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Dr. J. Carbonell, Dr. R. Walliser y Dr. H. Hasler — Sandoz/Basilea y Sr. J. Gilbert —
Sandoz/Barcelona. Mayo 1976.

1.- INTRODUCCION

En los Ultimos afios se han ido extendiendo y adoptando, como simbolo de adelan-
to técnico, los llamado métodos rapidos de tintura, especialmente en la tintura disconti-
nua, o sea en la basada en fenémenos de agotamiento del bafio. Desde la Gltima Exposi-
ci6n Internacional de Maquinaria Textil en Milan, “ITMA” 1975, ha aparecido como nue-
vo avance, cambiando el estado de cosas en la tintura por agotamiento, la llamada técnica
de tintura en baiios cortos, en la que se trabaja con unas relaciones bafio/materia muy ba-
jas, del orden de 5/1 a4 1°’5/1.

No hay duda que la aparicion de estas nuevas técnicas de tintura y los trabajos que
se han realizado y se estan haciendo para poder definir mejor el comportamiento de colo-
rantes y productos quimicos en tales procesos, han creado la necesidad de enfrentarnos
nuevamente con antiguas experiencias, obligando a revisar, en ciertos casos profundamen-
te, los principios tecnoldgicos que hace sdlo algunos anos se creian ya perfectamente co-
nocidos y determinados. )

Tampoco hay duda que la crisis econdmica que esta atravesando la Industria Textil
¥ que, en parte parece esté siendo superada, asf como la tendencia al encarecimiento y es-
casez de agua y energia, han subrayado la importancia de intentar aprovechar todos los
conocimientos adquiridos y prestar atencidbn a nuevos aspectos de la tintura por agota-
miento que, antes de estas crisis, parecian elucubraciones tedricas de un interés practico
relativo. Por una parte, la falta de capital liquido para realizar nuevas inversiones y, por
otra, la necesidad de reducir los precios de coste a fin de defender la marcha de los nego-
cios, han sido opticas nuevas que nos han forzado a ponderar si los avances técnicos que
hemos mencionado antes, pueden considerarse 0 no como un elemento decisivo para ha-
cer frente a las necesidades economicas actuales.

De aqui que tales adelantos técnicos v su aplicacién no pueden considerarse como
trabajos “por amor al arte”, sino que hay quejuzgarlosmuy objetivamente, no tan solo de
acuerdo con los elementos técnicos que se ofrecen en el mercado, sino en especial revisan- -
do y situando adecuadamente los medios de que dispone cada empresa o cada tintoreria, a
fin de conseguir el maximo provecho mediante la aplicacion de tales avances.

En consecuencia, no es posible hablar actualmente sélo de métodos rapidos de tin-
tura o de optimizacidon de sistemas de tintura, sino que debemos introducir también el
concepto de balance técnico-econdmico para que cada decisibn que tomemos signifique
una aportacion positiva a la solucién de los problemas mencionados:

* Conferencia pronunciada dentro del ciclo “Economia de agua y energia en la industria de tintore-
ria y acabados’’, celebrado en ia ETSUT.
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Disponibilidad de capital iquido para nuevas inversiones
y al mismo tiempo reduccion de precios de coste.

Multiples estudios han sido realizados en este sentido por diversos autores, y sus re-
sultados o conclusiones se han visto publicados en varias revistas técnicas del ramo.

De forma especial queremos resumir aqui brevemente las distintas publicaciones que
ha presentado en Jos Gltimos tiempos la firma SANDOZ, destacando las ideas desarrolla-
das en ellas. Ante todo, y desde el punto de vista técnico, creemos importante destacar
los primeros trabajos (1) (2) (3) en los aflos 1965/66 relacionados con la optimizacidon de
procesos para la tintura de fibras acrilicas con colorantes basicos modificados (colorantes
Sandocryl-B). . _ :

La escasa migracion de los colorantes obligd a estudiar la cinética de la tintura du-
rante la fase de adsorcibn, o sea durante el calentamiento, llegandose a establecer las rela-
ciones entre el comportamiento de los colorantes y la temperatura, en funcion de la inten-
sidad de tintura y tipo de fibra acrilica.

