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RESUMEN

El presente trabajo fue realizado en el area de esmaltado de la empresa Mabe
Ecuador, la cual se encontraba con problemas de almacenamiento de materia
prima (abolladuras, despostillamiento), los alcances de este proyecto son disminuir
en un 75% los problemas causados por falta de dispositivos de almacenamiento,
teniendo como justificativo las necesidades de cumplir con los requisitos
establecidos en norma, reglamentos técnicos y calidad percibida del producto. Una
de las técnicas utilizadas para este estudio fueron los diagramas de pareto del
area de esmaltado, para saber cuales eran los problemas que se suscitaban con
mayor frecuencia en el area teniendo como resultados el material abollado,
despostillamiento, y mano de obra. Una vez observado cuales eran los problemas
con mayor frecuencia se realizaron los respectivos diagramas causa y efecto,
llegando a la conclusion que en el area de esmaltado faltaban dispositivo e
instructivo de trabajo para almacenamiento, capacitacion a los obreros en la
aplicacion de esmalte. Para dar soluciones a los problemas suscitados en el area
se implantara un dispositivo de almacenaje para cubiertas de 20", ya que este
material es el que presenta mayor frecuencia de abolladuras y despostillamiento,
también se implantara un instructivo de trabajo para la recepcién, preservacion y
almacenamiento de material, otra alternativa es la capacitacion del personal en un
curso dictado por Pintuco para la aplicacion de esmalte. Con la implantacién de
estas propuestas de solucion se busca una mejora para la preservacion del
producto en el area de esmaltado y asi disminuir en un 75% los problemas de
almacenamiento de materia prima.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 Antecedentes

Ecuador por estar ubicado geogréficamente en Sudamérica, tiene unaregion tropical,
y es considerado un pais netamente agricola y petrolero, cuenta con una gran gama de
recursos naturales como son € petroleo, lamineria, gas, floresy faunas.

En € transcurso de la Ultima década, € sector textil ecuatoriano se vio afectado por
una serie de factores que pusieron a prueba su resistencia. La apertura, comercia entre los
paises andinos, fue € principal factor, y trgjo consigo la reduccion de la proteccion a la
industria de textil confeccion que paso de tener altos niveles proteccionistas a un escenario
de mayor competencia frente a la produccién extranjera, ya que la apertura se basd en
reduccion de las tarifas arancelarias y eliminacién de barreras para—arancelarias.

Sin embargo, segun un estudio del Centro de Investigaciones Econdmica (Ciec) del
Instituto de Ciencias Humanistica Econdmicas (Iche) de la ESPOL, laindustria ecuatoriana
textil de tgjidos y confeccion se adapto facilmente a la liberalizacion del mercado. ¢Cémo
lo logré? Primero porque esa medida disminuyo el costo de lamateria primay de los bienes
de capital lo cual fue beneficioso para la industria, y porque fijé politicas definidas en
funcién de las demandas interna y externa.

Estos dos aspectos fueron basicamente los que dieron como consecuencia que, en la
actualidad, la industria manufacturera ecuatoriana goce de gran prestigio internacional. A
mas de esto, la industria se enfrentd a la dolarizacion, esgquema bajo € cua no hay la
posibilidad de devaluar la moneda, mientras otros paises si devallan. El producto de
Ecuador tiene la alternativa de competir por calidad, ademas con € nuevo sistema
monetario se puede planificar alargo plazo sabiendo que no habra variacion importante en
los costos, hay mas estabilidad en € pais y se fomenta la inversion. Segun datos
estadisticos del BCE entre 1999 - 2000 se importaron 15.400 toneladas de algodon,



mientras que durante €l afio 2000 — 2001 las importaciones se ubicaron en 19.700
toneladas, 10 que demuestraun crecimiento en volumen del 20 % a 22 %, €l pais se ubicd
en € cuarto lugar con e 17,60% de importaciones de algodon desde los Estados Unidos
hacia L atinoamérica mientras que en los Ultimos afios, el niumero de productores de a godon
disminuyd, debido a los bagos precios que no cubrian los costos de produccién, de
productos. En & 2001 la cosecha de algoddn fue muy buena halagadora, € volumen de
produccion se incremento en un 25 %, entre las condiciones favorables fue € clima el cua
motivo a los productores a invertir en un control fitosanitario y en semillas. Por lo que, se

obtuvo unafibra de buena calidad y mejoraron precios a momento de la comercializacion.

Las exportaciones de agoddén realizadas en 2001 tuvieron un aumento de sus

exportaciones, seguin datos del BCE fueron.

EXPORTACION DE ALGODON

ANO T.M.

2000 7.77
2001 431.38
2002 257.28
2003 13,560.5
2004 6,321.4

La produccion ha podido satisfacer la demanda interna de la industria textil nacional,
mientras que las importaciones se han incrementado en un menor ritmo que en afnos

anteriores.



A partir de la década del setenta, las prendas de poliéster y otras fibras sintéticas
elaboradas en combinacién con fibras naturales han ido desplazando poco a poco de las
perchas de los armarios, y hasta de las mesas de | os grandes modistas, a los confeccionados

con materiales puramente naturales.

Las fibras elaboradas por e hombre segin datos obtenido del comité internacional de

rayon y fibras sintéticas, en 1998 son las siguientes.

LA PRODUCCION MUNDIAL DE FIBRAS

EE.UU. 18% EUROPA OESTE 15 %, JAPON 7 %,

COREADEL SUR 9%, INDIA 5%, EUROPA ESTE 5 %,
AMERICA LATINA 5%,  TAIWAN 11 %, CHINA 13 %
RESTOSDEL ASIA 9%, OTROS 3%.

Las fibras sintéticas representaron el 59% de la produccién mundial, € agodon e

38%, y lalana & 3%. En laactuaidad la tendencia se mantiene.

En nuestro pais, € 54% de las fibras sintéticas son importados, mientras que el 46% es
producidos en e Ecuador por la fabrica de hilos Enkador, a partir de la materia prima

(granulados) traida desde Colombia México y Corea.



En e Ecuador la demanda de este tipo de fibras es de 6.000 toneladas métricas
anuaes. Laindustria textilera ecuatoriana tiene un alto nivel de tecnificacion y por ende un
ato nivel de confeccion. En los dltimos afios, la amenaza del contrabando en el sector ha

disminuido su dinamica de crecimiento.

Sin embargo, la industria textil ecuatoriana todavia tiene mucho potencial que puede

ser aprovechado principalmente mediante la promocion para atraer alos inversionistas.

La provincia que tiene mayor cantidad de empresas textileras es Pichincha con 50 %,
le sigue Tungurahua, con 19 %, Azuay con € 17 %, Guayas, con un 10 % en la costa con
mayor participacion las principales son: Textiles San Antonio, Fabrilana, 3B, Litoral,
Ecuacotton Hilantex, que se dedican mas a la produccion de tejidos planos y de puntos,
teniendo diversos productos para € uso interno. Debido a la gran demanda de articulos
textiles de variados usos como ropas interiores, calcetines, medias, lenceria, franelas,
vituallas, toallas, etc., se tomd la decision de llevar a cabo este proyecto, que consiste en
instalar una planta textil dedicada ala produccion de toallas de bafio de algodon.

En & pais se han creado centros educativos como la universidad del Norte de la ciudad
de Ibarray launiversidad U.T.E. de la ciudad de Quito que forman profesionales en €l area
del textil, porque existen gran nimero de este tipo de industria en Quito, Cuenca, Otavalo,

Ibarray Ambato.

Ecuador en la actualidad ha firmado tratados en favor del medio ambiente y se
encuentra interesado en industrias que no contaminen e medio donde realizan sus
operaciones. Este proyecto tomara todas |as medidas necesaria y actuara en favor del medio
ambiente. Asi mismo, el Ecuador requiere desarrollo industrial sustentado y con tecnologia

de punta, que es el propdsito de este proyecto en laindustria textil.



1.2 Justificativos

Permitira generar nuevas fuentes de trabajo, dara empuje a mejorar la calidad de otras
empresas, se tomard como modelo por su producto, porque ayudara a crecimiento
econdmico de las industrias textileras existente como en e pais y colaborara con las

investigaciones técnicas y cientificas en las universidades técnicas del pais.

En lo que respecta a lo econdmico, €l nuevo proyecto pondra a disposicion o brindara
la gran oportunidad de inversion, para aprovechar ademas e capital de origen naciona y

también extranjero, e mismo que permitira fomentar € desarrollo industrial del pais.

El desarrollo de la moderna planta textil para la produccion de toallas de Bafio de
algodon se beneficiaran los hogares ecuatoriano, en €l uso diario de la misma que tendra
fibra textil con su componente de algodon en tejido rizo, seré un producto de calidad con
distintos disefios y colores a un precio econémico que podra ser adquiridos en locales

comerciales y bahias.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Demostrar mediante un estudio la factibilidad de instalar maquinarias y equipos; y
obras fisicas para una planta que estard dedicada a la fabricaciéon de toallas de bafio de
algodon de tgjido de punto rizo (bucle).



1.3.2 Objetivos Especificos

¢ Redlizar un estudio de mercado para determinar cual es la demanda actua y futura

detodlas.

«» Conocer laofertadd mercado actual.

¢ Definir los aspectos del producto, € parametro tecnolégico de su proceso y €

aprovechamiento de Materia prima.

s Generar fuentes de empleo, lo que contribuird en un megjoramiento de condiciones
devida

s Andizar € financiamiento e inversiones del presupuesto con sus respectivas
dimensién es para la implementacion de equipos y herramientas para este tipo de

planta.

1.4 Técnicasa Utilizar

Parallevar a cabo este proyecto industrial en tecnologiatextil se haaplicado diferentes

formas de investigacion, basado en estudios realizados en esta Facultad durante cinco afios.

Tomando Y utilizando a la vez todas las herramientas de diferentes disciplinas tales
como Ingenieria Econdmica, Ingenieria de Métodos, Proyectos Industriales, Disefio
Industrial, Desarrollo Industrial, Administracion de Empresa, Marketing, Estadisticas,
Gestion de la Produccion, Computaciony Gestion de la Calidad.



1.5 Organizacion dela Empresa
La aplicacién de las técnicas g ecutables en la empresa es basada en |as herramientas

académicas de administracion de empresa, asi como la practica de disefio y organizacion

funcional.

1.6 Estudiode Mercado

Se aplicara métodos y procedimientos estadisticos y de muestreos que se relacionan

con el estudio de mercado para cuantificar lademanday ofertadel producto afabricar.

Estas variables se |as proyectara utilizando ecuaciones de regresion exponencial, lineal,

meétodos del minimo cuadrados y gréaficos.
1.7 Estudio Técnico

Estudio de localizacion, estructura y tamarfio de la planta. Capacidad y tamario optimo.
Se aplicard los métodos con relacion al personal, programa de capacitacion y régimen
saaria, también & Andlisis de Diagramas de Proceso, Flujo de Operaciones, Control del
Procesos y Distribucion de la Planta.

1.8 Inversién y Financiamientos

Se aplicara métodos y técnicas relacionadas con Ingenieria Econdémica y Finanzas,

tales como proyecto de inversion, costo de produccion, etc.

1.9 Evaluacién Econémica

Para evaluar e rendimiento de las inversiones se aplicara los siguientes métodos.

estado de perdidas y ganancias, rentabilidad, tasa interna de retorno y recuperacion de

capital.



1.10 Impacto Ambiental

Se aplicara las normas de impacto ambiental para determinar el grado de
contaminacion de los productos quimicos contaminantes aplicado en la produccién de la

planta.
1.11 Programacion de Obrasy Puesta en Marcha
Las bases principales que se aplicara son las técnicas en la que se relaciona el

caendario de actividades y su cumplimiento como son Plan Maestro de produccion,

diagrama Pert y gréfico de Gantt.
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ESTRUCTURA ORGANICA DE LA EMPRESA

2.1 Estructura Organicadel Proyecto

La conformacion juridica que puede optar esta empresa sera una Sociedad Andnima
(S.A.) la misma que debera contar con un Capital socia para su Constitucion Juridica de
$ 1,436.837 divididas en acciones por |os socios que la conformaran:

a) Sociedad Andnima S.A.

Es un tipo de Sociedad abierta donde sus acciones pueden ser negociadas en las

Bolsas de Vaores, con un minimo de 5 accionista para la conformacion de este tipo de

compariia indicando las siguientes razones.

1) Permitira una mayor capitalizacion de acuerdo a los

socios de la compaiiia.

2) Facilitalaintegracion de nuevos socios ala compariia

2.2 Organizacion Estructural y Departamental

El organigrama estructural propuesto para este proyecto en su operacion estara

conformado de la siguientes manera.

Directorio, Gerente general, Jefes Departamental es, empleados y obreros.

Esta estructura estara conformada de acuerdo a nivel de gecutivos:



Mano de obra Directa

Mano de obra Indirecta

Personal administrativos, serviciosy obreros

Nivel Ejecutivo

Gerente General

Plana Ejecutiva

Superintendente de Planta

Jefe de Tintoreria
Jefede Telar

Jefe de Ventas
Jefe Financiero
Jefe de RR.HH.

Plana Operativa
Secretarias

Contador

Aucxiliar contable
Asistente de RR.HH.
Aucxiliar de laboratorio
Obreros

Guardias

e

e



2.3 Organigrama Estructural dela Planta Textil

La estructura organizaciona de la nueva planta textil sera la lineal por ser la mas
aconsg able para este tipo de industria, las ordenes serén dictadas por parte de la directriz o

superior haciala operativa o inferior como se muestraen el siguiente gréfico.

\ 4

DIRECTORIO GERENTE GENERAL

\ 4

SECRETARIA

2 L 2 Y l’ I

v
JEFE DE SUPERINT. JEFE DE JEFE.
RR.HH. DE PLANTA VENTAS FINANCIERO
A 4 A 4
ASIST. JEFE DE JEFE DE
RR.HH.
TINTORERIA TELARES VENDEDORES CONTADOR
J N7 \ 4
OBREROS AUXILIAR
AUXILIAR CALIFICADOS
CrNANTADIC
\ 4
OBREROS NO
CALIFICADOS




2.4 Manual General de Funciones

A continuacion se describiran las funciones de mando en el orden jerarquico como lo

detalla el organigramaestructural de lapégina# 10

Directorio

El Directorio estara integrados por |os accionistas de la compafia en donde se tiene la
potestad de nombrar y remover los miembros de los organismos administrativos de esta

compariia.

Gerente General

Es la persona capacitada en € érea textil con experiencias y conocimientos, es la que
administra, dirige, controla, planifica, traza metas y objetivos a mediano y largo plazo su
responsabilidad es:

%+ Hacer cumplir lapolitica de laempresa
¢ Definir objetivos y metas a corto plazo y alargo plazo

s Trazar estrategias paralograr las metas

Secretaria

Es el area que esta en contacto directamente con el gerente, organizay coordina todas

las actividades que tiene que gecutar e gerente de la empresa teniendo las siguientes

responsabilidades.

¢+ Organizacion de la agenda gerencial



“ Notificar alos jefes de diferentes areas parareunionesy juntas
++ Elaboracién de oficio, memorando y citaciones alos jefes departamental es

% Manego defondo caachica

Superintendente de Planta

Es e encargado de coordinar las secciones de la planta como son: bodegas

secciones. telares, tintoreria, acabado, entre otras.
Redliza € presupuesto de la produccion mensual, en coordinaciéon con el

departamento Jefe de Venta, controla la materia prima, maquinarias, mano de obra,

produccion y e control de calidad intermedia

Jefe Financiero

Tiene la responsabilidad de verificar que e estado financiero de la empresa y hacen

cumplir las tareas especificadel presupuesto.

% Aplicar normasy sistemas moderno en la administracion de | personal

+ Atender fiscalizador de la superintendencia de comparfiay seguro social.

X/
L %4

Verificar @ control deinventarios de materiales, repuestos y mercaderia.

« Implementar relaciones humanas con bancos y entidades financiera
Jefede Tintoreria
Es el responsable de hacer |os tonos de acuerdo alos pedidos que realizan los clientes,

también debe reproducir las gamas de tonos colores nuevos supervisando y respetar 10s

pedidos del cliente en €l proceso de tintura'y acabado.



Jefede Tdar

Tiene la responsabilidad de controlar las maguinas y la programacion de produccion,

desperdicio, cargas horarias en servicios, disefiar el disefio ateger, controlar lostgjidos en la

maguinadetelar y crear nuevo disefio de acuerdo alos pedidos de los clientes.

Jefede Ventay Cobranza

Tiene como objetivo principal de gestionar las ventas del producto y mantener la

carteraa dia, debe determinar |as politicas de crédito y publicidad

Jefe de Recur sos Humanos

Es la persona encargada de seleccionar, planificar, controlar, capacitar, enrolar y

supervisar a personal de laplanta.



CAPITULO Il



ESTUDIO DE MERCADO

3.1 El Producto

La fabricacion de hilados y tegjidos en € area industrial es una de la més antigua y
tradicionales en e Ecuador. Procesando al inicio solamente lana, luego a mediados del

siglo XX aparece € procesamiento y acabado del algodén.

Los industriales textileros se agruparon el 30 de septiembre de 1943, creando la Asociacion
de Industriales Textiles del Ecuador A.LT.E. La cual viene actuando y tratando de resolver los
multiples problemas de esta rama industrial en sus relaciones con el gobierno, los trabajadores y

el publico.

Actualmente la A.I.T.E. Cuenta con 35 empresas afiliadas, la mayoria de la produccion
nacional proviene de la sierra, en donde estdn afincadas empresas, tales como: Pintex, Enkador,
San Pedro, donde la produccién de hilados, tejidos y ropa confeccionadas, entre otros, representa
actualmente el 18% del total de produccidn industrial manufacturera del pais. (esto es alrededor

de 2% del PIB).

El producto a fabricar sera similar al que se encuentra ya en el mercado, pero diferentes en
su diseflo y acabado; se puede decir que la industria textil ecuatoriana si produce en los actuales
momentos toallas de tocador y de cocina, como también toallas en combinacién con un 70 % de

acrilico PAC y el 30 % de nylon PAD.

