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Resumen Ejecutivo

El presente proyecto busca conocer como afecta en la productividad de la empresa
Estampadora GOKU el uso de un horno de GLP en el secado de prendas
estampadas. Se busca conocer esta influencia para determinar si el reemplazo del
horno de GLP por un horno de banda es recomendable para mejorar la
productividad. Se hace una revisién del panorama de la industria textil en el
Ecuador, su incidencia en la economia y oportunidades de crecimiento. Se ha hecho
mencion del proceso que realiza la empresa, los materiales que utiliza,
especificamente las tintas que son curadas durante el secado en el horno de GLP
actualmente en operacién. Se ha determinado como esta funcionando el secado
durante el proceso de estampado mediante el analisis de consumo de energia y
rendimiento de produccion para obtener los costos de este proceso. Se ha realizado
una evaluacion de la produccién de la empresa Estampadora GOKU vy utilizando
esa informacion, se realizé una evaluacién de los costos que supondria la utilizacion
de un horno de banda que se ha seleccionado basandose en las caracteristicas del
proceso de secado y una proyeccion de crecimiento de produccion de la empresa.
De los resultados obtenidos se ha concluido que resulta positivo para la
productividad de la empresa el cambio en el proceso de secado a un horno de banda,
por su mejor rendimiento de produccion, rendimiento energético y aumento de la
productividad.
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Abstract

This project seeks to know how the use of a LPG oven in the drying of printed
garments affects the productivity of the GOKU Printing Company. This influence
is sought to determine whether replacing the LPG furnace with a belt furnace is
recommended to improve productivity. A review of the outlook of the textile
industry and the provision of this type of machinery in Ecuador, and its impact on
the economy and growth opportunities are made. Mention has been made of the
process carried out by the company, the materials it uses, the inks that are cured
during drying in the LPG furnace currently in operation. It has been determined
how drying is working during the stamping process by analyzing energy
consumption and production performance to obtain the costs of this process. An
evaluation of the production of the GOKU Printing Press has been carried out and
using this information, an assessment of the costs involving the use of a belt furnace
that has been selected based on the characteristics of the drying process and a
projecting the company’s production growth. The results have been concluded that
the change in the drying process to a belt furnace, due to its improved production
performance, energy perfomance and increased productivity is positive for the
company’s productivity.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Contexto Macro

El término industria textil (del latin texere, tejer) se referia en un principio al tejido

de telas a partir de fibras, pero en la actualidad abarca una amplia gama de procesos.

Segln Bautista Jade “la palabra serigrafia tiene su origen en la palabra latina

sericum= seda, y en la griega graphé= accidn de escribir o describir o dibujar.

Los anglosajones comerciales e industriales de silk screem o pantalla de seda, para
aplicaciones comerciales e industriales, tiene su origen en el tamiz y que este sea

de material orgénico, sintético o metélico”.

La serigrafia es el medio de impresién que tiene mas relacién con la pintura, los
resultados obtenidos por los procesos de estampacion de la serigrafia, permite una

intensidad y gama de colores. (Ivester & Neefus).

La historia de la serigrafia se inicia a través del progreso de la imprenta, el proceso
serigréfico es relativamente nuevo, a partir de la década de los afios setenta adquiere
un proceso de evolucion, se ha mantenido varias décadas en forma artesanal, en la

actualidad, en la enciclopedia “El gran arte de la pintura” se aclara que:

“...ha pasado de ser un trabajo puramente manual para convertirse en un proceso

industrial completamente desarrollado con ramificaciones que abarcan campos.”

La Serigrafia es un sistema de impresion milenario. Si bien no hay datos exactos,
se cree que se remonta a la antigua China, la impresion sobre papel aparece por

primera vez en Europa y Estados Unidos sobre 1916.



(Maldonado Ruilova, 2016) En su Trabajo de Titulacion: “Innovacion en serigrafia
para vestuario infantil”, indica que en Estados Unidos afloran las impresiones de
papel y asi es como la técnica de la serigrafia inicia en el mundo del arte en manos
de Guy Maccoy, considerado el padre de la serigrafia, nacido en Kansas en 1904,
donde germina la creacion de obras originales y posteriormente el sistema actual
de serigrafia de pantalla serigréafica (Alvarado, 2015).

También se reconoce al estadounidense Andy Warhol creador del arte pop,
innovando la serigrafia en productos como Coca Cola y retratos comicos de Marilyn
Monroe, para que inspiraran a las personas de Europa y Estados Unidos e inauguren
los primeros talleres de serigrafia.

Segun Martinez, (2012), también se observaron en China, Japon y en las Islas Fidji,
en donde se usaban pinturas vegetales y hojas de platano recortadas con dibujos

para estampar tejidos.

Después en Estados Unidos los talleres aumentaron en cantidad y es ahi donde
aparece la primera patente de serigrafia moderna, entre 1907 y 1915, perteneciente
al Inglés Samuel Simon y al norteamericano Jhom Pilsworth inventandose la
primera maquina de pantalla fotografica, construida en 1920 por el norteamericano
E. A. Owens (Martinez, 2012, pag.3).

Para el afio 1960-1968 en los paises de América Latina  toma un  impulso
espectacular; por ser un método muy versatil para poder imprimir en muchos

materiales.

En América los propietarios de las operaciones de estampado manual buscan
constantemente nuevas formas de actualizar sus sistemas debido a los enormes
beneficios que ofrece la tecnologia en cuanto a reduccion de fuerza fisica, mano de

obra, tiempos, eficiencia, aumento de la calidad y produccion.

De acuerdo con el mercado, son inevitables los cambios y multiples procesos de

estampado que se tienen que renovar.



Basado sobre el volumen de produccion, la distribucion geografica de esta

produccion es como sigue:

Tabla No. 1. Exportacion Textil mundial

Pais Porcentaje

China 11.00%
Estados Unidos 1.80%
Alemania 2.0%
Japon 1.3%
Reino Unido 2.1%
Francia 2.3%
Corea del Sur 2,7%
Paises Bajos 1,9%
Italia 6,3%
Rusia 0,17%

Fuente: Banco Mundial, BM — COMTRADE, ATLAS MIT 2018
Elaborado por: El Investigador
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Figura No. 1. Exportacion mundial textil.
Fuente: Estadisticas de Comercio Internacional 2015 OMC.
Elaborado por: El Investigador.

Esta estadistica muestra el ranking de los 10 principales paises exportadores de
Textil a nivel mundial en el 2018 por valor de exportacion. Aquel afio China fue el
primer exportador de productos textiles, seguido de: Estados Unidos, Alemania,



Japén, Reino Unido, Francia, Corea del Sur, Paises Bajos, Italia, Rusia. (Ruiz,
2017).

Algunas maquinas importadas con la compafiia Buestan, indican que existen varios
tipos de hornos que sirven para pre secar y secar prendas en el area serigréafica, entre

ellos tenemos:

Horno pre-secador a GLP con la siguiente descripcion:

e Avreade secado de 45 * 55 cm.

e Temperatura variable.

e 110v para el ventilador.

e Desarmable completamente.

e Pintura Electroestética.

e Ruedas en la parte baja de la méaquina.
e Origen Americano

El proceso de secado con el Horno antes mencionado se realiza con tintas a base de

resinas acrilicas y calor, con rango de temperatura de 120° a 150° C.

Se utiliza cuando las tintas textiles utilizadas en serigrafia requieren un secado
diferente al realizado al aire libre. Estos dispositivos son empleados para cumplir
las funciones de presecado y secado final. La primera se realiza para dar mayor
firmeza a la tinta himeda recién estampada para poder aplicar otros colores sobre
la prenda sin dafiar el trabajo realizado previamente. La segunda es el proceso de
secado o curado final que le da terminacion a la prenda al fijar firmemente las
pinturas para evitar su desprendimiento. (MANOSALVA COLLANTE &
SERRANO SAAVEDRA, 2015).

Horno presecador Eléctrico Infrarrojo con la siguiente descripcion:

e Avrea de secado de 45* 55 cm.

e Temperatura maxima de 350° F.
e 220v 1PH.

e Desarmable completamente.

e Pintura Electrostatica.



e Ruedas en la parte baja de la maquina.
e Sistema térmico infrarrojo
e Origen Americano.

Se lo utiliza en presecado de tinta Plastisol cuando se requieren diferentes colores.
Su ensamble es con base de ruedas, con campana de elementos calefactores. El
calentamiento se obtiene mediante radiacion infrarroja, que es emitida por lamparas

infrarrojas que realizan el presecado en cuestion de segundos.

Generalmente van colocadas sobre uno de los brazos del pulpo o una estacion, en
una mesa de estampacion lineal consecutivamente a un operario, seguidamente, se
estampa las prendas en un color que luego pasan a la unidad de flash o presecado,
al siguiente se le vuelve a agregar una capa de pintura con un color diferente
repitiendo el proceso, hasta alcanzar todos los disefios, para finalmente ir al horno

de curado, secado final o plancha térmica segun requiera la técnica o cliente.

Horno de Banda Ultrasierra con la siguiente descripcion:

e Control de temperatura digital

e Regulador de la banda.

e Varios niveles de calor.

e Extractor para la intemperie

e Banda de teflon (Mantiene la temperatura constante).
e Disponibles en varios tamafos.

e Disefiado para trabajo pesado.

Nombrado como horno de curado o tinel de secado, empleado en el secado final de
textiles, operaciones en su generalidad de Plastisol, con diferentes tintas como base
agua y adhesivo, totalmente automatico, disponiendo parametros de operacion y

prendas a la banda transportadora.

Para garantizar la calidad del producto se debe realizar el secado en condiciones de
temperatura y tiempo especificas, la banda transportadora soporta alta temperatura,

constando de un control de temperatura realimentado, que se acciona con el fin de



mantenerla constante, dispone un regulador de velocidad permitiendo determinar el

tiempo de secado en la maquina al asociarla con el largo de la camara.

Se conocen algunos rangos de temperatura de trabajo para las tintas mas utilizados:

Tabla No. 2: Propiedades generales para el secado de tintas textiles.

PROPIEDADES DEL SECADO

TIPO DE TINTA TEXTIL

Plastisol Acrilica o base agua
Impermeabilizante | Termofijable
Reaccion quimica Fusion Polimerizacion Polimerizacion
Presecado Tiempo [10-15] s - [24-72] horas
Temperatura [80-110]° C - Ambiente
Equipo Unidad flash - -
Secado Tiempo [30 s —2 min] 24-72] horas [60-80] s
Temperatura [140-180]° C Ambiente [150-175]° C
Equipo Horno de | Mesones Plancha térmica.
curado

Fuente: BUESTAN SERIGRAFIA Data Sheet

Elaborado por: El Investigador

Maquina ROQprint NOW

e Estaciones de impresion 20
e Avreade impresion maxima (largo x ancho) — mm (pulgada)450x340 (17.7”

x 13.4”)

e Productividad -300** (piezas/hora)
e Paletas especiales con marcos.
e Software. RogStudio y RogServer Special Edition.

e Requisitos de energia 3x220V AC 60 Hz.

e Consumo de aire comprimido.
e Dimensiones mecénicas (largo x ancho x alto). 11 x 5 x 2 metros

Desarrolla un proceso en linea, desde la carga de la prenda hasta su acabado sin

interrupcién, siendo una innovacion critica en el proceso de impresion, toma un

proceso de cinco estaciones y comprime todo en un solo proceso, eficiente y que

ahorra tiempo.



El operador solo necesita recoger la prenda y escanear su codigo de barras para
recuperar la ilustracion asignada y cargarla en la ROQprint NOW. Beneficios:
automatiza el flujo de trabajo, minimiza los toques por prenda, reduce el riesgo de

error humano y mejora la rentabilidad. (SEINSE, s.f.)

Con una expectativa de crecimiento de 3%, que significaria un aumento en los
volumenes de produccion a 30-31 billones de metros cuadrados para el 2017. Esto
es en cuanto al estampado textil en tela corrida en general, pero sin embargo mucho
mas importantes son los prondsticos de crecimiento para la estampacion digital
textil. (Ruiz, 2017).

Estos prondsticos de crecimiento seran posibles mediante el incremento de la
capacidad de produccién de alta performance en el campo del desarrollo del
estampado digital textil, que estd yendo marcadamente hacia la direccién de la

produccion industrial.

Adicionalmente a los numerosos beneficios con el estampado digital textil, (por
ejemplo: es mas barato, tiene muestras de produccion mas rapidas, reduce el tiempo
de paradas de maquina, lotes de produccion mas pequefios, etc.) hay también

muchos obstaculos que superar.

Contexto Meso

(SENATI, 2007) Brasil, Gelificado o Secado: 160-180F (71-82C). No se puede
proporcionar un tiempo especifico de secado debido a las diferencias que puede
haber entre los distintos tipos de unidades de secado intermedio, asi como a las

diferencias de grosor de la capa de tinta.

En su seccion de ESTAMPADO DIRECTO SOBRE TELAS indica que se debe
ajustar las graduaciones para que la tinta esté seca al tacto. Evitar un secado
intermedio excesivo, pues puede producir una pobre adherencia entre
revestimientos de los colores sobreimpresos. Curado: 320 F (160C) a lo largo de
toda la pelicula de tinta. (SENAT]I, 2007) Brasil



El Ecuador es un pais con un importante sector textil, y la aplicacion de procesos
de serigrafia para el estampado en prendas de vestir tiene su auge en los Gltimos
afios, naciendo la necesidad de maquinaria que satisfaga los requerimientos de las

empresas.

La Provincia de Tungurahua, se caracteriza por tener un numero importante de
empresas textiles, las cuales utilizan serigrafia con métodos manuales a falta de
maquinaria actualizada, y se comprende que, si se implementa tecnologia, se podra
incrementar la produccion generando reduccidon en tiempos y aumentando la
capacidad productiva, optimizando costos y ampliando margen de ganancias,

reduciendo también el uso de materia prima, lo que finalmente, mejora la calidad.

Las empresas que trabajan en la elaboracion de estampado textil utilizan sistemas
similares intentando replicar los mismos procedimientos, pero sin un analisis
técnico previo ni asistencia técnica. La tecnologia que se utiliza en el pais, en su
mayoria es manual y en forma minoritaria es de tipo semiautomatica, y dependiendo
de la economia de la empresa, esta tecnologia es importada, aunque también se

elabora en el pais de forma artesanal.

En este pais, el estampado serigrafico de camisetas no se ha desarrollado como en
los paises del primer mundo, esto se debe a que las empresas estan acostumbradas
a ofrecer una calidad estandar a las masas y de esa forma tener una rentabilidad
baja, esto demuestra que estas compafiias no tienen una vision positiva hacia el

futuro.

La Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador (2012) refleja que: “El sector
textil genera varias plazas de empleo directo en el pais, llegando a ser el segundo
sector manufacturero que mas mano de obra emplea, después del sector de
alimentos, bebidas y tabacos, alrededor de 50.000 personas laboran directamente

en empresas textiles, y mas de 200.000 lo hacen indirectamente”.

De acuerdo con el Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (2012) se indica que:

“El sector textil es uno de los mas representados, con una participacion del 14,3%



del total de la industria manufacturera. Ademas, 46.562 personas laboran

directamente en empresas textiles” (p.26).

La tasa de crecimiento anual del PIB de 4.5% en el 2013, super0 la prevision de

4.05% establecida para ese afio.
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Figura No. 2. Contribucién a la variacién anual del PIB al afio 2013 por parte de
los diferentes sectores productivos en el Ecuador.

Fuente: INEC, 2012.

Elaborado por: El Investigador

La Direccion de Inteligencia Comercial e Inversiones (2012) menciona que: “Las
empresas dedicadas a la actividad textil en el pais se encuentran ubicadas en
diferentes provincias, siendo Pichincha, Guayas, Tungurahua, Azuay, Imbabura las
de mayor produccion, seguidas de Chimborazo, Cotopaxi, EI Oro y Manabi, con

menor actividad, pero igual de importante”.

Ademas, se puede sefialar que en la provincia de Tungurahua se cuentan mas de
397 talleres de textiles y tejidos autoctonos, los que representan el 5.15% de la

produccién nacional y se localizan en Ambato, Mocha, Pelileo, Quero. Estos



talleres producen tapices hechos en telares de pedal, shigras de lana de borrego,
ponchos y sombreros de pafio. (Chauca Valencia, 2015)

La industria manufacturera en la vida econémica de las naciones ha evolucionado
y a medida que las economias maduran, la fabricacion se hace mas importante para
impulsar el crecimiento de la productividad, la innovacion y el comercio mundial.

(Direccién Nacional de Investigacion y Estudios, 2018)

La transicion de la agricultura a la manufactura sigue siendo el camino a una mayor

productividad y mejores niveles de vida para las economias en desarrollo.

Desde el punto de vista sectorial, para el 2017, el componente mas representativo
del PIB ha sido manufacturas, construccion y comercio. El sector petrolero,
histéricamente, ha tenido una gran influencia en el desempefio macroeconémico del
pais, sin embargo, esta influencia ha disminuido a partir del 2014 debido a la caida
en el precio del crudo, a tal punto que su contribucidn al PIB cay6 de tener un monto
equivalente del 12% en el 2013 al 4.36% en el 2017.
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Figura No. 3. Ingresos por ventas del sector manufacturero por tamafio, durante
el periodo 2013-2017.

Fuente: Superintendencia de Compafiias y Seguros.

Elaborado por: El Investigador.
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De acuerdo con la informacién proporcionada por las empresas del sector
manufacturero que han reportado estados financieros durante el periodo 2013 —
2017, en promedio, se obtuvo que el 18.7% del empleo generado por el sector
formal empresarial a nivel nacional, fue aportado a través del sector industrial. En
el afio 2013, de las 5137 compafiias que reportaron estados financieros en el sector
manufacturero, el 40% fueron microempresas, el 32% correspondieron a pequefias
empresas, el 17% a medianas empresas y el 11% a grandes empresas. (Direccion

Nacional de Investigacion y Estudios, 2018).

Para el afio 2015, 5450 compafiias proporcionaron informacién y se conocio que el
43% fueron microempresas, el 31% correspondieron a pequefias empresas, el 16%
fueron medianas empresas y el 11% fueron grandes empresas. Durante ese periodo,
las grandes empresas aportaron con el 75% del empleo generado por el sector
manufacturero. Las medianas y pequefias empresas contribuyeron con el 14% y 8%,
mientras que las microempresas, tan solo aportaron con el 3% del empleo generado

en todo el sector. (Direccion Nacional de Investigacion y Estudios, 2018).
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Figura No. 4. Namero de empresas en el sector manufacturero por tamafio
durante el periodo 2013-2017.

Fuente: Superintendencia de Compafiias, Valores y Seguros.

Elaborado por: El Investigador.
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Para el afio 2017, las compafiias que reportaron estados financieros alcanzaron un
total de 5058, de las cuales el 43% fueron microempresas, el 30% pequefias
empresas, el 16% medianas empresas y el 10% grandes empresas. EI segmento de
las grandes empresas aport6 con el 72% del total de empleo reportado por el sector
manufacturero. Por otro lado, las medianas, pequefias empresas y microempresas
reportaron el 15%, 8% y 4% del empleo generado en el sector, respectivamente.

(Direccion Nacional de Investigacion y Estudios, 2018)
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Figura No. 5. Proporcion de empleo y de empresas por tamafio en el sector
manufacturero durante el periodo 2013 — 2017.

Fuente: Superintendencia de Compaiiias, Valores y Seguros.

Elaborado por: El Investigador.

En el Ecuador las empresas se dividen en microempresas, talleres artesanales,
pequefia, mediana y gran industria. Las PYMES que constituyen las pequefias y
medianas empresas de acuerdo con su capital, volumen de ventas y produccion
presentan caracteristicas propias y son muy importantes en la region, por lo que
estas reciben apoyo de las Camaras de la Industria de cada provincia, quienes
buscan representarlas ante distintos organismos.

En relacién con el capital por provincia, Tungurahua sobresale con el 94% y
Pichincha con el 78% y en el sector economico del servicio la industria representa

el 35%, el comercio y el servicio con el 25% y el de la construccion con el 15%.
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Tabla No. 3: Categorias industrias de acuerdo con tamafio de activos

Tamafio Trabajadores Capital (USD $)
Microempresas 1-9 <100000
Pequefia industria 10-49 100001 — 750000
Mediana industria 50-199 750001 — 3999999
Grandes empresas Més de 200 > 4000000

Fuente: Camara de Comercio de Quito Boletin Juridico 2017
Elaborado por: El Investigador

El mercado ecuatoriano con respecto al sector industrial ha crecido en nimero de
manufactura que demanda mayor uso de mano de obra permitiendo el desarrollo de
medianas y pequefias empresas brindando de esta manera méas plazas de empleo, y
por esta razon se evidencia que el sector industrial tiene potencial para el desarrollo

nacional tanto en términos de produccién y generacion de empleo y divisas.

De acuerdo con Chauca Valencia (2015) se afirma que:

En los inicios de la industria textil ecuatoriana se remontan a la época de la colonia,
cuando la lana de oveja era utilizada en los obrajes donde se fabricaban los tejidos.
Posteriormente, las primeras industrias que aparecieron se dedicaron al
procesamiento de la lana, hasta que a inicios del siglo XX se introduce el algodén,
siendo la década de 1950 cuando se consolida la utilizacion de esta fibra. (pp.2-3).

En el Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (2013) se menciona que “existen
tres grandes grupos de actividades que componen el sector textil, de acuerdo con
datos arrojados por el censo Nacional Econémico de 2010. Manufactura, Comercio

y Servicios.”
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B Manufactura 23%
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Figura No. 6. Descripcidn de sectores econdémicos dentro de la industria textil en
el Ecuador

Fuente: Censo Nacional Econdmico 2010, INEC

Elaborado por: El Investigador.

De entre las actividades que componen la industria textil, se puede apreciar que el
aporte de los servicios textiles es marginal dentro de la economia que representa
este sector productivo. Este hecho, se puede convertir en una oportunidad potencial
para crecer dentro del mercado textil a través de la firma de acuerdos comerciales
y tecnificacion de procesos con el fin de beneficiar a las contrapartes. La Encuesta
Actividades de la Innovacion (ACTI 2013) muestra evidencia respecto a este
objetivo: de las 211 empresas textiles encuestadas, 50% de ellas afirmaron haber

implementado alguna innovacién de esta clase.
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Figura No. 7. Distribucién, empleo y ventas generadas por empresas del sector textil
en el Ecuador.

Fuente: Directorio De Empresas Y Establecimientos (DIEE) 2013.

Elaborado por: El Investigador
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Contexto Micro

(Pacha Azogue, 2015), en “Estudio de un sistema de secado de camisetas
estampadas para reducir los tiempos de produccion en la Fabrica Technology de la

Provincia de Tungurahua Canton Ambato.

A nivel nacional, los sectores industriales tienden a elevarse, especialmente la
industria grafica y de serigrafia, para ello el requerimiento de abastecer a la empresa
con maquinaria de nueva tecnologia es de vital importancia, ya que las
competitividades de las empresas de serigrafia estan adaptando a sus instalaciones

con maquinaria.

A nivel de la provincia, Screen Printing y Serigrafia Buestan son unas de las
empresas lideres en el ambito de la serigrafia que lleva por mas de 10 afios desde
su fundacion en la ciudad de Ambato, con el Unico objetivo de mejorar el servicio

y cambiar el concepto de este arte.

Horno Eléctrico con resistencias eléctricas.

Este sistema estd basado en el uso de resistencias eléctricas las cuales
proporcionaran la temperatura adecuada para el secado de estampados cuenta con

una camara amplia y velocidad de banda regulable.

Figura No. 8. Horno Alfa Fénix Eléctrico
Fuente: Grupo Disma.
Elaborado por: El Investigador.
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Caracteristicas: Fabricado en acero esmaltado Medidas exteriores 106 x 300 x 90
cm. Medida de cAmara (&rea caliente) 180 x 20 x 90 6 resistencias tipo "u™ de 2600
watts ¢ / u.Control de velocidad digital. Sistema ahorrador de energia. Control de
temperatura. Sistema regulador de altura. Consumo 30 amperes Motor de 3 x 220

Vv ac.

Horno alfa de GLP.

Este sistema se basa en el uso de gas industrial cuenta con quemadores tipo flauta
los cuales pueden ser regulables la velocidad de la banda es controlable, también

cuenta con un termometro que indicara la temperatura en su interior.

Figura No. 9. Horno Alfa Fénix a GLP
Fuente: Grupo Disma.
Elaborado por: El Investigador.

Caracteristicas:

e Fabricado en acero esmaltado.

e Medidas exteriores 106x320x120cm.
e Medida de camara 180x20x90 cm.

e Motor de 3x 220 AC.

e 6 quemadores tipo flauta.

Horno de Banda sin fin.

Es uno de los hornos de gran demandan, su principal caracteristica es su banda de

teflén; la cual permite almacenar el calor y mantenerlo constante.
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Figura No. 10. Horno Eléctrico a Banda
Fuente: Grupo Buestan
Elaborado por: EI Investigador.

El secado en las impresiones sobre textil es fundamental, de ello depende el
terminado de su producto, entre mas rapido sea el proceso mas productivo y rentable
sera su negocio. Para ello se debe hacer uso de hornos que aporten con calor y asi

lograr un secado mas efectivo.

Caracteristicas:

e Varios tamarios.

e Control de temperatura digital.

e Regulador velocidad de la banda.
e Desarmable completamente.

e Pintura electrostética.

Tabla No. 4: Tiempos Secado manual 1 camiseta, Glp,

SECADO MANUAL

TIEMPO DE SECADO (SEGUNDOS) | PRODUCCION

1 CAMISETA (CAMISETAS ESTAMPADAS SECAS)
1 minuto 1 hora 8 horas

VALOR PROMEDIO ‘ 48.48 1 75 600

Fuente: Estudio de un sistema de secado de camisetas estampadas para reducir los
tiempos de produccién en la fabrica Technology en la provincia de Tungurahua,
Canton Ambato

Elaborado por: (Pacha Azogue, 2015)
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Las pruebas de secado de camisetas estampadas que fueron realizadas haciendo uso
del horno eléctrico se las ejecuté tomando en cuenta los factores tiempo vy

temperatura.

Al hablar del factor temperatura diremos que si es menor a 100 °C la camiseta no
tendré un secado dptimo del estampado, asi como; si la temperatura de secado es
mayor a 160 °C se tendra un secado excesivo e incluso la prenda se podria echar a

perder.

Figura No. 11. Cantidad de camisetas secadas a glp

Fuente: Estudio de un sistema de secado de camisetas estampadas para reducir
los tiempos de produccion en la fabrica Technology en la provincia de
Tungurahua, Canton Ambato

Elaborado por: (Pacha Azogue, 2015).

En su tabla cantidad camisetas estampadas secas por secado manual

Camisetas estampadas secas

1000 Secado con el
horno eléctrico

de camisetas

tid
19y}
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[=]

-— Y

1 minuto 1 hora B horas

Tiempos de secado

Figura No. 12. Cantidad de camisetas secadas a Horno eléctrico

Fuente: Estudio de un sistema de secado de camisetas estampadas para
reducir los tiempos de produccion en la fabrica Technology en la provincia
de Tungurahua, Cantén Ambato

Elaborado por: (Pacha Azogue, 2015).
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En su tabla cantidad camisetas estampadas secas por secado horno eléctrico, (Pacha
Azogue, 2015)

Tabla No. 5: Produccion del secado de camisetas estampadas Secado manual vs
secado horno Eléctrico

PRODUCCION DEL SECADO DE CAMISETAS ESTAMPADAS

CAMISETAS ESTAMPADAS SECAS
Tipo de secado 1 minuto | 1 hora § horas
secado manual 1 75 600
secado horno eléctrico 3 180 1440

Fuente: Estudio de un sistema de secado de camisetas estampadas para reducir los
tiempos de produccion en la fabrica Technology en la provincia de Tungurahua,
Canton Ambato

Elaborado por: (Pacha Azogue, 2015)

En su tabla comparacion de cantidad de camisetas estampadas secas por secado

manual y horno eléctrico.

La Estampadora Textil “GOKU” es una de las pequefias empresas que siguen
surgiendo dia a dia y que necesitan de una mejora en sus sistemas de produccién
para competir con las demas empresas grandes de la provincia y del pais, ya que
cuenta con maquinaria que esta fuera de los niveles altos de produccién textil.

Actualmente, se prefiere la estampacion digital, puesto que reduce el consumo de
energia, agua y crea condiciones de trabajo mas justas, debido a que para su proceso

es necesario personal entrenado y calificado.

Los estampados digitales estdn cambiando las condiciones del mercado, es asi que
grandes compafiias de moda como Intertex/Zara o Guess ya tienen definidos
criterios ambientales claros, y prefieren hacer sus producciones de estampado de
alta calidad en paises europeos con estampadoras digitales, dejando los grandes
volimenes de produccion para paises asiaticos que lo hacen con estampadoras

planas y rotativas.
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Figura No. 13. Fachada de local de Estampadora Goku
Fuente: Googlemaps
Elaborado por: El Investigador
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Figura No. 14. Ubicacién de Estampadora Goku en la ciudad de Ambato

Fuente: Googlemaps
Elaborado por: El Investigador

Para realizar esta investigacion, los Propietarios de la Estampadora Goku han
ofrecido la informacion que disponen sobre su produccion y serd necesario recopilar
informacién adicional acerca de los procesos para comenzar con este estudio.
Solamente se dispone como equipos de produccién dos pulpos con 8 brazos cada
uno, los cuales ayudan para estampados en corte y prendas armadas
respectivamente, también se dispone de una plancha automatizada con control de
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temperatura, la cual funciona a 110 V; se la utiliza en el proceso sublimado y
apliques, pero no es de uso muy frecuente.

Se conoce que se gasta USD $25.00 por consumo promedio de energia eléectrica
mensual, lo cual incluye uso de computadora, ventilador casero para secado de
cuadros, impresora, cdAmara de vigilancia, iluminacion de reveladora (cuarto sin luz
natural con maquina que utiliza una fuente de 110 V y luces fluorescentes) y una

maquina para sacar manchas o pistola eléctrica.

Se dispone de 6 hornos manuales fabricados en acero, calentados por GLP, que se
utilizan para pre secado y secado de las prendas. Estos hornos permiten regular la
intensidad de calor segun el tipo de prenda y el tipo de acabado que se desea dar a

la misma.

Finalmente se puede mencionar que existe un cuarto oscuro para el revelado de las

pantallas donde se ha trasladado la imagen a estampar.

El promedio de entrada de ingresos mensuales es de USD $370 a USD $900 durante
los meses de temporada baja, mientras que en el resto de los meses se mantiene un
valor fluctuante entre USD $1380 a USD $2760, con una produccion de alrededor

de 1500 camisetas en temporada baja y 6600 camisetas en temporada alta.

Los valores que se consideran como costos fijos son: pintura, diésel, gasolina, GLP,
cuadros, mallas, emulsién, thinner, recuperador, solvente, pistola desmanchadora,

desmanchador, hojas calco A3, impresora laser, computadora, servicios basicos.

Los cuadros representan un gasto de USD $3.50 a USD $45.50 por cada mes, en las
mallas se considera un valor de USD $25 por metro, la emulsidn tiene un costo de
USD $10 y el thinner cuesta USD $4,50 por galdn.

Se considera el costo por una orden no ejecutada, que consta de 800 prendas diarias
de interiores, la cual requiere producir 100 docenas, con un costo por docena de
USD $1,10.
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Tabla No. 6: Valores de Interiores estampados

CANTIDAD PRECIO (USD $)
12 0.09
40 3.67
60 5.50
80 7.33
100 9.17
150 13.75

200 18.33
250 22.92
300 27.50
600 55.00
1200 110.00
1500 137.51
3000 275.01
6000 550.02
9000 825.03
10000 916.70
12000 1100.04
15000 1375.05

Fuente: Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador

Para que exista un margen de ganancia se debe al menos fabricar 100 docenas
diarias que representan un valor de USD $110, para poder considerar un valor de
USD $0.50 por cada estampado.

Se estiman un gasto semanal promedio de USD $200, sin tomar en cuenta el costo
por dos empleados. Considerando un ingreso de USD $2750 al mes, y con un costo
de USD $1100 en mano de obra, se tiene que semanalmente los egresos son de USD
$270 por mano de obra, USD $9 por consumo de energia eléctrica, por consumo de
GLP se tiene un costo de USD $36 mensuales, USD $9 en consumo de agua
mensual, USD $180 por alquiler de local, USD $48 por consumo de telefonia e

internet, todo lo cual da un total aproximado de USD $1790 de egreso mensual.
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Figura No. 15. Costo de produccion respecto a cantidad producida por diferentes
equipos de produccién textil

Fuente: EL ESTAMPADO TEXTIL DIGITAL — APTT. Recuperado de
http://apttperu.com/estampado-textil-digital/

Elaborado por: El Investigador

La Figura 15 ilustra el costo total del estampado que incluye tinta, labor operativa,
utilidad, costo de energia y agua; asi como intereses de capital, depreciacion,
servicio estimado y costo de repuestos. Los procesos posteriores del estampado no
estan incluidos, pero deben ser calculados tanto para el estampado digital como para
el estampado rotativo.

En cuanto a la produccion, esta es de aproximadamente 1500 prendas semanales,
trabajando de 8 a 9 horas diarias de lunes a viernes y sabado a media jornada,
trabajando con dos colores, 1000 prendas en tres colores, 700 prendas en cuatro
colores y para producciones a partir de 4 colores se hace necesario dos hornos de
GLP.

Durante la produccion se estima entre 10 a 40 s el tiempo de secado de la prenda
cada vez que esta debajo del horno, con un tiempo de pre secado de entre 4 a 6 s

por pasada bajo el horno.
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Tabla No. 7: Tiempo de pre secado y secado en horno de GLP

Cantidad Tiempo Tiempo_ secado Tiempo _total secado
presecado (s) medio(s) (minutos)
1 5 15 0.33
5 25 75 1.66
12 60 180 4
100 500 3000 33.33

Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador

El consumo de GLP es de aproximadamente 60 kg a la semana, para uso durante

jornadas de 8 a 9 horas diarias durante temporada alta y 15 kg a la semana cuando

es temporada baja.

El tipo de tela més utilizado es el tejido de algodén mezclado con poliéster, con el

cual se produce camisetas, buzos, pijamas y chompas. (Asociacién de Industriales

Textiles del Ecuador, 2010), pero el consumo de fibra de poliéster continuara

creciendo significativamente en los proximos afios. (Cobos, 2013). En el mercado

de la industria textil de estampacion convencional, el porcentaje de poliéster

aumentara del 16% al 20%. Esto también conducird a una mayor demanda de

colorantes de dispersion, coincidiendo con el crecimiento mundial en la

estampacion de esta fibra. (Ruiz Cérdoba, 2017)
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Tabla No. 8: Costo de estampado por cantidad de colores

COSTO DE ESTAMPADO 1 COSTO DE ESTAMPADO 2 COSTO DE ESTAMPADO 3
COLOR COLORES COLORES
CAN PRECIO TIEMP HO CAN PRECIO TIEMP HO CAN PRECIO TIEMP HO
TIDA (USD O RA  TIDA (USD (0] RA TIDA (USD ] RA

D $S) (min) S D $S) (min) S D $S) (min) S
1 0.5 1 0.7 1 1

40 20 40 28 40 40

60 30 60 42 60 60

80 40 80 56 80 80

100 50 120 100 70 120 100 100 120

2 2
150 75 180 3 150 105 180 3 150 150 180
200 100 240 4 200 140 240 4 200 200 240
250 125 300 5 250 175 300 5 250 250 300
300 150 360 6 300 210 360 6 300 300 360
600 300 720 12 600 420 720 12 600 600 720 12
900 450 1080 18 900 630 1080 18 900 900 1080 18
1200 600 1440 24 1200 840 1440 24 1200 1200 1440 24
1300 650 1800 30 1300 910 1800 30 1300 1300 1800 30
1400 700 2160 36 1400 980 2160 36 1400 1400 2160 36
2000 1000 2400 40 2000 1400 2400 40 2000 2000 2400 40
2500 1250 3000 50 2500 1750 3000 50 2500 2500 3000 50
3000 1500 3600 60 3000 2100 3600 60 3000 3000 3600 60
6000 3000 7200 120 6000 4200 7200 120 6000 6000 7200 120
9000 4500 10800 180 9000 6300 10800 180 9000 9000 10800 180

(o> BN &2 BN SN VS I S )

Fuente: Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador
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Andlisis Critico

En la estampadora GOKU, actualmente se realiza el proceso de secado textil en
diferentes técnicas en prendas estampadas utilizando un horno de fabricacién
casera (llama directa), que no dispone un control de temperatura ni tiempo, siendo
el mismo regulado de acuerdo con la experiencia del operador, o por pruebay error,
no garantiza un producto a tiempo y de calidad, incurriendo en desperdicio de
insumos, productos defectuosos y su gasto innecesario de energia calorifica
proveniente del GLP. Con un horno de bandas, se reduciria la cantidad productos
defectuosos y desperdicio de materia prima generando lotes de produccion con alta
calidad y en menor cantidad de tiempo, incrementando la cantidad de producto
terminado, y reduciendo, el niUmero de paradas por imprevistos u otros procesos,

para recuperacion del producto, generando clientes satisfechos.

Al no existir un registro de la temperatura de exposicion, se genera dafios
irreversibles en el producto, debido a las quemaduras o manchas por falta de secado

en la tela, generando productos defectuosos.

Al no existir un registro de los tiempos de secado, juntamente con la temperatura,
se genera, desperdicios de energia, como de materia prima y la consecuente

subutilizacion de mano de obra.

Al disponer de un horno de bandas se podria levantar medidas de referencia de
tiempo y temperatura en los diferentes tipos de estampado, logrando disminuir los
tiempos de proceso, reduciendo el requerimiento de otros procesos para recuperar
prendas, pudiendo extenderse a brindar mejor y mayor servicio abarcando mas

variedad de técnicas.

Al usar un horno de Banda la Temperatura es controlada para el Proceso de secado,
se disminuye de manera uniforme la temperatura a la prenda, lo cual genera un

ahorro de Energia Eléctrica.
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Debido a que la operacion del Horno de Banda es automatica, el Proceso de secado
se controla de manera igualitaria, lo que hace que los estampados sean uniformes y

de esta manera garantice la entrega de Productos a tiempo.

Antecedentes

En la serigrafia, el proceso de secado se lo realiza de forma manual, mediante el
secado al ambiente o utilizando un horno. El proceso de secado requiere de un
control de la temperatura y el tiempo de secado, que normalmente se lo hace en el

horno donde se aplica el calor a la prenda estampada.

La empresa CONFECCIONES PEAJE ITALY, en la ciudad BUCARAMANGA,
2015 considera de vital importancia la implementacion de nuevos sistemas
tecnoldgicos para el fortalecimiento de todos sus métodos. Un caso especifico de lo
anterior, es un requerimiento en la estampacion textil que presenta cierta dificultad
y contratiempo. Existen equipos disefiados exclusivamente para esta labor; sin
embargo no son comercializados en este pais y su costo de adquisicién resulta
elevado por motivos de importacion e impuestos (MANOSALVA COLLANTE &
SERRANO SAAVEDRA, 2015)

La tinta o productos de los estampados necesitan tener un secado correcto, lo que
se obtiene con una temperatura y tiempo especifico,

Adicionalmente, la implementacién de este sistema aumentard la produccion,
capacidad de produccién de 50 prendas/hora, sistema de transporte con velocidad
variable, sistema de curado basado en ldmparas de radiacion infrarroja, sistema de
control de velocidad de la banda y de temperatura de ambiente de horno ([0 — 150]
cm/miny [70 —190] °C

Se establece la opcion de lamparas infrarrojas de cuarzo nublado con filamento de
ferro-niquel como sistema de calefaccidn, ya que presenta ciertas ventajas sobre los
otros medios de generacion de calor. Principalmente, son el tipo mas comun de

lamparas infrarrojas que se encuentra en el pais.

29



TEMPERATURAS SUPERFICIALESEN LA
CAMARA DEL HORNO DE CURADO

TEMPERATURA [*C]
v[
o
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TIEMPO [minutos)

Figura No. 17. Temperaturas superficiales en camara del horno de curado
Fuente: Disefio y construccion de un horno de curado para serigrafia textil con
control de temperatura y etapa de transporte para Confecciones Peaje Italy
Elaborado por: (MANOSALVA COLLANTE & SERRANO SAAVEDRA, 2015)

TEMPERATURA DEL HORNO DE CURADO EN EL TIEMPO PARA
DIFERENTES VELOCIDADES DE LA BANDA TRANSPORTADORA
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Figura No. 18. Temperaturas del horno de curado en el tiempo para diferentes
velocidades de banda.

Fuente: Disefio y construccién de un horno de curado para serigrafia textil con
control de temperatura y etapa de transporte para Confecciones Peaje Italy
Elaborado por: (MANOSALVA COLLANTE & SERRANO SAAVEDRA,
2015)

En la grafica anterior se puede evidenciar que a velocidad cero la curva de respuesta
alcanza temperaturas cercanas a los 200°C. Mientras que, al activar la banda
transportadora a diferentes velocidades el sistema se estabiliza a temperaturas entre
130°C y 140°C.
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Adicionalmente, se realiza un pre-secado entre cada estampado de un color
diferente y un secado final para dar terminacion a la prenda. Analizando la situacion
de la empresa, se puede evidenciar que tiene aspectos por mejorar en su proceso de
estampacion textil. Esto se debe a que posee equipos limitados y en algunos casos,
no son los més adecuados para las tareas ejecutadas. Esto se presenta
especificamente en la labor de secado de los estampados, donde no existe un equipo

capaz de realizar esta funcion de manera eficiente y consecutiva.

