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Resumen

El objetivo de este reporte de suficiencia profesional ha sido describir las actividades
llevadas a cabo como Bachiller de Ingenieria Textil en el puesto de jefe de Estampado
Digital en la empresa textil Industrias Nettalco S.A. Lima-Peru. La principal tarea de esta
fue en poner en marcha el proyecto de instalacion de una planta de estampado digital.
Para esto se ha detallado las diferentes etapas que seguimos para lograr poner en
marcha la primera estampadora en el afio 2016. Luego una segunda en el afio 2017. En

el afio 2018 instalamos la tercera maquina y una cuarta en el 2022.

Esta implementacion nos permitié tener mas control de la produccion de estampado que
antes se hacia solo con servicios externos, lo cual generaba muchas veces atrasos en
los despachos de prendas. Se empez6 con la definicién del sistema de estampado que
ibamos a adquirir, rotativo o digital. Luego de definir que la opcion ideal por costos,
calidad y sostenibilidad era una estampadora digital, continuaba el analizar cual
estampadora digital era las mas adecuada para nosotros. Una vez definido que ibamos a
adquirir una estampadora digital marca “Reggiani”’, seguia abordar otros temas como la
obra civil, seleccionar al personal que serian los maquinistas de estampado, lograr definir
la receta de preparacién para digital (PPD) y receta de jabonado. Estos temas se

continuaron abordando durante la instalacion del equipo.

Parte importante de este trabajo también consiste en describir las caracteristicas del

estampado digital y porque es mas sostenible que el estampado convencional.

Palabras clave: Estampado Digital, Calidad, Sostenibilidad, Ingenieria Textil



Abstract

The objective of this professional proficiency report has been to describe the activities
carried out as a Bachelor of Textile Engineering in the position of Head of Digital Printing
in the textile company Industrias Nettalco S.A. Lima-Per(. Its main task was to launch the
project to install a digital printing plant. For this, the different stages that we followed have
been detailed to be able to launch the first digital printing machine in 2016. Then a second

in 2017. In 2018 we installed the third machine and a fourth in 2022.

This implementation allowed us to have more control of the printing production that was
previously done only with external services, which often generated delays in garment
shipments. It began with the definition of the printing system that we were going to
acquire, rotary or digital. After defining that the ideal option due to costs, quality and
sustainability was a digital printing machine, the analysis continued to determine which
digital printing machine was the most suitable for us. Once it was decided that we were
going to acquire a “Reggiani” digital printing machine, we continued addressing other
issues such as civil works, selecting the personnel who would be the printing operators,
defining the recipe called Prepare for digital Printing (PPD) and washing recipe. These

topics were continued during the installation of the equipment.

An important part of this work also consists of describing the characteristics of digital

printing and why it is more sustainable than conventional printing.

Keywords: Digital Printing, Quality, Sustainability, Textile Engineering
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Capitulo I: Datos generales de la empresa donde laboré como

bachiller
1.1 Actividad principal

Industrias Nettalco S.A. (INSA) es una empresa textil y de confecciones
verticalmente integrada, localizada en Lima-Perli que produce y exporta prendas de
tejido de punto de algoddén y mezclas, por encargo de clientes del exterior, lideres en los
segmentos de mercado en que participan, principalmente catalogos y retailers. Actla
como "contract manufacturers”, produciendo prendas de acuerdo con el disefio y
especificaciones de los clientes. Sus principales mercados estan ubicados en Estados
Unidos, Canada, México, Europa, Japén y Brasil.

Figura l

Vista de Industrias Nettalco S.A. (Planta Vulcano).

Nota: Tomado de pagina web Industrias Nettalco S.A.

Figura 2

Principales clientes de Industrias Nettalco S.A.

— x hanna
L‘L‘Bean Since 1996 — 26 years.
Since 1992 — 30 years. (2022: 159%)
(2022: 209%)
A
LANDS’ ENDA RCARDO LACOSTE
ALMEIDA
Since 1993 — 29 years Since 2010 — 12 years Since 2000 — 22 years
(2022: 30%) (2022: 3%) (2022: 30%)
' ‘
Roots W!M&,
Since 2022 — 1% Since 2022 — 1%

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
Fue constituida en el afio de 1965 y a partir del afio 1987 se dedicé
exclusivamente al mercado de exportacion de prendas de vestir de tejido de punto en
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algoddn y sus mezclas. Para el afio del 2006 su facturacion fue equivalente al 6% del
total de las exportaciones peruanas en este rubro. Tenemos mas de 50 afios de

experiencia en la confeccién de prendas para exportacion.

El rol de personal es de aproximadamente 1400 personas y una capacidad de
produccion de 800,000 prendas al mes. Cuenta con dos plantas de producciéon con un
area total de 38290,45 m? construidos. No se cuenta con Hilanderia, asi es que el
proceso empieza con compra de hilado. Aqui el detalle de lo producido en sus dos
plantas:

e Planta Vulcano: Tefiido de Hilo, Tejeduria de Punto, Tefido de tela, Estampado

Digital, Acabado de tela, Corte, Costura (25%), Bordado y Serigrafia.

e Planta Cercado: Costura (75%), Acabado de prendas, Lavanderia, Auditoria

Final y Embarque de prendas.

Figura 3

Capacidad instalada por mes en Industrias Nettalco S.A.

¢ $
INDUSTRIAS NETTALCO SA. ~ NDUSTRAS NETTALCOS A,

A
k — 1| “‘-:;
%ﬁ_g"‘?’v

o

v e
|

-

L) - L Fabric Finishing (3 cutting, Sewing & Finshing
Roitng  @vomoveine B eabicoyeing (3 b Printng 300TONS PER 900,000 UNITS PER
350TONSPER 60 TONS PER 260 TONS 225,000 MT MONTH MONTH
MONTH MONTH PER MONTH PER MONTH

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

En base a la informacién de la Superintendencia de Administracion Tributaria

(SUNAT), los datos de la empresa son:
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Razo6n Social

RUC

Domicilio Fiscal
Teléfono

Pagina Web

. Industrias Nettalco S.A.

: 20100064571

. (+511) 3480267

: www.nettalco.com.pe

1.2 Sector industrial al que pertenece

: Calle Cinco Nro. 115 Z.1. Vulcano Lima — Lima-Ate

La actividad econdémica de Industrias Nettalco S.A. corresponde a la Fabricacion

de prendas de vestir, excepto prendas de piel; de acuerdo con la Clasificacion Industrial

Internacional Uniforme (ClIU) Rev. 4 indicado en la Tabla 1.

Tabla 1

Clasificacién segun ClIU Rev.4 - Fabricacion de prendas de vestir, excepto prendas de

piel.

Fabricacidn
de prendas
de vestir,
excepto
prendas de
piel

1410

Esta clase comprende |a fabricacidn de prendas de vestir con
todo tipo de materiales (véanse las excepciones infra), que
pueden ser revestidas, impregnados o cauchotados. Se incuyen
|35 siguientes adividades: - Fabricacidn de prendas de vestir de
cuero o cuero regenerado, incluidos accesorios de trabajo de
cuera, corma mandiles para soldadares. - Fabricacian de ropa de
trabajo. - Fabricacian de otras prendas de vestr de telas tejidas,
de punto v ganchillo, de telas no tejidas, etc, para hambres,
rujeres y nifios: abrigos, trajes, conjuntos, chagquetas,
pantalones, faldas, etcétera. - Fabricacian de ropa interiory ropa
de dormir de telas tejidas, de punto vy ganchillo, de encaje, etc,,
para hormbres, mujeras v nifios: camisas, camisetas, bragas,
calzoncillas, pijamas, camisones, batas, blusas, slips,
sujetadores, fajas, etcétera. - Fabricacian de ropa de behé,
chandales, ropa de esqui, bafiadores, etcétera. - Fabricacion de
sombreros v gorros. - Fabricacion de otros accesorios de vestir:
Fuantes, cinturones, chales, carbatas, corbatines, rededillas para
el cabello, etcétera. $e incluven también las siguientes
actividades: - Confeccidn a medida. - Fabricacian de sombreras v
gorros de piel. - Fabricacidn de calzado de materiales textiles sin
aplicacion de suelas. - Fabricacion de partes de [os productos
enumeradas.

Mo se incluyen las siguientes
actividades: - Fabricacidn de
prendas de vestir de piel (excepto
sombreros y gorros); véase |a cdase
1420. - Fabricacion de calzado; véase
I3 clase 1520. - Fabricacian de
prendas de vestir de cauchao o
plastico con piezas adheridas v no
cosidas, véanse |as clases 2219y
2220. - Fabricacion de guantes v
garras de cuero para |a pradica de
deportes; véase la clase 3230, -
Fabricacion de cascos de seguridad
[exCepto cascas para prachcar
deportes); véase |a clase 3290, -
Fabricacidn de rapa ignifuga v otras
prendas de proteccian; véase |a
clase 3290, - Reparacian de prendas
de vestir véase |a dase 9529,

Nota: Tomado del Instituto Nacional de Estadistica e Informéatica (INEI).

1.3 Lineas de productos o servicios

Industrias Nettalco S.A. produce prendas para hombres, mujeres, nifios y bebes,

las cuales estan hechas de 100% algodon y mezclas.
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Figura 4

Linea de productos en Industrias Nettalco S.A.

Collar&Placket Rugby Shorts/Pantalones
T-Shirt Sleepwear Leggings
Cardigans Vestidos Activewear
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Nota: Tomado de la compairiia Industrias Nettalco S.A.

1.4 Filosofia administrativa

e Vision
Brindar un producto y servicio de calidad a nuestros clientes basados en los mas

altos estandares internacionales.

e Mision
Posicionarnos como empresa peruana exportadora de prendas de vestir lider

como “contract manufactures” a nivel mundial.

e Valores

En Industrias Nettalco S.A. interiorizamos y practicamos constantemente los

siguientes valores:

Respeto e Integridad

Actuamos con honestidad, justicia y transparencia. Reconocemos Yy

comprendemos de manera empatica a todos nuestros Stakeholders.

Trabajo en equipo

Multiplica nuestra productividad, cumpliendo los objetivos propuestos Yy

alcanzando resultados extraordinarios.

Calidad

Buscamos el método mas simple, efectivo y menos costoso para obtener nuestros

resultados, garantizando la calidad en nuestro trabajo, procesos y productos.

Liderazgo
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Visualizamos el futuro y orientamos nuestros esfuerzos hacia la excelencia, con

un alto grado de profesionalismo en toda nuestra gestion.
Austeridad

Siempre buscamos trabajar con el minimo de gastos, sin afectar el normal

desenvolvimiento de la empresa.
Orientacion al Cliente

Nos dedicamos a buscar la solucién que mas se acomode a los requerimientos de

nuestros clientes, adelantandonos a sus necesidades futuras con desarrollo e innovacion.

e Politicas

Industrias Nettalco S.A posee un sistema de Gestidén de calidad y un sistema de
Gestion del Medio Ambiente, Salud y Seguridad. Ambos sistemas se consolidan en una
sola politica integrada para Industrias Nettalco S.A, en ambos sistemas de gestién se
busca:

v' Asegurar que las actividades de la empresa respalden la politica integrada de la
planta y/o el sector.

v' Operar las areas de trabajo e instalaciones en total cumplimiento con las leyes
locales.

v ldentificar los aspectos/peligros e impactos y llevarlos a niveles aceptables.

v' Reportar, investigar y manejar de manera puntual actos y condiciones deficientes.

v Dirigir la implementacién de los objetivos y evaluar la efectividad del Sistema de
gestién de Industrias Nettalco S.A.

Politica integrada Industrias Nettalco S.A.

