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Las méquinas de vapor

desacuerdo con la actuacién de los Hall, se defienden de las imposicionc . de estos
haciéndoles responsables de esta pérdida cuantiosa por no haber presentado al cobro las
letras inmediatamente de partir el ultimo buque de Londres y no haber actuado con
celeridad®.

Los constructores por su parte exponfan que si ne prorrogaron la presentacion de las
letras fue porque recibieron la notificacién el dfa S de junio, demasiado tarde pues vencian
el dfa 10. Aiadian que necesitaban con urgencia aquellas cantidades, puesto que contaban
con ellas desde hacfa tieinpo para poder atender a sus compromisos y actividades normales
y quedaban en una situacion muy gravosa resnecto a su agente de cambio, porque les
imponfa fuertes reducciones ademds de la del 11 % de pérdida del cambio. Desde su
punto de vista, los Hall crefan haber actuado correctamente:

"Para efectuar el cobro del 2° pago de lus méquinas hemos seguido las instrucciones que
vs, dieron a Ms. de Bergue en 31 de enero iiltimo; nosotros debiames cargar a su crédito
el importe de las letras en libras esterlinas y debiamos también cargar a su crédito ei interés
que haya en curso del Banco de Inglaterra del perfodo que va desde el dia que nosotros

presentamos al cobro hasta el dia del vencimiento de las letras™'.

Y dado todos los pasos necesarios para complacer a los directores®.

$1
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ANC Copiador de cartas 1848. a ). & E. Hall, S de junio 1843, ” ... si vs. hubiesen negociade
Ias letras sobre Madrid ... imnedistamenie de haber salido el buque de Londres ... no
nos veriamos obligados a perder ¢ 13 1/2 % para hacernos con los fondos necesarios de
los que tenemoas en aquelia corte para poder honrar la firma de vs.. No se nos dird que
en los dias 10 y i2 de marzo no pudieron negociar las referidas letras, porgue en aquella
€poca y aén en la otra posterior, hemos tomado grandes partidas de papel en Madrid sobre
Londres al cambio de 47 1/2 y 48 dineros estesiines por $. Si habia alguna dificultad de
negociar ¢l papel sobre Madrid, cusa que no alcanzamos a conocer, podian tirarse, como
Mahh&buﬁnuﬁqﬂdupmﬁhuﬂ%ullkmnﬂd@
! $ como podria vs. ver por la cotizacide que incluimes... *

ANC Correspopdencia recibida 1848, Dartford, cerca de Londres, 14 de junio, 1848,

ecibile 1848, 14 de junio, 1848,
'L&Hmmmblﬂb&hap&hhhm : Londres, es
que ¢ cambio sobre Madrid y sobre Barcrions, era ol mésmo, por consiguiente, las leiras
se han hecho sobre Madrid, pero, la devolucién de valores de sodus los paises del continente,
en aquelia época, por la suspensién de pagos de muchos banguercs y otrus ha alterado
de tal manera las operacionss que nos ha sido imposible mediante Ia ayuds del corredor
de cambio en Londres colocar los valores a 90 dias. Muchas letras s+bre Madrid, inclwo
2 8 dias vista, han sido demegadas incluso ol cambio de 42. El deseo de colocar las fetras
sobre Madrid mos ha hecho vinjar a Londres rarias veces, inutil, este retraso, apenas es
practicable a corte piaze sobre Barceloma, sl cambiar nuesiras disposiciones, y esto, después
de haber comunicado por mediacién de de Bergue ls necesidad de este cambio .°
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Tercers parte: Cepltuio Vil

La crisis también alterd el valor de las libras esterlinas, la pérdida también afect6 a los
Hall, quien para compensarla, pretendfan cobrar una letra de 2.083 $ equivalente a la
pérdida que segiin ellos habfan experimentado®. Justificaban esta exigencia en la negativa
de los Muntadas a acceder a pagar el 2° plazo a la salida del primer barco y no a la del
segundo, ampardndose en el contrato. Somos participes de esta opinién. Los Muntadas
por un exceso de celo en la defensa de los irtereses de la sociedad, se vieron abocados
a las consecuencias de la crisis, si bien es verdad que como empresarios debian actuar
defendiendo sus intereses, no atendiendo a los de los constructores.

La situacién se hizo tensa, el asunto se convirti6 en algo desagradable al no querer perder
r.” unos ni otros. Los directores se negaban a pagar este incremento porque consideraban
que, independientemente de los acuerdos iniciales en los que en principio se apoyaban,
ya habfan cambiado los pactos™. Tampoco los Hall cedieron a la negativa de los
directores*, quienes ante una situacién tan desventajosa se consideran en el derecho
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ANC Correspondencia recibida 1848, 14 de junio 1848, ° Es pues triste que vs. no nos
permitieran librar las letras en ¢] momento de su salide en febrero siitimo tal y como
nosotros habiamos solicitado; y qui: los sacrificios que he wos tenido que hacer para acelerar
Ia finalizacién de las méquinas nos haga manifestaries que nos han de indemnizar con
421 libras 10 chelines para completar el ditimo pago de las méquinas y accesorios, ssma
que hamos librado sobre Barcelona en 79 de mayo a 90 dias*

ANC Copiador de cartas 1848, a J. & E. Hall, 3 de julio 1848, * Si las referidas letras
bubiesen sido negociadas en la fecha gue salié o buque de Londres como vs. nos
prometieron y como debia hacerse, nosotros nos habriames evitado ls pérdida que hemos
sufrido para hacernos con los fondos que tenfamos en Madrid... y vs. no habrian tenido
motivo de hacer ninguna reclamacién por haber convenido con e representante, ¢ or.
roussillon,que se les ahonarfa a vs. el importe de las lctras tiradas sobre Madrid al cambio
de aquella época, esto es,al que regia en 10 de marzo que es cuando negociaron dichas
letras. En este caso se abonaba ¢l importe de las letras al cambio que regta el dia siguiente
del que se giraron; porque nos separahamos completamente de lo que tenfamos establecido
anteriormente con vs. ¥ porque era un nuevo pacto que haciamos y que vs. confirmaron
en su escritcs después de haber dejado sin efecto aquel convenio, con notable perjuicio
de los intereses de esta sociedad, las condiciones que rigurcsamente deben regir y rigen
son las establecidas en o primwer plazo... Pueden vs. comprender, con mucho sentimiento
lo decimns, que no podemos admitir la ditima letra que nos anuncian haber dirigido con
fecha 29 de mayo de la suma de 2395 $ provenienies en su mayor parte de la diferencis
de cambio estipulado al que vs. hicieron la negaciacidn. Nos es aliamente encjoso este anmio
porque vs. nos exigen sacrificios indebidus, despufs de los que hamos tenido que hacer
para ¢l pago de este segundo plase..."

ANC Correspondencia recibid 1848, Dartford 10 de julio 1848, °... Declarames formahmente
Que nosotros no reconocenos otra base de la operacidn del segundo pago que la del curso
del cambio obienido en la Bolea de Londres por la venta de los letras & randn de &2 1/2;
Que para ¢ tercer pago observaramos ¢f valor en Londres de letras sobre su casa de
Barcelona, por ia misma venta de letras cuando tenga lugar ...repetioncs una vez més que
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de acudir a una de las clausulas del cont7ato presentar 2] caso ante la justicia y decisién
de 4rbitros™. A esto replican los Hall:

*... después de reflexionar sobre este asunto, sentimes, por nuestra parte, no poder considerar
este rechazo como justificante para cusiquier circunstancia, porque son indiscutibles, nuestros
términos de pago estan especificados en libras esterlinas y es de esta manera que tenemos
derecho a exigir su ejecucién, en consecuencia, y a pesar nuestro, nos vemos en la penosa
necesidad de autorizar a nuestro corresponsal el sr. Roussilion a protestar Ia no aceptacion,
si cuando reciban esta caria no acceden a nuestra peticién de querer aceptar la letra”.¥’

A pesar de todas las alegaciones, los Muntadas, celosos en la defensa de los intereses
de la Sociedad, no se rendfan e intentando tener menos pérdidas, les hicieron una nueva
propuesta, poner el cambic a 45 1/2 dineros esterlines por duro, ademds del quebranto
del 13 1/2 % que experimentaron al adquirir las letras®

No cedieron los constructores en sus derechos, y los directores debfan pagar totalmente
su importe. Pagaron correctamente el tercer plazo entre febrero y junio de 1849, dejando

§7

in venta de letras sobre Madrid no se podia operar er: Londres en ¢l momento de partir
¢l 2° barco y la prueba de lo que decimos estd actuaimenie en las manos de mr. Roussillon
quien después de anular las letras, y previamente aceptadas las otras, confirma nuestra
representacidn y no hay motivo pars reprocharncs no haber hecho todo lo que dependia
de nuestra parte para operar la venia de las primeras... no podemnos de ninguna manera
admitir el rechazo de aceptacidn de nuestra letra de 2395 §, puesto que reconocen haber
recibido aviso... les remitimos a querer por su parte remitirse a las condiciones del mercado
con las instrucciones que nos han dado por medio del sr. Roussillon en fecha 31 de enero
pira demostraries que no pueden dejar protestar nuestra letra sin motivo legal a menos
de incurrir toda la responsabilided de una irregularidad tan grave como k. Je rechazar
un pago gue nos estd asegurado por un mercado claro y formal y que se nos debe desde

ol 10 de junio®

ANC Copiador de cartas 1848, a ). & E. Hall, 12 julio, 1848.
Correspondencia rebuda, Dartford, 31 de agosto, 1848.

ANC Copiador de cartas 1848.a ). & E. Hall, 12 septiembre 1848, ° ...cuando ¢l sr. de Bergue
nos pidid que le autorizdramos para que vs. pudiesen tirar otras letrus sobre esta capitil
dejando sin efecto lns que se tiraron sobre Madrid, le dijimos terminantemente gue deblan
ser al cambio de 48 1/, tanto porque era lo que estaba establecido como poe ¢ dafio yue
nos irrogaba o cambiar Ia operacién. El sr. de Bergue no acepté esia propusicidn, es
verdad, pero dijo lo que nos dicen en sus cartas, que ¢ cambio serfa el gue rigiera el mismo
dia que salié el buque de Londres,y sungue nosotros no admitimos esta condicidn en aquel
entonces, las letras se tiraron y fucron aceptadas y pagadas por nusotrus. .. pues bien, para
terminar con ente enqjoss asunio nos resolvencs & admitir aquel ofrecimiento y proponiendo
a vs. que las letras en cuestién se pongan al cambio de 45 1/2 4. / $ que e e cambio menor
8 que estuvo en Londres of papel sobre Madrid em Is época referida, de este modo nosotros
cargaremos con o quebranto de 3 d. /'S y d de 13 1/2 % que sufrimos por hacernos venir
los fondos de Madrid®
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pendiente una cantidad en libras esterlinas equivalente a 6.238 pts que debieron liquidar
en 1852 al pretender, - como veremos a continuacién -, adquirir, en los talleres de los
Hall, las dos nuevas méquinas gemelas.

£L MONTAJE Y LA INSTALACION DE LAS MAQUINAS DE VAPOR

Los directores querfan iniciar las actividades del nuevo establecimiento en los primeros
dias del otofio; por ello, las méquinas de vapor debfan estar ya instaladas mediado el
mes de julio de 1848. En el contrato se acordd que la sociedad debfa facilitar el personal
necesario para que los montadores, Miguel de Bergue pudieran activar la operacion. Parece
que no se cumplié con exactitud esta claiisula pues hubo algin desacuerdo al respecto
entre los directores y Miguel de Bergue. No obstante, parece que en junio inmediatamente
de la llegada de las mdquinas a Sants dedicaron toda su actividad a la montura de éstas,
llegando a emplear hasta 40 personas de entre sus empleados. Miguel de Bergue explica
al sr. Roussillon, el agente de los Hall en Barcelona que las obligaciones de los Muntadas
en el montaje de las mdquinas no era otra méds que la de abonar los gastos de mamposterfa
y carpinterfa®. Queremos, llegados a este punto, destacar el papel que, este ingeniero
inglés que en 1837 est4 residiendo en Barcelona® y parece que tenia taller de construccién
en Vilanova equipado con una méquina de vapor, debié desempediar en la difusién de
dichas miquinas. Recordemos que un constructor inglés al informar de las caracterfsticas
de sus médquinas a la Comisi6n de compras, lo consideraba el consul inglés en Barcelona,
lo que equival(a a decir que era el intermediario y quien informaba sobre los constructores

» ANC Correspondencia recibida 1848, 3 de noviembre, 1848, *...como su interés y su deseo

era concluir lo més pronto posible e montaje, descuidaron lo suyo para activar la montura
y desde que empezd 3 moniarse pusieron a disposicidn mds de 40 hombres cuyo ndmero

liegd & Lamar la atencidn de los mismos dependientes del sr. de Bergue que no pudieron

menos de prorrumpir en las palabras siguientes:” Aqul es un gust quand un necessita gent
an be un batalld aqul y a Sans ( aludiendo a la fébrica del sr. Gaell ) as pot ana a traballa
perque es fan las cosas ab un mumen®. Nos ha parecido interesante transcribir este plrrafo

como una muestra de ls pervivencia del catalan entre el pueblo, trabajadores y obreros;
observemos como ¢l autor para diferenciar Ia manera de expresarse los obrercs, gente del pafs,
de la suya propia, escribe el catalén como lo pronuncian.

€ ). Carreras, La economia de Catalulia en el S, XIX. vol. 11, Ed. Bosch, 1961, pg 366.



Les méquinas de vapor

de méquinas ingleses a los fabricantes catalanes. Asfmismo, este ingeniero, - maquinista
lo denomina J. Carreras -, montd las dos méquinas que Gilell instalé en el "vapor vell"*
ambién construidas por John Hall de 40 caballos cada una; Migul Puig, el fundador
de la Colonia Sedd de Esparraguera, también adquirié la maquinaria en Inglaterra por
mediacién de M. de Bergue y, en opinidn de Gracia Dorel-Ferré, fue su consejero de
por vida®. Més adelante veremos que las transmisiones de la segunda fase también se
les encarga a dichos srs. de Bergue. y en la Exposicién de 1860 presenté una miquina
para agujerear planchas de hierro, inventada y construida por €l que habfa servido para
las obras del puente de martorell construido por "La Maquinista”. A nuestro juicio, la
difusién técnica o tecnoldgica no sélo corresponde a un expreso deseo dc los miembros
de la Junta de Comerg, como habfa sucedido durante el siglo X VIII y principio del XIX,
becando a diversus individuos para que aprendieran los adelantos que allf se daban, sino
que, en el perfodo que nos ocupa, hay intereses econémicos personales, que corresponden
a una fase de pleno desarrollo capitalista en Inglaterra y de mecanizacion intensiva en
la industria textil algodonera catalana, que facilitan la importacion de mdquinas y e!
estzblecimiento de personas con conocimientos técnicos que contribuyeron a difundir
el manejo, conocimiento y mecanismos del funcionamiento de las mismas. Entendemos
que Miguel de Bergue fue uno de estos interesantes personajes que se establece en
Barcelona y que no pierde contacto con Inglaterra, con sus hermanos Cornelio y Carlos
tiene abierto un establecimiento que sin duda debi6 facilitar a no pocos fabricantes
catalanes, la adquisicion de maquinaria inglesa. De ellos debieron aprender los mecénicos
del pafs, puede ser el caso de Poncio Cuni el contramaestre de las mdquinas de vapor
de la fabrica objeto de nuestro estudio, que en muchos casos les suplantaron como veremos
en su momento. A su vez, en la década d. los cincuenta la difusion tecnoldgica se realizé
mediante la apertura de casas extranjeras en Barcelona por mediacién de representantes;
entre las empresas y actividades relacionadas con la estampacion y el tinte, este aspecto,
se nos aparece de manera clara ya en los anagramas de diversas empresas.

Por los informes semanales del S. I. conocemos los progresos del montaje de la fdbrica:

o Asf se desprende de El cost d'un vapor, El vapor vell, Barcelons 1988, editado por el Consell
Municipal del Districte de sants, Hosta’ wh y la Bordeta.

iV

b G. Dorel- Farré, Les co ed, Publicacions

de I'Abadia de Motserrat, 1992, pg

L

181,
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“Se ha concluide lo perteneciente a las méquinas de vapor exceplo alguncs accesorios de
comodidad u ornato. Podrian ulilizarse inmediatamente si estuviese dispuesto lo demss. Pero

fuera de que la mayor parte de la maquinaria no se ha colocado ain, tampoco se han
concluido los pozos ni la chimenea™®.

La puesta a punto de las médquinas presentd algin pequedio obstdculo, quizds por
desconocimiento de las mismas; sin embargo, el personal cualificado que disponfan para
el servicio de la fébrica, facilité su répida resolucién. Echarri de Otaberro nos lo cuenta
asf:

"Se ha concluido lo perteneciente a las méquinas de vapor excepto algunos accesorios de
comodidad uornato. Podrian utilizarse inmediatamente si estuviese dispuesto lo demds. Pero
fuera de que Ia mayor parte de la maquinaria no se ha colocado aiin, tampoco se han
concluido los pozos ni la chimenea”™. "La fibrica de Sans comenzé de nuevo a trabajar el
Jueves ditimo después de haber estado parada cinco dias de labor. Como s fundicién de
Valentin Esparé no podia dar prontamente la pieza que se mandé hacer para reemplazar
la que se quebrd en una de las méquinas de vapor, se compuso la quebrada en nuestro propio
taller y se arreglé en menos tiempo que pedia Esparé. Con esta pieza remendada, trabaja
la méquina y quedan de repuesto en el taller las dos que ha fundido Esparé™.

Es muy probable que estas roturas se produjeran por el desajuste que se producia, al
secarse, la madera de los dientes del pifion, como mds adelante veremos al tratar de las
transmisiones. Por esta razdn volvié a pasar la misma rotura en la otra mdquina gemela,
el 27 de septiembre, reparéndola en la propia Sociedad muy rdpidamente, en solo dos
dias®. Las roturas causaban una cierta confusion en el contramaestre de las miquinas
de vapor, Poncio Cunf y en los propios directores, probablemente, por esta razén, y
porque no hallaban ventajas notables en la aceleracién de las mdquinas, se decidieron
a disminuir su movimiento®. Tuvieron un funcionamiento correcto hasta finales de 1850;
en diciembre, aprovechando los dos ultimos dias del aio, se suspendieron los trabajos
de la fébri-a de Sants para poner una pieza de refuerzo al cilindro mayor de una de las
méquinas de vapor®’.

@ M.M.E.P. de M. Copiador de cartas del S.]. 1847-1851, 28 de agosto, 1848, pg 107.
“ M.M.E.P. de M. Copisdor de cartas. S. |. 1847 - |851, 30 junio, 1849, pg 171.
o M.M.E.P. de M. Copiador de cartes S.1. 1847 - 185]. 1 de octubre 1849, pg 183.

“  ANC Copiador de cartas 1848. octubre 4, 1848.
o M.M.E.P. de M. [bidem. diciembre, 30, 1850, pg 261.
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Otro aspecto relacionado con las méquinas es que los tubos de conduccién del agua, con
los cambios de temperatura, debfan humedecerse, y era un inconveniente en determinadas
secciones. No era una cosa exclusiva de esta fibrica. Cuando los dos hermanos José e
Isidro Muntadas van a comprar la maquinarfa para ampliar la fébrica de Sants, debieron
informarse de la solucién que se daba en Inglaterra a este fenémeno y por esta razén
encargaron a los hns. de Bergue, el envio de tela, a modo de ensayo, por un valor de
30 o 40 libras, unas 98S pts, idéntica a la que usaban los fabricantes ingleses para cubrir
los tubos para evitar la condensacién del vapor®.

En 1871 Alexander Hns. construyd las 4 columnas de repartidor de las miquinas gemelas
en hierro colado de aire frio, llamado Blacnaven, estaban perfectamente torneadas,
planeadas y rascadas segin el deseo del ingeniero de LA Espafia Industrial, el sr.
Capdevila; también construy6 el modelo de dichas columnas.

LAS MAQUINAS DE VAPOR PARA COMPLETAR LA INSTALACION DE LA
FABRICA

Las dos primeras mdquinas de vapor una vez instaladas, salvo los pequeiios accidentes
que ya hemos seiialado, funcionaron con regularidad, perfeccién y economia. Cuando
en 1852, pretenden ampliar la fébrica, no crefan factible que los srs. J. y L Hall de
Dartfort, aceptaran construirles otras similares, puesto que, como mds arriba ha quedado
expuesto, los directores acabaron mal las relaciones. Por esta razén, envfan una carta
a su nuevo banquero de Londres, a quien consideran estar relacionado con los mejores
constructores de Inglaterra, para que les pusiera en contacto con otros constructores tan
acreditados como los Hall. En la referida carta les comunican las excelencias de las que
tienen ya funcionando:

"Las dos méquinas que no se han reparado desde hace cuatro afios en nuestra fébrica de
Sans, de la misma fuerza que las que queremos adquirir, han funcionado siempre, y funcionan
con una reguiaridad absoluta, no consumiendo por caballo y por hora, només de 3a 3 172
libras de carbén de Cardiff dando movimiento a 18000 puas de seifacting, 3000 de continuas,
300 telares, con todas las preparaciones correspondientes a la filatura y al tisaje; ademis

“ ANC Copiador de carias 1852, 14 de octubre 1852.
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da movimiento ul talier de reparaciones, a la seccién de indianas, tinte y blanqueo, las cuales
representan una fuerza aproximada de 35 a 40 caballos™®.

El juicio de los directores sobre las méquinas de vapor de los Hall es que consumfan
poco carbén, aproximadamente 1,876 kg era ésta una de las excelencias de sus méquinas;
sin duda, por esta razén se construyeron en gran niimero para la industria catalana, carente
de materias primas, y en la que el coste del combustible pesaba enormemente a la hora
de competir con las telas extramjeras.

