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1. Introduccién

Después que la ITMA nos ha dado oportunidad de hacernos una visién
de conjunto sobre las evoluciones que han tenido lugar en los dltimos tiem-
pos con respecto a la Tecnologia Quimico-Textil, y teniendo en cuenta la
complejidad del significado «industria del acabado textil« —complejidad que
en primer lugar viene dada por la enorme variedad de sectores consumidores
a que van destinados los articulos que se acaban en las diferentes empresas—
creemos oportuno poner esta visién de conjunto en comparacién con las
evoluciones ya conocidas o que pueden preverse y mencionar para qué tipo
de industrias estas evoluciones pueden tener importancia.

Una consideracién global, y por lo tanto, de validez relativa en determina-
dos casos especificos, nos obliga a pensar que existe una enorme diferencia
entre lo que podriamos llamar oferta en evoluciones y €l grado de implemen-
tacién de las mismas en la industria. Por otra parte, nos va pareciendo cada
vez mas concreta la impresion de que las evoluciones tecnoldgicas van per-
diendo progresivameénte el valor de revoluciones. No creemos que sea de
esperar en el futuro una aparicién repentina de cambios sustanciales en la
Tecnologia Quimico-Textil, sin que con ello queramos en absoluto menos-
preciar el valor de tales evoluciones, en cuanto puedan permitir ventajas
econémicas para las empresas de acabado textil.

Estos hechos pueden ser interpretados falsamente como una cierta ten-
dencia al estancamiento, mientras al contrario y segin nuestro parecer, la
implementaciéon en la industria de tales evoluciones significa un acicate
enorme a todos los niveles de mando en la Industria Textil, no tan sélo en
cuanto supone la implementacidn de tecnologia mejorada, pero sobre todo,
en lo que se refiere a la implementacién de estructuras que permitan sacar
¢l mejor provecho posible de tales tecnologias. La pregunta que nos podemos
formular en este caso concreto se refiere principalmente a las aptitudes y es-
pecialmente a los conocimientos bdsicos que son requeridos para que tales
implementaciones puedan tener lugar. Va relacionado, sin duda, con la for-
macion continua de mandos superiores e intermedios y, desde luego, con la
preparacién de nuevas generaciones competentes y dotadas del bagaje de
conocimientos suficientes para poder hacer frente a las necesidades cada vez
mas sofisticadas de comprender los fundamentos de tales evoluciones. Ello
supone una vigilancia constante de los programas de formacion y una puesta
al dia constante, sobre todo en lo que concierne a conocimientos marginales
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y que, en tiempos pasados, o bicn existian o bien no eran requeridos para
ejercer las funciones de mando en la Industria Textil y, cspecialmente cn
la de Acabados.

La capacidad de combinacién de tales conocimientos y, cspecialmente la
posibilidad de asimilarlos bajo el punto de vista de una determinada tecnolo-
gla como la que nos ocupa, es la tnica garantia que puede asegurarnos que
las evoluciones que comentaremos seguidamente no se quedan reducidas a
un mero objeto de observacion y que puede despertar mas o menos un interés
profesional, sino que pueden ser empleadas juiciosamente para conseguir que
la imagen de la Industria Textil de Acabados sea atractiva no sélo para las
futuras generaciones, sino incluso para €l capital, evitando ¢l que esta
industria se convierta en un campo de actividad de seguridad problematica
y, por consiguiente, en un campo conflictivo desde un punto de vista social.

Sin entrar todavia en los dctalles especificos de la evolucién que nos
ocupa, nos hemos confirmado, a la vista de la dltima ITMA 79, en que al-
ternativamente las evoluciones se mueven dentro de unos limites que pueden
visualizarse mediante el esquema presentado en la figura 1. Si tomamos las
ordenadas como medida del grado de racionalizacién, o sea, de la rentabilidad
conseguida, v considerando en las abscisas la amplitud de empleo de la ma-
quinaria correspondiente, el tridngulo representa el area ¢n que se mucven
los distintos desarrollos, con dos tendencias completamente distintas y tra-
yendo consigo consecuencias que en la practica son inversamente proporcio-
nales. La Industria Textil del Acabado estd luchando desde hace afios entre
las dos posiciones extremas de este triangulo, o sea, entre la base y el vértice
superior, que representan los conceptos siguientes:

En la base puede colocarse aquel tipo de maquinaria gque permite una
gran flexibilidad de empleo, es decir, maquinas que se pueden denominar
de empleo universal, pero sobre las cuales no es posible conseguir una cle-
vada rentabilidad en cada caso especifico de aplicacién. En el vértice, por el
contrario, se consigue una rentabilidad méaxima que tnicamente es posible
alcanzar cuando la maquinaria correspondiente estd concebida para un campo
de aplicacién muy restringido, practicamente podiamos incluso decir, para
articulos bien determinados, lo que supone una pérdida enorme de flexibilidad.
Desde luego, puede suponerse que si consideramos la Industria Textil del
Acabado como una empresa trabajando por cuenta de terceros, la condicién
de conseguir una universalidad de empleo de sus maquinas e¢s practicamente
condicién primordial, mientras que en secciones de Acabado Textil incorpo-
radas en empresas verticales, se tiende a dotarlas de maquinaria con elevada
rentabilidad, aunque como se ha mencionado mas arriba, destinada a ser
empleada para una cantidad de articulos limitada. Esta consideracién es
principalmente valida cuando se parte de la base de que cada mdaquina es
sinénimo de un proceso de trabajo, cosa que en la mayor parte de las veces
se acepta como un hecho inamovible. Una consideracién andloga puede ha-
cerse en relacién con los procedimientos de tratamiento, por ejemplo, proce-
dimientos de tintura, desarrollados por los departamentos de investigacién de
fabricacién de colorantes, de productos quimicos, de fibras ¢ incluso en Cen-
tros de Investigacién. No hay duda que en todos estos casos mencionados,
quien suministra los datos relativos a los procesos, tiene que hacerlo admi-
tiendo que el proceso propuesto o bien cubre una gama muy extensa de apli-
caciones, por ejemplo, de matices y de calidades, y por lo tanto no puede
nunca suponer un 6ptimo en lo que se refiere a rentabilidad o ecconomia del
proceso, 0 bien las recomendaciones hechas son especificas para un tipo de
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maquinaria y para una determinada calidad de articulo, con lo cual, si bien se
puede conseguir un maximo de rentabilidad, carece de todas aquellas carac-
teristicas necesarias para una generacién sin cambios fundamentales de
acuerdo con las variables magquinaria y articulo, que caracterizan cada caso
distinto.