La herramienta implementada actualmente para esta labor es rudimentaria e
insegura, tampoco cumple satisfactoriamente con su funcion por su tamafio
pequefio y las pérdidas de calor. Entonces, se puede decir que se esta desperdiciando

dinero en energia ademas de existir riesgo de accidentes.

(Maldonado Ruilova, 2016)En su Trabajo de Graduacion: “Innovacion en serigrafia
para vestuario infantil”, habla sobre la falta de innovacion en la serigrafia para la
industria textil y hace hincapié en los procesos tecnificados que permiten conseguir
una mejor calidad en la produccion y especificamente se menciona el proceso de

secado y el control que debe tener para garantizar la calidad del producto.

(Avila lllescas, 2015), en su Trabajo de Titulacion: “Disefio y construccion para la
automatizacion de un sistema de serigrafia” trata sobre el disefio y construccion de
un horno eléctrico para secado textil, con el cual se logra tener control de la
temperatura y tiempo de secado, disminuyendo la interaccion humana en el proceso

y disminuyendo los errores de produccion.

En su tabla de tiempo de ejecucion en banda transportadora de secado, indica que
el tiempo total de secado es de 36,7 segundos.

En su tabla de tiempo total de estampado automatizado por textil es 65,7 segundos.
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Tabla No. 9: Tiempo total automatizado de estampado

Proceso Tiempo (seg)
Trabajo en mesa de estampado 29
Trabajo en homo se secado 36,7
Total trabajo de estampado por unidad 65,7

Fuente: Disefio y contruccion para la automatizaciéon de un sistema de serigrafia

Elaborado por: (Avila lllescas, 2015)

Podemos observar que, en la gréafica de tiempo vs numero de textiles, existe una
productividad de 300/220 =1,36 minutos/ textil, siendo 81,6 textiles por hora,
0,02267 textiles / segundo.

Siendo las relaciones 350/260, 300/220, 250/180 y 50/40 nos da un valor de 1,34
minutos por textil es decir que con las caracteristicas de horno que presenta

Avillescas, estariamos produciendo 44.78 prendas textiles/ hora
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Figura No. 19. Gréfica tiempo vs textiles.
Fuente: Disefio y contruccion para la automatizacion de un sistema de serigrafia
Elaborado por: (Avila Illescas, 2015)
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Siendo asi, existiria una produccion de 353 unidades para ese tiempo, con sus
equivalencias semanales y mensuales de 1765 y 7060 mensuales respectivamente,
disponiendo temperatura ambiente de 24 grados y 84 grados en horno, siendo el

tiempo de secado de 1 textil equivalente a 12 segundos.

De los tiempos de secado, podemos tener un estimado, en 8 horas.
Tabla No. 10: Tiempo de secado.

# textiles Tiempo (min)
1 1.01
5 6.48
32 43.44
353 479,19

Fuente: Disefio y contruccion para la automatizaciéon de un sistema de serigrafia
Elaborado por: (Avila lllescas, 2015).

(Pacha Azogue, 2015), en su trabajo de titulacion: “Estudio de un sistema de secado
de camisetas estampadas para reducir los tiempos de produccion en la Fabrica
Technology de la Provincia de Tungurahua, Cantéon Ambato” habla sobre los tipos
de hornos que mejores resultados ofrecen para la produccidn industrial y plantea la
implementacién de un horno eléctrico de banda transportadora para secado, por sus
mejores caracteristicas de control de los parametros de funcionamiento y que ha
permitido disminuir los tiempos de secado, dar mas uniformidad al estampado y

mejorar su calidad.

Las investigaciones mencionadas se orientan a conseguir el mejoramiento del
proceso de estampado en la industria textil mediante el control de los parametros
de secado, control que se busca logran utilizando un horno de bandas. Por este
motivo, se pretende analizar el proceso de secado de los estampados con un horno
de GLP y un horno de bandas para conocer como influyen en la productividad de

una empresa de estampados.
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Justificacion

En la actualidad, la importancia del mejoramiento de los procesos productivos con
la tecnificacion se ha vuelto evidente porque permite la optimizacién de tiempo y
recursos, disminuyendo los costos de produccién, aumentando los beneficios y

promoviendo el crecimiento de la empresa.

El impacto de esta investigacion servird a Estampadora GOKU para conocer y
mejorar las caracteristicas y pardmetros del proceso de secado, la manera como
afecta este proceso en su actividad econémica, ademas esta informacion permitira
conocer si el cambio por un horno de bandas en el mismo proceso es conveniente

para sus intereses.

La informacién y resultados que se obtenga en este proyecto, seran de valiosa
utilidad para la Estampadora GOKU ya que podra tomar las decisiones necesarias
para mejorar el proceso de secado final, especificamente, justificara la adquisicion
de un horno de bandas para, conseguir un proceso controlado, lo que incidira
positivamente en la calidad de las prendas procesada, costos y tiempos de

produccién.

El beneficiario directo de esta investigacion es la empresa Estampadora GOKU, la
cual obtendré informacién importante para conocer el estado de actual de sus

procesos que le permitirdn mejorar su organizacion.

Para la realizacion de este proyecto existe la factibilidad de disponer las
instalaciones de la empresa, donde se podra recopilar la informacion necesaria para
caracterizar el proceso de secado actual, y también se contard con informacién
comercial y de fabricantes de hornos de bandas para procesos de serigrafia, que
permitira seleccionar un horno de bandas que pueda ser utilizado en el proceso de

secado para la empresa.
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Objetivo general

Analizar el proceso de secado entre un horno de GLP y horno de bandas mediante
el analisis de sus variables y su incidencia en la productividad en la Estampadora
Textil “GOKU” de la Ciudad de Ambato Provincia de Tungurahua.

Objetivos especificos

Determinar indicadores principales del proceso de secado actual, mediante calculos
de rendimiento entre un horno de banda sugerido y un horno de glp en uso, sus
consumos energeticos, y desperdicios, para la optimizacion de insumos.

Utilizar datos historicos de produccién, que mediante relaciones matematicas, de
comparacion, y porcentajes, obtendremos valores relacionados directamente con la
productividad parcial y total de la estampadora.

Seleccionar un horno de banda, que cubra la demanda proyectada, con el fin, de
reducir costos de produccion e incrementar la productividad, en relacion al
rendimiento del horno de glp, actualmente en uso, mediante la optimizacion de
tiempos produccién.

Verificar la importancia del uso de un horno de banda, para la productividad de la
estampadora, mediante un andlisis de rendimiento de la maquinaria en el proceso

de secado.
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CAPITULO 11

METODOLOGIA

La metodologia que se utilizara en esta investigacion es de tipo descriptiva y de
campo, para especificar las caracteristicas del proceso a partir de la informacion

obtenida en la empresa donde se analizara el proceso de secado.
Area de estudio:

El presente estudio tiene como linea de investigacion al estudio de la relacion entre
el ser humano y la tecnologia de su entorno, ya que se estudia el sistema de
produccién actual, para poder mejorar el rendimiento y cubrir futuras demandas

mejorando la calidad.

Dominio (UTI): Tecnologia y Sociedad.

Linea de investigacion (UTI):

Estudio de la relacion entre el ser humano y la tecnologia de su entorno.
Campo: Ingenieria Industrial: Procesos Industriales.

Area: procesos, productividad, produccion.

Aspecto: Procesos de secado en estampado textil, productividad, transferencia

de calor.
Variable Independiente: Proceso de secado.

Variable Dependiente: Productividad.
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Objeto de estudio: Estampadora Textil Goku.

Periodo de analisis: Enero 2019 — Octubre 2019

Delimitacion temporal: Enero 2019 — Octubre 2019

Delimitacion espacial: Esta investigacion se realiza en la Estampadora Goku
ubicada en la Provincia de Tungurahua, Canton Ambato, Direccién: Cotacachi
y 12 de Noviembre Local #284

Enfoque cientifico

Enfoque de la Investigacién Cuantitativo

El presente estudio tiene caracter cuantitativo mayoritariamente debido que se
analizara el proceso de secado de glp y de un horno de bandas que posteriormente
con la realizacion de hojas para datos experimentales y el debido levantamiento y
procesamiento de informacidn, nos reflejaran valores numéricos a tiempo real con
parametros de: temperatura vs tiempo; parametros condicionantes primordiales del
proceso que estamos analizando, que con investigacion bibliogréafica técnica, nos
daran una referencia y mejor entendimiento también refleja un caracter cualitativo

que ayudara a clarificar las caracteristicas de como incide en la productividad.

Técnica metodoldgica

Nivel de Investigacion: predictivo.

El presente estudio dispone de un nivel predictivo, en la escala piramidal ya que

involucra, nivel exploratorio, descriptivo, correlacional, explicativo.

Exploratoria porque iniciamos con una etapa de reconocimiento del terreno de
lainvestigacion, para después ponernos en contacto con el ambiente a investigar,

empresa, personas, proveedores, fabricantes, con la finalidad de recoger
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informacion adecuada sobre la factibilidad y condiciones favorables, para el
proyecto en desarrollo, generando hipétesis, identificando problemas.

Descriptivo, porque describe numéricamente datos esenciales mediante calculos
técnicos que serviran para el desarrollo, (Como? ;Cuanto? ;Donde? etc.; es

decir, nos dice y refiere sobre las caracteristicas del proceso.

Correlacional, por la influencia de las variables independiente y dependiente en
cuanto a la relacion como se comporta la una relacion con respecto a la otra como

causa — efecto y también con métodos estadisticos

Explicativo: porque enlaza las situaciones de cada variable, su relacion
generando una respuesta que debera ser contrastada.

Predictivo: porque se plantean preguntas como: que pasaria si hago esto?, esto
es justificado con las proyecciones de demanda que se realizaran, y analisis

financiero que ayudara a justificarlo.

Tipo de investigacion.

De Campo o Aplicada.: se realizara el andlisis del proceso de secado en GLP y

después se requeriran caracteristicas técnicas del horno, con el objetivo de obtener

informacion cuantitativa para caracterizar el proceso.

Investigacion bibliogréafica documental, este estudio se basa en la utilizacion de

documentos y folletos entregados por el duefio, que ayudan a la recoleccion,

seleccién, y posterior andlisis del proceso de secado para presentar resultados

I6gicos; ya que utiliza procedimientos razonables, justificables mediante

procedimientos de analisis, sintesis, deduccion, induccidn, que posteriormente

permitan realizar estudios de mejora.
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Procedimiento para obtencion y andlisis de datos.

Para procesar y analizar la informacion del presente estudio, realizaremos los

siguientes pasos:

En base a diferentes tipos de investigacion nos acercaremos, a explorar el area, del
lugar de la investigacion donde verificaremos el entorno, la situacion geogréfica,
transporte, disponibilidad de herramientas e informacién que nos ayude a la

recopilacion.

Empezaremos a investigar bibliograficamente cuales serian los posibles
procedimientos a seguir como son investigacion cientifica, bibliografica,
documental, y técnica, con célculos de consumo de gas y levantaremos los registros

contables disponibles.

Es necesario complementar conocimientos acerca del tema de Transferencia de

calor, del libro de Incropera.

Entrevistas.

Nos apoyaremos de una pequefia entrevista verbal consultando al personal
operativo y administrador, para obtener datos que nos puedan guiar en cuanto a la

necesidad, ubicada en Anexos.

Estableceremos un croquis del lugar donde levantaremos la informacion, posibles
riesgos, tomaremos las debidas seguridades, varios videos del funcionamiento,
procedimientos y fotografias del proceso, tomaremaos ciertas referencias del proceso

para entendimiento.

Observacion

A falta de disponer de drdenes de produccion en forma sistematica y otros

documentos importantes, nos enfocaremos a levantar datos de temperatura, tiempo,
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en base al resultado de la muestra, seguidamente al paso que se vayan dando las
producciones, para empezar nuestra investigacion, dado que los trabajos son muy
variados, y existen muchos imprevistos, optimizaremos el tiempo tomando las

medidas que se requieran.

Procedimiento y Analisis.

Se realizara una revision técnica de la informacidn obtenida, para interpretarla de
forma escrita, numeérica y tabulada para que posteriormente se detalle la cantidad
de estampados secados junto con el tiempo que tomaria realizarlos, para
presentarlos ordenados en filas y columnas, con las mediciones de temperatura

respectiva.

Aplicacion de los instrumentos de recoleccion de informacion

Los instrumentos aplicados para la recoleccion de la informacion son los siguientes:
Entrevista a Duefio y Administrador

Entrevista con la Secretaria Supervisora.

Observacion del proceso de produccion.

Matriz de toma de datos.

Poblacion y muestra

En esta investigacion, la variable de estudio es el proceso de secado en el estampado
y para el caso de estudio en la Estampadora GOKU, solamente existe un solo
proceso de secado, mediante horno de GLP, siendo por tanto la poblacion de tamafio
finito de 1 solo elemento, por lo tanto no aplica la determinacion de una muestra en
cuanto a los procesos, pero si en cuanto a la cantidad de estampados, por lo tanto
tomaremos en cuanto al mayor dato de estampados entre los datos registrados entre
2015 a 2019, que es en la fecha de Diciembre de 2018, con 6606 estampados.
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Por otro lado, los datos que se recopilen para esta investigacion seran obtenidos por
medicién directa de temperatura y tiempo utilizando instrumentos manuales. Las
mediciones se realizaran en un dia normal de operacion y la produccion de esa

jornada sera la poblacion que servira para los analisis.

El célculo de la muestra a levantar sera basado en la cantidad de estampados
mensuales registrados entre 2015 y 2019, tomando como referencia de poblacion a

la cantidad més alta.
Formula para universos finitos

Z’?xpxqx N (1)
n=
e?x (n—1) +Z%?xpxq

Donde:
n = Tamano de la muestra Z = Nivel de confianza
p = Variabilidad positiva g = Variabilidad negativa

e = Error permitido

La aplicacion de la formula debe realizarse utilizando proporciones, por ejemplo,
si deseamos un error del 5% (e), la proporcion estara expresada por 0.05. A pesar
de que la gran mayoria de los estudios se realizan con un nivel de confianza de 95%
(Z=1,96), a continuacidn, se agregan algunos valores de Z para diferentes niveles

de confianza.
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Tabla No. 13. Valores para ciertos niveles de confianza.

Nivel de confianza z
99 3.09
98 2.57
97 2.17
96 2.05
95 1.96
94 1.88
93 1.81
92 1.75
o1 1.70
90 1.64
80 1.28
70 1.04
68 1.00

Fuente: Kotler & Armstrong, Fundamentos de Investigacion de Mercados, Padilla
F.2016.
Autor: El Investigador

Para el caso de p y g, en la generalidad de los casos, cuando no existe un

premuestreo, se asume la maxima dispersion, en este caso p y g son iguales a 0.5.
El desarrollo del calculo de la muestra es el siguiente:

~ 1,962 x 0,95 x 0,05 x 6606
"= 0,023752 x (6606 — 1) + 1,962 x 0,95 x 0,05

_ 1205,436456
ne 3,725632813 +0,182476

_1205,436456
"= 3908108813

n = 308,45

Siendo asi, nuestra muestra abarcara una cantidad de 309 mediciones, con un

porcentaje del 95% de confianza, y un margen de error del 2,375%
Hipotesis

En la estampadora Goku, el proceso de secado, usando un horno de banda, mejora

la productividad, con respecto al uso de un horno de glp.

44



CAPITULO 111

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Resultados de la investigacion.

Tintas utilizadas en proceso de estampado

De acuerdo con informacion recopilada en cuestionario planteado a José Rangel,
propietario de Estampadora Goku, documento que se encuentra adjunto como
Anexo 1, y siendo él mismo el encargado de dirigir el proceso de serigrafia y dar
las indicaciones de aplicacion y formulacion de las tintas de acuerdo con la técnica
de estampado que se requiera, se presenta en Tabla 15 los tipos de tintas, técnicas
de estampado y combinaciones de tela/tinta mas solicitadas a Estampadora Goku:

Tabla No. 14 Tintas utilizadas, técnicas de estampado y combinacién de tela/tinta
ordenadas de mayor a menor frecuencia de aplicacién y procesado en
Estampadora Goku

Orden TINTA TECNICA COMBINACION TELA/TINTA

1 Plastisol Relieve Algodon Relieve
2 Relieve  Cero tacto Cero tacto
3 Base agua  Glitter 3D

4  Ecocharge Base espejo Discharge
5 Discharge 3D Ecocharge

Fuente: Encuesta realizada a personal encargado de formulacion de tintas en
Estampadora Goku
Autor: EIl Investigador

De la tabla 14, se puede apreciar que las técnicas mas utilizadas son Relieve y Cero
tactos (técnica en la cual el estampado aparece como parte del tejido, sin que haya

percepcion de diferencia apreciable al tacto entre la zona pintada y la zona del tejido
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sin pintura), debido a que los clientes solicitan estampados en Relieve y con técnica
Cero Tacto sobre tela de algodon con mas frecuencia que las demas técnicas de
estampado. La tinta mas utilizada es Plastisol, que es una tinta con base de resinas
de PVC, plastificantes y aditivos. (TINPES, 2012), y se utiliza en la mayor parte de
las técnicas que se realizan en la Estampadora y le sigue en uso la tinta para técnica
de Relieve.

De acuerdo con el cuestionario presentado en el Anexo 1, el duefio de Estampadora
Goku, por su experiencia en el trabajo de estampado, indicé que la combinacion de
tela/tinta que requiere méas temperatura es Algodon/Ecocharge Discharge. Esta
técnica utiliza tintas a base de agua que logra un efecto de corrosion en la tela. Se

adjuntan las hojas técnicas de las tintas mencionadas en Anexos 2 al 6.

Las temperaturas de curado de las tintas mas utilizadas son:

Tabla No. 15: Temperatura y tiempo de curado de tintas més utilizadas.

TINTA TEMPERATURA (°C) TIEMPO CURADO
Relieve 160-175 2 - 3 minutos
Plastisol (Corriente, )
i . 160 -180 1.5 - 6 minutos
Estandar, High Density)
Base agua 170 -180 2 — 3 minutos

Fuente: Encuesta realizada a personal encargado de formulacion de tintas en
Estampadora Goku. Temperatura y tiempo de curado tomadas de Hojas Técnicas
de Tintas.

Autor: El Investigador

Segun los datos de tabla 15, se conoce que el horno debe trabajar en un rango de
temperaturas entre 160 a 180 °C y el secado de las prendas se produce en un rango

de tiempo minimo de 2 a 3 minutos y maximo de 3 a 6 minutos.
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Caracterizacion del proceso de secado en Horno de GLP.

El proceso de secado de las prendas estampadas se realiza utilizando un horno que
consume GLP. El horno de secado no presenta ninguna clase de control de flujo de
gas, ni control de temperatura y para establecer las condiciones de trabajo del horno
para una determinada produccidn se lo hace en base a la experiencia del operador y

ensayos de prueba y error antes de comenzar el proceso.

Para la caracterizacion del proceso de secado de prendas estampadas, se procedio a
recopilar informacion de tiempo de secado de cada prenda para establecer el tiempo
efectivo de operacion del horno en el proceso. También se midio la temperatura de
operacion del horno, en el inicio de la operacion y durante la operacion, con el fin
de determinar las caracteristicas energéticas y consumo de combustible durante la
operacion del horno. Para esta tarea se utiliz6 un multimetro digital con medidor de
temperatura con termocupla tipo K, con rango de temperatura -20 °C a 500 °C. La
temperatura ambiente medida y registrada fue de 25 °C.

Para determinar el consumo de combustible, se toma en cuenta el tiempo de
funcionamiento del horno. Este tiempo inicia desde que se enciende el horno hasta
el momento en que se apaga el horno. No necesariamente el horno se utiliza
inmediatamente después de ser encendido. Se realiza un precalentamiento que dura
8 a 10 minutos hasta alcanzar una temperatura sobre los 250-300 °C, dependiendo
del tipo de tela y pintura utilizada. Generalmente, el horno pasa encendido durante
otros procesos Y actividades, sin ser utilizado. Esta medicién del proceso comenz6
con el horno precalentado a 250°C y la tela a 25°C. Los datos tomados y presentados
a continuacion en tabla 16 y tabla 17 representan respectivamente dos ciclos
diferentes de produccién durante un dia laborable de 8 horas, utilizando tinta

Plastisol estandar. En el ciclo de trabajo 2, el horno ya se encuentra caliente.
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Tabla No. 16: Registro de temperatura en el horno y tela durante operacién de
secado en ciclo de produccion de 1 color

NP T;)%m Duracion Tiempo de Temperaturaen  Temperatura
() secado (s) tela (°C) horno (°C)
1 0 0 25 25
2 480 30 50 250
3 490 10 90 250
4 501 11 80 250
5 513 12 75 300
6 523 10 96 320
7 533 10 95 315
8 543 10 100 335
9 553 10 100 345
10 563 10 92 315
11 585 22 81 320
12 595 10 90 320
13 615 20 90 320
14 647 32 90 320
15 689 42 90 325
16 741 52 90 350
17 749 8 91 345
18 761 12 91 345
19 771 10 92 345
20 781 10 92 340
21 791 10 92 345
22 801 10 92 345
23 813 12 91 345
24 822 9 92 343
25 832 10 91 342
26 844 12 91 340
27 854 10 91 339
28 867 13 92 339
29 878 11 92 338
30 890 12 92 338
31 901 11 90 338
32 911 10 90 338
33 920 9 92 334
34 930 10 92 333
35 941 11 92 332
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Continua
cioén

NO

36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70

Tiem Duracion Tiempo de Temperatura en

po
©)
952
964
977
986
998
1011
1021
1033
1043
1055
1064
1073
1083
1095
1108
1118
1130
1142
1153
1162
1175
1184
1193
1206
1219
1229
1239
1248
1257
1269
1281
1291
1301
1314
1324

secado (S)

11
12
13
9
12
13
10
12
10
12
9
9
10
12
13
10
12
12
11
9
13
9
9
13
13
10
10
9
9
12
12
10
10
13
10
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tela (°C)

91
90
90
91
90
90
90
90
90
90
90
90
90
91
92
90
91
91
90
90
90
91
90
91
90
92
91
90
90
91
91
91
90
90
90

Temperatura
horno (°C)

333
334
335
335
338
338
338
338
338
339
340
340
340
340
339
339
340
340
340
341
342
343
343
343
343
342
340
340
340
340
340
340
340
341
335



Continua
cioén

N° Tiem Duracion Tiempo de Temperatura en Temperatura

po secado (s) tela (°C) horno (°C)
(s)
71 1332 8 91 335
72 1342 10 90 338
73 1352 10 90 338
74 1363 11 91 340
75 1374 11 90 340
76 1386 12 90 340
77 1399 13 91 340
78 1411 12 91 339
79 1421 10 92 339
80 1431 10 92 338
81 1440 9 92 338
82 1449 9 91 333
83 1459 10 90 334
84 1469 10 90 335
85 1480 11 91 335
86 1490 10 90 338
87 1499 9 91 343
88 1509 10 90 343
89 1518 9 91 343
90 1528 10 90 343
91 1540 12 92 342
92 1551 11 91 340
93 1561 10 91 333
94 1570 9 91 343
95 1582 12 90 343

Fuente: Datos recopilados durante la produccién de estampados de un color el 16
de septiembre de 20109.
Elaborado por: El Investigador
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De los datos recogidos en Tabla 16, se ha obtenido el valor promedio de temperatura

en el horno y en la tela, con la siguiente ecuacion:

™
=

~
I

1)

Donde:

T : es el promedio de las medidas de temperatura en horno o temperatura en tela.
Se requiere conocer este valor porque se necesita una temperatura estable en el
horno para que el curado de la tinta sea adecuado y todas las prendas deben alcanzar

una misma temperatura para que todos los estampados sean uniformes.

T; : es el valor de cada temperatura registrada en el horno o en la tela.

N: es el numero de medidas tomadas en el ciclo de produccion de 64 prendas
estampadas, donde se volvid a pasar por el horno hasta llegar a 94 pasadas, para
terminar de fijar una segunda capa de tinta. Se considera N=94, porque no se toma
en cuenta la primera medida que corresponde a la medicién durante el
precalentamiento del horno y la prenda no ha sido procesada aun.

Por lo tanto, para el horno:

_ 31449 oC .
Thormo = —g,— = 3346 °C

El promedio de temperatura en el horno es 334.6 °C.

Para la tela se tiene:

_ 8481 °C o
Ttela = T =90.22¢C

El promedio de temperatura en la tela es 90.22 °C.

El tiempo de precalentamiento es 480 s (8 minutos).
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El tiempo que ha durado el primer proceso de secado, desde el encendido del horno
es 1582 s (26.36 min), y el tiempo efectivo de secado es de 1132 s (18.87 minutos)

que es la sumatoria de los tiempos que cada prenda demora en secar.

La figura 20 representa la variacion de temperatura durante el tiempo efectivo de
secado en un ciclo de trabajo de 64 prendas estampadas, con 94 pases de secado,
que durd desde las 11:07 hasta las 11:33. El precalentamiento del horno tomé 8
minutos, desde la temperatura ambiental de 25°C hasta 250°C y una vez alcanzada
esta temperatura, comenzo el ciclo de trabajo. Durante este ciclo de trabajo que duro
26.36 minutos, el horno fue utilizado 18.87 minutos en proceso de secado. La
temperatura maxima alcanzada fue de 350 °C y la temperatura minima fue de 250
°C.

La figura 21 muestra la temperatura en la tela durante el tiempo de proceso de
secado. La temperatura maxima en la tela fue de 100°C y minima de 50°C. La tela

procesada fue polyester y se utiliz6 un solo color para el estampado.
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Tabla No. 17: Registro de temperatura en el horno y tela durante operacién de secado
en ciclo de produccion de 2 colores
Duracion tiempo  Temperatura en Temperatura

N° Tiempo (s) de secado (s) tela (°C) horno (°C)
1 0 0 25 250
2 18 18 60 250
3 36 18 57 265
4 59 23 56 265
5 72 13 60 320
6 85 13 68 343
7 98 13 60 320
8 118 20 60 330
9 136 18 60 335
10 161 25 60 340
11 168 7 120 343
12 177 9 120 343
13 202 25 128 342
14 225 23 125 342
15 245 20 125 343
16 258 13 123 343
17 267 9 60 343
18 272 5 58 343
19 277 5 60 343

20 282 5 59 340

21 287 5 60 345

22 292 5 60 343

23 297 5 60 343

24 302 5 60 343

25 307 5 59 343

26 312 5 58 343

27 318 6 60 343

28 322 4 59 343

29 327 5 59 343

30 337 10 60 343

31 345 8 60 343

32 353 8 60 343

33 363 10 60 343

34 375 12 60 343

35 389 14 60 343

36 403 14 61 343

37 418 15 61 343

38 432 14 61 343

39 447 15 60 342

40 452 5 58 345
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41 457 5 59 343

Continuacion

NP Tiempo (s) Duracion tiempo ~ Temperaturaen  Temperatura

de secado (s) tela (°C) horno (°C)
42 462 5 59 343
43 467 5 59 343
44 473 6 59 344
45 478 5 60 344
46 483 5 60 343
47 488 5 60 343
48 497 9 61 343
49 504 7 59 343
50 513 9 59 343
51 520 7 59 343
52 527 7 59 343
53 534 7 59 343
54 541 7 60 343
55 548 7 60 342
56 559 11 60 345
57 568 9 60 344
58 580 12 60 343
59 589 9 60 343
60 601 12 60 343
61 619 18 60 343
62 636 17 60 342
63 663 27 60 342
64 686 23 60 343
65 704 18 60 343
66 710 6 60 343
67 715 5 61 343
68 720 5 61 343
69 724 4 62 343
70 731 7 62 343
71 737 6 62 343
72 746 9 59 344
73 752 6 59 343
74 758 6 59 343
75 764 6 59 343
76 769 5 59 343
77 778 9 60 343
78 785 7 60 343
79 797 12 60 343
80 807 10 59 343
81 817 10 59 343
82 830 13 58 343
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Continuacion

NP Tiempo (s) Duracion tiempo  Temperatura en Temperatura

de secado (s) tela (°C) horno (°C)
83 850 20 58 343
84 866 16 58 343
85 882 16 58 343
86 888 6 60 343
87 893 5 60 344
88 899 6 60 343
89 905 6 60 343
90 911 6 61 343
91 917 6 61 343
92 923 6 62 342
93 931 8 62 342
94 936 5 62 343
95 942 6 59 343
96 947 5 59 343
97 954 7 59 343
98 960 6 59 343
99 967 7 59 343
100 979 12 60 343
101 990 11 60 343
102 998 8 60 343
103 1013 15 59 343
104 1034 21 59 343
105 1048 14 58 343
106 1064 16 58 343
107 1078 14 59 343
108 1100 22 59 343
109 1104 4 58 343
110 1108 4 58 343
111 1112 4 58 343
112 1117 5 58 344
113 1121 4 60 343
114 1126 5 60 343
115 1130 4 60 343
116 1134 4 60 343
117 1143 9 61 343
118 1149 6 61 343
119 1156 7 62 343
120 1164 8 59 343
121 1168 4 59 343
122 1179 11 59 344
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Continuacion
Duracion tiempo  Temperatura en Temperatura

o .
N Tiempo (s) de secado (s) tela (°C) horno (°C)
123 1195 16 60 343
124 1208 13 60 343
125 1223 15 60 343
126 1247 24 60 343
127 1261 14 60 343
128 1282 21 60 343
129 1295 13 60 342
130 1300 5 59 342
131 1304 4 58 341
132 1309 5 60 341
133 1313 4 59 340
134 1318 5 59 340
135 1326 8 60 339
136 1333 7 60 339
137 1338 5 60 339
138 1347 9 60 339
139 1353 6 60 338
140 1361 8 60 338
141 1366 5 61 337
142 1377 11 61 336
143 1400 23 59 335
144 1413 13 59 335
145 1428 15 59 333
146 1443 15 59 332
147 1458 15 60 331
148 1472 14 60 330
149 1490 18 60 331
150 1507 17 59 331
151 1591 84 59 330
152 1602 11 58 330
153 1607 5 58 330
154 1611 4 58 331
155 1616 5 58 330
156 1620 4 60 330
157 1624 4 60 330
158 1630 6 60 330
159 1637 7 60 331
160 1643 6 61 330
161 1650 7 61 331
162 1656 6 62 330
163 1662 6 62 331
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Continuacion

NP Tiempo (s) Duracion tiempo  Temperatura en Temperatura

de secado (s) tela (°C) horno (°C)
164 1672 10 62 331
165 1683 11 59 330
166 1691 8 59 330
167 1707 16 59 330
168 1726 19 60 330
169 1740 14 60 330
170 1756 16 60 330
171 1770 14 60 330
172 1788 18 60 330
173 1804 16 60 330
174 1809 5 61 330
175 1815 6 61 330
176 1821 6 59 330
177 1826 5 60 330
178 1831 5 60 335
179 1845 14 60 332
180 1856 11 59 332
181 1861 5 58 332
182 1867 6 60 331
183 1871 4 59 333
184 1882 11 59 335
185 1887 5 60 335
186 1893 6 60 335
187 1898 5 60 334
188 1903 5 60 335
189 1908 5 60 335
190 1919 11 60 334
191 1930 11 61 335
192 1939 9 61 335
193 1953 14 61 334
194 1969 16 60 334
195 1983 14 58 335
196 2000 17 60 333
197 2018 18 60 333
198 2024 6 60 333
199 2032 8 59 330
200 2037 5 58 330
201 2043 6 60 330
202 2051 8 59 330
203 2056 5 59 330
204 2062 6 60 331
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Continuacion

. Duracion tiem Temperatura en Temperatur
N° Tiempo (s) L(jJIe"i;:e(éadoe(s)po j tgfa?og)a ) reloreﬁ) ?"g) ]
205 2068 6 60 331
206 2073 5 60 331
207 2079 6 60 331
208 2086 7 60 330
209 2092 6 60 330
210 2101 9 61 330
211 2112 11 61 330
212 2150 38 61 330
213 2158 8 60 330
214 2172 14 58 330
215 2188 16 59 330
216 2201 13 58 330

Fuente: Datos recopilados durante produccion de estampados en dos colores el 16
de septiembre de 20109.
Elaborado por: El Investigador

Con la informacion recopilada en Tabla 15, se calcula el valor promedio de

temperatura en el horno y en la tela, con la ecuacién 1.

El horno durante toda la jornada se mantuvo prendido y por esa razén, la

temperatura inicial en el segundo ciclo de trabajo ya era de 250°C, pero las prendas

estaban a la temperatura ambiente de 25°C. Para comenzar el ciclo de secado, se

aumentd el flujo de gas para dar méas temperatura al horno, hasta alcanzar en los

primeros 36 s los 265°C. Los datos al tiempo 0, no se consideran para el calculo de

la temperatura media porque interesa saber la temperatura de la tela luego de pasar

por el horno y por esa razon se toma a N = 215 que corresponde al nimero de

medidas tomadas en el ciclo de produccion de 72 prendas estampadas, donde se

hicieron 215 pasadas, para terminar de fijar el segundo color de tinta.

Con N=215 se tiene para el horno:

horno

72522 °C

215

= 337.3°C

El promedio de temperatura en el horno es 337.3 °C.
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Para la tela se tiene:

13225°C .
Ttela = T = 615 C

El promedio de temperatura en la tela es 61.5 °C.
El tiempo que ha durado el ciclo 1 de secado es 2201 s (36.68 minutos).

Como no existe ningun control de temperatura mas que la apreciacion del operador,
al inicio del Ciclo 2 de trabajo, (mediciones de la 11 a la 16), se observaron prendas
que fueron calentadas en exceso, segun la revision del estampador a cargo. Para
evitar el sobrecalentamiento, se disminuyd el flujo de gas en el horno, cerrando la
valvula y probando como sale la siguiente prenda, quedando esta conforme a lo

aceptado como un buen estampado.

La figura 22 representa un ciclo de trabajo de 215 estampados a dos colores,
correspondientes a 72 prendas (3 pase de secado de estampados por prenda) y durd
desde las 14:30 hasta las 16:20. Durante este ciclo de trabajo, el horno fue utilizado
36.68 minutos en proceso de secado. La temperatura maxima alcanzada fue de 345

°C y la temperatura minima fue de 250°C. Se observa

La figura 23 muestra la temperatura en la tela durante el proceso de secado de dos
colores. La temperatura maxima en la tela fue de 128°C y minima de 56°C. La tela

procesada fue algodén ligero y se utilizé dos colores para el estampado.
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Temperatura en horno durante proceso 2 colores
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Figura No. 22: Temperatura en el horno durante el proceso de secado 2 colores.
Fuente: El Investigador

Elaborado por: El Investigador
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Temperatura en tela durante proceso 2 colores

120 ﬁ

100

80

60 _\_ [_ W — —— T eom———7 = W — ————uT V— N N~

Temperatura (°C)
>

40

20

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36
tiempo (min.)

Tmedia

Figura No. 23: Temperatura de la tela durante el tiempo de proceso de secado 2 colores.
Fuente: Autor
Elaborado por: Autor
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Las caracteristicas del horno de GLP disponible actualmente en la Estampadora son

las siguientes:

Dimensiones:

Largo: 600 mm
Ancho: 450 mm
Altura: 110 mm.

Se cuenta con un area de calentamiento de 0.27 m?
Construccion en lamina de acero de 2 mm de espesor.

Calentamiento por combustion de GLP, a través de quemador regulado con vélvula

de paso y 5 tubos con perforaciones para direccionar la llama.

Figura No. 24: Horno de GLP utilizado en proceso de secado de prendas
estampadas.
Autor: El Investigador
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Consumo de combustible

Para calcular el consumo de combustible necesario para tener las temperaturas

utilizadas en la produccion, se hace las siguientes consideraciones:

- Se considera el secado de la prenda como un fenémeno de transferencia de
calor en estado transitorio, en el cual la temperatura de la prenda cambia
durante un tiempo establecido.

- La tela se encuentra a la temperatura ambiente medida y registrada de 25

°C, al inicio de cada ciclo de secado.

- El tiempo de gasto de combustible se considera desde que se enciende el
horno hasta cuando se lo apaga.

- El combustible gastado en operacion se considera solamente durante el

tiempo que dura el proceso de secado.

- El combustible utilizado es Gas Licuado de Petréleo (GLP), que tiene un

poder calorifico de 49149.314 :t_!];
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Caracteristicas fisico quimicas del gas natural y el GLP (*)

Propiedad Gas natural GLP
S 60% Propano
2} 0,

Composicion 90% Metano 40% Butano
P L . C4H10
Formula quimica CH4 03H8
Gravedad 2,05
especifica 0.60 1,56
22 244 Kcal/m?
Poder calorifico 9 200 kcal/m3(**) 6 595 Kcal/lt
11 739 Keal/Kilo

Presion de -
suministro 21 mbar ( ) 50 mbar
Gaseoso sin limite de Liquido a 20°C
. compresion con presion
Estado fisico Liquido a -160°Cy a manométrica de
presion atmosférica 2.5 bar
Color/olor Incoloro/Inodoro Incoloro/Inodoro

(*) Corresponde a caracteristicas predominantes de ambos com-
bustibles.

(**) Kcal/m?®: Kilocalorias por m?® = 4,18684 x 10* J/m™.
(***) mbar (milibar): milésima parte del bar.

Figura No. 25: Caracteristicas fisicoquimicas del gas natural y el GLP
Fuente: Organismo Supervisor de la Inversion en Energia y Mineria, Perd, 2012
Elaborado por: El Investigador

De acuerdo con la figura 25 se tiene:

kcal [ 418684 x103 # )i kJ
= 49149314.76 — = 49149.314 —
kg kcal kg kg

m3

(11739
1

- Latransferencia de calor se realiza a través del aire quieto ubicado entre el
qguemador del horno y la superficie de la tela.

- Laaltura entre el quemador del horno y la tela es 110 mm.

- Se toma el menor de los tiempos de calentamiento en cada ciclo, como
tiempo para calculo de transferencia de calor, para considerar el caso mas

critico, donde se requiere de una mayor tasa de transferencia de calor.

De acuerdo con las especificaciones del fabricante, Plastisol Estandar requiere para
el pre curado entre colores una temperatura de 120° C durante 10 s a 20 s. y para el

curado completo de la tinta se requiere una temperatura de entre 170°C y 180 °C
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durante 2 minutos. (TINPES, 2012). La temperatura en la tela promedio para el
Ciclo 1 de produccién es 90.22 °C y para el Ciclo 2 es 61.5°C. Estas temperaturas
estan por debajo del valor recomendado por el fabricante, pero son valores que se
utilizan de acuerdo con la forma de trabajo del taller. No se consideran los valores
maximos de temperatura en el horno para el célculo de consumo, por que estos se
presentan durante los primeros minutos de encendido, durante el precalentamiento

del horno.

El tiempo t que se requiere para alcanzar una temperatura T1 desde una temperatura
Toen un entorno que se encuentra a temperatura Ta se define mediante la siguiente
ecuacion: (Incropera & DeWitt, 1999)

pVc T, —T,
= In ( )
hAg To—T,

)

Donde:

t: El tiempo de calentamiento a encontrar se considera como el menor tiempo de
calentamiento en cada ciclo de trabajo, para considerar la peor condicion de
proceso, en que se requiere un rapido calentamiento de la prenda, con el mas alto
flujo de combustible, de acuerdo con la forma de operacion del taller, la cual no se

ajusta a la recomendacion del fabricante de la pintura.

p: densidad del aire. La combustion del gas calienta el aire entre el quemador y la
superficie de la tela, por lo que se considera la densidad del aire a la temperatura
maxima medida en el horno. De las temperaturas méaximas medidas, la mayor es
337.3°C (610.45 K).

c: calor especifico del aire a la temperatura en que se encuentra durante el proceso
de secado. Esta temperatura se considera la misma con la que se determina la

densidad del aire.
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Apéndice A » Propiedades termofisicas de la materia 839

TaBLA A4 Propiedades termofisicas de gases a presién atmosférica’

T p c, po107  p- 108 k- 10} a-10°

(K) (kg/m®) (kJkg-K) (N-sim?) (m¥s) (Wm-K) (m*s) Pr

Aire £
100 3.5562 1.032 71.1 2.00 9.34 254 0.786
150 2.3364 1.012 103.4 4.426 13.8 5.84 0.758
200 1.7458 1.007 132.5 7.590 18.1 10.3 0.737
250  1.3947 1.006 159.6 1144 223 159 0.720
300 1.1614 1.007 184.6 15.89 263 225 0.707
350  0.9950 1.009 208.2 20.92 30.0 299 0.700
400 0.8711 1.014 230.1 26.41 338 383 0.690
450 0.7740 1.021 250.7 32.39 373 472 0.686
500 0.6964 1.030 270.1 38.79 407 56.7 0.684
550 0.6329 1.040 288.4 45.57 439 66.7 0.683
600 0.5804 1.051 305.8 52.69 46.9 769  0.685
650 0.5356 1.063 322.5 60.21 49.7 87.3  0.690
700 04975 1.075 338.8 68.10 524 98.0 0.695
750  0.4643 1.087 354.6 76.37 54.9 109 0.702
800 04354 1.099 369.8 84.93 57.3 120 6709

Figura No. 26: Tabla de propiedades termo fisicas del aire a presion atmosférica,
para diferentes temperaturas.

