-
cia -adelante y los pasadores entregan el hi'o por debajo
las agujas posteriores.

Finalmente, en / las barras porta-pasadores se -encuen-
tran a(n en la parte delantera y la barra porta-agujas su-
perior empieza a salir.

La entrega de los hilos por encima y por debajo de las
agujas, es originada por el tambor prensador o, mejor di-
cho, por la cadena de dibujo, la cual, en el caso de traba-
jar en combinacién con dos barras porta-agujas, toma la
posicion 4, C, E, G.

Excéntrico para trabajar con barra porta-agujas

Cierta clase de tejidos pum-w sola_
barra porta-agujas y, en tal : e tr cs;;.p#!h\:)
cisamente, la posterior, si bigfl debeTeontdns® ‘SOTE{){‘:??L
curso de la lamina tensora Fs. priTp "?_:r.‘A‘iﬁ_é:ﬁﬁq'n._xu
= / Calle Museo, 17 y 18
B
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Fig. 0
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En A (figura 8 y 12) la barra porta-agujas posterior se
encuentra en alto y el dispositivo alimentador, es decir, las
barras porta-pasadores en la posicién posterior: la ldmina
tensora es subida. las barras porta-pasadores se colocan,
en esta fase de su carrera, encima de las agujas.

En B, las barras porta-pasadores oscilan hacia adelan-
te, mientras la limina tensora pasa a tender la urdimbre.

En C, la barra porta-agujas se separa hacia abajo, la
ldmina de tensién vuelve a su posicidn inicial y las barras
porta-pasadores quedan siempre en la posicién anterior.

En D se efectia el desprendimiento de las mallas sin
necesidad de separar los varios drganos. Las barras por-
ta-pasadores se hallan en la posicién anterior y los pasa-
dores entregan los hilos de la urdimbre por debajo las
agujas.

En £, todos los érganos permanecen en la posicién an-
terior y empieza a subir la barra porta-agujas.

La cadena de dibujo se separa y actGa en A y en D,
0 sea en las dos entregas de hilo, por encima y por debajo
de las agujas.

Si los excéntricos son dobles (figura g), entonces la ca-
dena de dibujo entra en accién en las fases A, C. D. F,
para efectuar la entrega de hilo por encima y por debajo
alternativamente.

Excéntricos para la fabricacion de lejidos rizados
o afelpadas

Como es sabido, en los telares Raschel se pueden fa-
bricar tejidos rizadus o afelpados. Para estos trabajos hay
que substituir la barra porta-agujas anterior por una barra
porta-agujas para rizo (fig. 13), como asi también los ex-
céntricos £1, por otros adecuados al funcionamiento de la
barra porta-agujas para rizo, cuya forma esta representa-
da en la figura 10.

El movimiento de las barras porta-agujas y el de las
barras porta-pasadores para la entrega de los hilos a las
agujas, es el siguiente:

En A, la barra porta-agujas para rizo y la barra porta-
agujas de lengiieta, se encuentran en la posicién baja,
mientras que las barras. porta-pasadores oscilan hacia
la parte posterior del telar (a la derecha en la fig, 13).

En B, las barras porta-pasadores se encuentran hacia
atris ; la barra porta-agujas para rizo se eleva hacia la parte
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alta; y la barra porta-agujas de lengiieta permanece en
la posicién baja.

En C, la barra porta-agujas para rizo se halla en la po-
sicién alta; la barra porta-agujas de lengiieta, en la po-
sicién baja; v las barras porta-pasadores se trasladan a
la parte anterior.

En D), las barras porta-agujas se hallan en su posicién
primitiva (€) y las barras porta-pasadores vuclven a la
parte posterior, de manera que el hilo forma un rizo sobre
las agujas de la barra porta-agujas anterior.

En £, la barra porta-agujas de lengieia empicza a ele-
varse; la barra porta-agujas para rizo se halla en la parte
alta; y las barras porta-pasadores se trasladan hacia el lado
anterior (a la iwzquierda de la fig. 13).

En F, las barras porta-pasadores se hallan en la parte
anterior; la barra porta-agujas para rizo s¢ halla en la parte
alta y la barra porta-agujas de lengiieta en la mitad de
su carrera ascendente.

En (7, ambas barras porta-agujas se hallan en la po-
sicion alta.