Industrias Nettalco S.A. estd comprometido en mejorar continuamente sus
productos para:

v" Brindar un servicio de calidad a sus clientes basados en los més altos estandares

internacionales.
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v" Reducir los riesgos de seguridad, higiene y salud en el trabajo, ofreciendo

condiciones que protejan la vida y el bienestar de sus colaboradores y terceros,
implementando medidas de prevencion orientadas a eliminar fatalidades y evitar
la ocurrencia de enfermedades y accidentes laborales. Asimismo, garantizar que
sus colaboradores son informados y participan activamente en los elementos del
Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Proteger el medio ambiente manteniendo e implementando medidas de
evaluacién y control operacional para prevenir dafios materiales y contaminacion
por impactos ambientales, asi como gestionar el uso y consumo responsable de
recursos en nuestras instalaciones.

Hacer de sus exportaciones un comercio seguro Yy libre de actividades licitas
como el contrabando, narcotréfico, terrorismo, lavado de activos y otras
actividades ilicitas.

Establecer Sistemas de Gestion que promuevan la mejora continua de los
procesos y productos que garanticen el cumplimiento de las leyes y regulaciones
aplicables, implementando la normativa mas exigente entre la legislacion
nacional, internacional y estandares corporativos que apliquen relacionados con
calidad, seguridad, higiene, salud, medio ambiente y comercio seguro.

De esta manera, busca ofrecer una propuesta de valor atractiva para sus clientes

y el mejor lugar de trabajo para nuestros colaboradores.

1.5 Cultura organizacional

Avanzar hacia un modelo sostenible requiere de una cultura corporativa basada

en nuestras fortalezas y convicciones. Su cultura de sostenibilidad se basa en 5 pilares

de excelencia que lo colocan en una posicién de liderazgo en la industria textil del pais.

Calidad
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La calidad de sus productos y servicios superan la calidad y condiciones exigidas
por los clientes. Define la sostenibilidad a través de la calidad usando los mejores
materiales disponibles, la excelencia en el servicio y la capacitacion y motivacion de sus
colaboradores. Tiene las bases para contribuir a una sociedad mas sostenible porque su
tarjeta de presentacion y nuestra principal fortaleza es la calidad.

e Ciclo de Vida

La vision de ciclo de vida lo mantiene conectados a la complejidad del sistema,
asi como a identificar las oportunidades del entorno. Cada mejora es analizada no solo
en su dimension local, sino que el pensamiento sistémico le permite anticiparse y
gestionar los impactos presentes y futuros, locales y globales de sus acciones.

e Compromiso

El compromiso es la razén por la cual cada uno de sus colaboradores se levanta
cada mafiana y la energia que hace funcionar su negocio. Estd comprometido con una
vida mejor para sus colaboradores, con el trabajo en equipo, con la misién de la empresa
y su rol de agentes de cambio para generar un impacto positivo en la sociedad.

e Competitividad

La competitividad es la base con la que mantiene su posicion de lideres en el
mercado. Su equipo trabaja de manera altamente coordinada basado en una cultura de
mejora continua, ecoeficiencia, innovacion tecnoldgica y formacion constante de sus

colaboradores.

e Colaboracion
La colaboracion es su estrategia para apalancar sus esfuerzos y expandir su
impacto. Trabaja con sus clientes para exceder sus expectativas sobre un mejor producto

y con sus colaboradores para asegurar la eficiencia. Se une a las principales alianzas
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internacionales y nacionales para expandir sus impactos positivos y lograr la excelencia
de la industria.
1.6 Estructura funcional (organigrama)

El organigrama de la empresa describe como esta organizado. En la alta direccion
esta su Gerente General quien lidera a las demas areas como Administracion,
Comercializacién, Planeamiento, Sistemas, Aseguramiento de Calidad, Produccién

Tejeduria, Produccion Tintoreria y Produccién Prendas.

Lo que resalta de este organigrama es la ubicacion estratégica de Aseguramiento
de Calidad, que esta al mismo nivel de las demas jefaturas. En la figura 5 se muestra el

organigrama.
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Figura 5

Organigrama de Industrias Nettalco S.A.

ORGANIGRAMA INDUSTRIAS NETTALCO S.A.

SOSTENBILIDAD

GERENCIA GENERAL
[ [ [ [ [ |
ADMINISTRACION COMERCIALIZACION PLANEAMENTO SISTEMAS ASEGURAMENTO DE CALIDAD| | PRODUCCION TEJEDURIA PRODUCCION TINTORERIA PRODUCCIGN PRENDAS
- NVESTIGACION ¥
CONTADURLA JEFE DE COMERCIALIZACION CONTRO.II__E EE\SCALIDAD DESARROLLO DE TELAS
PROGRAMACION ANALISTAS LABORATORIO CORTE
COSTOS ¥
PRESUPUESTOS DESARROLLO DE PRODUCTO PROGRAMACION rovECToS CONTROL DE CALDAD
TELAS PRENDAS ESTAMPADO DIGTAL COSTURA
RECURSOS HUMANOS PROC%R;}E:E'ON
SOPORTE TECNICO CO“TRO'—A[;EF CALDAD L maNTENMENTO ACABADOS
FROGRANACION
E-COMMERCE EnBARGLES

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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1.7 Normatividad empresarial
Industrias Nettalco S.A. cuenta con un reglamento interno que contiene las
normas establecidas de caracter general y particular que son necesarios aplicar en el
ambiente de trabajo, de igual manera se detallan los deberes y derechos de los
trabajadores en diferentes aspectos. La empresa es la principal responsable de la
aplicacion y cumplimiento del reglamento y reconoce la importancia del involucramiento y
compromiso de todo el personal para avanzar en las mejoras y bienestar de sus
colaboradores.
El reglamento interno de la empresa se compone de codigos, reglamentos y
politicas que regulan la normativa de Industrias Nettalco S.A.:
e Cddigo de Conducta
¢ Reglamento Interno de Trabajo
e Politicas de Disciplina
Las Politicas de Recursos Humanos estan orientadas a regular los beneficios de
todos los colaboradores de Industrias Nettalco S.A. siempre y cuando el colaborador
cumpla con cada uno de los requisitos adicionales para cada beneficio y consta de los
siguientes elementos: Descansos Meédicos y Subsidios, Politica de Vacaciones,

Procedimiento de Administracion de personal.

1.8 Principios de calidad

Tal como lo menciona su vision:

“Brindar un producto y servicio de calidad a nuestros clientes basados en los mas
altos estandares internacionales”.

El tema de la calidad es lo mas importante para la compafiia y esta definido en la

Politica de Calidad.
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Para poder lograr este objetivo se cuenta con una serie de herramientas de
control a lo largo de todo el proceso productivo. En primer lugar, con el Manual de
Calidad en donde se tiene definido el sistema de gestién de calidad (Figura 6).
Figura 6

Manual de Calidad en Industrias Nettalco S.A.

[Cp— Manst o Candas
e

<
~’ INDUSTRIAS
NETTALCO S.A.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
En nuestro Manual de Calidad tenemos definido:
1.8.1 Diagrama de proceso
Permite tener una visualizacién grafica de los principales procesos que se llevan,

su orden y las interrelaciones entre ellos

1.8.2 Diagrama de Caracterizacion
Este diagrama permite visualizar el detalle de cada uno de los procesos cuales
son sus proveedores/procesos que entregan, entradas, actividades criticas, salidas,

clientes/procesos que reciben.
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1.8.3 Diagrama PHVA

El cual estad basado en el ciclo de PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar). El
cual es una metodologia que le permite priorizar la mejora continua realizando
modificaciones constantes a los procesos.
1.8.4 Flujograma de proceso

Nos muestra como es la secuencia de produccion cada uno de sus diferentes

productos (figura 7).
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Figura 7

Flujograma de proceso.
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Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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1.8.5 Indicadores de produccion
Se cuentan con indicadores de produccién para las diferentes areas de control de

calidad: Tejeduria, Tintoreria, Corte, Costura, APT.

1.8.6 Anadlisis Modal de Fallos y Efectos (AMEF)
La aplicacién de esta metodologia se compone de 7 fases para su desarrollo:

1. Nombre del proceso y sus actividades. En la primera columna de la matriz se
escribe el nombre del proceso sobre el que se va a aplicar el andlisis y a
continuacién se listan las principales actividades presentes en dicho proceso.

2. Listar los posibles fallos (Riesgos / Amenazas). Para cada actividad definida
en el paso anterior se deben buscar todos los posibles fallos (riesgos / amenazas)
susceptibles de producirse.

3. Describir las causas. Para cada fallo se deben identificar todas las posibles
causas.

4. Listar los controles actuales. Se identifican los diferentes controles existentes o
previstos, con objeto de evitar que se produzcan los diversos fallos (riesgos /
amenazas) y detectarlos en el caso de que aparezcan.

5. Determinar los indices de evaluacion para cada fallo. Existen 3 indices de
evaluacion:

G: indice de Gravedad.
O: indice de Ocurrencia.

D: indice de Deteccion.

6. Calcular el Numero de Prioridad del Riesgo (NRT). Se calcula de acuerdo con
la formula: NRT= GxOxD, para cada uno de los fallos.
El NRT permite evaluar los diferentes niveles de riesgo y ordenarlos segin sus
prioridades.
Cuando se obtengan Numeros de Prioridad de Riesgo elevados (mayores a 100),

se establecera acciones de mejora para reducirlos.
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7. Acciones a tomar: Se indican las acciones propuestas para reducir el NRT de
los modos de fallo seleccionados.

Siguiendo los pasos en secuencia de esta metodologia llegamos a determinar
nuestra Matriz de Riesgos de Calidad de las Operaciones. En dicha matriz podemos
visualizar los Potencial Modo de Fallo y su Numero de Prioridad de Riesgo (NRT). Con
esta informacién podemos priorizar las acciones recomendadas para minimizar dicho

riesgo.

1.9 Sistema de seguridad industrial
El Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (en adelante, el
Sistema de Gestidn de SST) es un conjunto de elementos interrelacionados o interactivos
que tienen por objeto establecer una politica, objetivos de seguridad y salud en el trabajo,
mecanismos y acciones necesarias para alcanzar dichos objetivos, estando intimamente
relacionado con el concepto de responsabilidad social empresarial, en el orden de crear
conciencia sobre el ofrecimiento de buenas condiciones laborales a los trabajadores,
mejorando de este modo su calidad de vida, dentro de un proceso de mejora continua.
Para nuestro caso tenemos en primer término la Politica de Salud y Seguridad, en la
cual considera que la seguridad y salud de sus servidores, colaboradores, practicantes,
proveedores y visitantes constituyen un aspecto fundamental en la proteccién de la vida,

salud y bienestar de estos en el marco del Sistema de Gestion de SST.

Industrias Nettalco S.A. cuenta con un Comité de Seguridad y Salud en el trabajo
(en adelante, el CSST), conformado el 25 de junio de 2021, a través del cual se designan
a los miembros representantes de la Entidad y se reconoce a los/las servidores/as
elegidos/as como representantes titulares y suplentes ante el CSST; de igual forma se
cuenta un Reglamento Interno.

El CSST de Industrias Nettalco S.A. estd conformado de acuerdo con lo
establecido en la Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo; y su reglamento

aprobado mediante Decreto Supremo N° 005-2012-TR.
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El CSST esta conformado por doce (12) miembros titulares, seis (6) miembros
representantes del empleador y seis (6) miembros representantes de los trabajadores de
la Entidad de acuerdo con lo siguiente:

Miembros titulares representantes del empleador
e Gerente Administrativo y Financiero
o Tejeduria
e Administracion Cercado
o Jefatura Tejeduria
¢ Mantenimiento Preventivo
e Servicios Administrativos
Miembros titulares representantes de los trabajadores:
e Costura
e Protos y Muestras
e Corte
e Costura
e Almacén de Producto Terminado
e Acabados

Con la finalidad de cumplir las disposiciones del Sistema de Gestién de SST se ha
elaborado el “Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo 2023” (en adelante, el Plan
Anual), el mismo que contiene la programacion anual de las actividades, la programacion
de capacitaciones con los temas a desarrollar, los cronogramas de inspecciones a
realizar conjuntamente con las unidades organicas, la sensibilizacién del personal y el
cronograma anual de monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biolégicos, psicosociales y

factores de riesgo disergonémicos.
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Figura 8

Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo 2023.