Fuente: Incropera & DeWitt, Fundamentos de Transferencia de Calor, 1999
Elaborado por: Incropera & DeWitt, 1999

De la figura 26, con los valores de temperatura a 600 K y 650 K, se procede a
interpolar para encontrar la densidad del aire y el calor especifico a 610.45 K, con

la siguiente relacion:

Yo — Ya (3)

Xp — Xqg

Y =Ya+ (x—x4)

Donde:
y: valor a encontrar
x: valor conocido del que se requiere conocer el correspondiente valor de y

Xa, Ya: Valores inferiores del rango de datos entre donde se encuentra el valor a encontrar y
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Xb, Yb: Valores superiores del rango de datos entre donde se encuentra el valor a encontrar
y

Para la densidad:

0.536 %4 _ 0,580 %9

kg 3
= 0.580 — + (610.45K — 600K m m
P610.45K 3 + ( ) 650K — 600K
k]
Pe610.458k = 0'571kg_K
Para el calor especifico:
kJ k]
c —1.051-2_ 4 (610.45K — 600K) 77 St 774
61045K = 5% kgK ' 650K — 600K
kJ
C610.45K = 1'054k.9_K

Por lo tanto, se utilizara una densidad de 0.571 kg/m? y un calor especifico de 1.054
kJ/kgK.

V: volumen de aire entre el quemador y la prenda. Las dimensiones del tablero
donde se apoya la prenda son: 0.6 m de largo y 0.45 m de ancho. La altura entre la
prenda y el quemador es 0.11 m. El volumen de aire por tanto es:

V=(0.6m)(0.45m)(0.11m) = 0.0297m3

As: Area de transferencia de calor. Esta area es del tablero donde se apoya la prenda
para ser secada en el horno. Las dimensiones del tablero son 0.6 m de largo y 0.45

m de ancho y el area es:

A=(0.6m)(0.45m) = 0.27m?

h: es el coeficiente de transferencia de calor por conveccion, debido al contacto

entre la superficie de un solido (prenda) y un fluido (aire) que se mueve respecto a

w
m2K’

la prenda cuando esta se posiciona debajo de la llama. Sus unidades son
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T1: temperatura que se alcanza en el horno.

To: temperatura que se desea alcanzar en la tela.

Ta: temperatura ambiental = 25 °C (temperatura registrada al inicio de las
mediciones)

Se procede a determinar el coeficiente de transferencia de calor h desde la ecuacion
1:

h

pVc T, —T,
= In ( )
tA; To—T,

Para el ciclo de trabajo 1, se calcula con el menor tiempo de calentamiento durante

dicho ciclo, que es 8 s:

hlz

kg J
<0.571 W) (0.0297m?) (1054 kg—K> (334.6 oc_ 25°c>
(85)(0.27m?) "\90.22°C — 25°C

h, = 12.889

m2K

Para el ciclo de trabajo 2, se calcula con el menor tiempo de calentamiento durante

dicho ciclo, que es 4 s:

(0.571 %) (0.0297m?) (1054 i

kgK) (337.3 °C — 25°c)
(45)(0.27m?2)

hy = 61.5°C — 25°C

h, = 35.528

m2K

Con los valores calculados de hy y h, se calcula el calor utilizado en el proceso, con

la siguiente ecuacion:

(4)

q = Agh(T; — T)
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Donde:

g: es la energia por unidad de tiempo o transferencia de calor (W) usada para

calentar la prenda a una temperatura To por la accion de una temperatura T.

Para el ciclo de trabajo 1 se tiene:

w
)((334.6 — 90.22)°C

= (0.27m?)(12.889
ql ( m )( m20c

g, = 850.435 W

Para el ciclo de trabajo 2 se tiene:

w
42 = (027m*)(35.528 —-)((337.6 — 61.5)°C

g, = 2645.63 W

Una vez conocida la transferencia de calor necesaria en el proceso, se calcula la
cantidad de combustible requerida para mantener esa tasa de transferencia de

energia, con la siguiente ecuacion:

q = mAh ©)
Donde:
m.: flujo de masa de combustible (kg/h)
Ah: capacidad o poder calorifico del GLP: 49149.314 kJ/kg.

Para el ciclo de trabajo 1:

. q1
m1=M

_ 850.435 W
m=—->
49149.314 ]"f—]

g

k
1, = 0.062 Tg
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Para el ciclo de trabajo 2:

. q>
mzzm

' 2645.63 W
m, =

49149.314 I]:—]
9

k
1, = 0.194 Tg

Para el ciclo de trabajo de 64 prendas y un color de estampado y para el ciclo de
trabajo de 72 estampados a dos colores, se tiene los siguientes valores calculados
de transferencia de calor y consumo de combustible, a partir de las ecuaciones 3 'y
4, tomando en cuenta los menores tiempos de secado de tabla 16 y tabla 17, como
caso critico de mayor exigencia al horno de GLP:

Tabla No. 18: Transferencia de calor en el tiempo, coeficiente de conveccion y
flujo de combustible necesario para el proceso de secado por prenda.

t () h (W/m2 C) q (W) m (kg/h)
Ciclo 1 8 12.889 850.435 0.062
Ciclo 2 4 35.528 2645.630 0.194
Total 3496.065 0.256

Fuente: Mediciones realizadas en horno de GLP en Estampadora GOKU
Elaborado por: El investigador

Conocido el flujo de masa de combustible requerido para mantener la transferencia
de calor que permite elevar la temperatura de la prenda en el tiempo necesario, se
puede conocer la cantidad de combustible que se consume en una jornada de 8 horas

durante la cual pasa encendido el horno:
consumo = mt (6)

k
consumo = 0.256 Tg(B h) = 2.048 kg

Se consumiod en el horno 2.048 kg de GLP durante su funcionamiento en una

jornada de 8 horas.
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Es necesario también adicionar la cantidad de GLP que se usa para llevar el horno
desde la temperatura ambiente 25°C (298°K) hasta los 337,6°C (610,6 °K), esto se

calcula usando la siguiente ecuacion:
sz*Cp*(TZ_TZ) (7)

Donde:

Q: Cantidad de calor requerida para elevar la temperatura de la placa superior del
horno

m: masa de la placa superior del horno

Cp: Calor especifico de la placa superior (Cpacero=0.460 KJ/Kg°K)
T>: Temperatura a la que debe llegar la placa superior: 610, 6 °K
T1: Temperatura a la que debe llegar la placa superior: 298 °K

Para calcular la masa, se calcula en funcion de la densidad del acero que es de 7850
kg/m3, para el volumen se tienen los datos que la placa tiene
600mmx450x2mm=540000mm?3=5,4x10*m3, esto da una masa de 4,239 kg,
reemplazando se tiene:

K
/_, (610,6°K — 298°K)

= 4,239%kg * 0,46
Q g * Kg°K

Q = 609,55 KJ

Para calcular la cantidad de GLP que se usa para este propdsito, se toma un poder
caldrico de 49149,314 KJ/Kg. y considerando una eficiencia del 40% (Tama, 2013),
se tiene:

609,55K]

49149,31411((—] * 0,4
g

#Kg GLP =

=0,031Kg

El consumo de GLP en este caso es:

Consumo = 2,048Kg + 0,031 Kg = 2,079 kg
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Por otro lado, el secado de 136 prendas (cantidad total de prendas procesadas entre
Ciclo 1y Ciclo 2) se realiza en 55.55 minutos (0.9258 horas).

Por lo tanto, el consumo requerido para el proceso de secado es:
consumo 2 = mt;
. kg
consumo 2 = m(0.9258 h) = 0.256 7(0.9258 h) = 0.237 kg + 0.031kg = 0.358kg
El rendimiento de combustible por prenda procesada es:

consumo 2 _ 0358kg 0.00263 kg
cantidad prendas procesadas 136 prendas prenda

Se tiene un rendimiento de 0.00263 kg de gas consumidos por cada prenda

procesada.
El desperdicio de gas por dia es:
Consumo-consumo2 = 1.721 kg. (8)

De acuerdo con EP PETROECUADOR Gerencia de Comercializacién Nacional,
2019, en su Lista de Precios de Venta de 1 al 31 de Marzo de 2019, adjunta en
Anexo 7, el precio de GLP industrial es de USD $ 0.736397 por cada kg.

Por lo tanto, el costo de gas por prenda estampada es:

kg USD $ USD $
0.00263 0.736397 —— | = 0.00197
prenda kg prenda

El gasto por desperdicio de gas durante una jornada de funcionamiento es:

USD $
1.721 kg 0.736W = USD $1.267

Este gasto se debe repartir por cada prenda estampada producida, lo que incrementa

el costo final por estampado:
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USD $1.267 _ USD $
136 prendas prenda

El costo final de cada prenda procesada por concepto de gas es el costo de prenda

estampada mas el costo de desperdicio repartido por cada prenda:

USD $ USD $ USD $
0.00197 +0.00939 = 0.011289
prenda prenda prenda
Ademas:
0.00939 100% = 83.18%
i — 83
0.011289 0 0

Se puede apreciar que el costo de desperdicio en el secado de una prenda representa

el 83.18% del costo final del proceso de la prenda.

Afectacion de la productividad por parte de proceso de secado

La productividad es una medicidn relativa que sirve a la organizacién o empresa
para conocer de qué manera estad consumiendo sus recursos en la ejecucion de sus

procesos para lograr los resultados buscados.

La productividad, al ser una medida relativa, hace uso de indicadores, que sirven
como valores de referencia para conocer el comportamiento de la empresa. Estos
indicadores deben ser asociados a objetivos durante el proceso productivo, deben
mostrar un aspecto controlable de la produccion y sefialar cuan eficientemente se

utiliza un recurso en la consecucién de un objetivo.

Para definir los indicadores de productividad, es necesario conocer de qué manera
se genera el proceso productivo. Un diagrama de flujo de proceso permite conocer
la secuencia de operaciones que se llevan a cabo para producir el producto

requerido.
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Seleccion de i N )
m L Creacion de Aplicacion de Fin
Inicio magen a " pantalla = tinta > Secado ™ proceso
estampar

Figura No. 27 Diagrama de flujo de proceso de estampado.
Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador.

En la figura 27 se observa que el proceso de estampado consta las siguientes etapas:

Seleccidn de imagen a estampar: se genera la imagen que sera estampada

en las prendas, mediante técnicas de disefio gréfico.

Creacion de pantalla: se produce la plantilla que servira para trasladar la
imagen creada en la fase anterior a la prenda mediante la aplicacién de un
emulsionante que se extiende en la pantalla e impide el paso de la tinta a través de

ella, para lograr los contornos de la imagen a estampar.

La impresion de las imagenes se realiza en dos fases:

Aplicacién de la tinta: donde se agrega la tinta sobre la plantilla de la imagen
a estampar y se extiende sobre la tela. Se realiza con la ayuda de la pantalla donde

esta reproducida la imagen a estampar.

Secado: donde la tinta se cura y solidifica fijandose a la tela debido a la
aplicacion de temperatura durante un tiempo determinado. Es fundamental en esta
etapa el control de temperatura y tiempo de secado para garantizar la correcta

fijacion de la tinta en la tela y de ese modo evitar productos no conformes.

Siendo el propdsito de esta investigacion el anélisis de un horno de GLP y su
incidencia de la productividad de la empresa Estampados Goku, se buscara los
indicadores de productividad que tengan relacion con la etapa productiva donde
tiene influencia el horno de GLP en funcionamiento actualmente. Bajo esta

consideracion, se definen los siguientes indicadores de produccion:
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- Rendimiento de produccion
- Rendimiento por energia consumida en secado
- Conformidad de la produccién

Rendimiento de produccién

Este indicador muestra como la cantidad de prendas estampadas se relaciona con

su tiempo de produccion, se denominara Rp y se define como:

_ cantidad de prendas estampadas (9)

p tiempo de produccién

Para los meses de noviembre y diciembre de 2018 y enero de 2019, con la ecuacion
(9) se calcula los rendimientos de produccion y se presentan en tabla 20 los datos
de produccion, dias trabajados, horas trabajadas, duracién de la jornada de trabajo,
y los resultados de rendimiento de produccion para cada mes en el periodo
noviembre 2018 a octubre 2019.

Noviembre 2018:
_ 4705 unidades 2011 unidades
- 234 h e h
Diciembre 2018:
R - 6606 unidades _ 2833 unidades
o 234 h oo h
Enero 2019:
5100 unidades unidades
B="1gon ¥
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Tabla No. 19: Rendimiento de produccion mensual en periodo noviembre 2018 a
octubre 2019

Total

Afio Mes Dias Cant. Jgir;?iga horas de Ry
trabajados Estampados producciéon (unidades/hora)
(horas)

al mes
2018 Noviembre  26.00 4705 9 234 20.11
Diciembre  26.00 6606 9 234 28.23
Enero 20.00 5100 9 180 28.33
Febrero 23.00 4332 8 184 23.54
Marzo 25.00 5900 9 225 26.22
Abril 22.00 5400 8 176 30.68
o019 Mayo 20.00 5005 8 160 31.28
Junio 18.00 2550 9 162 15.74
Julio 26.00 6500 9 234 27.78
Agosto 24.00 4885 8 192 25.44
Septiembre  25.00 5348 9 225 23.77
Octubre 27.00 5358 8 216 24.81
Promedio 23.5 5140.8 8.6 201.8 25.5

Fuente: Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

En la fase de impresion, se utiliza el “pulpo”, el cual es un equipo donde se ubican
las prendas en una superficie movil, que gira alrededor del eje de la maquina, y
sobre cada superficie, existen brazos que se mueven en sentido vertical y sirven de
apoyo a las plantillas que sirven para la aplicacion de la tinta y permiten alinear la

prenda con la imagen a estampar.

El pulpo utilizado en la empresa Estampados Goku es de 8 brazos y se muestra en

la siguiente figura:
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Figura No. 28: Pulpo de 8 estaciones para operacion de estampado.
Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador

La Estampadora GOKU ha registrado el tiempo de dos de los procesos que se
ejecutan de manera mas comun gue son estampados a 4 colores y estampado a 2
colores. Para conocer cual es el porcentaje del tiempo de produccion que representa
el secado en el proceso de estampado, se tom6 informacion de los registros de la
empresa para conocer esta informacion. Se presentan los datos en las tablas 20 y
21:

Tabla No. 20: Tiempos durante impresion en proceso de estampado de 4 colores

tiempo
pre t.  tsalida t
secado/ giro prenda total

t. no. no. no.

S t. t.
o posicion  Color brazo . h Color  no. Brazo a pre secar-
entintado giro

prenda por para apre Posicién

(s) aplicar entintar ©) 16 secar se<(:sa)do 2(9) ©) ©)

1 3 1 2 5 1 1 2-8 8 1 - 18
2 2 2 5 1 2 2-8 8 1 - 15
3 3 2 5 1 3 2-8 8 1 - 15
4 4 2 5 1 4 2-8 16 1 3 26

Tiempo
Tiempo total secado (s) 40 total (s) 4

Fuente: Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador.
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Tabla No. 21: Tiempos durante impresion en proceso de estampado de 2 colores.
tiempo

Lt . no no. t. ¢ o pre  t tsalida t
o posicion  Color brazo intad . Color no. Brazo a pre secar- do/ ai d |
prenda para  para onuntado giro bosicion secado/ giro prenda tota

(s) aplicar entintar ©) 1O secar secado  2(s)  (5) ©)

)

1 3 1 2 5 1 1 2.8 2 0 0 1

2 0 2 2 5 1 2 2-8 8 5 3 22
. Tiempo
Tiempo Total secado(s) 10 total (s) 3

Fuente: Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador.

Tabla No. 22: Porcentaje de tiempo de secado en el tiempo de proceso de
estampado de una prenda
Tiempo de estampado te Tiempo de secado ts Porcentaje

(s) (s) %
4 colores 74 40 54,06
2 colores 33 10 30,30
Promedio 535 25 42,18

Fuente: Datos recopilados por Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

Siendo el rendimiento definido por la ecuacion 10 expresando dicha ecuacién en
funcién del tiempo total de las etapas y movimientos para realizar el estampado y

secado, se tiene la siguiente expresion:

Cant.de prendas estampadas

Ry = (10)

tsecado + tpos + ttinta + tgirol + tgiroz + tsalida

LIamando t,,oc = tpos + trinta + tgiror + tgiroz + tsaiaa Y Manteniéndose fijo, se tiene:

_ Cant.de prendas estampadas

p

tsecado + tproc (11)
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Donde:
tporoc: tiempo de proceso de estampado donde no interviene el horno.
tsecado: tiempo de secado

Se puede apreciar en la ecuaciéon 11, que, disminuyendo el tiempo de secado, el
tiempo total de produccion disminuye, con lo que el indicador Rendimiento de

produccion aumenta.

Rendimiento por energia consumida en el secado

Este indicador se define como la relacién la cantidad de estampados producidos y

la energia consumida en el proceso de secado. Se denominara Re

_ Unidades producidas
" Energia consumida por secado (12)

e

El indicador asi definido muestra que presentara una mejora cuando disminuya el
consumo de energia consumida en el secado para una cantidad determinada de

prendas estampadas.

Para determinar este indicador, se requiere conocer la energia consumida por el

secado.

El tiempo de funcionamiento del horno se considera todo el tiempo que dura la
jornada de trabajo, puesto que es practica habitual en la empresa, encender el horno
al inicio de la jornada y apagarlo al final de esta, por lo cual, se registra como tiempo
de funcionamiento del horno al tiempo de produccidn de cada mes y ese es el tiempo
durante el que se consume GLP. Para determinar el consumo de GLP mensual, se
aplica la ecuacion (6) y de considerar como cantidad de estampados al numero de

prendas estampadas. La energia consumida es el producto entre el poder calorifico
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que tiene el GLP por la cantidad de kilogramos de GLP consumidos al mes por
concepto de secado y se divide para 3600 para expresarla en kWh:

g _ GLPneshh
m = 73600 (13)

Donde:

Em: Energia consumida en cada mes por concepto de uso de GLP en secado. (KWh)
GLPmes: cantidad de GLP consumido en cada mes en proceso de secado (kg)

Ah: Poder calorifico del GLP (49149.314 kJ/kg)

Se calcula el indicador Re para los meses de noviembre, diciembre de 2018 y enero
2019, utilizando los datos registrados en tabla 20, ademas, se calcula el consumo
de GLP mensual, y se presenta los resultados en tabla 23 para el periodo noviembre
2018 a octubre 2019:

Noviembre 2018:
kg
consumo = (0.256 7) (234 h) =59.90 kg
. kg
consumo calentamiento = (0.031 %) (26 dias) = 0.806 kg

(49149.314 %) (59.90 kg + 0.806kg)

E, = 3600 = 828.794 kWh
_ 4705 prendas 7 prendas
° 828.794kWh T kWh
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Diciembre 2018:

k
consumo = (0.256 #) (234 h) =59.90 kg

k
consumo calentamiento = (0.031 ﬁ) (26 dias) = 0.806 kg

(49149.314 l]c%) (59.90 kg + 0.806kg)

E, = 3600 = 828.794 kWh
_ 6606 prendas prendas
¢ 828794 kWh kWh

Enero 2019:
kg
consumo = (0.256 7) (180 h) = 46.08 kg
. kg ]
consumo calentamiento = <0.031 %> (20 dias) = 0.62 kg

(49149.314 1%) (46.08 kg + 0.62kg)

E, = 3600 = 637.576 kWh
_ 5100 prendas prendas
°" 637576 kWh " kWh
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Tabla No. 23: Cantidad de estampados producidos por mes, consumo de GLP

mensual e indicador Rendimiento por energia consumida en el periodo noviembre

2018 a octubre 20109.
Consumo Consumo  Consumo
N Cant. Horas Numgro mensual GLP mensu,al Re
Afio Mes estampados prod. de dia GLP calent energia  (Prendas/
mes  trab/mes (kg) horno GLP kWh)
(kg) kwh
2018 Noviembre 4705 234 26 59,904 0,806 828,849 5,68
Diciembre 6606 234 26 59,904 0,806 828,849 7,97
2019 Enero 5100 180 20 46,08 0,62 637,576 8,00
Febrero 4332 184 23 47,104 0,713 652,826 6,64
Marzo 5900 225 25 57,6 0,775 796,970 7,40
Abril 5400 176 22 45,056 0,682 624,442 8,65
Mayo 5005 160 20 40,96 0,62 567,675 8,82
Junio 2550 162 18 41,472 0,558 573,818 4,44
Julio 6500 234 26 59,904 0,806 828,849 7,84
Agosto 4885 192 24 49,152 0,744 681,209 7,17
Septiembre 5348 225 25 57,6 0,775 796,970 6,71
Octubre 5358 216 27 55,296 0,837 766,361 6,99

Fuente: Registros de produccion y ventas Estampadora GOKU

Elaborado por: El Investigador

Conformidad de la produccién

El indicador Conformidad de la Produccion, o Cpr se define como:

pr

Prendas no conformes por secado

prendas producidas

(14)

Este indicador asi definido, muestra cuanto desperdicio se produce por causas

atribuidas al secado. Entre los defectos que generan producto no conforme se

pueden mencionar las siguientes:
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- Falta de curado de la tinta. No se genera el efecto que da la tinta en el

estampado. Se produce por corto tiempo de exposicion de la tinta al calor.

- Agrietamiento del estampado por exceso de temperatura

- Dairios en la tela por exceso de temperatura

- Manchas por falta de fijacion de la tinta en la tela por falta de temperatura

Durante el periodo de toma de datos de proceso de secado en Estampadora GOKU,
no se presentaron dafios en estampados ni prendas no conformes. Sin embargo, de
acuerdo con informacidn proporcionada a través de consultas con empleados, duefio
de la empresa y personal administrativo de Estampadora GOKU, se ha podido
conocer que, aunque no se lleva un registro de prendas no conformes, de la préctica
habitual, se ha observado que, de cada lote de 100 prendas estampadas, suelen

aparecer hasta 3 prendas no conformes, o expresado como porcentaje:

3 prendas no conformes por secado
x100% = 3%

100 prendas producidas

Normalmente, la produccion de lotes grandes la realiza personal con experiencia en
el manejo del horno y para evitar en lo posible la aparicién de prendas no
conformes, el tiempo de produccion se alarga en las etapas que requieren mayor

supervision, especificamente en el secado.

Para evitar que estas prendas no conformes se conviertan en pérdidas, se someten a
otros procesos donde se limpian las manchas, se arregla el estampado utilizando
pistolas de calor para terminar de curar la tinta o repintar los agrietamientos que se
hayan producido. Cuando no es posible la reparacion del estampado, se asume la

pérdida de la prenda, por el valor comercial que esta tenga.

De entre las prendas no conformes de la produccion general, por informacion de

personal encargado del proceso y del duefio de la empresa, se suelen recuperar como
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minimo de 3 de 4 prendas no conformes, quedando 1 prenda de cada 4 prendas no

conformes como dafiada.

Por lo tanto, se puede decir que de cada 3 prendas no conformes de una produccion
de 100 unidades, una cuarta parte de estas prendas no conformes se pierde

definitivamente:

rdid < 1 prenda dafada > (3 prendas no conformes por secadO)
pérdida =

4 prendas no conformes 100 prendas producidas

L prenda dahada
pérdida = 0.0075

prenda producida

Se tiene una tasa de 0.0075 prendas dafiadas por cada prenda producida. Se conoce
de la tabla 19 que ha existido producciones mensuales de hasta 6606 prendas. La

cantidad de prendas dafiadas para una produccion de esta magnitud es:

prenda dafiada
6606 prendas x 0.0075

= 49.545 prendas dafiad
prenda producida prendas danadas

Esta cantidad de 49.545 prendas dafiadas representa un valor monetario muy
elevado si las prendas estampadas son prendas terminadas para la venta, puesto que

se debe devolver el valor comercial de dicha prenda.

Manteniendo la tasa de pérdida constante porque este valor engloba a toda clase de
prendas perdidas en produccion, se puede disminuir o suprimir la cantidad de
pérdidas si disminuye o se anula el indicador Conformidad de la produccion, que

depende del proceso de secado.
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Tabla No. 24 Indicadores de productividad que tienen relacion directa con el
proceso de secado
TENDENCIA

INDICADOR DESEADA ACCION POR TOMAR
Rendimiento de produccién Alza Disminuir tiempo de
secado
Rendimiento por energia Alza Disminuir consumo de
consumida en secado energia
Conformidad de produccion Baja Control de temperatura y

tiempo de secado

Fuente: https://ingenioempresa.com/indicadores-una-guia-
incompleta/#Paso_3_Eleccion_del_indicador
Elaborado por: El Investigador

Productividad Global

Se define la Productividad como la relacion entre las unidades producidas y la
cantidad de recursos utilizados para producirlas. (Aula Féacil - Célculo de la
productividad global, 2019). Como existe variedad de formas de cuantificar los
recursos Yy los productos, se conviene en calcular la Productividad Global PG, como

la relacion entre el valor de la produccién y el valor de los recursos utilizados:

Valor de la produccion o ventas

Valor de los recursos utilizados

La tendencia de este indicador debe ser al alza. El valor numérico que tenga la
Productividad indica que con menor costo de recursos se produce mas ventas o
produccidn, o que con un mismo valor de recursos, se aumenta el valor de las ventas

0 produccion.

Costos de produccién

La estampadora GOKU registra y presenta gastos por concepto de materia prima
para produccién, mano de obra, combustible para el horno, electricidad, agua
potable, telecomunicaciones y arriendo de local. En la siguiente tabla, se presentan
estos gastos y el valor de ventas mensuales generados en Estampadora GOKU,
registrados durante en el periodo noviembre 2018 a octubre 2019. Se adjunta en

anexos los registros de esta informacion.
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Tabla No. 25: Costos de insumos, servicios basicos, combustible, mano de obra y miscelaneos que se producen en la operacion de
Estampadora GOKU e Ingresos por ventas durante periodo noviembre 2018 a octubre 2019

Costo

Unidades - Costo mano Costo agua Costo Costo . INGRESOS UTILIDAD

Mes producidas T)?itﬁ:;a Costo GLP de obra potab?e electricidad telecomun. Arriendo  COSTOS VENTAS PG MENSUAL
Noviembre 4705 $ 405,20 $44,72 $1.342,00 $10,45 $ 38,00 $48,00 $180,00 $2.06837 $252885 122 $460,48

2018 Diciembre 6606 $ 340,79 $ 34,40 $1.342,00 $ 8,40 $ 35,00 $48,00 $180,00 $1.98859 $3.37857 1,70 $1.389,98
Enero 5100 $ 345,67 $ 35,22 $ 940,00 $9,20 $ 37,00 $48,00 $180,00 $159509 $2.060,00 129 $464,91
Febrero 4332 $ 298,56 $43,00 $ 910,00 $6,75 $ 32,50 $4800 $180,00 $1.518,81 $2.13698 141 $618,17

Marzo 5900 $401,98 $ 33,69 $1.140,00 $9,54 $ 32,80 $48,00 $180,00 $1.846,01 $3.18500 1,73 $1.338,99

Abril 5400 $ 333,48 $30,63 $ 900,00 $8,72 $ 30,50 $48,00 $18000 $1.531,33 $2.950,00 1,93 $1.418,67

2019 Ma;_/o 5005 $ 298,54 $ 30,96 $ 910,00 $7,98 $ 31,54 $48,00 $180,00 $1.507,02 $2.723,00 1,81 $1.21598
Junio 2550 $ 287,54 $44,72 $ 920,00 $ 7,00 $ 30,00 $48,00 $180,00 $1.517,26 $2.049,40 1,35 $532,14

Julio 6500 $ 567,98 $ 36,75 $1.120,00 $11,35 $ 40,00 $48,00 $180,00 $2.004,08 $3.553,00 1,77 $1.548,92
Agosto 4885 $634,78 $43,00 $1.320,00 $12,60 $42,00 $48,00 $180,00 $2.280,38 $3.09650 1,36 $816,12

Septiembre 5348 $ 387,00 $41,35 $ 920,00 $8,40 $ 35,00 $48,00 $180,00 $1.619,75 $2.689,25 166 $1.069,50
Octubre 5358 $ 456,65 $41,35 $1.200,00 $ 9,56 $ 37,90 $48,00 $180,00 $1.97346 $2537,20 1,29 $563,74

Fuente: Registros Estampadora GOKU

Elaborado por: El Investigador
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Con los valores de ventas y costo mensuales de produccion se determina la
Productividad Global mensual, con la ecuacion 14. Se calcula para los meses de
noviembre, diciembre de 2018, enero de 2019 y para el resto de los meses hasta

octubre 2019 se presentan los resultados en tabla 20:

Noviembre 2018:
_ USD $2528.85 L2

PG =sp$206837 1

Diciembre 2018:
_ USD $3378.57

G =Usps198859 70
Enero 2019:
USD $ 2060.00
1.29

PG =sp$1595.00 1

Tabla No. 26: Productividad Global mensual de Estampadora GOKU durante el
periodo noviembre 2018 a octubre 2019

Ingreso por

Afo Mes ventas (USD
Costo total $) PG
Noviembre $2.068,37 $2.528,85 1,22
2018 Diciembre $1.988,59  $3.378,57 1,70
Enero $1.59509  $2.060,00 1,29
Febrero $1.518,81 $2.136,98 141
Marzo $1.846,01 $3.185,00 1,73
Abril $1531,33  $2.950,00 1,93
2019 Mayo $1.507,02 $2.723,00 181
Junio $1.517,26 $2.049,40 1,35
Julio $2.004,08  $3.553,00 1,77
Agosto $2.280,38  $3.096,50 1,36
Septiembre $1619,75  $2.689,25 1,66
Octubre $1.973,46 $2.537,20 1,29

$
TOTAL 21.450,14  $32.887,75

Fuente: Registros Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

Se presenta en tabla 27 los ingresos debido a la produccion de estampados durante
el periodo noviembre 2018 a octubre 2019 y el costo de venta por prenda producida.
Los datos se han tomado de los registros de ventas, gastos y roles de pago adjuntos

en Anexo No.8:
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Noviembre 2018:

Diciembre 2018:

Enero 2019:

Costo por prenda =

Costo por prenda =

Costo por prenda =

USD $2528.85

4705

USD $3378.57

6606

USD $2060.00 _

5100

USD $
prenda

USD $
prenda

USD $
prenda

Tabla No. 27 Ingresos por ventas y costos por prenda en Estampadora GOKU en
el periodo noviembre 2018 a octubre 2019

Costo Costo
materia materia Ventas
Afo Mes Cantidad Prendas ?Sgng prima/prenda  (USD $) Costo/Prenda (USD $)
%) (USD $)

201 Noviembre 4705 405.20 0.09 2528.85 0.54
Diciembre 6606 340.79 0.05 3378.57 0.51
Enero 5100 345.67 0.07 2060.00 0.40
Febrero 4332 298.56 0.07 2136.98 0.49
Marzo 5900 401.98 0.07 3185.00 0.54
Abril 5400 333.48 0.06 2950.00 0.55
2019 Mayo 5005 298.54 0.06 2723.00 0.54
Junio 2550 287.54 0.11 2049.40 0.80
Julio 6500 567.98 0.09 3553.00 0.55
Agosto 4885 634.78 0.13 3096.50 0.63
Septiembre 5348 387.00 0.07 2689.25 0.50
Octubre 5358 456.65 0.09 2537.20 0.47

TOTAL 61689 5154.68 32887.75
PROMEDIO 5140.75 396.51 0.08 2740.65 0.54

Fuente: Registros de ventas de Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador
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Productividad de proceso de estampado

La productividad de proceso, denominada PP, relaciona el valor de las prendas
estampadas con la cantidad de recursos que se utilizan especificamente en el
proceso de estampado. En la tabla 29 se presentan los resultados de su célculo,

utilizando la ecuacién 15.

Noviembre 2018: pG = USD$252885 _ 4 44
USD $1791.92

Diciembre 2018: pG = USRSS37857 _ 4 g
USD $1717.19

Enero 2019: PG = USD $2060.00 _ 1.56

T USD$1320.89

Tabla No. 28: Productividad mensual del proceso de estampado en Estampadora
GOKU durante el periodo noviembre 2018 a octubre 2019

Costo Costo Costo total Ingreso
o materia COStO. mano de proceso por

Ao Mes prima co(rchbSuDstél))le obra estampado ventas PP

(USD $) (USD $) (USD $) (USD $)
201 Noviembre 405,20 44,72 1342,00 1791,92 252885 141
Diciembre 340,79 34,40 1342,00 1717,19 3378,57 197
Enero 345,67 35,22 940,00 1320,89 2060,00 1,56
Febrero 298,56 43,00 910,00 1251,56 213698 171
Marzo 401,98 33,69 1140,00 1575,67 318500 2,02
Abril 333,48 30,63 900,00 1264,11 2950,00 233
2019 Mayo 298,54 30,96 910,00 1239,50 272300 220
Junio 287,54 44,72 920,00 1252,26 2049,40 164
Julio 567,98 36,75 1120,00 1724,73 3553,00 2,06
Agosto 634,78 43,00 1320,00 1997,78 3096,50 1,55
Septiembre 387,00 41,35 920,00 1348,35 2689,25 199
Octubre 456,65 41,35 1200,00 1698,00 2537,20 1 49

Fuente: Registros de Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador
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Crecimiento de la demanda de produccion

De los registros histéricos de produccion adjuntos en Anexo 8, se observa que la
produccion anual presenta variaciones presentando picos de produccion en entre los

meses de febrero a mayo, entre julio a septiembre y en el mes de diciembre.

Tabla No. 29 Registro de produccion mensual de prendas estampadas durante los
afios 2015 hasta 2019. No incluye los meses de noviembre y diciembre de 2019.

Total

En. Feb. Mar. Abr. Ma. Ju. Ju. Ago. Sep. Oct. Nov. Dic. anual

2015 4300 2846 2000 4203 4350 2400 2530 4761 5000 1990 5500 4925 44805
2016 3050 3825 4205 4240 4600 3350 2050 3900 3790 2440 6500 5850 47800
2017 4480 3990 2060 3672 3960 1633 1819 4080 6610 4225 3418 5765 45712
2018 1650 4033 4945 3673 1925 5110 5200 4253 5592 4766 4705 6606 52458
2019 5100 4332 5900 5400 5005 2550 6500 4885 5348 5358 - - -

Fuente: Registros de ventas Estampadora GOKU

Elaborado por: El Investigador.

Produccion mensual
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Figura No. 29 Evolucidn de la produccion durante cada afio, desde el afio 2015
hasta 2019.

Fuente: Registros de ventas Estampadora GOKU

Elaborado por: El Investigador
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Se aprecia en la figura 29, que, a pesar de haber variaciones en la produccion
durante el transcurso de cada afo, existe una tendencia de crecimiento anual, tal
como se puede observar en la tabla 29, en el total de produccion anual. Cuando
existe este comportamiento, se dice que existe una patron estacional con tendencia
(Anderson, Sweeney, & Williams, 2012).

Para conocer la proyeccion de produccion en los préximos 5 afios, primero se debe
conocer la cantidad de prendas estampadas que se generaria en el mes de noviembre
y diciembre de 2019 para asi completar la informacion anual de 2019, y con esta
informacion actualizada y en conjunto con los datos historicos de ventas desde
2015, ya es posible realizar la proyeccién de produccion anual.

Para realizar la proyeccion de produccion con los datos histéricos que se tiene
registrados, se realizan dos procedimientos: un procedimiento relacionado con la
estacionalidad y otro procedimiento relacionado con la tendencia. La informacion
historica debe ser preparada para poder realizar una proyeccion de acuerdo con la
tendencia que tenga, por lo cual, se calcula el indice de estacionalidad que rige al
comportamiento de las producciones con el fin de descomponer la serie de datos en
su parte estacional y de tendencia. El modelo que rige estos procedimientos se

denomina modelo de descomposicion multiplicativa:
Y; = Tendencia, x Estacional; x Irregular;, (16)

Donde:

Yt: valor de la serie en el periodo t

Tendencia: valor de la tendencia en el periodo t
Estacionalt: indice estacional en el periodo t

Irregular: : indice irregular en el periodo t
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La influencia de la variacion estacional se determina calculando los indices
estacionales. Estos se obtienen partir de los valores estacionales que toman los datos
de entrada, los cuales son evaluados utilizando la técnica de promedios moviles,
para separar los componentes estacional e irregular de los datos, y asi, dejar una
serie de datos en el tiempo que contenga solamente una tendencia y cualquier otra
variacion aleatoria no eliminada por los promedios moviles. (Anderson, Sweeney,
& Williams, 2012)

De los datos de la tabla 29, se obtienen los promedios moviles para periodos de 12

meses para cada afio:

ler promedio moévil

_ 4300 + 2846 + 2000 + 4203 + 4350 + 2400 + 2530 + 4761 + 5000 + 1990 + 5500 + 4925
- 12

ler promedio mévil = 3733.8
2do promedio mévil

2846 + 2000 + 4203 + 4350 + 2400 + 2530 + 4761 + 5000 + 1990 + 5500 + 4925 + 3050
- 12

2do promedio mévil = 3629.6

Se calcula el promedio mdvil para todos los datos hasta el afio 2018.

Como el nimero de datos tomados para calcular el promedio movil es el nimero
de meses del afio y siendo este un numero par, no se puede asociar el valor del
promedio mdvil con el dato central de entre los 12 datos promediados, que
corresponderia entre los meses 5 y 6. Para poder asociar un valor de promedio mévil

al centro de la lista de 12 datos, se calcula su promedio movil centrado:

Para el mes 6 (Junio 2015):

3733.8 + 3629.6
ler promedio mévil centrado = B E——— 3681.7
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Se presenta en la siguiente tabla los promedios moviles y promedios moviles
centrados calculados para las series de datos presentes en la tabla 29, desde enero
2015 hasta diciembre 2018.

Tabla No. 30 Calculos de los promedios moviles centrados de la serie de tiempo
de produccion de prendas en Estampadora GOKU

Afio Mes Produccion(prendas) Promedio mévil Promedio movil centrado

1 4300
2 2846
3 2000
4 4203
5 4350
6 2400 3733.8

2015 7 2530 3629.6 3681.7
8 4761 3711.2 3670.4
9 5000 3894.9 3803.0
10 1990 3898.0 3896.5
11 5500 3918.8 3908.4
12 4925 3998.0 3958.4
1 3050 3958.0 3978.0
2 3825 3886.3 3922.1
3 4205 3785.4 3835.8
4 4240 3822.9 3804.2
5 4600 3906.3 3864.6

2016 6 3350 3983.3 3944.8
7 2050 4102.5 4042.9
8 3900 4116.3 4109.4
9 3790 39375 4026.9
10 2440 3890.2 3913.8
11 6500 3836.8 3863.5
12 5850 3693.8 3765.3
1 4480 3674.5 3684.1
2 3990 3689.5 3682.0
3 2060 3924.5 3807.0
4 3672 4073.3 3998.9
5 3960 3816.4 3944.8

2017 6 1633 3809.3 3812.9
7 1819 3573.5 3691.4
8 4080 3577.1 3575.3
9 6610 3817.5 3697.3
10 4225 3817.6 38175
11 3418 3648.0 3732.8
12 5765 3937.8 3792.9
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1 1650 4219.5 4078.6

2 4033 4233.9 4226.7

3 4945 4149.1 4191.5

4 3673 4194.2 4171.6

5 1925 4301.4 4247.8

6 5110 4371.5 4336.5
2018 7 5200

8 4253

9 5592

10 4766

11 4705

12 6606

Fuente: Registros de produccién Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

Los promedios moviles centrados son la representacion de la tendencia de la serie
de datos analizados y las variaciones aleatorias que no se hayan podido eliminar
con el suavizado de los datos mediante los promedios moviles. (Anderson,
Sweeney, & Williams, 2012)

De la ecuacion 17, si se divide para Tendenciay, se tiene la parte correspondiente al

componente estacional irregular de la serie de datos:

Y: Tendencia; x Estacional; x Irregular;

Tendencia; Tendencia; x

Y (17)

——— = Estacional; x Irregular,
Tendencia,

Por lo tanto, con los valores obtenidos y registrados en tabla 30, se procede a
calcular el componente Estacional, x Irregular, con la ecuacién 16 para el resto de
los meses desde 2015 a 2018:

Para el mes 6 (junio 2015):

Estacional; x Irregular, =
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Para el mes 7 (julio 2015):

Estacional, x Irregular, = ——— = 0.69

Los valores calculados de Estacional: x Irregular: para los meses 6 y 7 de 2015 y

para el resto de los demas meses hasta el afio 2018, se registran en la siguiente tabla:

Tabla No. 31 Valores del componente estacional-irregular de la produccion en
Estampadora GOKU desde enero 2015 a diciembre 2018.