En H, la barra porta-agujas de lengiieta asciende e in-
mediatamente después la barra porta-agujas para rizo des-
ciende a su posicién inicial, al mismo tiempo que las ba-
rras porta-pasadores se corren hacia la parte de delante.

La barra porta-agujas para rizo no debe descender an-
tes que la barra porta-agujas de lengtieta, puesto que los
rizos formados en las agujas no pueden ser soltados antes
de que hayan sido desprendidas las mallas de fondo, for-
madas por las agujas de lengiieta.

La separacion de la cadena de dibujo tiene efecto en
tres tiempos, o sea que en la posicion A la cadena separa
las barras porta-pasadores, llevindolas bajo las agujas; en
la posicion C, la barra porta-pasadores anterior, la lleva
sobre las agujas para rizo; y en la posicion (G, ambas ba-
rras porta-pasadores se sitan sobre las agujas de lengiieta.

La cadena de dibujo se puede separar, asimismo, en las
fases A, F y G, y entonces las barras de separacién I y
4 (fig. 14) deben colocarse una al lado de otra, pues las
posiciones encima las agujas de rizo y encima las agujas
de lengiieta deben sucederse rdpidamente; la colocacién
debajo las agujas de lengiieta tiene lugar después de lo

indicado.
Pror. Rosert FABIAN
Director de la Escueln de Género de Punto de Strakoniee

Trad. BARTOLOME FONT

Perfeccionamiento en la fabricacion de medias y calcetines

segiin el procedimiento de Emil y Arthur Hizner

El presente perfeccionamiento se refiere a la fabri-
caciér. de medias y calcetines y el mismo tiene por
objeto adaptar este elemento de indumentaria de una
Manera mas exacta a la forma y -contorno del pie hu-
mano, de lo que se ha venido haciendo hasta ahora.

Por via de ejemplo se acompaia la adjunta figura,
que representa un calcetin confeccionado de conformi-
dad al nuevo procedimiento de fabricacién.

El calcetin en cuestibn puede elaborarse de una
Sola pieza en una tricotosa circular del tipo empleado or-
d.inariamentc para la fabricacién de medias y calcetines
SIN costura,

Como ejemplo demostrativo supondremos el calce-
lin ejecutado a base de 228 agujas. La parte superior
A del calcetin, se elabora, por lo general, con hilo de
tolor, El puio B del calcetin es ejecutado, como de
Costumbre, en punto inglés hasta una extensién mds
O menos como la indicada por la linca C-C. A partir
de esta lfnea el tejido es ejecutado en punto liso y en
forma tubular hasta la linea D,E,F,G, al llegar a la

cual se retira una parte de las agujas — preferentemente
la mitad o bien las que ejecutan el pie —al objeto de
hacer posible, por tricotaje oscilatorio, la formacién del
talén D, E, H, por el cual, como por el resto del pie, se
emplea hilo no tenido, en el caso de requerirlo asi las
necesidades de la fabricacién. La altima parte citada del
calcetin es ejecutada por menguado y aumentos sobre
35 agujas en las extremidades opuestas del grupo ac-
tivo de agujas, con formaciom incidente de una estruc-
tura especial E, I, en cada lado del calcetin. El trico-
taje se continda hasta la linea H, E, F, G, y cuando ¢l
talén queda terminado, como se ha dicho, se ejecutan
por aumento, partiendo de las extremidades interiores
E una hilera de puntos de unién, por ejemplo sobre
25 agujas de la punta en cada lado del calcetin, para
producir junto al talén, a lo largo de la suela, un bajo
talén arqueado H, E, F, J, K. Para hacer actuar las 25
agujas de referencia en cada lado de la media, precisa,
naturalmente, un ndmero doble de movimientos de vai-
vén o de oscilaciones de la tricotosa, o sea 50 oscila-
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ciones. Por consigmente, habri dos veces tantos pun-
tos lisos en el bajo-talén arqueado, como en el an-
cho correspondiente de tejido de la parte que yecu-
bre la pierna, o sea dos puntos lisos en el bajo-talén ar-
gqueado por cada dos puntos lisos de la citada parte de
la pierna, a lo largo de la hilera de puntos de unidén

E, F, que son una prolongacién de la hilera de puntos
de union I, E. Los iltimos puntos lisos referidos se
adaptan a la condicidn impuesta, aumentdndose gra-
dualmente en la extensién de un cierto nimero de pa-
sadas, en la parte inferior de la pierna y en direccién
a la hilera de puntos de unién.