- CoDIGD: | PASSOMA-
S NOUSTRIAS PLAN ANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN _ L-02
NETTALCOS.A. EL TRABAJO 2023 VERSION o1

APROBACION: | 08/022023

PLAN ANUAL DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO 2023
INDUSTRIAS NETTALCO S.A.

Elaborado por: Revisado por- Aprobade por:

Giorgi Lluncor Silva Comité de Seguridad y Salud | Comité de Seguridad y Salud
Supervisor SSOMA enel Trabajo en el Trabajo

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
En dicho plan se detallan:
e Objetivos y Acciones estratégicas
¢ Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo
¢ |dentificacion de peligros y evaluaciones de riesgos laborales y mapa de riesgo
e Organizacion y responsabilidades
e Capacitaciones en seguridad y salud en el trabajo
e Inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo
e Salud ocupacional
e Plan de contingencia

e Investigacion de accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales
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1.10 Gestion de Impactos Ambientales

La estrategia de sostenibilidad de Industrias Nettalco S.A. (2020 — 2025) tiene
como objetivo principal asentar las bases; identificar, medir y transparentar todos
aquellos procesos, impactos y objetivos de mejora tanto en sus instalaciones como en

toda la cadena de valor. Esta tiene 3 pilares principales:

e Ejemplo de buen gobierno: la empresa aspira convertirse en un destacado
referente dentro de la industria textil nacional, comprometiéndose de manera
inquebrantable con la cultura de la mejora continua, transparencia y la rendicion
de cuentas, con el fin de aportar valor tanto a los accionistas como a la sociedad
en su totalidad.

e Liderazgo social: la empresa tiene como objetivo primordial la erradicacion de la
pobreza en toda su cadena de valor, aspirando a transformarse en una entidad
empoderadora para la comunidad en su conjunto.

e Liderazgo circular: la empresa se esfuerza por reducir el impacto de sus
actividades y las de sus socios en la cadena de valor. Prioriza acciones
relacionadas con Residuo Cero, conservacion del agua y adaptacion al cambio

climatico para mitigar su huella ambiental.

Figura 9
Objetivos ambientales de la Estrategia de Sostenibilidad 2020-2025.

&

Reducir en 10% las Reaprovechamiento del 30% de
emisiones de GEI de nuestras energia en la produccion de la
instalaciones. planta de Vulcano.

Q L= 2
o

Revalorizar el 50% de los recursos Garantizar al 100% la buena
generados por nuestra disposicion
produccién. de los residuos,

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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Industrias Nettalco S.A. ha implementado estandares y procedimientos complejos

con el propésito de garantizar el cumplimiento de los objetivos y medidas establecidas en

Su estrategia. Los componentes ambientales que destacan como fundamentales para el

fomento de la sostenibilidad dentro de la organizacién son los siguientes:

1. Uso racional del agua

2. Uso racional de la energia

3. Gestion de residuos solidos

4. Generacion de efluentes

5. Control de emisiones atmosféricas

6. Gestion de productos quimicos
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Capitulo II: Cargos y funciones desarrolladas

2.1 Contexto laboral

En Industrias Nettalco S.A. se valora la creatividad, calidad y sostenibilidad. El
equipo esta formado por profesionales comprometidos con la excelencia en cada etapa
del proceso de produccion. Se fomenta un ambiente de trabajo colaborativo donde se

promueve la iniciativa y el desarrollo personal y profesional. Se puede mencionar:

e Beneficios para los colaboradores: Se ofrece un paquete integral de beneficios
para sus colaboradores, a continuacion, se detalla:
v' Beneficios sociales cubiertos al 100% segun ley
v Utilidades
v Subvencion de alimentos
v Bonificaciones
v Tarjeta de alimentacion — Sodexo
v' Seguro de vida ley
v' Seguro de Essalud
v Patrocinios en Senati para hijos de los colaboradores
v" Movilidades en ruta
v' Descuentos en tienda interna
e Compromiso con la Sostenibilidad: En Industrias Nettalco S.A., esta
comprometidos con practicas sostenibles. Se utilizan materias primas recicladas,
optimiza el uso de recursos y se trabaja continuamente para reducir su impacto
ambiental.
e Eventos y Actividades: Se organiza eventos periodicos y actividades sociales
para fortalecer el espiritu del equipo:
v' Eventos deportivos
v' Eventos navidefios

v' Campafias médicas
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v' Campafias oftalmoldgicas

v' Premiacion a la mejor idea

v" Premiacion por el buen desempefio escolar a los hijos de los trabajadores
v' Atencién odontolégica

v Atencion de consultorio médico

v' Acompafamiento de un coach ontologico.

e Oportunidades de Desarrollo Profesional: Se fomenta el crecimiento
profesional a través de programas de capacitacién, oportunidades de ascenso y la
participacion en proyectos innovadores.

e Normas y Regulaciones: Se cumple con todas las normativas laborales y
medioambientales locales e internacionales. La ética y la integridad son

fundamentales en todas las operaciones.

2.2 Descripcion de Cargos y Funciones

En la tabla 2 se detalla las actividades desarrolladas como bachiller de Ingenieria
Textil dentro de la empresa Industrias Nettalco S.A., en la cual me encuentro laborando
desde el 17 de diciembre del 2001 hasta la actualidad, ejerciendo los roles de
Supervision de acabados de tela, Asistente de Tintoreria, jefe de Tintoreria y laboratorios,

jefe de Estampado Digital y jefe de Aseguramiento de la Calidad.
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Tabla 2

Cuadro de Actividades Desarrolladas como Bachiller.

Empresau o
L Actividad desarrollada
Organizacion

Periodo

Desde

Hasta

Supervisor de acabados de tela

Industrias Nettalco S.A. Jefe de Tintoreria y laboratorios

17 de diciembre 06 de noviembre

del 2001 del 2011
07 de noviembre 18 de abril del
Asistente de Tintoreria
del 2011 2012
19 de abrildel 31 de diciembre
2012 del 2015
o 01 de enero del 31 de diciembre
Jefe de Estampado Digital
2016 del 2018
Jefe de Aseguramiento de la 01 de enero del .
Actualidad

Calidad

2019

2.2.1 Supervisor de Acabados de telas

Nombre del puesto. Supervisor de Acabados de telas

Area. Produccion.
Gerencia. Produccién Tintoreria

Periodo. Desde 17/12/2001 al 06/11/2011

Misiéon especifica del puesto. Seguimiento de procesos de tefiido, programa de

despachoy acabados, revision de curvas de tefido. La planta cuenta con 3

supervisores y 3 turnos de 8 horas.

Jefe Inmediato. 07/11/2011 al 18/04/2012

Subordinados. Por turno: Por turno: Preparado Telas (4), Maquinistas de Tefido

(5), Cocina de Colorantes (5), Cortadora (1), Secadora (2), Acabados (9),

Complementos (1).

En la figura 10 se muestra la estructura de Produccion Tintoreria de acuerdo con

el Organigrama de la empresa.
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Figura 10 Estructura Produccion tintoreria en funcién del Organigrama de Industrias
Nettalco S.A.

PRODUCCION TINTORERLS

1

LABORATORIO

ESTAMPADO DIGITAL

MANTENIM. SERVIC. &
NWVAS INSTALAC,

A mas detalle dentro de PRODUCCION TINTORERIA, mis funciones de
Supervisor de Acabados de telas estaban en el 2do nivel por debajo del jefe de Tintoreria

y laboratorios, tal cual se muestra en la figura 11.

Figura 11

Detalle de Produccién Tintoreria en Industrias Nettalco S.A.

PRODUCCION TINTORERIA

refe de
Tintoreria v
laboratorios

Supervicor de
Acabados de
telas

L L L L) L L) L
l | l . | l I l l acabado de | l Cocina de I l - |
Preparado Temdo telas Cortadora Secadoras Tela T AOOESOTE

2.2.2 Asistente de Tintoreria

Nombre del puesto. Asistente de Tintoreria
Area. Produccion.
Gerencia. Produccién Tintoreria

Periodo. Desde 07/11/2011 al 18/04/2012
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Mision especifica del puesto. Andlisis y Optimizacion de procesos. Apoyo al jefe

de Tintoreria y laboratorios. Fue una etapa de transicion para asumir el cargo de

jefe de Tintoreria y laboratorios.

Jefe Inmediato. Jefe de Tintoreria y laboratorios.

Subordinados. Por turno: Supervisor (1), Preparado Telas (4), Maquinistas de

Tefiido (5), Cocina de Colorantes (5), Cortadora (1), Secadora (2), Acabados (9),

Complementos (1)

En la figura 12 se muestra la ubicacion de este puesto dentro de la estructura de
Produccion Tintoreria. El puesto estaba por debajo de la del jefe de Tintoreria y
laboratorios. Tal como mencioné lineas arriba era mas que todo una preparacion para

asumir la Jefatura de planta.

Figura 12

Actualizacion Detalle de Produccion Tintoreria en Industrias Nettalco S.A.

PRODUCCION TINTORERIA

Aziztents de
Tintorenia

Preparado Tefido telas Cortadora ESecadoras GEEINGE Cocajde ACCESONOS
l Il Il Il l Tela |lmn'an1:e-s|l |

2.2.3 Jefe de Tintoreriay laboratorios

Nombre del puesto. Jefe de Tintoreria y laboratorios
Area. Produccion.

Gerencia. Produccioén Tintoreria
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Periodo. Desde 19/04/2012 al 31/12/2015

Misién especifica del puesto. Administracion Planta Tintoreria. Revision de
indicadores de los  diferentes procesos, analisis de procesos tanto para
optimizar como nuevos. La planta cuenta con 3 supervisores y 3 turnos de 8
horas.

Jefe Inmediato. Gerencia General

Subordinados. Por turno: Supervisor (1), Preparado Telas (4), Maquinistas de
Tefiido (5), Cocina de Colorantes (5), Cortadora (1), Secadora (2), Acabados
(9), Complementos (1). Jefe de Laboratorio (1), Matizadores (1), Apoyo (1).
Tintoreria de Hilos y Mantenimiento.

En la figura 13 se muestra en amarillo la ubicacion del jefe de Tintoreria y

laboratorios dentro del Organigrama de la empresa. Como se observa esta por debajo de

la Gerencia General al mismo nivel que las demas jefaturas.

Figura 13

Ubicacion del jefe de Tintoreria y laboratorios en el Organigrama de Industrias Nettalco

S.A.

GERENCIA GENERAL

ADMNSTRACION CONERCIALZACKN FLANEAMENTO SISTENAS ASEGURANIENTO DE CALIDAD| | PRODUCCION TEJEDURIA PRODUCCION THTORERIA PRODUCCION PRENDAS

2.2.4 Jefe de Estampado Digital

Nombre del puesto. Jefe de Estampado Digital
Area. Produccion.
Gerencia. Produccién Tintoreria

Periodo. Desde 01/01/2016 al 31/12/2018
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Mision especifica del puesto. Administracion de Planta de Estampado Digital en
tela. Proceso de Preparacion para Digital (PPD), estampado, vaporizado y
jabonado. La planta cuenta con 3 turnos de 8 horas.

Jefe Inmediato. Jefe de Tintoreria y laboratorios.

Subordinados. Por turno: Disefiador (1), Limpieza de pelusa (1), Maquinista de
estampado (3), Vaporizador (1).

En la figura 14 se muestra como esta estructurada el area de Estampado Digital,

la cual pertenece a Produccion Tintoreria.

Figura 14

Estructura del area de Estampado Digital en Industrias Nettalco S.A.

ESTAMPADO DIGITAL

l Dimasfiadar |

2.2.5 Jefe de Aseguramiento de la calidad

Nombre del puesto. Jefe de Aseguramiento de la calidad

Area. Produccion.