El bajo consumo era la promesa que los Hall hicieron al contratar las médquinas.
Solidez, perfeccién, regularidad en el funcionamiento y pocas averias eran otros de los
atributos positivos de las miquinas de vapor fabricadas por la Casa Hall de Dartford.
A pesar de solicitar en febrero de 1852, por mediacion de su banquero, precios y
condiciones de otros constructores de maquinas de vapor bien acreditados, simultaneamente
se deciden a escribir a los Hall, solicitando precios para las dos nuevas mdquinas gemelas
idénticas a las primerass y manifestdndoles sus deseos de entablar nuevas relaciones.
En el interim recibieron respuesta de su banquero, de las pesquisas que habia realizado
y adjuntdndoles una carta de una de las casas constructoras mds acreditadas de Soho,
Jacques Watt & C* cercano a Birminghan. Especificaba en su carta las caracteristicas
de las mdquinas; eran de cilindros horizontales en lugar de verticales como las de los
Hall, les aseguraban, el mismo consumo trabajando a su potencia nominal e incluso
garantizaban que se podia elevar su potencia hasta 300 CV, incrementando naturaimente
el consumo de combustible. Su coste, incluyendo el volante y las cinco calderas, de una
potencia desde 35 a 40 libras por CV, cada una de 30 pies de largo y seis de didmetro,
con un tubo de 3 pies era, puestas en el muelle de 6.500 a 7.500 libras esterlinas. La
respuesta de los Hall permitié a nuestros directores prescindir de la informacién recibida,
preferfan reanudar con ellos sus relaciones. Advertimos aquf un aspecto importante y
muy significativo en el comportamiento de muchos fabricantes ante una novedad

“® ANC Copisdor de cartas 1852, a Londres, M. Heath & C*, ndom,uszsam
obtiene de J. Masarnau, en su tesis doctoral inddita, Elements pe: di del desenvolupamen
de los cidncics i ticniqucs do la calor. Barcelons, 1979, dmhhmkw
desde la de Savery, Nwecomen, Watt y Woolf.; oscila desde 80 kg carbén / CV y por hora
de la de Savery, 25 de la de Nwecomen, 4 kg la de Watt construids en 1774 v 3 kg de carbdén
ia construida en 1778, mientras que la construida por Woolf da un consumo de 0,5 kg de carbdn
/ CV y por hora. Demostrando con ello que las de menor consumo eran pues las de sistema
Woolf.
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Les méquinas de vepor

tecnoldgica. Era mds moderna y técnicamente mds perfeccionada la construccidn de
cilindros horizontales en las méquinas y ademds economizaba combustible; sin embargo,
sus buenos resultados ain no estaban coatrastados ni tan difundidos como los de los
cilindros verticales. Es una razén de peso que, con frecuencia, inclinaba a los fabricantes
a continuar con méquinas cuyo funcionamiento y resultados conocfan, antes que optar
por la novedad técnica. Entendemos mejor la importancia que tenfa saber hacer funcionar
bien una mdquina de vapor para obtener su mayor rendimiento; de hecho, y en un
porcentaje elevado, del resultado de las miquinas de vapor dependia la produccién. No
debe pues extraiiarnos que, en lugar de optar por la novedad, optaran por continuar con
el mismo sistema de mdquinas, ya conocido y de resultado satisfactorio, antes que instalar
otras de un sistema m4s avanzado, cuyos resultados desconocfan, introduciendo, ademds,
en la fébrica, caso de haberlas instalado, diversidad y no el uniformismo, sencillez y
eficacia, que era su objetivo fundamental. Los Hall pusieron un valor muy exagerado
a las miquinas™, pero como preferfan sus m4quinas sobrc las demds, hasta el punto
de estar dispuestos a pagar hasta 51.000 pts mds que a otros fabricantes, inicfan sus
relaciones. Los directores intentan atenuar sus exageradas pretensiones destacando las
ventajas que tenfan frente a la primera época por la disminucién del valor del hierro
colado, no tener que realizar el modelo por disponer ya de los primeros y otras; sin

To ANC Copiador de cartas 1552, 26 de marzo, 1852, °...nos anotan unos precias tan elevados

para las dos méquinas que nos proponemos comprar, que apenas tenemos aliento para
entrar a tratar de esta cuestidn. No obstante deseosos siampre de manifestaries la deferencia

con que les miramos, queremos hacerles una proposicidn, la cual para no molestar a Vs,

inutilmente, la hemos puesto &l término méximo de lo que queremos pagar para lss dos
mdquinas citadas, esperando de Vs. una respuesta tan explicita como reclama el negocio
que nos ocupa. De las dos méquinas de vapor n.encionadas de igual fuerza y modelo a
las dos que tomamos a Vs. en 1847 con sus cinco calderas de 60 caballos, piezas de
recambio, tubos y demss accesorios de bombas y demds que nos mandaron, con el piso
y barandillas en los balancines sin el volante y pifion ofrecemos a vs. la suma de 7.500

libras esteriinas puesto todo en nuestra fébrica de Sants Maria de Sans.

Al liacer a Vs. esta proposicidn deben advertir que nos adherimos a pagar a Vs. dichas
dos méquinas mds de dos mif libras mds de io que podemos obtenerias de otros constructores

de reconocida reputacién y que nos ofrecen iguales garantias a las que nos ofrecieron Vs,
para las dos primeras. Creemos habernos puesto con la oferta que les hacemos, en o punio

més razonable posible, y ¢ pagar a V. una cantided mayor, tan considerable como la que

acabamos de indicar, es porgue reconocemos en vs. mayar mérito y precisién en s:1s obras.

Todas las cosas tienen como Vs. deben conocer, un lmite, y si bien somos partidarios de
lo perfecto, no obstante, entre Jo muy bueno y lo perfecto, cabe una diferencia, pero m
tanta yue equivalga a un 30 % de mayor coste. Adamds ias circunstancias de hoy no son

las mi.ans que en 1847, pues saben muy bien que d precio del hierro colado y forjado
ha bajado desde aquella época ack considerablanente y que 1o tienen vs. ahora of gasto
de los modélos que tuvieron entonces.*
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embargo, como directores de una sociedad andénima, no deseaban responsabilizarse de
pagar mds de un 30 % mds en el precio de sus méquinas de vapor por perfectas que
fueran. Pagaron el saldo de las antiguas y, para dismiauir costos, redujeron dos bombas
de agua fria con todos sus tubos y tirantes, dejando solamente en las dos maquinas una
bomba de 12 pulgadas de didmetro.

La casa Hall no cumplié algunas de las condiciones estipuladas en el contrato, tales como,
enviar 48 dfas més tarde del 15 de enero de 1853 las méquinas gemelas, por lo que si
no probaban que habia sido por causa mayor, debfan abonar el 12 % del valor total de
las médquinas y sus accesorios; aunque en el contrato se suprimieron 2 bombas, sus ejes
y tubos, no obstante, los Hall debfan poner los tornillos de las bombas suprimidas para
poderlas instalar siempre que se quisiera; no lo hicieron asf y lo peor es que el balancin
no estaba ni disefiado para tal fin, el que se podfa poner lo instalaron los Muntadas; faltaba
un tercer elemento, las canillas de las bombas alimentarias, sin abonar acambio su importe
como se especificaba en el articulo 2° del contrato. Por todas estas omisiones los Muntadas
reclamaban legalmente la parte correspondiente al 12 % del valor por retraso en la entrega,
mds el coste del tornillo puesto a1 balancin para hacer marchar la bomba mds el valor
de las 7 canillas para alimentar las calderas con sus tubos correspondientes. Todo
globalmente ascendia a 5.408 pts’'.

LA MAQUINA DE 30 CcV

Ademds de las dos mdquinas de vapor gemelas de la mfsma potencia que las primeras
necesitaban otra de 25 o 30 CV para dar movimiento a la seccién de estampados tintes
y blanqueo, para que funcionara independientemente sin mermar potencia a los dos pares
de gemelas.

Antes de partir la Comisién para Inglaterra, el representante de la casa Hall y Scott de
Puen en Barcelona, les aseguré que podfan disponer inmediatamente de una maquina
de vapor ae 25 CV por un importe de 7000 $. Se dirigieron a Rouen dénde comprobaron
que dict a mdquina ya estaba vendida hacia més de tres meses, y el plazo de entrega para

n ANC Copiador de cartas 1854, a Hail, & de iebrero 1854.
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hacerles una nueva era superior al que deseaban, su precio no resultaba tan favorable
COmO en un principio supusieron, y, ademds, de ningin modo, quisieron los constructores
aceptar en la contrata una reduccién si no cumplian el plazo de entrega.

Per este motivo, y dada la superioridad de las médquinas de los Hall, su respuesta fué
dilatoria, alegando que debfan esperar la decisién de la Junta de gobierno de la
Sociedad™.

Se dirigieron a continuacién a Dartford, dénde, definitivamente, contrataron el 10 de
mayo de 1852, las dos nuevas méquinas gemelas, idénticas a las primeras, y la miquina
de vapor de 30 CV por sélo 8100 $, incrementaron 5 caballos més de potencia por la
cantidad de 1100 $ convencidos de que los Hall fabricaban las mejores méquinas.
Como necesitaban con urgencia la mdquina de 30 CV para liberar a las dos gemelas e
incrementar ficilmente la produccion en la seccién de tintes y estampados, desde
Barcelona, permaneciendo aiin la Comision en Inglaterra, se envié el plano de disposicion,
con sus engranajes.

Para esta mdquina, también construyeron los Hall el cigiefial adaptado a una rueda de
10 pies de didmetro y 6 pulgadas de grosor y también el soporte del muiidn exterior del
arbol que empalmaba con el 2uente de grapaldina™ y los cojinetes del drbol vertical.
La entregaron en el plazo estipulado, pero los directores se lamentaron del poco cuidado
que tuvieron al embalarla, pues el macho de la canilla del regulador y el pivote de la
manivela, llegaron completamente estropeados por la herrumbre de la lluvia y la humedad
del mar™; por esta causa, reclamaban més esmero en el embalaje de las dos gemelas
que debfan enviar a mediados de enero de 1853.

Unas calderas para ir acopladas a esta miquina y dar vapor al tinte se hicieron en 1852
en Barcelona, y se encomendo su realizacion a Nuevo Vulcano. La mala construccion
con planchas viejas, rotas y con remiendos, cuya unién impedia poner las vilvulas en

n Correspondencia mantenida entre la Comisiéa de compras y los directores de la sociedad entre

sbril y mayo de 1852. La Comisién de compras estaba formada esta vez por tres individuos,

D. José y D. Isidro Muatadas y un vocal de la Junta, D. Carlos Mart(.

n Es frecuente en la correspundencia que envian suestros directores el uso de vocablos en cataldn,

como si fueran de uso castellano; este es uno de los casos. Puente de grapakdina es segiin el
diccionarnio una pieza o dispositivo con un agujero ¢ un hueco por el cual pasa y girs el extremo

de un eje vertical.
u ANC _Copisdor do carias 1852. s J. & E. Hall, 2 de noviembre, 1852.
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¢l lugar correspondiente, el hecho de que no interpretaran las medidas exactas de los
planos, resultando los tubos 9 pulgadas més largos de la medida necesaria y la caldera,
6 pulgadas m3s corta, la construccién errénea de la caldera cambiando el sistema Hall
por el de las semiesféricas que se les habfa encomendado, ademds de la poca formalidad
en el cumplimiento del plazo de entrega, disgustaron enormemente a José A. Muntadas,
quien, a juzgar por la firma de la correspondecia llevd personalmente este asunto; dirigfa
al Sr. Selma encargado de Nuevo Vulcano todas sus quejas:

*...Las calderas que yo encargué fueron ajustadas no para trabajar a 4 atmésferas, como
equivocadamente v. dice, sino 6 y 7, por cuyo motivo cambia la forma, que en lugar de
hacer los extremos de la caldera lienos y con un tubo interior, segin el sistema Hall de
Inglaterra, las mandé hacer semiesféricas. Ademds V. y Mr. Kents deben recordar
necesariamente que les recomendé a vs. con muchisimo empefio la perfeccién y solidez de
dichas dos calderas porque se destinaban a una méquina de vapor de alta presién que era
muy pr obable Gue tendrfamos que forzar a mayor fuerza de ls nominal de dicha méquina“™”.

Por esta razén, después de solicitar la presencia en Sants del sr. Selma como responsable
de Nuevo Vulcanc, o del sr. Kent, su director, se expresaba asf:

"estoy tan disgustado de dichas dos calderas que si no nos fuesen tan necesarias, no las
admitia hasta que reunieran las condiciones que yo pedi y que v. acepté en nombre J2 esa
sociedad”.

Debidé solucionarse el problema puesto que la miquina funcioné durante bastantes aios
y en el perfodo investigado, no hemos vuelto a tener referencias de las citadas calderas.
Destacamos el primer fragmento porque nos parece una manera muy clara de observar
los conocimientos de los directores acerca de las miquinas de los Hall y de comprobar
el retraso que llevabar los talleres de construcciones mecdnicas y de fabricacion de calderas
en nuestro pais, como es el caso de Nuevo Vulcano.

Al inaugurar la seccién de tintes y estampados, en 1850, como auxiliar, en los niomentos
que no funcionaban las méquiiias gemelas, y para trabajar en horas extras, adquirieron
una pequefia méquina de vapor, de segunda mano, al fabricante de Barcelona, Manuel
Tey y C*, tenfa 7 CV. Suponemos que era una de las muchas mdquinas de poca potencia
que estaban instaladas en el interior de la ciudad y que dicho Manuel Tey reemplazé

" ANC Copiador de cartas 1852, 8 sr. Selma, 18 de mayo de 1852.
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por otrz de mayor potencia, de 13 CV™; posiblemente en lugar de dejarla fuera de
funcionamiento todav{a podia emplearse en trabajos complementarios, que consumieran
poca potencia; cosa que aprovecharon los directores para emplearia de complemento en
la seccion de tinte y estampados. Nu serd esta la uinica ocasién que adquieren una méquina
seminueva a otra empresa, también lo hardn a una fébrica de Sitges con una méquina
de parar, tipo escocés. Otras piezas accesorias se hacen en Barcelona ¢n el taller de
Nicolas Tous, y para coordinar y aclarar las partes dudosas mantienen los directores una
fructifera correspondencia que ademds de informamos, creemos que podia ser de utilidad
a los constructores del pais al permitirles conocer detalles erroneos en los que incurrian;
una vez més, se hace evidente el inferior nivel de desarrollo de nuestros constructores
de miéquinas. El croquis de las dos ruedas para el primer movimiento de lz2 mdquina,
que los Muntadas enviaron a los Hall, demostraba que no eran, en opinién de éstos,
suficientemente fuertes, ni adecuadas, para una miquina de vapor de 30 CV, pareciendo
mds aptas para una de 20 CV”’. Con estos antecedentes, los directores recomiendan
encarecidamente a Tous Ascacibar y C*™ perfercion de materiales y ajustaje, arboles
torneados y pulidos, con las ruedas con dientes de madera y los piilones con dientes de
hierro limados; el drbol vertical de hierro colado y los restantes de hierro batido. Todas
las piezas y la transmision se debian entregar a finales de octubre, acordaron su precio
a 146 rs/quintal y los plazos de pago eran la mitad en ¢l momento de la entrega y la otra
mitad, tres meses después; Nicolds Tous garantizaba los materiales y la perfeccion de
la obra durante 18 meses de funcionamiento”. Otra méquina de menor potencia
adquirieron también en Bolton a Benjamin Hick, era portatil y de 8 caballos. En principio,
la instalaron en el pozo que se excavé en el taller de reparaciones para activar las cuatro

s Hacemos esia afirmacién en base a que Manuel Tey y C* aparece en la Estadistica de 1850
de la_Historis del Fomento de Graells como fabricante de hilados con una méquina de vapor
de 13 CV, 33 méquinas preparatonas y 2116 busos de mulljenis, ocupando a 47 operarios.

4 ANC Correspondencie mantenida entre los Hall y La Espafia Industrial, 1852. Queremos destacar
que en la correspondencia hemos advertido uns actitud diferente en los técnicos ingleses y los
espafioles; mientras la precisién y exactitud ers s norma de los ingleses, nuestros técnicos
actuaban, & veces, mds por sproximacién. En reslidad, en aquél momento, nos parecen los
extranjeros con mayor profesionalidad.

™ ANC Copisdur de cartas 1852, 9 de septiembre 1852.

P Ver seccién Docuinentos.
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bombas para extraer agua y abastecer la secc:6n de estampados y tinte. Le solicitaban
por correspondencia® las revoluciones del drbol del volante ysu longitud y didmetro
para construir con acierto los aparejos que debfan unirse a la méquina®'. Posteriormente,
esta méquina se pudo utilizar como locomovil para transporte, en el recinto fabril, de
materias primas y otros diversos productos a juzgar por las ilustraciones de que disponemos
y porque estaba capacitada para hacer de locomotora.

Podemos advertir que al acabar de instalar la fébrica, habfa seis mdquinas de vapor
extranjeras y una seminueva que no la contabar a efectos fiscales o de cualquier otro

aspecto.

EL INCREMENTO DE LA FUERZA MOTRIZ

Aunque se escapa a los aiios de nuestro estudio, nos parece importante completar el
nimero de miquinas de vapor que instalaron para tener un conocimiento exacto.
Posteriormente y por necesidades energéticas, para disminuir el consumo del carbén y
racionalizar el trabajo de las diferentes secciones, incrementaron el niimero de méquinas
de vapor.

En 1864, a raiz de la crisis industrial que afectaba a nuestro pafs, se hubo de reducir
el trabajo semanal a 4 dfas en julio y 3 dfas desde agosto, a causa del alza del precio
del algodon de los EEU1J, adquirieron una méquina de vapor de 20 CV a la casa Thomas
Hall y Scott de Rouen, también del sistema Woolf para poder independizar totalmente
el consumo de energfa de la seccion de estampados de las de hilados y tejidos. Se instalé
en un departamento construido exprofeso frente al laboratorio quimico.

En Junta general de accionistas de febrero de 1865 se razona su adquisicion por el ahorro
de carbdn que representaba respecto a la que sustituyé, de 12 caballos y de sistema
antiguo™ y ademds en base a los buenos resultados de la marcha independiente de las

%o ANC, Copisdor de cartas 1852, s B. Hick, 9 de agosto, 1852.

u La respuesta s estas cuestiones nos ha sido imposible conocerla s causa del deterioro en que
se encuenira parte de Is correspondencia.

a Suponemos que se referian o bien & Is de M Tey, gr'e sunque era de menor potencis nominal,
quizis Is bacisn merchar con mayor efecto til.
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dos médquinas de vapor gemelas, a distintas horas, segin lo exigfa la reduccién de los
irabajos. No obstante, antes de su resolucién, los directores presentaron una propuesta
escrita a laJ. de G. El costo de dicha méquina deducido el valor de la venta de la antigua
fué de 27.078 pts.

La incorporacion de dicha mdquina se consideré una mejora importante y quedarfa
amortizada en 2 o 3 afios®.

La produccidn de la seccién de estampados se fue incrementando con los afios y volvieron
a necesitar mds capacidad energética. Por esta razén, en 1873 compraron otra méquina
de 60 CV, de sistema horizontal, a la Maquinista Terrestre y Maritima. Antes de decidirse
por las mdquinas de esta casa barcelonesa, en 1871 ya habfan tenido contactos con una
casa alsaciana de Thann en el Alto Rin, la casa de Constructions de machine: Acque.

André™, con quien habfan contactado a través del sr. Perrin de Bisy, -probablemente
su representante -, para que les hiciera una méquina de vapor del sistema Carliss. Se

desplazé incluso a Barcelona un ingeniero de la casa para dar explicacion de todas las
caracterfsticas técnicas y mecénicas de dicha méquina®. Desconocemos las razones de
por qué no compraron la méquina a la casa francesa.

La mdquina de 60 caballos que construyé La Magquinista en 1872 y sc instala al afio
siguiente equivalia a la media gemela de otra que mds adelante debian adquirir.

Por el contrato que ambas empresas firmaron en 19 de abril de 1872% sabemos que
el valor de dicha mdquina horizontal de mediana presion a dos cilindros y condensador
sin las calderas era de 8.800 duros. El volante dentado accionaba una fuerza de 120 CV
y valia 500 duros.

El eje del volante, de hierro batido, soportaba la misma fuerza de 120 CV y se construyé
dispuesto para recibir el cigiiefial. Con la mdquina de vapor iban incluidos dos pistones

de recambio para los cilindro

" MMEP- (b M. Memora ;'z“' bi

M Las casas de construcciones de méquinas francesas compitieron desde finales de la década de
los 50 con las inglesas ¢ intentaron desplazarias en el mercado. Aunque por estos afos no lo

, carpeta A-E.

ol A.N.C._Copisdor de cartas 1872. al sr Director de La Maquinista Terrestre y Maritima, 17
de sbril 1872 y Correspondincia rebuda 1872, carpeta L - M.
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Tenfa la méquina tres calderas capaces de suministrar el vapor equivalente a una potencia
de 50 CV cada una, de buena plancha, con dos humarales y tres hervidores con la plancha
de la marca: Lowmoor Bouling, provistas de los accesorios de vélvulas flotantes, tomas
de vapor, frontfs y parrillas; valfan 5.550 duros. En el precio de la mdquina se inclufa
una bomba de pozo y 6 m de cailerfa. En el contrato se garantizaba un consumo de carbén
de 1'30 kg por hora y por caballo dindmico de 75 kgm, trabajando de 60 a 75 CV y
cuando se colocara la otra médquina gemela el consumo se reducirfa a 1'20 kg por hora
y por caballo. La Maquinista debfa construir la méquina de vapor y las calderas en 6
meses a partir del 19 de abril y estar montada en la fébrica de Sants por un montador
de la Maquinista, cuyo salario correria a cargo de esta empresa y los viajes y manutencién,
por cuenta de la Sociedad; a su vez, garantizaba la méquina durante dos afos. Las
condicionzs de pago eran una tercera parte en un pagaré a 60 dias de la 6rden, otra tercera
parte en otro pagaré idéntico en el momento de la entrega de la méquina y el resto, a
los cuatro meses de funcionar la mdquina. La Maquinista se comprometia a su vez, a
no cobrar mds que 7.600 duros por la segunda mdquina gemela, cuando Ls Espaiia
Industrial se decidiera a su instalacion; cosa que nunca se realizd. Aunque sabemos la
disposicién de sus cilindros no hemos podido averiguar el sistema de dicha mdquina.

Todas las mdquinas de vapor que adquirieron en los ailos de la instalacién de la fibrica
més la de 20 CV que incorporaron en 1864 y la de 60 CV de 1873, que acabamos de
describir, desarrollaban una potencia de 702°86 caballos”’, y tenfun un peso en kg asf:

Miquina de Levante 242 170.000 kg.
Miquina de Poniente 262 170.000 kg.
Miéquina de 60 98 40.000 kg.
Mdquina de 30 62°'86 35.000 kg.
Miquina de 20 20 25.000 kg.

v M.M.E. P. de M. Obtenido del Estudio detsllado tomado de datos de 1884, acercs del ague
clevads, el carbdn y agus gar'ada, ls fuerzs empleada en las secciones de Hilados, Tejidos,

Grabadores y Estampados, Is produccidn y gastos de Ia Hilatura, la produccién y gastos de

los Tejidos, los gastos aplicables a las diferentes secciones, el capital y amortizacién

cotrespondiente & las varias secciones de la f¢brics y & la fuerza desarroliada por las diferentes
miquines de vapor que posee la Espafis Industrial. Nolemos que incrementsban ls potencia

de las gemelas en mds de 50 CV.
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Msquina de 6 18
Méquina de § 5

Cuangdo se sustituyeron por otra tinica mdquina de sistema mds moderno, se vendieron
como hierro viejo a 9 pts los 100 kg sin incluir su arranque.

Ei peso de las calderas o generadores era de 15.400 kg una, dado que existian 10, cinco
para cada mdquina, pesaban 154.000 y se vendieron a 8 pts los 100 kg incluido su
arranque.