Es por esto que sélo mediante una capacidad de combinacién suficiente,
tal vez relacionada con una formacién bdsica adecuada a la que nos hemos
referido mas arriba, es posible extrapolar, partiendo de las caracteristicas de
la maquinaria y de las bases sobre las que se desarrollan los procesos, rom-
piendo la rigidez del tridngulo de la figura 1 y consiguiendo que los equipos
ofrecidos puedan emplearse con mayor flexibilidad, sin que por ello se tenga
que renunciar a una rentabilidad que resulta cada vez méas necesaria para la
Industria Textil del Acabado. No creemos que ello sea posible con las fuerzas
limitadas con que se cuenta en los distintos lugares —Industria del Acabado,
Industria Quimica, Industria de Maquinaria, Centros de Investigacién, etc.—
sino que hay que ser consciente de que un didlogo profundo y frecuente entre
las industrias y centros mencionados pueden conseguir alejarnos de los pro-
cesos «standard» dictados por la maquinaria y dar lugar a la elaboracién de
procesos 6ptimos adaptados a cada tipo de articulo. En este momento habre-
mos conseguido esta rotura de la rigidez del triangulo de la figura 1 y habre-
mos alcanzado que una tecnologia, que de por si tiene validez amplia, pueda
aplicarsc de forma individual a aquellas condiciones de trabajo y sobre todo
a aquellos articulos que se elaboran para poder ser vendidos. Creemos que
el concepto de que un articulo pueda ser vendido es, por encima de todo, lo
mas importante, teniendo en cuenta unas definiciones tal vez muy simples
pero que sin duda nos pueden ayudar a comprender cédmo hay que sopesar la
evolucién de la Tecnologia Quimica-Textil en la hora actual.

2. Tecnologia y Evoluciones

Ante todo deseamos dar una definicién de Tecnologia que, sin pretender
ser extensiva, creemos sin embargo pueda servir para ir siguiendo los comen-
tarios que se haran en los capitulos siguientes.

Bajo el concepto de Tecnologia podemos comprender los conocimientos
técnicos sobre mecanismos que intervienen en las diferentes etapas que cons-
tituyen un proceso. Ello debe permitir:

— la determinacién de la secuencia de etapas, de los parametros bésicos
correspondientes y de sus valores criticos en cada una de ellas;

— la combinacién adecuada de dispositivos y maquinas para la optimizacién
de procesos; y

— 1la creacién de nuevos procesos.

Si bien con esta definicién se han sefialado ya unos objetivos a conseguir,
creemos que merece la pena analizar, desde otro punto de vista, cuales deben
ser los objetivos de una evolucién o de un desarrolic de la Tecnologia para
que tales evoluciones signifiquen un valor real para Ia Industria del Acabado
Textil.

Entre tales objctivos de la evolucién de la Tecnologia, podemos considerar
los siguientes:

1. Conseguir efectos deseados, es decir, vendibles en el mercado; efectos
que, o bien pueden ser «novedosos» o bien pueden ser conocidos, en cuyo
ultimo caso el objetivo es cubrir primeramente una gran demanda de estos
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efectos en el mercado. Los efectos nuevos o «mdédicos», es decir, los que
significan verdaderamente al mismo tiempo una evolucién de la moda, per-
miten conseguir un elevado valor aviadido, creando, por asi decir, una especie
de monopolio, con lo que se alcanza una flexibilidad notable en los precios de
venta y, por lo tanto, también en los costes. Podriamos incluso decir que, en
este caso, no es cxactamente la minimizacién de costes €l objetivo primario,
sino la maximacién del valor afiadido, lo que al mismo tiempo va sujeto a
una creacién de necesidad en el mercado.

Si la identidad de la Industria Acabadora supone el conseguir efectos
conocidos, es decir, cuya demanda en el mercado es clevada y, por lo tanto,
el objetivo de la empresa es intentar conseguir una mejor penetracién en
estec mercado. existente, los precios de los articulos conseguidos vienen dic-
tados por el mercado, lo cual supone que son practicamente inflexibles y, por
consiguiente, €l objetivo primario de tales industrias v de las evoluciones de
su tecnologia tiene que consistir en la reduccign de costes.

Ponderando geograficamente la importancia de estos dos objetivos, pode-
mos cobservar que, dejando a parte algunas excepciones, la consecucién de
efectos «mddicos» parece ser €l objetivo principal de la Industria Textil
europea, sobre todo en los paises del mercado comun y, por cuanto nos ¢s
conocido, un objetivo que cada vez mas justificara la existencia de la Indus-
tria Textil en Espafia. Por €l contrario, el segundo objetivo parece que sca
el principal en la Industria Textil radicada en los paises en via de indus-
trializacién, o en aquellos en que ¢l efecto «mddico» no significa un valor afia-
dido reconocido por el comprador, sino un medio de aumentar la atractividad
del articulo frentc a los de la competencia, para un mismo uso final.

Expresando estos objetivos de otra forma, y teniendo en cuenta que lo
fundamental para una empresa con actividad industrial es, sin duda alguna,
el crear un beneficio de capital necesario, entre otras razones, para ascgurar
puestos de trabajo, asegurar un plan periddico de inversiones, como por
ejemplo la renovacién de equipos, o bien asegurar que la Industria Textil
continte siendo atractiva para el capitai, entonces es posible localizar los dos
objetivos que hemos mencionado maés arriba dentro de la conocida expresion:

Beneficios sobre capital = giro del capital X beneficio sobre venta.

La identidad empresarial mencionada, que estd fuertemente conexionada
con los dos tipos de objetivos a que nos hemos referido, con referencia a las
finalidades de las evoluciones de la tecnologia, puede expresarse también de
la forma siguiente:

— si el objetivo empresarial consiste en conseguir efectos «moddicos», en la
férmula anterior, significa que la finalidad de las evoluciones a implemen-
tar consistird en conseguir un mayor beneficio sobre venta;

— por el contrario, todas aquellas evoluciones tendiendo a conseguir efectos
convencionales con reduccién de costes, tendran prlnmpalmente repercu-
sién en aumentar ¢l giro del capital.

Desde luego, en estas consideraciones pensamos que nos movemos cn un
mundo de cconomia libre, ya que por el contrario, cuando se trata de econo-
mias dirigidas, los precios de venta no representan realmente la resultante
de unos esfuerzos de la empresa, sino que dependen de una politica econo-
mica, ya no caracteristica de una empresa, sino cominmente caracteristica
de un pais.

Permancciendo pues dentro de este esquema, tal vez algo simplista, con
respecto a las finalidades primarias de las evoluciones en la Tecnologia Qui-
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mico-Textil, es interesante constatar que de forma general todas aquellas
evoluciones o mejoras que tienden a conseguir un aumento del valor afiadio,
mas que a una reduccién real de costes, son evoluciones que practicamente
podrian clasificarse en el grupo de evoluciones meramente mecanicas y sélo
indirectamente relacionadas con la Quimica. Como ya hemos repetido varias
veces, ¢l valor afiadido no viene principalmente dado por la operacién de
«colorear» sino por aquellas que tienen influencia primaria sobre el tacto,
aspecto, estructura, etc., es decir sobre lo que comunmente se conoce bajo €l
concepto de calidad del articulo terminao. De aqui que tales evoluciones se
concretan especialmente en los sectores de la preparacion y sobre todo del
acabado de géneros textiles. Entre ellas podemos mencionay:

— La mercerizacién de géneros de punto, especialmente de géneros tubulares,
habiendo visto en la ITMA 79 varias realizaciones que deberian permitir
conseguir géneros de mayor calidad, sin que por ello sea de menospreciar
el hecho de que, al no tener que cortar el género tubular, resultan adicio-
nalmente ciertas ventajas econdémicas, especialmente eliminando gastos
de manipulaciones intermedias.