Mais adelante, o sea en 1969, empleamos basicamente los conocimientos adquiridos
con la tintura de fibras acrilicas, en la tintura de fibras de Poliéster (4) (5), caracterizando
también para los colorantes dispersos (colorantes Foron) el comportamiento tintdéreo y
las condiciones necesarias a tener en cuenta para la optimizacién de procesos de tintura,

en los que la igualacion se puede conseguir sin sacrificar la solidez a la sublimacion.
Estos datos, que se publicaron, sirvieron de base para poder definir unas reldciones

entre caracteristicas de la maquinaria de tintura y el comportamiento de los colorantes de
acuerdo con el substrato a tediir, estableciendo unos conceptos basicos que se presentaron
en el Congreso Internacional de la Federacion Internacional de Asociaciones de Quimicos
y Coloristas, en Munich en el afio 1971 (6) (7). Esta dependencia del comportamiento de
los colorantes y productos auxiliares segln el sustrato a tefiir y las caracteristicas de la
maquinaria a emplear, dieron lugar a las técnicas conocidas bajo la denominacién de
“Principios SUPROMA”, mediante los cuales se tienen en cuenta las interacciones mu-
tuas entre SUstrato, PROducto y MAquina. De esta forma ha sido posible la presentacién.
de datos SUPROMA para colorantes Foron, como continuacion 16gica del disco y tablas
de calculo que hace unos aios se habian publicado para los colorantes Sandocryl.

Siguiendo el mismo orden de ideas, se ha desarrollado ultimamente el sistema de pa-
rametros necesarios para definir concretamente las condiciones bajo las cuales tiene que
efectuarse la tintura para fibras de poliamida con colorantes Nylosan. En general, se ha
confirmado ampliamente, y también para otros tipos de colorantes, que conociendo el

. -comportamiento cinético de los colorantes para una determinada receta de tintura y de
acuerdo con las caracteristicas de las maquinas a emplear, es posible preparar una progra-
macion de la tintura, segiin Ja cual se consigue el grado de igualacion deseado en el mini-
mo de tiempo posible. Ello no supone que en todos los casos se pueda alcanzar la llama-
da tintura rapida, concepto meramente relativo, pero si el proceso de tintura mas corto y
econdémico de acuerdo con el resultado final deseado. Este es el concepto basico sobre el
cual se apoya el sistema RELESA, presentado en la “ITMA™ 75 por las casas RENIGAL y
LEANORD, empleando licencias de la casa SANDOZ.

El funcionamiento del sistema se funda en producir el calentamiento de forma pre-
cisa para conseguir un agotamiento constante por unidad de tiempo en un aparato piloto.
El control del agotamiento se efectiia colorimétricamente de forma permanente durante
toda la tintura. El aparato piloto lleva un dispositivo que asegura un caudal constante, de
forma que el programa seguido en temperatura/tiempo y registrado adecuadamente es asi- .
mismo un programa Temperatura/caudal. Este Gltimo, convenientemente expresado en ci-
clos, es adecuado para ser introducido en cualquier maquina cuyo programador esté ya
preparado para este tipo de programa temperatura/ciclos.
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Para asegurar la reproduccion y simplificacion de las programaciones sobre maqui-
nas de caracteristicas distintas, o incluso en partidas distintas sobre la misma maquina, lo
gue puede producir un cambio de condiciones técnicas, se han creado los programadores
de tintura especiales, en temperatura/ciclos, desarrollados por las firmas RENIGAL,
MAIT, THIES, AREL, etc., todos basado en licencias de Sandoz. (8).

Paralelamente a este desarrolio, hemos podido observar que los constructores de
maquinaria van adoptando como caracteristica basica el concepto “nimero de contactos”
O “ciclos”, parametro que fue aplicado para permitir una mejor definicidn de las condicio-
nes de tintura. En casos especificos, este nimero de contactos se expresa en ciclos por mi-
nito, del bano en las maquinas de circulacion, o bien en ciclos del material por minuto, en
maquinas en donde la materia se encuentra en movimiento, o incluso en una combinacion
de ambos parametiros para las maquinas en que tanto el bano como el material circulan du-
rante el proceso tintoreo.