Antes de pasar a analizar la renovacién de todas estas mdquinas, queremos exponer
nuestras reflexiones acerca de si nos parece adecuado poseer en una instalacién fabril,
un numero tan elevado de maquinas de vapor. Hacemos esta reflexion en base a los juicios
que ante los accionistas emitieron José Antonio e Isidro Muntadas al contratar con la
C? de Aguas "Dos Rius” el suministro de 600 m3 diarios de agua. En aqueiia ocasién
decian que el contratar este agua a pie de la finca les resultaba doblemente econémico
porque se evilaban tener que elevar el agua de sus propios pozos, ahorrando el combustible
necesario para ello, y ademds poder disponer de mds cantidad de agua en los estanques
para poder realizar mds y mejor la condensacién las mdquinas de vapor derivandose de
ello que las mdquinas producirian un incrcmento de unos 100 CV y ademds, al disponer
de la condensacion necesaria, y tener mejor mantenimiento las maquinas, se evitaban
posibles averias. A nuestro juicio, parece irracional tanta diversificacion de mdquinas
de vapor puesto que gastaban mds combustible produciéndo menor potencia puesto que
se ocasionan pérdidas de energfa intrinsecamente en el funcionamiento de cada una de
las mdquinas, y ademds, se necesitaba tener inutilizada una cantidad de agua muy
importante para el funcionamiento de las propias méquinas, hipotecdndo asi el mayor
consumo de agua cuando se necesitara para otros menesteres. Opinamos asi porque son
precisamente los propios directores quienes al exponer su contrate de suministro de agua
con la Compaiifa, comentan el hecho de que se decidieron a ello después de “larga
meditacién y estudio” durante muchos meses por las ventajas que revertirian de ello a
la Sociedad. Entendemos que posiblemente tar.as mdquinas, no podian funcionar de manera
totalmen'. correcta puesto que hasta que no contratan el agua con la compaiifa, era
limitada, la que suministraban los pozos, y la debian distribuir en las diversas necesidades

-419-




Tercera perte: Capitio Vil

de la fébrica pero fundamentalmente en la seccién de tintes, estampado y blanqueo. Fue
precisamente su sucesor, Matias Muntadas, quien, después de un estudio detallado del
consumo de agua y carbén de cada méquina y de la consiguente produccién de energfa,
asf como del costo de produccién de las difere~tes secciones de la fébrica, propone una
racionalizacién en la produccion de la energfa de la fébrica al concentrar en una sola
y unica méquina de vapor la produccidn de toda la que se necesitaba en la fébrica.
Entendemos que se daba una contradiccidn, careciendo de carbén como carecia el pafs,
poseer tal mimero d2 méquinas dec vapor que, sc hace evidente, gastaban més produciendo
menos energfa, por las consabidas pérdidas de vapor. No obstante, no se debe olvidar
que en el momento de la instalacién de La Espaila Industrial la tendencia era diferente.
Se inentaba diversificar las médquinas de vapor haciéndolas gemelas siempre que la
potencia que se necesilaba sobrepasara los 40 CV en la creencia de que era més favorable
puesto que, si se producia alguna averfa en una de las miquinas, la fébrica podia continuar
la produccidn utilizando la energfa proporcionada por la otra. Aunque esto es una realidad,
no deja de ser realidad, también, que las dos miquinas de 75 CV gastaban mds carbon
y necesitaban mds agua de condensacién que una sola méquina de vapor de 150 CV.
Quizds, en el momento de la instalacion, interesaba mds a los hns Muntadas poder obtener
telas de gran perfeccion que de gran perfeccion y con poco gasto; y después, en ias
ampliaciones sucesivas, siguieron el plan establecido en un principio; un estudio riguroso
de los costos de produccién de la Sociedad parece que no se hizo hasta 1884
descubriéns’ 2se los elevados gas'os de produccién que tenfa la Sociedad.

LA RENOVACION DE LAS MAQUINAS DE VAPOR

Ya se ha dicho, después de 41 afios de funcionamiento las miquinas se habfan quedado
anticuadas y encarecfan enormemente la produccién, fundamentalmente por el excesivo
consumo de combustible y el bajo rendimiento de vapor, de tal manera que, para poder
continuar con vida la Sociedad, o0 se reformaban o se debfan renovar. La situacién de
la Sociedad en la década de 1880 era extremadamente grave; durante tres aflos seguidos,
se repartian beneficios ficticios porque el balance arrojaba pérdidas; este hecho, obligd
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a su director gerente, Matfas Muntadas Rovira®, hijo de José Antonio Muntadas a hacer
un estudio detallado, baséndose en los datos de 1884, de los gastos y produccion de cada
una de las méquinas de cada seccién; a su vez, planificé un ahorro general de combustible
y de personal en todas las secciones de la fébrica de Sants y la de Barcelona en octubre
de 1887. La economia que de la aplicacién de este estudio se derivaba suponfa un ahorro
anual de 31.874 duros. No obstante, se hacfa insuficiente y en la Junta de 19 e febrero
de 1888 propuso un plan de renovacién de maquinaria que no fue aceptado por la Junta
de Inspeccién. En desacuerdo con los planes ambiciosos del director, podemos decir que
la Junta desaparecié pues la mayorfa de sus miembros dimitieron y se debié nombrar
otra.

Mas adelante veremos los razonamientos cientfficos y técnicos del director para efectuar
la renovacidn de las méquinas. No se habfa inclinado a ello antes de haber proyectado
la reforma de las existentes y de estudiar los beneficios que de esta reforma se originarian.
Esta reforma consistia en aplicarias la expansién variable de! sistema Carrey que era
el que mejores resultados habfa dado en méquinas verticales de balancin, pero solamente
se hubiese conseguido un menor gasto de carbén, 1'S50 kg por caballo y hora, sin
incrementar su rendimiento 1itil, pues no se podian evitar los grandes espacios perjudiciales
al tener las aberturas de ertrada del vapor muy altas y muy distantes de los extremos
del cilindro; en otras pal«oras, no se podia evitar el laminaje del vapor al ser inherente
a la distribucién por tiroirs planos, de lo que se deduce que aunque se aplicara la expansion
variable, no se incrementaba su rendimiento util.
Independientemente de la apiicacién de la expansién variable, se debfan reparar tocas
las m4quinas por algin motivo, tales comc, cambiar todas las columnzs de distribucién
de las médquinas gemelas de Levante y Pcniente y las de 30 y 20 CV.

Se debia cambiar la camisz de media gemela de la miquina de Poniente porque tenfa
una fisura que salia del nervio de unién con la columna del cilindro pequeiio y era

peligrosa.

“ Matias Muniadas estudié Ingenieria Mecdnica y Quimics en lss Universidades de Lieja y
Weishaden (Alemanis} en dénde fue discipulo de Fresenius. En la revista “Nuevo Mundo®,
Jueves 21 sbril, Madrud, 1904, con motivo de la visita de Alfonso X1l a Cataluiia se publica
un extenso reportaje °_El rev y las industrias de Calaluie” comentando diversos aspecios de
ia personalided del director gerente y de "La Espalie Industrial.
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También se debfa cambiar el cilindro grande de la mdquina de Levante porque presentaba
una sopladura de fundicién que se iba agrandando por eiecto de la accidn corrosiva del
vapor.

En la mdquina de 30 CV se debfa cambiar el balancin, pues tenfa una grieta de més de
40 mm de profundidad.

En la de 20 CV se debfa reparar completamente el paralelogramo y cambiar todos lns
cojinetes. Estas reparaciones costarfan en total 37.323 pts. Ahora bien, este gasto no
suponfa grandes resultados econémicos pues continuaban siendo las mismas méquinas
con los mismos defectos inherentes a su construccién anticuada, y el incremento de
produccién no serfa el que la Sociedad necesitaba. Se oponia rotundamente a trasladar
la seccién de filatura junto a la cabecera de algiin rfo, como proponia la Junta, alegando
que los gastos de energfa eran mfnimos y los de salarios también puesto que en la montaiia,
los obreros eran mds déciles, trabajan mds y no producfan alteraciones sociales y laborales
y este hecho convenfa mds a la Sociedad.

Se defendfan en aquella junta de accionistas dos tesis y dos mentalidades contrapuestas,
Matias Muntadas defendfa que no era del todo cierto que los salarios en la montaiia fueran
un 20% mds baratos, como defendian los miembros de la Junta, pues el obrero de la
montaiia trabajaba peor y mds burdo. L- iesis de la Junta que pretendia desplazar la filatura
a la montaiia, junto a la cabecera de un rio, dénde los costes de produccién resultarian
enormemente disminuidos. Por lo que respecta a las mentalidades contrapuestas, la del
director era, a nuestro entender, avanzada y moderna y la de los miembros de la Junta
mds conservadora, limitada a conformarse con la realidad econémuca del pafs que su
poder adquisitivo no exigfa mayor calidad a sus productos.

Podriamos aquf hacer referencia a las tesis que mantienen Carreras y Terradas sobre
las ventajas de la utilizacién de la energfa hidraiilica y del vapor y de la consiguiente
ubicacion de las fabricas catalanas. Mientras Carreras defiende las razones energélicas
en la decision de la ubicacién de una empresa, Terradas ve razones de tipo social y salarial
que aparecfan enfrentadas en les puntos de vista del director y la Junta. Personalmente
nos cuestionamos, ante las tesis defendidas por los miembros de la Junta y las del Director,
si el importante desarrollo que llegé a tener la industria textil en unidades fabriles, se
debi6 a la baratura de la fucrza motriz, proporcionada por la energfa hidraiilica, al mismo
tiempo la instalacién en zonas rurales de poco desarrollo era un condicionante para el
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desarrollo de la propia industria pues obligaba a aprovechar mano de obra poco cualificada
que producia baja calidad de telas y Iz baja capacidad energética con que solfan disponer,
dificultaba la introduccidn de nueva maquinaria que permitiese elaborar telas aptas para
competir con las extranjeras.

Volvamos al plan de renovacidn de las méquinas de vapor propuesto a los accionisws
de la Sociedad por su director. En grandes lineas equivalfa a sustituir todas las méquinas
de vapor por una tinica de 650 CV de potencia.

Debemos observar que si en el momento de instalar la fébrica deben necesariamente acudir
a la recnologfa inglesa por la carencia de casas constructoras de solera en Barcelona,
41 ailos mds tarde no estabamos en la misma situacin; habfa en el pais empresas de
capacidad y prestigio suficientes como para que se encargara de su construccion y asf
proteger la industria nacional; no obstante, Matias Muntadas manifestaba a los accionistas
que se debfa acudir a la fabricacién extranjera porque la casa con quien habian contactado
habfa hecho muchas mds de las mismas caracterfsticas, mientras que las del pais, no
especifica cual, pe 7 debemos suponer que se referia a La Maquinista Terrestre y
Maritima, la cor.st-girfan expresamente y por primera vez, y por consiguiente debfan
hacer (1 modeiv, no teniendo la seguridad absoluta de obtener los buenos resultados que
de ella se esperaba. Las empresas constructoras de miquinas en el ultimo tercio del siglo
habfan pérdido el tren de ia tecnologfa avanzada pues la demanda interior era muy escasa
y de reducida potencia.

Fundamentaba la sustitucion de las mdquinas en la economfa de carbon que se
experimentaba pues, la miquina que pretendia instalar solamente consumia | kg de carbon
por caballo y por hora, mientras que las antiguas consumfan alrededor de 2 kg.

La suma total de consumo en kg de carbon de todas las mdquinas de vapor que poseia
la Sociedad ascendfa a 3.782.400 kg calculados sobre 300 dfas de funcionamiento. La
nueva méquina de 650 caballos que proponfa, del sistema Welloch a razén de 1 kg por
caballo y por hora trabajando 10 horas diarias su consumo ascenderia a 1.944.000 kg.
Se ahorrarian 1.838 kg de carbdn que al precio de 32 pts cada mil kg representan 58.816
pts.

La economia del personal para accionar las médquinas también era considerable; las antiguas
necesitaban 7 maquinistas y 5 fogoneros que representa un salario semanal de 252y 117
pts respectivamente, equivalente anual de 19.188 pts; la miquina moderna, necesitaba

-423-




Tercers perte: Cepituwio Vil

un maquinista, un ayudante y cuatro fogonistas equivalente a un salario semanal de 50,
27°50 y 96°S0 pts y anual de 9048 pts respectivamente que equivalfa a un ahorro en
salarios de personai de 10.140 pts; el cambic de las mdquinas representaba un ahorro
tota! en los gastos de combustible y personal de 68.956.

La Sociedad se hallaba descapitalizada como nunca lo habfa estado en su afios de vida,
la situacién interior del pafs era critica y la Junta de inspeccion vefa con malos 0jos una
inversion de tal envergadura; por esta razén, oponiéndose a los deseos del Director,
alegaba que este consumo no era real puesto que después de pocos meses de
funcionamiento el desgaste y desajuste de la miquina se elevaria a 1'S kg y por lo tanto
la economfa serfa inferior; por todo ello, la Junta se inclinaba mds por reparar las
méquinas existentes.

Las razones, técnicamente fundamentadas, que el director alegé en contra de esta idea,
son dignas de conocerse.

Refiriéndose al desgaste, apel6 al estudio realizado por una casa constructora de Gante
(Bélgica) que habfa estudiado concienzudamente el desgaste experimentado por las
médquinas salidas de sus talleres; en la mayor parte de los casos, habfa obtenido un desgaste
mdximo en el cilindro de 1/10 de mm en méquinas que habfan funcionado durante 12
afos seguidos y a una velocidad de 66 revoluciones por minuto. Contraponfa a estos
estudios garantizados, los resultados de la mdquina construida por la Maquinista, en 1873,
de 60 CV nominales y sistema de cilindros horizontales, que con sdlo 13 aios de
funcionamiento y a una velocidad de 30 revoluciones por minuto, en 1886 ya se debié
construir el pistén nuevo y remandrinar el cilindro pequeiio pues habfa experimentado
un desgaste de 11 mm y en el ailo que esto exponfa, es decir en 1888, el cilindro grande
estaba en tales condiciones que requerfa una urgente reparacion. Refiriéndose al desajuste
de las mdquinas, se habfa asesorado por tres diferentes casas acreditadas de Europa que
construfan sus maquinas en diferentes sistemas y que garantizaban un rendimiento de
vapor de 7°S kg por | kg de buen carbdn. Entre ellas citaba : Ia casa Van Der Karcowe
de Gante, garantizaba sus maquinas del sistema Corliss a un consumo de vapor por caballo
y hora de 7°S kg. La casa Carels Fréres de Gante, del tipo Sulzer o de vdlvulas
equilibradas, también las garantizaba a un consumo de 7°75 kg. Y finalmente la casa
Frattelle - Jossi de Legano (ltalia), garantizaba sus mdquinas tipo Sulzer a un consumo
de 7°25 kg.
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Refiriéndose a la mdquina Welloch de expansién automética que querfa instalar decfa
que, sus constructores garantizaban el consumo de 1 kg de carbon porque se trataba de
una méquina carente, o de muy reducidos espacios perjudiciales, eran del 6rden de 1/100
del volumen del cilindro y carecfa del laminaje o estrangulamiento del vapor en la
distribucion y tenfa una sencilla y perfecta construccién de la distribucién y los érganos
de movimiento de la méquina. Por esia razén habfa obtenido varios premios
internacionales, el Gran Premio de Paris de 1878, la medalla de oro en Filadelfia y New
York y el Diploma de Honor en la Exposicién Internacional de Ciencias de Paris en 1886.
La mdquina se construyé en Lille por Victor Brasseur, y tenfa 750 CV en lugar de los
650 que habia propuesto®; el técnico que asesoré a Matfas Muntadas fue su hermano
Luis, también ingeniero industrial que estuvo en los talleres conociendo las caracteristicas
de la mdquina. Se contratd en julio para que estuviera a punto de embarque en octubre
y pudiera funcioanr en 15 de diciembre del mismo afio 1888; los naturales retrasos
inherentes a su construccién y el especial cuidado que la casa constructora observé en
su construccidn puesto que era la primera miquina de esta potencia y condiciones que
introducia en Espaiia, - su perfecto {uncionamiento era su mejor propaganda -, retrasaron
unos meses su envio y, en ldgica consecuencia, se retrasé también el comienzo de los
trabajos de produccién de las secciones de hilados y tejidos de la fébrica que desde hacia
un aflo estaban parados™ El precio de la miquina fue de 75.000 fr puesta en Anvers
y los gastos de transporte, aduanas y montaje ascendfan a 10.703 pts. También esta vez
la casa constructora envié un montador que permanecic 48 dfas trabajando en el perfecto
ajustaje de la miquina ayudado por 12 operarios més.

La nueva mdquina se instald en el edificio ocupado por la antigua miquina de Levante,
pesaba 75.000 kg y empez6 a funcionar a final del mes de marzo de 1889.

Era 1l la satisfaccion y tranquilidad que proporcioné a Matias Muntadas que el 9 de
mayo escribfa el dltimo comunicado acerca de las mdquinas al constructor y decia:

» E! Libro del Centenario seials que era de 1000 cabalios.

*© M.M.E.P.de M.
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“La machine continue 2 Travailler 3 ma pieine satisfaction eu y aplicant plus de marche
de jour en jour. Actuellement travaille avec charge de 300 metiers avec la filature et

preparation necesaires...””.

En cuanto a los generadores de vapor, ya se ha dicho mds arriba que, en opinién del
propio director, se podian conservar, pues estaban perfectamente legalizados para funcionar
a cinco atmdsferas y teniendo como tenfan un didmetro de 1°45 m y un espesor de plancha
de 12 mm. Cada cuarto de calderas tenfa § generadores y su superficie de calentamiento
era de 67 m2, componen pues un total de 335 m2. Con un tiraje natural, su produccién
era de 15 kg de vapor por m2 y por hora, de lo que se Geduce que, el total de kg de
vapor que producian por hora era de 335 x 15 = 502S; teniendo en cuenta que la miquina
de 650 CV consumirfa por hora 650 x 6’5 = 4225 Kg de vapor, resultaba aiin un sobrante
de 800 kg de vapor que podfa utilizarse en recomponer las pérdidas que por condensacién
se producfan en las tuberfas. No habfa necesidad de unir, mediante tubos, los generadores
de Poniente y Levante como habia propuestu la Junta puesto que resultaba evidente que
seria perjudicial en el empleo racional del vapor. Aunque habia cinco generadores en
cada cuarto de calderas, solo se empleaban dos para el servicio de la miquina, dos mé4s
estaban siempre parados y el tercero se utilizaba en dar vapor a las seccién de estampados
y tintes. Si se mantenfan los generadores, dado que la caldera se pretendfz instalar en
el cuano de Levante, el vapor para estampados y tintes, lo podria continuar suministrando
lainstalacién de generadores de Poniente. No obstante, se podfan cambiar por generadores
Balcock Wilcox de sistema tubular y producirfan un ahorro del 20 % sobre los existentes,
pues por hora y por kg de carbén, estos ultimos, producian 10 kg de vapor, frente a los
primeros que producfan 7'S kg. El presupuesto de coste ¢ instalacién lo calculaba sobre
4 generadores de 128' 10 m2 de superficie de calefaccién a los que afiadfa un economizador
dca!imucidndelme,hobmymatcﬁalesmﬁosq}zamu\dhnaﬁmZde
ladrillos ordinarios a 22 pts y 13 m2 de ladrillos refractarios a 40 pts: un valor total de
59.184 pts. Finalmente se optd por realizar ia transformacién completa de la miquina

dJe vapor y de los generadores.

" ANC Copiador de cartes 1888 v 1889, s Victor Brasseur, 8 de abril, 1889
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LAS TRANSMISIONES

Para que la méquina - herramienta pueda desarrollar un trabajo necesita un elemento
intermedio que la relacione con la méquina de vapor y que la comunique el movimiento
que es capaz de generar el vapor producido en la "mdquira de vapor® y valga la
redundancia. Este elemento intermedio es la transmisién.

Marx en E] Capital define la transmision como una combinacion de mecanismos de
volantes, biclas, engranajes, excéntricas, 4rboles, cuerdas, correas y otros artificios de
las mds variadas clases que regulan el movimiento, generado por el motor y
distribuyendolo como proceda, convirtiéndole de perpendicular en circular, bien
mocerdndolo, ya transmitic2?nln 2 [a médquina elaboradora.

La esencia de las transmisiones precisamente consiste en la combinacion de todos estos
mecanismos seiialados por Marx, de tal manera, que den a las miquinas de cada una
de las salas de una fébrica la velocidad adecuada.

Las transmisiones de La Espafla Industrial se construyeron por una de las casas inglesas
mds prestigiosas en transmisiones, tanto por la calidad del hierro colado como por el
torneado de los 4rboles, la casa James Lillie & Son de Manchester.

Recordemos que les fue dificil a los miembros de la Comisién formalizar su contrato,
pero aunque les resultaba un poco mds elevado el costo, no repararon en ello frente a
la posibilidad de poder obtener unas transmisiones de gran solided.

Su dimension era, siguiendo las indicaciones que manifiestan sus constructores, " | pie
10 172 pulgadas desde la pared del subterraneo a! centro del drbol que transmite el
movimiento a la cuadra de los batanes, y mueve también parte de las cardas; y desde
el centro de este 4rbol al centro del préximo o segundo 4rbol hay 22 pies 11 pulgadas
y desde el centro del segundo 4rbol, al centro del tercero hay 18 pies; y desde el centro
del tercer drbol, al centro del cuarto hay 9 pies; y desde el centro de dicho drbol de la
cuadra de las cardas, al centro del segundo drbol, motor del del cuarto de la mdquina,
cuyo pifién engrava con el volante hay € pies 8 1/2 pulgadas™®.

% ANC Correspondiacia rebuds, J. Lillie, Manchester 10 julio 1847.
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ESQUEMA DE LAS DISTANCIAS DE LOS ARBOLES DE TRANSMISION
SEGUN JAMES LILLIE & SON
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La velocidad que comunicaban las transmisiones, que hacen en su primera fase J. Lillie
& Son, a las miquinas de hilar y a los telares™ es la misma que comuniciva la
transmision de la segunda fase que construyer. los ingenieros hns de Bergue. Este hecho
lo hemos liegado a conocer, porque al encargar a los hns de Bergue las transmisiones
de la segunda fase d» ~mpliacion de la fébrica les recomiendan encarecidamente ia misma
velocidad que en las primeras.

La velocidad de las poleas de cada una de las secciones era la siguiente:

Poleas de gran tambor de las cardas 130 revoluciones / min.
Poleas de los manuares y rolinas 165 revoluciones / min.
Poleas de las mecheras en grueso 271 revoluciones / min.
Poleas de las macheras en fino 245 revoluciones / min.
Poleas de las médquinas de hilar 306 revoluciones / min.
Poleas de los telares de 38 y 42 puigadas | 150 revoluciones / min.
Poleas de los telares de 38 y 50 pulgadas | 142 revoluciones / min.*

En la primera fase, fue la misma casa Lillie la que construy6 el gran volante y el piiidén
de engranaje de la mdquina de vapor. En la segunda fase ambos elementos los construye
la casa J. & E. Hall, que los redujeron en dimensiones y peso.