— Dentre del campo de la preparaciéon de géneros textiles, las evoluciones
que a nuestro entender tienen mayor importancia para la Industria Textil
son aquellas relacionadas con una reduccién de las acciones mecénicas, es-
pecialmente de la formacién de tensiones internas, en los géneros a tratar.
En este respecto, la creatividad de los constructores se refleja en modelos
en los que dentro de un proceso continuo, las etapas de tratamiento con
los productos quimicos para descrudar y para blanqueo se efectian en
dispositivos que permiten una accién completa de tales productos. Tales
construcciones se caracterizan por €l hecho de que si bien la entrada y la
salida del género en la instalacién continua se efectita sin interrupcién del
movimiento del género, en una determinada parte de tales instalaciones el
género permanece estatico, almacenandose en las formas mas diversas, me-
reciendo mencionarse una construcciéf. con un tambor con segmentos en
forma de cajones dentro de los cuales se deposita el género para ser
vaporizado durante el tiempo necesario, sin someter el género a tension
alguna y permitiendo que los relajamientos se efectiien practicamente de
forma libre, mientras mediante la accién de un vaporizado y en presencia
de los productos quimicos correspondientes, tiene lugar la reaccién qui-
mica indispensable para conseguir un buen descrudado y los grados de
blanqueo requeridos.

— Una tendencia similar se acusa también en las operaciones de acabado, en
las que durante los tratamientos de secado y de condensacién de las
resinas aplicadas, el género textil y en especial los géneros de punto —para
los cuales precisamente han sido desarrolladas tales maquinas— no vienen
conducido por elementos mecanicos, como podia ser una rama tensora
en la anterioridad, sino por corrientes de aire accionado sobre las dos
caras del género y en sentidos contrarios, consiguiendo la ondulacién de la
materia a tratar, pudiendo incluso graduarse el grado de oscilacién de
este ondeamiento dentro de los limites mas aconsejados para cada calidad.

— No podemos dejar de mencionar también dentro de este capitulo los
progresos efectuado$ en el plisado, operacién en que realmente los efectos
obtenidos pueden.variarse mediante cambios, requiriendo poco tiempo e
incluso empleando dispositivos electrénicos que actian directamente scbre
los 6rganos que praducen el plisado. La variacién de efectos obtenidos y,
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por lo tanto, la creatividad del acabador, encuentra en tales maquinas el
elemento indispensable para poderse desarrollar, buscando continuamente
efectos nuevos, que no es mds que una forma de conscguir un valor afia-
dido interesante al género y de ir creando modas al ritmo necesario para
defender o aumentar su participacién en el mercado.

— Si bien todavia no puede hablarse de realidades concretas, hay una ten-
dencia bien clara a conseguir efectos a dos caras, para lo cual parcce ser
que las tecnologias recientemente desarrolladas, empleando una aplicacién
de espuma en continuo, pueden ofrecer también posibilidades hasta ahora
dificilmente realizables en el acabado de textiles. Si tales cfectos a dos
caras podran también realizarse en la tintura y no sélo en el acabado,
creemos que es solamente una cuestién del tiempo necesario para desa-
rrollar las tecnologias correspondientes.

— Hasta qué punto la estampacién a dos caras puede considerarse ya una
novedad, no es necesario que sea discutido en este lugar, pero parece ser
que tal tecnologia encuentra también sus adeptos y cumple perfectamente
con el objetivo de conseguir articulos con un mayor valor afiadido.

— Como veremos mas adelante, incluso en las maquinas e instalaciones para
tintura, se va dando cada vez mayor importancia a los efectos mecdnicos,
especialmente a la reduccién de acciones mecénicas exageradas, pareciendo
ser que de nuevo sea redescubierto que la operacién de tintura pertenece
en parte al proceso de acabado final y que cualquier mejora en €l aspecto
del género después de la tintura, significa una simplificacién notable de
las operaciones adicionales de acabado.

— Por consiguiente, y casi como resumen de las tendencias cuyo objectivo
significa el conseguir nuevos efectos o efectos que contribuyan mayormente
a mejorar ¢l valor afladido del género crudo, puede definirse como un
reconocimiento de la importancia de los efectos mecénicos sobre el género
seco o sobre €l género himedo. La novedad consiste, sin embargo, en que
se da mdas importancia a la reproduccién de tales efectos y a conseguirlos
sin necesidad de un exceso de operaciones. La programacién de las accio-
nes de los elementos interviniendo en ellas se ha visto enormemente fa-
cilitada, no en udltimo lugar, por los adelantos que en los dltimos afios se
han hecho en la industria electrdnica.

A continuacién trataremos de los desarrollos y avances que principalmen-
te tienden a una reduccién de costes.

3. Objetivos parciales relacionados con reducciones de costes

Indudablemente no es posible relacionar cada uno de los desarrollos
efectuados en los ultimos tiempos con un solo objetivo, sino que en general
tales desarrollos satisfacen o deben satisfacer varias nccesidades a la vez
A pesar de todo, trataremos de analizar dentro del gran capitulo de reduccién
de costes, cudles son los distintos grupos de objetivos parciales que podemos
considerar y mencionar en relacién con los mismos aquellos desarrollos efec-
tuados que primariamente pueden relacionarse con cada uno de los grupos
parciales. '

3.1 Es obvio que ¢l medio ambiente en que actualmente nos estamos
moviendo y que las legislaciones de los distintos paises estdn procurando
proteger, tiene repercusiones notables sobre la Industria Textil del Acabado.
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Por lo tanto, no debemos sorprendernos de que las evoluciones que tienden
a mecjorar las condiciones operativas desde un punto de vista de proteccién
del medio ambiente, han adquirido ya una importancia notable. Se trata de
desarrollos tendiendo a conseguir condiciones operativas que eviten la polu-
cién del medio ambiente, es decir del agua, de la atmésfera, del suelo y, desde
luego, tendiendo a reducir los consumos de energia como capitulo que va
siendo cada vez mas importante dentro de los costes del acabado. Las mejoras
aportadas con respecto a las condiciones operativas evitando la polucién del
agua, de la atmoésfera y del suelo pueden también considerarse como una
contribucién a la reduccién de precios de coste, si tenemos presente que la
legislacion es quien estd empleando presiones econdémicas sobre la industria
en general, si bien con ello parece que queramos dar a entendr que la in-
dustria y, en concreto, €]l individuo, no es capaz por iniciativa propia, de
poder ser consciente de 1a necesidad de evitar tales poluciones. La realidad es
que, sea que tales medidas se tomen por iniciativa propia o bien por la
presion de la legislacién, significan inversiones y gastos que finalmente reper-
cuten en los costes.

Dentro de estos objetivos parciales no hay tampoco que olvidar la nece-
sidad social de conseguir una méxima seguridad de trabajo para el obrero,
si bien en justicia debemos comentar més tarde la nccesidad de poder garan-
tizar la constancia de trabajo de cada una de las operaciones del acabado,
haciendo que esta constancia dependa cada vez menos de la intervencién
humana y sea por lo tanto menos aleatoria. Cada puesto de trabajo debe
ofrecer unas condiciones de seguridad necesarias para no poner en peligro la
integridad fisica del individuo; por otra parte, debemos cvitar que las deci-
siones tomadas por cada individuo en su puesto de trabajo permanezcan
dentro del marco necesario para asegurar un trabajo eficiente y en coordi-
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Fig. 1. Area tipica de los desarrollos en la tecnologia quimico-textil {médquinas y
procedimientos).
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nacién con todo el sistema de trabajo concebido para conseguir las finalida-
des a que nos hemos referido en el capitulo 2.