Gerencia. Aseguramiento de la Calidad

Periodo. Desde 01/01/2019 a la Actualidad

Mision especifica del puesto. Administracion de la Gestion de Calidad desde
hilo hasta prenda confeccionada.

Jefe Inmediato. Gerencia General

Subordinados. Control de Calidad Tejeduria (2), Control de Calidad Tintoreria
(13), Control de Calidad Corte (9), Control de Calidad Costura (2), Control de

Calidad APT (16), Segundas (3) y Sostenibilidad (2).
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En la figura 15 se muestra la ubicacién del jefe de Aseguramiento de la calidad de

acuerdo con el Organigrama de la empresa.

Figura 15

Ubicacion del jefe de Aseguramiento la calidad en el Organigrama de Industrias Nettalco
S.A.

GERENCIA GENERAL

ADMNISTRACION COMERCIALZACION PLANEAMENTO SISTENAS ASEGURANIENTO DE CALDAD| | PRODUCCION TEJEDURIA PRODUCCION TINTORERIA PRODUCCION PRENDAS

En la figura 16 se muestra como esta estructurada el area de Aseguramiento de la

calidad.

Figura 16

Estructura del area de Aseguramiento de la calidad en Industrias Nettalco S.A.

o] INDUSTRIAS NETTALCO S.A.
~ INDUSTRIAS A
NETTALCO S.A. Quality Team Org Flowchart

[ ]

QA Fabric QA Cutting/ Sewing ‘

L

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

2.3 Responsabilidades sefaladas en el Manual de Organizacion y Funciones,
ROF, TUPA, u otros documentos Normativos de la Empresa

Aqui se detalla las principales funciones desarrolladas en los roles

desempefiados.

2.3.1 Responsabilidades de supervisor de acabados de telas
e Monitorear que los procesos en planta hiumeda se desarrollen

correctamente
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A primera hora hacer el relevo de turno. Verificar alguna nota o tarea dejada por

Jefatura. Esto aplica tanto para planta hUmeda como planta seca.

Revisar el programa de tefiido de las diferentes maquinas, verificar que las

partidas de tefiido estén conformes (Preparado).

Trabajamos con el sistema Sedomaster de Bélgica. Esta plataforma consta con
una serie de herramientas tales como el Planboard (el cual es un Gantt) y el Monitoring

(el cual registra el detalle de las ocurrencias en un determinado proceso) figura 17.

Atender cualquier anormalidad que se pueda presentar durante los procesos: falta

de material, falla de maquina, falta de producto, etc.

Participar en el seguimiento de alguna prueba por cambio de producto quimico o

colorante o curva de tefiido.

Figura 17

Sedomaster: Planboard

B Planboard

Progrens Ordenee Frepereaciones  Irformes én
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Nota: Tomado de la aplicacion Planboard de la compafiia Sedomaster.
e Monitorear que los procesos en planta seca se desarrollen correctamente
Revisar programa de acabado de las ramas (maquinas de acabado). Verificar que

todo este conforme y que la tela esté lista para procesar.

De igual manera revisar programa de acabado de rectilineos (Complementos).
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Atender cualquier problema de proceso que se puede suscitar en el momento:

Falta de tela, falta de producto, falla mecénica.
Participar en el seguimiento de alguna prueba de acabado que se realice.

Estar atento al programa de despacho tintoreria, revisar que se cumpla de
acuerdo con lo programado, la idea es hacer todo lo posible por cumplir con dicho

programa.

e Analisis de curvas de tefido
Cuando ocurre un determinado problema con alguna partida de tefiido. Podria ser
un tema de degrade (diferencias de tonalidad a lo largo de toda la tela), quebraduras
(marcas en la tela), manchas, raspaduras, etc.; lo primero que se hace es el analisis de la

curva de tefiido.

Este andlisis consiste en ingresar a la aplicacion del Monitoring (figura 18),
escoger la curva a revisar y verificar si ha ocurrido alguna anormalidad durante el

desarrollo del proceso.
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Figura 18

Sedomaster: Monitoring

& B | | | ==

FPaso |[FCH-SPRIMCIFEAL

Paso

FCH-FAaRALELO

Paso

FCr-PARALELC

231117 (0008 00)
T Cal EMNENFRLA
termperatura - &G0
gradiernte - 10.0
mantenim - B.D
Lamic_lava (]

231422 Alarm 8 en m
=erb. en usalpreparscion
231432 Alarm & para
29 Alarm & en m
desvio de tempersturs

P P WLAUILIMN
wvel bormba - 1100
vel_molinete © 210
tiempo ciclo © 120
23-19:22 (00-01-00)
=] CalLEMERNFRLAS
temperatura - GO
gradiente - 10.0
rmantanam @ 1.0
tanmic lava. - 0

23-20-44 (00-01:-00)
=] Cal EMNEMFRLA
temperatura - GO
gradiente - 100
rmantenim - 1.0
tinic lava. - O
23:29:41 Alarm B en m
serb. en usafpreparacion
23 2952 Alarm & para
23-29-57 (00-01-00)
10 Tl EMEMFRLA
temperatura - G0
gradiente - 100
mantenam : 1.0
tinic lava. - 0O
23-209:5B Alarm 29 en m
preparas auxilaar
Z3:30:00 Alarm 29 pars
23-31-13 (00-12-00)
1 el EMENFRLA
temperatura - BS
gradiente 2.0
mantenim : 0.0
tinic lava - 0
23-43-33 30-0

10

23:11:18 00 (OO 002 - D)
LLENADOD SEREB
mivel - wol definido
wol dafimido @ 150

23:12:22 00-01:-Z0(00: 043
ADHCIOMN
mado adicien - caudal alto
deating - maquina

Z0:4Z2 OO LDD:D2
LLENADO SERE
mreal - vl dafimdo

wol definido - 150

57 00-01:-16(00: 0

T amicion
modo adicion - caudal alto
desting FrEAgUing

Nota: Tomado de la aplicacion Monitoring de la compafia Sedomaster.
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o Andlisis de mermas de telay prendas
Consiste en analizar los motivos por los que se puede presentar algin problema
en las diferentes partidas procesadas. El andlisis se hace con respecto a mermas de tela
y prendas. Pueden ser problemas que se generan dentro del proceso de tefiido como

también durante el cortado, secado y/o acabado.

El objetivo del andlisis es encontrar la causa raiz de un determinado problema y

corregir para que no vuelva a pasar.

2.3.2 Responsabilidades de asistente de tintoreria

e Verificar que los procesos se realicen 6ptimamente

Revisar evolucién de productividad de cada uno de los procesos tanto de planta
hameda (Preparado, Tefiido, Cortadora, Secadora, Accesorios) como de planta seca
(Ramas).

Verificar si los indicadores de productividad se mantienen estables o haya alguna
modificacion en la tendencia hacia una mejora o desmejora. Analizar los motivos de las
tendencias.

e Analizar oportunidades de mejora en los procesos

Revisar que oportunidades de mejoras se tiene en las diferentes plantas: seca y
huameda; con el objetivo de identificar procesos que se puedan optimizar.

Coordinar reuniones con los proveedores de productos quimicos y colorantes
para ver qué productos pueden ofrecer para optimizar procesos, ya sea de tefiido como
de acabado. El objetivo es abaratar costos sin mermar la calidad del producto. Quiere
decir que la filosofia del trabajo en Nettalco es que todo se puede optimizar siempre
manteniendo la calidad del producto, es lo que prima para nosotros. Todas estas pruebas
son coordinadas con el jefe de Tintoreria. Si da la aprobacion, se procede con las

mismas.
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e Programar pruebas en planta

Una vez identificado las oportunidades de mejora y teniendo la aprobacion del jefe
de Tintoreria se procede a hacer las coordinaciones para programar dichas pruebas. Si
es una prueba de tefido, hay que coordinar con el programador de tintoreria para asignar
la partida con la cual se hard la prueba. Luego hacer la coordinacion con el laboratorio
para tener lista la receta respectiva, con cocina de colorantes para el despacho del
producto nuevo, con el supervisor de planta para los seguimientos en planta.

De igual manera si fuera una prueba de acabado, hay que definir cual sera la
partida la acabar en Rama, coordinar con laboratorio por la receta, con cocina de
colorantes por el despacho de los quimicos y con el supervisor de planta para que haga
las coordinaciones internas con el personal de planta.

o Evaluar resultados de las pruebas en planta

Una vez luego de haber realizado las pruebas ya sea de tefiido o de acabado, se
levanta la informacion de estas, haciendo una comparacién entre la prueba y el proceso
convencional (produccién). Esto con el objetivo de comparar ambos procesos en
términos de costos, tiempos y calidad.

En lo que respecta a calidad se haran todos los ensayos necesarios en el
Laboratorio de Tintoreria para verificar que todas las caracteristicas de la prueba estan

igual o mejor que la produccion.

2.3.3 Responsabilidades de jefe de Tintoreriay laboratorios

e Recibir rol del diay reporte del Supervisor de Acabados de telas
Diariamente el Supervisor del turno entrante (ler turno) lleva el rol del dia y da
parte de los acontecimientos mas resaltantes de los turnos anteriores, asi como también
de los encargos dejados por la jefatura en dia anterior. De igual manera también el
supervisor también entrega al jefe el detalle de Indicadores de Productividad. Esto puede

tomar 10-15 minutos.
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e Revisar indicadores de productividad de planta

Una vez concluida dicha reunion el jefe de Tintoreria procede a revisar los
indicadores de productividad para ver si hay algun dato fuera de lo normal. Si algln
indicador estd muy bajo o alto. Ante cualquier duda, el supervisor de turno hace una
revision mas a fondo para ver donde radica el problema.

e Programar reunién semanal con supervisores de produccién y jefe de

Laboratorio

Todas las semanas se realiza una reunion de produccién en la cual participa el
jefe de Tintoreria, los Supervisores y la jefa de Laboratorio. En dicha reunion se revisan
los principales eventos de la semana, actualizaciones, informaciones especificas de la
empresa, problemas que se presentaron, actualizacioén de la situacion de mermas tanto
de tela como de prendas.

La informacién es reciproca tanto del jefe de Tintoreria como de los demas
asistentes en la reunion, la idea es hacer una lluvia de ideas entre todos y buscar la
mejor solucién de los problemas que se pueden presentar.

e Coordinar reuniones con los proveedores

Se mantiene una comunicacién constante con los proveedores de productos
quimicos y colorantes. Se programan reuniones para la presentaciéon de sus productos
y/o procesos. El objetivo es estar al dia con los nuevos avances tecnoldgicos, evaluar
dichos productos y/o procesos nuevos, verificar que son econdmicamente viables sin
desmejorar la calidad.

e Revisién con areas de Corte y Costura mermas de la semana

El jefe de Tintoreria mantiene una comunicacién constante con CC Corte y CC
Costura.

En CC Corte se revisan las mermas de tela. La idea es poder detectar a tiempo

un potencial problema para tomar las medidas correctivas y corregir en Tintoreria.
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En CC Costura se revisan de igual manera las mermas de prenda. De igual
manera que en el caso anterior de telas el objetivo de esta revisibn de mermas en prenda
es para poder detectar potenciales problemas y corregir en Tintoreria.

e Reduccion de Costos de Produccion

De forma permanente en base a las reuniones con los proveedores, reuniones de
produccién y de investigacién propia por el jefe de Tintoreria, se busca hacer los
procesos mas eficientes y al menor costo.

e Preparacién reunion semanal de mermas con Gerencia

Semanalmente se realiza la reunion de mermas en donde participan todas las
jefaturas de produccién: Tejeduria, Tintoreria, Estampado Digital, Corte, Confecciones,
Planeamiento, Calidad y el Gerente General. Aqui se revisan los principales problemas
de mermas tanto de telas como de prendas. Cada jefatura debe de explicar los motivos

de sus mermas y plantear las acciones correctivas.