La produccién de toallas de bafio de algoddn esta basado precisamente en la textura, para

dar origen luego a un tejido de rizo de ambos lados. Entonces la toalla es un producto homogéneo



resultado de la tejida de los hilos echos con las fibras de algoddn y otros productos que dan a la

misma, la suavidad y el tacto natural y se fabricara en diferentes colores.

Este producto serda elaborado cumpliendo con todos los requerimientos, estandares

establecidos en las normas del instituto Nacional ecuatorianos de Normas INEN

3.2 Principales Caracteristicas del Producto

X/
*

Tegjido rizo o de bucle, donde los hilos sé interlazan para formar hileras o
lineas que corren en sentido transversal, se puede producir en maguina
planasy circulares.

Hilo de algoddn

El tamafio: 80 cm. De ancho por 120 cm. de largo

Suavidad y absorcion

Es de textura compacta pero suave de facil uso para dedlizarse sobre la piel

de cada persona

El color de la toala dependera del tejido de cada uno de los pedidos a
fabricarse se puede citar las siguientes. blancas, de tonos altos, intermedio

y bgo

Este producto sera de buena calidad y durabilidad.

Esponjosay fécil de usar



3.2.1 Durabilidad del Producto.

En los que respecta a la duracién del producto estos dependera de la calidad de la
materia prima (hilo) y el acabado, final asi como del uso que se le dé alamisma, de 12

meses bajo condiciones normales, teniendo el promedio una durabilidad.

Lo que se recomienda mantenerla en un lugar seco y sin contaminacion de algun

agente externo.

3.3 Presentacion dela Toalla de Bario

La toalla de algodon se lo embalard en una funda plastica transparente teniendo un
peso de 632 gr con las siguientes dimensiones de 80 cm de ancho y 120 cm de largo,
fabricada con el tipo de tejido rizo de hilo hecho de fibra de algodén teniendo una suavidad
y absorcion muy satisfactoria a momento de usarla, llevara una etiqueta que contiene €l
logotipo de la materia prima y con varios bordados en los extremos mostrado en €

siguiente disefio.

3.3.1 Disefiodela ToalladeBafo

Toalla de bafio de algoddn que tendra una suave y esponjosa absorcién al contacto

con lapidl, teniendo un peso de 632 gr. Con etiquetay bordado de flores en sus extremos.



A

120 cm




3.3.2 Caracteristica de la Etiqueta

La etiqueta contendré la frase “SUAVE ABSORCION”.

*» Logotipo con la materia prima, que muestra el algodén en su estado natural listo para su

procesamiento y obtener el hilo para poder fabricar la toalla bafio de algoddn

7
°g

El fondo es de color verde

** Instrucciones impresas: del lavado, planchado, secado de la toalla 100% algoddn

7
°g

No usar cloro

¢ Lavar por separado

7
X4

)

100 % de algodon

GRAFICO DE LA ETIQUETA

Dimensiones de la etiqueta son:
Largo=5cm

Ancho =4.5cm



—» 45cm <

TOALLA TOFA ALGODON

NO USAR CLORO
IAVFNREORES EPARADO

BAWISRN\DO EN ECUADOR

3.4 Mercado de Sustentacion del Producto

El producto a fabricar en este proyecto tendra un mercado de sustentacidn que sera a nivel
nacional, se distribuird en todas las provincias a un precio muy comodo que este al alcance de

cada hogar ecuatoriano

La poblacién ecuatoriana comprende los grupos mayoritarios |os Quechua, (50%) y
los mestizo (40%); con minoria los negros y mulato (5%). La densidad demogréfica,
moderadamente baja 44.8 habitantes por km?, |a tasa de crecimiento anual, del 2, 2% tiende
a declinar de afos en afos. Entre la costa y la sierra se ubican mas del 95% de los
habitantes, registrandose las méximas concentraciones en la zona del golfo de Guayaquil.
El Oriente, con més de la mitad de la superficie territorial, alberga menos del 5% de la
poblacion, con tendencia a aumentarla a causa de la explotacion de yacimientos
petroliferosy los I'eCLNIFSOS forestales de laregion. El indice de [Fobl acion urbana es del 62%
predominan las ciudades medianas y los centros urbanos pequefios (10.000-40.000
habitantes). Solo Quito con 2,388.817 habitantesy Guayaquil con 3,309.034 habitantes en
el 2001.



3.5 Oferta

3.5.1 Situacion actual de la Oferta

En el Ecuador se encuentran fabricando toallas pequefias, mediana y grandes 6 empresas
(segun datos del I.N.E.C.; B.C.; A.LT.E.) que ocupan el 51% del mercado ecuatoriano, con la

siguientes participacion de las empresas.

Textil San Pedro 10%, textil Mar y Sol 5%, Hilana CIA. LTDA. 5 %, Oceanpacific CIA. Ltda.. 5%,

Tecnorizo S.A. 4%, Textiles Buenaiio 6 %.

Las importaciones que realiza nuestro pais en lo que respeta a toallas de bafio son de
1777.57 T.M. en € ano 2004 segun datos obtenidos del B.C. Lo que representa el 37% en
el mercado nacional cuyos paises de origen son de Panama, EE.UU. Colombia, Brasil,
Hong Kong, Perty Venezuela.

3.5.2 Porcentaje de Captacion del Mercado Nacional Afio 2004

En el siguiente cuadro se expresa la participacidén de las ventas de toalla de bafio segun

datos de la A.L.T.E. Detallado en el siguiente cuadro.



Cuadro de Captaciéon en el Mercado Nacional 2004

HLANA
QEANPAARC
TEONCRZOSA
TEXTILMARY SOL
TEXTIL SANHEDRO
IMFORTAQQONES
DFONBLE

&3&]501#0101@5
&

YCAPTAQCON DE VERCADO 20

DSONBLE
2800

IMPORTAQONES
0%

Fuente . AITE

Realizado por : Santos Julio Lucas Guaranda



3.6 Evolucion de la Oferta

De acuerdo a la industria manufacturera y de calzado tomo Il en los archivos del
Instituto Nacional de Estadistica y Censo I.N.E.C; se encuentra el sector textil y en
particular este producto bajo ladenominacion del C.I.U.U. # 32112 tgjido de fibras textil y
con los datos obtenidos en e Banco Central; Asociacion de industriales Textileros del

Ecuador AITE se obtuvieron los siguientes valores.

PRODUCCION ANUAL DE TEXTILES
PERIODO 2000 - 2004

N TONELADAS
ANOS KILOS METRICAS
2000 41,773,032 41,773
2001 42,546,000 42,546
2002 43,684,109 44.685
2003 45,017,269 45,017
2004 46,978,565 46,979

Se puede observar que los valores han tenido una variacion ascendente en el periodo
analizado entre (2000 - 2004) puede expresar la oferta de este producto en toneladas métricas.

Considerando que la tonelada métrica tiene 1000 Kg. Se obtiene la produccién en T.M.



PRODUCCION ANUAL DE TOALLAS EN T.M.

PERIODO 2000-2004

2000 4177
2001 4,24
2002 4,468
2008 4301
2004 4,698

De este total de la produccién nacional de textiles segun los estudios de Asociacion de

Industriales Textileros de Ecuador A.I.T.E. Solo el 10% de este total es de toallas de tocador.

Se observa que el incremento es ascendente en los periodos analizado teniendo su valor mas

alto en el Ultimo afio.

Los puntos de produccién anual del periodo 2000 — 2004 sé grafican a continuacion, mientras
que la proyeccidn en el incremento es en donde se aplica la ecuacidn de la recta del método de

regresion lineal.

A + B(X)

<
Il



PRODUCCION EN T.M. POR ARO
PRODUCTO: TOALLAS DE TOCADOR
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Fuente: AITE - INEC

Realizado por: Santos Julio Lucas Guaranda

3.7 Analisis comparativo de la Toalla con otras Similares de la Competencia

En & pais existen 6 empresas que se dedican a la fabricacién de toallas de diferentes
disefios y combinacion de hilos a un 45% de poliéster y el 55% de agoddn, otras fébricas
producen tollas de algodén en poca cantidad, la diferencia con € nuevo producto es su
refinamiento y acabado € cual utilizara productos quimicos atamente ecoldgicos,
naturalmente que todas las toallas son fabricadas con diferencias de peso variando en

tamanio, calidad y precios.



La diferencia de peso en las toallas lo determina el porcentaje de fibras natural y finuras del

hilo, lo que da como resultado compacto en el tejido rizo.

La calidad depende de la materia prima en este caso la fibra como también los productos
guimicos: suavizantes, colorantes, detergente acido sulfurico, aceleradores y su acabado entre

ellos secado, calandrada y fijacion.

3.8 Oferta Futura

Para redlizar € calculo de la oferta futura hasta € afio 2015 se tomo en consideracion
los valores en T.M. Detallados en €l periodo 2000 — 2004 y se utiliza €l andisis de
regresion lineal (minimo cuadrado), dado que el coeficiente de relacion entre las 2 variables
es 0.997

PROYECCION DE LA OFERTA DE TOALLA EN T.M.

ANOS T.M.
2006 4,935.20
2007 5,064.10
2008 5,193.00
2009 5,321.90
2010 5,450.80
2011 5,579.70
2012 5,708.60
2913 5,837.50
2914 5,966.40
2015 6,095.30




Fuente: anexo # 2

Realizado por: Santos Julio Lucas Guaranda

3.9 Andlisis de la Demanda

3.9.1 Evolucidn Historica de las Exportaciones

L as exportaciones realizadas en e periodo comprendido entre 2000 — 2004 de bucle de
toalla se han incrementando afio tras afio, segin datos obtenido por e Banco Central las
cuales se demuestran en la siguiente tabla en donde se detala €l pais de destino donde se

exportalacantidad y € afio.



DESTINO DE LASEXPORTACIONES DE TOALLASDE BANOS

TONELADASMETRICAS
DESTINO ANOS
2000 2001 2002 2003 2004
ARUBA 1.945 0.735 2.878
COLOMBIA 25.794 64.312 62.592 31 241.463
CUBA 0.072
CHILE 1.217 0.004
EL SALVADOR 2511
ESTADOS UNIDOS 0.181 0.403 0.049 0.049 53.827
ITALIA 0.01
PANAMA 0.742
VENEZUELA 1.382 0.015 1 58
TOTALES 33.112 65.465 66.519 89.053 296.032

Fuente : Banco Central

Realizado por Santos Julio Lucas Guaranda

3.9.1.1 Importaciones

Las importaciones de toallas de tocador segin datos del Banco Central en los Ultimos
cinco afos desde 2000 — 2004 fueron mas que las exportaciones lo que representa el 37%

delaproduccién total de toallas de tocador fabricada en €l pais.



IMPORTACIONES DE TOALLAS DE TOCADOR

TONELADASMETRICAS
ORIGEN ANOS
2000 2001 2002 2003 2004
BRASIL 4.139 3.301 6.609 9.609| 101.157
COLOMBIA 13.165| 21.344| 21.938] 25.295[ 342.409
CHINA 38.887| 112.848 278.8 298.6| 526.526
CHILE 0.017 29.137| 30.231] 46.347
ESPANA 0.621 0.386 1.16 2.15] 181.987
EL SALVADOR 0.201 0.165 3.999 416 13.327
ESTADOS UNIDOS 30.863| 60.299| 67.028 70.88 3.633
HONG KONG 18.954| 23.031 25.78 4.439
INDIA 1.337 1.213 254 70.124
ITALIA 3.633
PANAMA 7.055| 17.894| 73.207 79.87| 458.819
PAKISTAN 18.054| 20.456 1.284
VENEZUELA 11.373 7.773 8.45 4.624
OTROS PAISES 1.146 9.473 8.792 9.78[ 19.261
TOTALES 97.431| 96.285| 540.741| 587.801| 1777.57

Fuente : Banco Central

Realizado Por: Santos Julio Lucas Guaranda

3.10 Demanda

El Ecuador tiene una poblacion comprendida en un rango de 1 afio a 75 afios de edad,;

gue demandatoalla de tocador diariamente.



Para determinar la demanda actual se tom6 como referencia la poblacion ecuatoriana
en el periodo de 2000 — 2004, con €l extracto socia de nuestra sociedad que va de menor a
mayor posicion econdémica (bgjo — bajo, bajo — medio, medio - alto, alto — alto) en la que
se determino en € nimero de hogares considerando cuatro personas por hogar y ademas se
complementa con una encuesta realizada en las provincias con mayor nimero de habitantes
del pais para poder realizar @ calculo del coeficiente que serd tomado como factor de
conversion que servira para determinar la poblacion que utiliza la toalla en los hogares de

las familias.

Se realizaron los célculos de la demanda futura del producto utilizando € método
minimo cuadrado. Ademas se demuestra la distribucion geogréfica de la poblacion que usa
toalla de tocador a nivel nacional.

3.10.1 Evolucién dela Demanda

Basadndose en los datos emitidos por € I.N.E.C. se tiene € siguiente nimero de
habitantes, partiendo de los censos de poblacion del 2001 como o muestra € siguiente

cuadro.



POBLACION ECUATORIANA
PERIODO 2000 - 2004

ANO | PCBLAOCN

2000 12,008,745
2001 12 156,608
2002 12630,727
2003 12,898 931
2004 13,026,890

Seguin los datos proporcionado por € I.N.E.C. cada hogar esta compuesto por un
promedio de 4 integrantes dividiendo € total de la poblacion para cuatro integrantes se
obtiene el nUmero de hogares 1o que permitira obtener un estimado en el uso de latoalla de

tocador, en el siguiente cuadro que a continuacion se muestra el total de hogares por afios.



3.11 CuadrodeNumero de Hogares Periodo 2000 — 2004

ANO | #DE HOGARES
2000 3,000,936
2001 3,039,152
2002 3,165,182
2003 3224733
2004 3.256,722

Una vez determinado el niumero de hogares se procede ha realizar un estudio de
mercado sobre el uso de toalla, la calidad y las intenciones de compras en las ciudades de

Guayaquil, Quito, Cuenca, Portovigjo, Machala.

Para calcular la muestra se selecciond la base poblacion naciona con relacion a

altimo censo del afo 2001segun datos suministrado por € INEC.

La region geografica como la posicién metropolitana y la no-metropolitana se

utilizaron como variables de estratificacion paralas muestras nacional es

Para seleccionar las unidades muéstrales de cada estrato se utilizo el muestreo por
conglomerados de mdltiples etapas. Primero se seleccionaron las provincias; luego las
ciudades y después los pueblos con probabilidad proporcional alos estimativos del censo
de sus respectivas poblaciones y hogares, dentro de los conglomerados geograficos

generados de este modo, se seleccionaron |os encuestados y se distribuyeron en sectores.



3.12 Calculo del tamafo dela Muestra

Para determinar € tamafio de la muestra esta considerado bajo e grado de precision
del maximo error permisible a su grado de confianza, el grado de confianza determina que
el error no debe de acceder a permisible.

Se necesita estimar |a variacion poblacion, y se elaborara una encuesta piloto de 3526
hogares en cinco ciudades principales del pais como fueron Quito, Guayaquil, Cuenca,
Portovigo y Machala distribuido en zona urbana considerando |os tipos de estratos bao,
medio y alto para determinar el consumo de toallasy la necesidad de obtener este producto,
luego se procedio a calcular la desviacion estandar como base en un conocimiento de la
poblacion nacional (s), datos proporcionados por € INEC. Considerando los siguientes
factores como son: grado de confianza (z), error permisible (e) y la desviacion estandar de
la poblacion (s). Seutilizo € libro de estadistica aplicada de ZUWAY LIF pégina# 154

Para poder conocer e nimero de muestras a utilizar se utilizo lasiguiente formula

z%s 2

No =
e 2
Datos
No = tamaiio de lamuestra
z = 95% grado de confianza 1.96
S = desviacioén variabilidad — poblacional 3,000000

€ -eror permisible 99000



El valor de z esta determinado por € grado de confianza que para este estudio es de

95%-= dado en z = 1.96 ademas e y z daré a conocer su desviacion S dela poblacion,

datos proporcionado por € INEC.
En conclusién el tamafio debe aumentar asi:

1. El error permisible se hace menor
2. El grado de confianza aumenta

3. Silavariabilidad dela poblacion dela cual se obtiene la muestra aumenta.

REMPLAZANDO

. (1.96) 2 (3000000 ) 2
(99000 )2

- _ (3:84) (9000000000000)
(9801000000

No = 3526

Formula para obtenerle el tamarfio de la muestra dada la poblacion
N= poblacion: 3,000.000 hogares

No
n=——
1+n./ N

— 3526
Q/ 3,000.000

N = muestra




n=35259 P 3526

Después de haber obtenido la muestra (n) de la poblacion (N) se elaboraron 6
preguntas formuladas en diferentes aspectos:. la calidad, tiempo que compra, la cantidad, si

compra o no compratoalla, precio y el tamafio ver el anexo # 3.

3.13 Resumen de L as Ciudades Encuestadas
3.13.1 PEA dela Ciudad de Guayaquil
Para redlizar Las encuestas de la poblacién de la ciudad de Guayaquil, se la clasifico

por parroquias urbanas y por estratos socioeconodmicos. Asigndndose € nimero de encuesta

gue a continuacion se detallan para los diferentes estratos.

I\ — 1176
NP P 1175
B0 <oommeeeeee 1175
Totdl oo 3526

Estratos Socioeconoémico de Guayaquil

ALTO MEDIO BAJO
Parroquia Parroquia Parroquia
9 de Octubre Ayacucho Ximena
Carbo Carbo Urdaneta
Tarqui Bolivar Sucre
Ximena Febres Cordero Garcia Moreno
Pascuales Letamendi
Chon Gon Olmedo
Roca
Rocafuerte
Sucre
Tarqui
Ximena
Urdaneta
Pascuales




De acuerdo a area de residencia se entrevistaron:

E stratos: Si Compraron No Compraron
Alto 1101 75
M edio 1070 105
Bajo 930 245
Resultados: 3101 Compran Toallas

425 No Compran Toallas
Estorepresenta el 80% s compray e 12% no compra

3.13.2 PEA dela Ciudad de Quito

Para realizar Las encuestas de la poblacion de la ciudad de Quito, se la clasifico por
parroquias urbanas y por estratos socioecondmicos. Asignandose €l nimero de encuesta

gue a continuacion se detallan paralos diferentes estratos.