Refiriéndonos de nuevo a las condiciones operativas para evitar la polu-
cién, no hay duda que ésta ha sido la caracteristica mas destacable de la ITMA.
especialmente en lo que se refiere a la aplicacién de bafios cortos, sea por
agotamiento o sea en tratamientos discontinuos, sea también en los trata-
mientos a la continua. Ya hemos mencionado anteriormente con respecto a
los tratamientos a la continua la posibilidad de impregnar €l género con bafios
formando espuma, una de las variaciones posibles en el marco de la tecnologia
que podriamos llamar de grados de escurrido minimos. No podemos aqui
dejar de mencionar también las novedades referentes a la pulverizacién de
liquido o baifio sobre los géneros, dentro de una cadmara cerrada. La razén de
tales desarrollos es evidentemente la disminucién de la energia necesaria
para evaporar ¢l agua o el ligquido de impregnacién, razén a la cual podemos
afiadir también otra, sobre la cual en la ITMA, a nuestro entender, no se
ha hecho el necesario hincapié. Estudios realizados en relacién con los fend-
menos de migracién durante el secado a la continua de géneros impregnados,
han demostrado que cuando el porcentaje de humedad depositado sobre el
género queda por-debajo de un limite de 30 %, la disminucién de migraciones
es muy notable, incluso cuando el secado se realiza en condiciones bastante
irregulares en 16 'que se refiere a la reparticién del calor entre las dos caras
del género. Ello supone que aparte de las ventajas de ahorro de encrgia y de
la seguridad de trabajo que significa esta reduccién del peligro de migracion,
puede conseguirse también un ahorro considerable de productos inhibidores
de migracién, hasta ahora practicamente indispensables en todo proceso a
la continua.

Un comentario especial merece el desarrollo de la tecnologia de tintura
y de tratamientos en bafios cortos trabajando de forma discontinua, desarro-
llos que han tenido lugar tanto para el tratamiento de hilados como de géneros
en pieza. Es interesante, sin duda, poder seguir el desarrollo histérico de la
tintura en pieza, desarrollo que esquematicamente puede verse en la figura 2,
de la cual especialmente comentaremos lo que se refiere a la tintura de pieza
en cuerda.

Para este comentario sera también importante referirnos a la figura 1
porque creemos que cuanto hemos mencionado en el capitulo 1 puede plas-
marse practicamente en la observacién de las maquinas para el tratamiento
de piezas en cuerda. ;

Siguiendo, pues, €l esquema N.° 2, sabemos muy bien que para la tintura
de géneros en cuerda la méquina clasica fue y en gran parte sigue todavia
siendo, la barca de torniquete. La versién mas simple fue la barca abierta,
cuya primera evolucién fue la barca de torniquete cerrada, con la que se me-
joraron las condiciones de homogeneidad de temperatura, ahorro de energia
y mejores condiciones de trabajo, al evitarse desprendimientos de vapor. No
hay duda de que esta maquina puede colocarse en la base del tridngulo de la
figura 1, y que precisamente este hecho es lo que justifica el que todavia en la
actualidad esta barca de torniquete esté gozando de una popularidad notable.
Ya en la forma de concebir el perfil de la cuba, se tuvieron en cuenta pen-
dientes distintas, segiin los géneros que se¢ tifien, lo que nos indica que en
cierto modo su generalizaciéon completa no ha sio posible, mas teniendo en
cuenta todavia que también la forma de torniquete puede ser cilindrica u
oval, adaptandose a una fabricacién mads racional, pero al mismo ticmpo
limitandose a aquellos articulos que son mas adecuados para cada tipo de
torniguete. Al parecer las fibras sintéticas, y en especial las fibras de poliéster,
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fue dnicamente posible emplear estas barcas cerradas, afiadiendo al bafio de -
tintura concentraciones elevadas y, por lo tanto, costosas de vehiculantes.
Esta fue 1a razén por la que se construyé el tipo de barca llamada «a alta
temperatura», en la cual sec podia efectuar la tintura del poliéster practica-
mente sin ninguna adicién de vehiculante y, al mismo tiempo, acortar los
tiempos de tintura. Démonos cuenta de que cada una de estas modificaciones
ha tendido a aumentar la rentabilidad de trabajo, pero al mismo tiempo a
disminuir el campo de aplicacién de la misma, como se¢ ha indicado anterior-
mente con referencia a la figura N° 1.

Simultdneamente con este desarrollo, no debemos dejar de mencionar el
desarrollo del procedimiento Termosol para la tintura a la continua de géneros
de poliéster y sus mezclas, principalmente con fibras celuldsicas, procedi-
miento que permitié tefiir no tan sélo sin necesidad de adicién de vehiculan-
tes, sino que, ademas, con el empleo de cantidades mucho mas reducidas de
bafio, al hacerse la impregnacién del género por fulardado. Desde luego, con
esc procedimiento se pudo trabajar en géneros al ancho y lo mencionamos
aqui solamente para mostrar su paralelismo con los otros desarrollos que
comentamos con mds detalle respecto al grupo de maquinas y procesos para
la tintura de géneros en cuerda. A pesar de todo creemos también que es
interesante darse cuenta que el procedimiento Termosol, por su rentabilidad,
puede llegarse a colocar en el vértice superior del tridngulo de la figura 1;
pero hay que reconocer que de nuevo aqui para poder conseguir esta elevada
rentabilidad, se ha debido renunciar a un empleo amplio, quedando muy bien
definido el campo de aplicacién de este procedimiento, lo que nos confirma
la situacién conflictiva a que antes hemos aludido sobre rentabilidad y uni-
versalidad de empleo de maquinas y procesos. .

Siguiendo con los procesos para la tintura de géneros en cuerda, la etapa
sigutente fue un desarrollo notable, constituido precisamente por el aban-
dono completo de la barca de alta temperatura, para pasar 2 la maquina tipo
jet, en la que, ademas de mantener el género en movimiento como se efec-
tuaba en las barcas de torniquete, se introdujo una circulacién forzada de
bafio, por lo cual se favorecia el intercambio entre bafio y materia. Incluso
hay que destacar que se abandond completamente el transporte de la materia
por un torniquete y se confié ese transporte al chorro de bafio circulante,
normalmente empleando un tubo tipo Venturi. Tales aumentos de velocidades
del bafo y de la materia fueron posibles, dado que la fibra a que se destina-
ron tales maquinas fue principalmente el poliéster v en especial el poliéster
texturizado, fibra de gran resistencia mecdnica y que permitia soportar las
elevadas solicitaciones mecanicas requeridas para asegurar un elevado inter-
cambio de bafio y fibra, sin que ello supusiera una influencia desfavorable
sobre el aspecto final del género textil. Este intercambio elevado de bafio/
fibra permitié velocidades de calentamiento mucho mas elevadas que. las
normales en una barca de torniquete, acortandose asi el proceso total de
tintura, a la par que, segin el modelo de maquina propuesto, se trabajaba con
bafios ya relativamente cortos en comparaciéon con la barca de torniquete,
especialmente en aquellas maquinas que se denominaron «semi-llenas». La
enorme accidén mecanica para conseguir un frecuente intercambio entre bafio
y fibra, y especialmente €l hecho de no llegar completamente la maquina con
bafio, causé los bien conocidos problemas de la formacién de espuma, con
lo que se desarrollaron casi inmediatamente maquinas que permitian ser
llenadas completamente o casi completamente con el bafio de tintura, si bien
con ello se disminuia la frecuencia de intercambios entre bafio y fibra, es
decir la frecuencia de contactos entre bafio y fibra, por cuanto la cantidad
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de bafio circular era mayor que cn las maquinas semi-llenas. Sin embargo,
deseamos mencionar un detalle interesante en cuanto a lo que se rcfiere a las
velocidades de enfriamiento después de tintura, velocidades que han significado
siempre una limitacién a las esperadas reducciones de tiempo de tratamiento,
dado que un enfriamiento efectivamente rapido conducia a defectos, forma-
cién de pliegues, etc., en ¢l género que no siempre han sido faciles de com-
pensar ni por un termofijado previo ni por um termofijado posterior. Sin
embargo, la misma frecuencia de contactos entre bafio y fibra fue una dc las
propiedades mds importantes que facilitaron también los lavados, especial-
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Fig. 2. Métodos de tintura en pieza (desarrollo histérico).
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mente aquellos post-tintura destinados a la climinacién de colorante no fijado
y, por consiguiente, imprescindibles para conseguir las solideces requeridas.