Afio Mes Produccion (prendas) Promedio moévil centrado Estacional_t x Irregular_t

1 4300
2 2846
3 2000
4 4203
5 4350
6 2400 3681.7 0.652
2015 7 2530 3670.4 0.689
8 4761 3803.0 1.252
9 5000 3896.5 1.283
10 1990 3908.4 0.509
11 5500 3958.4 1.389
12 4925 3978.0 1.238
1 3050 39221 0.778
2 3825 3835.8 0.997
3 4205 3804.2 1.105
4 4240 3864.6 1.097
5 4600 3944.8 1.166
2016 6 3350 4042.9 0.829
7 2050 4109.4 0.499
8 3900 4026.9 0.968
9 3790 3913.8 0.968
10 2440 3863.5 0.632
11 6500 3765.3 1.726
12 5850 3684.1 1.588
1 4480 3682.0 1.217
2 3990 3807.0 1.048
3 2060 3998.9 0.515
2017 4 3672 3944.8 0.931
5 3960 3812.9 1.039
6 1633 3691.4 0.442
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7 1819 3575.3 0.509
8 4080 3697.3 1.104
9 6610 3817.5 1.731
10 4225 3732.8 1.132
11 3418 3792.9 0.901
12 5765 4078.6 1.413
1 1650 4226.7 0.390
2 4033 4191.5 0.962
3 4945 4171.6 1.185
4 3673 4247.8 0.865
5 1925 4336.5 0.444
6 5110

2018 7 5200
8 4253
9 5592
10 4766
11 4705
12 6606

Fuente: Registro de produccién de Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

Para eliminar el efecto aleatorio de la variaciones periddicas, se promedian los
valores calculados del efecto de Estacional: x Irregular: para obtener la influencia

estacional de cada mes. Este promedio es el indice estacional I:

Promedio de Estacional: x Irregular: de los meses 1:

| 0.778 + 1.217 + 0.390
1 =
3

= 0.795

Promedio de Estacional: x Irregular: de los meses 2:

0.997 + 1.048 + 0.962
I, = 3 =1.002

Los valores calculados para el resto de los meses de 2015 y para los demas meses

hasta el afio 2018, se registran en la siguiente tabla:
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Tabla No. 32 Célculo de los indices estacionales de la produccion de Estampadora
GOKU para los meses de enero a diciembre de 2015 a 2018

Mes Valores Estacional_t x Irregular_t Indice Estacional |

0.778
0.997
1.105
1.097
1.166
0.652
0.689
1.252
1.283
0.509
1.389
1.238

e
SEBowo~vouoprwN R

1.217 0.390 0.795
1.048 0.962 1.002
0.515 1.185 0.935
0.931 0.865 0.964
1.039 0.444 0.883
0.829 0.442 0.641
0.499 0.509 0.566
0.968 1.104 1.108
0.968 1.731 1.328
0.632 1.132 0.758
1.726 0.901 1.339
1.588 1.413 1.413

Fuente: Registros de produccion Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

El modelo de proyeccion requiere que el indice estacional promedio sea igual a 1,

por lo que la suma de los indices estacionales calculados debe ser 12. (Anderson,

Sweeney, & Williams, 2012). Para ajustar los indices estacionales calculados, se

debe multiplicar cada indice para el nimero de estaciones y se divide para la suma

de los indices estacionales sin ajustar:

Xl = 0.795 + 1.002 + 0.935 + 0.964 + 0.883 + 0.641 + 0.566 + 1.108 + 1.328 + 0.758
+1.339 + 1.413

Para mes 1:

Para mes 2:

¥ =11.732
_0.79(12) 0813

= 11732 ~
_1.002(12) 025

2= 11732 ~ ©
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Los indices estacionales ajustados se calculan para los meses del 3 al 12 y se
presentan los resultados en la siguiente tabla:

Tabla No. 33 Indices estacionales ajustados para produccion mensual de
Estampadora GOKU

Mes Indice Estacional | Indice Estacional la ajustado

1 0.795 0.813
2 1.002 1.025
3 0.935 0.957
4 0.964 0.986
5 0.883 0.903
6 0.641 0.656
7 0.566 0.579
8 1.108 1.133
9 1.328 1.358
10 0.758 0.775
11 1.339 1.370
12 1.413 1.445

Sumatoria =11.732 Sumatoria =12.00

Fuente: Registros de produccién Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

En la tabla 33 se puede observar que hay Indices estacionales ajustados superiores
a 1 e inferiores a 1, esto quiere decir que los indices con valores superiores a 1
representan a los meses en que la produccion crece y los meses con Indices

inferiores a 1 son los meses donde la produccién baja.

Para realizar la proyeccion de produccion mediante el modelo de la ecuacion 15, se
elimina el componente de estacionalidad a los datos de la tabla 30, hasta diciembre
de 2018, dividiendo cada mes por el indice de estacionalidad ajustado
correspondiente:
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Para enero 2015:

Produccion desestacionalizada = 0813 = 5287.67

Para febrero 2015:

Producciéon desestacionalizada = 1026 = 2775.09
Se calcula para los meses restantes de 2015 y todos los meses hasta 2018, a partir

de los datos de la tabla 30 y se resumen los resultados en la siguiente tabla:

Tabla No. 34 Valores de la produccion desestacionalizada de Estampadora
GOKU.
Afo Mes Produccion(prendas) 1. Produccion desestacionalizada (prendas)

1 4300 0.813 5287.67
2 2846 1.026 2775.09
3 2000 0.957 2090.24
4 4203 0.986 4260.88
5 4350 0.903 4816.29
6 2400 0.656 3660.16
2015
7 2530 0.579 4372.14
8 4761 1.133 4200.38
9 5000 1.358 3681.22
10 1990 0.775 2567.87
11 5500 1.370 4015.22
12 4925 1.446 3406.73
1 3050 0.813 3750.56
2 3825 1.026 3729.70
3 4205 0.957 4394.72
4 4240 0.986 4298.39
2016 5 4600 0.903 5093.08
6 3350 0.656 5108.98
7 2050 0.579 3542.64
8 3900 1.133 3440.77
9 3790 1.358 2790.36
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Mes Produccién(prendas) I

Produccion desestacionalizada (prendas)

10 2440 0.775 3148.55
11 6500 1.370 4745.26
12 5850 1.446 4046.57
1 4480 0.813 5509.02
2 3990 1.026 3890.59
3 2060 0.957 2152.94
4 3672 0.986 3722.57
5 3960 0.903 4384.48
6 1633 0.656 2490.43
2017
7 1819 0.579 3143.45
8 4080 1.133 3599.57
9 6610 1.358 4866.57
10 4225 0.775 5451.89
11 3418 1.370 2495.28
12 5765 1.446 3987.78
1 1650 0.813 2028.99
2 4033 1.026 3932.52
3 4945 0.957 5168.11
4 3673 0.986 3723.58
5 1925 0.903 2131.35
6 5110 0.656 7793.09
2018
7 5200 0.579 8986.22
8 4253 1.133 3752.20
9 5592 1.358 4117.07
10 4766 0.775 6150.00
11 4705 1.370 3434.84
12 6606 1.446 4569.52

Fuente: Registros de produccion Estampadora GOKU

Elaborado por: El Investigador

Con los datos de produccion desestacionalizados encontrados, se obtiene la

proyeccion de tendencia con la ecuacion para regresion lineal:

Donde:

Yi = by + byx;

9; . valor estimado de la produccion.
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b, . interseccion de la recta de regresion estimada con el eje y, definida por:

y : promedio de la produccion desestacionalizada de cada periodo.
% : promedio de los periodos considerados para el andlisis.

b; . pendiente de la recta de regresion estimada

n¥x;y; — Xx;Ly;

17 nzx? — (3x)? (20)

n: ndmero de periodos analizados.

x; periodo i.

y;. produccidn desestacionalizada en el periodo i.

Se calcula los valores de «x;y;, x;> para el mes de enero y febrero de 2015,

correspondiente al periodo 1.

Para enero 2015:
x1y, = (5287.67)(1) = 5287.67
2
xc=1
Para febrero 2015:
Xy, = (2775.09)(2) = 5550.18
2
X, =4

Se repite el calculo de x;y; y x;% para el resto de los periodos hasta el afio 2018 y se
registran los valores encontrados en la siguiente tabla, donde se presentan los datos

ordenados para determinar los valores necesarios para calcular y , x bo, bi e 9;:
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Tabla No. 35 Registro de valores de x; , € y; para determinar los valores de bo y b;

~ Periodo - Prod_uccié_n
Afo Mes i Produccion I desestacionalizada Xi Vi Xi?
i

1 1 4300 0.813 528y7.67 5287.67 1
2 2 2846 1.026 2775.09 5550.18 4
3 3 2000 0.957 2090.24 6270.71 9
4 4 4203 0.986 4260.88 17043.52 16
5 5 4350 0.903 4816.29 24081.43 25

2015 6 6 2400 0.656 3660.16 21960.97 36
7 7 2530 0.579 4372.14 30604.99 49
8 8 4761 1.133 4200.38 33603.05 64
9 9 5000 1.358 3681.22 33130.96 81
10 10 1990 0.775 2567.87 25678.75 100
11 11 5500 1.370 4015.22 44167.44 121
12 12 4925 1.446 3406.73 40880.77 144
1 13 3050 0.813 3750.56 48757.27 169
2 14 3825 1.026 3729.70 52215.80 196
3 15 4205 0.957 4394.72 65920.87 225
4 16 4240 0.986 4298.39 68774.22 256
5 17 4600 0.903 5093.08 86582.43 289
6 18 3350 0.656 5108.98 91961.56 324

2016 7 19 2050 0.579 3542.64 67310.23 361
8 20 3900 1.133 3440.77 68815.33 400
9 21 3790 1.358 2790.36 58597.62 441
10 22 2440 0.775 3148.55 69268.10 484
11 23 6500 1.370 4745.26 109141.02 529
12 24 5850 1.446 4046.57 97117.77 576
1 25 4480 0.813 5509.02 137725.45 625
2 26 3990 1.026 3890.59 101155.31 676
3 27 2060 0.957 2152.94 58129.51 729
4 28 3672 0.986 3722.57 104231.87 784

2017 5 29 3960 0.903 4384.48 127149.96 841
6 30 1633 0.656 2490.43 74713.05 900
7 31 1819 0.579 3143.45 97446.90 961
8 32 4080 1.133 3599.57 115186.27 1024
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9 33 6610 1.358 4866.57 160596.79 1089
10 34 4225 0.775 5451.89 185364.43 1156
11 35 3418 1.370 2495.28 87334.72 1225
12 36 5765 1.446 3987.78 143559.98 1296
1 37 1650 0.813 2028.99 75072.67 1369
2 38 4033 1.026 3932.52 149435.66 1444
3 39 4945 0.957 5168.11 201556.38 1521
4 40 3673 0.986 3723.58 148943.23 1600
5 41 1925 0.903 2131.35 87385.15 1681
6 42 5110 0.656 7793.09 327309.94 1764
2018 7 43 5200 0.579 8986.22 386407.38 1849
8 44 4253 1.133 3752.20 165096.80 1936
9 45 5592 1.358 4117.07 185268.30 2025
10 46 4766 0.775 6150.00 282899.80 2116
11 47 4705 1.370 3434.84 161437.46 2209
12 48 6606 1.446 4569.52 219336.75 2304
le-:11876 Yy; =194705.54  Ix;y; =4955466.37 Zx;2 =38024.00
n=4

Fuente: Registros de ventas Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

Con los valores tabulados en la tabla 32, se calcula bo y b1 con las ecuaciones 19 y
20:

_ (48)(4955466.37) — (1176)(194705.54)

t (48)(38024) — (1176)2 =20.10

I 176
YT T4 T T

Ty 19870554
Y= T 48 '

by = 405636 — (20.10)(24.5) = 3563.86

Con los valores de bo y b1 obtenidos, ya es posible determinar el valor de produccion
para un periodo futuro mediante la ecuacion 18. Para obtener los valores xi de la

produccion de noviembre y diciembre de 2019, se consideran a los meses 11y 12
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posteriores al Ultimo mes registrado, que es el periodo 48 correspondiente al mes
de diciembre de 2018:

Para el mes de noviembre 2019:

x; = 48+ 11 =59
$so = 3563.86 + (20.1)(59) = 4749.9

Para el mes de diciembre 2019:

x; =48+ 12 = 60
P60 = 3563.86 + (20.1)(60) = 4770.0

Los valores encontrados son los pronosticos de produccion de acuerdo con la
tendencia que presentan los valores de produccién, pero adn se debe considerar la
estacionalidad de los valores de produccion, por lo cual, a cada valor de prondstico
encontrado, se multiplica por el indice de estacionalidad ajustado correspondiente

al mes del periodo calculado. (Salazar Lopez, 2016)

Vso = 4749.9(1.369) = 6506.3 prendas

Yoo = 4769.85(1.445) = 6895.8 prendas

Los valores pronosticados de produccion para el mes de noviembre son 6506.3
prendas y para diciembre de 2019 son 6895.8 prendas. Se presenta el resumen de
valores de produccion desde enero 2015 hasta diciembre de 2019, incluidos los

datos pronosticados:
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Tabla No. 36 Registro de produccion mensual durante los afios 2015 hasta 2019.
Incluye prondstico de produccion de los meses de noviembre y diciembre 20109.

Afio En. Feb. Mar. Abr. Ma. Ju. Ju. Ago. Sep. Oct. Nov. Dic. Total

anual
2015 4300 2846 2000 4203 4350 2400 2530 4761 5000 1990 5500 4925 44805
2016 3050 3825 4205 4240 4600 3350 2050 3900 3790 2440 6500 5850 47800
2017 4480 3990 2060 3672 3960 1633 1819 4080 6610 4225 3418 5765 45712
2018 1650 4033 4945 3673 1925 5110 5200 4253 5592 4766 4705 6606 52458
2019 5100 4332 5900 5400 5005 2550 6500 4885 5348 5358 6506.3 6895.8 63780

Fuente: Registros de ventas Estampadora GOKU

Elaborado por: El Investigador.

Con los datos de produccién anual registrados por Estampadora GOKU desde enero

2015 hasta octubre 2019 y los datos proyectados para los meses de noviembre y

diciembre de 2019, se procede a realizar la proyeccion de produccion hasta 2025,

utilizando el mismo criterio para datos estacionales con tendencia. Se recalculan los

promedios moviles, promedios méviles centrados, y los indices de estacionalidad

ajustados,

considerando también

procedimiento utilizado previamente:

los datos del

afo 2019,

utilizando el

Tabla No. 37 Célculos de los promedios méviles centrados de la serie de tiempo
de produccion de prendas en Estampadora GOKU desde enero 2015 hasta
diciembre 2019

o Produccion Promedio Promedio movil Estacional _t x
Afo Mes e
(prendas) movil centrado Irregular_t
1 4300
2 2846
3 2000
4 4203
5 4350 3733.75
2015 6 2400 3629.58 3682 0.652
7 2530 3711.17 3670 0.689
8 4761 3894.92 3803 1.252
9 5000 3898.00 3896 1.283
10 1990 3918.83 3908 0.509
11 5500 3998.00 3958 1.389
12 4925 3958.00 3978 1.238
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1 3050 3886.25 3922 0.778
2 3825 3785.42 3836 0.997
3 4205 3822.92 3804 1.105
4 4240 3906.25 3865 1.097
5 4600 3983.33 3945 1.166
2016 6 3350 4102.50 4043 0.829
7 2050 4116.25 4109 0.499
8 3900 3937.50 4027 0.968
9 3790 3890.17 3914 0.968
10 2440 3836.83 3864 0.632
11 6500 3693.75 3765 1.726
12 5850 3674.50 3684 1.588
1 4480 3689.50 3682 1.217
2 3990 3924.50 3807 1.048
3 2060 4073.25 3999 0.515
4 3672 3816.42 3945 0.931
5 3960 3809.33 3813 1.039
2017 6 1633 3573.50 3691 0.442
7 1819 3577.08 3575 0.509
8 4080 3817.50 3697 1.104
9 6610 3817.58 3818 1.731
10 4225 3648.00 3733 1.132
11 3418 3937.75 3793 0.901
12 5765 4219.50 4079 1.413
1 1650 4233.92 4227 0.390
2 4033 4149.08 4192 0.962
3 4945 4194.17 4172 1.185
4 3673 4301.42 4248 0.865
5 1925 4371.50 4336 0.444
2018 6 5110 4659.00 4515 1.132
7 5200 4683.92 4671 1.113
8 4253 4763.50 4724 0.900
9 5592 4907.42 4835 1.156
10 4766 5164.08 5036 0.946
11 4705 4950.75 5057 0.930
12 6606 5059.08 5005 1.320
1 5100 5111.75 5085 1.003
2 4332 5091.42 5102 0.849
3 5900 5140.75 5116 1.153
4 5400 5290.86 5216 1.035
5 5005 5315.01 5303 0.944
6 2550
2019 7 6500
8 4885
9 5348
10 5358
11 6506.3

12 6895.8




Fuente: Registros de ventas Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador.

Tabla No. 38 Calculo de los indices estacionales de la produccion de Estampadora
GOKU para los meses de enero a diciembre de 2015 a 2019
Mes Valores Estacional_t x Irregular_t Indice Estacional |

1 0.778 1.217 0.390 1.003 0.853
2 0.997 1.048 0.962 0.849 0.971
3 1.105 0.515 1.185 1.153 0.996
4 1.097 0.931 0.865 1.035 0.989
5 1.166 1.039 0.444 0.944 0.904
6 0.652 0.829 0.442 1.132 0.769
7 0.689 0.499 0.509 1.113 0.707
8 1.252 0.968 1.104 0.900 1.063
9 1.283 0.968 1.731 1.156 1.294
10  0.509 0.632 1.132 0.946 0.810
11 1.389 1.726 0.901 0.930 1.245
12 1.238 1.588 1.413 1.320 1.399

Fuente: Registro de ventas de Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

Para los valores de indice estacional considerando el afio 2019, se determinan los

nuevos indices estaciones ajustados:

Tabla No. 39 indices estacionales ajustados para produccién mensual de
Estampadora GOKU incluyendo valores pronosticados de noviembre y diciembre
de 20109.

Mes Indice Estacional | indice Estacional l. ajustado
1 0.847 0.853
2 0.964 0.971
3 0.990 0.996
4 0.982 0.989
5 0.898 0.904
6 0.764 0.769
7 0.703 0.707
8 1.056 1.063
9 1.285 1.294
10 0.805 0.810
11 1.237 1.245
12 1.390 1.399

Sumatoria =11.919 Sumatoria =12.00
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Fuente: Registros de produccion Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

Con los nuevos indices de estacionalidad ajustados, se recalcula los valores de
produccion desestacionalizada hasta 2019 y se ordena los datos para determinar los

valores de y,%,y bo, bi e$; con las ecuaciones 18, 19 y 20:

Tabla No. 40 Registro de valores de x; e y; para determinar los valores de bo y bi
con datos desde enero 2015 hasta diciembre 20109.

Periodo Produccién

Afio  Mes _ Produccion | S _ Xi Vi Xi?
Xi desestacionalizada yi
1 1 4300 0.853 5043.23 5043.23 1
2 2 2846 0.971 2932.02 5864.03 4
3 3 2000 0.996 2007.08 6021.24 9
4 4 4203 0.989 4251.32 17005.29 16
5 5 4350 0.904 4811.02 24055.11 25
2015 6 6 2400 0.769 3121.71 18730.26 36
7 7 2530 0.707 3577.14 25040.01 49
8 8 4761 1.063 4477.98 35823.88 64
9 9 5000 1.294 3865.29 34787.58 81
10 10 1990 0.810 2456.21 24562.10 100
11 11 5500 1.245 4417.08 48587.89 121
12 12 4925 1.399 3519.80 42237.62 144
1 13 3050 0.853 3577.17 46503.25 169
2 14 3825 0.971 3940.61 55168.49 196
3 15 4205 0.996 4219.88 63298.24 225
4 16 4240 0.989 4288.75 68619.95 256
5 17 4600 0.904 5087.52 86487.81 289
2016 6 18 3350 0.769 4357.39 78432.98 324
7 19 2050 0.707 2898.48 55071.06 361
8 20 3900 1.063 3668.17 73363.32 400
9 21 3790 1.294 2929.89 61527.63 441
10 22 2440 0.810 3011.63 66255.96 484
11 23 6500 1.245 5220.19 120064.30 529
12 24 5850 1.399 4180.88 100341.15 576
1 25 4480 0.853 5254.34 131358.49 625
2 26 3990 0.971 4110.59 106875.43 676
3 27 2060 0.996 2067.29 55816.85 729
4 28 3672 0.989 3714.22 103998.06 784
5 29 3960 0.904 4379.69 127010.99 841
6 30 1633 0.769 2124.06 63721.92 900
2017 7 31 1819 0.707 2571.87 79727.90 961
8 32 4080 1.063 3837.47 122798.92 1024
9 33 6610 1.294 5109.91 168627.00 1089
10 34 4225 0.810 5214.82 177303.81 1156
11 35 3418 1.245 2745.02 96075.53 1225
12 3 5765  1.399 4120.13 148324.81 1296
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1 37 1650 0.853 1935.19 71602.11 1369
2 38 4033 0.971 4154.89 157885.93 1444
3 39 4945 0.996 4962.50 193537.56 1521
4 40 3673 0.989 3715.23 148609.12 1600
5 41 1925 0.904 2129.02 87289.64 1681
2018 6 42 5110 0.769 6646.64 279158.98 1764
7 43 5200 0.707 7352.23 316146.04 1849
8 44 4253 1.063 4000.18 176008.02 1936
9 45 5592 1.294 4322.94 194532.15 2025
10 46 4766 0.810 5882.56 270597.82 2116
11 47 4705 1.245 3778.61 177594.78 2209
12 48 6606 1.399 4721.18 226616.63 2304
1 49 5100 0.853 5981.50 293093.63 2401
2 50 4332 0.971 4462.93 223146.49 2500
3 51 5900 0.996 5920.88 301964.95 2601
4 52 5400 0.989 5462.08 284028.32 2704
5 53 5005 0.904 5535.44 293378.37 2809
2019 6 54 2550 0.769 3316.82 179108.15 2916
7 55 6500 0.707 9190.29 505466.06 3025
8 56 4885 1.063 4594.61 257298.34 3136
9 57 5348 1.294 4134.31 235655.70 3249
10 58 5358 0.810 6613.25 383568.67 3364
11 59 6506.34  1.245 5225.28 308291.30 3481
12 60 6895.82  1.399 4928.31 295698.50 3600
Yx; =1830 Yy; =256076.73 Tx;y; = 8404809.37 Xx;2=73810
n =60

Fuente: Registros de ventas Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador.

Con los valores tabulados en la tabla 40, se calcula bo y b1 con las ecuaciones 19 y
20:

_(60)(8404809.37) — (1830)(256076.73)

= = 33.035
1 (60)(73810) — (1830)2
_3x 1830_305
YT T Te0 T

Ty 25607673
YE T T 60 '

b, = 4267.91 — (33.035)(30.5) = 3260.37

Con los nuevos valores de bo y b1 se calcula la proyeccién de produccion con la
ecuacion 18 para los siguientes 5 afios, considerando los meses a continuacion del

ultimo mes registrado, que es diciembre de 2019 y que corresponde al periodo 60.
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A cada valor calculado con la ecuacion 17, correspondiente a la tendencia, se
multiplica por el Indice de estacionalidad ajustado correspondiente al mes del

periodo en que se calcula la proyeccion:

Para el mes de enero 2020:
x;=60+1=61
Y61 = 3260.37 + (33.035)(61) = 5275.5
ye1 = 5275.5(0.853) = 4498
Para el mes de febrero de 2020:
x; =60+2=62
Y60 = 3260.37 + (33.035)(62) = 5308.54
Ye2 = 5308.54(0.971) = 5152.99

Se repite los célculos de y; y yi para obtener las proyecciones de produccion para
todos los periodos xi desde enero 2020 hasta diciembre 2025 (periodos del 61 al

132) y los valores obtenidos se registran en la siguiente tabla:

Tabla No. 41 Proyeccion de produccion de Estampadora GOKU desde diciembre
2020 hasta diciembre de 2025

Total

Afo En. Feb. Mar. Abr. Ma. Ju. Ju. Ago. Sep. Oct. Nov. Dic. anual

2020 4498 5153 5323 5314 4889 4183 3871 5855 7166 4515 6980 7890 65637
2021 4836 5538 5718 5705 5248 4488 4152 6276 7679 4836 7474 8445 70394
2022 5174 5922 6113 6097 5606 4792 4432 6698 8192 5157 7967 8999 75151
2023 5512 6307 6508 6489 5965 5097 4713 7119 8704 5479 8461 9554 79908
2024 5850 6692 6903 6881 6323 5402 4993 7541 9217 5800 8955 10109 84666
2025 6188 7077 7298 7273 6682 5707 5273 7962 9730 6121 9448 10664 89423
Fuente: Registros de produccion Estampadora GOKU

Elaborado por: El Investigador.

Para 2025, se espera una produccion anual de 89423 prendas, una produccion
mensual maxima de 10664 prendas en el mes de diciembre y la siguiente

produccioén mensual promedio:

_ 6188+ 7077 + 7297 + 7273 + 6682 + 5707 + 5273 + 7962 + 9730 + 6121 + 9448 + 10664
N 12

= 745191 prendas
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Si se considera un precio promedio de USD $ 0.54 por prenda, en acuerdo a la tabla
27, se determina los ingresos por ventas de la proyeccién de produccion hasta 2025:

Tabla No. 42: Proyeccion de ingresos anual de acuerdo con crecimiento de
produccién desde 2019 a 2025.
Afo Total estampados anual Ingreso por ventas (USD $)

2019 63780 34441.28
2020 65637 35444.09
2021 70394 38012.91
2022 75151 40581.73
2023 79908 43150.55
2024 84666 45719.37
2025 89423 48288.19

Fuente: Registros de produccion Estampadora GOKU y proyeccion realizada
segun crecimiento de produccion textil.
Elaborado por: El Investigador

De acuerdo con los datos de tabla 42 se aprecia que hay un crecimiento, el cual se

determina a continuacion:

Entre 2019 y 2020:
65637 — 63780 100% — 2.83%
65637 0T Ae9n

Entre 2020 y 2021:
70394 — 65637 100% — 6.75%
T 70394 TR

Entre 2021 y 2022:
75151 — 70394 100% — 6.33%
75151 0T PR

Entre 2022 y 2023:

79908 — 75151

0 = 0
79908 x100% = 5.95%
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Entre 2023 y 2024

84666 — 75151
———x100% = 5.62%

84666
Entre 2024 y 2025:
89423 — 84666
—goaz3  ¥100% =531%
Promedio:

(2.83 +6.75 +6.33 + 5.95 + 5.62 + 5.31)%
6

=5.47%

El crecimiento promedio anual es de 5.47%.

cant. estampados glp vs cant estampados demanda

100000

80000
60000
40000
20000
0

1 2 3 4 5

M cantidad estampados anuales 2015-2019 M cantidad estampados anuales 2020-2025

Figura No. 30 Cantidad de estampados GLP vs cantidad de estampados demanda
de estampados proyectados.

Fuente: Estampadora Goku-proyecciones realizadas

Elaborado por: El Investigador.

Si se mantiene los proximos afios un rendimiento de produccién mensual promedio
de 25.5 prendas/h, de acuerdo con la tabla 19, y con una produccién media anual
en 2025 igual a 7451.91 prendas, para alcanzar la produccion esperada se requiere

producir:
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prendas
745191 (——— horas
p(re‘r:zlfzi )2292'31 mes
25'5( hora )

Y teniendo como promedio 23.5 dias de produccion en el mes, segun se indica en

tabla 19, se tiene que:

horas
(20231 270) horas
- =12.43
235 dias d
"~ mes

La jornada diaria de trabajo deberd ser de 12.43 horas, superior a la jornada
promedio anual durante el periodo noviembre 2015 a octubre de 2019 igual a 8.6
horas. Esto implica que se debe mejorar el rendimiento de produccion de prendas
por hora, para evitar el aumento de costos por pagos de horas extras y la

prolongacion de los tiempos de produccion.
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CAPITULO IV

Resultados y discusion

Contraste con otras investigaciones.

De la informacion que ya veniamos analizando desde el contexto macro y micro,
nos podemos referir (Pacha Azogue, 2015), en cuanto a las estadisticas que analiza

en cuanto a su tiempo de produccion entre secado manual vs horno eléctrico.

Camisetas estampadas secas
Secado manual vs horno eléctrico

1500

1000

B Secado Manual

500 .
m Horno electrico

1 minuto 1hora 8 horas

Cantidad de camisetas

Tiempos de secado

Figura No. 31 Cantidad de estampados GLP manual vs cantidad de estampados
horno eléctrico.

Fuente: Estudio de un sistema de secado de camisetas estampadas para reducir los
tiempos de produccidén en la Fabrica Technology de la Provincia de Tungurahua
Canton Ambato

Elaborado por: (Pacha Azogue, 2015)
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Interpretacion de resultados

De la informacion de consumo de combustible calculada en tabla 18 y la cantidad
de GLP que se usa para calentar el horno y con el poder calorifico del GLP igual a
49149.314 kJ/kg de acuerdo con la figura 24, se determina la potencia del horno de
GLP:

. Kg
Flujo de GLP = 2.079ﬁ

. kg kJ 1h kJ
Potencianorno cLp = (2.079 ﬁ) (49149.314E> (3600 s) = 3.55 ’y

La potencia del horno de GLP expresada en kW es 3.55 kW

De la informacidn de tabla 22, se conoce que el tiempo promedio de secado es de

25 s por cada prenda. Entonces el valor inverso sera la cantidad promedio de

prendas por segundo:

s )‘1 _ 1 prendas (3600 S) 4 prendas
1 hora

dimient ; =(25 = -
rendimientomeqio 25 s hora

prenda

Considerando el mayor y el menor tiempo de secado de la tabla 22, se puede

establecer un rango de rendimiento:

o s -1 1 prendas /3600 s prendas
rendimientop,;, = <10 ) =— ( ) =360 ————

prenda/) 10 s 1 hora hora
dimient _ (40 s )‘1 _ 1 prendas (3600 S) _ o brendas
renarmentomax = prenda) 40 s 1 hora/ hora

La maxima temperatura que se requiere para el secado de las tintas de estampado

es de 180 °C, necesaria para el secado de Plastisol y pinturas con base de agua.
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Las especificaciones del horno de GLP utilizado actualmente son las siguientes:

Tabla No. 43 Especificaciones de horno de GLP para proceso de secado en
Estampadora GOKU

HORNO GLP
Potencia (kW) 3.55
Rendimiento horno (méx-min) (prendas/h) 90 - 360
Temp. Max (°C) 350
Espacio de trabajo (cm) 60 x 45

Fuente: Dimensiones y temperaturas medidas en horno de GLP de Estampadora
GOKU.
Elaborado por: El Investigador

La tabla 43 indica las especificaciones del horno de GLP actualmente en uso en
estampadora GOKU, que han sido medidas y calculadas para conocer los requisitos

minimos que deberia cumplir cualquier horno que lo reemplace.

De acuerdo con tabla 27, el promedio de produccién mensual durante el periodo
noviembre 2018 a octubre 2019 es de 5140.75 prendas y la maxima produccion fue
de 6606 prendas en diciembre 2018. Segun tabla 41, para 2025, se proyecta una
produccién anual promedio de 7451.91 prendas mensuales y maxima de 10664
prendas en el mes de diciembre. La produccion de prendas por hora en horno GLP

debera crecer en el mismo orden que la proyeccion de produccion:

Rendimiento minimo:

(10664 prendas)(90 %) _ 1458 prendas
6606 prendas - '
Rendimiento maximo:
(10664 prendas)(360 %) _ cqy 1, PTondas
6606 prendas - ' h

118



Rendimiento promedio:

(7451.91 prendas) (144 @) prendas

= 208.73
5140.75 prendas

Tabla No. 44: Rendimiento actual y proyectado de horno de GLP para secado:

Prod. I\F;Ire(écilé Rendimiento Horno
Max.(prendas) (prendas) GLP (prendas/h)

Min. Medio Max.
Nov.2018 — Oct. 2019 6606 5140.75 90 29231 360
Proyeccién 2025 10664 745191 14528 208.73 581.12

Fuente: Registros de ventas Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

De los datos registrados en la tabla 44, se puede conocer el tiempo de secado

requerido para cumplir las expectativas de produccion al 2025:

prendasy * 1h 3600 s
i = (5812 277 ) (Fo00)
h 581.12 prendas 1h prenda
; _ (208 73 prendaS)'1 _ ( 1h )(3600 s> 1723 s
medio = ' h ~ \208.73 prendas 1h /) 777 prenda
. _ (145 28 prendas>_1 _ ( 1h )(3600 s> _ 2478
max ' h ~ \145.28 prendas 1h /) 77" prenda

El tiempo de secado requerido para cumplir esa proyeccion de produccion se

muestra en tabla 45:

119



Tabla No. 45: Tiempo requerido para secar una prenda en horno de GLP

Tiempo secado Max Medio Min

Actual (s) 40 25 10

Requerido por proyeccion (s) 24.78 17.23 6.19
Variacion (s) 1522 7.77 3.81

% Variacion 38.05 31.08 38.1

Fuente: Registros de produccion Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

El tiempo de secado debe disminuir en el orden entre 31.08 % al 38.5% del
tiempo actual de secado por prenda para poder cumplir con la proyeccién de
produccion utilizando el mismo horno de GLP para secado. Siendo que el horno no
cuenta con un control de temperatura o de tiempo de exposicién de la prenda, no es
posible disminuir el tiempo de secado, sin que afecte al curado de las tintas de

estampado.

Para considerar un horno de banda como reemplazo en el proceso de secado, se
toma como referencia las especificaciones del horno de GLP como requisitos
minimos para que deba cumplir el horno de bandas. Con este criterio, se tomara
como referencia el catdlogo de hornos de bandas del fabricante Brown
Manufacturing INC, el cual se comercializa en Ecuador por la empresa Serigrafia

Buestan.
De la informacién del fabricante de hornos de bandas Brown Manufacturing INC.,

se considera el siguiente equipo para hacer la comparativa de funcionamiento en el

proceso de secado:
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Tabla No. 46: Especificaciones técnicas de horno de bandas de referencia

Horno de banda ULTRASIERRA X2 series

US2X-3615
Energia de funcionamiento Electricidad
Potencia (kW) 10.4
Rendimiento (prendas/h) 480 — 540 (rendimiento usando Plastisol)
Temp. Max (°C) 400 (Informacién proporcionada por proveedor)
Espacio de trabajo (cm) 91.4x96.5

Fuente: Hoja técnica ULTRASIERRA X2 SERIES
Elaborado por: El Investigador

En la tabla 46 se indica que el horno seleccionado tiene una potencia eléctrica de
10.4 kW. El resto de los modelos de la gama ULTRASIERRA X2 tienen una
potencia eléctrica que esta entre 6.9 kW hasta 18.24 kW, con rendimientos desde
96 al44 prendas/hora hasta 840 a 1200 prendas/hora. El equipo se ha seleccionado
en base al rendimiento necesario para producciones futuras, dimensiones de trabajo
lo méas similares a las que se tiene actualmente en el horno de GLP y potencia
eléctrica que no produzca un elevado consumo de energia eléctrica, puesto que se

conoce que.

Energia consumidaygrno panda = Potencia x tiempo de uso (20)

Donde el tiempo para determinar el consumo de energia del horno de bandas es el

tiempo que pasa encendido el horno durante el proceso de estampado.

Se resumen los datos de produccion, consumo y costo de GLP, rendimiento de
produccion, rendimiento por energia consumida en secado, productividad global y
productividad de proceso de secado en el periodo noviembre 2018 a octubre 2019

registrados en las tablas 19, 23, 25, 26 y 28 y se presentan en la tabla 47.
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Tabla No. 47:Resumen de valores de consumo de GLP, costo de energia mensual e indicadores de rendimiento de Produccion Rp,
Rendimiento de energia consumida Re, Productividad Global PG y Productividad de Proceso de secado PP.

Rendimiento
por energia
Total Consumo Costo consumida en .. Productivida
o Cant. Consumo mensual Mensual Productivida
Afo Mes Horas . secado (horno d proceso
Estampados GLP (kg) Energia GLP d global PG
Trab. GLP (kWh) (USD $) GLP) secado PP
(prendas/kWh
)

- NOV':mbr 4705 234 60,71 828,85 44,72 568 1,22 1,41
Diciembre 6606 234 60,71 828,85 4472 7,97 1,70 1,96
Enero 5100 180 46,70 637,58 34,40 8,00 1,29 1,56
Febrero 4332 184 47,81 652,73 35,22 6,64 1,42 1,73
Marzo 5900 225 58,37 796,90 43,00 7,40 1,72 2,02
Abril 5400 176 4573 624,33 33,69 8,65 1,93 2,33
Mayo 5005 160 41,58 567,67 30,63 8,82 1,81 2,20
2019 Junio 2550 162 42,03 573,82 30,96 4,44 1,37 1,66
Julio 6500 234 60,71 828,85 4472 7,84 1,77 2,06
Agosto 4885 192 49,89 681,13 36,75 7,17 1,36 1,55
Sem:fmbr 5348 225 58,37 796,90 43,00 6,71 1,67 200
Octubre 5358 216 56,13 766,32 41.35 6,99 1,29 1,50

Fuente: Dimensiones y temperaturas medidas en horno de GLP de Estampadora GOKU.
Elaborado por: El Investigador
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Matriz de priorizacion horno de banda.

Se realizara una matriz de priorizacion para valorar cualitativamente ciertas
caracteristicas que nos indica el duefio de la estampadora, para tener una guia, entre

los distintos tipos de horno de bandas existentes.

Se usara el siguiente criterio:

1. Costo

2. Productividad.
3. Confiabilidad.
4. Mantenibilidad.

Se dispone de las siguientes alternativas.

1. Horno de Banda Eléctrico que brinda la temperatura, cuenta con una camara

amplia y velocidad regulable y su precio es mas accesible

2. Horno de banda Infrarrojo, buena tecnologia, pero costo muy elevado

3. Horno de glp mejorado, Este sistema se basa en el uso de gas industrial
cuenta con quemadores tipo flauta los cuales pueden ser regulables la
velocidad de la banda es controlable también cuentan con un termémetro

que indicara su temperatura en su interior
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Tabla No. 48: Matriz de Priorizacion tipos de horno de banda para curado.

22| %
-] M
[=1
[=] E =] E = =
% = E! = 5
[=] = - =]
o E ™ e =
=4 ]
£ g =
] o =
COSTO 3 5 7 15 23,0%
PRODUCTIVIDAD 7 31,7%
CONFIABILIDAD 21,7%
MANTENIBILIDAD 21.7%
COSTO
HOENO DE BANDAS
HORXO DE INFRARROTD
HOBXNO GLP MEJORADO
PRODUCTIVIDAD
HORX0O DE BANDAS
HORX0O DE INFEARROIO
HOBXNO GLP MEJORADO
CONFIABILIDAD %
HORMO DE BEANDAS 40,0%
HORMNO DE INFEARRQTO 40,0%
HORNO GLP MEJORADO 20,0%
MANTENIBILIDAD Y
HORNO DE BANDAS 26,7%
HORNO DE INFEARROTD 13,3%
HORNO GLP MEJORADO 60,0%
2| a | &
i =T .
g 2| §
E | 2 | B
S| 2| @
o B '}1
5 s] g 'é
8 B = =
25.0% | 31,7% | 20.7% | 217% 9%
HORNO DE BANDAS 467% | 467% | 40,00 | 267% | 409%
HORNO DE INFEARROTD 40,0% 46, 7% 40,056 13,3% 36,3%
HORNO GLP MEJORADO 13,3% 6. 7% 20,056 A0,0% 12.8%

Fuente: Encuesta realizada a personal operativo en Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador
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Descripcion de la alternativa seleccionada.

Después de haber realizado el andlisis de la matriz de priorizacion, haciendo uso de
la informacion resultante de nuestro estudio, la cual contribuira en la optimizacion
del proceso de secado, se decidié que la mejor opcion es un Horno de Banda, ya

que esta maquina cumple satisfactoriamente con las necesidades.

La maquina elegida es de rapido ensamble, asi como su espacio es minimo, su
frecuencia de mantenimiento no afecta a la empresa, y el mejoramiento en los

tiempos de produccién es notable

Para simular el comportamiento del proceso de secado utilizando un horno de banda
de alimentacion eléctrica y conocer que indicadores de productividad tendria y
compararlos con los indicadores actuales en el proceso que utiliza horno de GLP

presentados en la tabla 47, se haran las siguientes consideraciones:

- El proceso de secado utilizard un horno de bandas que consumira energia
eléctrica, en sustitucion del horno de GLP empleado actualmente.

- La cantidad de prendas producidas con horno de bandas sera la misma

cantidad de prendas producidas con horno de GLP.