I\ 1176
NP P 1175
B0 <oommmeeemee 1175
Totdl —oenememeeee 3526

Estratos Socioecondémico de Quito

ALTO MEDIO BAJO
Parroquia Parroquia Parroquia
Carcelén Concepcion Guamani
Cotocollao La Magdalena Beaterio

El Inca San Roque Las Cuadras
El Batan San Blass Chillogallo
San Blass El Batan Villaflora

San Roque El Inca San Roque

Guamani Cotocollao Eloy Alfaro

Chillogallo Carcelen San Blass

Las Cuadras Villaflora Concepcién
El Inca

Cotocollao

De acuerdo a area de residencia se entrevistaron:




Estratos. Si Compraron No Compraron
Alto 1082 94
Medio 979 196
Bajo 642 533

Resultados: 2703 Compran Toallas

823 Nocompran Toallas

Estorepresentad 77% s compray e 23% no compra

3.13.3 PEA dela Ciudad de Cuenca

Pararedlizar Las encuestas de la poblacién de la ciudad de Cuenca, se la clasifico por
parroquias urbanas y por estratos socioecondmicos. Asignandose € ndimero de encuesta
gue a continuacion se detallan para los diferentes estratos.

NI 1176
NP P 1175
B0 <oommmeeemee 1175
Totdl —ooneeemeeee 3526

Estratos Socioecondmico de Cuenca



ALTO MEDIO BAJO
Parroquia Parroquia Parroquia
Monay Bellavista San Sebastian
Totorococha Totorococha Sucre
Machangara Gil Ramirez Davalo Huaynacapac
Canaribamba El Sagrario Yanuncay
El Vecino San Blas El Sagrario
Yanuncay Monay Bellavista
Huaynacapac Machangara El Vecino
San Blas Huaynacapac Canaribamba
El Sagrario Canarobamba Totorococha
Bellavista Sucre San Blas
El Batan Yanuncay El Batan
El Batan
San Sebastian

De acuerdo al érea de residencia se entrevistaron:

Estratos. Si Compraron No Compraron
Alto 1001 175
Medio 876 299
Bajo 664 511

Resultados: 2541 Compran Toallas
985 No Compran Toallas

Estorepresentad 72% s compray el 28% no compra
3.13.4 PEA dela Ciudad de Portovigjo

Para redlizar Las encuestas de la poblacion de la ciudad de Portovigjo, se la clasifico
por parroquias urbanasy por estratos socioecondémicos. Asignandose el niUmero de encuesta

gue a continuacion se detallan paralos diferentes estratos.

P\ [T J— 1176
V= [e pemm—— 1175
T R — 1175



Estratos Socioecondmico de Portovieio

ALTO MEDIO BAJO
Parroquia Parroquia Parroquia
Portoviejo Andrés de Vera Colon

Andrés de Vera Colon Picoaza
San Pablo Portoviejo 12 de Marzo
Colon Picoaza San Pablo
12 de marzo San Pablo Andrés de Vera
12 de Marzo Portoviejo

De acuerdo al &rea de residencia se entrevistaron:

Estratos. Si Compraron No Compraron
Alto 1099 77
Medio 866 309
Bajo 400 777
Resultados: 2365 Compran Toallas

1161 No Compran Toallas

Estorepresentae 67% s compray e 33% no compra

3.13.5 PEA dela Ciudad de Machala

Pararedlizar Las encuestas de la poblacion de la ciudad de Machala, se la clasifico por
parroquias urbanas y por estratos socioecondmicos. Asignandose €l nimero de encuesta

gue a continuacion se detallan paralos diferentes estratos.
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Estratos Socioeconémico de Machala

ALTO MEDIO BAJO
Parroquia Parroquia Parroquia
Machala Machala Machala
La Providencia La Providencia La Providencia
9 de Mayo 9 de Mayo 9 de Mayo
Pto. Bolivar Pto. Bolivar Pto. Bolivar
De acuerdo al érea de residencia se entrevistaron:
Estratos. Si Compraron No Compraron
Alto 988 188
Medio 691 484
Bajo 462 713
Resultados: 2141 Compran Toallas

1385 No Compran Toallas

Estorepresenta el 61% s compray el 39% no compra

3.14 Métodospararealizar lasencuestas

Se capacitaron a los encuestadores distribuyéndolos por sectores y se le entrego
material didactico



Se lo distribuyd por sectores y manzanas de la ciudad en donde se redlizo la

encuesta.

X/

% Las encuestas se larealizaron en cinco ciudades del pais. Guayaquil, Quito, Cuenca,

Portovigo y Machala.

¢ Las encuestas se realizaron con 6 personas. un supervisor y 5 encuestadores para
cada ciudad.

%+ Sedeterminaron hogares en forma a eatoria pararealizar las encuestas.
++ El tiempo promedio de la entrevista duro entre 8 y 10 minutos.
¢+ Culminando con la supervisién y tabulacién de las encuestas.

Si este estudio de mercado se utilizo como guia € texto de Técnicas de investigacion
de mercado de Kotler tomo I. A continuacion se muestra una tabla elaborada con estratos
de niveles socioecondmicos, # de hogares, é % y cantidad de consumo de toallas de bafios.

Después de haber realizado |as respectivas tabulaciones de la encuestas se obtuvo €
resultado que se muestra en € siguiente cuadro, en donde se sefiala los niveles socio-

econdémicos, numero de hogares, € porcentgje que compratoallasy la cantidad de consumo
de toallas de bario.

3.15 Cuadro de Estratificacion de Hogar es Encuestados



NIVEL % QUE CANTIDAD DE
4 HOGARES CONSUMO DE
TOALLA DE
SOCIOECONG6MICO COMPRAN BANO
ALTO 5880 90.0 5271
MEDIO 5875 76.0 4482
BAJO 5875 53.0 3098
TOTAL 17630 73.0 12851
53.0
90.0
76.0 OALTO
B MEDIO
OBAJO

Seguin datos planteados del cuadro anterior se observa que € 73 % de hogares compran
toallas de uso personal, y se toma este valor como un factor constante de utilizaciéon de
toallas, que es decir se utiliza para hacer la proyeccién del periodo 2000 — 2004 sobre la
base del nUmero total de hogares que tiene el pais por afio, paralo cua se debe multiplicar
este factor por e nimero de hogares por afo. Para obtener € valor rea de la compra de

toallas, que se detallaen el anexo # 1

De acuerdo con las encuestas realizada en las ciudades de Guayaquil, Quito, Cuenca,
Portovigo y Machala, se estima que cada hogar demandara aproximadamente 2.5 toalla
cada 6 meses, promedio dado de la suma del % de compra de las ciudades encuestadas, |10

gue podemos sefialar que al afio usard 5 toallas, y que esta cantidad multiplicado por 632 gr



peso aproximado, y luego convertirlo en T.M. se obtiene una cantidad X; La misma que
multiplicada por e % de la poblacion consumidora se obtuvo una cantidad determinada

que lapodemos ver € anexo # 1 pagina# 122.
3.16 Distribucion Geografica dela Demanda

Seguin los censos de poblacién, la mayor concentracion de la poblacién se encuentraen
las provincias del Guayas, por |o tanto se puede mencionar que es la poblacién que mas usa
toallas para uso personal anivel nacional, eslapoblacién delaprovinciade Guayas con el

35% por pichinchacon el 33% Yy e 32 % se encuentraen €l resto de las provincias.

De este total de hogares sé multiplica por € factor de conversion para determinar la

poblacion consumidora geograficamente, como se lo muestra en e siguiente cuadro.

3.16.1 Cuadro de Distribucién Geogr afica dela Poblacion Consumidora de Toallas

NUMEROS DE HOGARES
PROVINCIAS NUMEROS DE HOGARES QUE CONSUMEN
GUAYAS 1,063,703 776,503
PICHINCHA 1,002,920 732,132
OTRAS 972,527 709945

3.16.2 Factores Condicionantes dela Demanda

L os factores condicionantes de la demanda durante € estudio son:

El precio del producto (toalla para uso personal), porque el estudio ha estado dirigido
alos estratos sociales (bajo — bajo, bajo-medio, medio — alto, ato — alto)



La calidad del producto que se obtiene debera ser definida en nuestro medio con

aplicacion de normas 1.S.0. Para ser competitivo en el mercado naciona e internacional .

La poca informacion que existe por parte de los distribuidores nacionales.

3.17 Balance entre Oferta y Demanda

Una vez determinada la oferta y demanda futura se puede analizar y determinar la

demanda insatisfecha que se muestra en e siguiente cuadro.

BALANCE OFERTA DEMANDA FUTURA

ANOS | OFERTA FUTURA DEMANDA FUTURA DEMANDA
INSATISFECHA
T.M. T.M. T.M.

2006 4,935.20 7,881.00 2,946
2007 5,064.10 8,041.00 2977
2008 5,193.00 8,202.00 3,009
2009 5,321.90 8,363.00 3,041
2010 5,450.80 8,524.00 3,073
2011 5,579.70 8,685.00 3,105
2012 5,708.60 8,845.00 3,136
2013 5,837.50 9,006.00 3,169
2014 5,966.40 9,167.00 3,201
2015 6,095.30 9,328.00 3,233

Realizando la comparacion de la oferta y la demanda futura se demuestra que existe
una demanda insatisfecha teniendo tal como se muestra en e cuadro anterior en el 2006;
con 2.946 T.M. de esta demanda disponible e proyecto abarcara € 7 % a inicio de las
operaciones del proyecto utilizando 206.29 T.M. De hilos para producir 326.408,22

unidades de toall as de bano.



3.18 Demanda Disponible para el Proyecto

De acuerdo a estudio realizado para este proyecto la demanda disponible es de 2.946
T.M. De todlas de bafio (afio 2006), entonces de esta demanda el objetivo que tiene este
proyecto es captar € 7 % es decir 206.29 T.M. Considerando € crecimiento de la ofertaen

el mercado.

Este proyecto al instalarse empezara su operacion, produciendo arededor de 164.8
T..M. de toallas de bafio anuales, para e 2do afio (2007) se producira alrededor de 185.4
T.M. De toalade bafio laborando en un solo turno de 8 horas diarias.

3.19 Comercializacion dePrecio
La comercializacion se lo realizara en la misma planta que estara ubicada en la
provincia del Guayas. Donde se atendera las ventas locales y nacional, los pedidos serén

despachados desde la fabrica.

3.20 CanalesdeDistribucion

L os actuales canales de distribucion estan representados de la siguiente manera.

PRODUCTOR

DISTRIBUIDOR ALMACENES

L

CONSUMIDOR “




Ladistribucion que se llevard a cabo serd en las siguientes manera:

Directa la de comercializar directamente a consumidor desde la planta obteniendo

beneficios en gastos de recursos cubriendo e 18 %.
Indirecta selo realizara por canales de distribucién como son:

a) Distribuidores, almacenes a nivel nacional, Bahias, Mi Comisariato a nivel

Nacional, De Pratti, etc., cubriendo el 82 % de |a produccién mensual.
3.21 Precios
La comercializacion de precios de la toalla de bafio en nuestro pais varia de acuerdo a
su calidad de tegjido y € tipo de hilo encontréndose en el mercado; diferencias de precios,

tamanos, peso y calidad. Como se lo muestraen el siguiente cuadro.

Cuadro depreciosdetoallas

TAMANOS DE TOALLAS PESOS PRECIOS

80 CM ANCH X 140 CM LARG 1.5KLG $9
100 CM ANCH X 180 CM LARG. 2KLG $12
70 CM ANCH X 124 CM LARG 1.5KLG. $7
60 CM ANCH X 120 CM LARG. 1KLG $5

En e presente proyecto se ofrecera un producto de menor precios con una mayor
calidad de la que producen otras empresas, y estara al alcance de las clases social, baja,
mediay ata. El producto que saldraalaventaal publico serdde algodén y tendraun valor
de $ 3.27 e mismo que fue calculado en el capitulo V de este proyectos.



CAPITULO IV



ESTUDIO TECNICO

4.1 L ocalizacion de la Planta

Las empresas industriales se localizan preferentemente en Guayas 'y Pichincha; estas
dos provincias se concentran mas del 70% de establecimiento y e 78% de produccién
industrial. Las demas provincias tienen pocas industrias. La gran diversidad geogréfica del
Ecuador ha llevado a pais a una regionalizacion y una especializacion economica, en la
montafia andina encontramos a la ciudad de Quito, capital de la republica, los centros
comerciales de Cuencay Ambato gque se dividen a pequefia escala que es e servicio y la
agricultura, en la region amazonica la exploracion y explotaciéon del petrdleo, en la zona

costeraflorece el comercio, la exportacion agricolay pesguera en la ciudad de Guayaquil.

Para localizar una industria se deber& tener en cuenta varios aspectos como son |os
costos de transporte, la disponibilidad de materias primas, €l mercado, la existencia de
fuente de energiay mano de obra. Se aplico e método de factores ponderados por punto se
eligid a cinco ciudades de forma preliminar como posibles lugares de instalacion de la

nueva planta.

4.2  Méodo defactores ponderados cualitativo por Puntos

Que consiste en la asignacion de Factores cuantitativo que se los considera relevantes
paralalocalizacion de una planta, acotando sin embargo gue |os pesos asignados, como la
codificacion que se asigna a cada factor depende exclusivamente de la experiencia del
investigador razén por la cua esta técnica en ocasiones puede ser objetada, pero es un
método sencillo y rapido de realizar. Para este estudio se selecciono a cinco aternativas
que se loidentifico de la siguiente manera: A = Quito, B = Guayaquil, C = Cuenca, D =
Portovigo, E = Machala. Considerando que las ciudades escogidas tienen mayor demanda

de consumo de toall as de barios..

Cuadro de ponderacién de factores relevantes segun su escala asignada



FACTORES CALIFICACION POND. DE FACTOR
MATERIA PRIMA 0.35
RECURSOS HUMANOS 0.24
VIAS DE ACCESO 0.21
SERVICIOS BASICOS 0.2

TOTAL

1

Indicando que la escalada dada a los factores va de O hasta 1, segun e grado de
ponderacion de cada factor se sumaran y se seleccionarala ciudad que tenga mayor puntaje

mostrada en las siguientes tabla.

Cuadro de localizacion y asignacion de escala a cada factor

CIUDADES
FACTOR QUITO  |GUAYAQUIL [QUENCA [PORTOVIEIO [MACHALA
MATERA PRMA 35 35 315 2.6 2.6
RECURSOSHUMANGCS| 24 24 24 2.3 2.3
VIAS DE ACCESOS 0.88 0.9 0.88 0.7 0.7
FRVIAOSBAICOS 16 16 16 14 14
TOTAL 8.38 84 8.03 7 7

Observando € cuadro de ubicacion segin € andlisis de ponderaciéon la ciudad de
Guayaquil tiene la mayor puntuacion la misma gue cumple con los requisitos de acuerdo al
grado de cada factor y se la propone como ubicacion de la planta para la fabricacion de

todlas de bafos. Acontinuacion se analiza cada uno de los factores de las cincos ciudades

propuesta.

MATERIA PRIMA




Lamateria prima principal que se utilizara en el presente proyecto, parala obtencion
de la toalla de bafio sera € hilo de algodon peinado, también se utilizara los productos
guimicos como colorantes, aceleradores, protectores y suavizantes, por las presencias de las
industrias textileras en las ciudades de Quito, Guayaquil y Cuenca, se escogio e proveedor
de hilo (materia prima) a la textilera Hilanderia Unidas S.A. ubicada en el km 7.1/2 via a
Daule de la ciudad de Guayaquil, teniendo la misma una capacidad instalada de produccion
de 20.000 kilos de hilos al mes laborando 8 horas diarias, |0 que indica que si abastecerala
cantidad requerida de materia prima en el presente proyecto el cua necesitara la cantidad
de 17.180 kilos de hilos a mes. De redizarse el proyecto la plata de hilo aumentara su
produccién a otro turno de 8 horas o que producirala cantidad de 40.000 kilos de hilos al

mes.

La materia prima a utilizarse sera transportada en camiones livianos por €l
proveedor mediante convenio de entrega entre € cliente y el proveedor, por la cercania del
mercado permitirdalaempresa dar mejor servicio alaclientelay ahorrar fletes.

RECURSOSHUMANOS

Para la obtencidn de la toalla de bafio con una calidad competitiva en e mercado
naciona dependera de una gecucion Optima de los procesos que estaran involucrados en la
fabricacion y la administracion de la misma. Los procesos de fabricacion de la toalla de
bafio tales como clasificacion de los hilos, formacion de la tela toalla (telar), tinturado,
secado, fijacion, etiquetado y administrativos que les corresponden las areas de recursos
humano, ventas, compras y financia, requeriran personal con conocimiento, capacidad y
experiencias que garantice los estandares del producto, Indicando la escala dada a los

factores que tenga mayor puntg e mostrada en |as siguientes tabla.

QUITO GUAYAQUIL CUENCA PORTOVIEJO MACHALA

CALIF. CALIF. CALIF. CALIF. CALIF.
FACTOR PESO . POND. IF POND. I POND. . POND. F. POND.
RECURSOS
HUMANOS 024 10 24 10 24 9 2.16 7 1.68 4 1.68




VIASDE ACCESO

Las vias de acceso que las ciudades elegidas tienen se diferencian a la ciudad de
Guayaqguil que tiene vias aéreas, terrestres y maritima que reduce los costos de importacion
de materia prima otra ventaja es la posicion geogréfica que hacen que las lineas aéreas
prefieran esta ciudad para su vuelo. Tomando en consideracién la cercania de la materia
primay e mercado consumidor con estos argumento se procedio a realizar la ponderacion

como se detalla en el siguiente cuadro.