Si bien el jet, como hemos descrito, podia también situarse en la parte
superior del tridngulo indicado en la figura 1, el hecho de que sobre esta
maquina la cantidad de articulos que se podian teflir era relativamente res-
tringida —se trataba de articulos de gran volumen de produccién— dio lugar
a buscar un tipo dec maquina que presentando siempre buenas ventajas de
rentabilidad, tal vez no tan excelentes como en el jet, pudieran cmplearse para
un numero de articulos mas amplio. La caracteristica especial de esta nueva
generaciéon de maquinas fue el emplear dispositivos que podriamos denomi-
nar «inyectores de baja presién» y que han aparecido en el mercado bajo las
denominaciones maés variadas, todas ellas tendiendo a conseguir una corriente
suave (soft-stream), incluso dejando los dispositivos de inyeccidén al lado y
dando lugar a la aparicién de los dispositivos por rebosamiento (over-flow).
Con estas maquinas 'se consiguié un equilibrio entre el principio de circulacién
del bafio y del género, perc evitando accioncs mecanicas excesivas y llegando
a limites adecuados para un mayor numero de articulos y de fibras. Fue un
reconocimiento de que la maquina de tintura no tan so6lo tenia que servir
para colorear el género, sino que podia llegar a tener una importancia
cnorme en facilitar el aspecto final sin necesidad de costosos tratamientos de
acabado del género. En otras palabras, cra reconocer Ja importancia del
aspecto y del tacto del género; casi diriamos la importancia del valor afiadido
en tales conceptos, como reaccién a la tendencia a las grandes productividades
para géneros «standard».

Fue precisamente el dar mayor importancia al aspecto y tacto del género,
lo que en determinados casos hizo que los volimenes de bafio tuvicran de
nuevo que aumentarse, a la par que se estudiaron perfiles mucho maés sofis-
ticados de las partes de la mdquina por las cuales pasaba o se transportaba
¢l género, para facilitar la consecucién de efectos finales todavia de mayor
calidad. Sin embargo, sc trataba todavia de méaquinas en que normalmente
una gran parte del trayecto del género se hacia dentro del bafio de tintura,
elemento que parecia ser indispensable para permitir una proteccién del
género a tefiir.

Fue en este momento, y precisamente debide a una toma de conciencia
sobre los aspectos ecoldgicos (cantidades de agua a emplear para la tintura
y volumenes de agua a depurar después de la tintura), asi como también el
aumento de los costes de la energia térmica, 1o que forzé de nuevo a desa-
rrollar tecnologias més avanzadas con las cuales fuera posible reducir los
consumos, tanto de agua como de energia térmica. No cabe duda reconocer
que uno de los propésitos que se querian conseguir con tales reducciones fue
también el gue gracias a la disminucién de volumen total de bafio se favorecia
de nuevo en mayor proporcién el intercambio entre bafio y materia. Dado
que todo ello coincidié en un momento en que, tal vez incluso debido al can-
sancio del consumidor a emplear fibras sintéticas, apareciera una tendencia
neta a aumentar los consumos de géneros de algodén, en lugar de seguir de
forma consecuente los desarrolios que hemos mencionado m4és arriba, se hizo,
por asi decir, un salto atras, y aparecieron las primeras maquinas llamadas
de tintura en bafio corto, es decir, en proporciones de bafio inferiores a 1:10,
pero en las que de nuevo el jet o «inyector de bafio a alta presién» volvia a
tomar una posicién preponderante. Con ello, se ascendia de nuevo hacia el
vértice del tridngulo de la figura 1, aumentando productividad y rentabilidad
de la tintura, pero, al mismo tiempo, generando madaquinas cuyo campo de
empleo se veia reducido.
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Pasada esta primera generacion de maquinas de bafio corto, cra légico
esperar, v nos lo han confirmado la ITMA 79, el que tal vez hasta cierto punto
renunciando en parte a talcs ventajas de economia de proceso de tintura, se
adoptaran de nuevo dispositivos parecidos a los de las mdquinas con «inyec-
tores a baja presién», dando lugar a la ultima generacidn de mdaquinas de
bafio corto, en las gue esperamos que €l campo de aplicacion pueda de nuevo
ser mas versatil que en la primera generacién. La creatividad de los cons-
tructores de maquinaria no se ha quedado Unicamente plasmada en adoptar
de nuevo dispositivos de inyeccién de bafio a baja presién, o dispositivos en
cascada o por desbordamiento, sino que incluso se han buscado otras solu-
ciones para favorecer el intercambio entre bafio y fibra, a pesar de trabajar
con inyecciones a baja presién del bafio. Es l6gico que cuando ¢l bafio se
inyecta o se deposita a baja presién sobre género, ¢l intercambio entre bafio
sobre género y bafto nuevo aportado, sea menor. Por ello, se han comprobado
dos tendencias interesantes para favorecer tal intercambio, que pueden resu-
mirse en los dos grupos siguientes:

— dispositivos permitiendo, sea por insuflado de aire, sea por medios mecéni-
cos, incluse por centrifugacién del género haciéndolo pasar por cilindros
alternados, eliminar una parte del bafio transportado por el género antes
de pasar por el dispositivo de aportacion de bafio nuevo;

— trayectos llamados de tratamiento intensivo después de los inyecctores de
baja presién, en los que permanece durante un tiempo €l bafio en contacto
con la materia y, de esta forma, se intensifica el intercambio arriba men-
cionado.

No hay duda de que, en las mdquinas empleando inyeccién de bafic a baja
presién, tanto en bafio largo como en bafio corto, se ha tenido que asegurar
el transporte del género volviendo de nuevo al torniquete, dado que traba-
jando con bafio inyectado a baja presién no se conseguian velocidades inte-
resantes para €l género, ni se podia siquiera asegurar que el género pudiera
continuar girando. Sin embargo, en la dltima generacién de estas maquinas
de bafio corto trabajando con inyecciones a baja presién y con un torniquetc
transportador del género, se ha renunciado a las velocidades clevadas tipicas
de las maquinas jet de inyeccidn a alta presidn, en favor de una consecucién
de condiciones mecénicas tales, que permitieran una aplicacién mds amplia
de las maquinas, tendiendo a hacerlas de nuevo, de un empleo mas universal.
Con ello se ha descendido de nuevo en el tridngulo de la figura 1.