Esta dilatacién tiene por efecto dar al calcetin un

CaraLuRa TEXTIL

nuevo aspecto que, combinado con otras particularidades,
lo distinguen de una manera caracteristica de las me-
dias vy calcetines confeccionados segin los procedimien-
tos corrientes.

Para continuar el calcetin, después de terminado ¢l
bajo-talén arqueado, se retiran 14 agujas en cada lado
del calcetin (en las extremidades de los grupos de agu-
jas activas que se acaban de mencionar), y para obtener
luego el aumento, se procede a la formacién de un
bajo-talén suplementario K, J, F,L, con formacién adi-
cional de la hilera de puntos de unién F, |, a continua-
cidén de igual hilera de puntos I, E, F. Es de notar que la
continuacién de dicha hilera toma una posicién segin
un dngulo agudo. Luego se contintia el tricotaje en
forma tubular, partiendo de la linea L, F, G, v se con-
tinta a lo largo del pie hasta la linea M, N, O, en cu-
yo punto se recurre una vez mais al tricotaje oscilatorio
para la formacién de la punta P, la cual se ejecuta en
la forma que el fabricante quiera, puesto que su ela-
boracién no forma parte del nuevo invento que rese-
flamos. Es de advertir que la parte superior del nue-
vo caleetin, hasta la linea D, E,. F, G, es elaborada con
hilo de color, mientras que la parte inferior, a partir
de dicha linea, comprendiendo la punta P, es fabricada
con hilo no tenido.

Como consecuencia de la insercién del bajo-talén
H . E F, ILK, a continuacién del talén, el pie del cal-
cetin desciende bien de manera a evitar que la parte
no tefiida aparezca por encima de la parte superior
del calzado. La presencia del bajo-talén arqueado v
del bajo-talén suplementario sirve, también, para am-
pliar considerablemente la longitud de la suela, y dis-
poner la parte del pie en una posicién perpendicular
a la parte de la pierna, lo cual facilita el dar al calcetin
un contorno muy aproximado al de la pierna v pie hu-
Manos.

La evolucién del traje de bafo de 1900 a 1925

Coleccion de modelos de trajes de bafio presentados por la fabrica de géneros de punto Gantner & Mattern Co., de San Frnnfisco-
California, U. S. A., la cual demuestra la simplificacién que, en el transcurso del primer cuarto del presente siglo, ha ido adquiriendo
el traje de baiio femenino, pues de un peso de 10 libras en 1900 ha pasado a un peso de 2 onzas en 1925.
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[p_gustrias auxiliares de la manufactura textil

Suplemento al n.° 238 de *Catalufia Textil*

Nuevas experiencias sobre el engrase de las maquinas de retorcer

Ensayos comparativos de aceites y grasas lubricantes

1¢ Sobre un grupo de 12 mdquinas sclfactinas.

2% Sobre una linea de transmisién.

En el ntimero de Agosto de 1925 (n® 471) de «L'In-
dustrie Textiles, de Parfs, dimos la resenia de ensayos
Comparativos de lubricantes sobre un grupo de tres ma-
Quinas continuas de retorcer. Efectuados durante la
marcha fabril normal, los ensayos mostraron netamen-

te¢ una disminucién de potencia motriz absorbida de
138 %0 obtenida con el empleo de lubricantes supe-
riores,

Este resultado notable desde el punto de vista meca-
nico, no lo es menos bajo el punto de vista pecuniario:
Permite una economia neta de frs. 0.51 por 1,000 husos
¥ por hora. Para el conjunto de la seccidn de retorcer
donde se efectué el ensayo: 30,000 husos, la economia
neta diaria resultd de 137,50 frs., o sea mds de cua-
tro veces el valor total del engrase correspondiente.

En lo que se refiere a las selfactinas, la influencia del
aceite para husos sobre la potencia absorbida, no tiene
el mismo valor relativo que para las continuas (supo-
niendo un nimero de husos y velocidades iguales). Es-
ta influencia es, sin embargo, lo bastante importante
para justicficar el estudio comparativo de los aceites
Para husos de selfactinas, a fin de determinar exacta-
mente el que sea mis apropiado a las condiciones de
funcionamiento de las mdquinas y a su estado meci-
Nico,

Los ensavos mencionados a continuacion, efectuados
en una sala de 12 selfactinas (para algoddn) se apli-
caron a todos los lubricantes:

Aceite para testeras v rodillos de

Aceite para husos.