Todos los sistemas citados conducen al procedimiento de tintura de adsorcidén con-
trolada, consiguiendo la igualacidn ya desde el principio y durante toda la tintura, conclu-
yendo ésta, en general, en menor tiempo que mediante losclasicos procesos de migracion,
los cuales requieren tiempos de mantenimiento que hacen que resulte més largo el tiempo
total del proceso.

Yaen 1971, en la “ITMA” de Paris, aparecié en el mercado el concepto de tintura
en baflo corto bajo el nombre SANCOWAD. Como todo desarrotlo basico en el campo
tecnologico, este concepto ha ido evolucionando hasta la fase actual en que se puede em-
plear para la tintura de algunos articulos de poliamida, mezclas de poliamida y algoddn,
algodon 100%, etc. (pieza y prenda confeccionada).

Este sistema se basa en la tintura mediante el colorante disuelto en una espuma que
s¢ aplica sobre el tejido en maquinas especiales de tipos “tumbler”, baca torniquete o jet.
Mediante una seleccion apropiada de los agentes espumantes, se puede obtener una micro-
espuma de alto poder de solubilizacion de los colorantes, la cual aplicada sobre el tejido
de una forma irregular, se reparte en él hasta conseguir uniformidad. Entonces se procede
a la fijacion del colorante por accidon de vapor. La tintura puede efectuarse de este modo,
en relacibn de bano/materia de 1°5/1.

Junto a la divulgacion de los principios de SANCOWAD, determinados constructo-
res de maquinaria estan realizando esfuerzos para poder presentar equipos que respondan
a las exigencias que requieren estos principios, desarrollos que en el futuro habra ocasion
de ir presentando. Los principios SANCOWAD y SUPROMA se¢ complementan y obede-
cen a una linea de ideas basicas, ya que al igual que en bafios largos, conociendo el com-
portamiento de los colorantes y productos quimicos para el sustrato requerido, y toman-
do como base las caracteristicas del equipo a emplear, es posible siempre programar el
proceso de tintura con la maxima seguridad y el minimo de tiempo. S6lo de esta forma se
consigue sacar el maximo provecho de tales desarrollos, que siempre deben aplicarse con
buen conocimiento de causa si se desea conseguir adicionalmente a una mejora técnica,
una mejora econbmica.

Las mismas ideas basicas han servido igualmente de punto de partida para establecer
correlaciones entre laboratorios y practica (9) tanto en el estudio de recetas y su repro-
ductibilidad industrial, como, después de una caracterizacién y conocimiento de las posi-
bilidades de la maquinaria disponible, en la preparacion y racionalizacion de procesos, in-
cluso teniendo en cuenta el papel que puede jugar en el proceso de optimizacion el em-
pleo de la Colorimetria (10) ya sea para control de procesos, control de calidad o en la
prediccion de recetas.

Sobre esta ultima posibiiidad queremos exponer algunos criterios que pueden ayu-
darnos en una optimizacion técnico-econdmica. Aparte de los problemas técnicos de re-
produccion, cada dia mejor solucionados, algunas de las decepciones en el empleo del Co-
lor Matching son debidas a que una eventual reduccidon en los costes de los colorantes no
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implica necesariamente una reduccion del total de los costes industriales. No debe olvidar-
se, por una parte que, dentro de los costes industriales, el coste de los colorantes represen-
ta como promedio maximo un 30% y por otra parte el hecho de que una receta escogida
subjetivamente influcnciados sblo por algunos criterios, puede proporcionar una mejor
scguridad cn la obtencion de tinturas igualadas, siendo muy frecuente que una supuesta
reduccion de coste se traduzca finalmente en un precio de coste mas elevado, ya sea por-
que se ha precisado un proceso de tintura mas largo, o porque ha aumentado el porcenta-
je de retinturas, cuya incidencia en el coste total veremos mas adelante.

Por tanto sugerimos la idea de que, al trabajar con prediccidon automatica de recetas,
se procure obtener del ordenador algin dato de tipo econdémico respecto al proceso, ade-
mas de los mas habituales, como pueden ser diferencia de color, metameria, precio, solide-
ces, etc. Para ello basta introducir datos para cada colorante respecto a su comportamien-
to (individual o en combinaciones, segin clase de colorantes) y programar el calculo nece-
sario para la obtencion del valor deseado que nos oriente acerca del precio de coste de
aplicaciéon de cada receta, como podrian ser: zona critica de temperaturas de agotamiento
y su correspondiente calentamiento maximo en O¢C/ciclos, duracion de la zona critica ya
sea en minutos para determinado aparato o en ciclos para aplicacién general; o incluso po-
dria combinarse el precio de coste de la receta con el precio de coste de su aplicaciéon.