Desde luego, estas oscilaciones dentro de este tridngulo son principal-
mente debidas a que los procesos de trabajo y, en concreto, los procesos de
tintura que se emplean en cada una de estas maquinas, han sido préctica-
mente desarrollados de forma muy simplista, de cardcter general para que
puedan ser empleados con la mayor cantidad posible de géneros distintos.
La flexibilidad que van presentando las nuevas maquinas de esta ultima
generacién mencionada en lo que se refiere a las velocidades del torniquete,
a los caudales que circulan de bafio, a los volumenes de bano que pueden
adaptarse facilmente a cualquier necesidad, sin olvidar la facilidad de poder
programarlas de forma mucho mdés completa que las maquinas anteriores
{no soélo en lo referente a los diagramas de tiempo-temperatura), hacen que
si bien en principio nos pueden parecer tales maquinas como una renuncia
a conseguir elevadas rentabilidades, es decir, a elevadas economias de trabajo,
a causa de la necesidad de que sean méquinas de empleo mas universal, un
ajuste de cstas condiciones mencionadas a cada uno de los articulos a tratar
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y una programacién completa de todos los pardmetros que intervienen en el
proceso, incluyendo velocidades de transporte del género y velocidades de
circulacién de bafio, se nos aparece como una excelente oportunidad para
romper este tridngulo de 1a figura 1, sin necesidad de que tengamos que
renunciar a ventajas de reducciones de costes, ni siquiera, renunciar a
aspectos y tactos representativos de valores afiadidos importantes, cspecial-
mente para la indutria europea, y todo ello para un amplio espectro de
articulos y fibras. ‘

No hay que dejar de lado que en el periodo en que se han cfectuado
estas ultimas evoluciones relacionadas con la reduccion de la relacién de
bafio, ha aparecido también en el mercado la tecnologia de los tratamientos
en bafios formando microespuma, parte importante dentro de los procesos
de bafio corto denominados Sancowad®. Mientras que esta tecnologia podia
aplicarse dificilmente en las maquinas dotadas de toberas trabajando a alta
presién, las cuales eran responsables del movimiento de la materia, dado que
una formacién de espuma daba lugar a fendmenos de cavitacién de la bomba
y, por consiguiente, a paros en el transporte del material, tal tecnologia esta
adquiriendo ahora una actualidad especial en las maéquinas dotadas de
toberas trabajando a baja presidén v en las que el material se mueve de nuevo
por medio de un torniquete. Estas tltimas mdaquinas se caracterizan por una
insensibilidad a la formacién de espuma, lo que significa que permiten
aprovechar las ventajas de esta tecnologia: mejor igualacién y penetracién de
la tintura en menor tiempo y, por otra parte, proteccién mecanica del género,
lo que contribuye aumentar ¢l campo de aplicacién de tales maquinas.

Si en el esquema 2 seguimos también los desarrollos efectuados en la
tintura continua, vemos que la etapa final de este tipo de procesos ha con-
sistido en una reduccién del grado de impregnacién (disminucién del pick-up),
aplicable no tan sélo en tintura sino también —y por lo menos como primera
aplicacién concreta— en el apresto. Esta técnica de elevado grado de expri-
mido o de minimizacién de bafio impregnado, ha llevado también a pensar en el
empleo de espuma, como hemos mencionado anteriormente al referirnos a la
posibilidad de conseguir efectos «médicos».

No hay duda de que en ambas lineas de desarrollo, ¢s decir, tanto en el
tratamiento de géneros en cuerda como en el de géneros a la continua, estos
desarrollos han obedecido principalmente a tres razones fundamentales.

— aumento de la seguridad de trabajo,
— disminucién de los costes, y
— mejora de las condiciones ecoldgicas.

Si a estas razones afladimos las posibilidades que ofrece €l empleo de
dispositivos de programacién y control automadticos, vislumbramos la reali-
zacidén de las ventajas u objetivos enumerados mas arriba sin necesidad de
que tengamos quec permanecer dentro de los limites dados por ¢l tridngulo de
la figura 1. No hay duda de que para ello aumentan las exigencias relacionadas
con la reproduccién de condiciones de trabajo y, por lo tanto, hay que garan-
tizar en especial la estabilidad de los baiios de tratamiento, teniendo en cuenta
que se emplean concentraciones €levadas en colorantes y productos quimicos
y que tales soluciones van sometidas a condiciones mecédnicas mas severas.
A la necesidad de asegurar que las concentraciones de bafio sean exactamente
siempre iguales cada vez que se reproducen los procesos, debe afiadirse la
reproduccién de las condiciones de trabajo y preparacién concienzuda de los
programas a emplear, todo lo cual exige una elevada calidad de los productos
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a emplear y una excelente constancia de la calidad. El pardmetro mas impor-
tante para conseguir una optimizacién de costes es conscguir ticmpos de
fijacién mas cortos, lo que supone que el control de las condiciones de fijacién
(tiempo y temperatura, en especial) es indispensable para poder conseguir un
excelente rendimiento tintéreo y, por lo tanto, una aportacién positiva a la
reproductivilidad del efecto deseado.

Dentro de este capitulo de mejores condiciones operativas para evitar
polucién, debemos destacar también los desarrollos efectuados en el empleo
de disolventes organicos, empleo que parece concretarse cada vez mas en las
operaciones de lavado previo o posterior a la tintura y, en especial, en el
lavado de géncros estampados, en donde se han conseguido avances intere-
santes conjuntamente con la aparicidn de los espesantes sintéticos y el empleo
de colorantes no-iénicos (preparacién especial de colorantes dispersos, como
por ejemplo los colorantes Forén® P).

No podemos dejar de mencionar, dentro de este capitulo, también los
esfuerzos efectuados en una mayor recuperacién del calor y del agua residual,
con numerosos elementos ofrecidos en el mercado por la industria quimica
y por la industria mecénica, sin olvidar la excelente idea de un constructor
de maquinaria de ofrecer unas estaciones ambulantes para poder hacer ané-
lisis «in situ», como etapa previa para la elaboracién de datos mecesarios
para el proyecto de instalaciones de purificacién y recuperacion de aguas.

En cuanto al empleo de otras fuentes de calor distintas a las clésicas,
como son €l empleo de vapor o de intercambiadores de calor basados en cl
empleo directo o indirecto de la combustidn de aceites pesados, merece’
mencionarse la tendencia, especialmente remarcable en Inglaterra, del empleo
de la alta frecuencia. Aplicaciones precisas y concretas de esta tecnologia se
han visto va en el secado de bobinas e incluso en la tintura continua de
cintas de ‘peinado de lana. Podemos incluir en este grupo de desarrollo, tam-
bién el empleo de alcohol metilico o etilico en la composicién del bafo de
fulardado para conseguir un menor empleo de agua en tales bafios y, al mismo
tiempo, producir la combustién de tales alcoholes en la primera etapa del
secado, practicamente como sustitucién del primer campo a base de infra-
rrojos en los procesos de tintura a la continua de géneros en pieza. Tal desa-
rrollo puede presentar verdaderamente interés, dependiendo especialmente
de las relaciones de precio entre tales alcoholes y los aceites pesados emplea-
dos normalmente.

3.2 Otros objetivos de las evoluciones en la Tecnologia Quimico-Textil
pueden agruparse bajo el concepto de conseguir la maxima seguridad ope-
rativa, aspecto al que hemos ya aludido en el capitulo anterior. Bajo tal
concepto comprendemos:

— reproducciéon del efecto deseado entre los limites de variacién tole-
rables;

— evitar correccién y reoperados;

— reducir la frecuencia y los tiempos de mantenimiento;

— elevar la eficacia de las operaciones auxiliares;

— control de calidad, anélisis y repercusiones de los mismos, en ¢! pro-
ceso operativo.