Grasa consistente para Stauffer.

Grasa consistente para engranajes.

Ha faltado tiempo para efectuar los ensayes compa-
Fativos por separado de los aceites para husos, pero se
sabe que su influencia es preponderante comparado con
la de otros lubricantes.

La duracién de los ensayos propiamente dichos para
fada uno de los dos grupos de lubricantes, ha sido de
Una semana: del lunes por la mafana al sdbado inciu-
stye,

Para la puesta en servicio de los nuevos lubricantes,
S¢ ha dispuesto de una semana solamente; es la dura-
Cidn minima admisible en semejante caso,

presion,

Material mecanico que ha servido para los ensayos

1 motor eléctrico colectivo de 230 HP. — 738 revolu-
tiones-minuto tipo asincrono trifdsico (tensién de ali-
Mentacién: 5,000 voltins-50 perfodos por segundo.

Transmisién principal-velocidad: 308 revoluciones por
Minuto, 16 cojinetes oscilantes, (cojinetes lisos) de 140
A 70 mm. Superficies iguales a 3 veces el didmetro.
Cada cojinete va provisto de 2 anillos de engrase.

. (14 selfactinas de 600 a 1,000 husos, un total en con-
Junto de: 10,400 husos). Velocidad media de los husos:
8,800 revoluciones minuto,

e

Ejecucién de los ensayos

Han tenido lugar en las siguientes fechas:

Lunes 9, sdbado 14: Periodos de ensayo antiguog
lubricantes,

Lunes 16, sdbado 21 de Marzo: Periodo de puesta
en servicio de los nuevos lubricantes.

Lunes 23, sdbado 28 de Marzo: Periodos de ensa-
vos de los nuevos lubricantes.

No hace falta decir que el engrase ha sido hecho
siempre en las mismas condiciones de frecuencia y ali-
mentacién. En ¢l mismo orden de hechos, el aceite
de los cojinetes de anillos ha sido renovado enteramen-
te antes de dar principio a cada uno de los dos perio-
dos de ensayos propiamente dichos.

Las cantidades de energfa consumidas, han sido
medidas por un contador; es decir, el aparato que con-
viene mas en el caso presente en vista de las variacio-
nes bruscas de la potencia instantdnea,

Un taquimetro montado sobre la transmisién, indi-
caba su velocidad a cada momento.

El ntmero de agullers producidos eran indicados
en los contadores de las mdquinas.

El estado higrométrico ha sido casi constante du-
rante toda la duracién de los ensayos.

Cada mdquina ha hilado constantemente ¢l mismo
nimero durante toda la duracion de los ensayos.

Nameros medios: 1€ perfodo 14.5; 2° periodo 14,8.

Notamos que esta leve diferencia entre los dos na-
meros medios, es todavia inferior al limite admitido
en las transacciones comerciales.

Resultados de los ensayos

Disminucién de 6,8 % (valor bruto) de la fuerza mo-
triz absorbida por el conjunto de la sala (transmisiones
principales y transmisiones intermedias de las magquinas ).

Un cdleulo pridctico inmediato permite el deducir es-
te valor segtn las cantidades de energia consumidas y
las producciones de hilados.

Tenemos:
Diferencia de Ins

lecturas al contador Produceion de Numero
K. W.H. los hilsdos medic
I semana
Antiguos lubricantes 5,372 68,9838 14°51
28 semana
Nuevos lubricantes 4,632 6,307°0 14°83

LLa produccién de la segunda semana traida al na-
mero medio de la primera, da 6,446°1 kg. Se tiene, por
consiguiente, por los valores medios de la fuerza mo-
triz necesaria para la produccién de 100 kilos de hila-
dos:

1% semana: 76°93 K.W.H.

2% semana: 71'85 K.W.H.

La disminucién de potencia, gracias a los nuevos lu-
bricantes, resulta, pues, algpore G opee—""0 .

IJ‘ Irrm_w.m.a; ""—'--'-'"'n “’"M\
7693 -T155 CaBM.UNA TEXTIL
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Si se tiene en cuenta las condiciones de trabajo y
de rendimiento del motor, se encuentra que la disminu-
cion de fuerza motriz para las maquinas solas es de 8'6 %,

Economia debida al empleo de los nuevos lubricantes

Evaluemos la economfa neta diana.