- Se considera la produccion simulada con el peor rendimiento de secado que
ofrece el horno de banda de referencia, que es 480 prendas/hora. El

rendimiento de produccion de acuerdo con ecuacién 10 se tiene que:

_ Cant.de prendas estampadas

p

tsecado + tproc

Donde tsecado €S €l tiempo correspondiente al secado de una prenda con el

peor rendimiento en el horno de bandas:

rendas
480 prendas

prendas (1hora

36005) =0.1333

hora
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-1

prendas
tsecado = (0.1333 ) prenda

De la tabla 22, se conoce que el peor tiempo de estampado por prenda es de 74 sy
el tiempo de secado con horno de GLP correspondiente es 40 s, que representa el
54.05% del tiempo total de estampado, por lo tanto, el tiempo de procesos tproc
donde no interviene el horno es 34 s. Para propoésitos de simulacion de proceso de
estampado utilizando el horno de bandas en el secado, se mantiene este tiempo de
proceso tproc = 34 s 'y se toma el tiempo de secado tsecado = 7.5 S. El tiempo total de
estampado de una prenda, expresado en horas, utilizando en el proceso de

estampado un horno de banda es

lhora
3600s

tyroc + tsecago = 345 + 755 = 4155 ( )z 0.1153 h

Y la cantidad de prendas producidas por unidad de tiempo utilizando horno de

bandas es:

4l s (1 hora) - _ 8674 prendas
" prenda \3600s e r

- EIl tiempo trabajado en cada mes utilizando el horno de bandas se
considerara como el tiempo necesario para realizar la misma cantidad de
prendas mensuales secadas actualmente en horno de GLP, con el
rendimiento de produccion calculado con el tiempo de estampado utilizando

horno de bandas en secado.
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Tabla No. 49: Registro de valores de planillas de consumo eléctrico

Para noviembre 2018:

4705 prendas

onda = 54.24 horas
(86.74 P - )
ora
Para diciembre 2018:
6606 prendas
W = 7615 horas
(86.74 ph—)
ora

(22)

El costo de energia eléctrica es USD $ 0.1507 por kWh, calculado como el

promedio de todos los valores pagados en las planillas eléctricas de

Estampadora GOKU disponibles en sus registros, dividido para los kWh

consumidos en cada mes (Anexos). El precio incluye las tasas de

recoleccion de basura, contribucion al Cuerpo de Bomberos y pago de

alumbrado pablico.

Afio Mes kWh consumidos Planilla (USD $) Costo kWh (USD $)

Noviembre 361 54.17 0.1501

2018
Diciembre 401 60.22 0.1502
Febrero 301 48.46 0.1610
Marzo 302 48.48 0.1605
Abril 370 63.78 0.1724

2019
Mayo 415 62.38 0.1503
Junio 370 41.09 0.1111
Julio 327 49.17 0.1504
Promedio 0.1507

Fuente: Planillas de consumo eléctrico de Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador

El consumo por energia eléctrica por uso del horno de banda es el producto

de la potencia eléctrica del horno de banda por el numero de horas de
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produccion al mes calculadas con el rendimiento de produccion

considerando el uso de un horno de bandas en el secado:
Energia consumida = Potencia x tiempo de uso

y el costo de esta energia consumida es el producto de cada uno de los
valores calculados de consumo de energia por costo promedio de kWh
indicado en la tabla 50.

Para noviembre 2018:

Energia consumida = (10.4kW)(54.24 horas) = 564.12 kWh

USD
Costo energia = (564.12 kWh) (0.1507 m) =USD $85.01

Para diciembre 2018:

Energia consumida = (10.4kW)(76.15 horas) = 792.05 kWh

UsD
Costo energia = (792.06 kWh) (0.1507 W) = USD $119.36

Se calcula el costo de la energia para el resto de los meses y se registran los
resultados en tabla 51 y 52

- El costo por prenda es el indicado en tabla 27.

- Se mantienen fijos los costos que no intervienen en el proceso de estampado,
los cuales son: agua, telecomunicaciones, energia eléctrica de uso

administrativo, arriendo. (Anexos).

- El costo de mano de obra para el proceso de estampado utilizando horno de
banda sera el valor de dividir cada valor mensual de mano de obra registrado

por Estampadora GOKU (Anexos), para la cantidad de horas trabajadas de
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cada mes durante el periodo noviembre 2018 a octubre 2019, por la cantidad
de horas en el que se produzca la misma cantidad de prendas en este periodo,

pero utilizando un horno de bandas.
Para noviembre 2018:

<USD $1342

m) (54.24 horas) = USD $311.08

Para diciembre 2018:

<USD $1342

m) (76.15 horas) = USD $436.77

No se considera para el analisis lo que pasa con etapas previas del proceso
de estampado: Seleccion de Imagen, Preparacion de Pantallas, puesto que
el horno de secado no interviene en esas etapas del proceso de estampado.
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Tabla No. 50: Costos de insumos, servicios basicos, energia eléctrica, mano de obra y miscelaneos que se producen en la operacién

de Estampadora GOKU e Ingresos por ventas en 2018 simulando el uso de un horno de bandas

Costo Costo Costo Costo
materia_electricidad mano agua Costo Costo  Costos Gastos Ingreso  Utilidad
Afio Mes prima proceso de obra potable electricidad telecom. Arriendo (USD $) ventas mensual PG

(USD$) (USD$)

(USD$) (USDS) (USDS) (U$§D (USD$) (USDS$) (USD$)

Diciembre  405.20 85.01 311.08  10.45 38.00 48.00 180.00 1077.75 2540.70 146295 2.357
Noviembre  340.79 119.36 436.77  8.40 35.00 48.00 180.00 1168.32 3567.24 2398.92 3.053

Octubre  345.67 92.15 307.05  9.20 37.00 48.00 180.00 1019.07 2754.00 1734.93 2.702
Septiembre  298.56 78.27 247.00  6.75 32.50 48.00 180.00 891.08 2339.28 1448.2 2.625
Agosto 401.98 106.61 34463 954 32.80 48.00 180.00 112356 3186.00 2062.44 2.836

Julio 333.48 97.57 31835  8.72 30.50 48.00 180.00 1016.62 2916.00 1899.38 2.868

Junio 298.54 90.43 328.18  7.98 31.54 48.00 180.00 984.67 2702.70 1718.03 2.745

2019 Mayo 287.54 46.08 166.95  7.00 30.00 48.00 180.00 765.57 1377.00 61143 1.799
Abril 567.98 117.45 358.67 11.35 40.00 48.00 180.00 1323.45 3510.00 2186.55 2.652

Marzo 634.78 88.27 387.18 12.60 42.00 48.00 180.00 1392.83 2637.90 1245.07 1.894

Febrero 387.00 96.63 25210  8.40 35.00 48.00 180.00 1007.13 2887.92 1880.79 2.867

Enero 456.65 96.81 343.17  9.56 37.90 48.00 180.00 1172.09 2893.32 1721.23 2.469

Fuente: Registros Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador
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Tabla No. 51: Productividad mensual del proceso de estampado en el periodo noviembre 2018 a octubre 2019 en
Estampadora GOKU considerando el uso de horno de bandas

Costo_ Costo_ _ Costo Costo total Ingreso por
Afio Mes materia electricidad manode  proceso ventas PP
prima proceso obra estampado (USD 9)
(USD $) (USD $) (USD$)  (USD$)
2018 Noviembre 405.20 85.01 311.08 801.30 2540.70 317
Diciembre  340.79 119.36 436.77 896.92 3567.24 3.98
Enero 345.67 92.15 307.05 744.87 2754.00 3.70
Febrero 298.56 78.27 247.00 623.83 2339.28 3.75
Marzo 401.98 106.61 344.63 853.22 3186.00 3.73
Abril 333.48 97.57 318.35 749.40 2916.00 3.89
2019 Mayo 298.54 90.43 328.18 717.15 2702.70 3.77
Junio 287.54 46.08 166.95 500.57 1377.00 2.75
Julio 567.98 117.45 358.67 1044.10 3510.00 3.36
Agosto 634.78 88.27 387.18 1110.23 2637.90 2.38
Septiembre  387.00 96.63 252.10 735.73 2887.92 3903
Octubre 456.65 96.81 343.17 896.63 2893.32 3.23

Fuente: Registros de produccién Estampados GOKU
Elaborado por: El Investigador
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Tabla No. 52: Resumen de valores de consumo de energia eléctrica mensual en proceso de secado, costo de energia eléctrica
mensual de proceso de secado, e indicadores de Rendimiento de Produccion Rp, Rendimiento de Energia consumida Re,
Productividad Global PG y Productividad de Proceso de secado PP considerando un horno de bandas en proceso de secado

Consumo Rendimiento
mensual Costo Rendimiento por energia
Total . ;

~ Cant. energia mensual de horno de consumida en
Ao Mes horas . PG PP

Estampados trab Horno Energia bandas secado (horno

' bandas Eléctrica (prendas/h) bandas)

(kwh) (prendas/kwWh)
2018 Noviembre 4705 54.24 564.12 85.01 86.74 8.34 2.36 3.17
Diciembre 6606 76.16 792.05 119.36 86.74 8.34 3.05 3.98
2019 Enero 5100 58.80 611.48 92.15 86.74 8.34 2.70 3.70
Febrero 4332 49.94 519.40 78.27 86.74 8.34 2.63 3.75
Marzo 5900 68.02 707.40 106.61 86.74 8.34 2.84 3.73
Abril 5400 62.26 647.45 97.57 86.74 8.34 2.87 3.89
Mayo 5005 57.70 600.09 90.43 86.74 8.34 2.74 3.77
Junio 2550 29.40 305.74 46.08 86.74 8.34 1.80 2.75
Julio 6500 74.94 779.34 117.45 86.74 8.34 2.65 3.36
Agosto 4885 56.32 585.70 88.27 86.74 8.34 1.89 2.38
Septiembre 5348 61.66 641.22 96.63 86.74 8.34 2.87 3.93
Octubre 5358 61.77 642.42 96.81 86.74 8.34 2.47 3.23

Fuente: Registros de produccion Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador
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Discusion de la verificacion de la hipotesis

Mediante los parametros que fueron establecidos, calculados y evaluados se
pudo comprobar que el proceso de secado por glp, dispone una relacion lineal
(Figura No0.33) y presenta una baja productividad con respecto al horno de banda
(Figura No.34) que se sugiere, por lo que se recomienda realizar el cambio para el

proceso de curado para cumplir satisfactoriamente la demanda solicitada.

Del andlisis de ponderacion establecido en la tabla 49 se lleg6 a constituir como
mejor opcion un Horno Eléctrico, ya que este obtuvo mayor puntaje de acuerdo a
los criterios de seleccidn, su construccion y mantenimiento no son complicados, se
adapta facilmente a las lineas de produccion y su costo es menor comparado con las

otras opciones del mercado.

Tabla No. 53: Datos de las variables para la correlacion de Pearson para Horno de
alp.

Consumo Productividad X cuadrado Y cuadrado X*Y
No Energia Kwh Horno de
' Horno de Banda(Y)
Banda (X)
1 828,85 1,41 686992,323 1,99 1168,68
2 828,85 1,97 686992,323 3,88 1632,83
3 637,57 1,56 406495,505 2,43 994,61
4 652,83 1,71 426187,009 2,92 1116,34
5 796,97 2,02 635161,181 4,08 1609,88
6 624,44 2,33 389925,314 5,43 1454,95
7 567,68 2,20 322260,582 4,84 1248,90
8 573,82 1,64 329269,392 2,69 941,06
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9 828,85 2,06 686992,323 4,24 1707,43

10 681,2 1,55 464033,44 2,40 1055,86
11 796,97 1,99 635161,181 3,96 1585,97
12 766,36 1,50 587307,65 2,25 1149,54
Total 8584,39 21,94 6256778,22 41,12 15666,05
Y
PRODUCTIVIDAD GLP
2,50 o
* o
1,50 e “' ®* o
1,00
0,50
0,00

0,00 100,00 200,00 300,00 400,00 500,00 600,00 700,00 800,00 900,00

Figura No. 32. Correlacion mediante regresion lineal de Pearson, productividad
proceso vs consumo de energia horno a glp

Fuente: Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador
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Tabla No. 54: Datos de las variables para la correlacion de Pearson para Horno de
Bandas

Consumo Energia Productividad X cuadrado Y cuadrado X*Y
No. Kwh Horno de Horno de Banda(Y)
Banda (X)
1 564,12 3,17 318231,37 10,05 1788,26
2 792,05 3,98 627343,20 15,84 3152,36
3 611,48 3,70 373907,79 13,69 2262,48
4 519,40 3,80 269776,36 14,44 1973,72
5 707,40 3,70 500414,76 13,69 2617,38
6 647,45 3,90 419191,50 15,21 2525,06
7 600,09 3,80 360108,01 14,44 2280,34
8 305,74 2,80 93476,95 7,84 856,07
9 779,34 3,40 607370,84 11,56 2649,76
10 585,70 2,40 343044,49 5,76 1405,68
11 641,22 3,90 411163,09 15,21 2500,76
12 642,42 3,20 412703,46 10,24 2055,74
Total 7396,41 41,75 4736731,82 147,97 26067,60

Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador
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Figura No. 33. Correlacion mediante regresion lineal de Pearson, productividad
proceso vs consumo de energia horno a Banda

Fuente: Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador

Se realizara un analisis mediante el software SPSS de IBM, para aclarar de mejor

manera, la relacion que tiene la variable independiente y la variable dependiente

Aplicacion de la correlacion de Pearson para horno de banda mediante calculo

manual.

yx 7396,41

X == 20 = 61637 1)
y=tX= 2" =348
sx= |E=—x?=/394727,65 — 616372 2)
sx = 121,73
Sy = \[273’2—372 = \/%— 3,482 ()
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8y = 0,4755

w_ XFy
y(x*xy)= Sx * 6y
% — (616,37 * 3,48)
y(x*y)= 121,73 * 0,4755
y (x * y) = 0,48

Interpretacion de correlacion de Pearson

El valor de correlacion de Pearson arroja un valor de 0,48 lo que indica una
correlacion positiva moderada, a razon que los datos en tabla se encuentran
dispersos, por lo tanto, no existe una fuerte correlacion, sin embargo se determina

gue ambas son lineales.

Para entender de mejor manera, el resultado, con los datos obtenidos, a continuacion

se detallara el método estadistico, conocido como la T Student.
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Anélisis del procesamiento de datos para la aplicacion de la T student
mediante software SPSS.

4,00

3,50

2,50

Productividad

2,00

1,00

GLP BANDA
Grupo

Figura No. 34. Diagrama de caja y bigote, comparativo de productividad proceso
entre horno de glp y horno de banda.

Fuente: Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador

En la figura No. 34 se muestra un Diagrama de caja y bigote que demuestra la
productividad superior del horno de banda.

Tabla No. 55: Analisis de datos del diagrama de caja y bigote. Consumo y
productividad.

Estadisticas de grupo
Grupo N Media De_sv._ . Desv. EFTOV
Desviacion promedio
GLP 12 | 715,3658 102,60202 29,61865
Consumokwh
BANDA | 12 | 616,3675 127,14526 36,70367
GLP 12 1,8283 ,30274 ,08739
Productividad
BANDA | 12 3,4792 ,49672 ,14339
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En la tabla No.55 con el calculo demostramos que el horno de bandas, dispone un
consumo energético menor equivalente a 13,84%, al realizado por el de glp, lo que
corresponde a una alta productividad del proceso con respeto al horno de glp, en un
aumento del 191,16%

Tabla No. 56: Andlisis de datos de grupo glp y banda. Media, limite inferior, limite
superior, minimo, maximo

Grupo Estadistico

Media 1,8283

GLP 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior 1,6360

Limite superior 2,0207

Minimo 1,41
Maximo 2,33
Media 3,4792

BANDA | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior 3,1636

Limite superior 3,7948

Minimo 2,40

Maximo 3,98

Tabla No. 57: Correlaciones horno de glp.

Correlaciones
CONSUMO PRODUCTIVIDAD
GLP GLP
CONSUMOGLP Correlacion de 1 -0,085
Pearson
Sig. (bilateral) 0,793
N 12 12
PRODUCTIVIDAD Correlacion de -0,085 1
GLP Pearson
Sig. (bilateral) 0,793
N 12 12
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Para aclarar de mejor manera, el valor negativo, y menor a 1 de la relacion de
Pearson en el horno de glp, realizaremos un anélisis con el software SPSS de IBM,
mediante prueba de T Student para dos muestras independientes, que se realiza para
evaluar si dos grupos difieren de manera significativa respecto a sus medias en una
variable, esto permitira decidir cual de los dos hornos, es mejor para el proceso de
secado en la Estampadora.

Tabla No. 58: Correlaciones de banda

Correlaciones
CONSUMO PRODUCTIVIDAD
BANDA BANDA
CONSUMO BANDA Correlacion de 1 0,481
Pearson
Sig. (bilateral) 0 0,113
N 12 12
PRODUCTIVIDAD Correlacion de 0,481 1
BANDA Pearson
Sig. (bilateral) 0,113 0
N 12 12

Donde primeramente realizados los célculos de consumo eléctrico para las mimas
unidades estampadas, se determinaron las productividades respectivas, donde
demostraremos si hay diferencia significativa entre horno de glp y horno de

banda.

Seguiremos los pasos, sugeridos por el software,
1. Hipotesis.

HA: En la estampadora Goku, el proceso de secado, usando un horno de bandas,

mejora la productividad, con respecto al uso de un horno de glp.

HO: En la estampadora Goku, el proceso de secado, usando un horno de bandas,
NO mejora la productividad, con respecto al uso de un horno de glp
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2. Determinar nivel de confianza, o =0,05 = 5% de error. Porque es 95% de
confianza.

3. Prueba de hipotesis

PRUEBAS NO PARAMETRICAS PRUEBAS
PARAMETRICAS |
Variable Aleatoria NOMINAL NOMINAL
By ORDINAL | NUMERIC
Variable Fija DICOTOMICA | POLITOMICA A
Une X* Bondad de Ajuste X* Bondad de X? Bondad de T de Student
00 Binomial ”m e una muestra
Estusio X Bondod de Rorte de Student
Transversal Dos Correccion de Yates H X* de s L‘;vMam (muestras
BTUPOS | yoct exacto de Fisher s s ithoey
Muestras Mas e on U
Independientes i X de Aj xts;:: de Hﬁm- o
L]
grupas _— INTERsujetos
T de Student
Estudio Dos
Longitudinel medidas Mc Nemar Q de Cochran Wilcoxon Re('r:femass)
Muestras Mas de ANOVA para medidas
Relacionadas dos Q de Cochran Q de Cochran Friedman repetidas
Medidas (INTRAsujetos)

Figura No. 35. Cuadro para prueba de Hipotesis, eleccién de la prueba
estadistica, para la T Student

Fuente: (Ricardo Olmos, s.f.)

Elaborado por: El Investigador

Por lo tanto, nuestro estudio, es transversal, porque se analizan y evallan dos
grupos al mismo momento, en donde se indica, realizar la prueba T Student para
muestras independientes, nuestros grupos serian, glp y banda que nos indicarian dos
grupos como variable fija, siendo nuestra variable aleatoria, una variable numérica
que es la productividad, o también consumo eléctrico.

4. Lecturade P —Valor

Normalidad, se debe comparar que la variable aleatoria en ambos grupos se
distribuye normalmente, para ellos utilizaremos la prueba de Kolmogorov-Smirnov
K-S una muestra cuando las muestras son grandes (>30 unidades), o la prueba de
Chapiro Wilk cuando el tamafio de la muestra es < 30. El criterio para determinar
si se distribuye normalmente es:

e P-Valor es > a Aceptar HO = los datos provienen de una distribucion
normal.

e P-Valor es < o Aceptar H1 = los datos NO provienen de una distribucion
normal
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Tabla No. 59: Pruebas de Normalidad con productividad.
Pruebas de normalidad

Grupo Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | 9l | Sig.
Productividad | GLP 0,180 12 | ,200* 0,932 12 | 0,403
BANDA 0,255 12 1 0,030 0,867 12 | 0,060

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Siendo la media de productividad de glp de 1,83 y la media de banda de 3,47, e
indicando que el grado de significancia utilizado con Shapiro - Wilk es de 0,403 y
0,0603, con glp y banda, respectivamente en ambos casos, estos dos son mayores a
0,05.

Por lo tanto ambos grupos proviene de una distribucién normal, por lo tanto la
variable productividad se comporta normalmente.

Tabla No. 60: Pruebas de Normalidad con consumo energético Kwh
Pruebas de normalidad

Grupo Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | gl | Sig.
Consumokwh |  GLP 0,203 12 1 0,183 0,868 12 | 0,061
BANDA 0,174 12 | ,200* 0,904 12 10,178

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Siendo la media de productividad de glp de 1,83 y la media de banda de 3,47, e
indicando que el grado de significancia utilizado con Shapiro - Wilk es de 0,0601
y 0,178 con glp y banda, respectivamente en ambos casos, estos dos son mayores a
0,05.

Por lo tanto ambos grupos proviene de una distribucion normal, por lo tanto la
variable consumo energia se comporta normalmente.

Igualdad de Varianza. (Prueba de Levene), se debe corroborar la igualdad de
varianza entre dos grupos.

e P-Valor es > a Aceptar HO = Las varianzas son iguales.

e P-Valor es < a Aceptar H1 = Existe diferencia significativa entre las
varianzas.

Laigualdad de varianza el software, lo calcula junto con Tstudent, que lo
veremos reflejado en la siguiente tabla:
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Tabla No. 61: Prueba de Levene - Tstudent total para dos muestras independientes, para demostrar hipotesis mediante significancia.

Prueba de Levene de

prueba t para la igualdad de medias

igualdad de
varianzas
F Sig. t al Sig. Diferenciade | Diferencia de 959% de intervalo de
(bilateral) medias error estandar confianza de la diferencia
Inferior Superior
Consumo Se asumen ,065 ,801 2,099 22 ,048 98,99833 47,16380 1,18660 196,81007
kwh varianzas
iguales
No se asumen 2,099 | 21,060 ,048 98,99833 47,16380 ,93291 197,06376
varianzas
iguales
Productividad Se asumen 2,756 111 - 22 ,000 -1,65083 ,16793 -1,99909 -1,30258
varianzas 9,831
iguales
No se asumen - 18,181 ,000 -1,65083 ,16793 -2,00338 -1,29829
varianzas 9,831
iguales
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Utilizaremos la prueba de Levene para igualdad de varianzas donde para Levene se
mide en significancia de 0,801 y para T Student significancia bilateral de 0,48,

Por lo tanto si la significancia de 0,801 es mayor a 0,05, y la significancia de 0,111
es mayor a 0,05, entonces determino que la varianzas son iguales.

Prueba T Student el software nos indica que debemos fijarnos en la significancia
bilateral, en el valor superior en el caso de tener ambos iguales, pero como tenemos
diferentes, recomienda mejor fijarnos en el valor de Levene.

e P-Valor es > a Aceptar HO = Las varianzas son iguales.

e P-Valor es < a Aceptar H1 = Existe diferencia significativa entre las
varianzas.

Basandonos en el criterio para Levene, diremos que para ambos casos la
significancia bilateral de 0,048 y 0,00 es menor a 0,05 por lo tanto, aceptamos

nuestra hipdtesis alternativa, y descartamos la nula.
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Calcular la P- Valor de la Prueba T de Student muestras independientes, segun
correlaciones Kendall y Spearman

Tabla No. 62: Correlaciones glp Kendall y Spearman

Correlaciones GLP

CONSUMO | PRODUCTIVIDAD
GLP GLP
Tau_b de CONSUMO GLP Coeficiente 1 -0,156
Kendall de
correlacion
Sig. 0,488
(bilateral)
N 12 12
PRODUCTIVIDAD Coeficiente -0,156 1
GLP de
correlacion
Sig. 0,488
(bilateral)
N 12 12
Rho de CONSUMOGLP Coeficiente 1 -0,208
Spearman de
correlacion
Sig. 0,516
(bilateral)
N 12 12
PRODUCTIVIDADGLP | Coeficiente -0,208 1
de
correlacion
Sig. 0,516
(bilateral)
N 12 12
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Tabla No. 63: Correlaciones Banda Kendall y Spearman

Correlaciones banda

CONSUMO | PRODUCTIVIDAD
BANDA BANDA
Tau_bde | CONSUMO BANDA | Coeficiente 1 0,357
Kendall de
correlacion
Sig. 0,112
(bilateral)
N 12 12
PRODUCTIVIDAD Coeficiente 0,357 1
BANDA de
correlacion
Sig. 0,112
(bilateral)
N 12 12
Rho de CONSUMO BANDA | Coeficiente 1 0,496
Spearman de
correlacion
Sig. 0,101
(bilateral)
N 12 12
PRODUCTIVIDAD Coeficiente 0,496 1
BANDA de
correlacion
Sig. 0,101
(bilateral)
N 12 12
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Interpretacion

Los datos obtenidos mediante el método de pruebas de normalidad y variabilidad
con Shapiro Wilk y Kolmogorov-Smirnov, y las pruebas con Kendall y Spearman,
junto con TStudent todas realizadas con el software de SFSS de IBM, donde indica
que la significancia de Levene para prueba de muestras independientes reflejan que
el valor calculado es menor al valor de alfa, (0,05) en consecuencia se acepta la
Hipotesis alternativa (Hi) por lo que el horno de banda, dispone una alta
productividad con respecto al horno de glp actualmente utilizado en el proceso de

secado en la Estampadora Textil Goku en la ciudad de Ambato.

De las Figuras 32 y 33, el coeficiente de Pearson nos dio como resultado, 0,086 y
0,5 indicando que el horno a banda es mas eficiente demostrando una relacion lineal

positiva creciente.

Los costos de produccién bajan considerablemente en un orden desde -33,6% al
-47,9%.

Costo de produccion

$2.500,00
$2.000,00
$1.500,00
$1.000,00
$500,00
$0,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

M costos glp M costos banda

Figura No. 36 Costos de produccion glp vs Costos de produccién bandas.
Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador
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El indice de consumo de energia baja con respecto al uso del glp.

Consumo Energia

1000,00
800,00
600,00
400,00
200,00
0,00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

B Consumo Energia GLP KWH B Consumo Energia Bandas KWH

Figura No. 37 Consumo Energia glp vs Consumo energia banda
Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador

El costo por consumo de energia, aumenta hasta un 200%, sin embargo, es

absorbido por la alta productividad.

Costo de Energia

$150,00
$100,00
= ddddddJaddd]
$0,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

B coste energiaglp M coste energia elec horno

Figura No. 38 Costo energia proceso glp vs costo energia proceso banda.

Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador
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Tabla No. 64: Porcentajes de variacion de indicadores, productividad, costos y
ventas con entre proceso de estampado con secado con horno de GLP y

simulacion con horno de banda de referencia.

Afio Mes Vacrgzl;:(i)én Variacion Variacion Variacion Variacion Vzg(i)e;(t:(i)én Variacion Valfir_:lcién
energia Rp Re PG PP Prod. Ventas Utilidad
Noviembre 92.67% 331.40% 44.97% 92.81% 124% -47.9% 0.0% 215.66%
201 Diciembre 170.51% 207.25% 3.25% 79.71% 101.89% -41.4% 0.0% 72.59%
Enero 171.47% 206.14% 2.88% 109,26% 7% -36.0% 0.0% 273.18%
Febrero 125.60% 268.42% 23.80% 86,58% 98% -40.7% 0.0% 134.27%
Marzo 151.25% 230.79% 11.17% 64.35% 85% -39.2% 0.0% 54.11%
Abril 194.02% 182.71% -5.00% 51% 69% -33.6% 0.0% 36.36%
2019 Mayo 199.72% 177.29% -6.81% 53% 73% -34.7% 0.0% 43.02%
Junio 50.83% 451.05% 85.18% 33.19% 147% -49.0% 0.0% 14,99%
Julio 166.17% 212.26% 4.93% 51% 65% -33.9% 0.0% 43.78%
Agosto 143.79% 240.92% 14.57% 39.47% 80% -38.9% 0.0% 52.08%
Septiembre  127.74% 264.93% 22.64% 72.71% 82% -37.6% 0.0% 75.86%
Octubre 137.70% 249.68% 17.50% 92% 89% -40.4% 0.0% 205.32%

Fuente: Registros de produccién Estampadora GOKU y datos obtenidos.

Elaborado por: El Investigador

De la tabla 64 se observa que el costo por la energia consumida en el proceso de

estampado utilizando un horno de banda para secado aumenta considerablemente,

hasta el orden de un 199.72 %, sin embargo, los costos de produccion disminuyen

hasta un 49.0%, lo cual es beneficioso, puesto que, aun pagando mas por concepto

de electricidad, la utilidad aumenta, manteniendo la misma cantidad de ingresos por

ventas tanto utilizado en el secado un horno de GLP como utilizando un horno de

bandas.
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Utilidades

$2.500,00
$2.000,00
$1.500,00
$1.000,00
$500,00 l
$0,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

mutilidad glp W utilidad banda

Figura No. 39 Utilidades.
Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador

Se puede apreciar que el indicador Rendimiento de Produccién aumenta, lo que
quiere decir que la cantidad de prendas producidas con secado en horno de GLP
pueden ser producidas en menor tiempo utilizando un horno de bandas para el
secado. EI Rendimiento por energia consumida en secado, crece respecto al mismo
indicador en el proceso actual con horno de GLP, lo que quiere decir que se puede
producir la misma cantidad de prendas con menor gasto de energia. Del mismo
modo, los indicadores de Productividad Global PG y productividad de proceso PP

crecen hasta un 109,26% en primero y 147% el segundo.
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Rendimiento de Produccidn
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M Rp glp= prendas/hora GLP M Rp glp= prendas/hora HORNO

Figura No. 40 Rendimiento produccion proceso glp vs Rendimiento produccién
proceso banda.

Fuente: Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador

El indice de productividad por proceso aumenta considerablemente desde

177,29% a un 331,40 %

Productividad del Proceso

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Eppglp MWppbanda

N

w

N

[

o

Figura No. 41 Productividad proceso glp vs productividad proceso banda.
Fuente: Estampadora Goku
Elaborado por: El Investigador
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El indice de productividad General, aumenta desde un 33,19% a un 109,26%

Productividad Global

3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00
0,50
0,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Hpgglp M pgbanda

Figura No. 42 Productividad Global proceso glp vs productividad Global proceso
banda.

Fuente: Estampadora Goku

Elaborado por: El Investigador

De acuerdo con los indicadores de productividad y rendimiento de la simulacién
del proceso de estampado utilizando un horno de bandas, se muestra beneficioso la
utilizacion de este equipo, quedando por conocer si la adquisicién de este resulta
conveniente y si es posible hacerla, por lo tanto se plantea la inversién de capital en
la adquisicion de un horno de bandas. Para conocer si es viable esta inversion se

determina los indicadores Valor actual neto VAN y Tasa interna de retorno TIR.
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Valor Actual Neto VAN:

Es el dinero que se va a obtener en el futuro, expresado como dinero actual. Permite

conocer si el proyecto de inversion es rentable y por tanto, viable.

Si VAN>0 Proyecto factible

Si VAN=0 No hay perdidas ni ganancias

Si VAN<O Pérdidas, proyecto no factible.

El VAN se calcula con la siguiente ecuacion:

(1if;y)

n
VAN = —II + (
i=0
Donde:
FF= flujo de caja
1= Inversion inicial
k = interés bancario

i = nimero de periodos que dura los pagos de la inversion.

Tasa Interna de Retorno.

(22)

(TIR): Indica que porcentaje de dinero se recupera de la inversion realizada y debe

ser superior a la tasa bancaria para que el proyecto sea rentable. Si es igual a la tasa

bancaria, el proyecto presenta mucho riesgo y si es inferior, el proyecto no es

rentable.
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El horno de bandas seleccionado se cotiza en USD $ 14739.20, precio que sera la
inversion inicial. De con acuerdo a los valores registrados en tabla 26 de ingresos y
gastos en el periodo noviembre 2018 a octubre 2019, se determind que, de los
ingresos por ventas, se destina el 65.09% de ese monto a pago de costos de
produccion. Se utilizara este porcentaje para establecer los costos anuales de
produccion de los valores de ventas proyectados hasta 2025 registrados en la tabla
42, para obtener los flujos de dinero necesarios para financiar el horno, desde el afio
2020. Ademas, es necesario tomar en cuenta que para los meses de diciembre de
2024 y 2025, la produccion no puede ser mayor a 9909 prendas por que el
rendimiento méximo de secado del horno de banda es de 540 prendas por hora:

hora prendas
360 hora

prendas\ [ 6606 prendas
(540 ) = 9909 prendas

Por lo que se ajusta la cantidad de produccion en diciembre de 2024 y 2025 a este
méaximo de produccion posible debido al rendimiento de secado con el horno de

bandas disponible en el mercado ecuatoriano.

Tabla No. 65: Flujo de caja para valores proyectados de ventas desde 2020 hasta
2025 con ajuste en meses de diciembre de 2025 y 2025 debido a rendimiento de
horno de bandas.

Afo Periodo Ingresos (USD $) Egresos (USD $) Flujo de caja (USD $)

2020 0 35444 23045.75 12 398.34
2021 1 38013 24715.99 13 296.92
2022 2 40582 26386.24 14 195.49
2023 3 43151 28056.49 15 094.06
2024 4 45611 29656.57 15 954.89
2025 5 47881 31132.06 16 748.68

Fuente: Proyecciones de produccion y ventas Estampadora GOKU
Elaborado por: El Investigador
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Segun el Banco Central del Ecuador, para créditos para PYMES, la tasa activa
méaxima es de 11.83%. Con los valores registrados en la tabla 47 se calcula el VAN:

1329692 1419549 1509406 1595489 1674868
(1.1183)" ' (1.1183)% ' (1.1183)3 ' (1.1183)* ' (1.1183)5

VAN = —14739.20 +

VAN = USD $40072.33

Para determinar el TIR, se debe encontrar el valor de k para un VAN = 0:

Entonces se tiene:

1329692 1419549 15094.06 15954.89 16748.68

0 =-14739.20
T ar Ta+z Tar® T O+t Tates

k=919% =TIR

El valor del VAN calculado es positivo y el valor de TIR calculado estd muy por
encima de la tasa maxima bancaria, por lo que se concluye que el proyecto es viable

econdémicamente y sera rentable.
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Plan de seguridad.

Un horno es un dispositivo que genera calor y lo mantiene dentro de un recinto
cerrado. En el caso del horno de bandas, al haber presencia de electricidad, calor y
alta temperatura, los peligros incluyen choques eléctricos, quemadura e incendios.
La seguridad se puede asegurar si los hornos se disefian bien y si la ubicacion de su

instalacion, operacion y mantenimiento es realizada de forma apropiada.

Siempre se debe seguir las instrucciones dadas por el fabricante en el manual de
operacion del horno de bandas y Unicamente debera ser utilizado para el fin que ha

sido disefiado y destinado, y deberé ser operado por personal capacitado.

Los hornos de la marca ULTRASIERRA, cuentan con un panel de mandos donde
el operador tiene el control de temperatura mediante la visualizacion de los valores
ingresados. Del mismo modo se cuenta con el control de la velocidad de la banda
transportadora de la prenda a través del tinel de calentamiento, permitiendo asi dar
mayor 0 menor tiempo de exposicion a la prenda segun se necesite en el secado

durante el proceso de estampado.

El horno actual ha sido fabricado de forma completamente artesanal y no cuenta
con ninguna de estas facilidades de operacion, ademas, su construccion no tiene
guardas ni avisos de precaucion de superficies calientes. Esto constituye un peligro
para los operadores durante las actividades en la empresa durante los trabajos de
estampado. Igualmente, el suministro de gas se lo realiza mediante una manguera
que se extiende a lo largo de la zona de trabajo hacia el sitio donde se almacena el

gas.
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US2X-3609

Figura No. 43 Horno de bandas Ultrasierra X2 SERIES tomado como horno de
referencia para analisis de productividad

Fuente: Hoja técnica de hornos Ultrasierra X2 SERIES

Elaborado por: El Investigador

Consideraciones generales de seguridad para la operacion del horno de
bandas:

El horno de bandas debera ubicare lejos de lugares que puedan obstaculizar

el acceso a la banda y a la salida de gases.

- Se puede requerir que la salida de aire caliente tenga aislamiento y se deba
extender hacia un ambiente donde se pueda expulsar el aire caliente.

- EI piso, techo y paredes cercanas al horno no deberan ser de material

combustible.

- La conexion eléctrica debera ser directa, permanente y suficientemente

clasificada y protegida. No se utilizara extensiones.

- Se debera dejar espacio suficiente alrededor del horno para permitir el

mantenimiento, servicio y movimiento libre del aire.
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El operador debera familiarizarse con el funcionamiento y operacion del
horno antes de utilizarlo por primera vez. Se debe conocer y estar claro de
las limitaciones del equipo, la disponibilidad de espacio de trabajo, los

controles del equipo, y la forma de parar rapidamente el horno.

Se deberd prestar mucha atencién a las advertencias de seguridad y placas
de informacion que tenga el equipo.

El mantenimiento y reparacién, asi como cualquier modificacion que sea
necesaria, solamente debera realizarlo el personal especializado asignado o
perteneciente a la empresa fabricante o que da soporte técnico por parte del
proveedor del horno.

No se deberd utilizar el horno si se observa alguna anomalia o
funcionamiento erréneo de las partes y sistemas que lo conforman. Si el
equipo queda fuera de servicio, se debe dar aviso al servicio técnico del
proveedor del horno.

Las instalaciones eléctricas y el horno deberan mantenerse de forma regular.
Se deben realizar inspecciones de enchufes, cables flexibles, aterrizaje,
conexiones aisladas y protecciones eléctricas. Se debe registrar todos los
trabajos de mantenimiento y reparacion que se realicen al horno, indicando

su naturaleza y alcance.

Se deben adoptar medidas preventivas para evitar atrapamientos en las

partes madviles y debe haber acceso facil a los controles.

Se requiere una adecuada ventilacion alrededor de un horno en

funcionamiento para asegurar que el entorno de trabajo sea saludable.

Se debera contar por escrito con instrucciones acera el funcionamiento y

procedimientos de emergencia y mantenimiento menor, ademas de contar
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con la informacion de contacto del personal especializado de

mantenimiento.

Acerca del indicador de Conformidad de la Produccidon, puesto que no se tiene
registros de produccion no conforme actual y los datos sefialados se basan en la
experiencia de los operadores de Estampadora GOKU, no se puede hacer una

evaluacion de este indicador.

Siendo que este indicador depende de factores como la calidad de producto, y
cantidad de producto con estampado defectuoso, los cuales estan asociados a la
correcta aplicacion de las tintas y su correcto curado, el cual depende del control
que se puede dar al calentamiento y tiempo de exposicion de la prenda en el horno
de bandas por contar con esta clase de controles, el horno de bandas brida la
facilidad de obtener los valores recomendados de temperatura y tiempo de
calentamiento dados por los fabricantes de tintas para su correcta utilizacién, lo que
puede evitar problemas de calidad en el estampado. Queda como una oportunidad
de investigacidn encontrar o cuantificar esta relacion entre el control de temperatura

y tiempo de calentamiento y la calidad de los estampados.

De acuerdo con (Avila lllescas, 2015), la operacion de un sistema automatizado de
serigrafia, entre los cuales también incluye a un horno de bandas, permite que se
pueda suprimir la presencia de un operador. En el caso de la utilizacion del horno
de GLP, se requiere de un operador que tenga mucha experiencia para calibrar al
tanteo la temperatura del horno. Esto se evita con el uso de mandos y control
electrénico que, si dispone un horno de bandas de manera que persona que no tenga
la suficiente experiencia, pero este capacitado pueda operar el horno de bandas para

fijar los parametros de operacion.
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Andlisis de impacto ambiental.

La industria serigrafica es dificil de entender y tratar su manejo desde el punto de
vista ambiental, ya que implica en su desarrollo un proceso de pasos y aplicacion

de una gran variedad de técnicas de impresion.

La importancia ambiental en este tipo de actividad es un imperativo dada la
necesidad de controlar las emisiones atmosféricas, asociadas al manejo de solventes
y tintas, la necesidad de manejar residuos liquidos fabriles provenientes de procesos

de revelado y tratamiento.

La problematica del manejo de residuos solidos va desde una importante presencia
de elementos reciclables, como el papel, hasta la existencia de residuos peligrosos,

por sus caracteristicas de toxicidad, inflamabilidad y reactividad.

Todos conocemos el efecto invernadero que se ha producido en el planeta debido a
las emisiones de C02 que se ha ocasionado los cambios climaticos inusuales que

afrontamos.

Dado que en la Estampadora Textil “GOKU” se usan Hornos de GLP podemos
demostrar en base a tablas que el consumo de este Gas es significativo y por lo tanto
afecta directamente al ambiente, ya que hay un desperdicio del 1.721 Kg de GLP
diarios, incidiendo en el costo final de la prenda. La productividad, al ser una
medida relativa, hace uso de indicadores, que sirven como valores de referencia
para conocer el comportamiento de la empresa. Estos indicadores deben ser
asociados a objetivos durante el proceso productivo, deben mostrar un aspecto
controlable de la produccion y sefialar cuan eficiente se utiliza un recurso en la
consecucion de un objetivo. Para definir los indicadores de impacto ambiental un
diagrama de flujo nos permitira conocer la secuencia de las operaciones que se
Ilevan a cabo para producir el producto requerido, los mismos que estaran en el

Anexo de matriz de impactos y aspectos ambientales.
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DISERO REVELA SECDfEDO EMPAQ FIN
PROCESO
DO \ PRENDAS \ UE \

IMPRESI MANTENIMI ALMACENAMI ENTREG
ON ENTO ENTO A

Figura No. 44: Diagrama de Flujo de operaciones de la Estampadora Textil

Fuente: Estampadora Textil Goku
Elaborado por: El Investigador
Por lo mismo es urgente optar por la basqueda rapida de un camino préctico para

disminuir las emisiones que genera la Estampadora Textil “Goku”.

Es escasa la inversion que se ha hecho a nivel global buscando el mejoramiento de
las condiciones ambientales, por lo que es factible identificar errores comunes en la

estampadora.

Por ejemplo:

Los desperdicios del revelado no se identifican como residuos liquidos dafiinos para
el ambiente y son derramados al alcantarillado.

No se ejecuta una adecuada separacion de residuos de papel para reciclaje.

No hay la cultura de almacenar sobrantes de pintura para su reutilizacion.