2.3.4 Responsabilidades de jefe de Estampado Digital

e Revisar indicadores de productividad de planta Estampado Digital
Diariamente de debe de recibir el revelo del maquinista del turno anterior, el
objetivo es revisar si ha habido algun evento o problema en dicho turno. De igual manera
revisa el detalle de indicadores correspondientes al area.
e Optimizacion de proceso de estampado
Esta optimizacion de procesos es mas relacionada al tema de la preparacion de
material para estampar, cantidad y/o cambio de producto quimico. También a optimizar
los procesos de jabonado post estampado.
e Reduccion de costos estampado
La reduccion de los costos de estampado esta relacionada con la optimizacion de
procesos de preparacion del material para estampar, receta de jabonado post

estampado, como probar nuevas tintas de estampacion.
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e Coordinar reuniones con los proveedores

De manera similar que como en Tintoreria, se mantiene una comunicacion
constante con los proveedores de productos quimicos y tintas de estampacion para
buscar optimizar los diferentes procesos.

o Preparacion reunién semanal de mermas con Gerencia

Semanalmente se realiza la reunién de mermas en donde participan todas las
jefaturas de produccion: Tejeduria, Tintoreria, Corte, Confecciones, Planeamiento,
Calidad y el Gerente General. Aqui se revisan los principales problemas de mermas tanto
de telas como de prendas. Cada Jefatura debe de explicar los motivos de sus mermas y
plantear las acciones correctivas.

2.3.5 Responsabilidades de jefe de Aseguramiento de la calidad
e Coordinacion con CC Tejeduria/ Tintoreria

El area de CC Tejeduria y Tintoreria tiene diferentes tareas que atender tales
como en CC Tejeduria (analisis de materia prima, analisis de telas/prendas nuevas,
auditoria de procesos tejeduria, muestras de rutina) y en CC Tintoreria (test card de telas
y prendas de todos los clientes, testing de telas/prendas nuevas, analisis de
encogimiento de todas las partidas de produccion, despacho a Corte de las partidas de
produccién. El responsable de estas dos areas es el jefe de CC Telas.

Existe una comunicacion constante del jefe de Aseguramiento de la Calidad con
el jefe de CC Telas para revisar todos los pendientes mas relevantes que se tienen.
Asistir en problemas que se puedan presentar durante su desarrollo.

e Coordinacién con CC Corte / Costura

El &rea de CC Corte se encarga de auditar la produccion de Corte.

Para esta se realizan dos tipos de auditoria: fallas y medidas. Esta auditoria se
hace en base a una tabla de AQL. De igual manera en CC costura se revisa el desarrollo
del proceso de confeccion en todas sus etapas. El responsable a cargo de estas dos

areas es el jefe de CC Corte y Costura.
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El jefe de Aseguramiento de Calidad mantiene una comunicacion constante con
esta jefatura para revisar los avances en las areas, problemas que se presentar y
plantear soluciones a las mismas. Se hace un involucramiento a las demas areas de
produccién.

e Coordinaciéon con Auditoria Final

El area de Auditoria Final tiene la responsabilidad de auditar toda la produccién de
prendas antes de despachar. Esto se realiza en base a la tabla AQL de cada cliente.

El responsable de esta area es el jefe de Auditoria Final.

El jefe de Aseguramiento de Calidad mantiene una comunicacion constante para
revisar los avances, problemas que se presentan en &rea. También hacer las
coordinaciones con otras areas al detectarse un problema.

e Coordinacion con equipo de Sostenibilidad

El equipo de sostenibilidad (conformado por dos Ing. Ambientales) tiene como
funciones el dar mantenimiento a todas nuestras certificaciones textiles tales como
Oekotex STD 100, GOTS, RCS, BCI. De igual manera nuevos proyectos relacionados
con sostenibilidad en Perq, tales como Huella de Carbono Peru, Certificado Azul, APL+.

Se mantiene un plan de accion de todos estos pendientes y se lleva una reunién
semanal para revisar estos pendientes.

e Coordinacién con el comité de Sostenibilidad

El comité de sostenibilidad de la empresa es un comité multidisciplinario,
participan el jefe de Mantenimiento, jefe de Gestion Humana, jefe de Aseguramiento de
Calidad, Supervisor SSOMA (Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente),
Coordinador de Sostenibilidad y Analista de Sostenibilidad.

Todas las semanas se lleva a cabo una reunién del comité, esta es liderada por el
equipo de sostenibilidad. Se informan de los pendientes, su avance. Es una reunion de

coordinacioén con respecto a todos los pendientes de sostenibilidad.

53



e Comunicacion con los clientes
Se tienen reuniones programadas con los Equipos de Calidad de los clientes. En
estas reuniones se discuten temas relativos a avances, indicadores, problemas de
calidad, consultas varias.
e Preparacion reunién semanal de mermas con Gerencia
Semanalmente se realiza la reunién de mermas en donde participan todas las
jefaturas de produccion: Tejeduria, Tintoreria, Corte, Confecciones, Planeamiento,
Calidad y el Gerente General. Aqui se revisan los principales problemas de mermas tanto
de telas como de prendas. Cada Jefatura debe de explicar los motivos de sus mermas y
plantear las acciones correctivas.
2.4 Personal asu cargo y sus responsabilidades
Aqui se detallan las responsabilidades del personal a cargo en los diferentes roles

desempefiados.

2.4.1 Personal a cargo de Supervisor de Acabados de telas
El personal a cargo del Supervisor de Acabados de telas tiene estas funciones:

e Cabeza y operadores de Preparado: Las funciones de este equipo son las de
preparar las partidas para que ingresen a las diferentes maquinas de tefiido. Se
cuenta en la tintoreria con maquinas de diferentes capacidades: 10, 20, 50, 150,
200, 300 y 600 kg. Son en total 20 maquinas de tefiido. Esta preparacion se hace
en base a un sistema interno que se tiene, ahi se hace la priorizacion respectiva
del orden de dicha preparacion.

e Maquinistas de tefiido: Cada maquinista de tefido tiene a su cargo 3 maquinas
de tefiido. Su responsabilidad es asegurar que los procesos asignados a cada
maquina de tefiido se realicen correctamente. Tienen que verificar que la curva de
tefiido sea la correcta asignada, verificar que los productos quimicos y colorantes

despachados sean los que indica la receta. De igual manera deben de verificar
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que los demas parametros de proceso: velocidad de maquina, RPM de bomba,
Control de pH, presion de tobera; sean los que indica el sistema.

Personal de Cocina de Colorantes: La funcién del personal de Cocina de
Colorantes es la de despachar los productos quimicos y colorantes para cada una
de las diferentes partidas de tefiido programadas en la planta.

Al igual que el personal de preparado cuentan con un sistema que les administra
lo que tienen que despachar. Este es un sistema que esti vinculado con el
Planboard, de tal manera que el despacho de los quimicos esta en funcién a su
avance de proceso.

Cuentan con todos lo EPPs (equipo de proteccion personal) para hacer sus
tareas.

Personal de Cortadora: Nuestro proceso es en abierto, no tenemos equipos
para secar y/o acabar tela en tubular. Por tal motivo toda la tela que sale de las
maquinas de tefiido debe de cortada (abierta) en la cortadora.

Tal como se observa esto se realiza sobre tela himeda. El operador cuenta con
un sistema que le indica en cual orden debe de cortar las partidas. Es un sistema
FIFO, primero se corta lo que primero sale, de tal manera de evitar que se genere
problemas con la tela por estar mucho tiempo sin cortar. Aqui cada articulo de
tela tiene sus determinados parametros: velocidad para el cortado de tela y
presion de los rodillos exprimidores.

Personal de Secadora: El objetivo del secado es eliminar el agua residual en
exceso que tiene la tela humeda y dejarla lista para el siguiente proceso de
acabados.

Para este caso cuentan con un sistema similar al de la cortadora, el cual les
indica el orden para secar las partidas. Se mantiene el mismo criterio FIFO, pero

es el sistema que indica el orden para proceder. En este caso al igual que la
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cortadora cada articulo de tela tiene sus pardmetros de secado: velocidad de
secado, temperatura de secado.

e Personal de Acabado de Tela: El objetivo del acabado de tela es darles las
caracteristicas finales a las telas tefiidas antes de despachar a Corte. Esto se
realiza aplicando un bafio de resinado en las ramas que son las maquinas de
acabado. El equipo de rama consta de un cabeza de rama (operador de entrada),
un ayudante y un operador de salida.

Igualmente cuentan con un sistema que les permite visualizar el programa de
acabado, es decir, que partidas deben de ser acabadas.

e Personal de Accesorios: Este personal es el encargado del secado y acabado
de los rectilineos (cuellos y pufios) de las diferentes partidas que se tifien.

Para el secado aplican FIFO y para el acabado es de acuerdo con el programa de
despacho.
2.4.2 Personal a cargo de Asistente de Tintoreria
Para este caso el personal a cargo del Asistente de Tintoreria es el mismo que el
del Supervisor de Acabados de tela, mejor dicho, todas las coordinaciones con planta se
canalizan con el Supervisor de Acabados de tela. El objetivo es que la informacién fluya
de la forma mas directa al personal y tener un orden en cuanto a las indicaciones que se
le imparte al personal de planta.
2.4.3 Personal acargo de jefe de Tintoreriay laboratorios
El jefe de Tintoreria y laboratorios tiene a su cargo al siguiente personal.

e Supervisor de Acabados de Tela: Tal como se detall6 lineas arriba el supervisor
tiene a su cargo directo un equipo de operarios que manejan las diferentes
maquinas en la tintoreria: Preparado, Tefiido de telas, Cortadora, Secadora,
Acabados, Cocina Colorantes, Accesorios.

El Supervisor reporta directamente al jefe de Tintoreria. Sus funciones son

mantener el correcto desarrollo de las actividades en la planta de tintoreria.
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Asistente de Tintoreria: El asistente de Tintoreria reporta directamente al jefe de
Tintoreria. Mantiene una posicion de enlace entre el jefe de Tintoreria y el
Supervisor de Acabados de tela.

Jefe de Laboratorio: El jefe de Laboratorio tiene como funcién la administracion
del laboratorio de tintoreria. Tiene a cargo a los matizadores, los cuales se
encargan de hacer las formulaciones de las recetas necesarias para planta. Ellos
trabajan en base a un sistema que administra el orden de priorizacion en la
atencion de las recetas. Cuando con personal de apoyo quienes se encargan de

cortar las telas y los procesos de jabonados de las muestras.

2.4.4 Personal acargo de jefe de Estampado Digital

245

El jefe de Estampado Digital tiene este personal a cargo:

Disefiador de Estampado Digital: La funcién del disefiador de estampado digital
es desarrollar los artes para el proceso de estampado.

Operador de Limpieza de Pelusa: La funcion de este operador es eliminar
cualquier exceso de pelusa que puede haber sobre la tela antes de estampar. La
tela que se va a hacer el PPD (Preparado Para Digital), debe de estar libre de
cualquier pelusa, previo a este proceso.

Maquinista de Estampado Digital: La funcion del maquinista de estampado es
operar la maquina estampadora digital. De igual manera cuenta con un sistema
gue indica la priorizacion de las 6rdenes a trabajar.

Maquinista de Vaporizadora: La funcion del maquinista de vaporizadora es
controlar este equipo. El proceso de vaporizado es el que se realiza para que el
colorante reactivo aplicado sobre la tela se fije al algodon y se genere el enlace
covalente respectivo.

Personal a cargo de jefe de Aseguramiento de la calidad

Jefe de Control de Calidad Telas: El jefe de CC Telas tiene a su cargo a todo el

equipo de CC Tejeduria y CC Tintoreria.
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En CC Tejeduria hay diversas tareas como la evaluacion de los diversos lotes de
hilado que ingresan a la planta, si el lote queda aprobado Programacién Tejeduria lo
puede utilizar y si es rechazado se devuelve al proveedor. Hacer auditorias en planta
para verificar que se esta trabajando de acuerdo con la especificacidon del articulo
(controles tales como el largo de malla), hacer pruebas de rutina de la produccién tejida
para verificar que estd correctamente tejido, andlisis de telas nuevas muestras
adquiridas.