Tenemos los datos siguientes:

Fuerza motriz absorbida por dia de trabajo con los
antiguos lubricantes (valor medio): 1,000 K.\WW.H.

Porcentaje de disminucién de fuerza motriz con los
nuevos lubricantes (valor minimum 6'63 %),

Precio del kilovatio hora 0°50 frs.
Gasto diario de lubricantes antiguos 1100 »
Gasto diario de lubricantes nuevos 1715 »

Ntmero de dias de trabajo por afio: 300
La economia diaria bruta debida a la reduccién de
fuerza motriz es de:

0°60 * 1,000 X 0°'0663 — 38'15

La diferencia de precio entre los nuevos lubricantes y
los antiguos por dfa de trabajo, es de:

17715 — 11'00 =615 frs.

La economia diaria neta es, pues, de:

3315 — 615 =27 fr.

Este valor siendo un minimum (segin lo que hemos
dicho para el valor 63 % de la disminucién de fuerza
motriz).

Se puede, pues, prever una economia neta anual de
27 »% 300 = 8,100 fr. o sea en ntmeros redondos: 8,000 fr,

Conviene observar que la economfa diaria de 3315
francos debida a la disminucién de fuerza motriz, vale
mas de cinco veces la diferencia de precio de los lu-
bricantes:

3315 fr. : 615 =539
Una reduccién de potencia de:
6°63 9% X 6°16
3315
bastarfa, pues, para compensar estrictamente la dife-
rencia del precio de compra de los nuevos lubricantes
en relacién con los antiguos.

== 125 %

Ensayos sobre la transmisién sola
Disminuciéon de fuerza motriz de 21°9 %

La misma calidad de aceite ha sido empleada para
los cojinetes de la transmisién y para los del motor
eléctrico.

Las lecturas de fuerza motriz al contador, han da-
do por valor medio:

1% semana (antiguos lubricantes): 138 K.W.H.

2% semana (nuevos lubricantes): 108 K.W.H.

Se obtiene por disminucién de la fuerza motriz ab-
sorbida por la transmisién:

CATALURA TEXTIL

13'8 —10'8
e = e O
s 21°7 %

Este resultado es tanto mds notable por ser la trans*
misién muy moderna (cojinetes oscilantes con dos ani-
llos de engrase) y que, por consiguiente, una dismi-
nucion de fuerza motriz absorbida del orden de 20 ° ng
estaba descontada a priori.

Ademds, se ha cronometrado los tiempos empleados
por la transmisién (todas las mdquinas desembragadas)
para pararse después de cortar la corriente.

18 semana: Antiguos lubricanes: 2 minutos.

28 semana: Nuevos lubricantes: 2 min, 37 seg.

Por fin, la disminucién de los rozamientos puesta en
evidencia por todos estos ensayos, tiene por consecuen-
cia inmediata, una disminucién de la temperatura de
régimen de los 6rganos, particularmente de los cojinetes.

Las medidas comparativas de temperatura son par=
ticularmente fdciles de efectuar:

Se ve que el nuevo lubricante ha disminuido de
mitad el recalentamiento del cojinete. Estos resulta-
dos concuerdan plenamente con los que han dado las
medidas de fuerza motriz.

Temper.* del bafio de  Temper.® Dife-
aceite de los cojinetes  ambiente rencid
I8 semana
Antiguos lubricantes 39" C 19°C 20° €
28 semana
Nuevos lubricantes 30°C 19°7 C 10°3 C

L.os valores relativos (porcentajes) de disminucién de
fuerza motriz dados antes, nos han servido para calcu-
lar la economia neta realizada,

Conviene especificar que estos valores no representan
los porcentajes de dimsinucién de los rozamientos solos.
En efecto. las resistencias pasivas comprenden, ademas
de los rozamientos: la tensién de las correas, de las
cuerdas v de los efectos de la inercia.

Algunos cdlculos, cuya demostracion seria demasiade
larga para el cuadro de este articulo, nos permiten
evaluar a 25 % la disminucién de las resistencias pa-
sivas debidas a los rozamientos solos.

En resumen, todos estos ensavos encierran una con-
clusién indiscutible; la mejora muy neta de la marcha
industrial del grupo, gracias al empleo de lubricantes
superiores.