Para la Industria Textil del Acabado, el problema principal continta
siendo, no el realizar una vez €l proceso y conseguir el cfecto que deseamos,
sino estar en disposicién y disponer de los elementos necesarios para
poder reproducir tales efectos, sin que se tenga que contar con correcciones
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y con reoperaciones; a nuestro entender, el capitulo mas caro de los procesos
que nos ocupan.

No creemos necesario entrar aqui en detalles sobre cifras que hemos ya
publicado antericrmentec a este respecto, pero sigue aun dejando mucho que
descar el hecho de que en las operaciones de tintura, y-especialmente en la
tintura a la discontinua, se siga aceptando como normal el tener que corregir
los matices de un 20 % hasta un 30 % de la produccidn, y parece significar un
hecho inamovible que entre ¢l 1 % y en casos extremos ¢l 5 % de la pro-
duccién deba ser reoperada. Mientras tales cifras existan, es dudoso creer
que cstamos todavia tratando con un proceso que puede denominarse indus-
trial, teniendo en cuenta que tales cifras de correcciones serian intolerables
e impensables en otros ramos industriales. De ahi que insistamos en conceptos
que cada vez son mds realizables, especialmente depués que se ha podido
apreciar en la ITMA 79 que la industria electrénica produce aquellos ele-
mentos necesarios para poder conseguir programaciones muy cuidadosas y
trabajando con gran seguridad. El problema principal no debe consistir mas
en saber si existen tales posibilidades de programacién, sino en la forma de
preparar los programas con los que deben alimentarse tales instalaciones, lo
cual basicamente puede efectuarse conociendo con mayor detalle las infor-
maciones siempre existentes en el interior de cada empresa de Acabados. El
poder evaluar tales informaciones es parte importantisima, como puede scrio
el concebir instalaciones piloto para fijar previamente los parametros de las
operaciones industriales antes de que se elaboren en las mismas partidas
de género a tratar. Tal vez en relacion con la oferta que existe sobre elementos
de programacién, elementos que no unicamente sc refieren a las operaciones
discontinuas, sino que incluso hemos visto aportaciones muy validas en lo
que se refiere a la programacién de los parametros mas importantes de las
operaciones continuas, nos sigue llamando la atencién el que no exista un
desarrollo paralelo al de la industria electrdnica en ¢l campo de lo que podria-
mos llamar medidores de parametros, sondas, en resumen, dadores de infor-
macién, cuando observamos que la fiabilidad de los dadores de informacién
cxistentes deja mucho que desear en comparacién con la exactitud de los
clementos que cuidan de la elaboracién de los datos obtenidos y los transfor-
man en 6rdenes para ¢l control de parametros de trabajo. Creemos que aqui
hay un campo de desarrollo muy importante, que tal vez no puede realizarse
dentro el dmbito de los suministradores clasicos de la Industria Textil, sino
que debe ser provocado por la Industria Textil dentro de los productores de
tales elementos destinados también a otras industrias.

Los otros puntos mencionados mas arriba concernientes al mantenimiento
y a la eficacia de las operaciones auxiliares, recaen principalmente dentro de
la infraestructura de la Industria de Acabados Textiles. No hay duda de que
en lo que se refiere a mantenimiento, la calidad y la concepcién de la maqui-
naria ofrecida por la Industria Textil tienc una importancia muy elevada,
incluso en los detalles relacionados con facilidad de intervencién dentro de
las maquinas, etc. Sin embargo, ya nos habiamos referido en anteriores publi-
caciones, en relacidn con las infraestructuras de las empresas, a la necesidad
de prestar una atencion especial a este capitulo que puede comprender incluso
el transporte de materia y la disposicién de trabajo. Estamos convencidos
de que sélo cuando en la contabilidad industrial se cuantifiquen los valores de
costes de tales operaciones y las pérdidas por ineficacia de los servicios actual-
mente a disposicién, es cuando se podréd apreciar exactamente que, en la ma-
yoria de los casos, las inversiones hechas por tales conceptos pueden llegar a
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significar ventajas econdémicas incluso de mayor volumen que la adquisicién
de equipos de trabajo y equipos de produccién muy sofisticados.

Dentro de tales conceptos, y sin que sea ello formulado ‘de modo exhaus-
tivo, desearemos aqui mencionar con relacién a la eficacia de las operaciones
auxiliares, los puntos siguientes:

— carga y Jdescarga del género en las maquinas, sobre lo cual hemos tam-
bién visto desarrollos interesantes en la dGltima ITMA 79;

— movimiento de materia;

— control de stocks de materia semi-operada; )

— disposicién de trabajo, incluyendo preparacién previa de bafos, pastas,
control de concentraciones, etc.; y '

— Jimpieza de maquinas entre partidas.

No hay duda de que también en este capitulo podemos incluir la cficacia
de las «cocinas de preparacién de baflos de tintura y de pastas de estampacion
o de bafios de apresto, preparacion, etc., capitulo al que probablemente no tan
s6lo debemos prestar mas atencién (podemos ya vislumbrar posibilidades de
mejor control que vienen ofraecidas en ¢l mercado), sino que incluso habra
la necesidad de revisar ciertos conceptos con respecto a las formas tradicio-
nales de trabajo en las mismas (ponderal, volumétrica, fotométrica, ctc.).

Hemos ya mencionado también el control de calidad, los andlisis y las
repercusiones de las informaciones conseguidas en el proceso industrial, y
creemos poder afirmar que en la ultima ITMA 79 han aparecido conceptos
completamente nuevos con respecto a las posibilidades de poder conseguir
tales informaciones. En especial deberiamos mencionar aqui el haberse ofre-
cido por primera vez en el mercado dispositivos rapidos de medicidn de colo-
rantes en soluciones, suministrando datos absolutos con respecto a la concen-
tracién de cada uno de los elementos, incluso en soluciones que contienen
mezclas de colorantes. Con ello se ha creado un elemento que empezando por
la cocina a colores y terminando por €l control de comportamiento tintéreo
de las diferentes partidas, ofrece innumerables puntos de aplicacién intere-
santes para reforzar la validez de informaciones que pueden emplearse como
base de control y programacion de las operaciones industriales.

Siempre dentro del capitulo de operaciones auxiliares, ha sido de nuevo
la Electrénica la que ha permitido poder realizar avance notables en lo que
se refiere a la preparacién de nuevos disefios de estampacién, a la misma
creacidén de disefos, facilitando mucho ios procesos de preparacién de moldes
para la estampacién. '

3.3 Desde luego que los objetivos parciales que hemos ido comentando
hasta ahora no han sido objetivos simples de los desarrollos efectuados, sino
que tales desarrollos pueden cumplir con distintas finalidades relacionadas
con los distintos puntos enumerados. De una forma o de otra, se trata siempre
de aumentar la productividad de la maquinaria responsable de los procesos,
incluyendo la disminucién o eliminacién de tiempos muertos, teniendo en
cuenta que los tiempos de paro de maquinaria son la mayor contribucién a la
baja productividad del capital invertido. El aumento del rendimicnto de la
maquinaria de produccién viene dado, considerando los procesos desde el
interior de los mismos y'no desde las operaciones auxiliares v dejando aparte
lo mencionado sobre los tiempos muertos, por aspectos a los que ya hace
tiempo nos hemos ido refiriendo y para los que también la oferta de disposi-
tivos y magquinaria vista en la ITMA 79 confirman la paulatina implantacién
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de tales principios en la industria. Nos referimos principalmente a los puntos
siguientes:

— programacion de los parametros basicos, para

— optimizacidn de las etapas de los procesos, y para

— ascgurar la reproduccién de los programas,

— registrando los estados de emergencia (defectos, averias de maquina-
ria, estados de excepcidn, etc.); y

— preparacién previa de los procesos (laboratorio, planta piloto).