En CC Tintoreria se hace la evaluacion de las partidas de produccion acabadas
en rama para verificar si sus resultados se encuentran dentro de tolerancia tanto en
encogimiento, ancho, peso, solideces. Si la partida se encuentra dentro de tolerancia se
procede a despachar, de lo contrario se rechaza y se devuelve a planta tintoreria para su
reproceso.

También en el laboratorio de CC Tintoreria se hacen los test card tanto de telas
como de prendas, de acuerdo con los requerimientos de los clientes. Un test card
consiste en un conjunto de pruebas que se hace a una muestra de tela o prenda para
verificar que sus parametros se encuentran dentro de tolerancia y es un reflejo de lo que
se estéa produciendo.

Figura 19

Laboratorio CC Tintoreria.

Nota: Tomado de la compairiia Industrias Nettalco S.A.
o Jefe de Control de Calidad Corte y Costura: El jefe de CC Corte y Costura

tiene a su cargo a todo el equipo de auditoras de CC Corte y de CC Costura.
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En CC Corte las auditoras tienen como labor hacer la auditoria a todas las
ordenes de corte. Para esto tienen un programa de despacho que es elaborado por el
Programador de Corte.

Con este programa la Auditora lider hace la distribucion del trabajo entre todas las
auditoras.

Cada auditora hace una auditoria en base a una tabla AQL 1.0% con la cual
procede a hacer dos tipos de auditorias: Fallas y Medidas.

Si lo defectos estan dentro del criterio de aprobacién, se aprueba la orden, de lo
contrario se rechaza y procede a hacer inspeccion 100% de dicha orden.

En CC Costura se cuentan con dos auditoras de Costura, una para cada una de
las dos plantas de costura (Vulcano y Cercado). Las funciones de dichas auditoras es
monitorear el avance de produccion en las lineas de costura y verificar que se estan
haciendo de acuerdo con la especificacion del cliente.

También el jefe de CC Corte y Costura esta a cargo de las contramuestras. La
contramuestra es la prueba piloto previo al arranque de la producciéon de confeccion de
algun estilo nuevo de prenda. La confeccion se realiza en la propia linea de produccion
donde se va a realizar la confeccién. Aqui se hacen los Ultimos ajustes de medidas,
apariencia; de tal manera que se cumpla con todos los requisitos del cliente.

Figura 20

Auditoria CC Corte.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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o Jefe de Auditoria Final (APT): El jefe de Auditoria Final tiene a su cargo a todo
un equipo de auditoras que se encargan de hacer la respectiva auditoria a las
prendas terminadas antes de ser empacadas y despachadas.

Para realizar la auditoria final se tiene que conocer lo siguiente:
v' Tabla de muestreo para control de calidad estadistico
v' La especificacién técnica del estilo a auditar
v' El método de inspeccion por tipo de prenda
La auditoria final tiene una parte de calidad de la prenda y otra relacionada a la
calidad del empaque.
Figura 21

Auditoria Final APT.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

De acuerdo con el tamafio del lote que figura en el packing list, se escoge el
rango que corresponde y se determina el tamafio de muestra. Esta muestra se divide
entre la cantidad total de prendas. El resultado se multiplica por la cantidad total de cada
talla y la suma de la cantidad obtenida por talla debe ser igual a la muestra que

seleccionamos en la tabla de muestreo.
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Tabla 3

Tabla AQL utilizado en Auditoria Final.

TABLA AQL 2.5 NIVEL IT NORMAL

AUDITORIA NORMAL
MAYOR NUMERO DE | MUESTRA

MUESTRA DEFECTOS NORMAL
NIVEL NI ACEPTADOS INSPECCION

TAMANO DEL LOTE AQL 2.5% DE MEDIDAS

gl
SELN
@
o
"
o

150000 500 2

0 C
L]
®

Nota: Tomado de la compainiia Industrias Nettalco S.A.

Equipo de Sostenibilidad: El equipo de Sostenibilidad estd conformado de la siguiente

manera:

Coordinador de Sostenibilidad: El Coordinador de Sostenibilidad tiene como
responsabilidad la de llevar el control de todos los pendientes del area. Dentro de
las cuales estan las certificaciones textiles (GOTS, Oekotex STD 100, RCS),
membresias como BCI, Plataformas de Gestién (Higg Index FEM y Higg Index
FSLM). Certificaciones nacionales como Huella de Carbono Pert del MINAM y
Certificado Azul del ANA. Plataformas internas de los clientes en los temas de
Sostenibilidad. De igual manera mantienen actualizados los indicadores de
Ecoeficiencia (Consumo de Agua, Consumo de Energia Eléctrica, Consumo de
Gas, etc.). Estos indicadores son revisados mensualmente por el comité de
Sostenibilidad y los resultados anuales con Gerencia.

Todos estos pendientes son coordinados de manera permanente con el jefe de
Aseguramiento de la calidad de manera que son priorizados oportunamente.
Analista de Sostenibilidad: Las labores del analista de Sostenibilidad estan
alineadas al del Coordinador de Sostenibilidad. Sus funciones abarcan las
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mismas tareas y estas son coordinadas en interno para poder ir desarrollando
todos los pendientes relacionados a Sostenibilidad.
En la figura 22 se muestra la relacion de certificaciones relacionadas a temas de
sostenibilidad con las que cuenta Industrias Nettalco S.A.

Figura 22

Certificaciones de Industrias Nettalco S.A.

OEKO-TEX®

CONFIDENCE IN TEXTILES

o . .
GOTS
< -
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to labefing tracezbiity of recycled raw materals and

transparent communication
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MEDICION

Nota: Tomado de la compainiia Industrias Nettalco S.A.

2.5 Funcion ejecutiva y/o administrativa adicional

2.5.1 Funciones administrativas de Supervisor de Acabados de telas

e Control diario de asistencia de personal que involucra la revision de la asistencia
de personal a la planta.

e Control de indicadores de Gestibn para tener un control de como se estan
desarrollando las actividades dentro de la planta.

e Verificacion del programa de tefiido (pantalla Planboard) como también del
programa de Acabado (Ramas).

e Programacion de las vacaciones del personal.
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2.5.2

Funciones administrativas de Asistente de Tintoreria
Coordinacién con proveedores de productos quimicos y colorantes.
Programar reuniones de coordinacion con jefe de Tintoreria y laboratorios para

programar pruebas y presentar resultados de las diferentes pruebas.

2.5.3 Funciones administrativas de jefe de Tintoreria y laboratorios

254

255

Reunion diario al inicio de la jornada con el supervisor de turno, revisar rol.
Revision de los indicadores de Gestion del dia anterior. Esto con el objetivo de
verificar los resultados de productividad de cada una de las areas de la planta.
Programar reunion semanal con Supervisores de Acabados de telas, Asistente de
Tintoreria y jefe de Laboratorio.

Preparar informacién semanal para reunién de Produccién con Gerencia.

Revision de resultados y programacion de pruebas de tefiido, acabado y
estampacion digital; tanto con el Asistente de Tintoreria como con el jefe de
Estampacion Digital.

Funciones administrativas de jefe de Estampado Digital

Control diario de asistencia de personal que involucra la revision de la asistencia
de personal a la planta de Estampacion Digital.

Control de indicadores de Gestién para tener un control de cémo se estan
desarrollando las actividades dentro de la planta de Estampacion Digital.
Verificacion del programa de Estampacion Digital de las diferentes maquinas de
estampado.

Programacion de las vacaciones del personal.

Coordinacién con los proveedores de productos quimicos y tintas para
Estampacion Digital.

Funciones administrativas de jefe de Aseguramiento de la calidad

Mantener al dia los requerimientos de los clientes en temas de consultas de

Calidad. Esto basicamente se realiza a través de correo electrénico.
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e Participar como guia en las diferentes visitas realizadas a fabrica por los clientes.

e Revisar indicadores de rechazos de inspeccién y medidas generados en planta.

e Coordinar reuniones semanales con los equipos de Calidad y de Sostenibilidad.
2.6 Cronograma de actividades realizadas como bachiller

En la tabla 4 se detalla el cuadro de las actividades técnicas relacionadas a la
especialidad de ingenieria textil y el PERT en la figura 23.

Tabla 4

Actividades Técnicas Desarrolladas en la Especialidad.

Empresau o ) .
L Cargo Actividad desarrollada Periodo Tiempo
Organizacion

Desde Hasta

1.1 Monitorear que los procesos en planta
himeda se desarrollen correctamente.
1.2 Monitorear que los procesos en planta
seca se desarrollen correctamente.
] Revisar programa de acabado de las
Supervisor e ~
) ramas (maquinas de acabado) 17 de 06 de 9 aflos
Industrias de o o )
1.3 Analisis de curva. diciembre noviembre 11
Nettalco S.A.  acabados )
de tel Cuando ocurre un determinado problema del 2001  del 2011 meses
e tela
con alguna partida de tefido
1.4 Analisis de mermas de tela y prendas.
Consiste en analizar los motivos por los
gue se puede presentar algun problema

en las diferentes partidas procesadas

2.1 Verificar que los procesos se realicen
Optimamente.
Revisar evolucion de productividad de
cada uno de los procesos tanto de planta
) hameda 07 de )
Asistente de ) . . ) 18 de abril
) i 2.2 Analizar oportunidades de mejoraen  noviembre 5 meses
tintoreria del 2012
los procesos. del 2011
Revisar que oportunidades de mejoras se
tiene en las diferentes plantas
2.3 Programar pruebas en planta.
Una vez identificado las oportunidades de

mejora y teniendo la aprobacion del jefe
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de Tintoreria se procede a hacer las
coordinaciones para programar dichas
pruebas.
2.4 Evaluar resultados de las pruebas en
planta

Una vez luego de haber realizado las
pruebas ya sea de tefiido o de acabado,
se levanta la informacién de estas,

haciendo una comparacion de estas.

Jefe de
Tintoreria y

laboratorios

3.1 Recibir rol del dia y reporte del
Supervisor de Acabados de telas
Diariamente el Supervisor del turno
entrante (ler turno) lleva el rol del dia 'y da
parte de los acontecimientos mas
resaltantes de los turnos anteriores

3.2 Revisar indicadores de productividad
de planta

Una vez concluida dicha reunién el jefe de
Tintoreria procede a revisar los
indicadores de productividad

3.3 Programar reunion semanal con
supervisores de produccion y jefe de
Laboratorio

3.4 Coordinar reuniones con los
proveedores.

Se mantiene una comunicacion constante
con los proveedores de productos
guimicos y colorantes

3.5 Revision con areas de Corte y Costura
mermas de la semana

3.6 Reduccion de Costos de Produccion

19 de abril
del 2012

diciembre
del 2015

3 afios 8

meses
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Jefe de
Estampado
Digital

4.1 Instalacion de la nueva planta de
estampado digital para tela:

Actividad 01: Participacion en el proyecto
de implementacién de la planta de
estampacion digital (marzo 2015-
Julio2015)

Actividad 02: Definir marca de
Estampadora Digital a comprar (agosto
2015-noviembre 2015)

Actividad 03: Seleccion del personal para
estampado digital y capacitacion de estos
Actividad 04: Pruebas de recetas para
lograr la receta éptima de preparacion
para digital (PPD como también de la

receta de jabonado) 01 d 314
e e

enero del diciembre
2016 del 2018

« Actividad 05: Puesta en marcha de la
magquina de estampacion digital

4.2 Revisar indicadores de productividad
de planta estampado digital.
Diariamente de debe de recibir el revelo
del maquinista del turno anterior

4.3 Optimizacion de proceso de
estampado.

Con relacion al PPD, colorantes y
jabonado post estampado

4.4 Reduccion de costos estampado

4.5 Coordinar reuniones con los
proveedores.

Se mantiene una comunicacién constante
con los proveedores de productos
quimicos y tintas de estampacion para

buscar optimizar los diferentes procesos

3 afos
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Jefe de
Aseguramie
nto de la
Calidad

5.1 Comunicacién constante con todo el
equipo de Calidad para revisar los
avances, problemas que se presentan en
area. También hacer las coordinaciones
con otras areas al detectarse un
problema.