En la tabla, que, como ejemplo se expone a continuacion, (con colorantes Foron),
se obtiene un cociente GTD / KTD obtenido por la relacidon entre la magnitud de la zona
critica de toda la receta y la zona critica del colorante que menor la tenga. El cociente
méas proximo a la unidad indica la receta de mejor combinabilidad y por tanto la mas
segura y de menor coste de aplicacion, ya que ¢n general este indice nos indica las veces
que hay que repetir, durante la fase de calentamiento lento, el tiempo minimo necesario
para la igualacion de cada colorante individualmente, al no coincidir sus zonas criticas de
temperatura donde se produce el agotamiento. )

2.— CONSIDERACIONES ECONOMICAS

Era lbgico que siguiendo esta linea de desarrollos técnicos, las consideraciones eco-
nomicas fueran adquiriendo cada vez una mayor importancia. Esto ha sido motivo de pu-
blicaciones adicionales aparecidas en el transcurso de los anos 1975 y 76, en las cuales se
ha pasado revista a los factores principales que determinan la economia de los procesos
(11) (12) (13).

Es frecuente, que ante las fuertes inversiones que requiere toda nueva adquisicion
de maquinaria. el industrial se pregunte si le conviéne o no la compra del Gltimo modelo,
que normalmente siempre es de coste superior, debido, ademas de otras razones, a los
avances introducidos en los nuevos tipos; por otra parte, cabe también preguntarse si an-
te la necesidad de aumentar la produccion, se esta empleando al maximo de rendimiento
la capacidad de la instalacion existente o bien se necesita aumentar el nimero especifico,
y por ello, no pretendemos que el caso que se cita a continuacion tenga una validez gene-
ral, sino que marque una pauta acerca de como debe de plantearse un estudio de este tipo
para no cometer graves errores.

En una tintoreria de bobinas, operando hilados de poliéster se analiz6 la influencia
en la produccion y el consumo, entre tipos de aparatos, convencionales (N) y rapidos (R),
las cuales pueden operar bajo las modalidades de procesos convencionales no optimizados.
Las caracteristicas de las maquinas se citan en la tabla I.

Los tiempos empleados en cada caso, para obtener idéntica calidad, segin datos
experimentales, se indican en la tabla IL.

Si con los datos anteriores calculamos la produccion diaria a base de tres turnos
de § horas, obtenemos los valores indicados en la tabla III.
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ORANGE

% Code-Nr KZ TEMPERATURBEREICHE D GTD KTD GTD/KTD
F'GBRN S-2RFL 2,296 7 6 103 -130 27 37 27 1,37
F’PBROT S-GL 0,405 19 2 93 -125 32
F'GBRN  S-2RFL 2,264 7 6 103 -130 27
F’BROT S-GL 0,390 19 2 93 -125 32 70 27 2,59
F’BL E-BL 0,001 31 0 - 60 -100 40
F'GBRN S-2RFL 1,910 7 6 103 -130 27
F’BSCL  S-RL 0,337 13 3 100 -130 30 70 27 2,59
F’BL E-BL 0,004 31 0 60 -100 40
F’BOR S-FL 1,544 10 6 107 -135 28
F’BL E-BL 0,011 31 0 60 -100 40 75 28 2,67
F'BROT S-GL 0,559 19 2 93 -125 32
F’BROT S-GL 1,217 19 4,5 100 -130 30
F'GB SE-NGL 3,910 2 8 100 -132 32 62 30 2,06
F’BL E-BL 0,007 31 0 60 -100 40
F’'BSCL  S-RL 0,850 13 5,5 107,5-132,5 25
F'GB SE-NGL 1,744 2 6 94 -130 36 62,5 25 2,50
F’BL E-BL 0,014 31 0 60 -100 40
F'BSCL  S-RL 0,496 13 4 103 -130 27
F’BOR S-FL 1,263 10 5,5 105 -132,5 27,5 62,5 27 2,31
F'BL E-BL 0,013 31 0 60 -100 40