Bajo el punto de wvista pecuniario, esta mejora S¢
traduce por una disminucién del precio de coste, gra-
cias a la economia neta realizada sobre la «Fuerza Mo-
trize (engrase comprendido).

A esta economfa hay que anadir la que resultara de
la disminucién del desgaste de los dGrganos, es decin
de los gastos de mantenimiento y de reparaciones Y
de la supresiéon de los paros improductivos de las md-
quinas, etc.

(Redactado por el Servicio Técnico de la Vacuum Oil

Company S. A F,, Paris).

LLos rodamientos a bolas aplicados a las cardas

Traduccion especial para CATALUNA TEX1IL de una memoria redactada por la 8. K. F. de Gothenburg

El objeto del cardado es el de desgregar, en cuanto
sea posible, las diferentes fibras de la materia prima,
como lana, algodén, lino, etc., para disponerlas parale-
las en una cierta extensién, eliminar las pequenas im-
purezas que contiene la materia y, finalmente, entregar
las fibras en forma de cinta o mecha homogénea.

L.as maquinas usadas para este ohjeto imitan la labor
efectuada por las antiguas cardas a mano, pero con la
diferencia que presentan anchas superficies cardantes,
planas o cilindricas funcionando constantemente,

Con relacién a la forma de las superficies cardantes:
se ha establecido una distincién entre las cardas de ¢
lindros y las cardas de chapones.

Cardas para algodbn

Para cardar el algodén se emplean ambos sistemas
de cardas o una combinacién de ambos sistemas. Las
cardas de cilindros tienen una gran capacidad producto”
ra, pero no producen un material tan fino como las car
das de chapones. Estas Gltimas son muy usadas en 1a
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Fig. 1

industria algodonera, excepto para cardar borras, lo
que se efecttia con cardas de cilindros.

Para que la carda realice un trabajo satisfactorio v
se obtenga al final un producto uniforme, las diferentes
partes giratorias de la mdqgquna deben guardar una

posicién permanente con el minimo de distancia entre

cada parte y sus partes contiguas, las cuales estdn
ajustadas con una exactitud de algunas milésimas de
pulgada.

Por via de ejemplo indicaremos las consecuencias de
un mal ajuste del cilindro abridor. Su objeto es el de
disgregar las fibras v eliminar las impurezas del algodén.

Los dientes de alambre de la carda actdan sobre la
materia introducida por el rodillo de alimentacién vy
las impurezas son separadas cayendo a través de la
rejilla que se alla debajo el rodillo. Pero si los rodillos
pierden un poco su ajuste, como sucede cuando los co-
jinetes estdn algo gastados, el tratamiento del algoddén
no resulta uniforme y el rodillo empieza a vibrar. La
consecuencia de ello es que los dientes entran en con-
tacto con el borde externior de la tabla de alimentacidn,
v al ser las fibras del algoddn arrancadas, resulta
un maternal de calidad inferior. Ademds, las impure-
eficacia deseable. Si el
puede ajus-

zas no son expulsadas con la
rodillo va provisto de cojinetes a bolas,
tarse fdcilmente y conserva su posicion.

En principio sucede lo mismo con el tambor. Dis-
puesto ¢éste a una distancia de algunas milési-
mas de pulgada del rodillo abridor vy del peinador, en
el lado opuesto, con los chapones encima y su rejilla
debajo, y girando a una velocidad superficial de 450
metros por minuto, es ficil comprender, por consiguien-
te, lo que sucedera si uno o ambos cojinetes del cilin-
dro estdn gastados. Cuando se usan cojinetes lisos la
obtencion de buen material es aventurada y es nece-
sario ajustar a menudo los rodillos,

También es importante la posiciéon correcta del ci-

s6lo

hindro peinador en relacién con el tambor, porque si
estos Organos estdn colocados a una distancia excesiva
uno de otro, el peinador no puede recoger las fibras
uniformemente del tambor y la napa que se produce
resulta desigual.

El aceite lubricante de
bor v del derrama
rales y continGa hacia el fondo de la guarnicién, que re-
sulta afectada en alguna de sus partes, perjudicdndose
la eficacia del cardado. Otra consecuencia es que se
ha de montar por grados una nueva guarnicidén, proce-
dimiento muy costoso y que hace perder mucho tiempo.