QUITO GUAYAQUIL CUBENCA PORTOVIEID | MACHALA
CALIF. CALIF. CALIF. CALIF. CALIF.

FACTOR PESO |CALIF. POND. CALIF. FOND. CALIF. POND. CALIF. POND. CALIF. POND.

vies aocen o1 8 0.88 10 11 8 0.88 9 0.9 9 0.9

SERVICIOSBASICOS

Las cinco ciudades preseleccionadas tienen servicios basicos como son  agua,
energia eléctrica, teléfono, alcantarillado, hospitales, bomberos y seguridad policial.
Existiendo proyecto para agua potable, electrificacion y seguridad lo que permitiran
garantizar la instalacion de este tipo de proyecto por lo que se procedié a redizar la

cuantificacion de los servicios béasicos como |o demuestra el siguiente cuadro.

QUITO GUAYAQUIL CUBENCA PORTOVIEID | MACHALA

CALIF. CALIF. CALIF. CALIF. CALIF.
FACTOR PESO |CALIF. POND. CALIF. FOND. CALIF. POND. CALIF. POND. CALIF. POND.
SFRVIACS
BASCOS 01 10 11 10 11 9 0.9 9 099 9 0.9

4.3 Principales Factores dela Ubicacion

La adecuada ubicacion de una nueva planta textil ayudara a reducir costos en varias
areas, por lo que es necesario tomar en cuenta diversos factores de ubicacion que se

detallan en € siguiente cuadro.



Se selecciono a cuatro alternativas que se lo identifico de la siguiente manera: A =
Parque industrial Inmaconsa, B = Parque Industrial € Sauce, C = Parque Industrial
Pascuales, D = Zona Industrial Duran como lo muestra el siguiente cuadro.

Cuadro defactoresde ubicacion

N.- FACTORES

1 |Factores Geogréficos

2 |Factores Institucionales

3 |Factores Sociales

4  |Factores Econémicos

Factor es Geogr aficos

La nueva planta textil que sera para la fabricacion de toallas de bafio se ubicara en la
provincia del Guayas, en la ciudad de Guayaquil. Debiendo tener vias de acceso adecuadas

parad transito de negociosy comercios

Factores | nstitucionales

El proyecto a gjecutarse acatard las disposiciones la ley de fomento industrial, permiso
de funcionamiento municipal, leyes de seguridad e higiene industrial e impacto ambiental,
Por ser una industria de produccion de toallas de bafio de uso diario debe localizarse cerca
del mercado consumidor cumpliendo con todos los servicios de infraestructura que facilita

el emplazamiento industrial.



Factor es Sociales

El funcionamiento de la planta textil no afectara a la poblacion urbana, colegios y
escuelas, segun e andlisis de los factores de localizacion y ubicacion se lo instalara en una
zona industrial alejada de lugares poblados, existe otra razon de no contaminar debido al

gue e producto a fabricar sera netamente ecol 6gi co.
Factor es Econdmicos

Fomentar la industrializacion para mejorar la economia, se instalara una industria
textil liviana que tendra un consumo de menor cantidad de energia 'y materia prima; por lo
que se reguerira una inversion $ 1,401.362 para su instalacion y funcionamiento, se
utilizara 3000 mt* de terreno que cuenta con las infraestructuras adecuada, permitiendo
recuperar la inversion después de cinco afios de funcionamiento, € cua representa menor

riesgo de inversion y atraer capital es extranjeros y privados.

a) Cuadro de Variables de Ubicacion

VARIABLES
ViAS DE ACCESO

COSTOS DEL TERRENO
PERMISO MUNICIPAL

% DE CONTAMINACION

INFRAESTRUCTURA ADECUADA

b) Cdlificacion de cada sitio potencial de acuerdo a su escala designada



Factor

VARIABLES TERRENO

10=<%$22

10

10 10

8 =>=$23<=%$40

6 => $40

Factor

VARIABLES VIAS

10 = MAS DE DOS VIAS

8 = DOS VIAS

6 =MENOS DE DOS VIAS

Factor

VARIABLES PERMISO

3

10 = YA TIENE

10

10

10

8 = HAY QUE OBTENER

6 = DIFICIL DE OBTENER

10 = ALTA
CONTAMINACION
4 AMBIENTAL

10

10] 10

8 = MEDIA
CONTAMINACION
AMBIENTAL

6 = BAJA
CONTAMINACION
AMBIENTAL

Factor

VARIABLE

INFRAESTRUCTURA

5 10-9=SITIENE

10| 10

8-7 =POCA

6 = NO TIENE




C) Sumatoria de la puntuacion de cada sitio

P. Inmaconsa P. Sauces P. Pascuales Z. 1. Duran
CALIF. CALIF. CALIF. CALIF.
VAR.| PESO |CALIF. CALIF. CALIF. CALIF
POND POND. POND POND.
1 0.30 | 8 2.4 10 3 10 3 10 3
2 0.20 | 8 1.6 8 16 | 8 1.6 6 | 12
3 025 [ 10 | 25 10 25 | 10| 25 8 2
4 0.15 ] 10| 15 10 15110 ] 15 8 | 12
S 0.10 [ 10 1 10 1 9 0.9 9 [ 09
Total| 1.00 9.0 9.60 9.50 8.30

Realizando |os calcul os respectivos se obtiene con mayor puntgje la aternativa B, que
les corresponde al parque industrial € Sauce, por 1o que la instalacion de la nueva planta
textil paralafabricacion de toallas de bafios serd en este sector. Variables requeridas parala
ubicacion de una nueva planta como lo indica € libro Evaluacion de Proyecto |11 Edicion
pag. 91 de Gabriel Baca Urbina.

En e andlisis y resultados obtenidos se Ilego a la conclusion que la localizaciéon y
ubicacion Optima de la planta textil para la fabricacion de toallas de bafio serd en la

provincia del Guayas, en laciudad de Guayaquil.

La provincia del Guayas se encuentra ubicado a suroeste del Ecuador con una
superficie de 20.800 kilometros cuadrados con un clima tropical y una temperatura
ambiental de 24° C - 34° C, referente a sector industrial es la ciudad con mayor
numeros de diversidad de industrias tales como: industria pesquera, industria de cemento,
industria bananera, industria tabacalera, industria molinera, industria de tegjido textil,
industria cafetalera, industria alimenticia, industria de gquimicos, industria metalmecanica,

elaboracion de bebidas y artesanias. La provincia del Guayas tiene la mayor concentracion



poblaciona que es el 35% de la poblacion nacional, teniendo 28 cantones y 13 balnearios,
su ciudad més grande es Guayaquil que cuenta con 3 parques industriales dotados con

infraestructura adecuadas parainstalar nuevas plantas futuras.

Seguin el andlisis y calculos realizado en los factores de ubicacion se determina que la
ubicacion e instalacion de la nueva planta textil para la fabricacién de toallas de bafio sera
en € Parque Industrial EL SAUCE ubicado en e Km. 11 %2 via a Daule, tiene todas las
instalaciones necesarias que se requiere para este tipo de planta, constando con dos vias de
acceso, cerca del mercado consumidor y aeropuerto, un puerto maritimo cerca que es muy
comercia y € tipo de transporte es adecuado a continuacion observaremos €l sector
mediante un gréfico donde se implantara la nueva planta textil. La localizacion del parque

segun su topografia se lo puede apreciar en el siguiente gréfico.

PARQUE INDUSTRIAL
EL SAUCE

‘0
[

GUAYAQUIL
lﬁ CHIMBORAZO

£

Golfo de
Guayaq




4.4 Tamaiio Optimo del Proyecto

Para determinar el tamafio optim6é del proyecto se define con la cantidad de
produccion, considerando los siguientes factores como son: la demanda, suministros e

insumos, latecnologiay equipos, financiamiento y la organizacion.
Se procedio a calcular la capacidad de produccion optima de la planta de toalla de

bafio, utilizando la férmula, para este efecto (formula tomada del manual de naciones
Unidas).

Top = Da(1+i)"

1/RN =1-2+22Y « R~= (N - n)
1 Y R +1
R=1+i = i=R1
1/R"=1-2+*1=Y «_ 1 (N _n)
5. Y I + 2

En donde:
I = tasa de crecimiento determinada de la siguiente formula

(1/n)
N R |
I
P = demanda presente (2004) =2.815T.M.
| = demandainicial del periodo de andlisis (2000) = 2.726 T.M.
n =5 periodo de andlisis



. (2.815\"
de donde I = (2.726) o

i =0,64 %

= 0,00644

Y’ = Coeficiente de costo de capital o de escala = 0,49 Coeficiente determinado en la
escala, del manual de la Naciones Unidas.

N = Vidauutil del proyecto ( 10 afios)

n = afo optimo que se tomara para aplicar laformula ( valor a encontrar)

Top.=D.A.(1+1)"
Top. = Tamafio 6éptimo de produccion

D.A. = Demanda actual = 2.815 T.M. produccién de toallas

YR " —1-2+ 1Y 1 N L
y' I+ 2
. . . ,,1-0,49 000644 ]
1/(1,00644 ) =12t T Crooen )0 )
(100064 4)" =1— (2)* (2L« (0.00644 405

0,49’ '2,00644
1/(1.00644 )" =1- (0.0064 )(10 - n)

BUSCANDO n

1= (1,0064) " - (0.0064)(1,00644 )" (10 - n)

n=0 entonces se obtiene 1=1-0,0064 = 0,993

n=1

1 = 1.13646926 — 0,00266 = 1.13646926 por lotanto N = 0,993



1=1.13646926 —-0.00266863 = 1.13646926

El valor de n = 0,993 da 1,000 para calcular € tamafio optimo se Tamara el valor
de n=0,993. A continuacién se determina el tamafio optimo (T.0O.) escogiendo una cifra de
laD.A.=2.815T.M. detoallas (afio 2004).

TOp. =D.A.* (1+ I)Irl _siendo n = 0,993

Top. = D.A. * (1 +0,00644) >*%

Top. =2.833,001 T.M / afo detoallas

Mediante € andlisis de comparacion entre la oferta y demanda futura se obtuvo la
cantidad de 2.946 T.M. por afio, Segun € calculo del tamafio optimé se obtiene la cantidad
de 2.833,001 T.M. por afios que representa el 96.16% de la demanda insatisfecha
teniendo una diferencia del 4% entre e calculo de la demanda insatisfecha y e tamafio
optimd. Para efecto del presente proyecto se considerara los valores de la demanda
insatisfecha abarcando solo € 7%, se producird 206.29 T.M. por afio, laborando en un solo

turno de 8 horas diarias para producir al mes la cantidad de 17.19 T.M.
4.4.1 FactoresCondicionantesdel Tamafio Optimd
Lademanda
En la dltima década la industria textil nacional inicio un proceso de mejora de sus
niveles de productividad y calidad teniendo un crecimiento en el consumo de fibras textiles,
segun datos del Banco Central existe una tendencia ascendente que ha permitido €

crecimiento en la produccion haciéndola fuerte y extensa, teniendo variedad de produccién

caracterizandose por sus fuentes de encadenamientos.

La Tecnologiay Equipos



La industria textil no dispone de fabricantes de maguinarias locales por 1o que se debe
importar todas las méguinas en sus lineas de produccion, similar situacion se tiene e caso
de los repuestos en donde @ costo de la maguina incluyen € transporte, los impuestos, €l
montaje y colocada en la planta, existiendo proveedores de maquinas y marcas que facilitan

laadquisicion de las misma como son: Mayer, Maquinarias textiles y otros.

Financiamiento

Para iniciar un proyecto es importante obtener los recursos econdémicos, las
inversiones requeridas en este proyecto seran de $1,436.837 que se calcularan en € capitulo
V que trata sobre € andlisis econdmico, se debe de proveer de capital requerido mediante
accionista que querran invertir con capital propio o mediante la realizacion de préstamo
gue tengan unatasa de interés que haga posible la rentabilidad y poder ofrecer un producto

gue este en capacidad de competir con sus similares.

Laorganizacion

Se encontrara dentro de la organizacion funcional de la industria manufacturera y
confeccion, cumpliendo con todas las normas y leyes que estén establecida en la ley de

fomento industrid

4.5 Capacidad de Produccion alnstalarse

La Comparacion entre la oferta y demanda futura del 2006 se obtuvo una demanda
insatisfecha de 2.946 T.M. de toallas de bafio, comprueba que € estudio de mercado es

Seguro.

Segun lo estimado e proyecto solo abarcara € 7% de la demanda insatisfecha
produciendo 206.29 T.M. por afio, operara con una capacidad del 80% en el primer afio de
operacion, produciendo la cantidad de 164.8 T.M. de toallas de bafio trabagjando 1 turno



diario de 8 horas, para @ segundo afio operara con una capacidad del 90% produciendo la
cantidad de 185.4 T.M ./afio

4.6 Recursos Humanos

El personal técnico constara con una alta capacitacion y experiencia especialmente en
el &rea textil, personal administrativo, servicios y gerencia. La mano de obra directa que
estara involucrada en los procesos de fabricacion llegaraa 10 obreros entres ellos tenemos:

operadores, bodegueros, tintores y telares.

A continuacion se presenta un cuadrd de la mano de obra calificada que comprende los

operadores de méaquinas.

Cuadro de Distribucion de Mano de Obra Directa Calificada

MAQUINA NUMERO DE OPERADORES
TELARES 1
TINTORERIAY ACABADO 3
ETIQUETEADOR 1
TOTAL 5

Cuadro dedistribucion de Mano de Obra Directa no Calificada

AREA NUMERO DE PERSONAS
RECEPCION DE HILO 1

CONTROL DE CALIDAD 1

AREA DE MANTENIMIENTO 2

1

5

CALDERISTA
TOTAL




Respecto a la mano de obra indirecta, se requieren personal administrativos, ventas y

de servicios detallandose a continuacién en € siguiente cuadro.

Cuadro de Personal Administrativos, Ventas y Servicios



CANTIDAD

CARGO

1

GERENTE GENERAL

SUPERINTENDENTE DEFLANTA

JHEDETINTORERA

JFEDETHAR

JHEHNANCHERO

JHEDEVENTAS

HERRHH.

ASST.RRHH.

FCRETARAS

CONTADOR

AUXILIARGCONTABLE

LABORATORISTA (TINTORERA)

BODEGEROS

COBRADOR

VENDEDORES

CHOHR

CONSERJE

SR R O R | I e R e e e | R P T e e

GUARDIANES

N
(0]

TOTAL

4.7 Caracteristicas Fisicas y Quimicas de la Materia Prima




4.7.1 Caracteristicas Fisicas de la Materia Prima

Caracteristicas de los hilos.- Las propiedades mas importantes de los hilos son la

masa lineal, latorsion, laresistencia, higroscopicidad y la regularidad.

El grosor de un hilo se expresa numéricamente por su masa lineal, relacion entre sus
masas (en la practica, su peso) y la longitud correspondiente. El valor de la finura se expresa por el
titulo, aqui se hace referencia al titulo tex (sistema universal de titulacidn) que indica el peso en
gramo de 1000 metros de fibra, hilo o hilado indicando que las fibras tienen titulos comprendidos
entre 0,1y 2 tex. Son mas apreciadas cuanto mayor finuras presentan, puesto que el tejido que se

produce con ellas es mas suave Los hilos hilados tienen titulos que van desde 1,5 a 200 tex

Ejemplo

1gramo
1000 m

ITEX =

mmex= 9« M
km 10°'m

un tex es igual gramo sobre 1000 metros de hilos.



La torsidn y la retorsién de un hilo se miden por el nimero de vueltas de torsidn por unidad
de longitud (en la practica, por metro). A los dos sentidos posibles de torsidn se les aplica la
denominacién de torsién Sy la torsidén Z, de acuerdo con el esquema adjunto. El valor absoluto de
la resistencia de los hilos a la rotura se expresa en gramo o cualquier otra unidad de masa o

fuerza, no obstante, es ldgico referirla a la masa lineal, o sea al nimero o titulo:

Los materiaes textiles, entre ellos los hilos, son higroscopicos. absorben del medio
ambiente una cantidad de humedad que se expresa en % sobre |la materia absolutamente
seca. El porcentgje absorbido por una determinada clase de fibra en una atmdésfera esténdar
(21°C y 65 % de humedad relativa) se denomina tasa natural de humedad o reprise, que

casi coinciden con latasalega de humedad utilizada en |as transacciones comerciales.

La regularidad de las caracteristicas de los hilos es una de las mayores preocupaciones de los

hiladores: pueden referirse a masa lineal ( niUmero o titulo), didametro, torsidn, resistencia, etc.

4.8 Caracteristicas Quimicas de las Materias Primas

4.8.1 Colorantes

<> Capacidad de seleccion de absorber laluz

X Debe con suficiencia estirarse sobre e substrato textil, con minimo de agua
residual (80 - 90 % colorantes)

X Alcanzar los estédndares de estabilidad (alaluz y a mojado) precio final del
producto

X Debe ser atamente higiénico

X Después de la aplicacion del colorante € peso de latela aumenta



4.8.1.1 Colorantes Dispersos

% Estabilidad de su dispersion alos electrdlitos (sal o sulfato de sodio)
< Estabilidad a PH acalino

+« Buena combinibilidad

% Subiday difusion rapiday uniforme

% Elevado poder acumulativo paraevitar la sublimacion

+« Tiempo corto defijacion

+« Solidez de colorante de media energia

La sumatoria de estas caracteristicas, nos dara una buena reproducibilidad y |a garantia

de una excelente tinturafinal.

4.8.1.2 Colorantes Reactivos

Son los reactivos que permiten tener una buena penetracion del color en latelatoalay

otras similares que a continuacion se detallan |as siguientes caracteristicas.

>

¢ Altasustantividad (molécula grande, bajo poder de difusion)

¢+ Buen poder de igualacion (latemperatura aumenta la velocidad de difusion)
s Bagareactividad (tintura en caliente mejorala penetracion)

“+ Buenaresistenciaalahidrolisis especialmenteal PH 4.5 - 5.5.

++ Altaenergiade enlace quimico con laCEL.