No se ha acostumbrado la reduccion de los quimicos en el revelado.

(Solventes, 2019) La carencia de informacion acerca de la volatilidad de los
solventes de limpieza y los problemas de su uso, tanto para las personas como para

el medio ambiente y la maquinaria.

Inexistencia de informacion acerca el manejo y almacenamiento seguro de

sustancias y residuos peligrosos.
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Con el fin de controlar y mejorar el Sistema de gestion Ambiental se han elaborado
las NORMAS ISO 14000, que son patrones voluntarios pero que no implica un
compromiso legal. Se basan especialmente en documentos de causas e informes de
control disefiados para ayudar a empresas privadas y gubernamentales, tendientes a

valorar su SGA (Sistema de Gestion Ambiental).

Todo lo anterior en concordancia con la normativa ecuatoriana que establece la
necesidad de crear una legislacion y control de la naturaleza. Conociendo el
incremento notable de los residuos industriales y el erréneo tratamiento de estos,
con lo que no solo se afecta al ambiente, sino que también implica alteraciones
graves a la salud. Estas condiciones facilitan al aparecimiento y la propagacion de
vectores y roedores que actian como receptores y diseminadores en el proceso de

contaminacion.

El objetivo de este andlisis se orienta a analizar y plantear situaciones de posible
mejora mediante actividades dentro de la Estampadora Textil GOKU, para que haya
menos impacto al ambiente, como adoptar habitos de uso y tratamiento de materias

primas con un debido manejo para su eliminacion.

Las emisiones de contaminantes atmosféricos son producidas primariamente por el
uso de solventes y de diluyentes de tintas, estas son expuestas durante su aplicacion
y secado, asi como la emision de gases de efecto invernadero (GEI), producidos por
la combustion del glp, dando lugar a Diéxido de Carbono (CO.).Esto se ve con
mayor insistencia en el proceso de mantenimiento, almacenamiento y revelado. Los
solventes utilizados en la limpieza (tanto su almacenamiento como manipulacion)
son origenes viables de contaminacién, asi como el uso de pegamentos y gomas,
principalmente en la etapa de Revelado. (CHICHARRO, 2017).
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Fuentes de emisiones atmosféricas y puntos de generacion

Posible Emision Atmosférica Punto de generacion

l Compuestos de aerosoles Durante uso

| Revelador . Durante su nso o almacenaimienio
Frjador [ Durante su uso o almacenamiento
Solvenltes para lunpieza Durante su uso o almacenamuiento
Revelador de placa en base a solvente Durante uso
Solucién fuente (alcohol isopropilico) Dmrante uso

[ I'inta [ Durante 1so

l Soluciones de limpieza de prensa (solventes, diluyentes) [ Durante su nso o almacenamienio

'.\llhl:-‘i‘.'u-. | Durante nso

[ Tinta v emulsiones . Durante uso

Figura No. 45: Fuentes de emisiones atmosféricas y punto de generacion

Fuente: Remache, F.2012, “PLAN DE MANEJO DE LOS RESIDUOS”
Elaborado por: El Investigador

Los olores son derivados de la relacion directa con las manifestaciones
evaporativas. Al existir compuestos organicos volatiles es cierto el riesgo de
emisiones de olor, se comprobd en terreno que no se informan problemas relevantes

al respecto.

La problematica de la contaminacion acustica y/o particulas en la Estampadora
Textil “Goku” puede generarse por la utilizacion de los pulpos y maquinarias, por
ende, el uso de sistemas de ventilacién. La Estampadora debe acatar las normativas
establecidas por los municipios en lo que hace referencia a los niveles maximos
permitidos de ruidos molestos generados por origenes fijos, sin embargo, no se ha

constatado problemas de emision de ruidos en la investigacion de campo realizada.

Evaluacion de la matriz de aspectos e impactos ambientales.

Con la determinacion de los aspectos e impactos ambientales mediante tabla de
entrada doble, sistema basado en Leopold, ubicados en la seccion de Anexos, se
establecera los impactos segun su importancia y magnitud, para desarrollar el plan
de manejo, que permita controlar, prevenir, mitigar o eliminar aquellos impactos

identificados como negativos, al igual que nos permita potenciar los positivos.
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Podemos identificar que etapas generan impacto ambiental, debido a la intensidad
del impacto en el caso de este ser positivo; de igual manera se califica la

certidumbre y la reversibilidad del impacto.

Para poder tomar acciones correctivas a tiempo es necesario también calificar la
duracién del impacto conjuntamente con el plazo de la manifestacién del mismo,

de esa manera los procesos que sufren impacto ambiental son los siguientes:

e Residuos peligrosos inflamables.
e Energia Eléctrica.

Para evaluar la Significancia de los Aspectos Ambientales Identificados

necesitamos reconocer:

1.-La identificacion de los aspectos ambientales significativos se lleva a cabo

mediante una matriz de doble entrada, en donde:

2.- Las columnas enlistan la serie de aspectos ambientales de acuerdo al factor

ambiental afectado, es decir: Demanda de recursos naturales, agua, suelo, etc.

3.- En cada aspecto ambiental se encuentra el impacto ambiental derivado del

aspecto ambiental seleccionado.

4.-De las actividades listadas, se identifican aquellas que aplican a la Estampadora
Goku, a la vez que se identifica las interacciones de la actividad con los aspectos
ambientales, que aplican, listados como columnas, al no aplicar se dejan las celdas

de interaccién en blanco.

5.- Frente a cada actividad se encuentra la primera columna en la que se enlistan los
criterios de valoracion que seran utilizados en cada interaccion Actividad-Aspecto

ambiental. Los criterios a utilizar son:

Magnitud: Mg, Duracion: Dn, Frecuencia: Fr, Reversibilidad: Rv, Importancia:
Imp.
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Magnitud: Mg, Duracion: Dn y Frecuencia: Fr, seran evaluados con las opciones
"baja”, "media"” o "alta" asignando valores de 1, 2, o 3 respectivamente, por lo que
previo a la asignacién del valor se diferencian las actividades con valor "baja™ de
las de valor "alta" para en funcion de ello poder asignar valores de manera

diferenciada.

6.- Cada aspecto ambiental identificado es evaluado con los 5 criterios
mencionados, por lo que en cada celda de interaccion Aspecto-criterio se anota el

valor que mejor califique para cada criterio.

7.- En cada actividad existe una fila en la que encontrara la significancia de cada
aspecto ambiental de acuerdo a la siguiente ecuacion: (Mg+Dn+Fr) *(Rv+imp), el
valor de significancia aparecerd conforme se asignen valores a los criterios.
Observe que el valor minimo de significancia a obtener seria 3; (1+1+1) *(0+1) y

el méximo que podria obtenerse seria 45, (3+3+3) *(2+3).

8.- De igual manera en la fila inmediata inferior a la significancia de cada aspecto
se encuentra una fila que le dice si el aspecto es significativo "S™ o no significativo
"ns" en base a la consideracion si el valor de la significancia es mayor o igual que
27 entonces tendremos un aspecto Significativo "S", en caso contrario tendremos

un aspecto ambiental No significativo "NS"

9.-La suma de las significancias de las actividades derivadas de un proceso nos daré
la SIGNIFICANCIA ACUMULADA de cada aspecto ambiental, la cual aparece en

la fila denominada como tal.

10.- En la parte inferior final de la matriz, se encuentra una fila denominada
SIGNIFICANCIA TOTAL que representa la suma total de significancias del
aspecto ambiental identificado para las diversas actividades desarrolladas en la

Institucion.
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Tabla No. 66: Resumen de valores de consumo de GLP en kWh, Emisiones de
CO2 en kg, Huella de Carbono por consumo eléctrico, Consumo de GLP en kg y

Huella de Carbono por consumo de GLP

- Huella -
Emisione de Emisione | Huella
Total Consum | s de CO2 Carbono Consum | s de CO2 de
Cant. h 0 mensual 0 mensual | Carbono
Afio Mes Estampado Oras - | mensual or por mensual or or
P roduccié p Consum p P
S P n GLP Consumo o GLP Consumo | Consum
(kwWh) | Eléctrico - (kg) de GLP o GLP
(ko) Eléctrico (kg) (kg)
g (kgCO2) g g
Noviembr | 4745 234 817,79 59,90 1,23
2018 e ! 26,24 41,91 ' ' 13,73
Febrero 4332 184 643,04 20.63 32 96 47,10 0,97 10.79
Abril 5400 176 615,05 19.73 3152 45,05 0,93 10.32
2019 : : :
Septiembr
e 5348 225 786,39 2523 4030 57,60 1,18 13,20
Octubre 5358 216 754,85 24,22 38,60 55,29 1,14 12,67
Total
. 61689 2422 8464,60 271,57 433,81 620 12,73 142,08

Fuehte: Registros de produccion Estampadora Textil Goku.
Elaborado por: El Investigador.

Tabla No. 67: Resumen de coeficientes Emisiones de CO2 en kg, Huella de
Carbono por consumo eléctrico kg CO2, en horno de GLP, mensual y anual.

% mensual
Emision de CO2 por EE
mensual: 0,0321
Emision de CO2 por GLP
mensual: 0,01950
% mensual \ \ \
Huella de Carbono por EE
mensual: 0,05125
Huella de Carbono por GLP
mensual: 0,22917
Fuente: IPCC

Elaborado por: El Investigador.
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Tabla No. 68: Descripcion de formulas para emision, y Huella, Resultados

Aplicacion, usando Energia Fosil o GLP.

Para calcular las Emisiones de CO2 por consumo eléctrico y GLP se emplean las
siguientes formulas.

Consumo de Energia (kwWh)* Factor de
Emisidn (kgCO2/kWh)
Consumo de GLP (kg)* Factor de
Formula aplicada GLP: Conversion * Factor de Emision

(kgCO2/kg)

Formula aplicada EE:

Para calcular la Huella de Carbono por consumo eléctrico y GLP se emplean las
siguientes formulas.

Consumo de Energia (kwh)* Factor de
Emision (kgCO2/kwWh)

Consumo de GLP (kg)* Factor de Emision

Formula aplicada EE:

Formula aplicada GLP:

(kgCO2/kg)
Emision de CO2 anual por Consumo Eléctrico: 271,57 KgCO2
Emisién de CO2 anual por Consumo GLP: 1833,65 KgCO2
Huella de Carbono anual por Consumo Eléctrico: 433,81 KgCO2
Huella de Carbono anual por Consumo GLP: 142,08 KgCO2

Fuente: Registros de produccién Estampadora Textil Goku.
Elaborado por: El Investigador.

167



Tabla No. 69: Célculos para Emisién, y Huella, Resultados Aplicacion. HORNO
A BANDAS

rri%giiTge Emisiones Huella de
. de CO2 Carbono
c Total Energia
~ ant. P mensual por por
Afo Mes horas | Eléctrica
Estampados Consumo Consumo
trab. Horno de s o
bandas Eléctrico (kg | Eléctrico
(kWh) C02) (kg CO2)
Noviembre 4705 54,24 564,12 18,10 29
2018 | Diciembre 6606 76,16 792,05 25,41 41
Enero 5100 58,80 611,48 19,62 31
Febrero 4332 49,94 519,40 16,66 27
Marzo 5900 68,02 707,40 22,70 36
Abril 5400 62,26 647,45 20,77 33
2019 Mayo 5005 57,70 600,09 19,25 31
Junio 2550 29,40 305,74 9,81 16
Julio 6500 74,94 779,34 25,00 40
Agosto 4885 56,32 585,70 18,79 30
Septiembre 5348 61,66 641,22 20,57 33
Octubre 5358 61,77 642,42 20,61 33
Total: 61689 711,19 | 7396,42 237,30 379,07

Fuente: Registros de produccion Estampadora Textil Goku.
Elaborado por: El Investigador.

Para calcular las Emisiones de CO2 por consumo eléctrico se emplea la siguiente
férmula.

Consumo de Energia (kWh)* Factor de Emisién

Formula aplicada EE: (kgCO2/kWh)

Para calcular la Huella de Carbono por consumo eléctrico se emplea la siguiente
férmula.

- * .
Formula aplicada EE: Consumo de Energia (kwh)* Factor de Emision

(kgCO2/kWh)
Emision de CO2 anual por Consumo
Eléctrico: 237,30 KgCO2
Huella de Carbono anual por Consumo
Eléctrico: 379,07 KgCO2
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Fuente: Registros de produccion Estampadora Textil Goku.
Elaborado por: El Investigador.

Analizando los datos calculados en las Tablas 66 y 69 y tomando en consideracién

los Factores de Emisidn, Ilegamos a la conclusion que:

La Huella de Carbono es la medicion de gases de efecto invernadero (GEI)
expresadas en kilogramos de Didxido de Carbono (CO2) que son liberados a la
atmasfera como resultado de nuestras actividades cotidianas o la produccion de un
bien o servicio. Comprende todo el proceso de produccion desde las materias

primas hasta el tratamiento de los residuos. (Ambiente, 2015)

La Huella de Carbono personal o comercial permite identificar las principales
fuentes de emisiones de CO2, disefiar programas efectivos de reduccion y alcanzar
mejoras ambientales, econdmicas y sociales. La eficiencia energética es la
tecnologia méas importante para reducir la Huella de Carbono, porgue si usamos

efectivamente la energia, reducimos las mismas emisiones de CO2.

Los gases de efecto invernadero son esenciales para la vida, porque gracias a ellos
la temperatura de nuestro planeta es de aproximadamente 15°C, de lo contrario seria
muy frio y tendria una temperatura de -18°C. Sin embargo, cuando estos gases se
incrementan en exceso, la temperatura del planeta aumenta mas alla de los niveles
normales poniendo en riesgo la supervivencia de los seres vivos. Los gases de efecto
invernadero son producidos por el uso de combustibles fésiles (petréleo, gas,
carbon, lefa, etc.) siendo el Dioxido de Carbono, el principal contaminante que

origina el incremento de la temperatura del Planeta.

¢ Cuales son las principales actividades que originan la Huella de Carbono?

e Consumo de Energia Eléctrica.
e Consumo de combustibles en el transporte local.
e Consumo de combustibles que utilizan para cocinar o producir un bien.
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RESULTADOS

Se ha presentado las Formulas y los Factores de Emision, ya que el Ecuador no
cuenta con estos Factores para cada tipo de combustible utilizados en las unidades
térmicas, el presente trabajo utilizo los valores estandares para los mismos como
los establecidos en el del Panel Intergubernamental de Cientificos sobre el Cambio
Climético. (IPCC) y presentados en la Tabla 66.

(MAE, 2013) (IPCC, 2006) El Grupo Intergubernamental de Expertos sobre el
Cambio Climatico (IPCC) fue creado en 1988 para que facilitara evaluaciones
integrales del estado de los conocimientos cientificos, técnicos y socioecondémicos

sobre el cambio climatico, sus causas, posibles repercusiones y estrategias de

respuesta.
Consumo kwh GLP vs kwh Bandas
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300,00
200,00
100,00

0,00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

B Consumo mensual GLP transformado a kWh

W Consumo mensual de Energia Eléctrica Horno de bandas (kWh)

Figura No. 46: Consumo kWh GLP vs Consumo KWh Banda.

Fuente: Estampadora Textil Goku
Elaborado por: El Investigador
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Emisiones CO2 por consumo eléctrico GLP vs BANDA

30,00
25,00
20,00
15,00
10,00
5,00
0,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

M Emisiones de CO2 mensual por Consumo Eléctrico (kg) GLP

B Emisiones de CO2 mensual por Consumo Eléctrico (kg CO2) Horno de Banda

Figura No. 47: Emisiones CO2 glp vs Emisiones CO2 Banda.

Fuente: Estampadora Textil Goku
Elaborado por: El Investigador

Huella de Carbono

50,00

40,00

30,00

20,00

10,00

0,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

M Huella de Carbono por Consumo Eléctrico (kgCO2) GLP

M Huella de Carbono por Consumo Eléctrico (kg CO2) Horno de Banda

Figura No. 48: Huella de Carbono glp vs Huella de Carbono Banda
Fuente: Estampadora Textil Goku
Elaborado por: El Investigador
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Para reducir la Huella de Carbono y Emisiones de CO2 en la Estampadora Textil

Goku se deben tomar algunas acciones para utilizar la Energia eficientemente:

e Mejorar los habitos de consumo:

Apagar y desenchufar todos los equipos que no se utilicen.

Apagar los Horno de GLP mientras no se estén utilizando para la produccion.

e Cambiar los equipos convencionales por equipos eficientes:

Focos incandescentes por focos ahorradores, fluorescentes o lamparas LED.

e Realizar mantenimiento:

Mantenimiento a maquinarias y equipos para evitar el mayor consumo de

Energia.

e Utilizacion de combustibles o energias que contaminen menos:

Gas Natural

GLP

Energia Solar

e Otras actividades:

Caminar

Usar bicicleta

Transporte publico de ser necesario

Practicar el retso de papel y optimizacion de espacios.
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CAPITULO V

Conclusiones

La Productividad de la empresa Estampadora GOKU muestra que la
empresa no estd generando beneficios, puesto que hay meses en que se
presentan valores de productividad inferiores a 1, que indican que se gasta
mas que lo que se produce. Los indicadores de Rendimiento de Produccién
y Rendimiento por energia consumida en el proceso con horno de GLP
muestran valores bajos respecto a los mismos indicadores cuando se

sustituye con un horno de bandas.

Los costos de produccion se reducen desde -33,6% a un -49% aumentando
la produccion general desde un 51% a 96%, aumentando en rendimiento de
produccion desde 177,29%% hasta 331,40% , Los costos de energia
eléctrica se elevan en el orden desde un 50% a 200%, sin embargo el costo

es mermado por la utilidad generada de 36,7% hasta un 215%

El proceso de secado con un horno de banda, es mas limpia, segura y
rentable que la operacion de un horno de GLP en el proceso de secado.

Los valores de Productividad Global y Productividad de proceso, cuando se
analiza considerando el uso de un horno de bandas, no presentan valores
inferiores a 0.99, presentando valores de 1,8 a 3,05, y 2,75 a 3,98; lo que
indica que la productividad mejora con el uso de un horno de bandas, con
respecto al uso de glp, que indica valores de 1,22 a 1,81 y 1,41 a 2,20

respectivamente
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Recomendaciones

Cambiar el horno de GLP utilizado para el proceso de secado por un horno

de bandas adecuado a los requerimientos de produccion.

Estudiar las demaés etapas del proceso de estampado para conocer, evaluar
y mejorar sus caracteristicas y su productividad, pudiendo competir y
proyectarse a nivel de calidad.

Promover el estudio de los procesos de produccion textil que requieran
hornos de secado, generando un estudio o proyecto de disefio y construccién

de un horno de bandas fabricacion nacional.

Incentivar e investigar la factibilidad de la produccién de hornos de bandas
y otros equipos de serigrafia con el fin de generar empleo en base a
produccién nacional, e innovacion en tecnologias con uso de energias

limpias

Se puede extender la oferta de estampados producidos con técnicas que
requieran un control de temperatura y tiempo de aplicacién variable dentro
del mismo proceso, atrayendo nuevos clientes si se cuenta con un horno de

bandas donde se permita el control de estos parametros.

174



BIBLIOGRAFIA

Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador. (2010). Industria Textil. Historia
y actualidad. Quito: Asociacion de industriales textiles del Ecuador.

Obtenido de https://www.aite.com.ec/industria.html

Aula Facil - Calculo de la productividad global. (2019). Obtenido de
https://www.aulafacil.com/cursos/organizacion/problemas-de-

organizacion-en-la-produccion/calculo-de-la-productividad-global-119772

Avila lllescas, A. (2015). Disefio y Construccion para la automatizacion de un
sistema de serigrafia (Proyecto de Titulacion). Universidad del Azuay,

Cuenca.

Chauca Valencia, S. X. (2015). El Sistema de Costos en la Produccion de la
Empresa PRODUTEXTI del canton Ambato (Proyecto de Titulacion).
Universidad Técnica de Ambato, Ambato.

Cobos, G. (2013). Registro y Documentacion Fibras Sustentables. Vision Global y

Local (Proyecto de Titulacién). Universidad de Cuenca, Cuenca.

Direccion Nacional de Investigacion y Estudios. (2018). Panorama de la Industria
Manufacturera en el Ecuador 2013 - 2017. Superintendencia de Compafiias,

Valores y Seguros, Quito.

El Telégrafo. (1 de Abril de 2019). Empresas textiles reflotan luego de dos afios de
crisis. Obtenido de El Telégrafo:
https://www.eltelegrafo.com.ec/noticias/economia/4/sector-textil-signos-

recuperacion-ecuador

EP PETROECUADOR. (Marzo de 2019). Precios de Venta a nivel Terminal para
las Comercializadoras calificadas y autorizadas a nivel nacional. Gerencia

de Comercializacion Nacional, Quito.

175



Gonzélez Litman, T. (6 de Diciembre de 2018). Fashion Network. Obtenido de
https://pe.fashionnetwork.com/news/Las-exportaciones-textiles-de-

ecuador-crecen-en-un-5-8-,1042825.html

Herndndez Sampieri, R., Fernandez Collado, C., & Baptista Lucio, P. (22 de
Noviembre de 2003). Metodologia de la Investigacion (3ra ed.). México:
Mcgraw Hill. Obtenido de http://tesisdeinvestig.blogspot.com/2012/11/en-

toda-investigacion-debemos-plantear.html

Huilca Aguirre, K. S. (18 de Marzo de 2019). Analisis del crecimiento del e-
commerce en el sector textil en la ciudad de Guayaquil y su relacion con el
Producto Interno Bruto (PIB) 2017 (Proyecto de Titulacion). Universidad
Catolica de Santiago de Guayaquil, Guayaquil.

Hurtado de Barrera, J. (23 de Febrero de 2013). Investigacion holistica. Obtenido
de Las  hipdtesis en investigacion: ¢cuando se formulan?:
http://investigacionholistica.blogspot.com/2013/03/las-hipotesis-en-

investigacion-cuando.html

Ibarra Machuca, B. P. (2017). Analisis del proceso de lavado de botellas de vidrio
en la Linea 1 del &rea de embotellado y su incidencia en la productividad
de la Cerveceria Nacional ubicada en Cumbayé (Proyecto de Titulacion).
Universidad Tecnoldgica Indoamérica, Quito.

Incropera, F., & DeWitt, D. (1999). Fundamentos de Transferencia de Calor, 4ta

ed. México: Prentice Hall.

Instituto Nacional de Estadisticas y Censos. (2016). Evolucion del Sector
Manufacturero Ecuatoriano 2010 - 2013. Instituto Ecuatoriano de

Estadisticas y Censos, Quito.

176



Ivester, A., & Neefus, J. (s.f.). Industria de Productos Textiles. Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/TextosOnline/E
nciclopediaOlT/tomo3/89.pdf

Maldonado Ruilova, M. V. (2016). Innovacion en serigrafia para vestuario
nacional e infantil (Proyecto de graduacién). Universidad del Azuay,

Cuenca.

Orddfiez, M. (2015). Los dos lados de la tela. Gestion (255), 52-59.

Organizacion Mundial de Comercio. (2015). Estadisticas de Comercio

Internacional 2015.

Pacha Azogue, E. (2015). Estudio de un sistema de secado de camisetas
estampadas para reducir los tiempos de produccion en la Fabrica
Technology de la Provincia de Tungurahua, Canton Ambato (Proyecto de

Titulacion). Universidad Técnica de Ambato, Ambato.

Pro Ecuador. (2012). Andlisis Sectorial de Textiles y Confecciones. Direccién de

Inteligencia Comercial e Inversiones, Quito.

Revista Lideres. (16 de Octubre de 2018). Revista Lideres. Obtenido de Los
ndameros del sector textilero se recuperan:
https://www.revistalideres.ec/lideres/numeros-sector-textilero-recuperan-

ecuador.html

Ruiz Cérdoba, M. (12 de Junio de 2017). El Estampado Textil Digital - APTT.
Obtenido de http://apttperu.com/estampado-textil-digital/

Tama, A. (2018). Cocina de Induccion versus Cocinas a Gas (GLP). ResearchGate.

https://www.researchgate.net/publication/324056283.

177



TINPES. (2012). Ficha Técnica PLASTISOL Corriente LF SERIE 62, Serigrafia
Textil Plastisoles. Quito.

178



ANEXOS
Anexo No. 1. Encuesta a José Rengel Cevallos, Propietario de Estampador Textil

Goku.

ESTAMPADORA TEXTIL "GOKU™

BN 180 I PRRAOO
TELEPOND: O %584 1 CORMIO FLECTRONCO: b romboumd s

iCuantos tipos de pintura se aplican en los trabajos en ol taller de
estampado?

En cuanto a pinturas hay una Infinidad, pero las Que mads usamos son las
sguentes:

1
2
3
4
5
s
7

10

220 Migraoon

- Gel Cnstal

Alto Rekeve

fold

Flucrescentes
fostorewcentes

11.-Cero Tacto

12.- Sase Agua
< Cuantos tipos de tela estima que se procesan en el taller de estampado?

2-
| B
4-
S-
6

Bk agodon

Algodon

Pobester

Poncho de PVC

Tele de mochils (Cordura)
Tels impermeable
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ESTAMPADORA TEXTIL "GOKU"

CRUADADY; AMIBATD
D OO COTACACH ¥ 12 DE MOVIENERE LOCAL: 284

A IR0 F FRRS ]
TR PO D57 S65R4 1 {OMRIFD FLFCTRONO; oy jore@hatm . om

i Cudntas técnicas de estampado se pueden hacer en el taller con el horno
de secado disponible actualmente?

1.- Relieve

2.- Cero Tacto

3.~ Glitter

4.- Base Espejo

5.-3D0

B.- Shimmer

7.~ Base ACUDEE

Indicar las pinturas que se utilizan con mayor frecuencia:
1.- Plastizol

Z.- Relieve

3,- Base Agul

4.- Ecocharge

5,- Discharge

Indigue cuales técnicas de estampado se utilizan con mayor frecuencia:
1.- Relieve

2.- Cero Tacto

B,- Glitter

4,- Base Espejo

53D

6.~ Shimmer
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ESTAMPADORA TEXTIL “"GOKU"™

CIIDAD; AMBATO
DIRECOON: COTACACH Y 12 DE NOVIEVERE LOCAL: #2184

RUC: 180052 7884001
TRLATONG: 0992565841 CORREO FLECTROMICO: goky joreshotmad com

Indique que combinacion de tela y pintura se procesa con mayor
frecuencia:

1.- Algodon (Relieve - Caro Tacto — 3D — Foil - Discharge — Ecocharge — Base de Destellos
- Glitter — Shimmer)

¢De las pinturas enumeradas, cual requiere de mayor temperatura para
secado? ¢Cual es esta temperatura?

Glitter (Coja Brillo 3 Ia prenda)

Escarchado (Resalte el estampado 2 |a prenda)

La temperatura se va regulando de manera manual en el momento de realizar las
pruebas respectivas.

De las combinaciones de tela / pintura, cual requiere de mayor
temperatura de secado? ;Cual es esta temperatura?

Algoddn / Ecocharge - Discharge

La temperatura se regula de manera manual, despues de anos de experienciz se
dictaming que la tela y pinturas antes mencionadas es la gque necesita mayor tiempo en
el horno, ya que no tenemos un regulador que nos diga los grados de temperatura a la
que esta |a prenda.

éDe las técnicas de estampado, cudl es la que necesita de mayor

temperatura para el proceso de secado de pintura? :(Cudl es esta
temperatura?

Base Glitter o Espejo

La temperatura se regula de manera manual, después de afos de experienciz se
dictaming que pintura antes mencionada es la que necesita mayor tiempo en el horno,
ya que no tenemos un regulador que nos diga los grados de temperaturs 2 I3 que esta
la prenda.
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ESTAMPADORA TEXTIL *GOKU"

CUDAD! AMAATO
DR CONON: COTACACM Y 17 DF NOVIENVSRE LOCAL: #284
RUC 180352 7884001
TRLETOND: 099250584 ) CORREO PLECTRONICO: goky jore@hotmal com

Conoce si de las técnicas enumeradas, pinturas o combinacion de
tela/pintura es posible realizarla con una temperatura inferior a la
utilizada normalmente? Diga por favor cual técnica, pintura o
combinacion de tela/pintura es y cudl es la temperatura minima que se
puede aplicar?

Por lo general se leen las indicaciones de las Fichas Técnicas, pero no se cumplen én su
totalidad ya que nos manejamos por prioridad de cliente y asi mismo varia la cantidad
de Obreros por lo tanto nos debemos adecuar a las prioridades del momento, ¥
nuestros Homos de Pre secado al no contar con ningun tipo de perilla que nos muestre
la temperatura, no le puedo responder con exactitud.

¢Utiliza las recomendaciones de aplicacion de la pintura que ha dado el
fabricante?

Si: Si

No: _

Indique las razones de su respuesta

Aparte de saguir las indicaciones, en mi Estampadora experimentamos frecuentemente
con |as pinturas y de €sa manera adecuamos y Mejoramos NUestro estampado.

182



Anexo No. 2. Ficha Técnica de tinta Plastisol corriente

v FICHA TECNICA

TINPES -
LINEA SERIGRAFTA TEXTIL PLASTISOLES

SUBLINEA | mm‘l’l LF SERIE: 62
COMPOSICION |
RESINAS DE PYC PLASTIFICANTES ¥ ADETIVOS ESMCIALES
CARACTERISTICAS |
L L AN NTE LF SERIE 62 EATA FORMULADA LISRE DE FTALATOS
PN NORMA TIVIDAD CCOLOSLEA

. 'LA%!:G SUAVE AL TACTO, PLEXTILE IDEAL PARA FONDOS CLAROS, MEDLOS TONOS ¥

[eLTa¥]

« MUY BUEN DE NO SU COSTO BENEFICIO PARA AMLICACIONES EN MAQUINAY
MANUALES ¥ uﬁ”'rouf%.:u

INSTRUCCTIONES DE MANETO!

« ESTA LISTA PARA SU USO astm DE DILUIR SIN umuo Mbl BATARSE 0
VISCOSIDAD CON EL ADEL REF 0201 SOLAMENTE MASTA UN 10

- TAMBIEN uuwnuumm N.WMSTAW“MM“
PLAS NT 0200 DEFENDIENDO DE LA TONALIDAD A TMPRIMIA SE

LA SERIE PLASTIPRINT 62, Wﬂ PRECURADO ENTRE COLORES A UNA
TEMPERATURA O 120 * ¢, DUR wn\“

COLORES |
- FORMULADO EN UNA 8AMA DE TONOS PLANOS MIOCESS PLUORESCENTES ¥ METALICOS
APLICACTONES |

PARA TMPREST oe TEJIDOS o.Alos MEDIOS TONOS ¥ OSOUROS DE ALSODON ¥

MEZCLAS DE MO

« PARA OBTENER UNA m.madn DIRECTA SOURE TELA OSCURA DEBE A n
W EN LA MALLA RECOMENDADA ¥ PRESECAR mvmnn APLICAR, PRESECAR ¥
OTRAS APLICACTONES

« PARA TMWRESIONES DE POLICROMIAS EN TEJIDOS CQLAROS DE ALSODON ¥ MEZCLAS DE
MODERADA ELONSACTON

; LOS COLORES DE LA SUBLINEA MASTIRINT CORRTENTE MAOEN LISARSE CON LA BASE
ELASTICA REF 5900 MASTA UNA PROPORCION DEL 40% PARA SANAR PROPIEDADES €
ELAST] OEOE CONSIDERARSE QUE 4 MAYOR PROPORCION DE BASE

OPACTD. MOMENTO DF MEZCLARSE LA LENEA 62 CON LA BASE 5900 UNA
BASE CON ALATO)

ESPECTALES
-W!P!CTOO!ACMAD.OHA‘NS!L“I A MEZCLANDO LOS COLORES DE LA SERTE 02 CON
REF. 6002 PLAS INT PLUS BASE MATE EN UNA BEL 50%. (AL MOMENTO
MEZCLARSE LA LINEA 02 CON LA BASE 0002 QuE UNA BASE CON FTALATO)

PASINA L DE 2

RS
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FICHA TECNICA
TINPES Y

MALLAS DE IMPRESION:
- PARA OPTING CLUERTMIEMTO MALLAS BE FCI'LIE'STEH bE 43 A BE HILOS/ CW

- PARA DETALLES FINOS O LINEAS MALLAS DE 55 A 90 HILOS/ CM
PARA POLTCROMIAS MALLAS DE 90 A 120 HILOS/ CM

EMULSIONADRD

- EMULSTONES FHOTOPOLIMERAS SEMSIBILIZADAS COM DIAZO BEL TIPO CFTEX REF: 757
BE CHROMALIME O EMULSIOMES SENSIRILIZABAS COM BICROMATO O DIAZO COMO LA
TEXTIL AZUL REF 760 O VIOLETA DUAL REF 783,

RASEROS :
- PARA TMPRESION DE AREAS GRANDES ¥ UN OPTIMO CUBRTMIENTO SE RECOMIENDAN LOS
DE POLTURETANO PERFIL REDONDEADO DUREZ A 65 GRADOS SHORE

PARA DETALLES FINOS, LINEAS E IMPRESION DE POLTSROMIAS SE RECOMIENDAN LOS bE
PERFIL RECTAMGLILAR DUREZ A TH GRADODS SHORE,

CURADD
-EL TEEIMGFIJAE:D SE LOGRA HA UNA TEMPERATURA BE 170 - 180 °C BE 1 § A 2 MINUTOS.
MNOTA : EL PRESECADO ENTRE COLORES MO REEMPLATA EL CURADD FINAL

- OTRA DE FORMA BE OURADD SE LOGRA POR PRESION BE PLANCHA A UNA TEMPERATURA BE
170 — 1A0"C POR UM TIEMPO BE 15" ¥ UNA PRESTON DE 40 PSI (LTBRAS/PULEADA) CON UN
PAPEL SILTCOMADO BRTLLANTE O MATE, SEGLIM EL ACARADO DESEADD,

LIMPIEZA :
- LAS MALLAS ¥ LOS IMPLEMENTOS UTILIZADOS EN LA ESTAMPACION DEBEN LIMPLARSE
COM MIMERAL SPIRIT ° VARSOL ™

PRECAUCION :

LOS PLASTISOLES KO SOMN COMPATIALES CON NIMGLUN TIPD BE SOLVEMTES, NI AGUA. POR
COMSIGUTENTE BEBE EVITARSE CUALGUTER BILUCTON CON ESTOS LIGQUIDOS

MOTA TMPORTANTE 1

LA INFORMACTER TECWICA ¥ SUGERENCTA PARA US0 HECHOS AQUE ESTA BASADA EW LA EXPERIPNCTA £
THVFSTIEASTON F NUFSTRE BEFARTAWENTED TRONTEE ¥ SON A MUFSTIE EWTENIEE FUTFRAMENTE SONFTABLES
FETD MO SDSMIFICA QUE LA CCOMFARTA S5F RESPOMSABILIZA POR L4 FORMA DE USAR L PRODLETD LOS
USUARTES BEAFRAN HACFR SUS PROFTAS FRUFIAS PARA DFTFRAUTMAR FL COWPORTAMIENTS DFL PRODLCTE BN
ALS ORJFTIVOS FARFRCIFIEDS

FETP PRODLETO MO CONTTEME DNTPRETONALUWNTE QUEMICOS ¥V FTALATOS LISTADOS BN L4 MAVORTA OF
LAS MOWMAS ¥ RESTRICCTONES [NTPRAMCTONMALES | F5 QESPOMSANILIDAS DEL USUMRTD Hacha o
SFEUTMIENTY EXHAUSTIVO ¥ PALFRAS DFL TORO FL MIOCFSO TENTIL (TEIIDD, TEREDD, COMFRCETON,
FATAWARD ¥ LAVADD) PARA DETECTAR LA PRESFMCTA OF POSIBLFS CONTAMIMANTES = LOS UTFMSILIOS ¥
CONTENERORES QUE TIPME CONTASTO CON LA TINTA BRBPN SF% WUPVOS ¥ PRPVIAWRNTE LAVADOS PARA
QUITAR TRAZAS B QuiMIcOs PROPTOS DF FSTOS OUIFTOS.

FL USUARED OFSFRA REALITAD SUS PROPTAS POUFEAS PARA DFTFRMIMAR ¥ SOMPOOSAR LOE CONTEMNIDOS
MHMHTMHHFWWWWHWHMWWHEW
MOMACCTONES | ASPSURANGOSE DF CUWPLIR SOM LOS BRQUISITOS DF SUS QIPNTES GRSPECTO A
CONTENIDOS QUENICOS.
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Anexo No. 3. Ficha Técnica de tinta con base de agua, para técnica de Relieve

v FICHA TECNICA

TINPES
LINEA SERIGRAFTA TEXTIL AGUA
SUBLINEAS ALTO RELIEVE PUFF REF : 5407
ALTO RELIEVE PUFF SAMUZTADO REF: 5427
LINEA ROTATIVA

SUBLINEAS ALTO RELIEVE PUFF REF : 54109
ALTO RELIEVE PUPF GAMUZADO REF: 5494

COMIO ST ON:
MODUCTOS BASE ASUA ELABORADOS CON RESDNAS ACRLICAS ADITIVOS ¥ AGENTES
HINGHAN TES.
CARACTERISTICAS ©
LAS WEPESENCIAS 9407 vumn.to- PUSF PARA SESLGRAPTIA ¥ RUTATIVA SON
PASTAS DE MASFIL PARA ORTENE & ACAR TREDIMEN STONALT &
- LA BETEENCIAS SQ7 ¥ 543 ATO RELIEVE MUIT SAMUTADO FARA SERTSQATTA ¥
TATIVA SON PASTAS RAS PARA onnu ACABADOS TRIDIMENSIONALES CON
Ssno ATELPADO DE EXCEL TACTO Y S
APLICACIONES |

mr SELIEVE AUIT FARA TWRESION EN TEFIDOS OE ASODON ¥
uaaasmurm STER sooc TETIDOS AAROS ¥ OSOURO S

< LA E TO RELIEVE PUFT xnoonu-:turm SION SO
&& %*&a& cums ¥ OSOmO0s A Paaa
(PARA AL mw& snaA

REFERENCIAS TATIVAS POR SUS CARACTERESTICAS DE AT A VISOOSIDAD SOM
rbuus PARA SER ADAS EN MAQUINAS BOTATIVAS FOR SISTEMAS LE SOTOSSEEN
O RO TOGRABADO
OTROS EFECTOS |
- FL ALTO BELTEVE PUIT GAMUT TANTO EN SESISQAFTA D BOTATIVA "SRMITEN
Wsos SUAVES DE LAVAND { PRELAVADO LAVADO ¥ SUA AL TA MAXIMO

- TMWRESTONES DE ESTAS RETERENCIAS EN TELAS #T O BT AL TENIRSE 42S08EN B
COLORANTE EN LA TWRE 5T DANDO UNEFICTO DE SEALLE BN LA MISMa
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FICHA TECNICA

TINPES =

INSTRUCGIONES

LA REF 5407 ALTO RELIEVE PUIF PUEDE RENDIRSE MAXIMO HASTA UN 29% CON EL
ESTENDER TEXTIL BASE VARSOL REF | 5408 CUANDO SE REQUIERE REDUAR EL COSTO DEL
ESTAMPADO

. TAMBIEN PUEDE LIGARSE HASTA UN 29% CON MASTIFLEX TRANSPARENTE ESPECTAL REF
B4, CUANDO SE REQUTE RE MEJ ORAR CUALIDADES DE ELASTICIDAD

- LA REF 5R7 ALTO RELIEVE PUFF GAMUZADO NO DEBE LIGARSE CON NINGUNA OTRA
FE FERENCTA PARA EVITAR LA FERDTDA DE SU QJALIDAD DE ACABADO AFELPADO.

. PARA AMLICAR FL ALTO RELTEVE PUIF REF 5407, LOS ARTES DEREN SER DISENADOS CON
UNA REDUCCION EN SU TAMANO DE MM, PARA EVITAR PERDIDA DE DEFINICION EN LOS
ONTORNGD 8,

« LAS REFERENCTAS ROTATIVAS POR SU BATA VISCOSIDAD DEBEN TRABAJARSE AURAS O EN
SJ DEFECTO PUEDEN RENDIRSE PARA MODIFICAR PROPIEDADES CON OTRAS PASTAS
FOTATIVAS

PIGMENTACION |

TODAS LAS REFERENCIAS SE ENTONAN CON LAS DISPERSIONES PIGMENTARIAS
TINTURINT SERIE % EN UNA MOPORCION DEL 4 AL B% PARA TONOS PLANOS ¥ DE UN 8 AL
R% PARA LO S TONOS FLUORESEENTE S

AUXTLIARE S PARA LA APLICACION

FL USO DEL RETARDANTE TEXTIL REF 5426, EN UNA PROPORCION DEL 9% ( %0 6R/ K6 ) O
EL GEL RETARDANTE REF: B4170 EN UNA PROPORCION MAXIMA DEL 3% (X0GRS/G)
EVITA EL RESECAMIENTO DE LAS MALLAS SERIGRAFICAS QUANDO SE TRABAJA EN
MAQUINAS AUTOMATICAS O SEMIAUTOMATICAS O CUANDO LAS CONDIGONES DE
TEMERATURA SEAN ELEVADAS. DE IGUAL FORMA EVITA EL RESECAMIENTO DE LAS
MALLAS ROTATIVAS.