Si en la segunda fase de ampliacion de la fibrica no construyd la casa Lillie las
transmisiones, se debid fundamentalmente a su mal caracter y al trato airado de los socios
directores que hizo que los Hns. Muntadas quedaran muy disgustados de su
comportamiento.

Las hicieron los ingenieros hermanos de Bergue, Miguel, Comelio y Carlos, con casa
en Manchester, que gozaban de prestigio entre los fabricantes catalanes y a los que ya
conocfan por haber instalado Miguel, el mayor, las primeras miquinas de vapor. En
realidad, no las construyeron directamente ellos, sino que se encargaron de la realizacion

" Comespondincia rebuds 1848, M. de Castro, Manchester 15 de febrero, 1848,
ot C Copiador de cartas, 1852, 8 C. y M. de Bergue, 3 julio, 1852.
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de los planos y de subcontratar el fabricante que las construyera, siéndo ellos los
responsables ante la Sociedad.

Para que pudieran construir los planos de las transmisiones con toda la perfeccién que
fuera posible, los directores de LEI enviaron un plano general que modificaba, en el
que ya posefan los hns de Bergue, algunas distancias de las columnas de la sala de los
tejidos, porque en la pared en que estaban los centros de las columnas, todas las aberturas
estaban a la misma distancia, 10 pies, con excepcidn de la primera, que estaba a 11 pies
y en el lado opuesto, en dénde se debfa colocar la transmisién sucedfa lo mismo. Anotaban
2n el plano las diferencias existentes para que los platos de pared no sobresaliera ninguno
del borde de la ahuja Gu2 formaba el lado con la ventana y no cerrara parte de la misma
ventana. Les explican que habfan colocado las disiancias en @1 plano de modo que jiseras
y columnas coincidicran en el mismo centro de las ahujas 0 paredes que haiia 2ntre
ventana y ventana, del modo que comunmente se hacia.

En el mismo plano quedaban indicados 50 tambores de los que les habian sobrado y
destinados para ser utilizados en 50 telares de pana, estos tambuics quedaban seiialados
en el plano en color carmin. Los drboles correspondientes a estos tambores, que eran
los tres primeros 4rboles transversales de la sala de tejidos, debian dar 108 revoluciones
por minuto. Los restantes tambores que habian de construir los de Bergue, sefialados
en azul, los podian construir de dos en ds y para dos telares cada tambor, procurando
que tuviera cada tambor 12 pulgadas como minimo de ancho, para evitar que las dos
correas que iban encima, no se rozaran entre si. Aclaraban ademds que, de los tambores
que tenian sobrantes de la primera fase, no habian podido utilizar més que 50 tambores
porque solamente tenian 7 1/2 pulgada de ancho, y esta anchura no era suficiente para
los telares sencillos.

De esta manera, si en la pnimera fase quedaban aigunos punios sin aclarar, estas
observaciones, nos permiten conocer al detalle muchos aspectos que de otra manera
dificilmente hubiéramos podido saber por la carencia de planos en que nos encontra-nos.
Si los Lillie debieron ponerse acordes con los Hall, los Platt y los Sharp brothers, lo
mismo debfan hacer los nuevos ingenieros de la transmisidn, y les instan constaniemente
para que esten acordes con los mismos referidos constructores en cuanto a las disposiciones
generales de la transmisidn y para fijar las velocidades respectivas de las miquinas.
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Solamente modificaron la velocidad de los telares, incrementandola en ocho revoluciones
por minuto y lo hacfan convencidos de que esta modificacién era posible gracias a la
més perfecta construccién de los telares cinco afios més tarde.

No estamos capacitados para juzgar si, en aquella época, era una velocidad ligera o més
bien era lenta, pero si hemos de atenernos a la optimizacién de los resultados que deseaban
obtener, hemos de reconocer que debia ser la correcta, mds bien rdpida. Sin embargo,
no debemos perder de vista que cualquier incremento de la produccién de vapor, requeria
un incremento en el consumo de combustible, cosa que en uGltimo término encarecia el
producio final y le hacfa menos competitivo en el mercado. Asf pues, en relacion a la
proporcién que hoy dia se denomina calidad / precio, debfa ser la velocidad 6ptima con
¢l minimo gasto posible d¢ combustible.

Ya conocemos que uno de los objetivus de nuestros directores era obtener la perfeccion
de la maquinaria al menor coste; las transmisiones no escapan a esta norma.

Licgado el momento de introducir las transmisiones, toparon con un problema. En 1847
estaba vigente el arancei uc 1841 que consideraba las transmisiones como parte integrante
de la miquina de vapor, comprendiéndoia: en la partida 800. Si se aplicaba este arancel
podrian introducir las trnasmisiones sin efectuar ade:i!o alguno en la aduana. Si por el
contrario, como desde hacfa un tiempo, se hacia en la aduana de Barcelona, se comprendfan
las transmisiones en las partidas 998 y 999 del arancel, debfan pagar por su entrada un
15 % con bandera nacional, !/3 mds con bandera extranjera y oiro tercio mds por derechos
de consumo; con el agravante de que se evaluaba el acero y el hierro fundido o forjado
al00rs/qyelcobreoel laténa 700 rs / q.

Esta ar«:nalia del arancel, preocupaba a los directores que vivian en Barcelona, preocupacion
que la Junta de gobiemno conocié por mediacién =l sr. Echarri que comunicaba esta
situacion a la casa de Madrid para que indagar. respecto:

"...Si hubiesen de pagar ese derecho las piezas de las transmisiones que serdn necesariamente
muy sélidas, y por consiguiente, muy pesadas, puesto que se hacen en Inglaterra ascenderd
el adeudo a una suma exorvitante. Para evitarilo, y para que algunas de las demis méquinas
que se construyen paru: ls fébrica de Sans no sean consideradas como destinadas a artes
mecénicas y sujetas por consiguiente a mayores derechos, serfa indispensable conseguir de
ia direccién de adranas una érden o aciaratoris que modifique la determinacién ue se tomé,
-ignorameos #quf con que nombre-, cuando, a solicitud de los fundidores cambié siibitaiaente
¢l modo de obrar de esta aduzna...”™.

» M.M.E. de P.M. ,Copiador de ca' 1s del Secretario interventor, Barcelona, 24 sep!. 1847.
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En tal situacién, la J. de G. envié una Solicitud a S. M. la Reina, porque, previamente,
la Direccién General de Aduanas habfa denegado a la Sociedad la aclaratoria de la
modificacién de la aplicacion del arancel que a instancias del sr. Echarri habfa solicitado™
En realidad, si las transmisiones y muchas otras piezas se introductan sin pago del arancel,
se favorecfa a las empresas textiles pero se perjudicaba extraordinariamente a las de
fundicion, metahirgicas o de construcciones mecdnicas, que apenas si estaban consolidadas
y eran escasas en mimero.

Si se pretendfa el desarrollo de la industria nacional, éste habia de ser en toda la extensién
de la palabra, sin exclusién de actividades, y aquf ¢s donde reside la contradiccion del
sistema prohibitivo existente en el momento. Esta realidad se hizo evidente desde el momento
en que se levantd por Inglaterra, en 1843, la prohibicién de exportar maquinaria; nuestras
industrias metalirgicas, limitaban sus actividades a recomponer piezas, a hacer remiendos
o0 a copiar modelos fordneos. Sin lugar a dudas, los inspectores de la aduana de Barcelona,
debfan recibir innumerables presiones del sector metalirgico. Asi lo expresa en la misma
carta ei sr. Echarri de Otaberro:

“...Las transmisiones han tenido en ssta misma ciudad fortunas muy diversas. Primeramente,
sea por haberse considerado como una parte esencial de dichas méquinas se consideraron
como comprendidas en la partida 300 del arancel actual, y entraron sin hacer adeudo ninzuno.
Después hubo reclamaciones por parte de las dos fundiciones de Barcelona, y desde entonces
yxmmmo:mtnmmhhnudmlmuahhmmwhm
998 y 999...""".

Carrera Pujal también explica razones semejantes™ por las que se habia modificadn
en Barceiona la aplicacién del arancel. Parece que intentaban una cierta equidad, no
favoreciendo totaimente a las industrias textiles en detrimento de las metalirgicas.

Laureano Figuerola que habfa estado de funcionario en la Aduana de Barcelona, conocfa
esta problem4tica y entendfa que si habfa de situar el pafs al mismo nivel de desarrollo
industrial que Inglaterra o Francia, se debfa poteger y fomentar la actividad de las empresas
metalirgicas y de segunda fundicién, gravando la introduccién de barras de hierro, en

% Remitimos al aprtado Documentos para conocer Ia letra de diche Solicitud.

¥ idem, idem, idem.

® . Carverss, La economis de Cataluie o of §. XIX. vol II, pg 34S.
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este caso "los embarrados” de las transmisiones. No € vano, al realizar en 1849, l1a
Estadistica de Barcelona decfa de estas empresas:

Sl debiamos declararncs paladines de alguna determinada clase de trabajo serfa, a no dudario,
de nuestra predileccién ¢ de las fibricas dénde todas las demds industrias han de ir a proveerse
nmz’m,dnumumud&wmwdm-m

imaginable

Para no airear intenciones, evitaron solicitar desde Barcelona toda informacion a ls aduana
acerca del motivo que en ella habia habido para exigir un derecho que antes no se exigfa;
no querfan dar a conocer antes de tiempo su intencién de reclamar; también evitaban
hacer en Madrid gestiones contrarias y perjudiciales a los intereses de la Sociedad. Fue
el Sr. Echarri de Otaberro quien redactd el borrador que la Junta envié a la Direccon
general de aduanas de Madrid y que esta rechazd.

La Sociedad volvi6 de nuevo a reclamar, aprovechando que, quien habfa resuelto
negativamente, abandonaba el ministerio.

Los términos de la reclamacion para que las transmisiones fuesen consideradas como
méquinas completas, y no adeudaran en la Aduana, se apoyaban en cuatro cuestiones
fundamentales: * 1* que el conjunto que forman las transmisiones es tan \nico e inviolable
que el constructor encargado de hacerlas no tiene libertad de accién, estd obligado a fabricar
un nimero determinado de érboles de una determinada especie y con arreglo a un sistema;
debe conformarse a las dimensiones de un plano dado, 0 pena de comprometer el resto
de la maquinaria. 2* que los constructores de transmisiones deben enviar sus propios
montadores igual que lo hacen los de otras méquinas para arreglar y componer las m{smas.
3 que las transmisiones deben considerarse miquinas completas porque sus piezas sueltas
no tienen ninguna funcién, reunidas en cambio forman una méquina completa. 4° el
intendente de la Aduana de Barcelona era favorable a las pretensiones de La Espaiia
Industrial'®.

® L Figuerols, Estadistics de Barceloss e 1849, pg 301
M Ver seccién DOC.
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PROBLEMATICA DE LAS TRANSMISIONES

8.1.1. El Transporte

Las uansmisiones, independientemente de que los Sr. Lillie fueran personas de trato adusto
e intransigente, preocupaban sobremanera a la Dieccién y a la J. de G. sobre todo por
la inseguridad de lo que debfan pagar en la aduana, dada la magnitud de su peso, que
podfa ser una cantidad muy importante.

La casa Lillie cumplié los plazos convenidos en el contrato y entregaba las transmisiones
amediados de noviembre. Yaen esta época, Manuel de Castro habfa reemn!azado a Bruno
Vidal por ser persona de confianza de los directores y con gran criterio. Asumio sus
responsabilidades, defendiendo siempre los intereses de la Sociedad y cumpliendo las
instrucciones que recibia de la Direccion. Cupo pues a M. de Castro la obligacién de
presenciar el peso de la transmision, enviar la transmisién y de acabar con los constructores
el pago de las mismas.

Fntre los cometidos importantes de los encargados de la Sociedad en Inglaterra estaba
el de enviar adecuadamente la maquinaria y todos los objetos que fueron adquiriendo
para el nuevo establecimiento. A pesar de haber dado anteriormente instrucciones a B.
Vidal, que en su momento comentaremos, las vuelven a reiterar a M. de Castro. Como
mds arriba hemos expuesto, presentaron reclamacién nuevamente al gobiemo por el arancel
de entrada de las transmisiones; su temor a pagar excesivamente por el enorme peso que
alcanzaba la transmisién, 115 tn en la primera entrega y 58 tn en la segunda, les hace
escribir a Manuel de Castro exhortandole a que evitara el eavio de las transmisiones en
un buque extranjero, y si ya se hubiera iniciado su embarque, debfa desembarcarla a
excepcion de que se hallase en un compromiso inevitable,

*... pues conviene que venga en buque espaflol aunque ses mds alto el flete en razén a que
acabamos de saber - y se lo avisamos 1 v. en conflanza - que por las transmisiones exige
esta aduana el 15 % si viene en bandera espailola y si es extrangera el arancel impone el
exorbitante derecho del 35 %. De consiguiente, ya ve v. que con tan enorme diferencis, se
hace preciso que a (odo trance se evile el pago de un recargo que tanto afectarfa s los intereses
de la Sociedad".'"

101 Copiador de cartas, 1848, a M. de Castro, 24 diciembre, 1848.
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El desconcierto es tal, que apenas cinco dfas mds tarde se retractaban de sus instrucciones:

"... ha salido una disposicién estos dfas que modifica ¢l derecho en bandera extrangera
imponiendo s6lo el recargo de 1/3 % sobre el 1S sefialado a la nacional, si bien se fija sobre
300 reales en quintal. No siendo tanta Is diferencia como la que le indicihamos, a veces,

¢l exceso de flete que exigirian los buques espafioles serfa mayor que lo que importarfa aquella
en cuyo caso poca o ninguna cuenta nos tendré en hacerlo...”'®?,

Aprobaban quc los fletes los contratara por toneladas pues el transporte resultaba més
ventajoso y dado que las nuevas disposiciones no irrogaban perjuicio en los derechos
por expedir las transmisioncs en uno o mds buques, le daban libertad, segin su criterio.
Cuando recibe esta misiva ya tenfa enbarcadas 72 Tn de p:so de la transmision. Debid
cumpliendo érdenes desembarcarla y compensar al propietaric y capitan del buque los
gastos del desembarque ademds de tener que cargar hasta 100 tn de carbén pagando su
flete a 12 1/6 chelines en lugar de a 7 1/6 a que en principio debfa abonar.

Habfa, por entonces, en el puerto de Liverpool dos buques espaiioles a la carga de 140
Tn cada uno y, Manuel de Castro, considerando que serfa conveniente evitar gastos de
almacenaje y transporte, propuso a sus capitanes fletar los barcos ofreciendo hasta 350
libras esterlinas. Los capitanes de los buques rechazaron la oferta por no querer venir
al puerto de Barcelona'™. No obstante, tras recibir la segunda misiva, dispuso y pudo
reembarcar la transmision en el mismo buque y en los mismos términos que en un
principio; el unico desembolso que hizo, fue el de la descarga. Se alegraba que pudiera
enviarse en buque catranjero

"por los grandes inconvenies.'es que hubiese habido en embarcar piezas de tanto peso y no

ser los buques espaiioles a r ;opdsito para semejante carga, y para lo cual hubiesen exigido
crecidos fletes...”'™,

La confianza que les inspiraban las ultimas disposiciones sobre la introduccion de las
transmisiones, nos puede hacer pensar que no pagaron ningtin recargo de derechos de
entrada en la Aduana de Barcelona; la realidad en cambio, no fué asf pues se lamentaban

12 idem, 29 diciembre, 1848,
' Correspondencia rebuds 1848, M. de Castro, Liverpool § encro, 1848.
% idem, 9 enero, 1848.
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los directores de la Sociedad en un comunicado que, desde el Bien Publico'™, _servfa
de respuesta a las opiniones favorables pero humillantes que hacfa un redactor de la prensa
madrilefia librecambista, El Defensor del Comercio, a las primeras muestras de indianas
que sacaba a la luz para su venta La Espafia Industrial:

“Cualquiers pudiera creer que la conclusién de este pérrafo, que .enemos algin privilegio
sobre los demés industriales de Espafia, lo cual es tan distante de ser as{, como que en lugar
de proteccién ha tenido que pagar la sociedad, a la entrada de la maquinaria destinada a
ia nueva fébrica de Santa Marfa de Sans; més de 11.000 duros de derechos por sélo la
introduccién del aparato motor que otros fabricantes, en épocas no iejanas habian entrado
como formando parte de la méquina de vapor y por consiguiente lihre de derechos™'®,

EL FUNCIONAMIENTO DE LAS TRANSMISIONES

Iniciado el funcionamiento de la fébrica'”, como es normal, las méquinas debfan
experimentar las contingencias propias de la cosa nueva, es decir, debfan acoplarse a
ello se debfa afiadir la inexperiencia de los contramaestres y del personal de mantenimiento
en unas mdquinas de vapor de la magnitud de las primeras gemelas. Al poco tiempo
empezaron a desgastarse los dientes de madera'® del volante, se producfan desajustes
y, como ya sabemos, debieron parar las miquinas de vapor en mds de una ocasién con
el consiguiente perjuicio. Sin encontrar exactamente la causa de este répido desgaste
escriben a los constructores srs. Lillie solicitando conse;o y ayuda. Como la carta es
un extraordinario documento de como se efectuaba entonces el mantenimiento, la
reproduciremos en gran parte. Dice asf :

*...Viendo que los dientes de madera del pifion que engraban con el volante, se desgastan
muy répidamente, creemos debemos consultarles nos den sobre este punto los consejos que

1 El Diario 6rgano de dofu<ién del Instituto Industrial de Cataludia,
'®  A.H.B. ELBicn Piblico. 10 de junio de 1850.

107 Las transmisiones se pusieron totalmente en funcionamiento en diciembre de 1848. Echarri

comunicabs en 4 de diciembre :° Aniesdeayer se pusieron en movimiento todas las
transmisiones de la fébrica de Sans, excepto los érboles transversales de ia cuadra Ge los
telares y sigdn otro poco knportante. Todo estd corviente y muy satisfactorio. Una sola

rueda que se hallaba un poco dura debié quedarse arveglada en la tarde del sfbado...".
1% La primera vez que sshemos que se ha parado la fébrica como consecuencia de los dientes del
pifion es en 28 de abril de 1849 Echarri comunicaba : * En la semana que concluye hoy &
pesar de haber estado parads Ia fdbrica 3 dias para poner nueves dientes al pifion,...".
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les sujiera su experiencia. Para que esten bien al corriente del asunto, es necesario decir
que montames el pifién con los dientes de madera que vs. nos enviaron y los dimos la forma
indicada en el dibujo adjunto. En el transcurso de cuatro meses poco més 0 menos de trabajo
los cambiamos puesto que estaban ya desgastados més de 3 /4 de puigada, esto producia
una irregularidad notable en las transmisiones de donde se propagaba a las méquinas. Los
nuevos dientes heche:: con madera més dura y lo més uniorme que hemos podido procurarnos,
funcionan desde hace tres semanas aproximadamente y nosotros observamos que se desgasian
tan répidamente como las primeras puesto que ya estan desgastadas més de 1/8. Los dientes
se engrasan continuamente y abundsniemente para suavizar el roce pero, a pesar de esto,
no conseguimos nuestro objetivo. No se puede suponer que este desgaste se produce por
la enorme fuerza que hace el pifion puesto que funcionamos ordinariamente a 35 grados
Je presién, e incluso los sébados llegamos a funcionar a no més de 12 grados. Otra prueha
de ta poca fuerza que hace el piiidn resulia de ésto que, estando en funcionamiento veinte
mil pias seifactings y 250 telares poco més 0 mencs con las preparaciones correspondientes
a agquillas y a estos, no quemamos por jornada de trabajo de 12 1/2 horas, més que cinco
mil libr.s de carbén de NewPort. esto prueba que las transmisiones y las midquinas no tienen
otro roze v frotamiento que el que las corresponde de natural. esperamos tengan a bien
indicarnos ‘os medios de evilar los graves inconvenientes que resultan de la necesidad de
cambiar los Yientes del piién cada cinco o seis meses™'®.

Las razones y la soluciér a este desajuste, producido muy probablemente por la
inexperiencia y el deconocimiento de las caracterfsticas técnicas de los dientes del pifion
y del tratamiento que .© les debia dar para su buena conservacion, se la proporcioné
la respuesta de los Lillie:

"Es muy probable que los cientes se hayan movido de su centro a causa del calor del
departamento de las mdquinas de vapor, en cuyo caso, cada diente debia haberse sacado
de su lugar volviéndolo a pone” con cafiamazo 6 lona y albayalde, hasta que quedase
asegurado y sujetado como antes. Hecho esto, debfan haber usado una mistura de jabén
duice, lipiz plomo 6 carbureto de Momo, sebo, harina de esmeril, todo mezclado, para
engrasar los dientes. Habiendo obrade asf hubieran ha:'Z 30 que los dientes hubieran durado
en muy grande nimero de afos™''"’.

Asi pues, el calor existente en la sala de la- mdquinas de vapor desecaba los dientes de
la madera de haya y se debian engrasarse con a iduidad para protegerlos del calor y evitar
su desgaste. Se desprende, por la opinién de los Lillie, que la calidad y tipo de madera
no influia en la duracién de los dientes; no por ser n.ds dura, era mds adecuada; la mejor
madera era la de buena haya, madura y bien curada porque a la vez la daba fortaleza
y elasticidad.

1 Copisior de cartas, 23 de mayo 1849,

0 Correspondéncia rebuda, 1849, Manchester, 4 junio, 1849
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Los resultados, después de aplicar esta formula no se hicieron esperar y asi lo confirman
en sus escritos posteriores'’.

En la segunda fase de construccin de las transmisiones, también temfan nuestros directores
su elevado coste; por esta razén, insistfan incesantemente a los hns de Bergue que se
cifieran a los modelos de referencia para evitar un incremento de su peso, porque revertiria
en los gastos de envio y, lo que era peor, en el funcionamiento de las méquinas de vapor
al tener que accionar transmisiones de excesivo peso. Les hacfan las objecciones siguientes:

*... los asientos de los érboles verticales de los hilados y tejidos y las placas de asiento de
los cojinetes del drbol que engrava con ¢l volante son mayores que las que shora tenemos,
construidas por Lilke, lo que nos hace pensar que serdén miés pesadas que éstas.Si esto fuese
as{ serfa triste, puesto que la solidez que Lillie dié a nuestra transmisién cn los platos de
pared y puentes de grapaldina asi como en todo lo demés, pueden considerarse al méximo
y serfa una exageracién el hacerlas mds fuertes, especiaimente cuando la méquina de vapor
y los motores irdn con mayor velocidad. Ya hemos experimentado un quebranto al tener
que hacer nuevas piedras sillares, puesto que vs. han dado mayor magnitud a los pilares
del drbol vertical, en comparacién con 2l de liliie. Si a este gasto, afladimos ¢l mayor peso
de las piezas de hierro colado, entonces la transmisién nos resultard mucho més cara, teniendo
en cuenta les fletes y los fuertes derechos que paga de entrada en Espafia. No es querer poner
cortapisas a sus conocimientos mecdnicos, queremos observario a vs. para que el constructor
encargado de haceria, no abuse en parte de la confianza que v. puede dispensarie”'"?,

Después de leer estas observaciones, debemos también hacer incapié que en la época
en que la J. de G. acordé aprobar la ampliacién de la maquinaria de la fébrica de Sants
y autorizé a la Comisién de compras a realizar las gestiones que se debfa hacer con los
constructores ingleses, fue el momento oportuno, puesto que muy poco tiempo después,
a mediados de 1852, en Inglaterra se incrementd el precio del hierro colado de forma
inesperada entre un 30 y un 40 %. Si se hubieran retrasado en apenas dos meses, el costo
de la maquinaria se hubiera incrementado en unos 40.000 duros'"’.