++ Buen rendimiento independiente de la relacion de bafio

¢+ Secado répido y buena estabilidad del color

4.8.1.3 Productos Auxiliares para el Tefiido delasFibras

L os productos auxiliares son sustancias activas superficiales que se utilizan durantes el
proceso de tinturado. Algunos de ellos se emplean desde & comienzo y eliminando

después de la operacion sobre las fibras como son preparado grasoso, detergente etc. Otros



productos directos permanecen después del tratamiento de la fibra y algunos sustancia

sirven para el tratamiento del agua.

4.8.1.4 Sustancias Activas Superficiales

L as sustancias activa superficiales sirven para el proceso de (tratamiento, refinamiento
y acabado) textil importancia muy grande que actdan directo estas sustancias como son:
productos grasosos, detergentes, limpiador, acelerador, desinfectantes, humectantes,
dispersantes, estabilizadores, fijadores, emulgadores, igualadores, resina para prestos,
agentes de descrudes y limpiezas, fijadores de colorantes, estabilizador de agua oxigenadas,
inhibidor de migracidn, detergentes no idnicos recomendado en procesos donde el caracter
anionico o cationico del producto atera €l resultado de la tintura. La utilizacion de esta
sustancia activa durante e proceso sufre muchos cambios en sus propiedades vy

caracteristicas delafibra (suavidad, color, volumen, resistencia, tension, brillo, solidez),

Existen una gama extensa de tipos de colorantes, que se utilizan en la industria textil para la
tinturacion de las distintas clases de fibras naturales y artificiales como son fibra nativa, quimicas,
sintéticas, etc. Los colorantes se diferencian por el tipo de fibra a tefiir asi como también las
empresas que utilizan el tipo de pasta al momento de producir este tipo de producto,
mencionamos a continuacién colorantes directos, acidos, cationico, reactivos kipo-indigo soles,

dispersos, pigmentos, complejo metdlico 1:1, 1:2 o cromo.

4.8.1.5 Aceleradores

Son sustancia, las cuales aceleran la penetracidén de los colorantes dispersos desde el bafo
hacia la fibra. Debido al contenido de partes cristalinas y compacidad de la estructura, las
sustancia deben cumplir con ciertas condiciones: alta actividad, minima influencia al tono y
solideces no debe deteriorar la legalidad, volatilidad minima y toxicidad del vapor, lavada

completa después del tefiido.



4.8.1.6 Bicarbonato de Sodio

Para los procesos a dos bafios, con colorantes disperso /reactivos, este alcali débil no afecta
el rendimiento del colorante disperso y la estabilidad del colorante reactivo en el bafio es buena, y

es fundamental para agotar.

4.8.1.7 Alcali

Actla durante la teflida con colorantes reactivos como elemento neutralizador y garantiza la
fijacién propia del colorante sobre la fibra: soda calcinada asegura la neutralizacion del acido y la

fijacién del color en la fibra.

4.8.1.8 Electrolitos

Con frecuencia se utiliza NaCl, aumenta la sustantividad del colorante hacia la fibra y facilita

mayor absorcién de colorante desde el bafo de colorante.

4.8.1.9 Urea

Tiene efecto de solubilidad significativo, las cuales son utilizadas durante la aplicacion del
calor desde el baifo espesado, durante el tefiido continuo. Generalmente se utiliza electrolitos y

bases con su respectiva concentracion ejemplo: algoddén 50, 75, 100 gr/litro.



4.8.1.10 Humectante

Ayuda a dispersar los colorantes que intervienen en la tintura y asegura una buena

humectacién uniforme y facilita el proceso del tefiido.

4.8.1.11 Protectores

Protege el colorante antes de la reduccion de temperaturas elevadas y
Evita cambios indeseables del tono.

4.8.1.12 Inhibidores de Migracion

Disminuye la migracién del color durantes el secado intermedio de las fibras celulosicas,
sintéticas y sus mezclas, es eficaz en la igualacidon de tintura de fibras acrilicas y de algoddn,
regulando la velocidad de fijacién de los colorantes, su efecto retardante proporciona una mayor

velocidad al tefiido.

49 Proceso de Produccion

4.9.1. Descripcién del Proceso de Produccion

La materia prima para este proyecto sera € hilo clasificados en conos de acuerdo a su
titulo (finura), colores y tamafios, también productos quimicos como son colorantes,
acidos, suavizantes, carbonato de sodio, blanqueadores, etc.

Los conos de hilos se clasifica segun la orden de produccién luego se lo saca de la
bodega en una carreta hacia las portas conos, una vez aqui se lo saca de la funday se lo
coloca en los portas conos gque luego son pasados por los separadores de hilos para ser
llevados las puntas hasta una distancias de 2.5 a 3 metros. Para cargarlo a la urdidora, las



puntas son enrolladas en el carrete grande que mide 1.4 metro de ancho y trabaga una
velocidad de 250 m/s. Teniendo en cuenta que en muchos casos €l hilo tiende a romperse
una vez enrollados se procede a sacar € carretdl con e peso deseado teniendo la méaquina
un cortador para aquellos teniendo los carreteles necesarios se lo llevara a la engomadora,
pasando por la engomadora en donde se engoman los hilos, para esta actividad se usa
colante a una temperatura de 150° C a 160° C, siendo el objetivo principal de este proceso
la eliminacion de la humedad en el hilo como en el proceso anterior 1os hilos se enrollan en
carrete igual, para luego ser transportados por medio de una carretilla hacia las pasadoras o
enhebradora, Podemos indicar que este trabajo |o realizan 2 operarios que se agrupan de 1
en 1 para enhebrar las puntas de los hilos en los lisos (especie de agujas), un liso por cada

hilo hasta colocar €l peiney quedar listo paraser llevado a telar.

La tgjida en la maguina telar da como resultado €l tegjido (tela toalla), € proceso en
telar consiste en laformacion de la calada, esto es la elevacion de uno més liso para separar
los hilos de la urdimbre y forma una calda en la picada pasa |la lanzadera a través de la
calada parainsertar latrama, paraluego gustar latramaen donde el peine empuja el hilo de
la trama para acomodarlo y apretarlo en su sitio del tejido hasta € enrollados, la tela

terminada se enrolla sobre enjulio delantero del enrollado.

Este proceso tarda entre 2 y 3 dias dependiendo €l tipo de tgido, una vez que se
obtiene los rollos de tgjido de toallas de bafios se lo traslada al departamento de revision,
aqui serealizala zurcida o reparacion de cualquier irregularidad del tegjido. Revisada latela
de toalla es trasladada a la seccién de tintura, agui en esta seccion se procede a tinturar. Se
cargan los rollos de tegjido que va de 1500 A 4500 metro y se procede a tinturar en las
maguinas tintoreras (jigger) € proceso de tintura tarda 90 minutos, luego se descargan los
rollos de tela para tollas. El siguiente paso a seguir es hacia la maguina centrifugadora,
siendo €l objetivo laeliminacién del contenido del agua que es alto; luego de esta operacion
se procede a secado y en la maquina secadora, luego sigue e acabado mecanico, quimico

(fijacion) del producto y por ultimo e empague y destino final.



49.2 BalancedeMateriaPrimay Materiales

En lainstalacion de la nueva planta de este proyecto la capacidad se calculard, en
cantidades reales para fabricar 206.29 T.M. de toallas de bafios para €l primer afio de
operacion, se describirala composicion del producto afabricar, asi como también el % neto
de cada uno de los elementos utilizados, de acuerdo a la informacién dada por el Instituto
de Investigacién de la Universidad de Guayaquil.

Balance de Materia Primay Materiales utilizados por cada mes de Produccién

Cantidades para Requerimiento
Componentes obtener 0.952 kl defUnidad

toallaen T.M. al mesen T.M .
Hilo de Algoddn 923.5 kg 18.47
Colorantes 12.5 kg 0.002
SAL #5 43 kg 0.0080
Suavizantes dispersantes 2 kg 0.0004
Acido Formico 1 kg 0.0002
Carbonato de Sodio 10 kg 0.0020
D etergente 2 kg 0.0004
Protector 2 kg 0.0004
Agua Oxigenada 2 kg 0.0004
Blanqueador Optico 2 kg 0.0004
total 1000 18.48

Los datos obtenidos que se muestran a continuacion estan calculados en 1 turno de 8
horas de trabajo por dia con 20 dias al mes laborado de acuerdo a la demanda del proyecto
proyectada para el afio 2006 en donde se producird 206.29 T.M. de todla de bafio de

algodon sobre la base ala participacion del proyecto con respecto ala demanda.



Readlizando los célculos de la cantidad de hilos para producir 923.5 kilos fueron
necesarias 0.92 T.M. De hilos que serviran para producir 206.29 T.M. de toallas de bafio
son necesarios 202.T.M. de hilos que equivalen, a 98 % de la produccion y por elo se
requiere 207.17 T.M. de material (hilo) dado que € 2.5% de tejido se pierden durante la
tgida y tefiida del tgido, por lo que para poder balancear la materia prima se tuvo que
calcular de lasiguiente forma.

202/97.5% =207.17 T.M. dehilo
Durante € proceso del tgido de la toala de algodon a la materia prima 'y materiales,
se les adicionara e 7 %, para recuperar la perdida de la materia prima y productos
quimicos, es decir delos 18.48 T.M se pierden & 1.29 % de T.M. quedando 17.18 T.M. a
mes de hilos que multiplicando esta cantidad por 12 meses obtenemos 206.29 T.M. por

ano cumpliendo con lo proyectado en el primer ano.

4.10 Descripcion de diagrama de flujo de Materia Primay Materiales en e proceso

dela elaboracion dela Toalla de bafo.

Para una mejor compresion del proceso en la fabricacion de la toalla de manos de
fibras de algoddn se hara una descripcion de dicho flujo que se redliza con la materia prima
durante su transformacion: como primer paso € hilo se amacena en una bodega (materia
prima), asi como también los productos quimicos (suavizantes, colorantes, carbonato de
sodio, blanqueadores, etc. Esto se o mantiene en una bodega individual evitando asi

cualquier contaminacion con otros elementos similares.

Clasificados los conos de hilos de algodon se procede a cargar la urdidora para asi
cumplir con la orden de produccién a seguir, desde la urdidora se cargan los hilos en los
carretes [lamados enjulio del telar para esta funcion el telar trabaja con dos enjulios, uno de
entrada y otro de salida, terminada la tejida se procede a medir piezas de 100 metro para
poder ser manipuladas tanto en € departamento de revision como e de tintura, en €

departamento de revision se hace una revision minuciosa también e control de calidad



intermedio del proceso, |levando luego esta produccion a departamento de tintura para ser
tinturado al color que esta en el orden de produccion para € cliente, luego se sigue con €
siguiente proceso que es la secada para continuar con el siguiente paso que es € acabado
Final tanto quimico y mecanico de latoalla echo de agodon pasando a dltimo proceso de

embalgje, etiqueta y destino como se lo muestraen el siguiente gréafico.



4.10.1 DiagramadeFlujodeMateria PrimaeHiloen el Area

ENTRADA DE

MATERIA PRIMA

ETIQUETA

de Productos Quimicos

PORTA HILO

ALMACENAMIENTO

ACTIVO

URDIDORA ENGOMADORA

ENHEMBRADORA

TELAR

REVISION

PRODUCTO

auimico
TINTORERA

MAQUINA

CIIANNDA

CENTRIFUGA

MAQUINA SECADORA

CIIANNDA



EMBALAJE

411 Descripcion del Recorrido dela Materia Primay Materiales para la obtencién
dela Toalla de bafio.

Describiendo el diagrama de recorrido de la planta textil y demés materiales que se
usardn en el proceso, comienza desde bodega de materia prima para luego pasar a la
seleccion de los conos cargados de hilos acorde con la orden de pedido del cliente
seleccionando €l color y tipos de del hilo a utilizarse en la fabricacion. Se trabajara de
acuerdo a presupuesto del mes, es decir se escogeratodo el lote deseado paratal propdsito,
luego serdallevado a telar para su respectivo tejido, obteniendo asi la tela toalla de algodon
de este lote en ciertos casos parte de tela de cada lote queda en la bodega. En donde podra
ser afadido para otro pedido advirtiéndole a cliente que parte de la produccién tendra
diferentes tonalidad.

Después de esta operacion se cortaran las piezas de 1200 mt. A pieza de longitud de
100 mt. Para poder ser manipulada en las siguientes secciones, una vez en la seccion de
revision se procede a la correccion de cualquier irregularidad y zurcida, para luego ser
trasladada a la tintoreria en donde comenzara la tefiida de la tela toala teniendo una
temperatura 45 ° C, siendo esta la temperatura de inicio a la vez se afiade los productos
quimicos auxiliares colorantes paralatintura, hasta llegar alos 60° C para afiadir e Gltimo
auxiliar (Carbonato de sodio) llegando alos 80 ° C de temperatura, operando la tintorera
durante 70’ min. de duracién luego desciende la temperaturaa 60 ° C con un radian de 1-
01,5° C/min, luego se procede a enjuague y sdida de la tela de toalla, llegando asi a una
transformacion de colores del producto, después sigue a la seccion de los acabados,
centrifugada, secada y fijadas, con estos procesos. Se obtiene los acabados lineales, como
son el cambio del liedex de cristalidad y |a orientacion de las cadenas macromoleculares en
las zonas no cristalinas y también los cristales. La cristalizacion de las medidas y
encogimiento, arrugamientos y el confort, otro objetivo es eliminar las tensiones internas,
por lo general se trata de asegurar € acabado mecanico — quimico de la prenda (toalla)

pasando a lafase de itiqueteado, luego a la otra fase de embal g es almacenandose en funda



de plastico para luego ser llevado alafase fina que es la bodega o destino final como lo

muestra el siguiente gréfico.
411.1

NO borrar e espacio diagrarecorrido.

4.12 Descripcion delas Operaciones para la obtencion dela Toalla de Baio.

Obtencién dela Toalla de bafio

OPERACION E IMPECCION
OPERACION
OPERACION
OPERACION
OPERACION
OPERACION
OPERACION
OPERACION
OPERACION

OPERACION

OPERACION

COLORANTE
OPERACION - INSPECCION
OPERACION

OPERACION

ACIDO
OPERAION - INSPECCION

© 0 N o o A DN P P

11

12
13

8

Clasificacion de los conos de hilos
Cargadadelos hilos @ portas hilos
Proceso de engomada de los hilos
Cargada de la urdidora
Teidaderizo en € telar

Cortesy revision de las cuerdas de tela
Tinturaa80° C durante 90 min.
Eliminacion del aguaen latela
Secado de latoalla de agodon a
80° Cde temperatura
Fijadadelatoalaa 120°C

de temperatura

Etiquetado de latoalla

Pesada de |os colorantes
Disolucién del colorante en agua

Agregar alamaguinatintorera

Medicion del &cido



OPERACION

OPERACION

SUAVIZANTE
OPERACION - INSPECCION
OPERACION

CARBONATO DE SODIO
OPERACION - INSPECCION
OPERACION

SULFATO DE SODIO
OPERACION - INSPECCION
OPERACION

OPERACION - INSPECCION

COLANTE

OPERACION - INSPECCION
OPERACION

15

16

10
17

11
18

19

20
21

Agregar € acidoenla
maquina tintorera
Medicion del PH del bafio

Medicién del suavizante
Agregar e suavizanteal bafio

Medicion del Carbonato de sodio
Agregar € carbonato de sodio

Pesado del sulfato de sodio

Agregar € sulfato de sodio en

cantidades iguales cada cierto intervalo de
tiempo.

Verificaday bgadade latelatoala

Pesado del colante
Agregar € colante sobre el hilo



4.12.1 Grafico del Diagrama de Operaciones parala obtencion dela Toalla
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ALMACENAMIENTO

DE PRODUCCION

4.13 Control de Proceso de Producciéon

El control del proceso de la produccion es la comprobacion, inspeccion, intervencion
y registro de los procesos, de las operaciones que se redlizaran en la fabricacion de latoalla
de bafio, teniendo la finalidad de dirigir la gecucion de las actividades planeadas
previamente y vigilar sus progresos para descubrir y corregir las irregularidades, ayudara a

formular los programas de la produccion del tejido llevandolo de |a siguiente manera.

¢+ Se colaborara en hacer planes acerca del personal de trabajo necesario para €jecutar
los programas de produccion.

¢+ Serecibira pedidos de fabricacion de productos.

s+ Seelaborarael calculo de lamateria prima necesaria para el pedido elaborado por €
jefe de laseccion de telares.

%+ Se analizara los pedidos de producto, determinando cuales, seran los materiales y
las operaciones requeridas.

% Sedeterminaralos requisitos de las materias primas.

%+ Se determinara las herramientas e instalaciones necesarias para la produccion del
articulo.

% Seadministrara el amacén de materia primas y se mantendra el nivel de existencias
tanto en los ingresos y egresos en la seccion de bodega..

+ Seformulara las ordenes de produccién para dirigir la gjecucion de |las operaciones
necesarias en |la fabricacion de productos

% Se formulara los programas de egecucion de las operaciones y € uso de las

maguinas.

¢+ Asegurarse de que se tendra todo listo parala produccién.



s Sedefiniralostrabajosy los asignara a operarios y maquinas determinadas.

s Sedirigirde acarreo de los materiales seleccionados para procesar.

% Serecibirdinformes del trabajo arealizarse comparandolo con otro estéandar.

s Seayudaraasuprimir las causas de demora en la produccion del tegjido.

% Se administrara el amacén de piezas de telas fabricadas y se controlara la
existencia.

% Se contestara a las preguntas relativas a los adelantos realizados en los pedidos en
procesamiento.

% Seayudaraaformular presupuestos de costo de nuevos pedidos en perspectiva.

La lista de operaciones para fabricar un producto (pieza) terminado se lo llamara “hoja

de ruta”.

4.14 Control de Calidad

Lacalidad mejora en virtud de los adelantos tecnologicos y porque tanto los clientes
como los competidores obligan a todo e entorno (mundo) a introducir esos adelantos de
innovacidon en sus productos. La calidad de un producto se determina en funcion de sus
caracteristicas.