En este sentido debemos destacar ¢l renacimiento reforzado por nume-
rosas experiencias practicas de los dispositivos de medicién de color y de
elaboracién automatica de recetas de tintura, comprendiendo programas para
el calculo de correccidén de recetas e incluso permitiendo el control de calidad
de la produccién de tintura. Unos primeros pasos dados por los intentos de
analizar los comportamientos tintdreos de las materias textiles y, de ellos,
deducir procedimientos de¢ tintura a emplear en las plantas industriales, se ven
reducidos a algunos casos especificos, siendo de destacar el que todavia quede
reducido a la tintura de las fibras acrilicas el empleo mas eficaz de tales
dispositivos. Hemos mencionado mas arriba la medicidn absoluta de concen-
traciones de colorante en soluciones, y no cabe la menor duda de que tal
avance puede abrir nuevas perspectivas a la preparacién previa de los pro-
cesos, extensible a toda clase de fibras textiles. Mencionemos algunas de
ellas y posibles consecuencias de su implantacién:

— control de operaciones previas, controles de calidad intermedios;

— control de productos y de la composicién de los bafios; recordemos
también lo que ya hemos mencionado mas arriba sobre ello;

— integracién de etapas de los procesos, o de otra forma expresado,
procesos combinados, tendencia que quimicamente se conoce desde
hace varios afios, como por ejemplo, lavado y tefiido o tefiido y sua-
vizado en un mismo bafio, etc., pero que todavia no ha tenido un
fuerte impacto en la industria de maquinaria, aparte de algunos
inicios discretos, pero prometedores, como 'son las maquinas para la
descarga de los géneros en cuerda de las méquinas de tintura, y en
las que no tan sélo se efectiia un plegado de género, sino un escurrido
continuo con insuflacién de aire produciendo al mismo tiempo un
efecto positivo sobre la presentacién y aspecto final del género y evi-
tando arrugas y otros defectos de superficie, permitiendo incluso una
impregnacién «humedo sobre htimedo» de productos de acabado (an-
tiestdticos, suavizantes, etc.).

— descentralizacién de etapas de proceso (incluyendo la realizacién de
tales etapas en maquinas distintas), tendencia que en cierto aspecto
parece contradictoria a la mencionada anteriormente, pero que obede-
ce a una razén econémica fundamental: emplear cada maquina segin
la finalidad para la que ha sido concebida y no realizando en maquinas
de elevado valor de coste y de amortizacién operaciones que pueden
realizarsc en maquinas mas sencillas. Dentro de este capitulo hay que
mencionar las maquinas lavadoras para géneros en cuerda trabajando
en bafio corto, y destinadas a complementar las maquinas de tintura,
partiendo del conmocimiento béasico de que ¢l tiernpo de ocupacién de
las méquinas de tintura en determinados casos, como por ejemplo en
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la tintura con colorantes reactivos, estd destinado mayormente a las
operaciones de lavado y no a las de tintura.

— flexibilidad de empleo de maquinas, aspecto mencionado ya anterior-
mente y que parece ser uno de los objetivos principales de muchos
constructores de maquinaria. Anteriormente se ha comentado cste
aspecto con respecto a las maquinas de tintura, pero no debemos olvi-
dar tampoco otras mdquinas, como son las destinadas a la fijacién de
estampados, en las que no tan so6lo se pueden hacer vaporizados con
vapor recalentado, sino incluso termofijados ¢ vaporizados con vapor
saturado.

4, Consideraciones finales

No podemos concluir esta visién de conjunto sobre los avances en la
Tecnologia Quimico-Textil, sin volver a las ideas que hemos expucsto al prin-
cipio, referentes a las aportaciones de las industrias suministradoras de la
Industria Textil y a aquellas que se van realizando en el seno de la Industria
de Acabados Textiles. Creemos firmemente que las industrias suministradoras
estdn aportando una serie de herramientas de trabajo de elevado grado de
validez, pero cuya eficacia no depende tanto del suministrador como del uti-
lizador. Es aqui donde debemos prestar una atencién muy especial en el
futuro, y no mos cansaremos de repetir que lo que en los proximos afios
podemos esperar en avances relacionados con la Tecnologia Quimico-Textil
sera cada vez méas aportado por la misma Industria Textil. La formacion
continua de los mandos, incluyendo mandos intermedios, y el didlogo mas
estrecho, no tan sélo con las industrias suministradores, sino especialmente
con los Centros de Investigacién Textil, quicnes de una forma objectiva y
desligada de los intercses de los suministradores de «herramientas» y «pro-
ductos» disponen adicionalmente de conocimientos desarrollados en cl seno
de sus actividades v de posibilidades de combinacion de ideas mucho mas
amplias, representan por lo tanto, los «partners» mdas adecuados para que la
Industria Textil pueda aportar tales evoluciones y mejoras que son impres-
cindibles en el futuro. En el caso concreto del Instituto de Investigacidon
Textil de Terrassa, cuyo 25 aniversario estamos celebrando, no nos cabe
duda de que, después de analizar y apreciar los trabajos que sc han efec-
tuado en estos 25 afios de vida, tiene una misidén especial a cumplir en el
futuro, y es la de convertirse en «partner» capaz de poder conjuntar las nece-
sidades precisas de cada una de las industrias de acabado que quiera reco-
nocerle como tal y de los desarrollos de la tecnologia quimico-textil que se
van efectuando progresivamente. Si bien no queremos, ni mucho menos,
minimizar el interés que pueden tener los desarrollos ulteriores que espera-
mos de tales centros de investigacion textil, creemos que su funcién principal
y primordial es la de asegurar la implementacién de tales desarrolios en la
industria. No hay duda de que ello tnicamente puede ser alcanzado cuando
un didlogo abierto y un reconocimiento de tales funciones se vaya incremen-
tando en el futuro. Esta es la razén principal que nos hace creer de forma
optimista que, si bien podemos decir que Jlas evoluciones de la Tecnologia
Textil en los ultimos aflos no han sido revolucionarias, ni creemos que lo
sean en el futuro, la evolucion mas importante serd la implementacion de las
evoluciones conocidas en un plano industrial, para permitir aumentar la efi-
cacia de 1as Industrias del Acabado Textil. De esta forma, no tan sélo defen-
deremos la existencia de una Industria reconocida como necesaria en todos

96 ' BOL. INST. INV. TEXTIL TERRASSA, N.° 76, 1979



los pafses, incluse en los industrializados, sino que le daremos aquel atractivo
al que nos hemos referido al principio, elemento basico para que tal Industria
cumpla ademas con la misién social requerida en el futuro: misién social en
cuanto a ocupacién de mano de obra y misién social en cuanto a suministra-
dora de los artfculos que continfian significando €l segundo puesto, después
de la alimentacion, en aquellos destinados a cubrir las mnecesidades de la
sociedad.
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