A peticién de los ingenieros, nuestros dircctores concedieron un mes de prérroga para
cada una de las dos entregas de las transmisiones. No obstante, a pesar d la prérroga,

m Ya en 9 de noviembre Echarri comunicabs a la Junta : * ...Los ditimos dientes que se pusieron
al pifidn se conservan hastante bien porque los dientes del volante se suavizaron mucho
con o scbo que se les aplicd durante algdn tiempo... °.

2 ANC Copiador de cartas, 1852, 14 octubre 1852.

n Memoria de las operaciones de 1852 de LEI, leids en Junta general ordinaris de accionistas
en 6 de febrero de 1853.
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fueron informales y una vez méds, no pudo funcionar la nueva ampliacién de la fébrica
en mayo de 1853, cual era su deseo.

Parece ser que la contemplacién de la sala subterranea de las transmisiones era un
espectéculo admirable; dejaban sorprendidos a los visitantes que la fébrica recibfa en
las mafanas de los lunes y los jueves.

La transmisién que enviaron los Hns. de Bergue tuvo desajustes que se empezaron a
apreciar pocos meses después de funcionar diariamente, estos desajustes consistfan en
que uno de los pifiones que engranaba con Ia primera rueda de 4ngulo que transmitfa
el movimiento a la filatura y que iba fijado al 4rbc: vertival inmediato a la grapaldina,
rompia los dientes de aquella de una manera sorprendente, hasta el punto de que en pocos
meses de funcionamiento ya faltaban cinco y la velocidad en que incrementaba su deterioro
alarmaba a los directores porque temfan una desgracia en el momento mds inesperado.
Miguel de Bergue, residente en Barcelona fué avisado por los directores y junto con ellos
diagnosticaron la causa. No era otra que los dientes del referido piiién estaban demasiado
lienos y no podfan engranar en el punto de contacto que la ciencia y la experiencia exigen
para que el funcionamiento fuera correcto, le faltaban 1 / 4 de pulgada en 3/8 para que
endentara como era necesario; este hecho hacia que los dientes trabajaran incorrectamente
haciendo contacto solamente en las puntas y provocaran las frecuentes roturas que se
venian produciendo: Por esta razon, exigian a Carlos de Bergue que les enviara otro piién
igual pero con los dientes medio octavo mds delgados para que pudieran engranar
satisfactoriamente. las caracterfsticas del mismo debfan ser de un agujero de 11
inches'", con 57 dientes, la distancia entre los dientes debia ser de 3 1/ 2 pulgadas
y la longitud de los dientes de 12 pulgadas. Ademds necesitaban dos ruedas de dngulo
para la sala de hilatura con las siguientes caracteristicas, un agujero de 3 3/4 pulgada,
con 48 dientes con una separacion entre si de 2 pulgadas y una longitud de 6 pulgadas.
Este repentino, aunque no imprevisto accidente, ocasiond una serie de perjuicios
econémicos considerables mayor gasto de combustible y paralizacién total de ia mitad
de las secciones de hilados, tejidos e impresion''®. Este repentino, pero no imprevisto
accidente, pues desde los primeros meses del aflo se habfa observado su funcionamiento

4 Inch palabra inglesa pulgada que equivale a 2'S4 cm.

S ANC Copiador de cartas 1854, a Carlos de Bergue, 6 de diciembre 1854.
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irregular, obligé a paralizar temporalmente la fébrica. Los perjuicios econdmicos que
esta reparacién originé a la Sociedad y a los operarios, se compensaron estableciendo
el trabajo nocturno de los obreros adscritos a las secciones paralizadas, en las secciones
alimentadas por las primeras méquinas de vapor, mientras duré la reparacién. De esta
manera, continuaban percibiendo su salario y la Sociedad no disminufa su produccién,
reduciéndo asf, la pérdida de beneficios a la menor expresion''®.

Es la primera vez que tenemos noticia del trabajo nocturno en LEIL.

La citada transmision estuvo en funcionamiento hasta que se renové gram parte de la
maquinaria de esta primera época, en 1888, por haberse quedado anticuada y poco
productiva cambidndo dicha transmisién por las mds modernas y ligeras de la época,
la transmisién de cables. Si en su momento la maquinaria de LEI fue la mis moderna
y perfeccionada que se instalaba, no fue menor 41 aflos después.

Matias Muntadas, director gerente de la Sociedad en esta época, que tuvo que convencer
y arrancar de los accionistas la renovacion de gran parte de la maquinaria, una vez
conseguido su objetivo, asf se lo explicaba a los accionistas:

®... dentro del mes de marzo préximo, estard en marcha la nueva méquina, en marcha las
nuevas calderas multitubulares también adquiridas, organizado el nuevo sistema de
transmisién por cables y en funcién las secciones de preparacién, hilados y tejidos, para
volver a ser La Espafia Industrial, renaciendo cual otra ave Fénix de sus cenizas, lo que
siempre fué, uno de los modelos de ios establecimientos de su ciase en nuestra patria y el
primero en ostentar la ditima palabra en materia Ce adelantos mecénicos y construcciones
industriales”'!”.da en la Junta general de srs. accionistas celebrada en 24 de febrero

de 1889.

e M.M.E.P. de M. Memoria de las ocoeraciones de

"7 Memoria de la Direccitn leida en s Junta general de srs. sccionistas celebrada en 24 de febrero
de 1889,




CAPITULO Vil
LA SECCION DE HILADOS

EL ALGODON, LA FIBRA REINA DE LA REVOLUCION INDUSTRIAL

Acabamos de ver la evolucion de la produccion de energia y el incremento de
disponibilidad de su fuerza motriz al desarrollarse la mdquina de vapor, as{ como la
produccién de vapor en La Espafa Industrial, shora veremos la utilizacién de esta
energia en las distintas secciones de la nueva fébrica de Santa Marfa de Sans.
Trataremos en este capitulo el hilado del algodén.

Haremos algunas consideraciones previas acerca del algodén y de su contribucién a la
mecanizacion del proceso del hilado.

Aunque es de sobras conocido, la actividad textil humana para fabricar sus vestidos
aparecié simuitancamente a la del cultivo de la tierra y siempre tuvo una dedicacion
temporal cunsiderable pero reservada fundamentalmente a actividades complementarias
fuera del tiempo dedicado a las actividades agricolas que le proporcionaban su sustento.
En la Edad Media y Moderna, en Europa, el trabajo en la industria manufacturera textil
tuvo relevancia econdmica per siempre ligado a las fibras textiles autéctonas o
aclimatadas, tales como la lana, el lino, el cdlamo y la seda'; esta ultima introducida
por los drabes; el algodon, aunque era una fibra de origen tropical, ya la conocfan
griegos y romanos por sus contactos con el mundo egipcio y oriental. La introduccién
y aclimatacién de su cultivo, fundamentalmente en Sicilia y en el sur de la Peninsula,
ddnde se cultivaba en las fértiles vegas de Granada y Valencia se debe a los drabes. Se
utilizaba mezclado con lino para hacer una tela de mediana calidad de gran comercio
en toda Europa, nos referimos a los fusianes, de gran difusion en toda Alemania y en
Barcelona.

! Mmmmaummy-mmmwuw
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En Barcelona, a mediados del S. XIII ya existia el gremio de “els velers” que utilizaba
el algodén para elaborar velas y toldos para la navegacién’; de necho siempre el
algodén habfa sido una fibra textil de segundo 6rden; sin embargo, a partir del S. XVIIl
fue la fibra que, por no estar sujeta a las rigidas reglamentaciones gremiales, permitié
-ealizar una actividad econémica sin presentar ninguna traba o impedimento a su
desarrollo y constituyése en la base de la revolucién industrial. El crecimiento
demogréfico que experimentd Europa, a partir del S.XVIII, originé un incremento de
la demanda textil que los gremios con una organizacién potente pero obsoleta fueron
incapaces de abastecer; de este modo, se procujé una penetracién creciente de telas
asidticas, estampadas o no, que, glosando a J. Nadal fueron "una revelacién para los
occidentales’.

El algodén posee unas propiedades higicnico sanitarias muy ventajosas a causa de su
mala conduccidén del calor; condensa menos humedad y absorbe mds, manteniendo
constante la iemperatura del cuerpo, de ello se deriva, la posibilidad de usarlo, tanto
en climas frios, donde ayuda a mantener el calor corporal, como en climas célidos,
donde facilita la transpiracién.

El europeo estaba acostumbrado al lino, que por ser buen conductor del calor, una vez
usado o lavado, por no ser transpirable, da una sensacién de frialdad. No es pues de
extraiiar, como dice Nadal, que una vez probado el algodén lo prefiriese a una pieza
de lino; y, en esta preferencia, pudo hallarse el motivo fundamental para que arraigara
la manufactura algodonera en Europa, mediante el comercio colonial.

Las protestas constantes de la industria gremial lanera, derivadas de este consumo,
obligaron al gobieno inglés a prohibir, en 1700 la penetracién de “"calicotes” y
“muselinas"’, en otras palabras de indianas.

? Torrela Niubo, F. El modern ir textil de Barcelo
Barcelona, B«ulon,l%l Wm”wnhow&hm

ona. Cémars Oficial de s Industria de

textil catalana en ls Edad Medis destacando ia poca importsncia del slgodén en los siglos

gremiales y su utilizacién casi exclusive ea actividades del mar.

! J. Nadal, Histdria econbmica de la Cataluaya Costemporinia, $.XIX. G-E.C., Barcelons,
1986, pg 11.

‘ Calicot, tejido de algodde coa ligado plano 80 tan fiso como el percal procedeate de Calicut
(India); Muselina icjido de algodéa poco tupido procedests de Mossul.
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Esta medida resultd contraproducente a los intereses de los gremios pues originé en el
propio pafs la fabricacién de telas estampadas sustitutorias de las importaciones. De este
modo nacié la industria de estampacién o indianas, primero en Inglaterra y con poca
diferencia temporal en toda Europa.

Posee ademds el algod6n una serie de propiedades’, intrinsecas a su propia fibra, que
afectan al proceso de su transformacidn, y que constituyeron las ventajas técnicas que
le permitieron suplantar o relegar a segundo plano a las fibras autéctonas; nos referimos
a: una mfnima exigencia en la preparacién de la flor, se adapta muy bien a los procesos
mecénicos del hilado, se combina con cualquiera otra fibra para originar telas de
mezcla, de menor valor, tiene capacidad para absorber cualquier tipo de color para el
tinte, puede blanquearse incluso mejor que el lino y su impresién es tan efectiva como
la de la seda.

De hecho, el algodén, como materia de importacién comercial, permitié a la industria
transformadora, desde un primer momento, renunciar a la aplicacion de los métodos
tradicionales de las fibras autéctonas del lino y de la lana y adoptar las primeras formas
de explotacién capitalista: el trabajo a domicilio por cuenta de un empresario y la
manufactura®.

Aunque el algod6n fuera una fibra subtropical, una serie de factores facilitaron al
incremento de su superficie de cultivo y la disminucién de su valor: la invencidn, en
1793, por Eli Whitney de la desmotadora de su flor que facilité la aclimatacién de
algunas variedades de fibra larga en los EEUU Yy la utilizacion masiva de mano de obra
esciava.

Todos estos factores contribuyeron a que fuera el algodén la fibra motora de la
revolucion industrial, pues permitié, en un primer momento, la mecanizacion total de
la filatura y el desarrollo de la miquina de vapor; posteriormente, se completo la
mecanizacién del tejido.

$ J. Nadal Otler, ob cit, pg 14.
¢ J. Nadal Otler, Qb cit, pgl4.
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LOS PROCESOS DEL HILADO

La imagen tradicional que resta grabada en nuestra retina es la de una campesina con
el huso en sus manos hilando como ejemplo de una actividad fundamentaimente
femenina, que se realizaba en cualquier época del afio y que, a juzgar por sus ademanes
era de ficil manejo.

Mis complicada se presenta a nuestros ojos la rueca, otro sencillo ingenio, que
incrementaba el hilado de la fibra pero que obligaba a permanecer inmovil, a su lado
a aquellas que lo manejaran. El huso y la rueca eran los artefactos de madera casi
intemporales que el hombre ha utilizado pa:a reducir a la forma de hilo las fibras que
le servian para hacer telas.

Este procedimiento ancestral de obtener hilo fue desapareciendo a lo largo del XVIII
en Inglaterra para ser sustituido por diferentes procesos, realizados en mdquinas de
complejidad mecénica creciente que van evolucionando hasta las mdquinas continuas y
selfactinas.

Pasaremos a detallar, en lineas generales, las distintas operaciones a que se somete la
fibra del algodon hasta convertirse en hilo.

Las operaciones a que se someten las fibras de algoddn hasta convertirlas en hilo, se

pueden dividir en dos grandes grupos’:

1 Las que tienen por objeto separar unas de otras las fibras para descargarlas de
las impurezas que las acompafian y para separar las fibras que, por su
imperfeccién, no son aptas para elaborar el producto al que se destinan.

2°  Las que tienen por objeto reunir las fibras escogidas en un 6rden determinado
y segin grados establecidos hasta alcanzar el érden definitivo que requiere el
grueso del hilo que nos proponemos elaborar.

Las operaciones que pertenecen al primer grupo las podemos clasificar en:
I- La apertura de balas y mezcia. Consiste en una separacién preliminar y
grosera de las fibras comprimidas en las balas y en mezclar los algodones de

! G. Beltrami, Filaturs del slgodén. Gustavo Gili, Barcelons, 1929, pg. 63.
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diferente procedencia haciendo una materia mds homogenea. Estas operaciones
se realizan por: las abridoras de balas y cuartos de mezcias.

Apertuza del algodén. Tiene por objeto desagregar los copos de fibras y
dejarlos libres de las impurezas méds gruesas: arena, fragmentos de cdpsula,
hojas, semillas y copos pesados y leflosos de fibras muertas. Lo realizan: las
abridoras.

El Batido. Continua la limpieza y desagregacion de fibras que se disponen en
forma de capa continua de un peso determinado y constante. Se realiza en: los
batanes.

El Cardado. Desagrega cefinitivamente la masa fibrosa, eliminando las tltimas
impurezas y fibras muertas, mediante una limpieza de cada fibra y no en
grandes masas como en las abridoras y en los batanes, al final se forma un velo
de peso determinado. Se realiza en las cardas.

El Peinado. Separa las fibras de determinada longitud de las que son mds
cortas. Se realizan en las peinadoras.

Pertenecen al segundo grupo:

1-

El estiraje y doblado. Es la operacion que tiene por objeto paralelizar las fibras
y disponerlas en el sentido de su longitud, de modo que queden distribuidas y
agrupadas en forma de una cinta continua de peso constante. Se realiza en los
manuares.

La Preparacién del hilado. Las fibras ya paralelizadas, se reunen por medio
de una ligera torsién para condensarlas, en forma de mecha y después se afinan
por suoesivos estirajes. Esta operacién se realiza en las mecheras.

El Hilado. Da cohesion y resistencia a las mechas de la preparaciéon una vez
estiradas hasta el grado que requieren ¢l nimero y condiciones del hilo que se
desea obtener. Se realiza en las continuas y las selfactinas.
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El siguiente diagrama representarfa las diferentes operaciones de la filatura del algodén:

Algodtn en rama
I I
polvo cuarto de mezcls
l |
desperdicios (grano, botones llgoldda
batanes
| I
desperdicios sigodén en telas
l
cardas
l I
nermas (desperdicios y descargas cintas de algonddn
i
reunidoras
l
peinadoras
| I
nermas cintas de algoddn
I
ma_uares manuares
l
mecheras
l
méquinas de hilar
l
l l
continuas selfactinas

Veamos las caracteristicas generales de cada maquina®.

LA ABRIDORA DE BALAS. Es una médquina para deshacer las balas de la fibra de
algodén, ~n copos mds pequefios. Las abridoras de balas mds primitivas, estaban
formard: 5 por diversos pares de cilindros con nervaduras, que giraban a velocidades
creci :ntes. Las mds modemas van provistas de dispositivos con puntas, pinzas, etc, que
arra ican sucesivamente las guedejas muy pequefias de balas de diversas clases de fibras

' Seguirenos 8 Jordi Riba i Asderiv, G.E.C. Barcelona, los diferentes volimenes
correspordienies a cads jetrs.
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y las mezclan en las proporciones que se desea. Los tipos caracteristicos de las
abridoras modernas son la abridors pinzadora y la abridora multibala. Las abridoras
de balas se combinan actualmente con frecuencia con el transporte nuemdtico de la fibra
y con otras miquinas de preparacién de la filatura formando lo que se denomina tren
de méquinas.

ABRIDORA. Es una méquina para separar, limpiar y esponjar los copos de material
fibroso. Las méds clésicas son [a abridora porcupina que tiene un tambor cilindrico
horizontal provisto de unos salientes de hierro y la abridora Crighton, que tiene el
tambor cénico y verticai, los hierros salientes golpean o baten y ahuecan las flocas en
pleno giro y una potente corriente de aire expulsa el poivo y las impurezas. Los tipos
mds modernos son la abridora mezcladora, 1a abridora escalonada y la abridora
depuradora.

EL BATAN. Es una miquina destinada a continuar la limpieza y disgregacion de los
copos de de la fibra, iniciada ya en las abridoras, transforméndolas en una napa o tela
de batdn, de peso y densidad controladas ( batdn abridor). La napa, se somete después
a la accion del batan repasador o acabador que alimentado con diversas telas
sobrepuestas del primer batdn, da una nueva tela de gran regularidad y que sirve para
alimentar las cardas.

El batdn, en esencia, consta de una telera de alimentacién, de un regulador de pedales
para corregir las variaciones del peso de la tela, de una devanadora o volante que bate
el algod6n abriéndolo y haciendo caer las impurezas a través de una reja y de unos
tambores perforados en los cuales se ejerce una gran absorcién que atrae a los copos
formando en su entorno la tela de batén que posteriormente pasa a unos cilindros
compresores que le dan coherencia y por ultimo se enrolla.

LA CARDA. Es una miquina cuya funcién es la de separar unas fibras de otras
libréndolas de las impurezas que puedan aiin retener y de aquellas fibras que por sus
caracterfsticas fisicas perjudicarian la calidad del hilo que se desea fabricar.

El principio de la carda se basa en la accién recfproca y simultdnea de organos de
superficie cubierta de puntas etdlicas, que tienen por objeto separar individualmente
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las fibras aislindolas unas de otras. Los 6rganos de alimentacién de una carda son un
cilindro desenrollador de la napa y dos cilindros compresores acanalados, llamados, uno
cardador o cilindret, y el otro, desborrador, limpiador o transportador, (pelador)
y que actuan el uno sobre el otro o también un cilindro compresor acanalado que actua
sobre una superficie plana o lisa ( mesa ). La napa transportada entre los dos cilindros
o entre el cilindro y la mesa se deshace por otro cilindro ( lladre) recubierto de
guamicion metdlica, con piias en forma de diente de sierra que gira a gran velocidad.
La materia que sale del lladre es recogida por un cilindro de gran didmetro, ¢! tambor
principal o bota, también recul ierto de guarnicién metdlica, que, juntamente con los
cilindros, si la carda es de cilindros, o con chapones si es automdtica, efectua el
cardado propiamente dicho de la materia que es retenida y llevada por un cilindro de
didmetro inferior al de la bota y con la guamnicién dispuesta en sentido contrario al de
esta, es el cilindro (llevador), que, a causa de la diferencia de velocidades, retiene las
fibras depositadas en la superficie de la bota. Para separar el velo, la fibra retenida por
el llevador, la carda tiene ur dispositivo formado por un peine metdlico llamado
serreta, que efectua con un rapidisimo movimiento oscilatorio; actualmentc se sustituye
por elementos giratorios 0 pneumadticos que han hecho posible el aumento considerable
de su produccién. El velo es absorbido por dos cilindros compresores llamados
xucladores pasando inmediatamente al “sentinella® formado por una columna
rectangular que sirve de soporte al mecanismo que produce el plegado de la veta en ei
dispositivo llamado bote.

LA REUNIDORA. Es una mdquina utilizada para reunir un mimero determinado de
vetas o cintas provenientes de la carda en un rollo de peso constante por unidad de
longitud, destinado a alimentar los manuares o las peinadoras.

LA PEINADORA. Es una méquina que efectia el peinado de las fibras, que se alimenta
con una napa o tela obtenida en la reunidora de vetas o también en el manuar de napas;
puede ser rectilinea intermitente de trabajo discontinuo o bien circular y de trabajo
constante. El fundamento de la peinadora rectilinea intermitente consiste en retener un
manojo de fibras por un extremo y peinar el otro extremo libre, es el peinado de
cabeza, después sujeta el otro extremo que estaba liberado y libera el retenido, a
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nuacién se peina este extremo, es el peinado de cola, finalmente se empalma el
...10j0 de fibras peinadas con las fibras obtenidas en anteriores ciclos para formar una

napa peinada.

EL MANUAR. Es una méquina que produce el estiraje de un conjunto de vetas o cinias
procedentes de la carda o de la peinadora, dobladas previamente para compensar las
irregularidades. En general, el estiraje del manuar es muy semejante a la cantidad de
vetas de entrada de 6 a 8, de manera que la veta de manuar obtenida tiene un grosor
semejante a la de la alimentacion. Es corriente dar a las vetas 2 o 3 pasos de manuar
antes de pasar a la mechera.

El manuar estd formado por unos soportes que gufan las vetas las cuales se desenrollan
de unos botes situados debajo, y las introducen en los cilindros ce esliraje, -
generalmente cuatro pares-, que giran a velocidades crecientes. A la salida del estiraje
hay un embudo condensador que reune, nuevamente, en una sola, las cintas estiradas;
hay también un aparato plegador que dobla la veta en un bote. Tiene, ademds,
dispositivos de parada por si se rompe la veta o falta una. Los manuares suelen tener
diversas cabezas. Modernamente se ha aumentado mucho la velocidad de los manuares
y algunos van provistos de dispositivos de autorregulacion que miden el grueso de las
vetas a la entrada y varian convenientemente el estiraje, a fin de conseguir una veta de
grosor constante reduciendo a uno solo los pasos de manuar.