Coordinacion con jefe de CC Telas
Coordinacion con jefe de CC
Corte/Costura.

Coordinacion con Auditoria Final

5.2 Coordinacion con Equipo de
Sostenibilidad

01 de
Se mantiene un plan de accién de todos )
) . enero del Actualidad
estos pendientes y se lleva una reunion 2019

semanal para revisar estos pendientes
5.3 Coordinacién con el comité de
sostenibilidad

Semanalmente se lleva a cabo una
reunion de coordinacion con todos los
miembros del comité

5.4 Comunicacién con los clientes

Se tienen reuniones programadas con los
Equipos de Calidad de los clientes. En
estas reuniones se discuten temas
relativos a avances, indicadores,

problemas de calidad, consultas varias.

4 afos
10

meses
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Figura 23

Diagrama Pert de Actividades de jefe de Estampado Digital.

DIAGRAMA PERT

Alejandro Aldo Hurtado Arriola
Marzo 24. 2016

5

12 sem 10 sem

1 2 3
1

20 sem 1 sem 6 sem

8 sem 4 sem 4 sem

12 sem 8sem

4 7 8
6

3 sem

10

Actividades
1. Evaluacion de tecnologias de estampacion sobre tela: Fstampado Rotativo y Estampado Digital (20 sem)
. Pruebas comparativas realizadas en Santaconstancia® (Isem)
. Definir marca de Estampadora Digital a comprar (16 sem)
. Seleccion y capacitacion del personal para estampado digital (8 sem)
. Pruebas de recetas para lograr la receta 6ptima de preparacion para digital (22 sem)
. Prucbas de recetas para lograr la receta 6ptima de jabonado post estampado (20 sem)
. Trabajo de Montaje Mecanico de la estampadora (4 sem)
8. Trabajo de Montaje Eléctrico de la estampadora (4 sem)
9. Trabajo del Teenodlogo de la estampadora (3 sem)
10. Puesta en marcha de la miquina de estampacion digital (1 sem)

~N S WM s W

Nota: Elaborado con informacion de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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Capitulo Ill: Desarrollo de la Actividad Técnica y Aplicacion
Profesional

3.1 Contexto laboral en el éarea de trabajo: Estampado Digital

Las principales actividades técnicas que se asignan al rol de jefe de Estampado
Digital estuvieron relacionadas en un principio con la instalacion de la nueva planta de
estampado digital para tela en el afio 2016. Antes de esta fecha toda la produccion de

estampado en tela era trabajada con servicios externos.

3.1.1 Labores y tareas relacionadas con el tema especifico a desarrollar

Aqui se detalla las principales actividades relacionadas con el puesto de jefe de
Estampado Digital:

e Actividad 01: Participacion en el proyecto de implementacion de una planta
de estampacion para tela

En el afio 2015 me desempefiaba como jefe de Tintoreria y laboratorios. Tal como
se indica lineas arriba, toda la produccion de estampado era hecha por servicios
externos.

Trabajamos diferentes técnicas de estampado sobre tela, tales como estampado
reactivo, estampado pigmento, estampado discharge. De todos estos el de mayor
volumen era el de estampado con colorantes reactivos (mal llamados en el mercado
tintas reactivas)

Adicional al tema del costo del servicio, nos afectaba muchas veces el leadtime
de produccion. Habia retrasos en despacho de prendas.

En dicho afio se me asigna la tarea del proyecto, empezando por definir cual de
los sistemas de estampacion en tela era conveniente adquirir. Existen principalmente
dos:

v' Estampacion Rotativa (Rotary Screen Printing)

v' Estampacion Digital (Digital Printing)

En la figura 24 se muestra un comparativo de los equipos utilizados en ambas

tecnologias de estampacion de tela.
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Figura 24

Comparativo entre equipo de Estampacion Rotativa y Estampacion Digital.

CONVENTIONAL. vs DIGITAL.
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DIGITAL. PRINTING MACHINE

Industrias Nettalco S.A.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

Hice un viaje a Brasil a la empresa textil Santaconstancia® desde el 20 al 24 de
Julio del 2015. Esta empresa esta localizada en el estado de Sao Paulo. Esta empresa
muy conocida en Brasil es lider en su pais en estampacion y cuenta con los dos
sistemas.

La idea de la visita era ver in situ y poder comparar ambos sistemas. Cabe
mencionar que en afio 2015 solo habia una empresa en todo el Perld que tenia
estampacion digital en tela, la empresa se llamaba Rhin Textil S.A.C.

Luego de hacer un andlisis tomando en consideracion el viaje a Santaconstancia®
y la revisidn con proveedores de maquinaria de estampado, se tomé la decisién de
adquirir una estampadora digital.

o Actividad 02: Definir marca de Estampadora Digital a comprar

Ya definido que se iba a adquirir una estampadora digital, empezamos a revisar
cual era la marca mas adecuada para nosotros. En ese entonces existian en el mercado
diferentes marcas de maquinaria para estampacion digital, siendo las principales:
Reggiani, MS y Robustelli. Todas ellas fabricadas en Italia. En la figura 25 se muestran

los logos de dichas maquinas.
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Figura 25

Marcas de estampadoras digitales.
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Luego de revisar las caracteristicas de cada una se tomé la decision de comprar
una maquina de marca Reggiani. Ofrecia las caracteristicas técnicas deseadas, know
how del fabricante, experiencia en el mercado. Reggiani estd muy posicionado en el
mercado mundial y latinoamericano. Cabe mencionar que Santaconstancia® tiene 5
estampadoras digitales marca Reggiani.

e Actividad 03: Seleccién del personal para estampado digital y capacitacion
de estos

Se hizo una revision del rol de tintoreria para escoger los operarios necesarios
para trabajar en esta area. Se requeria 3 maquinistas de estampadora y 2 operarios de
vaporizado.

Por lo delicado del equipo muy aparte de la entrevista que se hizo con ellos, se
les tomd un examen psicoldgico para determinar su nivel de concentracion. Este equipo
requiere un determinado grado de concentracion, ya que ante un error del maquinista se
podian dafiar los cabezales. Los cabezales de estampacion son los consumibles mas
caros de los equipos de estampacion digital.

Tuvimos el apoyo de la empresa Rhin Textil, la cual permiti6 que nuestros
operarios vayan a sus instalaciones y se familiaricen con su equipo. Aunque era de otra

marca (MS), fue de mucha ayuda para nuestro personal.
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De igual manera en enero del 2016 viajé a Italia para participar de una
capacitacion en las instalaciones de Reggiani. Esta ubicada en la ciudad de Bérgamo,
muy cerca de Milan.

En esta capacitacion también participé el disefiador grafico, ya que este puesto
también es clave en estampacion digital.

La capacitacién tuvo una duracién de 3 dias en las cuales se nos hizo una
presentacion a detalle del equipo, caracteristicas, parametros de estampacion, limpieza
de cabezales, disefio de estampacion, etc.

Adicionalmente tomamos un dia para visitar diferencias empresas de estampado
digital en la ciudad de Bérgamo como Como, en donde también vimos como trabajaban
los equipos de vaporizado.

Una vez de vuelta en Lima empezamos a preparar material para hacer la
capacitacion a todo el personal de planta incluyendo a mantenimiento.

e Actividad 04: Pruebas de recetas para lograr lareceta 6ptima de preparacion

para digital (PPD como también de la receta de jabonado)

Otros de los aspectos importantes adicional al tema de la capacitacion de los
futuros magquinistas de estampado y nosotros como técnicos, era la receta de
Preparacion Para Digital (PPD).

Tal cual mencionado lineas anteriores el estampado con colorantes reactivos era
el principal tipo de estampado que nuestros clientes solicitaban.

En el proceso de estampado rotativo con colorantes reactivos, la pasta de
estampacion contiene estos productos:

v" Humectante

v' Espesante

v Alcali

v Anti reductor

v" Colorante reactivo
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Esta pasta de estampacion de aplica directamente sobre el textil en la
estampadora rotativa.

En el caso de la estampacion digital, solo el colorante reactivo (mal llamado tinta
reactiva) es el Unico producto que puede pasar a través de las toberas de los cabezales
de estampacion. Esto hace que los productos resaltados lineas arriba tengan que ser
aplicados antes de ser estampados en la estampadora digital.

A la aplicacion de esta mezcla de productos se le denomina Preparacion Para
Digital (PPD). El PPD se realiza en la rama aplicando dicha mezcla de productos como si
fuera un proceso de acabado de tela, pero a diferentes condiciones de temperatura y
velocidad.

Cabe mencionar que para el afio del 2015-2016 el conocimiento técnico de
estampacion digital en el Pert era muy pobre y no habia informacion de primera mano de
cudl era la receta 6ptima de PPD. Todas las empresas textiles eran muy celosas con
brindar informacién y de igual manera los proveedores no tenian dicha informacion.

Luego de reuniones con proveedores, intercambiando informacion con ellos,
empezamos a realizar nuestras pruebas de PPD y poder determinar la receta 6ptima
para nuestra realidad.

Fue de mucha ayuda aqui también el apoyo de Rhin Textil S.A.C. para poder
estampar nuestras diferentes recetas de PPD en su estampadora. Nos ayuddé mucho a
estar lo mas preparados cuando llegara la estampadora hacia el mes de enero del 2016.

Esta revision nos permitié hacer pruebas de diferentes tipos de recetas, diferentes
concentraciones de productos y condiciones en la rama (temperatura y velocidad).

e Actividad 05: Puesta en marcha de la maquina de estampacion digital.

Una vez definido la compra del equipo, el area de mantenimiento procedio a la
elaboracion del Gantt respectivo para definir todas las tareas de construccion requeridas
para la instalacion de la estampadora y vaporizadora.

El equipo lleg6 hacia finales del mes de enero del 2016 y de igual manera ya se
habia coordinado con Reggiani la llegada de los técnicos para el montaje respectivo.
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El proceso de instalacion tuvo 3 etapas y llegada de 3 técnicos:
v' Trabajo de Montaje Mecéanico. 4 semanas
v' Trabajo de Montaje Eléctrico. 4 semanas

v' Trabajo del Tecnélogo 3 semanas

Durante la primera etapa el técnico mecénico con el apoyo de personal de
mantenimiento procedi6 a dejar el equipo instalado en todo lo que correspondia a la parte
mecdénica.

En todo momento dio pautas al equipo de mantenimiento con respecto a todos los
cuidados que debia tener la maquina.

Casi ya para concluir con esta etapa, llegé el segundo técnico para iniciar labores
de todo lo que correspondia a la parte eléctrica y electronica. Aqui también era
permanente las indicaciones del técnico electrénico al equipo de mantenimiento.

De igual manera que con la etapa anterior, dias antes de concluir, lleg6 el 3er
técnico que era el tecnélogo. El trabajo de este técnico fue verificar que mecanica y
electronicamente la maquina estuviera bien. Una vez que concluyé de hacer sus pruebas
internas, procedié a empezar la capacitacion a todo el equipo de estampacion digital.

En todo momento el tecn6logo estuvo atento a las interrogantes de todo el equipo y

se hicieron las primeras pruebas para dar arranque con el equipo.

3.1.2 Conocimientos técnicos de la carrera requeridos para el cumplimiento de las
tareas, labores, funciones, etc.

En este punto se detalla la aplicacion de los conocimientos técnicos de la
especialidad de Ingenieria Textil en las actividades desarrolladas dentro de la empresa
Industrias Nettalco S.A. Lima - Peru, area de Estampacion Digital en el rol de jefe de
Estampacion Digital.