Es necesario que €l fabricante decidas cuales han de ser las caracteristicas de sus
productos y luego que haga que sus ingenieros les disefien dé acuerdo con €los. Los
ingenieros tienen que determinar las tolerancias, los limites de lo aceptable en funcion de

las ( desviaciones) irregularidades dela masalinea delo perfecto.

En algunas compafias textileras, también se determinan los métodos de inspeccion
gue se llevaran a cabo, por mas que los ingenieros del control de la calidad son quienes lo

hacen en muchas grandes empresas.



Todas estas medidas son indispensables para asegurar que la fabricacion de los
productos tenga la calidad esperada (uniforme) que se desea ( cero defecto- proceso
tecnol 6gico)

4.14.1 Objetivosdelas I nspecciones

Desde el punto de vista de la produccion del tejido es indispensable inspeccionar |os
productos, a fin de descartar las piezas (telas) con irregularidades. Asimismo, la

inspeccion de los productos, mientras se estéan fabricando.

Laprincipal razén parainspeccionar debe ser de indole preventivay no correctiva.

El proposito es no seguir fabricando articulos con irregularidades. La inspeccion
advierte a los gerentes, no solo que se ha rechazado un producto, sino las causas. les

informa acerca de cual eslairregularidad detectada.

Los gerentes pueden concentrar su atencion de manera que no haya muchos articulos
rechazados en € futuro. El control estadistico técnico- cientifico de la calidad es de gran
ayuda en este sentido, porgque se encauza directamente a la operacion de la produccion de
la misma y ayuda a evitar inmediatamente que siga siendo irregular (defectuosa). La
administracion tendrd que escoger entre soportar gran numero de unidades desechables,
reconstruir sus maguinas actuales, o bien rebgjar |os estandares.

4.14.2 LaResponsabilidad que impone la Calidad

Es preciso que en la fabricacion se conviertan los disefios en productos acabados, por
eso, €l persona del control de calidad tiene que vigilar la calidad de estos. Esto parece que
no es nada nuevo ni diferente. Sin embargo hoy dia €@ control de la calidad es méas
importante que antes, en virtud de laimportancia de las grandes responsabilidades frente a

los consumidores. En la fabrica textil esto se traduce en acrecentamiento de la



responsabilidad del control de la calidad y de los departamentos de aseguramiento de la

misma.

Se necesita que todo las personas trabgjen conjuntamente en cada uno de los

departamentos, para hacer buenos productos de calidad y aun costo razonable.

Hoy dia, en casi todas las compafiias se ha delegado € control de la calidad a un solo
departamento cuya responsabilidad es de alcance mucho méas grande que los demas

departamentos de produccion.

4.14.3 LasPruebasy la I nspeccion:

Hacer pruebas es una forma de verificar inspeccionar. La inspeccion es un termino
méas amplio que probar e incluye a todas las actuaciones, entre ellas la de probar para
cerciorarse de que los productos satisfacen e estéandar solicitado. Si a inspeccionar un
producto es preciso hacer algo mas que verlo y medirlo, aeso se le [lama probarlo mas bien

gue inspeccionarlo.

Las pruebas pueden ser de blanqueo o lavada de altas temperaturas, u operacion, o
bien pueden ser destructivasy entonces acaban por destruir e producto que se ha sometido
a prueba especial. El problema puede consistir en: Hasta que grado resiste, los productos
antes de destruirse o bien cuanto tiempo pasara antes de que se desgasten. En las pruebas de
resistencia alatension por g emplo, se rompen los productos en la prueba de resistencia a
la tension. La prueba puede ser también un andlisis fisica-quimico de una muestra del
producto. También en ella se destruye la muestra. Sin embargo, no se destruyen los

productos en todas | as pruebas.

4.14.4 Lalnspeccion de Productos Comprados.

Por lo general es necesario inspeccionar todos los productos comprados para

cerciorarse de que son correcta su clase y calidad, y para poder cambiar a proveedor los



productos con irregularidad o inaceptables y recibir inmediatamente otros nuevos. Hoy dia
en la recepcidn se aplican procedimientos técnicos de muestreo para revisar los productos
recibidos, en esto quizas sea indispensable que e departamento de control de calidad de la

fabrica ayude aimplantar |os métodos apropiados.

4.14.5 Lalnspeccion de Materiales en Procesamiento

En realidad |os supervisores realizan muy poco € trabajo de supervision (inspeccion)
que se lleva a cabo. Cada uno de los trabajadores revisa €l suyo propio, cerciorandose de
gue se hace un buen trabgjo. Si las cosas salen mal, € operario 0 e ayudante de este han
de procurar arreglarlas de manera que vuelvan a salir buenos productos, Igualmente, en los
trabgjos que se estén g ecutando correctamente, el operario sigue haciendo comprobaciones
de vez en cuando para asegurarse de que los productos van bien. Los operarios también
advierten muchos trabg os defectuosos que | e Ilegan de operaciones anteriores y los ponen a
un lado paraquelo revise € supervisor. Lainspeccion normal no depende cominmente del
operario. Casi siempre los supervisores de su departamento trabgjan a ordenes de un
supervisor en jefe, quien depende del gerente de operaciones o de un director de control de
lacalidad.

La razon de ser de esta cadena de mando separada es que casi siempre conviene
separar la revision de la fabricacion. Independientemente del método que se use para
inspeccionar € trabajo, la inspeccion final del producto debe estar a cargo de un
departamento independiente de inspeccidn, que no este a la ordenes de los operarios de la
fabrica. En a inspeccion final, a diferencia de cas todas las revisiones durante €
procesamiento, se incluye a menudo una prueba del ensayo. (Rara vez pueden aplicarse a

productos fabricados parcialmente).

En ocasiones € departamento de ingenieria suprime gran parte de la inspeccion de
productos durante la fabricacion, construyendo dispositivos de revision automatica. La
maguina (o su herramienta) puede volver automaticamente a corregir cualquier desviacion
del estandar.



4.14.6 Frecuenciadelalnspeccién

La ventgja de inspeccionar es asegurar la calidad del producto. En cierto sentido, se
pierde mucho tiempo informando acerca de la calidad del producto; Los productos que
pasan por una revision de ninguna manera cambian o meoran gracias a proceso de

inspeccion.

Por 1o general la mayoria de las Empresas gastan el 5% 0 un poco mas en mano de

obra durante lainspeccion delos productos.

Reglas generales parareadlizar las inspecciones:

1- Inspeccidnese después de las operaciones que probablemente puedan producir
articulos con irregularidades, de manera que no se trabaje méas en ellos.

2.-  Hacer lainspeccion antes de las operaciones costosas para que estos no se realicen

en articulos ya que se echaron a perder

3.- Hagase lainspeccion antes de operaciones en gque puedan romperse productos con

irregularidades( defectuosos) o “atacarse” las maquinas.
4.-  Inspeccidnese antes de las operaciones gue oculten los defectos (tales como tinturas)
5.- Inspeccidnese antes de g ecutar operaciones de tinturas que no puedan deshacerse (

tales como tinturas de fibras de “ algoddn”)

6.- En las maquinas autométicas 0 semiautomaticas inspeccionese los articulos

(piezas) primeras y Ultimas y solo ocasionalmente las que van en medio.



7.- I nspecciénese |os articul os terminados

8.- Inspeccidnese antes de almacenar (articulos comprados)

9.- Inspeccidnese y pruébese los productos terminados asegurandose de que nada salga

sin su revision.

La seccion de acabado se encargard de asegurar y garantizar que la calidad este
siempre presente en el proceso en las diferentes etapas productivas de la tela tanto en los
sitios de almacenamiento como de distribucion; ésta division capacita, motiva y participa

en lamisién de laempresa.

Se tendrd como actividad principal: la planeacion de la calidad que es satisfacer el
gusto del consumidor a través de la normalizacion; € control de calidad en todas las
materias primas, control en todos los procesos productivos, en los productos terminados y

el megjoramiento continuo de la calidad.

Parael control de la calidad se tendra un departamento de clasificacion, con persona y
equipos destinado (sofisticado) paratal objetivo.

El control de produccion del proceso de nuestra materia prima, pasa por un riguroso
control de calidad: limpieza, mezcla y corte, hasta llegar a la tejeduria, para e control de
las irregularidades de la masa linedl, tanto de cintas, mechas, hilos y filamentos se usara el
HUSTER. Por €llo las capacidades analiticas de |a herramienta indispensable, son sin igual,

el mismo detecta cualquier anomalia pudiendo intervenir inmediatamente.

Las ventgas que se tiene seran de ahorrar tiempo, dinero y disgusto. Esto no es todo

sino también, la garantia de calidad desde la materia primaque es € hilo.

Las funciones caracteristicas de lairregularidad de lamasalinea son, €l espectrograma

y la funcién de longitud de variacién: asi mismo una vez iniciada la carga del telar, y



durante la tgjida de la tela se realizan muchas pruebas (ensayo), con este € fin de
realizar el control de calidad intermedio, y obtener un producto de buena calidad. Asi como
también el cambio que experimentan las fibras en € tefiido, secada y calandrada. La
seccion de acabado sera un papel muy importante, dentro del control del proceso,
dependera en cuanto a uso de las nhormas o estandares de calidad que tendra a disposicion
la Empresa, yasea calidad total, normas |SO-9000, 1SO-9001 Etc.

4.15 Maquinasy Equipos de Proceso Productivo.

Méquina Urdidora

Significa un solo carrete grande. La méaquina urdidora se carga de acuerdo a orden

del pedido, orden de trabajo, sobre ella se enrollalos hilos de los conos.

Entonces urdidoras. Hacoba manual y automética ambas maquinas trabajan (giran)
con la velocidad de 250 m/min. , Parandose automaticamente cuando sucede una para
(una cuerda del hilo): Las puntas de los hilos son enrolladas en € carrete grande que mide
1.4 m. A unavelocidad de 250m/min, durante 30min.

Engomadora

Es la camara de recipiente y de vapor que tiene como funcion pasar los carretes
cargados de hilos por € recipiente donde se engoman con e colante (mezclas de
colorantes), se engoman a una temperatura de 160° C que luego baja a 150 ° C, luego cruzar
ala camara de vapor. Teniendo como ventagja la eliminacion de la humedad, identificacion

de las partidas o lotes de material y deslizamiento del hilo.

Pasadora o Enhebradora

La funcion del operario es enhebrar las puntas de los hilos en unos lisos (equipo de

agujas grandes), un liso por cada hilo, luego se coloca e peine, una vez realizada esta



funcion queda listo para ser llevado a telar. Teniendo este proceso una duracion de

3H30min. Que corresponden a 210 min. Dependiendo del tipo de tela que se va hatejer.

Tear

Maguina de tgido de punto para los tejidos de rizo paratejer hilos de diferentes tipo

de fibras, dando como resultado un tejido compacto (tela toalla).

Picafiol basada a chorro de aire Con una velocidad de 500 r m p, siendo controlada por
un sisterma computarizado y con equipos de sistema integrado, siendo su tamario de 4 mt.
de ancho, y su produccion sera de 40 m/h, con un 80% de efectividad de tecnologia Belga.

Telar Picanol

MARCA: PICANOL

ArERIE AL A/l AR




JIGGER

Maguina para el teflido que se lo realiza a lo ancho. Se cuenta tanto con equipo que
funcionan bajo condiciones atmosférica y también a presion. El tefiido se logra enrollando
lentamente el tegjido en rodillos que se encuentran sobre una cuba poco profunda |lena con
licores de tinturas, € rodillo giran alternadamente en & sentido de las agujas del reloj y

viceversa, moviendo asi latela (cuerda) através de latina de tintura.

La relacién de bafio es muy favorable y alcanza valores de 1:2-1.8, con una
temperatura de 90° grado centigrado.

Lavelocidad de lo rodillo se la puede regular de acuerdo a tipo de tegjido y esta entre
8-130mt/min. Asi mismo la tension del textil es gjustable continuamente Ilegando a tefiir
hasta longitud de 1500 — 4500 mts, €l tiempo y la regulacion de la temperatura del régimen
total del tefiido.

Centrifuga

Extraccion del agua del tegjido (tela) antes de ser secada, con una velocidad de 120

rpm.

Secadora

Ladisminucion del contenido de humedad del material textil, en lo mas requerido de

acuerdo al tipo de material que sera destinado para el secado.

En e transcurso optimo del secado se debe tomar en cuenta las propiedades
tecnologicas de los materiales, su cambio durante la disminucion de la humedad y la
actuacion de latemperatura, que vade 100- 130 grados centigrados y con una velocidad de

15m /mim.



El secado es caracterizado por:

a) Por  método de calentamiento de los textiles materiales y @ liquido que

contienen.
b)  Por e movimiento del calor y el material de los textiles
c) Porlaevaporacion del liguido
d) Por e desecado ddl liquido del material
€e)  No existe humedad en el producto
La Fijacion Textil
La estabilizacion de lamediday fijacion de las fibras textiles tienen desde €l punto de
vista propiedades de uso de gran importancia. Aseguran los productos textiles con la
estabilidad de las medidas, que no encogen, en arrugadas; con €l facil mantenimiento y
también el confort del unido con mucha estética de nivel del textil de confeccion o de
vivienda. EI motivo béasico y € problema de los acabados de los perfilados es e acabado
inarrugable a una temperatura de 190° ¢ a 240° Con una temperatura de 180° grado
centigrado y con una velocidad de 30m/seg.
Objetivo delafijacion
El objetivo de lafijacion es eliminar las tensiones internas, las cuales estan insertadas

sobre el textil en e transcurso de la produccion o en e refinamiento y la consecucion de los

estados de equilibrio. De esto es posible acanzar la liberacion de las fuerzas



intermoleculares en la fibra, con la entrega de energia térmica, con la combinacion

adecuada para tener una fijacion buena.

Calandra

El objetivo principal de la calandra es e tratamiento de conseguir el acabado final
mecanico o quimico del producto textil, para asegurar e aumento, alisadura de la
superficie, cambio de estructura de la superficie. Lallenada de superficie y € tacto rigido,

suavidad o rigidez etc. , tienen influencia favorable en el nivel estético del producto.

Lo mas importante del calandrado es e sistema de los cilindros rigidos o elasticos.
Cilindros rigidos.- son fabricado de acero, tienen superficie lisa o superficie de disefio y un

diametro de 150 — 300 mm, son huecos, vapor de calor, eléctrico, de gas.

Aceite o de agua. Durante e calandrado se calientan a una temperatura de 80-230°C

Cilindro eléasticos.- Tienen ges acerados y sobre e revestimiento de algodén
prensado, papel de asbesto o de masa de poliamida (racolan). El diametro de los cilindros
elasticos es de 400 - 700mm. El nimero de cilindros es de 2 hasta 7 cilindros de acuerdo a

tipo de calandray ala exigencia del acabado.

Durante el calandrado se trabga con prensada entre los cilindros de 50-1100 KN de

cargas.

La velocidad de trabajo de la calandra es variada de acuerdo a tipo de calandra 'y a
efecto exigido y setrabajaen intervalo de 5 — 200 m/min. Y asi poder obtener una suavidad
del producto elaborado.



Un Caldero

Cumple la funcion de suministrar vapor para los siguientes procesos. de la
tinturacion, fijacion, calandrado, engomado, planchado y secado teniendo con las siguiente
caracteristicas.

Marca: BMP

Modelo: CB450-100
Capacidad: 4500 LB/H
Presion detrabgjo: 120 P.S.

Equipos de Servicios Generales

Una planta generadora 300 KVA
Tablero de control de mando

Un compresor

Banco de transformadores 250 — 30

l. 250 KVA TRIFASICO
Il 100 KVA MONOFASICO

Equipos de Tratamiento de Agua

En e presente proyecto se utilizaralos siguientes equipos

++ Bombade agua 9 hp eléctrica
¢ Piscina paraamacenar e agua con colorantes
% Filtros de arena de silicato para detener los residuos quimico y colorantes

%+ Tanque de presion de 3.5 mt.



«» Tuberias metdlicas

4.16 Distribucién dela Planta Textil

La distribucion de planta se basara en todos |os departamentos y maguinarias que se

utilizard en los procesos productivos, que se expone a continuacion.

Descripcion del area M etros cuadrados
1.- Areadeclasificado 60
2.- Areade etiquetado 35
3.- Areadeembaaje 75
4.- Bodega de materia prima (conos hilos) 150
5.- Bodega de productos quimicos (col orantes) 64
6.- Area de seccion acabado 120
7.- Areade tratamiento de agua 80
8.- Bodega producto terminado 100
9.- Areade mantenimiento (mecanica, electric. Electronica) 60
10.- Laboratorio 30
11.- Oficinas Administrativas 90
12.- Oficinajefe de planta 20
13.- Bafios Generales 40
14.- Caseta de guardian 10
15.- estacionamiento 20
16.- Areade servicio y comedor 100
17.- Areadetintoreria 206
18.- Areadetelares 150
19.- Areade combustible 15
20.- Area de caldero 25

1.490 mt.



Tomando en cuenta los requerimientos de la distribucion de las areas y la seguridad
que debe existir en esta planta, se requiere un terreno de 3000 m? constando con una
superficie de 30m x 100m cuyo factores de ubicacion fueron analizados en este capitulo

paginas# 47y su distribucion la podemos apreciar en € siguiente gréfico.

Grafico de ladistribucion de la planta
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INVERSION Y FINANCIAMIENTO

5.1 Inversiones Requeridasen e Proyecto

El capital que se requerira para la inversion inicial de este proyecto serd de
$1,436.837 correspondiéndoles a activo fijo y capital de trabgjo la siguiente cantidad

indicado en el siguiente cuadro.

Activo Fijo $582.623

INV. REQUERIDAS

Capital de Trabajo $854.214

5.1.1 Activo Fijo

Son los bienes que se requieren para el funcionamiento de la nueva empresa como lo indica

el siguiente cuadro.