TABLA 1

Caracteristicas de los aparatos comparados

CARACTERISTICA AUTOCLAVEN AUTOCLAVE R
Volumen (lit.) 2.500 2.500
Kg./Partida 250 250
Miéxima velocidad calentamiento

(°C/min) 2 6

C (Ciclos/min.) 1,25 6
Potencia, CV 20 75

TABLA I

Tiempos por partida, en minutos

AUTOCLAVE OPERACION PROCESO PROCESO
' NO OPTIMIZADO OPTIMIZADO
Normal (N) Absorcion 70 42
Fijacidon 90 45
Enfriado 10 10
Lavado 47 32
Diversos (Llena- 35 35
do, carga, etc.)
TOTALES 252 164
Répido (R} Absorcion 30 ] 10
Fijacion 60 45
Enfriado 5 5
Lavado 37 12
Diversos (Llena- 35 35

do, carga, etc.)

TOTALES 171 107

En ella podemos apreciar que la incidencia de la optimizacidén del proceso en lg
méquina convencional representa un aumento de produccidon equivalente a un 50%y que
1a produccidon que podemos obtener en ese aparato convencional con procesos de tintura
optimizados, y en un aparato de tintura rapida sin optimizar, es practicamente la misma.

Si analizamos este problema, desde el punto de vista de los indices de consumo de
agua y energia térmica y eléctrica necesarios por Kg. de materia teniida, se obtienen los va-
lores indicados en la tabla V.

Los valores de esta tabla son lo suficientemente significativos para que no sea nece-
sario comentarlos. Es evidente, que ademas de los factores de produccion y consumo indf-
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TABLA III

Produccién diaria

AUTOCLAVE PROCESO PROCESO
NO OPTIMIZADO OPTIMIZADO

Normal (N) Entradas/dia 5,7 8,8
Kgs./entrada 250 250
Kgs./d{a 1.425 2.200
Indice produccion 100 154

Répido (R} Entradas/dia 8,4 13,5
Kgs./entrada 250 250
Kgs./dia 2.100 3.375
Indice produccién 147 237

TABLA IV

INDICES DE CONSUMO POR KG. DE MATERIA TENIDA

AGUA FUEL ENERGIA INDICES

TIPO DE APARATO Y TINTURA LiT KGS ELECTR. TOTALES
) h KWH DE COSTE

Autoclave convencional (N)

Tintura sin optimizar (base) 100 100 100 100

Tintura optimizada 100 91 87 91,8
Autoclave rapido (R) :

Tintura sin optimizar 100 92 144 108,7

Tintura optimizada 100 91 108 97,8

cados, intervienen otros elementos en la toma de decisiones, pero los datos citados son
bien ilustrativos de la importancia econdémica que se deriva de la optimizacioén de los pro-
cesos.

Como continuacion de esta linea de trabajo, se ha estudiado la incidencia que las
diferentes modalidades de maquinaria y su forma de operar ejerce sobre la estructura de
los costes (12). Como resumen de una de las partes de dicho trabajo, presentamos la ta-
bla V que comentaremos a continuacion: -

La relacibn P suministra una medida del efecto general obtenido por la optimiza-
cion; dado que el coste de colorantes + productos es proporcional a la produccidn, el
valor P aumenta al obtenerse una mayor optimizacién o racionalizacidbn en las operacio-
nes de las maquinas. Como puede apreciarse, losvalores para RO, NO y R son superiores
al de N, y NO es superior al de R. El cociente Q, indica la relacion entre los costes tota-
les de manufactura y gastos generales, de una parte, v la depreciacidn de la maquinaria
miés el interés del capital, de otra; es una medida de la utilizacion del capital, incluyendo
las fuentes de financiacibn externas a la empresa. En este caso, la variante R (no optimi-
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TABLA YV
ESTRUCTURAS DE COSTES Y % RELATIVOS

TIPO INSTALACION N NO R RO

Estructura del coste (%):

Colorantes y productos 45,34 52,20 44,90 53,05

Costes de manufactura y

gastos generales 29,64 ) 28,20 27,18 26,34

Amortizaciébn maquinaria

+ reparaciones + interés ) _2_f1_,92 18,80 27,83 20,81
TOTAL COSTE 100,— 100,— 100, 100,