RENDIMIENTO | LINEA SERIGRAFTA

MALLA 34 DOS PASADAS CON RAQUET Y OURADO! 0 fem?
RASERD: DE PERFIL REDONDEADO, CON DUREZ A DE 65" 5

MALLAS DF TMPRE SION |
LAS MALLAS DEBEN SER DE POLIE STER DE 25 A S5 HILO S/ EM

- OUANDO SE DESEA UN GRADO MAYOR DE EXPANSTON EN EL EFECTO AFELPADO CON LA REF
M7 DEBE USARSE UNA MALLA DE 2 A 40 MILO &/ CM

-”%/moo os{ ?esim DISENDS CON &oo MENOR DE EXPANSION EN EL EFECTO
LPADO, DEBE USARSE UNA MALLA MAS AERCANA A LOS B MILO S/ OM

- PARA LAS REFERENCIAS ROTATIVAS QUANDO SE DESEA UN MAXIMO QURRIMIENTO SE
USAN MALLAS DE 75 A 105 MESH ( AGUJTERDS POR RILGADA LINEAL )
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FICHA TECNICA
TINPES —————————————————

EMULSIOMARD :

EMULSIONES SENSIAILITADAS CON BIC:OMATO DEL TIRD TEXTIL AZUL BEF : 70 O
VIOLETA DAL REF ! 783 O EMULSIOMES SEMSIBILIZADAS COMW DIAZO DBEL TIFD
HECMALIMNE PTEX BEF. 757

BASEROS |

- LO5 MAS BECOMENDAROS S0M LOS5 DE POLTURETAND DE FERFIL REDONDEADD DURETA &
GRADD S SHORE PARA AUMENTAREL PASO DE TINTA

-EL EFECTO AFELPADRQ SOLO SE LOGRA N UN RASERD DE PERFTL REDONDEADO

- PARA ROTATIVAS SE USAM LAS BARRAS LISAS CON UN DIAMETRO DE 8 25MM. OUANDO -
S REQUIEREN APLICACTONES DE MAYOR QUBRIMIENTD EN TEJIDOS CON DIAMETRO DE
HILG GRUESD DEBEN, USARSE B ARRAS GRAFTLADAS DEL MISMO DTAME TRO.

URALG:

- PARA TODAS LAS REFEREMCTAS DEBE MABER UN REVID SECADO DE LA IMPRESTION ANTES
BEL CURABO,

-LA TERMOFTTACTON SE LOGRA HA UNA TEMPERATURA DE 160 - ITS*COE 2A 5

- EN TODAS LAS FEFERENCTAS COMD MAXIMO, EL QURADO DEBE HAERSE DENTRD DE LaAs
M HORAS STGUTENTES A LA IMPRESTON, PARA LOGRAR EL GRADO DE EXPANSION DESEADD.

LIMFIEZA :

LAS MALLAS ¥ LOS TWPLEMEMTOS USADOS EM LAE STAWACION SE LIMPTAN COM ASUA
WOTA IMPORTAMTE |

L INFORMACEIN TEONDCA ¥ SUGEENCTA PaRd LS0 HEHOS AL FSTA BASAA BN LA BPRIDNGA F
PWTSTIRASON OF MUESTRD DOMETAUINTD TEGVED ¥ S0W A WOESTRD [NTINDPR DhTTGAMEMTT
DMFBLES ESTO NO SISNTFICA GILE LA COMPANEA SE RESAONSASILITA ADW LA FORMA [F USAR B MODLETD

OS5 ELMRIE [FRFRA HATFR S5 PROPLAS MLERAS RARd DFTERMINAR 6 DMPORTAMIENTD DAL AIONLETD
B L8 CHLTET VS ESPRCIFTEcS
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Anexo No. 4. Ficha Técnica de tinta Glitter a base de agua.

FICHA TECNICA

LINEA | SERIGRAFIA TEXTIL AGUA

SUBLINEA: BASE PARA GLITTER Y DRILLOS METALIZADOS
REF . 52474

LINEA | ROTATIVA TEXTIL AGUA

SUBLINEA - BASE PARA GLITTER Y BRILLOS METALIZADOS
ROTATIVO REF, 84278

nm AUOSA A BAME DE POLIMIROS ACHILICOS ¥ ADETIVOS ESFECTALS QN
MARNITE SR MIZOADA TANTO CON PASTAS METALIZADAS BAME ASUA COMO COM
FIOMENTOS MLITTER

CARACTRREATICAS |

MODACTON HOMOSINEOS CON VISCOSIDAD ADCCUADA PARA CADA UND DE 305 U309
SERIARATTCO ¥ ROTATIVO PARA LA OB TENCION DE ACABADOS £ ACARCHADOY
(ALETTOR) v BRILLANTES (METALIZADOS) OF TACTO SUAVE ¥ EXCRUENTE SO T2

o A BABE PARA BLITTER ¥ BRILLOS MET N mEzoLA WA PARTA RaTA
B DAY AMLICADO SO TELAS OE Y i
mmn&ummwm&muv Q000

PESCINA BN Of Q0RO DE 100 MEA SEEUN NORMA NTC
-
MOTA LA BASE PARA SLTTTEH Y MITLLOS METALTZADOS BN MEZOLA COM LA PASTA DORADA

BATH NO FRESENTA BUEMAS BEATSTENCIAS AL CLORO DE PTSCTNAS

ARICACTONES

‘ ADA PARA LA TMME STON DE TEITDOS DE ALSODON MEZCLAS AOLIESTER J00%
MALONPOLIESTEN | MICROPTIRAD DE LYCRA/MNVLON. LYCRAMOLIED TER ¥ MALLATEX IN
FONDOS CLAROS ¥ OSOUROA

- PARA COMOERVAR UNA BUENA DURABILIDAD ©N EL E5TAMPADO 3 RECOMIENDA N
LAVADO DOMES TICO EN CIOL0 AVt

AR PASTAS QUE MAYAN SIDO FATAMWPADAS CON BRTLLOS METALICOS O CON MITTER ¥
LULHO CITAMPARAS NO 38 RECOMIENDA LAVARLAS EN 3600
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FICHA TECNICA
TINPES ——————

PIGMENTACION :

- PARA OBTENER BRILLOS METALICOS AMBAS REFERENCIAS DEBEN SER MEZCLADAS
CON LA PASTA AGUA DORADA REF. 5479 EN UNA PROPORCION DEL 10 AL 15% O LA
PASTA AGUA PLATA REF: B469 EN UNA PROPORCION DEL 8 AL 12%.

- PARA LA MEZCLA CON PIGMENTOS GLITTER, SE PUEDE ADICTONAR HASTA UN 15%
DE GLITTER.

INSTRUCCIONES DE MANEJO:

- OUANDOC ES UTLIZADC PARA OBTENER EFECTOS DE BRILLO METALIZADO SE RECOMIENDA
MEZCLAR SOLO LA CANTIDAD QUE SE VA A UTILIZAR DURANTE EL DIA, YA QUE PASADO
ESTE TIEMPO LA MEZCLA SE OXIDA PERDIENDO SU BRILLO ORIGINAL .

- EN CASO DE SER NECESARIO PUEDE APLICARSE EL AUXILIAR "ADITIVO HUMECTANTE PARA
PASTAS BASE AGUA TINPES REF: 754 EN LA PASTA TEXTIL Y REHUMECTARLA |

MALLAS DE TMPRESION !
- PARA APLICACION SERIGRAFICA;

GLITTER 008 DEBEN SER DE POLIESTER DE 16 A 24 HILOS/ CM. MAXIMO
GLITTER 0.04 DEBEN SER DE POLIESTER DE 16 A 33 HILOS/ CM. MAXIMO
GLITTER 0.02 DEBEN SER DE POLIESTER DE 24 A 45 HILOS/ CM. MAXIMO.

PASTA DORADA AGUA DEBEN SER DE POLIESTER DE 33 A 55 HILOS/ CM. MAXIMO
PASTA PLATA AGUA DEBEN SER DE POLIESTER DE 33 A 55 HILOS/ CM. MAXIMO

- PARA APLICACIONROTATIVA:

GLITTER 0.08 DEBEN SER DE POLIESTER DE 40 A 60 MESH MAXIMO
GLITTER 0.04 DEBEN SER DE POLIESTER DE 40 A B0 MESH MAXIMO.
GLITTER 002 DEBEN SER DE POLIESTER DE 60 A 105 MESH MAXIMO

PASTA DORADA AGUA DEBEN SER DE POLIESTER DE 80 A 125 MESH MAXIMO.
PASTAPLATA AGUA DEBEN SER DE POLTESTER DE BO A 125 MESH MAXTIMO.
MESH : AGUJERO POR PULGADA LINEAL
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v FICHA TECNICA
TINPES ————————— |

SOLIBEZ: PARA AMBAS REFEREMCIAS EM TODAS LAS TELAS RECOMEMDADAS:
EM EL MUBMERD MAYOR DE MALLA

= =

GLITTER O 08: SOLIDEE EM SECO: 4 SOLIDET EW HUMEDD: 4
GLITTER 004 SOLINET EM SECD: 4 SOLIBET EM HUMEDD: 4
GLITTER 002: SOLIDEZ EM SECC: & SOLIGEE EM HUMEDD: 4-5

FASTA DORADA AGLA: SOLIDET EM SECD: 4-3 SOLIBET EW HUMEDD: 4
FASTA PLATA ABUA: ©  SOLIDEZ EM SECO: 4-8 SOLIDEE EM HUMEDD: 4

EMULSIONADO |

EMULSIONES PHOTOPOLIMERAS SEMSIBILIZADAS CON DIAZO DEL TIPO CPTEX REF. 757
BE CHROMALTME @ EMULSIONES SEMSIRILIZADAS COM BICROMATO O DIAZO COMO LA
TEXTIL AZUL REF 760 O VIOLETA DUAL REF 763,

RASERDS:

- 5E RECOMIENDAN LOS DE POLIURETAND RECTANGULAR COM DUREZA 65 A TH GRADOS
SHORE

- PARA LA REFERENCIA ROTATIVA, UTILIZAR BARRAS LISAS CON DIAMETRO DE 8 A 25MM.
PARA APLICACTOMES DE MAYOR CUBRIMIENTO EMN TETIDOS CON DIAMETRO BE HILO
GRUESO, USAR BARRAS GRAFILADAS DEL MISMO DLAMETRO,

CURARD

- PARA UNA MAYOR SOLIDEZ DE LA IMPRESION DEBE SECARSE LA PRENDA O LA TELA
ANTES DE TERMOFLIAR

- EL TERMOFITADO SE LOGRA A UNA TEMPERATURA DE 160-—180 "C DURANTE 2 A4 3
MIMUTOS,

- POR PLANCHADD A UMA TEMPERATURA DE 160 A 180°C POR UN TIEMPO DE 15" ¥ UNA
FRESICN DE 40 PSI | LIBRAS POR PULGADAS )

- OTRA FORMA DE CURADD, ES MEDIANTE CATALIZADOR TEXTIL REF. 5403 EM UMA
PROPORCTON BEL 1 % TENIENGO EN CUENTA QUE LA MAXTMA SOLIBEZ CON ESTE AUXTLIAR
SE ALCAMZA A LAS 72 HORAS DESPUES DE HABER SIDO APLICADO. UNA VEZ INCORPORADO
EL CATALTZADOR A LA PASTA, TIEME LUMA VIDA UTIL BE 12 HORAS PASADD ESTE TIEMPO
BEBE CATALLZ ARSE NUEVAMEMTE,
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FICHA TECNICA
TINPES -

LIMPIEZA:

LAS MALLAS Y LOS IMPLEMENTOS UTILIZADOS EN LA ESTAMPACION SE LIMPIAN CON AGUA
CORRIENTE.

NOTA IMPORTANTE:

LA INFORMACION TEONICA Y SUGERENCIA FARA USO MECHOS AGQUE, ESTA BASADA EN LA EXPERIENCIA F
INVESTIGACION DE NUESTRO DEPARTAMENTO TECNICO ¥ SON A NUFSTRD ENTENDER ENTERAMENTE CONFTARLES,
ESTO NO  SIENIFICA QUE LA COWPANEA SE RESPONSARILIZA POR LA FORMA DE USAR EL MROMXTO. LOS
USUARTOS DEBERAN HACER 5US MROPTAS PRUEEAS PARA DETERMINAR EL COMPORTAMIENTO DEL PRODUCTO EN
SUS DBJETIVOS ESPECIFTLOS
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Anexo No. 5. Ficha Técnica de tinta Charged/Discharged, a base de agua

v FICHA TECNICA

TINPES ——— e

LINEA : SERIGRAFIA TEXTIL AGUA

SUBLINEAS : CORROSION TINPES PARA PIGMENTAR REF: 54260
CORROSION TINPES PARA BLANCO REF 54261

aomadw
BASE AGUA CON UN V. DE PH ENTRE 85 ¥ 55 CONTIENEN COPOLIMEROS
ADITIVOS ESPECTALES S DE DISOLVENTES.

- LA CORROSION SPNW mmcsmrmmm
UNA ALTA DEFINICT LOS, COLORES CUANDO ES PIGMENTADA
" 2 smtsovaoeusmcm caacuuoocunoomss

MCWOSIOJMSP&AWW 34261 ESM&PN “T'Dg
EFECTDS DE CORROSION BLANCA SOSRE EL TEJIDO SIN NECESIDAD DE
Q&M%g%mnmmmuwammn»mam

- AMBAS REFERENCIAS SON LIBRES DE FORMALDEMIDOS

APLICACIONES :

P IMPREST POR SERISRAFIA EN TEJIDOS DE ALSODON HAYAN SIDO
m%oscmc&gmsm,memm -

- . AMBAS PUEDEN LOGRAR INTERESANTES EFECTOS CREATIVOS MEDIANTE
TEONICAS DE APLICACTON MANUAL COMO RODILLO ESPONJA O ESTENCILETC

- EL PRODUCTO ADECUADO PARA HACER APLICACIONES SOBRE EL DESTAPE DE LA
CORROSION TINPES PARA PIGMENTAR REF: 54200 Y LA CORROSION TINPES PARA
BLANCO REF:54201 ES LA BASE TEXTIL PARA DESTAPES CON CORROSION REF: 34270
(CONSULTAR FICHA TECNICA)

INSTRUCCIONES DE MANETO -

3, USSR v P47 20 e
A o e MR SRR R e S
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FICHA TECNICA
TINPES — .

-51 5E QUIERE AUMENTAR LA PENETRACION DE TINTA EN EL TEJIDO ASRESUE HASTA UN
5% DE AGUA ALAPASTA

-ALGUNOS TETIDOS DE ALGODON COMO EL DENIM LIVIAND, PUEDEN REQUERIR HASTA
UM 10% DEL ASENTE RELUCTOR CORRODENTE.

- LA MEZCLA COM EL AGENTE REDUCTOR TIEME UMNA VIDA UTIL DE APROXIMADAMENTE 3
HORAS. DESPUES DE ESTE TIEMPO 5E INHIBE LA ACCIOM DEL AGEMTE REDUCTOR, SIEMDO
MECESARIO INCORPORARLOD MUEVAMENTE.

- CUAMDO 5E INCORPORA EL AGENTE REDUCTOR MAS LAS DLSPERSIOMES PIGMENTARIAS
TINTUPRIMT 5E RECOMIENDA HACERLO PARA UM TIRATE DE 1 HORA APROXIMADAMENTE.,

SE RECOMIEMDA POR LO TANTO PARA UMA PRODUCCIOM AGIL TEMER LA MEZCLA DE LA
LACA CORROSION CON EL COLOR DESEADD ¥ ANADIR EL ASENTE REDUCTOR 500 AL
MOMENTO DE HACER LA ESTAMPACION, PARA DE ESTA FORMA EVITAR N.TEIMEICN bEL
COLOR POR EFECTO DEL CORROENTE EN LA MEZCLA ANTES DE LA ESTAMPACTON.

- AMBAS SE APLICAN HUMEDO SOBRE HUMEDO HASTA & COLORES: ES DECIR SIN TENER
GLE PRESECAR EMTRE COLOR Y COLOR.

- EL TEJIDO IMPRESO DEBE SER CURADO EN HUMEDO, PARA QUE SE GENERE LA
CORROSIOM.

PIGMENTACION -

PARA LA OBTENCION BE COLORES, SE ENTONA CON LAS DISPERSIONES PIGMENTARIAS
TINTUPRINT SERTE 56 EN UNA PROPORCION DEL 5 AL 6 %. PARA LOS COLORES TIERRA Y EL
AZUL ULTRAMAR LA PROPORCICON DEBE SER DEL B%, PARA LOS COLORES FLUORESCENTES,
LA PROPORCTOM CON LA SERIE TINTUPRINT DEBE SER DEL 7 AL 12%

AUXILIARES PARA LA APLICACION:

EL USO BEL &EL RETARDANTE TEXTIL REF: 54170 EN UNA PROPORCTON BEL 5% ( 50 &R/ K5 )
AYUDA A EVITAR EL RESECAMIENTO DE LAS MALLAS SERISRAFICAS CUANDO LA
TEMPERATURA bE TRABATO ES EXTREMADANENTE ALTA

MALLAS DE IMPRESION -

- DEBEN SER BE POLIESTER DE 45 A 70 HILOS/ CM. MAXIMO.
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FICHA TECNICA

TINPES

EMULSIONADO ;

EMULSIONES SENSIBILIZADAS CON BICROMATO DEL TIPO TEXTIL AZUL REF 760,
VIOLETA DUAL REF 763 O FOTOPOLIMERAS SENSIBILIZADAS CON DIAZO DEL TIPO
CHROMALINE CPTEX REF 757,

RASEROS:

- SE RECOMIENDAN LOS DE POLIURETANO CON PERFIL RECTANSULAR CON DUREZA DE 65 A
73 GRADOS SHORE.

CURADO ;

- UNA VEZ IMPRESO EL TEJIDO SE DEBE TERMOFIJAR EN HUMEDO POR TERMOFLJADORA
DE BANDA O CON SECADOR INDUSTRIAL A UNA TEMPERATURA DE 180°C DURANTE 2 A 3
MINUTOS ; LO CUAL EVITA EL OLOR RESIDUAL Y POR CONSIGUIENTE LA NECESIDAD DE UN
LAVADQO POSTERIOR.

- POR PLANCHADO A UNA TEMPERATURA DE A I70°C POR UN TIEMPO DE 15" Y UNA
PRESION DE 40 PST ( LIBRAS POR PULGADAS ).

LIMPIEZA ;

LAS MALLAS Y LOS IMPLEMENTOS UTILIZADOS EN LA ESTAMPACION SE LIMPIAN CON
AGUA CORRIENTE.

SEGURIDAD Y MANEJO :

PARA EVITAR LA CONTAMINACION DE LAS TINTAS NUNCA MEZCLE LAS QUE YA TIENEN
INCORPORADOQ EL CORRODENTE CON LAS QUE NO.

NOTA IMPORTANTE:

LA INFORMACION TECNICA ¥ SUGERENCIA PARA USO HECHOS AQUE, ESTA BASADA EN LA EXPERIENCIA £
INVESTIGACION DE NUESTRO DEPARTAMENTO TECNICO ¥ SON A NUESTRO ENTENDER ENTERAMENTE
CONFIABLES: ESTO NO SIGNIFICA QUE LA COMPANIA SE RESPONSABILIZA POR LA FORMA DE USAR EL
PRODUCTO. LOS USUARIOS DEBERAN HACER SUS PROPIAS PRUEBAS PARA DETERMINAR EL COMPORTAMIENTD
DEL PRODUCTO EN SUS OBJETIVOS ESPECIFICOS
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Anexo No. 6. Ficha Técnica de tinta Charged/Discharged ECO a base de agua

v FICHA TECNICA

TINPES - ——

LINEA : SERTGRAFTA TEXTIL AGUA

SUBLINEAS :  CORROSION TINPES PARA PIGMENTAR ECO REF: 54310
CORROSION TINPES PARA BLANCO ECO REF:54312
CORRODENTE ECO REF: 54314

LINEA : ROTATIVA TEXTIL AGUA

SUBLINEAS :  CORROSION TINPES PARA PIGMENTAR ECO REF: 54311
CORROSION TINPES PARA BLANCO ECO REF:54313
CORRODENTE ECO REF: 54314

COMPOSICION:
PRODUCTOS BASE ASUA COPOLIMEROS SINTETICOS ¥ ADITIVOS ESPECIALES |
CARACTERESTICAS

%ﬁgﬁs '%(%&‘ PIGMENT, ﬂ %ﬂﬂla y QETATNA

A WCG.GOUOOCUAIOO NO SE PIGMENT
-LAS CORROSIONES S PARA BLANCO ECO RETERENCIA 54312 ¥ REFERENCIA 54313 CON
SU CORRODENTE ECO REF: 54314 am»mamwmumommso
DE TACTO SUAVE Y CERO OLOR

. EL CORRODENTE ECO REF: 54314 NO GENERA OLOR DURANTE SU APLICACION ¥ CURADO

APLICACTONES :
A A T R B SR AR

< AMBAS REFERENCTAS LA BLANCA ¥ LA PUEDEN INTERE SANTES
SW S MEDIANTE TEO&CASDEMMW&MMMD ESPONJA
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FICHA TECNICA
TINPES

INSTRUCCIOMES DE MANETO

- AMBAS REFEREMCIAS LEBEN SER -'u'lEZ-CLADAE £OM EL AGEMTE REDUCTOR CORRODENTE ECO
REF: 54311 EM Lin4 FH:IF' RCTOM DEL 8 AL ™% [ 50 A 70 GR/ K& BE PASTA ), INCORPORANDOSE
HASTA SU BILUCION COMPLETA ¥ EEHND LD REFOSAR DE § A 10 MINUTOS PARA U
COMPLETA INCORPORACION EM LA PASTA TEXTIL,

= LAS REFEREMCIAS PARA SERTGRAFIA Y ROTATIVA VIEMEM LISTAS PARA SER APLICADAS,

= EL CORRODENTE ECO REF+ 54314 S0LO ES COMPATIBLE CON LA CORROSION TINPES PARA
HWT;‘RMEEEG REF * 54310 ¥ 54311 Y LA CORROSION TIMPES PARA BLANCO ECO  REF

= LA MEZCLA CON EL AGENTE REDUCTOR ECO REF: 54314 TIEME UMA VIDA UTIL GE
AFROXIMADAMENTE 3 HORAS . DESPUES DE ESTE TIEMPO 5B IMHIBE LA ACCION DEL
CORRODENTE , STEMDO MECESARTO INCORPORARLD NUEVAMEMTE,

- CUANDO SE INCORPORA EL CORRODEMTE ECO REF: 54314 | MAS LAS DISPERSIOMES
FIGMEMTARIAS TINTUPRINT, SE RECOMIENDA HACERLO PARA UN TIRAJE DBE 1 HORA
AFROETMADAMENTE., }

POR LO TAMTO ES ACONSEJABLE PARA UMA PRODUCCION ABIL TEMER LA MEZCLA DE LA
CORROSION TINPES PARA PISMENTAR ECO REF: 54310 ¥ §431] COM EL COLOR GESEADD ¥ LA
CORROSION TIMPES FARA BLAMCO ECO REF: 54312 ¥ 54313, ANADIENDO EL CORRODENTE ECO
REF: 54314 S0L0 AL MOMENTO DE HACER LA ESTAMPACION, PARA DE ESTA FORMA EVITAR
ALTERACION DEL COLOR POR EFECTO BE LA DEGRADACION QUE CAUSA EL CORRODENTE EM LA
MEZCLA ANTES DE LA ESTAMPACTON,

- LA CORROSTON TINPES PARA PISMENTAR ECO REF: 54310 SE APLICA HUMEDO SOBRE HUMEDO
HASTA & COLORES: 5IM TEMER QJUE PRESECAR EMTRE CADA APLICACION DE COLOR

- EL TEJIBO IMPRESQ CON AMBAS REFERENCIAS DEBE SER CURADO EN HUMEDO, PARA QUE SE
SEMERE LA CORROSION,

PIGMENTACION -

- PARA LA OBTENCION BE LOS COLORES, 5E ENTOMA LA CORROSION TIMPES PARA PISMENTAR
ECO REF: 54310 ¥ 54311 CON LAS DISPERSIONMES PIGMENTARIAS TINTUPRINT SERIE 56 EN UNA
PROPOREION DEL 3 AL 5 % PARA LOS COLORES PLAMOS . LOS COLORES TIERRA Y EL AZUL
ULTRAMAR LA PROPORCION DEBE SER DEL 8%, PARA LOS COLORES FLUORESCEMTES LA
PROPORCION COM LA SERIE TIMTUPRIMT DEBE SER DEL 7 AL 15%

- PARA LA OBTENCION DE TOMOS PASTEL, SE ENTONA LA CORROSION TINPES PARA BLANCO

ECO REF: 54312 ¥ 54313 COM LAS DISPERSIOMES PISMEMTARLAS TIMTUFRIMT ENM LA
PROPORCTOM DEL 2 AL 5% DEPEMDIEMDO BE LA TONALIDAD QUE SE QUIERA .
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FICHA TECNICA

TINPES m—

MALLAS DE IMPRESION

- PARA APLICACTON SERIGRAFICA DEBEM SER DE POLIESTER DE 45 A 77 HILOS/ CM. MAXIMO
CON LA CORROSION TINPES PARA PIGMENTAR ECO REF: B4310 Y PARA APLICACTON ROTATIVA
DEBE SER DE 125 A 150 MESH MAXIMO OON LA CORROSION TIMPES PARA FIGMENT AR ECO REF :
54311

- PARA APLICACTON SERIGRAFICA BEBEN SER DE POLIESTER DE 45 A 55 HILOS/CM MAXIMO
CON LA CORROSION TIMPES PARA BLANCO ECO REF: 54312 ¥ PARA APLICACION ROTATIVA
DEBE SER DE 106 A 125 MESH MAXIMO COM LA CORROSION TIMPES PARA BLANWCO ECO REF
54313

EMULSIONADROD

PARA LAS REFERENCIAS DE APLICACION SERIGRAFICA SE UTILIZAN EMULSIONES
FOTOROLIMERAS SENSIBILIZADAS CON DIAZO COMO LA VIOLETA DUAL REF 763 O CPTEX REF
7T

RASERQS:
PARA LAS REFERENCIAS DE APLICACION SERIGRAFICA SE RECOMIENDAN LOS DE
FOLTURETAND COM PERFIL RECTAMNBULAR CON DLUREZA DE 48 A 75 GRADOS SHORE.

CURABO - ,
UNA VEZ IMPRESO EL TEJIDO DEBE TERMOFITARSE EN HUMEDO POR TERMOFIJADORA DE
BANDA O CON SECADOR INDUSTRIAL A UNA TEMPERATURA BE 170 A 180°C DURANTE 2 A 3
IINUTOS,

LIMPIEZA *
LAS MALLAS ¥ LOS IMPLEMENTOS UTILIZADOS EN LA ESTAMPACTION SE LIMPTAN CON

ABUA CORRIENTE.
SEGURIDAD ¥ MANETO

- EVITAR MEZCLAR FRODUCTO YA PREPARADC COMN CORRODENTE | CON FRODUCTO 51N
PREFARAR ALMN.

= LA VIDA UTIL DE AMBAS CORROSIOMES ES5 DE 3 A & HORAS DEPEMDIEMDO DE LA
TEMPERATURA AMBIENTE UNA VEZ INCORPORADD EL CORRODENTE

MOTA IMPORTAMTE-

LA INFORMACION TESNIEA ¥ SUGERENCTA PARA LSO MECHOS AQUE ESTA BASADA EN LA EXPERIENCTA E
INVESTIGACTON DE NUESTRO DEPARTAMENTO TECNICO ¥ SON A NUESTED ENTENDER ENTERAMENTE COMFIARLES,
ESTE N SIGNIFECA QUE LA COMPASIEA SE RESPOMSARILIEA PO LA FORMA OF LSAR EL PIOBLETS, LOS USUARIOS
DEBERAN HACER SUS PROPIAS PRUERAS PARA DETERMINAR FL COMPORTAMIENTO DEL MODLITO BN SUS ORJETIVOS
EsrpclFrcos
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Anexo No 7: Lista de precios de combustibles Marzo 2019 EP
PETROECUADOR

PERIODO DE VIGENCIA: DEL 01 AL 31 DE MARZO DE 2019
DECRETO EJECUTIVO No. 739, 352
PRECIO EN TERMINAL
(Incluye of 12% del LV.A.)
Expresado en US$

Unidad de

PRODUCTO edida

SECTOR PETROLERO MINERO

[ABSORVER PETROLERO

SECTOR INDUSTRIAL

DIESEL 2 INDUSTRIAL
D 1 IND.

165677
960192
960192
781619
858100

SECTOR USO PARTICULAR Y PESCA DEPORTIVA

D 96079
DIESEL PREMIUM IN' Galones 165677
[EXTRA CO Galones 781619

Galones 781619
SUPER INTERNACIONAL Galones 955475

COMERCIALIZADORA EFP
PRODUCTO Rl PETROECUADOR
(inclaye ef 12% del LV-A )
Expresado en USS
AVGAS INTERNACIONAL
[AVGAS NACIONAL
JET FUEL |Galones
Nota: RESOLUCION No. 004-002-DIRECTORIC-ARCH-2015

DECRETOS EJECUTIVOS No. 338, 799, 352 y 619
PRECIO EN TERMINAL
PRODUCTO (incluye el 12% del LV.A)

Expresado en US§
(CRUDO REDUCIDO ELECTRICO 5,000 S.R.
DESEL 2 PESQUERO
DIESEL 2 CAMARONERO
DIESEL 2 ATUNERO
DIESEL 2 ELEGTRICO
DIESEL 2/ DIESEL PREMIUM (AUTOMOTRIZ)
FUEL OIL 4 ELECTRICO LIBERTAD
LICUADO DE PETROLEQ (G.L.P.) AGRICOLA
LICUADO DE PETROLEO (G.L.P.) DOMESTICO
LICUADO DE PETROLEO (G.L.P.) TAXIS
OLINA EXTRA AUTOMOTRIZ
OLINA EXTRA CON ETANOL AUTOMOTRIZ
OLINA EXTRA CAMARONERO
OLINA EXTRA CON ETANOL CAMARONERO

GASOLINA EXTRA Galones 1,679000
GASOLINA EXTRA CON ETANOL P salones 679000
GASOLINA PESCA ARTESANAL -alones 799120
GASOLINA SUPER AUTOMOTRIZ -alones 968022
[MINERAL TURPENTINE -alones 605634
RUBBER SOLVENT_ Galones 576084
CEMENTOS ASFALTICOS NO OBRA PUBLICA Kilogramos 348997
[ASFALTOS INDUSTRIALES NO OBRA PUBLICA Kilogramos 346997
CEMENTOS ASFALTICOS OBRA PUBLICA Kilogramos 0,298480
[ASFALTOS INDUSTRIALES OBRA PUBLICA Kilogramos 0,298480
Nota: Precios vigentes desde el 15 de enera de 2015, conforme Decreto Erecutivo No. €13 v Acuerdo interministerial No. 001-2015

DECRETO EJECUTIVO No. 798 y 619
PRECIO DE VENTA AL
PRODUCTO Unidad de PUBLICO (PVP)
madida FExpresado en US$
DIESEL PREM. TRANSPORTE DE CARGA PESADA PLACA WTERNACIONAL
DIESEL 2 TRANSPORTE DE CARGA PESADA PLACA INTERNACIONAL IGG.'OIIES
Mota: Productos comerciakizados en Estaciones de Servicio

DECRETOS EJECUTIVOS No. 338, 799 y 352
SEi

IR NAVIERO INTERNACIONAL

PERIODO DE VIGENCIA: DEL 01 AL 31 DE MARZO DE 2019
3 PRECIO EN TERMINAL
PRODUGTO Unidad de  nciyye of 12% del LV.A.)
— Expresado en US$

$612.596538
S 612596538

PRECIO EN TERMINAL

PRODUCTO Unidad de il of 12% dol LV.A)
medide Expresado en US$
FUEL OIL No. 4 Galones $ 1,299946
FUEL OIL 5000 Toneladas 359.214202
FUEL OIL 4300 Toneladas 360061435
FUEL OIL 4800 oneladas 360.852186
FUEL OIL 4700 ‘oneladas 361,699418
FUEL OIL 4600 oneladas 362 490169
FUEL OIL 4500 ‘oneladas 363,337402
FUEL OIL 4400 oneladas 364 184635
FUEL OIL 4300 Toneladas 364 975385
FUEL OIL 4200 Toneladas 365879100
FUEL OIL 4100 Toneladas 367.121708
FUEL OIL 4000 oneladas 68.251352
FUEL OIL 3900 ‘oneladas 69,437478
FUEL OIL 3800 oneladas 70567122
FUEL OIL 3700 ‘oneladas 71,696765
FUEL OIL 3600 oneladas 73, 108820
FUEL OIL 3500 oneladas 74,690321
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Anexo No. 8: Registro de gastos y ventas de Enero y Febrero del 2015, Estampadora
GOKU.

ESTAMIPADCAA TERTIL “CMdOKL™

[ EUERN Eh L TR A'HI.'- L L LR
pie na .
WA R | (e | R & S S T e —
ene-15
ARRENEC m” U L R i ..“ o B ,,..' TorAL amm FREMIAS POR | \WGDH DUFRINDA | WSDH YOS B
Caad [ ook LA | T
COMEUMNDCE FraL £ et e
BT
62/ §aT1 00 R R D FRRE CORETANTT Al EEH lamm
L |smaz e 1] LR LR AR B wed |6 IIMEBH i PEERS
8 ik B BT ] ] ]
aupy Ty [ M waze
4300 [ToTaL AS50.00
EMPLLADD HORAS LABORADAS
[] LUNES-WIERNES SABADD H. EXTRAS i
1 i3 2 10 H
H 13 2 10 3
25" an=EN
SA. JOSE RENGEL CEVALLOS
F. FROPIETARID
€1 1803527884
ESTARMPADORA TERTIL "CHOKL™
EMBALY ARARA T
(EECER R IR T L LU D T TR RS
Vi BN R
W TS| U G | R R D T O i i s B il s
(]
gzl A o B (Mo
0 anno ous | ey Teray anm [T R TRy T
etz L otia i |hopamis | mistutentn
B/ .0 WAAREL BALIEEY w s T
(R 1 180 § 144800,
1 EE] s maiels oot waafs  mem|s o fmes [T Fay tazlau [ [ ]
WANELS BALIEEY [ M [
WAL BALIBEY i i e
[T [ 5 ]
AL ARIRCE ] T T
LERINA JEERAY ] g (k]
CENBUMIBEN Thii, 108 By ]
2844 TOTAL 12600
BRIADY HORAS LABDRADAS

LUNES-VIERMES  [SARADD | W, ENTRAS

-
=
L=
=
P
=1

-
24 plas
LABOERADOS

s

Hij [] in

5. JOSE RENGEL CEVALLDS
F. PROPIETARIO
€1, 180352768-4
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Anexo No. 9: Registro de gastos y ventas de Marzo y Abril del 2015, Estampadora
GOKU.

ERSTARMPADORA TIHTIL “COELr™

mar-15
. anoToNTE ma (1 a1
o) ot 3 1w
] 380 - -
i|§mazce 5 gels seo | aesfs  sesofs  wnaes mmse [ LissTERLES s £ e
il TERALE a8 sl AETES
COMUMTIEN FriaL aig Bl 3ThE0
Ui LEFET 202 an )
TruBIT BBEK 1w Ban 8000
SECHTNATI MENANTES BEL
feein m ase ams0n
2000 TOTAL 11865
[ HORAS LABORADAS
L] LUNES-VIERMES  |SABADD M. EXTRAS i
1 20 [ %
F] i0 4 =
45°aH=16H
58 J05E RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
C.L 180352768-4
FSTAMPAILDMNIRA TEXTIL “CGOKL™
abr-15
i gegls | PLAN CE FPAIONAD DR |WATER
M| ENFLEADOS %A% BRDD ascrmca AGUa INTRERET | s s, [TomaL JcusnTE [waice TOTALEE
nysssam LA w oas oam
o2/ Sasmcm 8* 20 5 147340 B
1[snace 5 wsaco|s zcol§ ee|s  mm|s s[5z oo 5 umm cammAvEL = L= =
e 150 azs am
ITANDY A NDRADE ] s Aam
CONECROT arsan ] 4 T
L MCRALES = 100 1
rasmecL rasTingT = e .
L1 eamnr =0 s 1anm
Tanems 23 can 13m0
EepLEROD HORAS LABORADAS 4103 [TOTAL 2329.00
# Lnes-viERNES | sABADG [ ERTRAS|
1 12 [] _
2 a2 4
45*4H=15H

5R. JOSE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
C.. 1603527884
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Anexo No. 10: Registro de gastos y ventas de mayo y junio del 2015, Estampadora
GOKU.

ESTARMPADODRA TEXTIL "GOEL™

BRI
CRHN L A T AR b Y R R L AL ST

P AR A rAAATEE
L L L R e ———————

krGle PLANCE Di |MaTER
FRENDASFOR  [VALOR SGPREMDA [VALORTOTALDE
ur amagnD scus  |wmceRer o framaL feuguTs: o
£y Smmam0 TANLA BTAVD = 100 xom
=3 Sxmmon 148 25 5 1a1430
1|5m2m L] 100| & zago|5 rmE|§ mm|§ 1500 |S57m0 & amaso) Lmmean = o i
DAL ABELAS = s amm
=T PR = LL 1
IOPAECINGTANTE: 25 40 s
4350 [TOTAL 2235.00
EPLERDE HORAS LABDRADAS H
"
£ LUMES-VIERNES sABADD | H.EXTRAS g ﬁ
&
1 Fal 5 - g
2 21 5 3
55"4H=20H

SR, J05E RENGEL CEVALLOS
F. FROPIETARID
C.1. 1803527884

ESTARMPADORA TEXTIL "GOELT™

CRRAL &SSEA T

R R T e a0 ¥ 12 CHE B A L - T
B

PP T ke e cae il s s

——
TELF PO TP 3 RA L | T

jun-15
i inersls ruasins el L W o = =
iR — 2 — sz [porLkmas [FECDunCs
RAMTiA JasmaT ] 1= wnm
1063.40
im0 28" 1.0
1|5smac0 3 1500 | £ zacols rm|s mnm| & 1800 [irz w0 & amamo e = = e
WARELA GALLIITE 1= AT L]
CIPLAA T PTAL a s L]
A TOARES =0 s om
JOFPRECONATANTE. fo] o e
aammns pavTmCa = = s
PERNANDI ARDMADE ] L] mm
TAVEND = L] amm
uwon m £ 5] nE
2400 [TOTAL lazano
EvPLEsDD HORAS LABORADAS
& LunEs-viEANES | sdBano [ W extRas | 26 DIAS LABORADOS
1 22 |
A5"d4=15H

SR, JOSE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
C.. 1B0352788-4
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Anexo No. 11: Registro de gastos y ventas de julio y agosto del 2015, Estampadora
GOKU.

ESTAMPADORA TEXTIL "GOKU™

CHMOALY ARMDAT O
ENRECCMMN COTACACIH Y 12 D MOVIERIDNE LOC AL #2004

P O S FRmA
TEA PO PRI RIARAT COMINEES 4 ECTROMICOH wlil it ol setatssdl oamen

ercha PLANCE [QOMIONAS OF | MATERM
n LT v (TR 7 S o b - [ lewsre Jvacce romae o6
TONESLMOCT P m pi- ) =
n/smam e 39656 _
1[semac0 s 1mw|s um|s rmfs  mw|s smfme § T —— =2 e =
SO3A MLAPA w pi- -] =
sz o 1 - n®
TANELA TALEDTS a o0 wmx
vANRA TALERTS = o0 1
revnanco sorzae = [T =
2530 ITOTAL 1630.00
evPLEA00 HORAS LABORADAS
¢ LUNES-VIERNES | SABADO | . exTras | 27 DIAS LABORADOS
1 23 ¢ |
45*4H=16H

SR. JOSE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
C.1. 1603527884

ESTAMPADORA TEXTIL “GOKL™
- ety
- Fed -iaa

aga-15
inERcl LA CE (BOMI0MAS DE | MATERW
o [EEn scua  |wTiRREr L s
asemch —— = i uwoas e
£/ damann Taniria ness = ax 1emx
21/ Sasaon 198 % 250 § 141543
1inim 5 wmam|s acels somfs  mm|s  wsemfsmesm 5 dmm A manm m = o
AN CARUTS CoELS = -1 ] gt
FABDLA FRITOTA m L-F ] sax
4761 [TOTAL 1973.20
ENPLLADD HORAS LABORADAS ]
£ LUMES-VIERMES 5ABADO | M. EXTRAS % §
= e = E¥]
2 ] 3 _ 3
35"4H=1IH

SR, JOSE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARID
€. 1603527884
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Anexo No. 12: Registro de gastos y ventas de septiembre y octubre del 2015,
Estampadora GOKU.

ESTAMPADORA TEXTIL "GOKU™

CHIDAD: AIABATO
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" el
FEOFPOUMNED I M ns | ORI ED § TR 0 g b et 4
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OO COTRC AT ¥ 12 D P RATEE Ll A - 2
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TELFFOMO: DRI AARAE | CORE O FLEC TR O man s et s e
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&l 4AsRKDD m AGUA  [TEERET m w“ ﬁ:‘ [ feuenTE: ey i ——
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1|irmam 5 1sam| § 200§ e | § mnm | § 18.00 | Bz w0 § asmavsl a A= = e —
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WIS ORLT = ag 0.m
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& LUMES-VIERNES sABADO | M. ENTRAS i%
1 1] 5 0 5 ;
Fi 12 H) 20 ]
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5R. 105E RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARID

C.1. 1B03527H8-4
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Anexo No. 13: Registro de gastos y ventas de noviembre y diciembre del 2015,
Estampadora GOKU.