LA MECHERA. Es una mdquina que adelgaza la veta del manuar o de la carda ddndola
una ligera torsion, se obtiene asf la mecha que se enrolla en bobinas cilindricas de
extremos conicos. Esencialmente, la mechera estd formada por una hileta de
alimentacion, un tren de estiraje y por unos husos provistos de araiias que producen la
torsién y enrollan la mecha en bobinas. La mecha no admite ni la mds ligera traccion
sin deformarse, por eso, la accion de enrollar las bobinas se ha de realizar como una
operacion matemdtica, a fin de colocar la mecha exactamente en su lugar sin sufrir
ninguna tension. Cuando sale la mecha del tren de estiraje entra, por un agujero, en el
eje de araila, pasa por uno de sus brazos hueco, - el brazo macizo sirve para
equilibrarla dindmicamente-, sale por el extremo, da una vuelta 0 mds en una
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o -emidad llamada aleta 0 compresor y este, que gira frotando la bobina, la va dejando
en su suvperficie.

La torsién se produce por el giro de la araiia y el devaneo o enrollado se hace por la
mayor velocidad angular de la bobina respecto a la de la araila. Al aumentar el didmetro
de la bobina, disminuye la velocidad angular de manera que la diferencia entre las
velocidades angulzies de la bovina y de la arafia es inversamente proporcional al
didmetro de la bobina; este hecho se consigue mediante el juego diferencial dirigido
por un variador de velocidad de correa sobre los cilindros cénicos invertidos.

La distribucion de la mecha en espiras paralelas y en capas superpuestas cada vez mds
cortas se produce por el movimiento de subida y bajada de las bobinas. En cada vaiven
del balancero, el juego de bdscula o de cadejo invierte ¢l sentido del vaiven y desplaza
ligeramente la correa sobre los cilindros cénicos con lo cual disminuye la longitud del
vaiven, y, a través del juego diferencial, la velocidad angular de la araia. El
movimiento giratorio se transmite al balancero y a las bobinas medianie el juego de
charnela o de visagra o un e’ telescépico.

Hasta entrado el sigio XX se realizaban tres o cuatro pasadas de mechera. La primera
era la mechera en grueso que se alimentaba de vetas del manuar o de cardas contenida
en botes. Después venia 'a mechera intermedia y la mechera en fino, si se queria fijar
hilos muy finos ain habfa la mechera en superfino. Cada una se alimentaba con las
bobinas de mecha de la pasada precedente, la mecha més fina alimentaba las miquinas
de hilar.

La mechera es una méiquina cara, complicada y lenta. Su velocidad mdxima es unas
1200 rev / m. Por eso se ha procurado reu icir al minimo el mimero de pasadas.
Modernamente, gracias a los grandes estirajes, se ha llegado a prescindir de ellas.

LA CONTINUA. Es una mdquina para hilar o retorcer de funcionamiento continuo, a
diferencia de la selfactina que es intermitente. Hay diferentes tipos: la continua de
aletas o de araiias, los anillos y corredores son sustituidos por arafias que montadas
en el huso, giran a una velocidad constante, y el hilo, arrastra unos rodetes que se
retrasan a causa de la friccién, enrollando el hilo producido. La continua de anillos,
que transforma la mecha de la mechera en un hilo mucho mis fino, con la suficiente
torsién para que sus fibras no se escurran las unas sobre las otras. Los elementos de
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esta méquina son : una hileta que sostiene las bobin:s de mecha, un tren de estirage -
generalmente, de gran estiraje -, un guia hilos o cola de cerdo, situado en el eje del
huso, un anillo antibalon, el huso que hace zirar la husada, y alrededor de ésta, el
anillo que gufa el corredor.

La mecha se adelgaza considerablemente en e! trca de estirage, y a su salida, recibe la
torsién que le comunican el huso y el corredor, que giran a gran velocidad, hasta 15000
rev / m, y se convierte ya en un hilo delgalo y resisten.e

Los anillos van montados e el balancero que, con su movimiento vertical alternativo,

distribuye el devaneo del hilo.

LA EVOLUCION TECNICA DE LAS MAQUINAS DE HILAR

La evolucion histérica de los perfeccionamientos técnicos experimentados por los
artefactos destinados a hilar el algodén es dificil de precisar porque se produjeron
muchos inventos 0 mejoras simultaneamente y porque es dificil saber con exactitud si
unos mecdnicos se copiaron a otros o por el contrario realizaron sus progresos de forma
independiente. Aunque es bastante conocida entre los especialistas esta evolucion
pasaremos revista a las fases mds relevantes'’.

Parece que los primeros inventores de una mdquina de hilar fueron Lewis Paul de
Birminghan John Wyatt de Lichfield, ambos estuvieron asociados y parece que Lewis
Paul aplicé algunos consejos e ideas de su socio para construir la primera carda que
consistia en estirar manualmente las fibras mediante dos cilindros, el inferior acanalado
y el superior liso. Aunque la patente data de 1738 sus resultados favorables se obtienen
en 1741, no obstante se desconoce su eficiencia pues para alimentarla se necesitaba
tener la fibra de algodon muy abierta y en forma de mecha.

¢ Barells Miro, A,
25a 4.

10 J Ferrer y Vidal, Conferencia sobre ¢l arte de hilas ¥ tgier, Jaime Jeprés Roviralta, Barcelona,
1875, hace un estudio riguroso, ameno y detaflado de Ia evolucion de cads méquina de hilar

y los elementos que en su evolucitn se iban incorporando.
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En su preocupacién por mejorar los resultados sobrevino la invencién de la carda que
se debe a Danic! Bourne y a Lewis Paul en 1748. La carda de Bourne tenfa cuatro
cilindros con guamicién helicoidal y los cilindros se podfan galgar o frenar segiin la
longitud de la fibra. Esta carda fue la precursora de la carda de cilindros. Paul inventé
dos cardas diferentes como resuitado del perfeccionamiento mecanizado de la carda
manual, aunque supusieron una mejora de su primera méquina de hilar ambas eran
manuales. La segunada que parece ser que es la que tuvo mayor éxito consistia en un
unico cilindro guarnecido y en una superficie curva, que se correspondia con el
cilindro, también guarnecida y que se movia mediante una manivela. Parece que la
carda de Bourne se empleaba en nimeros gruesos y como preparacién a la de Paul.

Otros mecdnicos intervinieron en su desarrollo asf como en la creaccion de otros
modelos, sin que a veces, podamos atribuir, con exactitud, a quien correponde cada
nuevo ingenio, y todo ello motivado por la necesidad de aumentar la produccion de hilo
para poder abastecer a la creciente produccién de tejido motivada por la invencién Je
la lanzadera volante de Kay y el estimulo de la Society of Arts para resoiver dicha
carencia. .
Thomas Higgs es para unos el constructor, en 1763, de la miquina denominada jenny
mientras que hoy se acepta que fue James Hargreaves.

La méquina de Higgs podia hilar hasta 24 hilos y aunque no tenfa cilindros de estiraje,
su artefacto marcaba el punto de partida de los husos verticales movidos por un cordel
desde un tambor; se movia también manualmente. James Hargreaves di6 forma a la
jenny; cred la primera miquina de hilar propiamente dicha, la "spinning jenny®. La
mecha estaba depositada en un carro y pasaba por una especie de cierre 0 mordaza que
estiraba la fibra desplazando manualmente el obrero el carro a la derecha, cuando las
mordazas estaban abiertas y en sentido contrario cuando las mordazas estaban cerradas,
simultaneamente se producia la torsién del hilo al girar el huso por medio de un volante
y su transmisién correspondiente. Aunque no producia un hilo perfecto, si que
consiguié multiplicar en varias veces la cantidad de hilo que producfa un hilador
manual: se podfa construir en varios formatos, las pequefias resultaban relativamente
baratas y de fécil manejo, hasta tal punto que, un nifio las podfa accionar. En cuanto
a las grandes, se podfan accionar por un hombre ayudado por varios niflos. Su
consecuencia mds inmediata fue la progresiva pero ripida desaparicién de la hilatura
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manual, pues con su uso, se producia més hilo y més barato. Ello provocéd que la
destruyeran, en 1767, los hiladores a mano por ver en ella su principal competidora;
como su in-entor no la habfa patentado, en 1769, esta misma méquina fue patentada por
Arkwright, ocasionando no pocos sinsabores a Hargreaves; no obstante, instalé varias
mdquinas de hilar de este tipo.

Hargreaves a su vez, perfeccioné la carda de Bourne y conservando algunos elementos,
tales como, el tambor, aiadié otros, el llevador y los chapones fijos. En 1779, Peel
colaborador y socio de Hargreaves ide6 otras mejoras, el embudo, la calandra y el
plegado de botes; en 1772, John Lees de Manchester introdujo la alimentacion continua
y ya en 1775 la carda se habia desarrollado hasta el punto de estar constituida por un
pequeito tomador, un tambor con guarnicién en espiral, chapones fijos, peinador,
serreta (1773), calandra y plegador en bote fijo. Hacia 1780 ya se utilizaba la carda de
cilindros segun el sistema que ha perdurado hasta nuestros dias y que cuando nos
refiramos a las cardas de La Espafa Industrial, veremos su grado de desarrollo en la
década de 1840.

Otro de los conocidos y destacados mecdnicos que contribuyé enormemente al
desarrollo de la mecanizacion del hilado de algodén fue Richard Arkwright. No
entreremos a pormenorizar las disputas sobre su verdadera originalidad o su capacidad
de imitar, sino a los hitos que fue marcando en el perfeccionamiento y creaccién de
nuevas mdquinas. En 1765, construyé la primera mdquina de hilar " throstle” y la
patent6 en 1768. Era muy semejante a las construidas por Paul y Wyatt 30 aiios antes
y estaba constituida por cuatro cilindros que realizaban el estiraje del algodon y plegado
a base de araiia y carrete segtin el cldsico sistema de la rueda sajona; se accionaba
mediante traccién animal o energfa hidrailica. En 1771, en Cromford, junto con otros
socios protectores, construyé una fébrica movida por energfa hidrailica en la que la
throstle m4s evolucionada, con dos caras, tres pares de cilindros y 24 husos por cara
pasd a transformarse en la "water frame®. A esta méquina se la considera el segundo
gran invento que mdis fuertemente contribuyé a sentar las bases de la revolucion
algodonera pues producfa, por primera vez, hilo apto para hacer punto pero también
para urdimbre y trama permitiendo fabricar las primeras telas de algodén puro, sin
mezcla de lino y sobre todo porque sentaba las bases de produccién de concentracion
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o "factory sistem” en detrimento del hasta entonces existente el * domestic sistem” en
que se habfa basado la produccién lanera.

A pesar del éxito de la miquina de Arkwright, el desarrollo posterior de la "Mulle® por
Crompton, relegaron a la "watre frame” a un papel accesorio, pasando a convertirse
con el tiempo en una mechera.

En esta misma época parece que Arkwright ailadi6 la serreta a la carda aunque su
invento se atribuye a Hargreaves y a Peel. En principio, la carda se alimentaba con
algodon en rama, fue Arkwright el que también por esta época habfa ideado una
méquina para formar la cinta o "napa”. Este dispositivo, aflos mds tarde lo afiadié
Snodgrass al batdn, creandose asf, el primer batan con dispositivo atelador, precursor
de los utilizados hasta nuestros dias.

También por esta época se inician los primeros ensayos de la miquina abridora y
limpiadora de algodén por diferentes procedimientos, bien por golpeado con bastor es
o bien mediante una especie de jaula cilindrica con bastones entrecruzados. James Lillie
de Manchester, que como sabemos construyo ailos mmds tarde la transmision de
movimiento, habia ideado mdquinas abridoras formadas por varios batidores provistos
de cuchillas que giraban en ¢! interior de cilindros enrejados, se denominaban "diablos
batidores” por el efecto perjuaicial que parece ejercfan sobre la fibra.

El primer batidor de algod6n se debe a James Axdn de Londres en 1793 y en 1795,
Thomas Connop, de Sheifeld ided una mdquina en la que la fibra se colocaba en un
emparrillado de cuerdas y unos bastones movidos mecdnicamente golpeaban la fibra
cayendo !3s impurezas por ent1~ ¢l emparrillado; esta operacién que era intermitente la
convirtié en operacién continua, Anthony Bowden de Mellor, en 18C!, efectuando el
batido sobre una telera transportadora.

A esta misma época corresponde también la invencién del batin por Snodgrass aunque
parece que Arkwright también utilizé y perfeccioné una méquina de este tipo. En el
batdn de Snodgrass a la accion mecdnica producida por el batidor de reglas se sumaba
la accion neumdtica producida por la corriente de aire generada. M4s arriba queda dicho
que le ailadié un dispositivo atelador.

La miéquina precursora del manuar es la “lantern frame®, - por su forma del bote
plegador -, invento de Arkwright en colaboracién de Peel y que data probablemente de
1780. Las cintas de la carda eran alimentadas a un dispositivo de estiraje formado por
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dos pares de cilindros metdlicos, estriados los interiores y recubiertos de piel los
superiores; la cinta saliente se depositaba en un bote cénico con una abertura lateral que
obligaba a rebobinar la cinta sobre carretes para alimentaria a la méquina de hilar. Era
un mecanismo complejo y afios més tarde, transformé la lantern frame en un manuar
con tres o cuatro pares de cilindros y salida de la cinta almacenada en bote cilindrico.
En este manuar, el estirado equivalfa al doblado y si se pasaba la operacién més de una
vez, se conseguia un hilo fino de buena calidad.

En tercer gran inventor de méquinas que permitié la evolucion hacia la mecanizacion
total del hilado fue Samuel Crompton (1753 -1827), a los 16 afios ya trabajaba en la
industria textil en una "jenny * de Hargreaves y desde muy joven trabajé en su mejora.
La primera innovacion fue sustituir las mordazas por un par de rodillos presionados con
muelles. A su vez, montd los husos en un carro que se deslizaba pcr railes mediante
ruedas dando al conjunto méds seguridad y regularidad, también dispuso las mechas
sobre una barra fija en lugar de en el carro, como estaban en la mdquina de
Hargreaves. En sus inicios la mejora en la calidad del hilo no era muy apreciable pues
dependia de la destreza del operario, pero fue incorporando algunos elementos mds,
tales como, dos pares de cilindros para el estiraje, frente a uno solo que tenia la
primera los cuales pusicron de manifiesto la superioridad de la miquina pues permitia
efectuar un estirado previo que era fundamental para facilitar el hilado pues el estiraje
que efectuaba el carro servia para regularizar el hilo. Esta nueva miquina se denom.nd
"mulle-jenny” o simplemente “mulle**'( 1778 -1779). Los perfeccionamientos
poiteriores que introdujo Crompton en la miquina prefiguraron la mdquina de hilar *
selfacting”. El caracter independiente y poco emprendedor de Crompton impidieron que
como sus predecesores llegara a ocupar una buena posicién econémica, pues murio casi
pobre con una reducida pension.

La siguiente innovacion méds importante que se produjo en el proceso del hilado en el
siglo XIX fue la creacién de la selfactina por Richard Roberts (1789 -1864).

Hijo de un zapatero se trasladd a Manchester y trabajé constuyendo telares
perfeccionando varios de sus elemenios y desarrollando un telar mecédnico en 1822. Los
efectos de una huelga de hiladores estimularon a los fabricantes de Stalbridge a

" Contraccién de * museline” tipo de tels que se podian fabs ar con los hilos suficientemente
finos que salfan de diche méquina, A. Barells Mir6, Ob cit, pg 32.
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fomentar la creaccidén de una mulle automdtica y Robewrts que no habfa visto nunca una
méquina de hilar desarrollé la selfactibjna entre 1825 y 1830, aflos de sus dos patentes
que permiticron la creaccién de la selfactina y que ha durado hasta nuestros dfas. En
esencia consistié en disponer de mecanismos gufas provisios de determinados
movimientos y de la incorporacién de un cuadrante que ademds de dar movimiento al
huso regulaba automédticamente su velocidad a lo largo de las distintas fases de
formacion de .a husada.

Antes de la aparicion de la selfactina ya habfa aparecido la continua de hilar de araiias
derivada también como las mecheras de la miquina de Arkwright. Mas adelante al
tratar de la selfactina y de las peinadoras volveremos a irsistir sbre la tipologfa de estas

méquinas.

Esquema de Is bergadans

Por lo que respecta a Cataluda, se introdujeron muy pronto las méquinas hiladoras tipo
jenny, en la octava década de 1700 y se modificaron en Berga introduciendo un mayor
nimero de husos, son las conocidas bergadanas o "maxerinas”', por el autor de su
paternidad, el carpinicro Ramén Farguell, conocido por “"Maixeri®. Parece que
empezaron 2 funcionar ya en los primeros afos de 1790 con 80 husos y mds hasta
alcanzar 120 husos accionados por un solo hombre. Tuvieron una importancia capital
en el desarrollo de la industria textil en Cataluiia. A partir de la introduccién de la

2 . is sobee
¢ mescring, Barceloms, 1911.
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hilatura mecénica y la utilizacién de la energfa hidradlica se fueron progresivamente
sustituyendo, primero por mulljennys y después por continuas y selfactinas Perduraron
hasta su total sustitucién por las selfactinas hacia finales del siglo XIX. L. Figuerola,
en su estadistica deducia que ya habfa 131.180 husos de bergadanas parac: ;,
asegurando ademds que tales maquinas

“figuraban ociosamente en el inventario de la hilatura, porque no volverén ya a servir por
lo initiles, obedeciendo al principio de perfeccién que las ha ido amortizando™"’.

CARACTERISTICAS DE LA CONSTRUCCION DE LAS MAQUINAS

Una vez que conocemos la evolucion técnica de cada méquina y su funcién pasaremos
a conocer las mdquinas de hilar que se instalaron en la fibrica de Santa Maria de Sans.
En julio de 1847, después de que la Comision de compras hubiera contratado con
diversos fabricantes la adquisicion de las maquinas y se hubiera desplazado a Mulhouse,
dej6 en Manchester a Bruno Vidal como representante de la Sociedad y como
interlocutor agente entre los directores y los constructores para evitar cualquier
alteracién o fraude en lo que se habfa acordado. Este agente debia dominar el idioma
inglés, escrito y oral para comunicar a ambas partes. La magnitud y envergadura ce la
compra realizada requeria la vigilancia atenta de su construccién y los dirextores
necesitaban un interlocutor que transmitiese a los constructores los deseos e inquietudes
de los Hns Muntadas. Asi pues, simultancamente vigila el desarrolio de las
construcciones y va informando de las incidencias que se producian a fin de subsanar
y corregir todo lo necesario para adaptarse a los planos y dime::siones de la nueva
fabrica.

El periodo que estd en el cargo B. Vidal es breve, dura poco mds de cinco meses desde
el 1° de julio de 1847 hasta el 9 de noviembre del mismo aio, fecha en que le
suspenden sus atribuciones traspasdndolas a Manuel de Castro por considerar los Srs.
Muntadas que no es persona eficiente y que en lugar de resoler obstdculos, complicaba
su resolucion. Pues bien, en este periodo que corresponde a la etapa inicial de la

" L. Figuerola, Estadistic

7. s 31s.
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ereccion de la fébrica y la construccion de las méquinas, se establece una
correspondencia riqufsima que permite conocer la capacidad empresarial de los
Muntadas en relacién a conseguir una fébrica con los mayores adelantos de la época,
lo més perfecta y sdlida posible y lo més barata posible. Esta capacidad se pone de
manifiesto a través de los vastos conocimientos que demuestran tener en el momento
de elegir la calidad de los materiales de las mdquinas, en la de asesorarse para saber
y conocer cual es lo mejor y por qué razdn, aquelio mds avanzado que se instala en las
fébrica y por qué.

Al erigir la fébrica, se sigue un orden en la construccién de los edificios que albergarin
cada una de las fases de la tranformacion de algodén y también, un 6rden en la
construccion de las mdquinas que en ellos se instalarén, siguiendo la cadena del
montaje, o bién el nimero de miquinas o la dificultad de construccion de las mismas.
Asi, por ejemplo, se construye el edificio de la filatura, el de los batanes, el de las
méquinas de vapor, el de la seccion de los tejidos. Ya se ha dicho que la construccion
de estos edificios debe estar constantemente acorde y controlada por ambas paries,
constructores y directores. Las mdquinas y las transmisiones se deben adaptar a las
dimensiones de las cuadras y al mimero de miquinas que deseaban instalar.

Los planos de la fébrica y de cada una de las cuadras o secciones los delinean y
calculan los constructores ingleses siguiendo los deseos y preferencias de los srs.
M+ ntadas, previo acuerdo entre los Srs. Hall, los Srs, Lillie & Son, los Srs. Hibbert
Platt & Son y los Srs. Sharp Brothers & C* principalmente, puesto que son los que
construyen la parte mds importante de la maquinaria de la fébrica.

Nuestros directores, confian en los construciores mecénicos, pero controlan todos los
puntos esencales para que resulte una fébrica perfecta, en la que no se produzcan paros
por defe<tos de las mdquinas. En definitiva, ellos son, en iiltimo término, quienes dan
la arrobacidn final, eso si, asesorados por los conocimientos e informaciones de los
constructores o de aquellas otras personas que juzguen con suficiente criterio.
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LAS ABRIDORAS Y LOS BATANES

Las abridoras y batanes que se instalaron, en el edificio exento al de hilados y no
ofrecieron ninguna dificultad.

Segtin la relacion de mdquinas que da la Comision, compraron a la casa de Hibbert
Platt | velon con ventilador y dos batanes, er. inglés "openning machine”, con
mecanismo de tela continua y ventiladores. Mas adelante, sabemos que, por mediacion
de Bruno Vidal, les encargaron un nuevo batdn sencillo para la fébrica de la Riereta,
que se envid en la remesa del 7 de marzo de 1848.

El velon con ventilador era una clase de abridora, que los obreros textiles catalanes
denominaban “llop " o0 “diable”, y era un cilindro inclinado de madera enrejada con un
eje con dientes de hierro que giraba a una velocidad entre 200 y 300 revoluciones por
minuto, por la parte superior se introducia manualmente el algodon, con grave peligro
para los obreros, de aquf su denominacién.

Los batanes construidos por los Platt eran en su totalidad de hierio colado, sabemos que
ios construfan con este tipo de hierro desde 1837 al menos, que giraban entre 1200 y
1400 revoluciones por minuto y erar perfectos.

En la segunda fase de ampliacion, a esic nimero, afadieron un nuevo batdn con las
mismas funciones que el primitivo velén y un doble batdn denominado “ double

scutcher & lap machine”.

{ver pagina siguiente)
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4.2. LAS CARDAS
4.2.1. El sistema de paro

Las cardas, denominadas en inglés Single Iron Engines e-tan entre las primeras
médquinas que construye la casa de Hibert Platt & Son de Manchester. Construyeron §1
cardas en la primera fase.