Relacion P (Indice) 100 118 106 168

Relacion Q (Indice) 100 144 87 129

Colorantes + Productos

P = e ———

costes manufactura + gastos generales

_ Colorantes + Productos + Costes manufactura + Gastos generales
Depreciaciébn maquinaria + interés

zada) da el valor mas desfavorable, obteniéndose el valor 6ptimo con NO, seguido de RO.
De ello puede deducirse, que la adquisicidon de nuevas maquinas de precios elevados, en
las que no se optimicen los procesos, no llega a producir una reduccién del coste, debido a
la fuerte incidencia de las amortizaciones y cargas del interés del capital.

La conclusion de todo'lo indicado, podria resumirse de la forma siguiente:

“Toda inversidn en equipos tecnoldgicamente avanzados debe ir acompafiada de
una inversion destinada a mejorar los conocimientos basicos del personal que debe progra-
mar y preparar el trabajo de tales equipos. En repetidas ocasiones hemos podido observar
que antes de movilizar capital en inversiones destinadas a nuevas instalaciones, debe exa-
minarse cuidadosamente si las instalaciones de que se dispone se estan empleando de for-
ma optima, asegurando asi el minimo coste de la operacion de tintura’.

Con esto deseariamos presentar la alternativa entre:

“Substitucidn de equipo de tintura con adaptacidén subsiguiente del
nivel necesario de tecnologia para conseguir el mayor rendimiento”,

o bien la que va adquieriendo mads valor en las circunstancias econOmicas actuales, es
decir: '

“Elaboracién de un alto nivel de tecnologia para sacar el mdximo
provecho de las instalaciones actuales y sustituciéon de éstas por nue-
vas instalaciones, en el momento en que se considere adecuado, sa-
biendo ademas que podran emplearse inmediatamente con el maxi-
mo rendimiento”.

Dentro del amplio concepto ‘‘tecnologia” puede incluise todo cuanto significa pre-
paracion y elaboracidn racional de los procesos tintoéreos, control de los mismos y mejora-
miento continuo de ellos. En un sentido todavia més amplio puede incluirse en ello tam-
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bién la adaptacion de elementos de programacién y control, con respecto a los cuales.
empero, debemos destacar una vez mas que s6lo ¢s posible conseguir resultados oOptimos
cuando la programacion de tales dispositivos sea hecha partiendo de un elevado nivel de
conocimicntos tecnologicos.

Consideramos que dentro de este conjunto se podria incluir lo que ya hage tiempo
dijimos sobre la funcion del laboratorio industrial dentro de la tintoreria (9), ampliando
en una publicaciOn recientemente aparecida en la que destacamos la necesidad de definir
exactamente las competencias de laboratorio y fabrica, al mismo tiempo que propugna-
mos por una estrecha colaboracion, evitando cualquier suspicacia de competencia (14). El
personal de laboratorio normalmente posee mas amplios conocimientos de base cientifica,
mientras el de fabrica los posee en lo referente a tecnologia, por lo que, para obtener un
proceso que de ¢l maximo rendimicnto debera ser preparado teniendo en cuenta ambos
grupos de parametros: cientificos y tecnologicos.

Estas consideraciones que tienden a optimizar la economia de la produccion pueden
resumirse en algunas cifras que hemos elaborado a fin de definir la repercusiéon de algu-
nos factores sobre los costes de produccion (15). Si bien estas cifras sufren pequefas va-
riaciones de acuerdo con la estructura de la empresa, la estructura de’ costes, el tipo de
produccion, etc., la experiencia nos ha demostrado que la relacion entre ellas permanece
practicamente constante y, por lo tanto, pueden tomarse como base para hacernos una
composicion de lugar sobre dos elementos escnciales para ¢l tintorero:

La durdcion de los procesos y la seguridad de los mismos.