Por otro lado el peine descargador tiene un ripido
movimiento vertical unas 1,800 a 2,000
oscilaciones por minuto, por lo cual el cojinete del ex-
céntrico requiere una gran cantidad de aceite. El in-
geniero de una de las mds importantes manufacturas
de algoddn, de Suecia, afirmé en cierta ocasiém que los
soportes del excéntrico del peine descargador requiere
mucho mis lubricante que los demds organos de la car-
da, Por ello, los cojinetes a bolas son muy apreciados.

Una carda para algoddén, en funcionamiento, consume
unos % HP.

Usando cojinetes lisos en los rodillos, resulta difi-
cultosa la puesta en marcha vy se pierde mucho tiempo
antes de alcanzar la velocidad mdxima.
pecialmente en las mananas frias y la reduccion de la
resistencia al arranque que se obtiene con los cojinetes
a bolas, resulta muy apreciable, Cuando las mdquinas
mdividualmente, se reducen las cargas
todo carga en los mo-

tam-
placas late-

los cojinetes lisos del

peinador se sobre las

reciproco, de

Esto sucede es-

son accionadas
maximas
Lores,
En una carda de este tipo pueden montarse los si-
gumientes cojinetes S.K.F.: en ¢! cilindro abridor; en ef
tambor v en el cilindro peinador 2 cojinetes de doble
hilera de bolas en cada uno de ellos, v en el peine des-
cargador 4 cojinetes de simple hilera de bolas,

vy S¢ evita excesn de
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Usando cojinetes. S.K.F. se notan las ventajas si-
guientes:

12 Ficil ajuste de las diferenes partes movilos vy
mantenimiento del mismo,

20 Gran economia en guarniciones.

3¢ Reduccién de la resistencia de arranque, de don-
de resulta economia en ¢l consumo de fuerza v evita-
cion de un exceso de carga en los motores,

4% Economia de lubricantes.

Cuando ¢l cilindro y el volante van provistos de co-
jinetes a bolas S.K.F., se obtiene una economfa de fuer-
za de 30 %.

Cardas para lana

Para el cardado de la lana se utilizan las cardas di-
chas de cilindros. Como el consumo de fuerza de estas
cardas es superior al de las cardas para algodén, la
economia obtenida con la instalacién de los cojinetes
S.K.F. es también mayor. Cuando sélo el cilindro y
¢l volante van provistos de cojinetes S.K.F. (figura 3)
la economfia obtenida es de un 30 %. No hay que de-
cir que este ahorro es de una gran importancia econé-
mica teniendo en cuenta el nimero de mdguinas de
esta clase que se requieren en una fdabrica y también el
trabajo continuo de las mismas. En la instalacién antes
indicada, en la que se obtiene una economia de 30 %,
existen 24 juegos de cardas provistas de cojinetes a bo-
las S.K.F.

Todo lo dicho referente a la necesidad de un cuida-
doso ajuste de las diferentes partes de una carda para
algoddn, puede aplicarse a las cardas de cilindros.

En cuanto a las prevenciones para evitar el derra-
me del aceite, el caso es ¢l mismo.

En las cardas de cilindros, los cojinetes S.K.IF. pue=

Caranura TEXTIL

den instalarse como sigue: En el tambor: 2 cojinetes
de doble hilera de bolas con manguito adaptable.

En el volante: 2 a 4 cojinetes de doble hilera de
bolas con manguito adaptable,

En el cilindro peinador: 2 cojinetes de doble hilers
de bolas con manguito adaptable.

En el peine desprendedor: 4 cojinetes de una sola
hilera de bolas.

Teniendo en cuenta la velocidad del volante en estas
miquinas, los cojinetes S.K.F. son muy apreciados.
Pueden aplicarse dos o cuatro cojinetes a bolas, segan
puede verse en las adjuntas ilustraciones, pern siem-
pre es preferible cuatro, ya que con esta disposicion
es méas ficil poner los cilindros en posicidn correcta.

Al montar los cojinetes S.K.F. en las cardas de
cilindros se obtienen las siguientes ventajas:

19 Considerable economia de fuerza y [dcil arran-
que (empleando cojinetes lisos la mdquina requiere de
tres a cuatro veces mds fuerza, tanto para la puesta
¢n marcha como para el funcionamiento, de manera gue
se¢ reducen las cargas excesivas y no hay exceso de
carga en los motores,

20 Ajuste exacto y seguro e¢n los cilindros, lo que
influye ventajosamente en la calidad del producto.

32 Apreciable economia en guarniciones, las cua-
les quedan exentas de deteriorarse por el lubricante.

40 Economia de lubricante,

5¢ Menos desgaste de correas, por estar sujetas a
menor tension.