Inmediatamente después de haber abandonado Inglaterra, el 2 y § de julio de 1847,
desde Parfs, José A. Muntadas solicitaba a Bruno Vidal el plano exacto de las cardas,
con sus medidas cuidadosamente escritas en él, para que se pudieran cortar las placas
y cintas correspondientes'. Recibieron el plano el cinco de agosto. Deseaban los
directores saber si se colocaria para parar las cardas un dispositivo de fricc. “1 en las
ruedas. Bruno Vidal respondia:

"... hallan estos srs. Lillie & Son y también los srs. H. Platt & Son son graves
inconvenientes. Heles oido decir que parada una de las ruedas de fricci6n parardn las dos
lineas de cardas que estén cerca de los manuares de manera que si hay que arreglar algo
en una sola carda parard la obra de las 2/3 de las cardas. Y que parando la del otro drbel,
pararis toda la linea de cardas que estd mis cerca de la pared y ademds toda la
transmisién del cuarto de los batanes. Han hablado ademés del mal efecto que produce,
el quitar de momento una resistencia que es como de 20 caballos™".

James Lillie & Son razonaba su punto de vista explicando detenidamente el mecanismo
y funcionamiento de los drboles que daban el movimiento a las cardas y las pérdidas
y dificultades que se originarfan si se colocaba el referido mecanismo de friccion; en
cambio, les sugerfan la colocacion de una palanca que permitiera, siempre que se
quisiera, el paro de una carda, sin necesidad de parar todo el cuerpo de cardas'.

" ANC Corresr dencia recibids 1847, B Vidal, Manchester, 7 Julio, 1847.
1 ANC Corresponsencia recibids 1847, B. Vidal, Manchester 12 agosto, 1847.

1 ANC_Correspondencia recibide 1347, B. Vidal, Manchester 13 de agosto, 1847, * ...Con
respecto 8 los érboles de friccidn en los drboles de las cardas, refiriéndose v. a Jos planos
percibirin que un drbol mueve dos lineas de cardas, una a cada lado del drbol;
commecuentemente, si vs. paran un juego de cardas por medio del disparo de friccidn o
drbol, causardn el que pare ¢l todo de las dos lineas de cardas, Jo que tiene mucho que
ohjetar, pues que entonces debe necesariamente seguirse una pérdida considerable. Para
evitar esto hemas tratado con H. Plait para que en sus méquinas pongan una palanca
para parar o detener y poner en movimiento a discreccidn las cardss de cada juego
completo lo que es mejor y mds ventajoso para vs. . En Inglaterra, en todas lns fébricas
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Parece ser que los constructores ingleses no habian entendido bien los objetivos que,
con este dispositivo, pretendian conseguir los directores de la Sociedad que insistieron
en que deseaban poner este dispositivo para parar todo el cuerpo de cardas, sin tener
que parar otras secciones de la fébrica, como ya existfa en otras fébricas modernas de
Barcelona, siempre que los operarios interrumpieran su aciividad, bien para comer o
bien para otra actividad, pues de lo contrario, se derivarfan pérdidas de tiempo para
montar cada vez el juego de canal y pérdidas de algodén'’. Demostraban poseer unos
buenos conocimientos de las cardas y su funcionamiento pues a pesar de que dejaban
a voluntad de los constructores la eleccion del sistema de paro por considerarlos
poseedores de la suficiente ciencia y experiencia, se atreven a sujerirles que,

* ... en todo movimiento de friccién que se conviene, se tendrd que poner la friccién ya sea
por medio de un cono o bien por medio de un circulo para que vaya resbalando hasta
poner las cardas en su verdadero movimiento o completa velocidad...”".

Entendfan que no era ningtin inconveniente que hubiera en un mismo drbol dos lineas
de cardas, puesto que el dispositivo que los directores deseaban se incluyera, no tenfa
otra mision que la de parar todas las cardas simultancamente sin parar otras secciones.

donde se ha introducido el sistema de friccidn de carriles y méquina de béscula, tienen
este modo de detener y mover, que es decididamente preferible. Ademds con el constante
uwso, ¢ disparo de friccién se usarfa muy pronto, entonces podria sobrevenir algin
accidente a las ruedas y causar ¢l pararse (oda la maquinaria, de lo que podria seguirse

algun inconveniente...”

" ANC Copisdor de cartas 1847, a Bruno Vidal, 20 agosto, 1847 * ...En cuanto a Ias ruedas

de friccién para cardas s indispensable que se pongan porgue las expresadas ruedas no
sirven pars parar una miquina sino que sirven para pararias todas a un tiempo cada vez
que los operarios van a comer y de este modo las cardas cuando los operarios vuelven
al trabajo no hay més que hacerias marchar y como hay la friccidn las méquinas van
tomando Ia velocidad gradusimente hasta dar igual revoluciones que los drboles gue las
comunican ¢l movimiento. El no poner ruedas con friccidn sucederfa que cuntro veces
cada dia tendrfa que montar el juego de canal y se perderfa lo . 3enos en las cuatro veves
media hora de trabajo y mucho algodén perdide tanto al pararse como al hacerias
marchar, al paso que con las fricciones, sea en las ruedas, sea en otro punto, se evila este
mal porque las cardas paran y marchan & un tiempe. Esto repetimos no sirve més que

para cuando se para !a fdbrica para irse a comer 0 a dormir los operarios. En cuanto a
las fuerzas dadas de repente nads importa 1° porque la friccidn evita o choyue, 2°

porque ia fuerza esif repartida en dos drboles, 3° porque en una fébrica que hay drden
lo primers que se hace es poner en marchi las méquines de cardar antes que todas las
demés méquines y en ese caso la fuersa, adn suponiendo que e de 20 caballcs, e
insignificante. Ademnds (enonos aqul la experiencia en las fdbricas més modernas, que

se mueven las cardas por este sistama, y estd reconecido, que es econdmico en todos los
conceplos...”

" ANC Copiador de cartas, 1847, B. Vidal, agosto 21, 1847.
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Parece ser que se soluciond la cuestion adoptindo el sistema propuesto por los
Muntadas para instalar las ruedas de friccion a juzgar por la manifestacion de B. Vidal:

"...Los srs. Lillie de acuerdo con los srs. Platt resolverén como vs. proponen el modo de
parar y poner en movimiento una o més lineas de cardas a la vez..."".

Sin embargo recibieron todas las aclaraciones que precisaron por el constructor Hibbert
Plau®.

Es de sefialar que ademds de las cuestiones técnicas, descubrimos que no pensaban
implantar en la fabrica horario nocturno y que inicialmente no pensaban establecer
turnos laborales para tener mds horas en funcionamiento la fdbrica. Esto ultimo, se
corrobard un aio después en los cuestionarios de las compaiiias de seguros de la
fabrica.

4.2.2. Naturaleza dal hierro de las cardas

Cuando contratan la ejecucion de las mdquinas se asesoran minuciosamente de todas sus
caracteristicas técnicas pero mientras se construyen surgen dudas que nos permiten
conocer el progreso tecnoldgico de la metalurgia del hierro, en aquel momento, y las
caracteristicas y evolucion técnica de las cardas. Se plantea el binomio hieiro batido /
hierro colado como material de construccion de la carda y las caracteristicas de la

propia carda.

* ANC Correspondencia recibids (847, B. Vidal, 5 y 20 septembre, 1847,

» ANC Correspondencia recibida 1847, B. Vidal, Manchester, 15 septiembre, 1847, traduccion
de B. Vidal que incluye la original en inglés * ... Contestando a su investigacién sobre ol
movimiento de lus cardas se nos permite decir: 1* Que los llevadores de una linea de 17
méquinas de cardar son tirados desde la méquina de béscula por un drhol largo que se
extiende a todo lo largo de la linea de méquinas de cardar. 2° Que la caja de entrega o
cabeza de tirar el robador o los cilindros alimentadores ( también de lus méquinas de
cardar) siendo tirados desde ¢ llevador, deben, como es evidente, parar al mismo tiempo
que of Hevador; consecuentemente, la méquina bascula para, ¢ todo de las entregas y de
los rohadores cesa de moverse.

Los cilindros de la méquina de cardar «iendo tirados por el drbol princigal por una polea
fija y otra perdida de los ¢jes de los cilindros, requieren que se pase la correa de la polea
fija a Ia perdida para pararics; lo que debe repetirse en cada méqguina.

En cuanto a ponerio todo a la vez fuera de movimiento o relacionar las correas guia- a
otra linea de cardas, le referiremos 8 v. a los consiruciores de la transmisidéa, Jos srs.
Lillie, puesto que esto ¢. 'S enteramente fuera de lo linea de nuestra incumbencia...”
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En relacién a la tipologfa del hierro con que constrvfan las cardas se desarrolla, un
intercambio de ideas y opiniones muy enriquecedoras que permite conocer mejor el
estado evolutivo de los conocimientos cientificos y de la propia tecnologfa del hierro.
José A. Muntadzs tenfa la idea preconcebida de que los ejes de las cardas que se
instalarfan en Santa M* de Sans debfan ser de hierro batido, por ser més resistente al
haberse trabajado; no obstante deseaba conocer como serfan. De nuevo es B. Vidal
quien nos informa:

“me fui ayer bien temprano, en compailia del Sr. Castro al antigua taller de los Srs. H.
Platt & Son, examiné algunas cardas nuevas, otras que estaban construyendo,y algunas
partes de cardas viejas que estaban componiendo, hallé que todos los ejes de algiin tamafto
y movimiento répido eran de hierro colado, y de hierro batido los de muy pequefio
didmetro y de movimiento menos rdpido. S6lo en una carda vieja de madera hallé ejes de
hierro batido. Hable luego con el contramaestre que hace las cardas. Dijome que de diez
aflos a esta parte, no se habian hecho en este taller de cardas, sino cardas con ¢jes de
hierro colado, que daban mds uniformidad al movimiento y més duracién a la miquina.
El hierro bien colado se desgasta con igualdad en toda la superficie del eje; mis el grano
siempre desigual del hierro batido, altera con el uso el nivel de la midquina y se
descompone mds pronto esta, ain cuando se pongan anillos de hierro fundido como se
hacia antes en los cuellos del eje batido..."”'.

Era realmente la respuesta que hoy dia entendemos es la correcta, pero dos dias mds
tarde, James Platt, ante la sorpresa de los directores por la utilizacion, en los ejes y
cuellos de los cilindros de las cardas, de hierro colado en lugar de hierro batido,
comunicaba lo siguiente:

Hmninndahlmmmemdoduywdhndehiummhdodudequeunmmh
nte de hierro, hace cinco o seis aftos, y han
mmpuﬂldombupu‘bumynhmdwdebqueuwﬁhm y en tanto grado
que estamos continuamente siguiendo el mismo principio en otras descripciones de
maquinaria y nuestros amigos no quisieran por ningin otro molivo tenerlas de otra
manera. Hace ahora 10 o 12 ailos, desde que primeramente adaptamos este principio a los
batanes; cuyos batidores corren por desde 1200 a 1400 revoluciones por minuto; y estén
tan verdaderus o exactos en los cuellos que cuando primeramente se hicieron; y nunca
hemos tenido que reemplazar un solo cuello en ninguna de las centenares de cardas que
hemos despachado en los ltimos cinco afios por desmejoramiento; mientras que es
necesario, después de pocos aitos (ornear otra vez los cuellos de hierro batido (debiéndose
al polve del pedernal, que cuando se esmerila come en el gra~_ del hierro ) y como en
consecuencia, las cardas necesitan quitaries los cilindros y otra vez tornearios..."”.

n ANC Correspondencia recibida 1847, B. Vidal, Manchester, 24 agosto 1847.
n ANC Correspondencia recibida 1847, B. Vidal, Manchester, 26 agosto, 1847.
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Sin embargo, no debfa quedar totalmente satisfecho por sus escasos conocimientos de
las propiedades del hierro que antes de decidirse solicitan informacién de otras casas,
mediante consulta a través de su representante; asi M. Sharp Brothers opinaba que

"... estan ellos por los ejes de hierro colado en las cardas de la manera que Ias usan los srs.

Platt, y que ellos practican lo mismo en oiras méquinas y que pueden vs. descansar en Ia
actitud y honradez de M. Platt... °.

James Horsfall, opinaba que no eran menos buenas las cardas de hierro "bien" colado
que las batidas. Por su parte otro fabricante, M. Hetherington las hacia de todos modos,
cardas con ejes de cuello batido con casacas o conos de hierro colado en el cuello, o
remates del eje, girando en cojinetes de laton (Brass).

M. Brombley el gerente de la fébrica del sr Horsfall, preferfa el hierro batido, pero en
la fdbrica que regentaba habfa muchas cardas de hierro colado.

Después de la opinién de todos estos constructores, acababa. Bruno Vidal diciendo:

*... Pueden inferir de aqui que los ejes batidus se usaban antiguamente y en la actualidad
Se uSan unos y otros...".

No obstante, incluso con todas estas informaciones preferian” los ejes de las cardas
de hierro batido y con casacas bien ajustadas de acero fundido, -era su idea
preconcebida-, porque era la tipologfa que mds conocfan. Las razones que los srs Platt
adujeron en favor del hierro colado, decantaron a los directores de la Sociedad a aceptar
la decision que adoptase Platt: 1° por su experiencia, que le hacia preferible el hierro
colado al batido; 2° porque no construian las cardas con hierro colado por hacer una
insignificante economfa, y 3° porque consideraban a dichos constructores hombres de
mucha conciencia. Asi pues, acabaron construyendo las cardas segin la propuesta de
los Platt y sin alterar el orden que ya tenfan establecido. Se construyeron las 51 cardas

B ANC Copiador de carias 1847, a Bruno Vidal, 2 septiembre 1847, °...aqui han venido

cardas inglesas cuyos ¢jes eran de hierro colado y creemos que no era del mejor, y aiin
tenemos presentido que se rompié uno de dichos gjes con una pequefia sacudida gue
recibié. Ya sabemos que si el hierro colado estd bien fundido y no tiene dcfectos en su
seno, es més fuerte que ¢ hierro batido porque tiene mucha menor torsién, menor
vibracidn y sus poros son iguales en toda su circunferencia, pero no es en esto en donde
estd nuestro temor, nuestro temor consiste en que segdn como se funda ¢l hierro colado,
salen defectos en ol interior de las piezas que disminuyen su fuerza, que ha habido veces
que un hierro colado segde sus dimensiones ha debido temer lns fuerzas de 10 cshallos
y solo lo ha tenido de dos por la mals calidad del hierro colado y por los deferios que se

le agregan al fundirie...".
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sencillas, de hierro colado de 40 pulgadas de ancho, sobre alambre. Ademds, dos
méquinas de esmerilar y dos cilindros de esmeril de 9 3/4 y dos més de 6 3/8; dos
cepiilos de patente también para las cardas con soporte y afladieron, siempre para las
cardas 49 soportes més.

Los cepillos para las cardas fue un accesorio que no se incluyé en el momento del
contrato™ por esta razén solicitaron a M. de Castro se informase con Platt si ponia
cepillos en sus cardas y en caso negativo, le rogaba les mandara poner los cepillos de
la misma manera que los habian puesto en las cardas de una fébrica de igualada que
habia visto Angel Martorell.

Sorprende comprobar que estas opiniones de los Muntadas coinciden en lo esencial con
las que muchos afios mds tarde da el ingeniero Beltrami:

"...El esmerilado a gran velocidad ofrece ademids Ia desventaja de que fatiga

extraordinariamente las pias, obligéndolas a continuas y rdpidos chogues con la superficie
rugosa del esmeril, que las dobla bruscamente y da origen a vibraciones gue se suceden a
intervalos pequeflisimos, las cuales sunque dindmicamente poco apreciables, son
perniciosas para la conservacién del hierro de las puas, que cambia su estructura fibrosa
en granulosa y se convierte en ineldstico y frégil."”

Hemos visto en este intercambio de correspondencia toda una serie de consideraciones
que ponen de manifiesto el nivel de conocimiento técnico y cientifico de la época
respecto a '2 metalurgia del hierro y el tesén de los directores por conocer las ventajas
cada tipo de hierro; conocemos también la antiguedad de su utilizacién en los batanes
y en las cardas.

4.2.3. Las guarniciones de las cardas y su revestimiento

Otro de los aspectos que se plantean en la correspondencia, es el del revestimiento y
tipologfa de las guarniciones de las cardas™.

¥ ANC Copiador de cartas 1843, & M. de Castro, 27 enero, 1848.

» Beltrami,G, Eilatura del algoddn. Gustavo Gili, Barcelona, 1929, pg. 180.

» Siguiendo a Beltrami, se entiende por guamicién de cards una placa o cinta de cuero o tejido
en ls cusl estén inseridas punias metflicas, de ls misma forma y longitud, uniformemente
distribuidas y con sus extremos situados en uns superficie paralels a la fundacidn ( funds)
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Los srs. Muntadas después de haber sido consultados en mds de una ocasién dan su
opinién de como quieren que sean las cardas y de como deben ir vestidas o recubiertos
cada uno de los elementos que la componen. No se apartan ni un dpice de las cardas
cldsicas que practicamente han persistido hasta muy adelantado nuestro siglo. Segiin los
Muntadas el robador debfa ir revestido o cubierto con cintas, lo mismo acontecfa con
el llevador, los cilindros cardadores denominados, en la correspondencia, “cilindrets”
y los cilindros limpiadores, mientras que la bota grande o tambor principal y los
chapones”’ debian ser de placas. Al respecto, comunicaban a B. Vidal para que
transmitiera a los srs. H Platt :

*...el robador tiene que ir vestido con -intas y no con placas... asf como el lievador y todos
los cilindros cardadores v limpiadores no habiendo més placas que en la bota grande y en
los chapones” .

Las afirmaciones de los directores coirciden con la opinién sobre el cardado del
algodon, unos ailos mds tarde del prestigioso A.B. Dobson®. Es una muestra de los

comin. La fundacion de cuero, nos dice, que estaba en uso hace algunos afios,- es Ia época
gue corresponde & nuestro estudio-, ha sido sbandonads pars ls mayor parte de guamiciones,
por la dificultad de tener una superficie de cuero de espesor y elasticidad constantes y por la
mayor economia y regularidad de las fundaciones de tejido. Las fundaciones de tejido,-
volveremos sobre este asunto mds adelante, al referimos al patient cloth-, estén formadss por
Is superposicién de varios tejidos de diferente género y espesor, cuya adberencia se produce
interponiendo una capa de cola 0 cemento especialmente preparados. Se emplean también
hojas de casucho interpuestas entre 15 tejidos que componen la fundacion o colocadas en la
parte superios cubniendo el conjunto. Las pias de la guamicitn pueden ser fabricadas con
alambre de hierro, de acero dulce o de scero templado, las dos primeras presentan la ventas
yue pucden ser esmeriladas mejor y mis ficiimente pero el esmernilado es muy frecuenie y I
guamnicion se desgasta mis ripidamente.

Los chapones son barrotes de fundicion cuya seccidan es una T invertida y cuys superficie
intenior estd revestida de puntas metdlica= dobladas en dngulo, igual que las de Ia bota pero
Cingidas en sentido contrario a las de esta dltima, Beltrami G, gb cit. pg 232.

ANC Copiador de cartas 1847, s B. Vidal, 2 septiembre, 1847.

Citado por Beltrami, gb cit, pg 171,

® ...5i se me pidiese mi opinién respecto a los principios que deben tenerse en cuenta
para la guarnicién de Ia carda, dirfa ante todo que ¢l tomador debe ser cubiarto de una
guarnicién metdlica; que no debe haber diferencia en las alturas de las puntas a partir
del centro del tomador y que ¢ dngulo del diente debe calcularse com cuidado...En
cusnto al gran tambor debe Mevar wna gusrmicién que descamse sobre wma base
suficientemente fuerte para resistir la temsidn, sin que pierds su forma o dngulo del
slambre que forma las pustas, sin que ocasione un swr “wio de esfuerzo y de modo que
resista perfectamente of eamerilado; Ia calidad del tgjide o paten de ia cinta debe ser tal,
que... los alambres deben estar clavades en cadenille, e lugar de camino... Para o
Hevador puedo decir casl exactamenie lo mismo que pars of gran tambor. EI alambre
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conocimientos y experiencia que tenfan los Muntadas en cardas, pues no en vano
fabricaban en la fébrica de la Riereta.

LA TELA DE PATTENT CLOTH Y EL PRIVILEGIO DE INTRODUCCION

Otro aspecto relativo a las cardas es la tela denominada patient cloth; era una tela
especial fabricada en Inglaterra por Mr. James Horsfall de Manchester, quien acababa
de sacarla al mercado y acababa de obtener patente de fabricacién sobra la misma para
la elaboracién de las guarniciones de cardas.

En el viaje de compra de maquinaria, los miembros de la Comision debieron conocerlo
personalmente, y debieron descubrir las excelencias y ventajas que les podfa reportar
en la fabricacién de las guamniciones de cardas. Una idea ronda a J.A. Muntadas, la de
solicitar privilegio de introduccién en Espaiia para este tipo de género de tela de pattent
cloth. hace, por tal motivo, un pedido de tres piezas de dicha tela como muestra, las
dudas le debieron hacer reaccionar y suspender el pedido, pero poco después,
inmediatamente de haber regresado a Espafia comunican a su representante lo siguiente:

“...sin embargo de lo que se le escribié a v. del patient cloth y después de haber hablado
con nuestro hermano José de esta materia, dispondrd V. la remision de las tres piezas que
le dejé a v. encargadas pues segiin noticias que nos ha dado, es un articulo gue reune las
condiciones que nosotros deseamos para hacer un género perfecto...” .

El sr. Echarri dice que era un tipo de tela que se empleaba en la fabricacion de cardas,
poseia una capa muy fina de algodén y una capa muy gruesa de lana con mezcla de
céiflamo, unidas con cola fuerte.

Al llegar esta tela a la aduana de Barcelona el 21 de septiembre, parece ser que otro
fabricante de cardas, Jeronimn Deu, solicité su decomiso por poseer él privilegio de
fabricacion de cardas con tela de goma eldstica. El privilegio que tenia el sr. Deu era
el de un tipo de tela de 5 0 6 capas de algodon reunidas con goma eldstica. Esto creé

debe ser més fino (menur didmetro;, #filado solo del extremo y clavado en cadenills, para

presentar al tambor mayor superficie de punias metflicas...”
» ANC Copiador de cartas 1847, » B.Vidal, 30 julio, 1847.
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inicialmente un cierto malestar hasta que se resolvieron las diferencias con los vistas de
aduanas y nuestros directores tiraron adelante sus proyectos.

En el mes de agosto, incluso antes de q-e llegara de Inglaterra el pattent cloth, y
desconociendo el privilegio del Sr. Deu,” solicitaron el “privilegio de introduccién”.
Las primeras piezas de tela que compraron eran para fabricar cardas de algodén, como
le vefan un buen mercado deseaban desarrollar todas las posibilidades de la tela Pattent
cloth, dfas mds tarde vuelven a insistir sobre este asunto:

"...Pedirs a M. Horsfall muestras de patient cloth para hacer cardas para trabajar la lana
pues si esta clase de cuero fuese favorable para las elaboraciones de dichas materias se
hard en esta un gran consumo. En las notas que acompaile de las muestras, ponga los
nimeros de cada una, indicando los que son para placas y los que se destinan para
cintas™ 2.