Como cifras orientativas, y bajo un modelo de produccioén en el que obtienen:

Tinturas correctas: 85%
Matizados y reoperados (sin retintar): 10%
y Retinturas: 5%

se han establecido unas equivalencias de coste entre posibles variaciones; asi por ejemplo,
si se consigue pasar del 5 al 4% de retinturas, se disminuyen los costes promedio de pro-
duccidn de la misma forma que si se hubiera podido reducir un 30%del consumo de agua
de la tintoreria. Una reduccidn equivalente en el coste promedio, seria posible si en el mo-
delo se consiguiera pasar del 10 al 7 %de matizados y reoperados sin retintura, o a una re-
duccidn global sobre el coste total de productos y colorantes del 6%, equivalente también
al 2% de los tiempos totales de tratamiento. Igualmente podemos sefialar que un incre-
mento del 10%en el capital invertido no nos influird en el precio de coste, si con ello lo-
gramos la misma reduccion en las retinturas, pasando del 5 al 4%.

3.~ REPRODUCCION Y CORRECIONES

Con las cifras indicadas anteriormente podemos apreciar la enorme importancia
que tienen la reproduccion de matices y las correcciones o reoperados. Dejando aparte el
hecho de que repetidas veces hemos oido la opinién de que un tintorero es aquel que sabe
corregir un matiz y reoperar una partida sin que el cliente se dé cuenta de las correccio-
nes, no hay duda que estos dos tipos de correcciones, o sea el matizado de partidas y el
reoperado de ellas, son un elemento importantisimo en los costes resultantes de la produc-
¢ion.

Repetidas veces hemos podido constatar, por ejemplo, que el 90% de rcoperados
en tinturas por agotamiento se efectiia sobre partidas que previamente habian sido ya ma-
tizadas, o sea que después de la tintura propiamente dicha se habian tenido que hacer adi-
ciones para llevar el color a muestra. Si tenemos en cuenta que una partida matizada cues-
ta aproximadamente un 40% mas que una partida normal, y que una partida reoperada
sin desmontar cuesta aproximadamente un 70% hasta un 100% mas que una rartida nor-
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mal v finalmente que una partida retefiida puede ilegar a un coste hasta 150% superior al
de una partida normal, podemos darnos cuenta rapidamente de lo que significa el hecho an-
tes citado de que un 90% de los reoperados proceden de partidas que habian sido ya ma-
tizadas previamente.

Si queremos definir todavia mejor el dilema en que se encuentra el tintorero,
podriamos resumirlo de la forma siguiente:

O bien se escogen sistemas de tintura con los que se consiga una maxima reproducti-
bilidad de matiz, requiriendo por consiguiente menos correcciones, 1o que normalmente
ocurre empleando sistemas de tintura de escasa migracidon con peligro elevado de mala
igualacion y por lo tanto de incrementar el nlimero de reoperados, o bien se escogen sis-
temas de tintura seguros en cuanto a igualacion, que basado practicamente en una eleva-
da migracion tienen el consiguiente peligro de que la reproductibilidad de las tinturas sea
pobre, y por lo tanto debera efectuarse un niimero relativamente elevado de correciones
de matiz. .

Este dilema lo hemos tratado con mas detalle en una publicacidon también reciente
(16), cuya conclusiéon podriamos resumir diciendo que tal disyuntiva tiene undefectode
planteo, toda vez que la migracion no es el inico camino para poder conseguir una bue-
na igualacidn, ya que ésta puede lograrse también mediante un procedimiento de absor-
cibn controlada. Creemos que sobre este punto hemos sido ya suficientemente explicitos
en diversas ocasiones y actualmente podemos Unicamente afiadir que la practica demues-
tra la validez de esta afirmacion.