Terreno y construcciones

Activo Fijo > Mag. Y equipos

> Otros activos




5.1.2 Terreno

El lote de terreno en donde se implantard este proyecto fue analizado mediante un estudio
de ubicacién en el capitulo # 2, constando con un &rea de 3000 m?, la misma que cuenta con una
reglamentacion urbanistica, teniendo un valor de cada metro cuadrado de $ 22.00, sumando

un total de $66.000 lo que representa el 4.7 % de la inversidn total.

5.1.3 Construcciones

Las dreas de construcciones que se desarrolle para la instalacidon de la nueva planta textil
tendran una dimension aproximada de 1.490 m?, realizando los respectivos calculos de cada metro
cuadro dando un valor de $ 96.900 que representa el 6.9 % de la inversidn total distribuidos en

las siguientes areas.

+» Bodega de materia prima

+»+ Bodega linea de produccién

% Area de oficinas

+»+ Laboratorios quimicos

% Areas de sedimentacién y otros

L as mismas que serén construidas de hormigén, considerando |os valores estimado por

DOMUS. Como se lo demuestra en € siguiente cuadro.



Cuadro de Areas de Construcciones de 1.490 M T?

VALOR VALOR
DENOMINACIONES MT? %
DOLARES/ M? SUBTOTAL

AREA DE CLASIFICADO 60 |$ 45.00| $ 2,700.00 0.03
AREA DE ETIQUETADO B |3 45.00| $ 1,575.00 0.02
AREA DE EMBALAJE ICEE R 45.00| $ 3,375.00 0.03
BODEGA MAT. PRIMA 150 | $ 45.00| $ 6,750.00 0.07
BODEGA PROD. QUIMICO 64 |$ 45.00| $ 2,880.00 0.03
AREA SECCION ACABADO 120 | $ 4500 $ 5,400.00 0.06
AREA TRATAM. AGUA 80 |$ 5700 $ 4,560.00 0.05
BODEGA PROD. TERMINADO 100 | $ 45.00| $ 4,500.00 0.05
AREA MANTENIMIENTO 60 |$ 45.00| $ 2,700.00 0.03
LABORATORIO 0 |$ 4500 $ 1,350.00 0.01
OFICINAS ADMINISTRATIVAS N (% 50.00 | $ 4,500.00 0.05
OFICINA JEFE DE PLANTA 20 |$ 50.00( $ 1,000.00 0.01
BANOS GENERALES 40 |$ 4500 $ 1,800.00 0.02
CASETA DE GUARDIAN 10 |$ 2300( $ 230.00 0.00
ESTACIONAMIENTO 20 |$ 2300( $ 460.00 0.00
AREA SERVICIO Y COMEDOR 100 | $ 45.00| $ 4,500.00 0.05
AREA TINTORERIA 206 | $ 4500| $ 9,270.00 0.10
AREA TELARES 150 | $ 4000 $ 6,000.00 0.06
AREA COMBUSTIBLE 15 |$ 4000 $ 600.00 0.01
AREA CALDERO 25 |$ 3000 $ 750.00 0.01
INSTALACIONES: ENERGETICA $ 20,000.00 0.21
VAPOR - AGUA
AREA TRANSFORMADORES 1 |$ 12,000.00 | $ 12,000.00 0.12

TOTAL $ 96,900.00 1.00
FUENTE : CIFRAS SUPLEMENTO DOMUS OCTUBRE 2004

REALIZADOPOR : SANTOSJULIO LUCAS GUARANDA




5.1.4 Maquinarias y Equipos

El tipo de méguinas que se utilizar4 en la nueva planta textil serd la que presente
mejor garantia, durabilidad y costo, para lo cua se selecciono 3 aternativas que son las
marcas de maquinas (telares), las mismas que se laidentifico de la siguiente maneras A =
PICANOL, B = MAYER, C = JAT-350

a) Cuadro de Variables delas Maquinas
N.- VARIABLES
1 CAPACIDAD
2 COSTOS
3 TECNOLOGIA
4 ANO DE VIDA
5 ACCESORIOS

b) Asignacion de peso a cada variable indicando laimportancia relativa.

Para la asignacion de peso de cada variable se debe tomar en cuenta es la
importancia relativa de mayor a la menor opcién considerandola de la siguiente

manera

Mejor Opcion 10<=9
PocaOpcién8< =7



MalaOpcion < 5.

C) Cadlificacion de cadasitios potencial de acuerdo a su escala designada.

VARIABLE OPCIONES A B C
1 ALTA CAPAC. 10| 10 | 10
MEDIA CAPAC..
POCA CAPAC
VARIABLE OPCIONES A B C
COSTOS BAJO =
2 10 A 9 10
COSTOS MEDIO =
8 A 7
COSTOS ALTO< 6 6 6
VARIABLE OPCIONES Al B | C
3 ALTA 10 101 10
MEDIA
BAJA
VARIABLE OPCIONES A B C
4 8 ANOS =BUENA 3
7 ANOS = REGULAR 7 7
6 ANOS =MALA
VARIABLE OPCIONES A B C
5 ALTA EXISTENCIA 10 10l 10
POCA EXISTEN CIA
NO EXISTEN




E) Sumatoria de la puntuacion de cada compafiia

A C
CALIF. CALIF. CALIF.
VARIABLES| PESO | CALIF. CALIF. CALIF.

POND POND. POND

1 0.35 10 3.5 10 35| 10| 35

2 0.30 10 3 6 1.8 6 1.8

3 0.15 10 15 10 15| 10 15

4 0.05 8 0.4 7 035 7 0.35

5 0.15 10 15 10 15 | 10 15
Total 1.00 9.9 8.65 8.65

Readlizando el andlisis de calificacion ponderada se ha obtenido la alternativa “A” la
puntuacion mas alta que corresponde a la maguina Picafiol (telares) parala obtencion de las
toallas de bafio la misma gque cuenta con un sistema automatizado de punta de origen
bulgaro cuya caracteristica la podemos ver mas detalladamente en el anexo # 8, siguiendo
los factores requerido como lo indica el libro Evaluacién de Proyecto |11 Edicion pagina #

91 de Gabriel Baca Urbina

5.1.5 Otros Activos

Representa |os bienes que se |0 agrupa en otros activos que son detallados en e anexo

# 6 de la pagina # 127, ascendiendo a un monto de $ 99.422 que representa e 7.1% del

total delainversion.




5.1.6 Imprevistosdelalnversion Fija

Se Consideraun 5% de lainversion fija paraimprovistos que se lo puede apreciar en

el cuadro # 1 de la pagina # 119 resumen de inversiones, indicando que los costos de

produccion para los siguientes afos se incrementardn € 0.02 %, lo que da un valor

minimo en el incremento debido ala dolarizacion €l paistiende a estabilizarse.

Resumen delos Activos Fijos

ACTIVO FIJO

DENOMINACION VALOR
TERRENO $ 66,000
CONSTRUCCIONES $ 96,900
MAQUINARIASY EQUIPOS | $ 292,556
OTROSACTIVOS $ 99,423
IMPREV. ACTIVO FIJO $ 27,744
TOTAL| $ 582,623

Realizado por : Santos Julio Lucas Guaranda



5.2 Capital de Trabajo

El capital que se invertira en las operaciones durantes un afio de trabgjo se detalla en

el siguiente cuadro.

P o
MATERIALES DIRECTOS(materia prima) =| $ 629,104
CAPITAL DE TRABAJO > MANO DE OBRA DIRECTA = $22,226
—
— CARGA FABRIL = $ 58,616
— GASTOS ADM. Y VENTAS = $ 144,268

|  TOTAL|$ 854,214

Sumado todos estos rubros tenemos $ 854.214 en e primer afio de operacién los

mismos que son detallados a continuaci on.

5.2.1 Materia Prima

El material que se utilizara para la fabricacién de toallas de bafios sera el hilo y los
aditivos quimicos como son colorantes, aceleradores y ablandadores, 10s mismos que seran
adquiridos en la ciudad de Guayaquil, la cantidad de consumo sera de 206.290 kilos en €l
primer afio de produccién que representaa 206.2 T.M., sumando total de $629.104 ver €

anexo#11



5.2.2 ManodeObraDirecta

TONO GENERAL CANTIDAD KG VALOR VALOR
KLG TOTAL
MATERIA PRIMA 206,290 | $ 3,050 % 629,104 JANUAL
$ 52,425 |[MENSUAL

Son los recursos humanos que van poseer la empresa para la transformacion de la

materia prima a producto terminado, para lo cual se utilizara cinco obreros calificados y
cinco obreros no calificados sumando un total de $ 22.226 en €l primer afio de produccién
como se lo detallaen e siguiente cuadro.

MANO DE OBRA DIRECTA EN LA PLANTA

SUELDO DECM. DECM.
DETALLES CANT. TRANSP. VACAC.| SUBTOTAL
mensual 3RO 4TO
OBREROS NO
CALIFICADOS 5 $130.00 0 $11.28 $10.16 $5.42 $151.44
OBREROS
CALIFICADOS 5 $140.00 0 $12.15 $10.16 $5.83 $162.31
FONDO TOTAL TOTAL
IESS RESERVA MENSUAL ANUAL
$ 16.45| % 10.83 $893.65| $10,724
$ 17721 $ 11.67 $958.49| $11,502
TOTAL $1,852.14] $22,226




5.2.3 Mano de Obra Indirecta

Representa € personal de supervision, jefes y otros que suma un total de $36.302 en
el primer afio de produccion que a continuacion se detallas en € siguiente cuadro.

Cuadro de Mano de Obra Indirecta

DETALLE cant,| SYELPO TRANSP. PECM. PECM. VACAC. | SUBTOTAL
MENSUAL 3RO 4T0.
SUPER.INT.PLANTA 1 $900.00 0 $75.00 $10.16 $37.50 $985.16
J.TINTORERIA 1 $450.00 0 $37.50 $10.16 $18.75 $497.66
J.TELAR 1 $450.00 0 $37.50 $10.16 $18.75 $497.66
J.VENTA 1 $300.00 0 $25.00 $10.16 $12.50 $335.16
SECRETARIA 1 $200.00 0 $16.67 $10.16 $8.33 $226.83
FONDO TOTAL TOTAL
LLESS RESERVA | MENSUAL ANUAL
s 11301 ® 75.00| $ 1,174.07( $ 14,088.79
$ 5605 | ¥ 37.00| $ 59211 $ 7,105.35
$ 56.95( $ 37.00|$ 592.11]| $ 7,105.35
$ 3797 % 25.00|$ 398.13 | $ 4,777.54
$ 25318 16.67[$ 268.81 | $ 3,225.66
TOTAL $3,025.22] $36,302

5.2.4 Carga Fabril

Gastos que se generan dentro de la planta para la elaboracion del producto, teniendo
como rubros los siguientes. materiales de produccion, mano de obra directa, suministros y
seguros sumando un total de $58.616 en e primer afio de funcionamiento demostrado en

los siguientes cuadros.



5.2.5 Gastos Administrativos y Ventas

Los costos administrativos y ventas se dan de acuerdo a personal requerido como
son: un gerente, un contador, un superintendente de planta, una secretaria, un chofer, un
conserje y un guardian, considerando la depreciacion de muebles y equipos de oficina, la
amortizacion de la constitucion de la sociedad, costo de estudio, suministro de oficina,
publicidad, comisién, € 5% de los rubros existentes dan un total de $ 144.268 detallados
en e siguiente cuadro.

Cuadro de Gastos Administrativos y Ventas

Gastos Administrativo : Administracion Gastos Administrativo : Ventas
Descripcion Cantidad Cantidad Descripcién Cantidad Cantidad
mes anual mes anual
Sueldos $ 580538|% 69,664.56 @Sueldos $ 2,43069|% 29,168.28

Suministro de oficina | $ 210.00 | $ 2,520.00 @@ Suministro de oficina $ 140.00 | $ 1,680.00

Depreciacion /oficina | $ 180.00 | $ 2,160.00 [Depreciacion /oficina | $ 102.00 | $ 1,224.00

Luz , agua, telefono | $ 180.00 | $ 2,160.00 @Luz , agua , telefono $ 250.00 | $ 3,000.00

Publicidad/propoganda $ - Publicidad/propoganda | $ 1,200.00 | $ 14,400.00
Varios : imprevisto 5%| $ 123911 % 1,486.89 [@Varios : imprevisto 5% | $ 80.41|$ 964.97
Comisiones: $ - Comisiones: $ 1,320.00|$ 15,840.00
Total de gastos apro] $ 6,499.29 | $  77,991.45 @ Total de gastos aprox:|$ 5,523.10|$ 66,277.25
FUENTE . SALARIOS Y COTIZACIONES

REALIZADO POR : SANTOS JULIO LUCAS GUARANDA



5.3 Financiamiento

Por ser una empresa de Sociedad Andnima El financiamiento de este proyecto
requerira la cantidad de $ 1,436.837 dolares que representa el 100 %, de lainversion total,
agrupando minimo cuatros accionistas que dispondran de $350.500 cada uno, que

permitirainiciar este proyecto con capital propio.

5.4 Costos de Produccion

Los costos de producciéon estdn formados de los siguientes elementos:

4.{ Materiales indirrectos produccion

44 Suministros

A.l Mantenimiento y reparacion

COSTOSDE
PRODUCCION

"r Despreciacion y Amortizacion

5.4.1 Materiales indirectos de produccion



Son partes del costo de produccién, que forman parte en la presentacién del producto,
sumando un total de $ 1.142 en €l primer afio de produccion detallandose en € siguiente

cuadro
Cuadro costo de Materiales indirectos de produccién
MATERIALES CANTIDAD | UNIDAD | VALOR [TOTAL ANUAL
PRODUCCION ANUAL UNIDAD
FUNDA PLASTICA 1500 kilo $ 020]% 300.00
LUBRICANTES (hidraulico sae40) 40 o] $ 200($ 80.00
LUBRICANTES (aceite sae40) 56 o] $ 200($ 112.00
EMPAQUE 130 rolos |$ 500($ 650.00
SUMAN $ 1,142.00

5.4.2 Suministros

Entre los principal es tenemos. agua, energia eléctrica'y combustible sumando un total

de $ 35.474,42 en e primer afio de operaciéon de la planta, como se lo detadla en €

siguiente cuadro.

Cuadro de Suministros

DETALLE CANTIDAD UNIDAD V.UNIDAD V.ANUAL
ENERGIA ELECTRICA 7100 KW/H 0.12 $ 10,224.00
AGUA 3500 MT3 0.8 $ 2,800.00
COMBUSTIBLE (DIESEL) 15377 GL 1.46 $ 22,450.42

SUMAN| $ 35,474.42




5.4.3 Mantenimientosy Reparaciones

Se estima con €l 1% para maguinarias y equipos, e 1.5% para construcciones 'y e 2%
para vehiculos y montacargas sumando un total de $ 22.000 como se muestra en €

siguiente cuadro.

DENOMINACION VALOR TOTAL

REPUESTOS MANTENIMIENTOS |$ 22,000.00 | $ 22,000.00

5.4.4 Amortizacion y Depreciacion de Equipos y Maquinarias

Para el costo de amortizacién y depreciacion se ha considerado e 15% vy € afio de
vida Util de los activos, aplicando € método de linea recta, cuyos valores lo indica €

siguiente cuadro.

Método de Linea Recta



VALOR TIEMPO | DESPRECIACION
ACTIVO UNIDAD| VALOR RESIDUAL
15% VIDA UTIL ANUAL
CONSTRUCCION 1 $96,900]  $14,535.00 20 $ 4,118.25
MAQ. Y EQUIPOS 1 $292,556 $43,883.44 10 $ 24,867.28
INSTALACIONES $13,931 $2,089.69 10 $ 1,184.16
ACCESORIOS Y REP. $2,060 $309.00 10 $ 175.10
VEHICULOS 3 $48,000 $7,200.00 5 $ 8,160.00
MONTACARGA $17,000 $2,550.00 10 $ 1,445.00
TOTAL ACTIVOFIJO|$ 39,950
Resumen de Costos de Produccion
COSTOS DE PRODUCCION
DENOMINACION VALOR
MATERIALES DIRECTOS $ 629,104
MANO DE OBRA DIRECTA $ 22,226
GASTOS ADM. Y VENTAS $ 144,268
MATERIALES INDIRECTOS PRODUCCION $ 1,142
MANTENIMIENTO $ 22,000
SUMINISTROS $ 35,474
TOTAL| $ 854,214




Realizado por : Santos Julio Lucas Guaranda

5.5 Presupuesto de Gastos

5.5.1 Costo Unitario Total

En e costo unitario aparecen varios rubros como son: costo de produccion, gastos
administrativos y ventas, sumando un valor de $ 854.214 en el primer afio de operacion,
produciendo un total de 326.408,22 unidades. Con un valor de $ 3.27 por unidad a publico

como se detalla en el siguiente cuadro.

Cuadro de Costo Unitario dela Toalla de Bafio



Costo Costo Total Cantidad a| Cantidad a Costo Precio

ANOS Producir Producir unitariodel | estimado

Produccion Adm./Venta Costos T.M. unidades producto al publico
1 $ 709,946.00 $144,268.65| $  854,214.65 206.29 326,408.22 $2.62 $3.27
2 $ 724,144.92 $147,875.37] $ 872,020.29 212.48 336,200.00 $2.59 $3.24
3 $ 742,248.54 $150,832.88| $ 893,081.42 214.60 339,562.00 $2.63 $3.29
4 $ 757,093.51 $150,833.91] $ 907,927.42 221.04 349,749.00 $2.60 $3.24
5 $ 779,806.32 $154,604.75| $ 934,411.07 225.46 356,744.00 $2.62 $3.27
6 $ 804,760.12 $159,242.90] $ 964,003.02 232.23 367,447.00 $2.62 $3.28
7 $ 824,879.12 $163,223.97] $ 988,103.09 239.19 378,470.00 $2.61 $3.26
8 $ 841,376.71 $167,304.57] $ 1,008,681.28 246.37 389,824.00 $2.59 $3.23
9 $ 866,618.01 $171,487.18] $ 1,038,105.19 253.76 401,519.00 $2.59 $3.23
10 $ 888,283.46 $175,774.36| $ 1,064,057.82 260.10 411,557.00 $2.59 $3.23

Fuente paginas 98 - 102

Realizado por : Santos Julio Lucas Guaranda

En la proyeccion grafica se observa gque existe una variacion de incrementos en la

cantidad a producir, esto se da debido a la inflacion proyectada que estara entre el 0.5%

hasta 2.1%. También hay que considerar que las proyecciones estan sujetas a cambios

bruscos de las finanzas y economia del pais, en tal motivo se tendrd que evauar, los

cambios con relacion a los estimados.