La respuesta recibida una scmana mds tarde, decfa:

"...hay pattent cloth desde el n® 18 ai 28; los cuales estan calculados pera hacer toda clase
de cardas para lana y para algodén. Horsfall me ha dicho que no tiene instrucciones
especiales que dar sobre el particular, me ha ensefiado cardas {rancesas para lanas, son
de cuero grueso y fuerte y cortas de alambre; las cardas inglesas para las mismas
respectivas caliGades de lanas son de ropas més sencilla y de alambre més largo. El sistema
francés, dice Horsfall, produce s misma calidad que las cardas inglesas, pero en mucha
menor cantidad y la carda inglesa dura més que la carda de Francia. Placas y cinlas de
una misma méquina son de ropa de una misma calidad.

Incluyo muestras de los nimeros:

1] 19 u 26 28 cuyos precios son shilings
9 9 96 99 10 por yarda cuadrada ..."”.

Al dia siguiente, puntualiza en una nueva carta que

"...\8 ropa de cardas se usan las més deigadas con ios alambres espesos para el trabajo fino
y las gruesas con slambres claros y fuertes para las lanas mids vastas..."™.

Debemos hacer una serie de aclaraciones, tales como la de saber que las guarniciones
se clasifican con respecto al didmetro de las pias y a su mimero por unidad de

» Ver Documentos.
n ANC Copiador de cartas 1847, 22 septiembre, 1847.
n ANC Correspodencia recibide 1847, B. Vidal, 29 septiembre, 1847.
u idem idem, 30 septiembre, 1847,
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superficie, seguin una numeracién que es variable para los distintos fabricantes, aunque
se pueden siempre referir a dos sistemas principales,- tal y como muy bien nos indica
la respuesta-, el sistema inglés y el sistema francés.

Es muy posible que Bruno Vidal diera solamente los mimeros franceses porque eran los
mds habituales para nuestros directores y eran los mds difundidos en Europa en aquel
momento fruto de 1a prohibicién que habia pesado sobre las construcciones mecénicas
en Inglaterra hasta 1843,

Damos a continuacion una tabla de correspondencia de nimeros ea los dos sistemas:

NUMEROINGLES S0 60 70 8 90 100 110 120 130
NUMEROFRANCES 12 14 16 18 20 22 24 26 28
14 16 18 20 22 24 26 28 30
16 18 20 22 24 26 28 30 3

Aunque se nos dice que se utilizaba para una misma calidad y para una misma carda
el mismo nimero de ropa, actualmente, no es asi; los nimeros de las guarniciones
varfan con la calidad del aigodén; para una mfsma clase de fibra, la del gran tambor
es un poco mds gruesa que la de los chapones y del lievador.

Se suelen adoptar unos mimeros determinados segiin los tipos de algodon. Para el
algoddn de América que era el mds empleado en La Espaiia Industrial:

guarniciones del tambor principal, n°® 100 ingl., n° 24 fr.

guarnicién del llevador " 110 * " 2"

guamicion de los chapones 110 - 2"

El método empleado en los diferentes elementos de la carda para fijar las guarniciones
dependfa también de cada fabricante. La fijacién de la guarnicion metdlica de los
chapones se hacia mediante unas series de pequeiios clavos remachados, colocados uno
a cada lado y atravesando la paten y el espesor del chapdn, pero aunque estuviesen muy
proximos los remaches, la guarnicién no quedaba lo suficientemente tensa. Para poder
clavar la placa uniformemente en toda la longitud del chapon se adoptaron diversas
disposiciones. Las que nos interesan son las cardas Platt salidas de la casa constructora
que nos ocupa, cuyo metodo consiste en tomar los bordes de la guarnicidn con pequeiias
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tiras de acero de la longitud del chapdn, provistas de una dentadura de sierra que
penetra en el patén; para fijar la guamicién en el chapon se dobla la tira de acero en
toda su longitud alrededor del borde de la guamicién y se hacen penetrar los dientes
mds gruesos del otro lade de dicha tira, en unos agujeros, a propdsito, practicados en
los extremos del chapdn; se doblan las puntas debajo contra la cara inferior de éste y
asf la guarnicién queda asegurada en toda su longitud®.
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Maquina pars corter 1s tels Pattent Cloth

Cesado de su cargo B. Vidal y sustituido por M. de Castro solicitan, de este ltimo,
recoja toda la informacion posible relativa al precio de la miquina para cortar en tiras
las telas de pattent cloth fabricadas por William Horsfall de Manchester en Eagle Quay
Oxford Roac. También querian saber si los ingleses cortaban las placas al través o a lo
largo de la tela. Crefan nuestros directores que ias cintas se cortaban a lo largo de la
pieza y las placas al través, por esta razdn, las piezas debfan ser de 41 a 42 pulgadas,
asi, las cardas quedarfan a 40 pulgadas de pua®. En la misma carta solicitaban
comprar 14 piezas de un tiro de 70 a 80 yardas por pieza. Les envia el modelo de
mdquina que utilizaban para cortar el pattent cloth, es el del croquis adjunto; pero les

» G. Beltrami, Qb t pg. 177.

ol ANC Copiador de cartas 1847, s M. de Castro, 30 sov. 1847.
4T2-
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recomienda, que, si no habfan de cortar grandes cantidades, su empleo era inutil y
podian sustituirio cortando las tiras con una tira de hierro y pasando un cuchillo por el
borde. Esta tela no se debfa cortar como el cuero, para su corte se utilizaba una especie
de bramil o raset. También confirma que las placas se cortaban al través con la regla
y el cuchillo”.

El privilegiv de introduccién que habian solicitado del gobierno, les fue denegado en
noviembre del 1848 y, contra él, presentaron recurso. Lo que es interesante para
nuestro estudio es que por el recurso de alzada que presentaron, -remitimos al apartado
Documentos-, conocemos en que R. O. estaba fundamentado el privilegio de
introduccién, -en una de 1826 -, conocemos que se habfa concedido a Gerénimo Deu
un privilegio para la introduccién de caut chout, material, que, mds arriba, en la nota
respectiva, hemos visto que se habfa utilizado en los primeras épocas para la
construccion de guarniciones de cardas*, permitiéndonos conocer, por ellos, el estado
de desarrollo de nuestra industria, y conocer tambien, otro aspecto no tan importante,
los mecanismos por los que se debia pasar para la concesién de tales privilegios, como
SOn, que personas, a veces poco expertas, 0 con insuficientes conocimientos, debfan
emitir juicios de los que dependfan decisiones importantes.

Tela de pattent cloth adquirieron a Horsfall hasta 1851 y cambiaron después por la
compra al mismo de goma de cuero para cardas en los dltimos afios del periodo que
estudiamos. Debemos hacer una puntualizacion y es que los hermanos Muntadas
fabricaban guarniciones para cardas en la fébrica de la calle de la Riereta antes de
tranformarse en sociedad anénima; tanto la citada fébrica como la nueva de Sants,
tenian seccion de carderia, aunque la seccion de fabricacion de cardas estaba en la
primitiva fébrica. Es Iégico pensar que la tela pattent cloth la experimentaran en la calle
de la Riereta, aunque después la aplicaran en la de Sants e incluso la vendieran a otras

' ANC Correspondencia recibida 1847, Manchester, 10 de diciembre, 1847.
" Con motivo de la Exposicidn de productos de la industria espaiiola, organizada en Barcelona

para la insuguracion Jel |nstituto lndusirial de Catalulie. creado por is Junta de Febricas. <l

Diario de Barcelona, de S de julio de 1848,pg. 3078 dice: "Liaman Ia stencién ...1a nueva

y curiosa méquina para fabricar cardas, invencién de dn Gregorio Deu, que tiene of

mérito de ser Ia primers en su clase, que comstruye dos piacas a la vez, y la cual trabaja
en las horas de exposiciéa”. Asf se pucde enteader Is posturs de la Administraciin al

denegar el privilegio de introduccion del Patient Cloth para fabricar cardas, si ya existia otro
pera la mirma finalided. La Administracidn quizis no llegd a entender que era otro tipo de

tela y de composiciin Is que solicitabs Ls Espaile Industrial.
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hilaturas, aunque en la correspondencia que hemos consultado no queda claro que la
tela para hacer cardas que venden sea precisamente pattent cloth.

Los planos de colocacién de las cardas se recibieron a finales de noviembre de 1847.
Llegadas a Sants, se instalaron las cardas en el piso bajo del edificio central; también
en esta planta instalaron las mdquinas de esmerilar. El esmerilado de las caruas y el
cubrimiento o vestido de cardas, se hizo aquf en la propia fébrica por mecénicos de la
seccién de carderfa de la fébrica de la Riereta; se efectuaron las modificaciones
convenientes para obtener rdpidez y los mejores resultados en la montura.

Al final del 1848, una vez montada la maquinaria, los Muntadas escriben a Platt:

"Nous ne pouvons pas juger encore du résultat de toutes vos machines; mais celles que
nous avons essayées, (elles que batteurs, cardes, étireurs, bams-§-broches et continues ont
satisfait nos dessirs. Nous avons fait quelques modifications dans les jeux de igps de cardes
et dans ceux de japin des draving frames. Nous avons mis, A la place des courrcies qui leur
donnaient le mouvement, des roves d’engrenage pour obtenir des mouvements plus exactes
et invariables. En outre, il 2 é¢€ nécessaire de faire dans les draving {rames quelques otres
modifications, quoique légires, au moyen des quelles nous avons pu atteindre aujourd’hui
les resultats que nos désirions. Nous espérons que les autres machines de vos atéliers autant
que celles dont nous venon Je parler”.

En realidad, la sustitucién de las correas de cuero por ruedas de engranaje para obtener
un movimiento mds regular, estaba més en consonancia con el nuevo tipo de cardas de
hierro. Supervisé su montura el mecdnico enviado por los constructores®.

En 1852 para completar el mimero de mdquinas, instalan 32 nuevas cardas, y |
méquina para arrollar las napas, Grinding machine; igual que en 1847 eran de la casa
Platt*'.

El sistema de cardas se reformé en 1863 segin se manifiesta en Junta general de

accionistas.

» ANC Copisdor de cartas 1848, s H. Platt, 30 diciembre, 1848.

© Los directores, agradecian a Platt que hubicran eaviado sl mecdnico Mr. Altenbourg, hombre
inteligente, trebajador y digno de estima en .odas s relaciones.

“ ANC Copiador de cartes 1852, s M. Blondin 18 de agosto, 1852.
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LOS MANUARES

A continuacion veremos que pretendfan obtener de los manuares los directores, asf
como el de desarrollo de los manuares ingleses y los franceses.

Los Muntadas tuvieron una desagradable sorpresa al abrir las cajas de embalaje de los
manuares una vez en Barcelona, y comprobar que no se adecuaban a lo que ellos habfan
encargado ni en nimero, ni en la disposicién.

Los constructores Platt habfan hecho 5 manuares primeros, S segundos y S manuares
rolina, mientras que segin podemos comprobar por la factura de las compras
encargaron 8 y 6 de rolina, con la intencién de dividir los primeros en dos partes :1*
y 2* y los 6 de rolina eran para poder trabajar todo el algodén que saliera de los cuatro
iltimos o manuares segundos. Al enviar 10 en lugar de 8 y § en lugar de 6, no podrian,
los de rolina, trabajar todo el algodén que les dieran los § segundos puesto que los de
rolina tienen mds estiraje - segun los srs. Muntadas -, que los cinco anteriores y no
podrian consumir en el mismo tiempo la napa que los otros producian.

Nos exponen sus conocimientos acerca de los manuares cuando escriben a M. de Castro
diciéndole :

®... Se sabe que por cada § cabezas de manuar continuo se necesitan 12 en las rolinas y
asf lo habfamos fijado en la contrata...”",

Manifestaban a continuacién que

° «. otro de los cambios zrandes que han hecho separdndose de la conirata es que
habiéndose ajustado los 8 manuares con juego de canal y méquina para hacer las napas,
nos las ha mandado con el movimiento d- _..anubrio o de yie] para poner potes cuadrados,
lo cual no puede convenirnes, tanto porque distan mucho de estar como estén los de
Koeckhlin, como porgue preferimos en la seccién primera de manuares cuando menes, la

mdéquina de napas en cada uno para evitar todos los potes posibles...".

Muestran los errores de los constructores y por las observaciones que hacen, eran los
manuares las unicas médquinas de los Platt que no les satisfacian; cosa que les tenia
contrariados y de mal humor, hasta el punto que, habfan pensado que para resolver el
caso se trasladara J. Muntadas a Manchester. Crefan que de la tnica manera que podfan
quedar satisfechos era haciéndolos de nuevo; les enviarfan un plano con la disposicion

@ ANC Copiador de cartas 1348, a M. de Castro, 7 jumio, 1848.
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que debfan dar a los manuares en el que incluirfan todos los adelantos que Koeckhlin
habfa hecho en los iltimos que de ¢l habfan recibido para la fébrica de la Riereta,
aumentando y corrigiendo todo lo que creyeran oportuno.

En el croquis para la composicién de los manuares que no hemos podido consultar, las
explicaciones que daban las apuntamos a nota al pie®.

Se debian cambiar también las piezas que sostienen las telas, puesto que los
constructores habfan colocado en los manuares unos soportes en los que solo se podia
poner una tela, por lo que, en caso necesario, era imposible doblar. Ademds el tambor
que ayudaba a girar la napa nada mds tenfa 3 pulgadas de didmetro y dado que recibia
el movimiento por una correa, resbalaba muy a menudo y se rompia la napa; estos
inconvenientes se resolverfan si construian los soportes como estaban sefialados en el
plano y el tambor de 7 pulgadas de didmetro haciéndolo marchar por medio de
engravaciones.

Para guiar la napa a los cilindros rayados Platt habfa puesto un pequeiio cilindro de
latén de tres pulgadas de didmetro, muy incomodo para unir las napas cuando se
rompian o acababan, lo més a propésito segin los Muntadas eran las placas curvadas,
de hierro o de laton y también iba marcado en el plano.

Debian cambiar los cilindros que absorben el algodén o xucladores por haberlos
construido largos y, en consecuencia, de un peso excesivo, dificil de levantar cuando
se rompfa la cinta. Se debifan cambiar también las trompetillas 0 embudos por haberlos
puesto de agujero redondo en vez de ovalado. Cuando es redondo -decian -, "la cinta
queda lo mismo que si fuese una cuerda y al pasar por el canal, no se unian entre si,

o ANC Copisdor de carias 1848, s M. de Castro, 16 junio 1848. ° El largo total de los

cilindros rayados ha de ser de 2 puigadas més que e gue actualmente tienen, estas dos
puigadas se han de repartir entre los ocho cilindros pues habiendo de poner 4 soportes
o cabalios més de los que ahora tienen, se ha tenido que acortar el rayado, tanto para
dar lugar a los soportes como para poder colocar los tirantes de los pesos. Les cilindros
rayados se han de alargar por la parte opuesta s las poleas construyéndolos mds gruesos
de 1 3/10 puigadas de didmetro en vex de | 1/2 que abora tienen a fia de poder
aproximar sus centros a 1 1/4 puigada por tener ol algodén que se trabaja aquf I hebra
muy corta. De los soportes o cabalios que contiene cada manuar, séb: sirven los de los
extremos, los demfs se hardn auevos y de | 5/8 ancho y no de 2 1/8 que actualmente
tienen; cuyo cambio se hace para oblener miés distancia entre los cilindros y para gque
hays mis regularidad entre los mismos sopories, pues de este modo, todos los soportes
tendrdn ¢ mismo ancho. Haciendo los cilindros de mencs didnetro, se habrén de
cambiar algunos pifiones, para que ol estirnje sea el mismo, cuyos pifiones ya estin

marcados en ¢ plano con uns estrellita colorada”®.
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cosa que no sucede cuando el agujero es ovalado. Al cambiar los cilindros rayados,
debfan, igualmente, cambiar los cilindros de presién de cuero®.

Hustracion de ls correspondencia Que refigss Is variacion en la posicién de los ciindros.
&/ dibujo de ls derecha corresponde s las indicaciones del constructor
y ol de ls izquierds 8 las de los divactorss.
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Esta nota detallada de todo lo que se debfa y como se debfa cambiar, viene a
ensefiamos magistralmente como habfan construido los Platt los cilindros y como
querfan los directores que fueran, indicindonos el nivel de desarrollo en que estaban
los manuares, la tradicién de suministrarse anteriormente de méquinas francesas, y,
que, en algunos casos, como el de los manuares, liegaban a superar a los ingleses.
Por las respuestas de los constructors Platt sabemos més de los manuares en general y
de los de la Sociedad en particular, como es la de que daban, en la Sociedad, un estiraje
de 8 1/2 a los primeros y segurndos manuares, cosa que los Platt consideraban excesivo.
Sin exculparse de responsabilidad, atribufan el error a dos causas. La primera era la
poca informacién que se les habfa dado:

® ... podemos asegurar que si en lugar del sr. Vidal hubiesen tenido el intérprete gue ahora
tienen no habrian tenido lugar estos errores ..."%.

La segunda era de interpretacién personal; la atribuyen a los informes que recibieron
de James Platt, quien, en su estancia en Barcelona habfa visto los manuares instalados
en la calle de la Riereta®.

Al hacer una observacién a los directores, nos dan a conocer nuevamente una
terminologfa interesante y caracterfstica de la época entre los constructores ingleses:

* ...En cuanto a las observaciones de vs. tocantes a los poles que estén al extremo de la
canal de los manuares y en lugar de las méquinas que hacen la papa, nosotros pensamos
que son decididamente mejores del modo que estan construidas y que la calidad del trabajo

seria deteriorads si en este procedimiento adoptasen vs. el Lap metion o méquina de hacer
papas. Mirando la contrata de vs. hallames que para los masuares estan ordenados Lap

machines y para las cardas Lap motion. Lo primere tiene un significado muy distinto de
lo segundo y el movimiento para ir extendiendo o plegando la naps en el pote cuadrado,

s a lo 4ue aquf se denomina Lap machine®.

L2 decision final de los Platt, en todo este asunto, no fue hecer otros manuares nuevos,
sino recomponer los ya existentes y entre otras cosas porque los nuevos no resultarian
mejores méquinas que las ya hechas.

No obstante estos contratiempos, la personalidad de nuestros directores y la de los
constructores Platt se hace evidente. Las relacione: en el trato, la condescendencia y

“ ANC Correspondencia recibide 1848, Oldham 15 do jusio, 1848.

“ Esta misms observacién debs ol presidente de ls J. de G. ol sr. Echarri de Otaberro en ua
informe semanal de julio de 1848.
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buena fe de ambos, sin perder por ello ni un 4pice de sus derechos como empresarios
es manifiesta y de ello se muestran ambas partes satisfechas.

Las cosas que realmente recomponen lo detallan minuciosamente los Platt después de
haber observado el croquis que los directores remitieron:

* ... Nos hemaos decidido a hacer enteramente nueves los cilindros rayados y cubierta junto
con los soportes en tode completo; como también los cilindros absorbedores, conductos
trompetillas, cambio de ruedas. lguhmammtupnhsmmyddﬁm

inferior de 7 pulgadas para ser morido por engramaje ...

Aceptaron los directores, después de las explicaciones dadas el Lap machine o
manivela tal como ya la habfan construido. El tiempo que los Srs. Platt calcularon para
su recomposicion fue aproximadamente de un mes y durante su recomposicion se van
dando instrucciones muy iitiles:

" ... las observaciones de los Platt para mudar solamente los cilindros shsorhedores
superiores de los manuares, cejando los inferiores por el mismo estilo en que se hallan, en
cuya idea es imposible que podamos convenir por la sencilla razén de gue el aceite que se
derramaria de los superiores, pondria aquelios en un estado tal que no podrian funcionar
sin que se ensuciara el algodén que pasase por ellos; por cuyo motivo debe indicarles en
que la misma variacién que se hace en los superiores, se haga también en los inferiores”..."
Vemos la disposicion que han pensado aplicar los srs. Platt a los de rolina, la que
comparada con la de nuestro plano, la observamos un tanto mejorada, y por lo mismo no
tenemos dificultad en que se haga como lo discurrieron dichos srs."’

En definitiva se recoinpusieron como pensaban los directores y con aquellos cambios
que reconocieron eran superiores a sus proposiciones; los manuares primeros y
segundos con canal y 8 cabezas y los 6 restantes de rolina.

Por el retraso que habia habido, recomendaban los Muntadas, la mds extraordinaria
actividad en su recomposicién pues pretendian no tener que retrasar el inicio de las
actividades de la nueva fdbrica, mds aild de finales de septiembre.

Los manuares se embarcaron en 22 de septiembre, en el buque Nta. Sra. del Carmen;
no pudo hacerse en el buque que nuestros directores deseaban se hiciera, el mismo en
el que se enviaban las transmisiones de la fébrica del sr. Ferrer de Vilanova porque
aquellas, ya habian salido de puerto hacia un mes. Tenfan todo calculado y para evitar

“ ANC Correspondencis recibida.... Oldham, S de julio, 1848.

¢ ANC Copiador de cartes 1848, Barcelona, 28 agosto, 1848.
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retenciones en la Aduana, M. de Castro envié una cuenta simulada del valor de los 6
manuares recompuestos y de las piezas sueltas.

Cuando lleg6 el momento de liquidar la factura, como buenos empresarios, expusieron
una serie de razones a los constructores para evitar pagar el incremento de los intereses
de la factura que los constructores pretendfan cobrar y que segin los directores, no
tenfan derecho a reclamar

® ... pues la demora que nos hacen experimentar por la mala construccién de los primitivos
manuares, y las demds causas que exponemos, ascenderian a una suma mucho mayor que
Is que nos han exigido y sin embargo no hemos hecho ninguna reclamacién...”.

® ... sentimos que por una cantidad tan insignificante se hayan propuesto disgustarnos a
Ia terminacién del negocio y procure sacar un partido de la cuents de inereses...”*.

Manuel de Castro consiguié la rebaja de los intereses segin los directores,
improcedente e injusta®.

Los manuares se instalaron en la misma sala de las cardas, en el piso llano del edificio
principal.

El final de la decdda de los 40 de 1800 es para la industria catalana de una
extraordinaria actividad, juzguemos por la compra de maquinaria extranjera que realizan
los industriales textiles. También en este mismo aflo y en el mismo barco que se
transporta maquinaria para la fébrica de Sants, viene a Barcelona y para la C? de
ferrocarril de Barcelona a Matard una de las locomotoras procedent:s de Inglaterra. Son
aiios de euforia y esperanza.

En la segunda fase, también fue Platt quien suministré las miquinas preparatorias para
el hilado, y ertre ellas suministra 2 manuares de ocho juegos, 3 manuares de 8 juegos
y 4 de ocho juegos, denominados en inglé- drawing machine®. Completando asi el
nimero de manuares de la fébrica.

“° ANC Copiador de cartas 1848, Barcelona 10 Octubre, 1848.
» ANC Correspondencia recibids, Manchestes, 30 octubre, 1848.
0 ANC Copisdor ds cartas 1852, s M. Blondin, 18 agosto 1852.
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