Después de montar los cojinetes SK.F. en los ci-
lindros, en los volantes y en los demds rodillos, la ve-
locidad media de las cardas de cilindros puede aumen-
tarse en un 10 %,

Lina visita a la casa José Pané, S. en C., de Barcelona

Ultimamente la Redacaién de « Cataluna Textil» vi-
sité los importantes talleres de construccién de maqui-
naria de la casa José Pané, S. en C,, Almogivares, 187-
189, de Barcelona, y como correspondencia a la ama-
ble invitacién de que fuimos objeto, plicenos dar cuen-
ta a los lectores de esta Revista de la visita por nos-
otros realizada a los talleres en cuestién, la anuncia-
cion del solo nombre que los rige, no hace indispensable
dar explicaciones para ponderar la importancia de una
casa que, como la citada, es orgullo de la industria
patria, porque /quién no conoce a la casa Pané como
constructora de maquinaria para la molineria v turbi-
nas y sobre todo sus renombrados «Molinos Hispania»
cuya fama después de haber llegado hasta el mds
apartado rincén de nuestra peninsula ha traspasado
las fronteras, siendo solicitado en el extranjero y prin-
cipalmente en Sud-América por sus ventajas innume-
rables que hacen de este molino la dltima palabra en
la molineria moderna?

Miés de 40 afios lleva establecida la casa José Pa-
né, S. en C., durante cuya época ha realizado mas de
600 instalaciones de¢ molinerfa v turbinas, habiendo de-
mostrado su Gerente D. José Pané poseer las envi-
diables dotes de inteligencia y actividad que se re-
quieren para triunfar en la vida de los negocios; y esto
unido a su inquebrantable seriedad en todos sus actos,
le ha permitido colocar el nombre de su casa a la altu-
ra envidiable en que hoy se halla; pero no es hombre
¢l Sr. Pané que se duerma sobre los laureles conquis-
tados y al impulso de su férrea voluntad se¢ . ha pro-
puesto ampliar mds y mis la esfera de sus negocios.
Dotado de una clara visién, no se le oculta al Sr. Pané
que el aprovechamiento de la hulla blanca se inten
sifica mds cada dia en Espana y ha de ser la fuerza

regeneradora de la vida industrial de nuestro pais, por
lo que ha querido dedicar atencién preferente a la
construccion  de turbinas hidrdulicas de altos rendi-
mientos (a la que ya se dedicaba desde hace muchos
afios) y también a la instalacién de bombas para ele-
vacion de agua y abastecimiento de poblaciones, A
este fin ha logrado incorporar a su casa como Jefe Téc-
nico al competente Ingeniero D, Armando Grossmann.
asi como ha recabado la cooperacién del prestigioso
Ingeniero D. Alberto Puigjaner como agente general
Técnico de ventas.

En la visita a la oficina técnica de la casa Pand, pu-

dimos admirar varios estudios y trazados de turbinas

modernas «Francis» a cdmara metdlica espiral v a cd-
mara de agua abierta, simples v gemelas, ¢ instala-
ciones de bombas hidrdulicas, transmisiones industria-
les, etc., cuyos estudios demuestran que la casa que
nos ocupa, se halla en condiciones de dar solucién sa-
tisfactoria a todos los problemas que en maquinaria
hidraulica vy en instalaciones industriales pueden pre-
sentdrsele, garantizando tan altos rendimientos como
puedan ofrecer las més acreditadas firmas del extranjero.

También hemos visitado los vastos talleres tanto me-
canicos como de carpinterfa, en los que existe la ma-
quinaria mds moderna y cuantos elementos son preci-
sos para garantizar una perfectisima construccién baje
tados los aspectos, habiendo salhido de sus locales con-
vencidos de que a los muchos éxitos con que cuentd
esta firma prestigivsa vendridn a unirse ofros nucevos,
yva que el nombre de José Pané, S. en C., es sin6nimo
de acierto en todas sus empresas, v «Cataluna Textil®

se complace en hacerlo asi constar a sus léctores por

entender que casas como la que dejamos resefiada hon-

ran a la industria nacional,
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