4.— ANALISIS DE LA PRODUCCION Y PROGRAMACION DE PROCESOS

Cada vez que se habla de una cuidadosa programacién de las tinturas aparece 16gi-
camente el real problema de que, en la industria textil, pocas veces se trabaja con pro-
ducciones estandardizadas. Es realmente imposible preparar una producciéon cuidadosa
para el infinito nimero de variedades de articulos y coloridos que deben tratarse en una
tintoreria, especialmente en un tintoreria que trabaja por cuenta de terceros, y por con-
siguiente deseariamos aqui emplear conocimientos habitualmente aplicados en otros ra-
mos industriales. Analizando las producciones de cuaiquier tintoreria, es muy frecuente
y, desde luego, 16gico el poder constatar que los volimenes de produccién segin articu-
los y colorido son enormemente diversos. Para que una industria sea rentable, y por tan-
to, también, para que una tintoreria 1o sea, existe un limitado nimero de articulos ¢ in-
cluso un limitado niimero de matices en los cuales debe basarse una elevada produccion.
Es muy frecuente encontrarse que el 80% de la produccién de una tintoreria estd basada
en unos pocos articulos y colores, normalmente oscilando entre 10 a maximo 20 tipos
distintos de fabricacién. Por ejemplo es frecuente encontrar que el 80%de la produccién
s¢ base en matices azul marino, negro, burdeos, beige y verde sobre un determinado ar-
ticulo, mientras que todo el resto del programa de fabricacién conjuntamente significa
un volumen de aproximadamente 20%del total.

Analizando la produccién desde otro punto de vista, los errores a corregir sea por
ejemplo los matices que mas frecuentemente deben corregirse de partida a partida, o
aquellos articulos o'matices que requieren el mis elevado nimero de reoperados, se pue-
den localizar facilmente con respecto al total de la produccién. Una situacidn critica apa-
rece cuando precisamente una correccion de matiz es necesaria para un color pertenecien-
te al grupo de los articulos de mayor produceidn, o bien cuando un reoperado se concen-
tra en también uno de estos tipos. Creemos muy importante que en este caso se sigan cri-
terios distintos a los que se han venido empleando corrientemente para la programacion
y preparacion de procedimientos de tintura.

Ha sido bastante corriente emplear como norma de programacion, el desarrollo de
procedimientos para tinturas claras, medias y oscuras. Desde el punto de vista de econo-
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mia industrial, los articulos y matices que constituyen el caballo de batalla de la produc-
ci6én son aquellos que precisan una programacién mas ajustada a fin de evitar pérdidas.
de tiempo y al mismo tiempo para conseguir la maxima seguridad y reducir de esta forma
el nimero de correcciones. Cualquier mejora econdémica que se efectile en tales articulos
tendrd una repercusion enorme sobre el coste promedio de la produccion de la fabrica. Lo
mismo se puede decir en cuanto se refiere a programaciones especiales para matices o ar-
ticulos que requieren un nimero elevado de correcciones o reoperados.

De tal forma se consigue una simplificaciéon, y al mismo tiempo una ventaja econd-
mica, si los programas o procesos de tintura no se preparan de acuerdo con el criterio de
tinturas claras, medias y oscuras, sino empleando criterios como por ejemplo el siguien-
te:

— Programas especiales para los matices principales.

Programas especiales para los articulos y matices que presentan mayor nimero de

correccionss.

- Programas generales para el resto de la produccion, agrupados de la forma que ca-
da caso aconseje.

Para una programacion segln este criterio se necesitarin, como maximo, de 5a 10
programas para cada articulo; en algunos casos hemos podido constatar que bastaban
5 6 6. La maxima seguridad y el menor tiempo posible de tintura deben conseguirse para
los articulos de gran produccion; el resto de articulos y matices tienen una minima in-
fluencia sobre el coste promedio resultante.

5.— CONCLUSION

Con esta exposicibn hemos pretendido poner de relieve una linea de ideas que
conducen a la optimizacidn técnico-econdémica de sistemas de tintura. Los diversos casos
reales, son evidentemente, distintos en sus detalles especificos, pero esperamos que las
ideas dadas puedan cervir de base de trabajo para cada caso concreto.

Para terminar, queriamos manifestar nuestra esperanza de que SANDQZ haya sabi-
do aportar respuestas validas a las preocupaciones de optimizaciéon de procesos, gracias a
unos trabajos de desarrollo que Ginicamente han sido posibles con la colaboracidon de 1a in-
dutria. No hay duda de que la existencia de la industria textil significa la subsistencia y la
misma razon de ser de las firmas suministradoras, entre ellas la nuestra, y tampoco pode-
mos ignorar que la adquisicidén de conocimientos y el desarrollo de nuevos procesos es Uni-
camente posible si el mercado responde positivamente y apoya este esfuerzo garantizando
de esta forma, una continuidad en el futuro.
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TABLA VI

DISTRIBUCION PORCENTUAL DEL COSTE EN INDUSTRIA DE TINTORERIA
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