Para proyectar algin negocio, tenemos que

considerar este margen de inflacion, que se lo considera dentro de los costos y gastos que se

generan en €l proyecto ver e anexo # 12

5.5.2 Utilidad elngreso Total

El ingreso y utilidades se detallan en € cuadro # 3 pagina # 121 mientras que los

ingresos por ventas en los afos de vida del proyecto son los siguientes:




En e primer afio se obtiene un valor de $ 1,067.354 que se lo puede apreciar en €
anexo # 9 pagina # 130, luego se resta los costos administrativos, costo de produccién y
ventas dando la utilidad operacional de $ 213.140,63 para calcular la utilidad neta restado
los gastos financieros y e impuesto del  15% a los trabajadores dando un valor de $
135.877,15 correspondiendo el 12.73% anual de utilidad neta

55.3 FlujodeCaja

Durante la gjecucion del proyecto y la vida Util del mismo se generara un movimiento
econdmico de acuerdo a las necesidades de su liquidez para poder cumplir con los
compromisos con tercero en donde existiran gastos acordes alas necesidades de la empresa.

5.5.4 PuntodeEquilibrio

Las variables que se presentan para calcular €l punto de equilibrio son costo total en
fijo y variables para € primer afio de operacion trabajando €l 80 % de su capacidad, €
punto de equilibrio a 26 % corresponde a un ingreso de $1,067.354 que representa la

produccion minima para equilibrar 10s ingresos con |os costos.

Para unamejor observacion ver € grafico que nos muestra el primer afio de operacion.



CAPITULO Vi



EVALUACION ECONOMICA DEL PROYECTO

6.1 Rentabilidad

Al iniciar el proyecto de fabricacidn de toallas de bafio en su primer afio de operacion tendrd

rentabilidad en los siguientes rubros.

Antes del impuesto a la renta %
SOBRE LA INVERSION TOTAL 90
SOBRE VENTA 12.73
SOBRE EL CAPITAL PROPIO 19

Elevandose de manera significativa en los demas afios.

6.2 Tasa Interna de Retorno Financiera (tirf)

Es el balance que representa la igualdad entre los ingresos y los costos que se lo demuestra
en el anexo # 13 pagina 134 detallando el respectivo cdlculo de la tasa interna de retorno del

proyecto



6.3 Periodo de Recuperacion de la Inversion

Lainversion que se redlizaraen e presente proyecto se lo recuperaraen e 5to. Afio de
operacion obteniendo utilidad neta después de haber cancelados todas las obligaciones que

con tercero como se puede apreciar en el anexo # 13



CAPITULO VII



IMPACTO AMBIENTAL

7.1 Usodel Aguaen lalndustria Textil

El agua que se utiliza en la industria textil para los diferentes procesos humedos y

refinamientos cumpl e | as siguientes funciones.

X Disolvente fundamental para los productos quimicos, los cuaes actian
directamente sobre fibra textil

X Elimina la suciedad, libera las fibras suelta en estado crudo, restos quimicos
no utilizado sobre e sustrato textil.

X Facilita la transferencia de calor necesarios para la aceleracion de algunas

reacciones quimicas.

7.1.1 Fuentede Agua

La fuente de agua para la industria textil es la que se utiliza, obtenida de los pozos
subterraneos, €l agua que se compra de otra fuente y es trasladada en carro cisterna 'y €
agua potable llevada a través de tuberia o por intermedio de transportes, que luego, son
depositadas y dmacenada en cisternas dentro de lafabrica.

7.1.2 Necesidad del agua

La cantidad de agua necesarias para cada proceso en tecnologia textil es significativa,
varios procesos como son € tinturado y refinamiento requieren cantidad minima de agua,
mientras que € lavado s requieren mayor cantidad de agua como se detalla en la siguiente
tabla.



Cuadro de Consumo de agua para

procesos Textiles

MATERIAL |TECNOLOGIA |AGUA/1. Kg-1

BLANQUEO 100 - 220
ALGODON TINTURA 60 - 100
LAVADA 20- 60

7.1.3 Calidad del agua paralaindustriatextil

En cada uno de los procesos textiles se utiliza el agua tomando en consideracion la
suciedad y concentraciones como por gjemplo (Cay Mg) que son metales pesados, en los
paises desarrollados existen normas o0 instrucciones impuestas, para la calidad del agua a
utilizar en laindustria textil.

714 Calidad dd Agua Tecnolégica en los Procesos Humedos de las

Industrias Algodoneras

En e campo de la industria textil se trabaja con amplias gamas de materiales de
diferentes formas, colorantes (anilinas) y también con diferentes productos auxiliares para

los diferentes procesos textiles.

El aguaresidual en laindustriatextil, se caracteriza por su ato contenido de sustancias
organica diluidas (concentracion de sustancias) y no diluidas, sales inorganicas disueltas,

concentracion de metal es pesados actuando como agentes téxicos en € agua.

El aguaresidual en laindustriatextil, proviene de los procesos de la materia prima, del
proceso del hilo, también restos de colorantes que no se disuelven y sustancias activas

superficiales como metales pesados el Fe, Mg, Ca, Cu, dectrolitos, sustancias disueltas y



no disueltas, reactivos de oxidacion y de reduccion y e PH a continuacion se muestra un

cuadro de la calidad de agua para |os procesos himedos de |as industrias algodoneras.

Cuadro dela Calidad del Agua en los Procesos

Humedos de las Industrias Algodoner as

PARAMETRO UNIDAD [VALOR MAXIMO
COLORANTE mg/L™? 20
TURBIEDAD - SIO,  [mg/L™ 50
TRANSPARENCIAS |cm 50 min
PH mg/L™ 6,5-8
Fe mg/ L™ 0,1
Mn mg/L™ 0,05
Al mg/ L™ 0,1
Cu mg/L™* -

7.1.5 LosColorantes

El agua residual que contiene residuos de colorantes, indica que en forma genera la
presencia de suciedad que contiene sustancia solida de tejido, sustancias disueltas o
desprendidas durantes la circulacién del tejido con el agua (bafio).
7.1.6 Turbiedad - SIO2

Con frecuencia acompafiara la tintura teniendo efecto de filtracion.
7.1.7 MetalesPesados. (Fe, Mg, Cu)

Pueden influir en la tintura, en €l tono del tefiido final especiadmente en € tefiido de

color blanco también puede ocasionar la disminucion de larigidez de las fibras celulosa y

las sustancias disueltas y no disueltas pueden agravar € tacto final.



7.1.8 Tratamiento del Agua

Se dara un tratamiento especial a agua que se utiliza en e proceso de tintura,

refinamiento y acabados.

Los métodos parael tratamiento del agua son:

«» Sedimentacion

X/
L %4

Sistema de filtro de presion cerrado (arena de silicato)

%+ Sistemas de filtracion de contacto (dosis de reactivo de coagul acion)

s Méodos de ablandamiento de regeneracién (equipos nuevos) que utilizan

concentraciones de losionto Cay Mg

7.2 Seguridad eHigienelndustrial

Los sectores tematicos de la proteccion contra los accidentes laborales y de la
conservacion del ambiente seran tratados siempre con mayor dedicacion desde € punto de
vista fabril y no simplemente en su dimension moral. Las inversiones para proteger a los
empleados y a ambiente aumentan y ayudan a la vez a mejoramiento de la calidad en €
trabajo, a través de una disminucion de |los tiempos muertos en la produccion, y a aumentar

la competitividad debido alamayor eficiencia en |os procesos de la empresa

Las medidas de seguridad para los trabajadores deberian ocupar un sitio prominente
en la lista de factores que hay que tomar en cuenta. como los equipos personales de
proteccion, la evitacion de accidentes laborales en el puesto de trabajo y, desde el punto de
vista textil, con la vestimenta de trabajo y de proteccion. Contra la impermeabilidad a

agua, defensa contra los rasgufios a los pinchazos mecanicos, resistencia a caor y a la



inflamacion, la impenetrabilidad del polvo, la solidez contra la accion de los productos
quimicos, las propiedades antiestéticas etc. son giemplos de las multiples caracteristicas

especificas que frecuentemente se exigen de laropade trabgo.

Ademas en una fébrica textil, estén las maguinas de rapido movimiento, las cargas y
los productos pesados y € alto voltge, las temperaturas extremadamente elevadas y las
sustancias y vapores quimicos suelen presentarse y constituyen un peligro paralos obreros.

AUn mas, podrian ocasionar miles de accidentes cada afio en una planta.

Los peligros se reducirian cubriendo o resguardando con cubiertas y mamparas las
partes de las maquinas de répido movimiento, las herramientas filosas, las ruedas de
engrangjes, las bandas, cilindros que giran a altas temperaturas, maguinarias con cilindro en
cuya parte exterior tienen especies de agujas, maquinas a presion, a altas temperaturas y los
ligquidos nocivos o los gases y haciendo gque los obreros estaran algjados de emisiones de

gases toxicos (acidos) y de corrientes el éctricas de alto voltaje.

7.3 Sistemasde Produccion y Proteccion en e Medio Ambiente

El sistema de produccion gue se desarrollara en este proyecto sera €l proceso de tgjido
rizo circular para fabricar latoalla de bafio que se producirén a diarios T.M. por lo que se
ha tomado muy en cuenta la proteccién del medio ambiente especialmente en el tratamiento

del aguaresidual.

7.3.1 Depuracion del aguaresidual.

Un aspecto muy importante referente al tema sanitario, contaminacion ambienta y al
de la nacionalizacién de agua lo constituye la purificacion de las aguas residuales,
procedente de las industrias textiles, antes que sean vertidas en rios, lagos o mares. Se
conoce que las aguas residuales después de cada proceso en la industria textil contienen
residuos. Colorantes, Sustancias disueltas, no disuelta, toxica, metales pesados y residuos

de fibras desprendidas. Para tal fin estas aguas se tratan en planta depuradora médienles



procesos de sedimentaciOn mecanica, procesos mecanicos (decantacion), biologicos (con

bacterias) y quimicos.

Para este proyecto se utilizara el método de sedimentacion, cuyo principio esta basado
en gque la suciedad del agua en su totalidad sean interceptadas en el colector para luego ser
separadas y depositadas sobre la sedimentacion teniendo una duracién de 4 dias,
dependiendo del tipo de ensuciamiento del agua se asegura asi, la disminucion del
contenido de las sustancias no disueltas, neutralizacion e eliminacion de las sustancias
toxica, aceitesy grasas, etc. Como se muestraen el siguiente gréafico.

7.3.2 Sistema de Sedimentacién para agua residual

Y

\4

1.- ENTRADA DE AGUA

2.- SALIDA DE AGUA

3.- AIRE




CAPITULO VIII



PROGRAMACION PUESTA EN MARCHA
8.1 Laprogramaciony Ejecucion
Para llevar a cabo todo lo programado y la gecucion de este proyecto se utilizara el
diagrama de gantt que se presenta en e software Ms-Project en donde sé graficara todas las
actividades a seguir en secuencia como se lo puede apreciar en €l anexo # 14 pagina# 135
8.2 Calendarios de Actividades en la Construccion y Montaje del Proyecto a

Realizar.

Cuadro de Actividades de la Nueva Planta textil

ORDEN DE DURACION
SECUENCIAS ACTIVIDAD DIAS
RECOP LACON DE INFORMACION
INFORMEDELOSESTUDIOY EXPOSCION DE LA PROPUESTA
ANALISS, APROBACION' Y ASGNACION RECURSOS
PROFORMA DE COMPRA DELOTEY MATERALES
CONSTRUCION DE HORMIGON GALPONES

CONSTRUCCION DE ESTRUCTURA DE MAQUINA'Y EQUIPCS
INSTALACONESH_ECTRICASALTAY BAJA TENSON
ANTADA

MONTAJE DE LASMAQUINAS

COMPRA DEMATERIA PRIMA

PRESENTACION DE MANTENIMIENTO

PRUEBA DEMAQUINASY EQUIPOS

ENTRENAMIENTOS

PROGRAMACI ON DE PRODUCCION

RIRIRIEIBlo|o|N|o|u|~|w|N| -

RIv|ofo|w|w|o|s|G|~[8lw|nv|w|R

TOTAL

La iniciacion de las actividades se realizara cuando hayan terminados todo los

respectivos entrenamiento y depuracion de todos |0s equi pos.



8.3 Montaje

El montgje de todas las méquinas nuevas, para la fabricacion de toalla de bafio, estara
acargo de la empresa que las venden. La instalacion y la prueba de las méquinas y equipos

final tendra unaduracion de 10 dias laborabl es.

Llevara a cabo la capacitacion del personal que laborara en cada méquina para la

fabricacion de toallas de bafio de a godon.

Se redlizara e respectivo ensayo y depuracion de las maguinas y equipos que tendra

una duracion de cinco dias.



CAPITULOIX



CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

9.1 Conclusiones

Ingenieria del Producto

Explico a gunas observaciones importantes en este proyecto.

X/
L %4

El producto afabricar seralatoalla de bafio constituida con tejido de punto rizo.

% Lamateria prima que se utilizara serd e hilo de algodon y varios aditivos quimicos

y colorantes, que tendrala suavidad y absorcion inmediata al momento de usarla.

++ Latoala de tocador tendra un disefio de calidad y su contextura serda de tejido de

punto rizo con diferentes colores conteniendo e 25 % de aditivo.

¢+ Laduracién de este producto dependera del cuidado que se les dé, por lo genera

durara dos afios manteniéndose en lugares seco sin agentes quimicos.

++ Este producto tendra calidad para competir en e marcado interno y externo porque

es un producto ecol 6gico natural.

% Tendra una etiqueta que sera disefiada la cual contendra recomendaciones para su
lavado y uso de la misma la que contiene un logotipo de la materia prima en su
estado natural de un fondo de color verde y con una frase que dice SUAVE
ABSORCION.

% Latoalade bafio se vendera al publico con valor de$ 3.27 que estara a alcance del

bolsillo de los hogares ecuatorianos.



En € Estudio de M ercado

Se determino lo siguientes

X/
°e

X/
°e

X/
°e

Que s existe produccion nacional que cubre e 53% del mercado

Se determino en &l estudio de mercado que fue dirigidos a las clases sociaes baja,

mediay atay se determino que el 73 % compratoallas de cualquier tipo

Se detecto que existe un mercado insatisfecho que para € afio 2006 se podra
producir 206.29 T.M. paracubrir € 7 % de la demanda insatisfecha.

En e presente proyecto se podra producir 206.2 T.M. que cubrira el 7% del
mercado disponible laborando a un turno diario de 8 horas trabgando a 80% en la
respectiva maquina

Serealizo un estudio de mercado anivel nacional
Este producto tendra una dimension de 80 cm de ancho por 120 cm de largo que

cubrira la necesidad del usuario la misma que podra competir con las que se

encuentran en € mercado.

Estudio Técnico

En lafabricacion de este producto se determind |os siguientes parametros

X/
o0

X/
L X4

El proceso de desarrollo y produccion sera automético dirigido por un supervisor y

un seleccionador de hilos

Para el primer afio de su funcionamiento se produciran arededor 206.29 T.M. de

toallas trabajando en un turno de 8 horas.



>

+¢+ Se constara con cinco obreros no calificados y cinco obreros calificados

L)

L)

% Lainstalacion de lanuevaplantatextil seraapartir del 2005

*,

>

% Lamateria prima que se utilizara es € hilo de agodén elaborados en el Ecuador,

L)

también se podraimportar desde |os paises de Colombiay Peru.

X

producto sera ecol 6gico y tendra una excelente absorbencia y suavidad

*,

Estudio Financiero

Inversiones

Todo proyecto a iniciarse es costoso en donde se relines varios accionistas asi poder
obtener el capital deseado y poder realizar este proyecto en donde se requiere tener un total
de $ 1,436.837 de los cuales $ 582.623 corresponden al activo fijo que representa el 40.5%
mientras que el capital detrabagjo serd de $854.214 que representa el 59.5% del total.

Las inversiones estaran financiadas de la siguiente forma:

Se contara con un capital propio de $ 1,436.837 que representa € 100%, que sera
capital propio de laempresa.

Utilidad y Rentabilidad

La utilidad a obtener después del impuesto a la renta serd de $ 85.087 en el primer afio

de operacion cuyo porcentagje es 8.61% sobre lainversion total.



9.2 Recomendaciones

El estudio realizado para instalar una planta de fabricacion de toallas de bafio de hilo
de algoddn demuestra que existe una demanda insatisfecha considerando que si es factible,
porgue cumple los parametros que se requiere, desde e punto de vista social, econdmico y

rentabilidad, ademés se debe cumplir con las técnicas de ingenieria.

Este proyecto sera instalado en la provincia del Guayas en la ciudad de Guayaquil en
el parque industrial sauces, km 11.1/5 via a Daule considerando que este sector tiene dos
vias de acceso para € traslado de la materia prima y flexibilidad en la comercializacion y
distribucion del producto y cerca del mercado consumidor.

El producto afabricar estaradirigido al mercado nacional, por que existe una demanda
insatisfecha de 2.946 T.M. Pudiendo cubrir el 7 % de este mercado disponible a nivel
nacional, esta planta tendrd la infraestructura adecuada para poder cumplir con las

exigencias de calidad y la competitividad en e mercado.

Se seguird un estricto control para que la planta cumpla todas las normas establ ecidas
en lacalidad, y seguridad y proteccion ambiental.

La compra de equipos y maquinarias que estaran en €l rol del proceso de produccion
serd de excelente calidad y durabilidad, operando de una manera eficaz dando seguridad a

operario.

Se dara capacitacion semanal, mensual y trimestral a las personas que laboraran en

esta planta.