ESTAMPADMDRA TEXTIL SGORKL™

SRR A £ A

FEA P OIS  me e | S T VR —
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£/ §seam TAVESS am (L] tL T ]
23, Sasn oo 1s) § 2086.00
$5ma00 19/8% 150w ;
e |5 wocols  sols smls  mm(s  samusm i o 4 = - o
CANILD CABREAS m g 1\
HORAS LABORADAS FRALMTI LANDS 1 m nm
# LUMES-VIERNES | sABADO | W EXTRAS i = - —
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F. PROPIETARID
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Anexo No. 14: Registro de gastos y ventas de enero y febrero del 2016,

Estampadora GOKU

N T I
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Anexo No. 15: Registro de gastos y ventas de marzo y abril del 2016, Estampadora
GOKU.
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Anexo No. 16: Registro de gastos y ventas de mayo y junio del 2016, Estampadora
GOKU.
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Anexo No. 17: Registro de gastos y ventas de julio y agosto del 2016, Estampadora
GOKU
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Anexo No. 18: Registro de gastos y ventas de septiembre y octubre del 2016,
Estampadora GOKU.

FRSTAMPADORA TEXTIL “CGOKLT™
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Anexo No. 19: Registro de gastos y ventas de noviembre y diciembre del 2016,
Estampadora GOKU

FESTAMPADORA TENTIL “CGOKL™
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Anexo No. 20: Registro de gastos y ventas de enero y febrero del 2017,
Estampadora GOKU.
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Anexo No. 21: Registro de gastos y ventas de marzo y abril del 2017, Estampadora
GOKU
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Anexo No. 22: Registro de gastos y ventas de mayo y junio del 2017, Estampadora
GOKU

ESTAMPADORA TEXTIL “CGOKLI™
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Anexo No. 23: Registro de gastos y ventas de julio y agosto del 2017, Estampadora

GOKU.

ESTAMPADORA TEXTIL “GOREKLI™
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Anexo No. 24: Registro de gastos y ventas de septiembre y octubre del 2017,
Estampadora GOKU.

ESTAPMPADORA TEXTIL “CGOKL™
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Anexo No. 25: Registro de gastos y ventas de noviembre y diciembre del 2017,
Estampadora GOKU.

ESTAMPADORA TEXTIL "COKL™

I L RETURR AR LESEAL W
P Tt ]

nov-17
[ T o R [V (R S sonmorssc oo |roma cumm R I Ll e
rugcmice lesuunsa ran v
R
b 6 - TAHIA ALY s im H-H-
T LT 200.8% ams
1] siauase s 100 | 5 w0 s woefs  aseo|s im0 54550 5 Smam " - o 8
U NAAREETE HH i amans
MARBEL _ -
o — Pl o8 4503
AL MEMDETA a8 108 ams08
[==L1 ==l ™ ape 24805
PAABSRN
5EILA a2 nan 150
FEANANDED N
ANDRACS “ el —
TamELL n
VL an 1 HH
CMPLELDD HORAS LABORADAS g TOTAL 3413 7238
# LUMES-VIERNES | SABADO |H. EXTRAS i
1 150 12 15 3
2 150 12 15 k|
3 160 12 15 -
35 H-10=

5R. 10SE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARID
C.L. 18035276889

ST AR EADORA TEXTIL “CGORU™

W e a5 8 AR A W e ok b bl e

Bty |ipmEnze s == [FTEENET [FLamze ToTaL LENTE =
ELECTRIs [FRLaz -
Bl s00 m3
ﬂ. - HEWEY LLERENS s nas RS
Rarsinoo w7 JoEERE Fre) 4 om0
1 5183008 5 mooa|§ o3| 510085 50§ 1100 [T §  s1s3g COMETANTE = = -
ke
H rs
COMETAHTRE = ue o
Kamria sasRET =0 as sso
ML = &g 100
savsos
L .
[p— ame ez iasac
] HORAS LABORADAS fmeTeR e =
# LUNES-VIERNES | SABADD | M EXTRAS feoeToRRE == ua ==
H
- D0 TDREE i oem a0
) L e a =
H
i ALnoToARE Lz naz L
1 e = -
i
; - 2 = B KARRA SAARKY = 11 w7
—— KARRA SAARKY = 11 w7
P WOTALIE 0 13 15402
AL 250 nE? 345z
seusos
L -
GALLEZDS = et e
DIDAITIZ @SR 4o na #azo
oumamcacor 0 n3e oo
T
—— = ] i
FRANANEE -
o = ns smm0
CAGHIELA VELR a0 1m 20002
ELEADET 1AcA = 81 a
ToTaL 5765 26965
SR.J0SE REMGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
C.L 1803527884

216



Anexo No. 26: Registro de gastos y ventas de enero y febrero del

Estampadora GOKU.
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Anexo No. 27: Registro de gastos y ventas de marzo y abril del 2018, Estampadora
GOKU
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Anexo No. 28: Registro de gastos y ventas de mayo y junio del 2018, Estampadora
GOKU

ESTAMPADORA TEXTIL "GOKU™
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Anexo No. 29: Registro de gastos y ventas de julio y agosto del 2018, Estampadora
GOKU.

ESTAMPADORA TEXTIL “COKL™
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Anexo No. 30: Registro de gastos y ventas de septiembre y octubre del 2018,
Estampadora

FESTAMPADORA TEXTIL “GORKLI™
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Anexo No. 31: Registro de gastos y ventas de noviembre y diciembre del 2018,
Estampadora GOKU

ESTAMPADORA TEXTIL “CGORELT
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Anexo No. 32: Registro de gastos y ventas de enero y febrero del 2019,
Estampadora GOKU.
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Anexo No. 33: Registro de gastos y ventas de marzo y abril del 2019, Estampadora
GOKU.
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CALRERAEY] AR T D
MO O A AL I RN RARRE LR AL T8
i

T
T e S T P e

mar-15
L ARBIEhES ::IET:. 43LA TERRLT ::;:: aF :‘:::n TeTia, CLENTE _'I-TD."“ WALOE BEPRERSA | VALDR TOTAL B4
TAMERE 1LEEP
Ll LEL el or
s 1sam| M
PERNANDD
s]e  ssamse|s  amee|s see s wsa |8 mseols  sseels moe |5 e BonEaLEs = e Faee
o SPOAT FASDA L) i LR
IO MODA sz LE L) rned
Y& razmiDy b LEL] e
5900 TOTAL | $ 318500
ramEADD HORAS LABORADAS
[ LUNES-VIERNES [SABADO | H. EXTRAS ‘a
1 188 4 10
2 98 a 10 A
[ B 4 10
45*dHu18H
SR, JOSE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
€., 180352788-4
ESTAMPADORA TEXTIL “CGOKLU™
AR AR T
EE M R T A R Y LA DI PO RARRE QO AL SR
PR RS e
L T T N R T W W L T TR R S PR SR T ey
abr-19
[ZTE #Lan DE i TR
o [wameanes ARtiINES [CTT T e reta cuanmy Fainga e [vaion or e |vaien voTa s
asTRCs iR e ovetiit bobumbar  |rhsbueees
renasEe e e e e
s‘ he TANELL o by EHia-
3]s poapn |6 e |4 soa (s eraly  msowls  men|s nwlt ma P
canLEs .
8 smas|  aummon = o S
VTSR LANDA H LR -
WAL FaLAR e LE ) L12-]
20 VERs " nag moee
by CARLEHE (B o LR bt
AMPLEABD HORAS LABORADA 5400 TOTAL $ 255000
[] LUNES-VIERNES | sABADD | W.bXTRAS| -
1 171 2
2 171 ] _
55*dH=1lH
SR, JOSE RENGEL CEVALLOS
F. FROPIETARIO
€.l 180352788-4

224



Anexo No. 34: Registro de gastos y ventas de mayo y junio del 2019, Estampadora
GOKU

ESTAMPADORA TEXTIL “GORELT™
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Anexo No. 35: Registro de gastos y ventas de julio y agosto del 2019, Estampadora
GOKU

ESTAMPADORA TEXTIL “GOKLU™
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Anexo No. 36: Registro de gastos y ventas de septiembre y octubre del 2019,
Estampadora GOKU

ESTAMPADORA TEXTIL SGORTL™

CRICRAAR, AT O3

sep-19
- |epesancs (R acua  |mTeRsar e acamonas oe s [OTE o cuens Pachcaseon  |VALoRDEPREAEA [vALOR TOTALZE
URaDAD [FOF UKIDAD FroBuCocs
*OCID wELTRAK a0 100 @
% 161340
ANZELA JUmADD ez DIz ELEES
1|5 amos |& 1moo |3 snoo |5 man |8 mmo |5 s |5 2w |8 s
CAMLDE ZARAY A oo snsm
=Duamoo
= 573 er=o
cammena
TurLERDD HORAS LABORADAS A maass == 2 ==
=
o
wTOWD
- R o=z ooo
# LUNES-VIERNES SABADO | H. EXTRAS g ceoeic
g CanLos N
. - . . 3 mneman 200 100 =000
n FATRICID
- oz iz soooo
WYATENEMA
1 s L] 0
35*4dH=12H TanELs 2800 nDac 1m0
canos
oz oz oo
TuEmmon
5348 TOTAL % 268925

SR. JOSE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
€. 1803527864

ESTAMPADORA TEXTIL “GOKLU™

e L]
RO O ACACE ¥ 13 D

R e
TELCWCHD: CFF5E 50504 | OO CUDT TPRAECO- mol o s B bl commn

oct-13
EMERGA PLAK DR M aTERL
w |eMpLEADDs AREIERED acus  (mmeRsET BCAMBINKS DE 1P oL cuEnTE FRERDAS DR |WALDRDE FEERDA. | WALDR TOTAL 2E
mr— e PRk uratan ok ukinan FRSnUIDCH
o m 1ro =
§ 196711
EORUMIDON
b H 1zooco |8 s | § 3730 |5 mae |3 =00 |E 2=co | § o |4 smmas AL = == =
CAMLTS EELTRAN m 1ro BT
TanTEs 2am nas manmn
CARDLING
[ 2w naz msnog
amTUT DiAz =5 nao =z
5358 TOTAL | $ 2537.20
ELzADD HORAS LABORADAS -
L] LUNES-VIERNES SABADO | H. EXTRAS ] a
1 207 4 10 e
-
2 207 4 10 L]
3 207 4 10
45*4H=16H
SR, 10SE RENGEL CEVALLOS
F. PROPIETARIO
C.l. 1803527884
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Anexo No. 37: Cotizacion de Horno de Banda Ultra Sierra X Serie 2.

BUESTAN MATUTE ANA LUCIA
-
AV. JULIO JARAMILLO S/N Y JORGE ARAUJO CHIRIBOGA SCREEN PRINTING
Telefono: 032406109 RUC: 1711739381001 e
- o ’
COTIZACION N° CTZV22625 7A 8 :'.'.
Autorizacion: Secuencia: m_.._—_... -
Caducidad: 14/02/2050
Cliente:VERA SANCHEZ MANUEL ENRIQUE
Direccion: FRANCISCO SALGADO 283 , QUITO
RUC: 0502472278 Teléfono: 0900454074
Fecha: 12/11/2012 Forma de Pago: Contado Efectivo
( Cant. Articulo Precio Total )
1 HORNO ULTRA SIERRA X SERIES 2 US2X-3615 13,160.00 13,160.00

ACEPTAMOS LAS SIGUIENTES TARJETAS:

13.160.00

R - ’ Subtotal
- ‘D = _v’““ VA 157320
AL . .
Cards | Diners Club . Total 1472920

EN CASO DE EMITIR CHEQUE FAVOR GIRAR A NOMBRE DE EC. ANA LUCIA BUESTAN.
O TRANSFERENCIA/DEPOSITO EN EL BANCO PICHINCHA CTA. CTE. # 3147841504,
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Anexo No. 38: Hoja de Técnica de Horno de Banda Ultra Sierra X Serie 2.

Ut §jerra

US2X-3609

UltraSierra X-Series 2

The uitimats in an slsctric conveyor oven. The UltreSierns, 8 Harco brand oven, has been the front runnar
n quslity and refisbilty for decades. You can count on sccurste oven tempsrature control slong with many
other corvenient opersting festures to ensure parfect curing on 8 wide vaniety of materals from silk to carvas.
UkrsSierrs ovens are essy to understand, efficient to opersts, totsily refable and s pleasure to oan.

The UkraSierra2 includes sl the time-testad festures of the eadier varsion but sdd= dgital bek speed control
and dgital fan control. Combine this with the digital tampersture control end this is & serious production me-
chine. The digital tempersture cantralier holds sir temparsture within £7°F. The digital bek spsed sllows for
chember times 8s short st 15 seconds and as long ss 5358 minutes. This sllows for sccurste curing of s
variety of substrstes.

These production machine combine accurscy end depandabily to prowde the ubimate curng system

Brown Manufacturing Group, Inc.
421 Stafierd Avw SN
Wizming. 11 43542
5182420220
wwa Brovwemignet
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UltraSierra 2 controls Dryer construction
= Eoiid state gkl tempereture Mantor SyStem maintans = Hesting rack ks squststie from 27 to B° Sbove tha Dat
s=bla oven tamparstures ot belk lavel of £7°F =  Heeting rack acjusisbia to sn anglae ko cure hets
*  Digtal belt speed control from 13 seconcs in the cham- = Dursibig heswy staal corstruction
barta =599 minutas In tha chamioer = Hesvyduty beit drive spstam
*  Hestar pansl ndicator ligts = Forced A snd possred eschaust
*  Digtal fan contral = & crowned roliers for parfact belt trecking
= Toefan costed Aberplacs bat
H-series features - Ineustad doubls skia wels

* 10 Internal sxnsust chambar puls fumas fram the gar-
Mt and kaaps tha reat In the owan.
= Ehirt cogier with fans on tha @t end of the chambar

Warranty
= [Calrod hasiers heva 8 2 yaar replscament wanranty
= 1 yuar for sl other parts:

UkraSicrra 2 US2N-2475 | USEN-ZE0S | usmezad Juseaaqs || us=aasqd | USEHAE1 S | USmedads | LEENEME
Ek 'W\dth 24 =5 £ 26 40 4% 4z B
Eak Largth e El 11* [ 11 11" 15 15
Chamizar Lamgth 4 £s 7o 108 7L 7 108 103"
Imfunct Langtn a4 3 13 ac o o ac =
Dutfmmd Langth [ [ 2z 3 T3 az" g =z
Huatar Count ] z H 4 4 E] Bl
Fram Wiidth Iz 4 43 43 54 s4° =4 EE"
Framu Largth s 112 140 135 140 140 1350 155"
Huight = =3 E=S ES B =g E= =3
Cruwtad Waight B00 ke 700 ka FE 1200 b ER: Er 1400 ex 15020 ks
Votags 240 240 240 2ma 240 2a 200 a02
A pwrage FE 44 =7 =0 TE 44 R o2
Fhuza 1 1 [ = [ E z H
Farcad Air CFA =00 E00 500 1000 S0 00 1000 1000
Edrmut ir CFR S0 E00 500 S0 S0 500 =00 500
Ed-munt Dmmatar 1r (3 10 10 10 1o 10 (3
“Zarinz Ecraust 1 (I3 e 1o 1o [ T [
Plazsizzl Dwem 2-12dzh | 2025 dgn | 20-ESdeh J240-4Sdeh || 40-454zh | 20-45 4k | B0-S0deh | TO-1004n
Brown Manufacturing Group, Inc.
3B Sewdard Sow DN
Wymming M| 43540
B1B-094343800
v Brown rdgumat
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Anexo No. 39: Planilla de Consumo Eléctrico de octubre 2018.

EMPRESA FLECTRICA AMBATOREGIONAL CENTRONORTESA.

_\\! RIU.C. 1590001439001 CONTRIEUYENTE ESPECIAL RESQLUCTON 5368 DEL 2 DE JUNIO DE 1955
1 At del SRL: 3611200 PRILEDOOD 435001 200D P12 DG TEAIP4ETGD4 1] Focka Aut: 2018-11-DETIH22:5505:H
Drocdan: b |1 -7% v Fepegn

EEASA Tl M1 Facura Nro 001012 - 009467604 Valor a Pagar: 5417

Focha Emmin: -2 Vemcimicatn: |9-Mov-201F  Mea Conmmaz  {levba-2111 & Eloque Facwracion: 1
INFORMACION DEL CONSUMIDOR

imbrs: LOFEI LOZADS A LDCE S o Bc IEEnaze

Dirscclin dal Servicls: VARUAE TORAES 1 84 ¥ a0 12 DE NOWIEMBA Bex 3. 0d

Fwevincls | Comsim | Rarrageiad UG EAHUL | AREIATCH Codige Unico

Tipe os Tarsix RE SRR Fitcerico Naciosal ﬂlwu

[EIcEidor REmaas r

Lecturs Diesde: 254002008 Leciurs Baae: 1500200 E DBiza Facrsdes 111

1 FACTURACION SERVICIO ELECTRICO Y ALUMERADO PUBLICO

I Dimvenpein | Am=al | assmior | Comsume Jr=d] Coscepts Valer USD

| T | I IR T [ | Wikt Lot ERE
T Sory icio Dsanin [(EE
Rt L masde Th
"Rl ¢ oimercializanon T4

Lk ey Fumorae el i Frosc oavec i e Covs e Gubreral Servicie Fcerice 4.3

Adumtradi Pkl (K
Subretal Alumbrads Publice (APG) [E

T ) [y

el "d HISTORLAL DE CONSUMOS

L1 . !13

R 1k

Fake |3

47 ] Toan VA 179

Ala- 18 W

et = # Tissal IV, 0%, T

Taelt L - VA 135

TR " i [ETE 1.4

:I... "-* TOTAL 5F v APG (1) 4687

- L] et e | D e (v 1M LAl 1My Bams 16 )l SRR | Sy 1] B0

M Capeamste
[ Limel: 1wl Uil [~
SUBSIDI0 DEL GOBIEEND TOTAL
Sibsidie Tersl Hoomet | LALL v Flibsbrmod 11 40
TOTAL !L'BEBIDS:I 2767 ~ T
EL GOBIERND eron (1)
TOTAL (1) +(2+(¥) Secenr Flicirica 46,07

& SUBSIDIA

ESTE SERVICIO

Chavie ADoBB0.  DE11201501185000 1835001200101 20084ETE0084ETEOL 1

231




Anexo No. 40: Planilla de Consumo Eléctrico de noviembre 2018.

EMPRESA ELECTRICA AMBATO REGIONAL CENTRONORTE 5.4

' EU.C_1500040143900] CONTRISUYENTE ESPECIAL RESOLITCTON 535 DEL ! DE JUNIO DE 1995
et el S BLL : LTI LB e 2 L 2 T T T TS Pk Mt T IS B TET 590605040
Dircocsin: 17 de Mo smnbn 1139 3 Eipy
EEASA ke Factura Nro.001012 - 009679479 Valor a Pazwr: 60.22
Froks Dmisn Do-Iein Vemommcstm: 0 ¢ Mo Comeema: v o 00 0 Elege: Fuseraoes: 1
INFO! ON DEL CONSTAMIDOR
e Lt U B LOTEI LOLADS AID4 LRCE A (= =
Direcciin onl Servicie: WRLAL TURELT L) R e Famy i i
Frovimcla  Comis  Farregilaf ! 08 000 & auma “
Nkl RRIECN m‘“‘"‘ 0100006911
[Wlckedar Romera: 100
Lecturs Desdie: 2710020 Losters Bansm: 16002008 Dénn Facswrndan
1 FACTURACION SERVICIO ELECTRICO Y ALUMBRADO PUBLICO
I R [ Al [ asccer | Commms [T=d] Camcepes Valer TS0
e | I S | re = 59 1D
Precamin S vano: K lsorrae T4
S —— T
[
Fusere ik b e 45,1
o
7
T T
s m HISTORLAL D COMNSLIMOS
e e
Tob £
=1
T I |
e G
T E : T -.|?.-
[IE] [ LET
Age | w8 A I T
-1 3 L o
[T =T =
= TOTAL APG &3
o =3 D T TAFG (1) =
Lo I )
I | b Vs g 0 v I
SUB S0 DEL GOBIERND TOTAL
Saraaio Tards Flams A%
Ttz Srrvnrne [ lew g 547
TOTAL UEEmi0s] a4 ror———
EL GOBIERND R yracac o Teroewm i 1
TORL Sector Ficirics 5243

& SUBSIDIA

ESTE SERVICIO

Clave ccee:  DE1Z20ME0T
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Anexo No. 41: Planilla de Consumo Eléctrico de enero 2019

EAFRESA FLECTRICA AMBATO REGIONAL CENTRO NOFIE 5.4

_ RU.C. 1590001 43000] CONTRIFUNENTE ESPECIAL RFSOLUCION 5368 DEL? DE JIZSI0 DE 1995
] dms il SR - Sl P B SR S i il B T TS Fooko Ams - B S-ETT- N7 10 -0

Drcriier 17 d hovandee 11 2% 1 B
EEASA Telfeme 52 Factura Nro (01012 - 010104270  “alora Pazer 45.46
Frzts Exninige- - 261 ¥ Vencmirster | F o008 Mo Comzmmmer Frrwe- 2005 Bl Factarsces: 1
INFORMACTION DEL CONSUMIDOER

pmm: PR LT SATICE & =) -

Tiirscciie dal Samicin VABGAT TOHREDS T B8 Y &4 12 06 SO AR e T

Froefimcta ‘Camtie /Faresgets: TSGR AT L AMEATO ‘Cadize Usico 0100006911

Tige & Tartmx: RESIDERCIA Eeorics Naciosal

MoSdor Namore: TIEET

Locters Desde 7513 M1 Locters Blaytac  14-0 -0l % Dem Factmraden '

1 FACTURACION SERWVICIO ELECTRICO Y ALUMBRADO PUBLICO
| Dizacripeios I aced | asscier | Comeme Ji=d] Camcep Valor 3D
[e=e | ST TR | ¥ | (| I

s S o Flbow [
oot o rih

5 iy

P o HISTDRIAL DE CONSUMOS

e [ =

Ak b Pl |

ey YT o

s TE

Juk 2w o =

Al ssa £ o I

oy FEIT | = b o &
34.14 - WAL

= — =

s 5 7y =

5 ar 4 e P ] Wi S T iy T e 1 LRI e T2 M- D B TOTALSE y ARG ) 412

o T
Limviz “orfz Degmaizs B we I
SUBSIDI0 DFL GOBIFEND TOTAL
et Tars Fhscincs || 5 vl Seriio Bl ;
TOTAL SUBSIDIOS| 3.4 T ———

EL GOBIERMND s amciscaon Toeoaros i3

& SUBSIDIA =

ESTE SERVICID

Clave Accesn. DSIZ20130T1350001435001 200 0 20N 14T LTINS
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Anexo No. 42: Planilla de Consumo Eléctrico de febrero 2019

EMPRESA ELECTRICA AMBATO EEGIONAL CENTRO NOETE 5.4

BLU.C. 1500001439001 CONTRIEUYENTE ESPECIAL RFSOLUCION 5368 DFL? DE JUNIOD DE 1585
At &l SRLL: DSIE00SEENB001 L0001 D0 R L MIEISE TLITHIGATLITEE Frck Aut.: 2501 00T 2055 05:00

Dhrcodién: 12 de Mavensbee 1129 v Fspon

EEASA [eldfemm: 0 Factura Nro. 001012 - 010317137 Valor 2 Pazar: 45.458

Focks Emisia: ~ 06-Man- 2010 L T T —— Elagec Tamurecion: 1
INFORMACION DEL CONSUAMIDOR.

Spmbrs:  LOFEZLOZADS AIMALUCHS CorE: I
Diirecclde dad Sanicis: VARGAS TOREES 2 84 7 A% 12 DE SOVIEMARE Boe  2-18-1
Frosiada ! Castie ! Parrsgala: TURCGUEARL &AM BATE (Codize Umice 0100006911
Tipe da Tarss: RESIDENCIA Elécenco Naciosal
Medidar Mameree 71507
Leckers Dizade: 25011~ 3119 Lectora Hagtn:  31-00- 2010 Dhizs Factaradn 41
1 FACTURACION SERVICIO ELECTRICO ¥ ALUMERADO PUBLICO
| Dicacripeicn. | acstusl | amcrior | Comsums JUnd]
|Acma || EEEE T | u2 | CEE |
e A8 31
[T T T HISTORIAL DE CONSUMOS

w07} S

= T¥T

) 44 0 -0
ITTNEN I [ |
g li] s YT am
T = T s e 12

5| x FTET
T T ] g Tkl 1% 4P i
Eoar] T [T¥E VL
(T5 1]
[EETH T [T¥E v ™
T T AEAE o
T ] | asa k] W1 Aev-1Mag-1 0L W 1hegy 5o Bk LW L0 1 e Fatr). | DOLALSE v ARG (1) o1
M Conaime:
Ll Tl Digmiciact 3 iwn
SUESIDIO DEL GOBIFEND TOTAL
Kuts in Tori EMoinga || 23.51 nial Servicio Blcineni | i 4
TOTAL SUBSIDIOS]| 1351 - =
ks Pendisnis (2} ]
EL GOBIERNG Rrcaidacin Torcons (1

<& SUBSIDIA e — -

ESTE SERVICHD

Clave Accesn. 0803201301155300014330 01200 1N 20N TIIT0ETIITIE
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Anexo No. 43: Planilla de Consumo Eléctrico de marzo 2019.

EAMPRESA ELECTRICA AMBATO REGIONAL CENTRO NORTE 5.A.

RU.C. 1500001430001 CONTRIEUYENTE ESPECIAL EFSOLUCION 5365 DFL 2 DE JUNIO DIE 1933
A, ol AL DS0A20050 00 B0 L3008 3008 i J 0L B N0G TSR0 TSN Fochs Ass.: DEIRBE-DETI2:ET: 500500
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b pash *
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I
ot sk [Pt e
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15
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Clawe socenn; 05042013011830001435001 200101 20105304 T 51052047511
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Anexo No. 44: Planilla de Consumo Eléctrico de abril 2019.

EMPRESA ELECTRICA AABATO REGIONAL CENTRO NORTE 3.A.

RUC. 150040143%00] CONTRIEUYENTE ESPFECTAL RESOLUCHON 536 DEL 1 DE FUNID DE 1995
At dsl SALL: 3625200 P EEOIOREIPR0 1 DROTORIRIRTGATHLRTRAT L] Fueka At s DEA5IR0D
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Fue:ha Emialin: 8- Rasy 20 1% Vencimisade: | Y Ve 1019 Sm Ceapuma: WardlIn |9 Eisgus Fazmraziam: I
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Anexo No. 45: Planilla de Consumo Eléctrico de mayo 2019.

EAMPRESA ELECTREICA AABATO REGIONAL CENTEONORTE 3.A.
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Anexo No. 46: Planilla de Consumo Eléctrico de junio 20109.

EMPREZA FLECTRICA AMBATOREGIONAL CENTRONORTES A
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Anexo No. 47: Pago del Consumo Eléctrico octubre 2018

NOTIFICACTON DE PAGO DEL TRIBUTO PARA
EL CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTGON AMBATO
RUC.: 186503390001 Suministro: 6911
Nombee: LOPEZ LOZADA ATDA LLICTLA CidulafRUC.: 1800766329
Direccion Servicios  VARGAS TORRES 2 B4 Y AV, 12 DE NOVI EMBRE
Fecha Emision: 06-11-2018

Concepto: Valor:
Contribucidn Bomberas 193
TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4) 1,93

NOTIFICACION DE PAGO POR TASA DE RECOLECCION BASURA DEL
MUNICIPIO DEL CANTON AMBATO
RUC: 1865033840001 Suministro: 6911
Mombre: LOPEZ LOZADA AIDA LUICTLA Cidula/RUC.: 1800766120
Direcchbn Servicio:  VARGAS TORRES 2 84 ¥ AV, 12 DE MOV EMBRE
Focha Emisiden: 06-11-2018

Concaplto: Valor:
Tasa Basura 5.27
TOTAL TASA DE RECOLECCTION DE BASURA (5): 5.27

EL PAGO OPORTUNO DE SU FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE ¥/O0 RECONEXION DE SERVICIO

DECLARE A TIEMPO SU IMPUSTO A LA RENTA

RESUMEN DE VALORES A PAGAR

Total Sector Ebcirico (A) 46,07
Total Tasa Fecoleccion Basura(s): 5.27
Total Tributo Cuerpo de Bombaroi(4) 1.03]
TOTAL A PAGAR £4.17
Formade Pago: 01, SIN UTILZACION DEL SISTEMA
FINANCIERD
Valor Pago: .17
Plazo: 10 Dias
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Anexo No. 48: Pago del Consumo Eléctrico noviembre 2018.

MOTIFICACTON DE PAGO DEL TRIBUTO PARA
EL CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTON AMBATO

Suministro: 6311
CédulafRUC.: 1800766320

RUC.:  1BGS03090001

Mombre: LOPEZ LOZADA AIDA LUCTLA

Direccion Servicioc  VARGAS TORRES 2 B4 Y AV, 12 DE NOVI EMBRE
Focha Ermision 06-12-2018

Conc epbo: Valor:
Conltribucidn Bomberos 1.93
TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4) 1.93

NOTIFICACTION DE PAGO POR TASA DE RECOLECCTON BASURA DEL
MUNIC TP IO DEL CANTON AMBATO
Suministroc 6811
Cischalla/RUC.: 1800766329

RUC.:  1HGMIII8A000]
Mombre: LOPEZ LOZADA ATDA LUCTLA
Direccion Servicio:  VARGAS TORRES 2 84 ¥ AW, 12 DE NOVTEMERE
Fecha Emisidn: O6-12-2018

Concapto: Valor:
Tasa Rasura ST
TOTAL TASA DE RECOLECCION DE BASURA (5): 5.87

EL PAGO OPORTUNO DE 5U FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE Y/O RECONEXION DE SERVICIO

DECLARE A TIEMPO 5U IMPUSTO A LA RENTA

RESUMEN DE VALORES APAGAR
Total Sector Ebcirico (A) 5242
Total Tasa Bacoleccion Basura(5): 5.87

Total Tributo tuttEn di Bom baroa4) 1.83]
TOTAL A PAGAR 60,22

Formade Pago: 01, SIN UTILIZACION DEL STSTEMA
FINARCIERDY

Valor Pago: é0.22

Pl 10 Dias
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Anexo No. 49: Pago del Consumo Eléctrico enero 2019.

NOTIFICACION DE PAGO DEL TRIBUTO PARA
EL CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTON AMBATO

RUC.: 1B65033090001 Suministro: 6911
Hombre: LOPEZ LOZADS AIDA LUCILA Cédula/RUC: 1800766329
Direccidn Servicio:  VARGAS TORRES 2 84 ' AV. 12 DE NOVIEMBRE
Fecha Emisidn: 06-02-2019

Concepto: Valor:
Contribuciin Bomberas 1.57
TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4) 1.97
NOTIFICACION DE PAGO POR TASA DE RECOLECCION BASURA DEL
MUNICIPIO DEL CANTON AMBATO
RUC.: 1865033640001 Suminstro: 6911

Hombee: LOPEZ LOZADA AIDA LUCILA Céduba/RUC.: 1800766329

Direccion Sericior  VARGAS TORRES 2 84 v A, 12 DE NOVIEMBRE

Fecha Emisidn: 05-02-2019

Concepto: Walor:

Tasa Basura 4,37
TOTAL TASA DE RECOLECCION DE BASURA (5): 4,37

EL PAGO OPORTUNO DE SU FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE Y/O RECONEXION DE SERVICIO

RESUMEN DE VALORES A PAGAR
Total Sector Elctrico (A) 4113
Total Tasa Fecokeccion Basua(5) 4,37
Total Tribute Cuerpo de Bomberoa(4): 187

TOTAL A PAGAR 48.46
Forma de Pagor 01, SIN UTILIZACION DEL SISTEMA
FINAMCIERCy

Valor Pago: 4044
Plazo: 10 Dins
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Anexo No. 50: Pago del Consumo Eléctrico febrero 2019.

MNOTIFICACION DE PAGO DEL TRIBUTO PARA
EL CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTORN AMBATO

BLC,: 186500 ] Suministro: 6911
Pammlare:  DOPES LOCADR A LUICILA Ciohla /AU 1800 GG
INrecchin Serdco:  VARGAS TORRES 2 84 Y AV, 12 D0 NOVIEMERE
Feschun Eamisidn: 601320015
Conceplo: Vialor:
Coninbucdn Bomberos Lay

TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4) 1.9/

PO I DCACEON DE PAGD POR. TASA DE RECOLECCTON EBASURA DEL
MLIREC TP IO DEL CAMTOMN AMIBA TO

HUKC:  IBG503 3840001 Suministro; 6911
Posmbre: LOPLS LOZADA AW LLICILA Cibcluilia RIS 1L BODFHGI2D
Direccion Servidos  VARGAS TORRES 2 84 Y AV, 12 DE NOVIEMERE
Fiechia Liisidn: O-083= 2015
Conceplo: Walor;
| s B a A4,..

TOTAL TASA DE RECOLECCION DE BASURA (5): 4.38

EL PAGO OPORTUNO DE 5U FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE Y/O RECONEXION DE SERVICIO

RESUMEN DE VALORES APAGAR |

[Total Sector Ekcirico (A) 42.13|
Total Tasa Recoleccidn Baswa(5): 4,38
[Total Tribwte Cuerpo de Bombaroai4): 187
TOTAL APAGAR 48.48

Formea de Pagor 00, SINUTILIZACION DEL SISTEMA
FINANCIE R
WValor Pagi: 4848

Phaeo: 10 Dans
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Anexo No. 51: Pago del Consumo Eléctrico marzo 2019.

NOTIFICACION DE PAGO DEL TRIBUTO PARA
EL CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTON AMBATO

RUC.: 1BEE033090001 Suministro: 6911
Mombre: LOPEZ LOZADA AL LUCILA Cédula/RUC.: 1800766329
Direccidn Servicior  VARGAS TORRES 2 84 Y AV, 12 DE NOVIEMBERE
Fecha Emisidn: 06-D4-2019
Conoeptot Valor:
Contribuciin Bombaros 1.57

TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4) 1.97
MOTIFICACION DE PAGO POR TASA DE RECOLECCION BASURA DEL
MUNICIPIO DEL CANTON AMBATO

RUC.: 1865032840001 Suministro: 6911
Hombre: LOPEZ LOZADA AIDA LUCILA Cidula/RUC.: 1800766329
Direccidn Servicior  VARGAS TORRES 2 84 v AV, 12 DE MOVEMBRE
Fecha Emisidn: 06-04-2019
Conceptot Valor:

Tasa Basura .40
TOTAL TASA DE RECOLECCION DE BASURA (5): 5.40

EL PAGO OPORTUNO DE 5U FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE Y/0 RECONEXION DE SERVICIO

RESUMEN DE VALORES APAGAR

Total Sector Ekctrico (A) 56.41
Total Taza Recolecciin Baswa(s): 5,400
Total Tribute Cuerpo de Bomberos(4): 1.97
TOTAL APAGAR 6378

Forma de Pago: 01, SIN UTILIZACION DEL SISTEMA
FINANCIERD
Valor Pago: 63.78

Plazo: 10 Dns
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Anexo No. 52: Pago del Consumo Eléctrico abril 2019.

NOTIFICACTON DE PAGO DEL TRIBUTO PARA
EL CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTON AMBATO
Suminislroc 6911

RUC: 18650080001
Céchla fRUC.: 1800766320

Mombre: LOPES LOZADA AIDA LLICTLA
Direccibn Servicios  VARGAS TORRES 2 B4 ¥ AV, 12 DE NOVI EMBRE
Fecha Emisione 0i-05-201%9

Concopto: Valor:
Conlribucidn Bomberos 1.93
TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4) 1.93
NOTIFICACION DE PAGO POR TASA DE RECOLECCTON BASURA DEL
MUNICIFIO DEL CANTON AMBATO
Suministroc 6911

RUC.: 1865033840001
Mombre: LOPEZ LOZADA ATDA LUICTLA
Direcchon Servicks:  VARGAS TORRES 2 84 Y AV, 12 DE NOV]EMERE
Fecha Emision: 06-05-2019

CisdulafRUC.: 1B00MGEIIS

Concaplo: Valor:
Tasa Basura X
TOTAL TASA DE RECOLECCION DE BASURA (5): 6.09

ELPACOOPORTUNO DE SU FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE ¥/O RECONEXION DE SERVICIO

RESUMEN DE VALORES APAGAR |

Total Sactor Elecirico N 343
Total Tasa Facoleccion Basura(3): 8.0
Tetal Tribuio Cusrpo de Bomberos(4): 1.93]
TOTAL A PAGAR 62,38
Forma de Pago: 01, SIN UTILZACION DEL STSTEMA
FINANCIERD
Valor Pago: 61,58
Plazo: 10 Dias

244



Anexo No. 53: Pago del Consumo Eléctrico mayo 2019.

NOTIFICACTON DE PAGO DEL TRIBUTO PARA
EL CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTON AMBATO
Summimiatro: 6911

RUC.:  1B6S0C3090001
Codhala fRUC.: 1800766320

Nombre: LOPEZ LOZADA ALDA LUCTLA
Direccibn Servicios  VARGAS TORRES 2 B4 Y AV, 12 DE NOVI EMBRE

Fecha Emimifn: O-06-2018
Concepto: WValor:
Conlribucdn Bombieros 1.93
TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4] 1.93
NOTIFICACION DE PAGO POR TASA DE RECOLECCTION BASURA DEL
MUNICIFIO DEL CANTOM AMBATO
Suministroc 6911

RUC: 1865033840001
Mombre: LOPEZ LOZADA ATDW LUCTLA Cishula/RUC.: 1800766119
Direcchon Servicko:  VARGAS TORRES 2 84 Y AV, 12 DE NOV]EMERE
Focha Emision: 06-06- 2019

Caoncepto: Valor:
Tasa Nasura 5.4
TOTAL TASA DE RECOLECCION DE BASURA (5): 5.40

EL PAGO OPORTUNO DE 5U FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE Y/O RECONEXION DE SERVICID

DECLARE A TIEMPO SU IMPUSTO A LA RENTA

RESUMEN DE VALORES APAGAR

Total Sector Elactrico (A) 1374
Tota] Tasa Receleccion Basura(3): 5,40
Total Tribuio Cuerpo de Bomberosi4): 1.83
TOTAL A PAGAR 41.09
Forma do Pago: 01. SIN UTILIZACION DEL STSTEMA
FINARNCIERLY
Valor Pago: 41,08
Plazo: 10 Dizs
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Anexo No. 54: Pago del Consumo Eléctrico junio 2019.

NOTIFICACTON DE PAGO DEL TRIBUTD PARA
EL CUERPO DE BOMBERDS DEL CANTOM AMBATD

RUC: 1865073090001 Suministro: 6911
Mombwe: LOPEZ LOZADA AIDA LLKCILA Codullaf RLC.: 1800766379
Direccidn Servicie:  VARGAS TORGES 2 B84 Y AV. 12 DE NOVIEMBRE
Fecha Emishin: 06-07-2019
Concepto: Valor:
Coniribucidn Bomberos 1597

TOTAL TRIBUTO CUERPO DE BOMBEROS (4) 197

MOTIFICACION DE PAGO POR TASA DE RECOLECCION BASURA DEL
MUNICTPIO DEL CANTON AMBATD

RUC: 1865033840001 Suministrec 6911
MNombre: LOPEF LOFADA AlDA LICTLA Cihla fRUC.: 1B007GEIFY
Direcchin Servicke  VARGAS TORIES 2 B4 ¥ AV, 12 DE NOVIEMESRE

Focha Emisiin 06-07-2019

Comnd eplo: WValor:
Tash Masanra 4,76
TOTAL TASA DE RECOL ECCION DE BASURA (5): 4.76

EL PAGO OPORTUNO DE SU FACTURA EVITA VALORES
POR CORTE Y/0 RECONEXION DE SERVICIO

DECLARFE A TIEMPO SU IMPUSTO A LA RENTA

RESUMEN DE VALORES APAGAR |

Total Sector Elécwrico (A) 4244
Towa] Tass Becoleccion Basura(3): 474
Total Tributo Cuerpo de Bomberos4): I.ﬁ'l
TOTAL A PAGAR 4817
Formia de Pago: 01. SIN UTILIZACION DEL SISTEMA
FINANCIERD
Valor P g 45.17
Pl o 10 Duas
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Anexo No. 55: Matriz de Identificacion de Aspectos Ambientales GLP (A.A.)
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Matriz de identificacion de AA
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Aspectos ambientales significativos resultantes:

Afectacion del suelo

Residuos Peligrosos inflamables

Consumo de Recursos Naturales

Energia Eléctrica
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Anexo No. 56: Matriz de Identificacion de Aspectos Ambientales Horno de banda (A.A.)
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Matriz de identificacion de AA
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Aspectos ambientales significativos resultantes:
Afectacion del suelo

Residuos Peligrosos inflamables
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