A continuacién, con respecto a la Ingenieria Textil y la aplicacion de los textiles

tenemos:
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El alimento, alojamiento y vestido son necesidades basicas del hombre. Todas las
prendas de vestir estan fabricadas de textiles y los alojamientos se hacen mas cémodos
y atractivos por el uso de estos materiales.

Cada individuo esta rodeado por textiles desde su nacimiento hasta su muerte. Se
camina sobre productos textiles o uno se viste con ellos; se sienta en sillas y sofas
cubiertos de tela; se duerme sobre telas y debajo de ellas; los textiles secan o mantienen
seco al individuo; le ayudan a estar caliente y lo protegen del sol, el fuego y la infeccién.
Los textiles en los vestidos y en el hogar dan apariencia estética y varian en color, disefio
y textura (Introduccién a los Textiles, Norma Hollen, Limusa, 1987, p.10).

En la tabla 5 siguiente se detallan los cursos de la especialidad que se aplicaron
en las actividades desarrolladas.

Tabla 5
Conocimientos de la Especialidad aplicadas en las Actividades Desarrolladas

(Elaborado en base al curriculo vigente de la Facultad de Ingenieria Quimica y Textil).

Caddigo

(ciclo) Nombre del Curso Aplicacion
ciclo
* Lectura de planos: dimensionamiento, ubicacién de equipos,
BDIO1 (ler Dibui . . laci éctri o
ciclo) ibujo en Ingenieria | instalaciones e éctricas y de servicios.
* Evaluar reubicacion de equipos.
BQUO2 Quimica II * Leer ficha técnica de los productos como hoja de seguridad
(2do ciclo) SDS.
(Biff:;i?:llo) Economia General * Comprension del costo de produccion

EM811  Introduccion a elementos de Leer manual de un determinado equipo.

(3er ciclo) maquinas

MAG613 o . N ) . e
(3er ciclo) Estadistica Aplicada Leer graficas de productividad y hacer analisis.

EM560 Taller mecanico * Diferenciar diferentes tipos de herramientas en un taller
(4to ciclo) mecanica, ya sea textil o de confecciones

. * Conocer la materia prima, sobre todo el algodén desde el
(4tPo”(-:i201Io) Slstemasrl]‘icl)crg?dores de campo de cultivo hasta su paso por la desmotadora, previo al
proceso de hilatura.
EP308 Economia y Organizacion * Ubicacién de mis actividades dentro del organigrama de la
) empresa.

(5to ciclo) de la empresa * Estructura del costo de un producto

PIT31 Sistemas formadores de  * Conocer las propiedades de la preparacion de un tejido plano
(5to ciclo) tejidos | y la importancia de la remocién del producto de encolado.
PIT22 (5to  Sistemas formadores de  * Conocer las diferencias entre los procesos intermedios de

ciclo) hilos Il fabricacion de un hilo ya sea cardado y/o peinado.

QU338 * Complementa el criterio para leer una ficha técnica u hoja de

Quimica Organica Il

(6to ciclo) seguridad. Conocimiento para entender reacciones quimicas.
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* |dentificar las propiedades de las diferentes fibras textiles,

PI'Eilcllo()Gto Ciencias de las fibras tales celulosicas (algoddn, rayén, modal, etc.) como también
sintéticas (elastano, poliamida, acrilico, poliéster)
PIT51 (6to Control de calidad textil | * Controles de materia prima aplicados a los lotes de hilo que
ciclo) ingresan a la planta.
. * Conocer las caracteristicas de un tejido plano y sus
PIT?i’SZO()GtO Slstematsefic()jron;al?ores de diferencias con otros tipos de tejidos.
P ) * Modificar procesos en base al tipo de tejido plano.
* Diferenciar un hilo cardado y peinado desde un punto de
PIT23 Sistemas formadores de vistas técnico. Las propiedades técnicas que puede tener uno
: . y otro.
(6to ciclo) hilos 11 * El efecto del tipo del hilado sobre los diferentes procesos en
tintoreria y estampado.
(7;A07cliéllo) Ings:rt_fc?glnoensﬁe * Mejorar y optimizar procesos de tefiido y estampado
. * |dentificar caracteristicas de los diferentes tejidos de punto.
(7n|:l)T(::)’iilo) Slstematz_figgz?ﬁores de . Modificar procesos de tintoreria/estampado en base a las
! caracteristicas de los tejidos de punto.
PIT41 Procesado quimico textil | * Optimizar proceso de preparacién para tefiido tanto de tejidos
mo ciclo e punto como tejido plano.
7 lo) q de punt tejido pl
PIT52 Control de calidad textil 1I * Control de calidad de hilos en tejeduria como Control de
mo ciclo alidad de telas en tintoreria.
7 icl Calidad de tel tintoreri
PIT6L * |dentificar diferentes tipos de estructura béasicos de tejido
(7mo ciclo) Disefio y andlisis de tejidos | plano.
* Propiedades de tejidos planos.
PIT34 (Bvo  Sistemas formadores de  * Identificar los tejidos especiales tales como no tejidos.
ciclo) tejidos especiales * Uso de las entretelas en costura.
PA113 * Revisar indicadores de productividad
- Ingenieria de métodos | *  Optimizar rocesos tomando en consideracion la
(8vo ciclo) 9 P P
productividad
* Evaluar el efecto del tipo de colorantes en un proceso de
tefiido.
PI_'Z;’;(E?VO Procesado quimico textil I * En estampado digital evaluar opciones de colorantes
Vinilsulfona (VS) y Monoclorotriazina (MCT)
* Optimar procesos en funcién al tipo de colorante reactivo.
PIT62 (Bvo Disefio y andlisis de tejidos * Identificar diferentes tipos de estructura mas complejos de
ciclo) I tejido plano.
PIT71 (8vo Tecnologia de las * Entender el concepto de balance de linea de produccion en
ciclo) confecciones textiles Sos_tura._ .
Visualizar estructura de una linea de costura
(9%\10?30) Planeam;)err(;tjouyc/c(?grr:trol dela Control de procesos en tintoreria y estampado
PIT54 (9no Con?;ﬂudsirgl(lj(éal(;:n la * Aplicacion de tablas AQL para métodos de auditoria en
ciclo) confecciones proceso y final.
PIT43 (9no Procesado quimico textil 111 * Diferenciar los tipos de acabado textil y sus propiedades.
ciclo) q * Optimizar procesos de acabado textil en tintoreria
PIT53 (9no . . Controles llevados en una planta de confecciones.
ciclo) Control de calidad textil Il Inspeccidn en proceso y en auditoria final
I(ElF:)%g Costos V presupuestos * Elaborar el costeo de un determinado proceso incluyendo
ciclo) yp P todas las variables de este.
PA235 Seguridad Industrial * Reconocer sefiales de seguridad en productos quimico
(electivo) * Medidas de seguridad en ambientes de trabajo.
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PA635  Organizaciony direccionde = ypjcacion dentro del organigrama de la empresa
(electivo) empresas * Funciones a desempefiar y cadena de mando.

3.1.3 Participacion en actividades complementaria (Investigacion, Disefio de
negocios, Proyectos de innovacion, Estandarizaciéon de Normas de Calidad,
Implementacion de Sistemas de Seguridad u otros)

Como jefe de Estampado Digital, adicional a las tareas de la participacion del
proyecto de instalacion de la estampadora digital también habia tres temas técnicos muy
importantes:

Receta de Preparacion para Digital (PPD): Consisti6 en consultar a todos los
proveedores de quimicos para estampacién cual era la receta que cada uno
recomendaba. Luego de recibida dicha receta haciamos los ensayos en planta para
verificar cual era la mas apropiada para nosotros. Se probaron recetas de diversos
proveedores tales como Huntsman, CHT, Bozzeto, Global.

Los resultados de calidad involucraban por el lado de calidad de estampado como
definicién (dithering), migracion, penetracion (grin through) y como calidad de tela todas
las evaluaciones de solidez (agua, lavado, sudor).

En la figura 26 y figura 27 se muestran parte de la informacién técnica recopilada
y en base a la cual se hicieron los ensayos respectivos.

Figura 26

Informacion técnica de empresa Bozzetto (Italia).

6. BOZZETTO SOLUTION @BQZZETTO

(indicative recipes and conditions for REACTIVE inks)

FABRICS
Cotton and Viscose: knitted and woven goods
PRE-TREATMENT

100 - 150g/l MIROX ARJ OR 50 - 75g/l MIROX P-INK
100 - 20091 Urea*
30 - 40g/ISoda ash
3-5g/l Isopal GL powder

*amount dependent on type of fabric and fixation method
FIXATION
Steaming at 102°C for 7 — 10min
(or, only for cotton fabrics, Thermofix at 140-150°C for 3 — 5min)
WASHING OFF
Rinsing with warm water

Soaping at 98°C with:
1~ 2g/| ISOPON HDS plus

Rinsing warm/cold

Nota: Tomado de la compafiia Bozzeto lItalia.
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Figura 27

Informacion técnica de empresa CHT (Alemania).

Rezepturen fiir die Vorpraparation Recipes for priming
Basis A: Alginat Basis A: Alginate
Weiches Wasser x gl Soft water x gi
CHT-ALGINAT MVU 15.0 g/l CHT-ALGINAT MvU 15.0 g/
Na-Bicarbonat 250 g/l Na-bicarbonate 250 g/l
Hamstoff 100.0 - 250.0 g/l Urea 100.0 - 250.0 g/
RAPIDOPRINT XR GRANULAT 10,0~ 20,0 g/l RAPIDOPRINT XR GRANULAT ~ 10.0- 20.0 g/l
TUBILIET WET 50g/l TUBIJET WET 5.0g/
Pick-up 70 - 80 % Pick-up 70 - 80 %
Basis B: Synthetisches Verdickungsmittel Basis B: Synthetic thickener
Weiches Wasser x gfl Soft water x
TUBIJET DU 01 100,0 - 200,0 g/l TUBIJET DU 01 100.0 - 200.0 g/
Soda 10,0- 20,0/l Soda ash 10.0- 20.0g/
Hamstoff 1000 - 180.0 g/l Urea 100.0 - 180.0 g/
RAPIDOPRINT XR GRANULAT 10,0~ 25,0 g/l RAPIDOPRINT XR GRANULAT ~ 10.0- 25.0g/l
TUBILIET WET 01- 03g/ TUBIJET WET 01- 03gl
Pick-up 70 - 80 % Pick-up 70 - 80 %
Bei Verwendung von CHT-ALGINAT MVU solite eine A swelling time of at least 2 h should be observed when
Quellzeit von mind. 2 h eingehalten werden. TUBLJET using CHT-ALGINAT MVU, whereas TUBIJET DU 01
DU 01 kann hingegen nach 10-minatiger intensiver can be used after 10 min of intensive stirring with a
Ruhrzeit mit einem Hochgeschwindigkeitsrihrer ver- high-speed stirrer.
wendet werden.
Fixierung Fixation
Co: Sattdampf 102°C 8- 12 Min. Co: saturated steam 102°C  &-12min
Thermofixierung  140-160 °C  5- 3 Min. heat setting 140-160°C  5- 3min
CV: Sattdampf 102°C  10- 15 Min. CV: saturated steam 102°C  10-15min
Nachwésche Afterwashing
Temp. Konz. Produkt/Verfahren Temp. Conc. Product/process
kalt Weichwasser spilen, evil. mit cold rinse with soft water, possibly
1-2 g/l MEROPAN DFE, je with 1 -2 gl MEROPAN DPE,
nach Weichheit des Wassers depending on the water
kochend 1.0-2.0 g/l MEROPAN DPE Softness
0,5-2,0g/l RETINOLM attheboil 1.0-20g1 MEROPAN DPE
80/60 °C spilen 05-20g/1 RETINOLM
kalt 1,0 - 2,0 mil spulen und mit Essigsaure B0/60 °C rinse
30%ig neutralisieren cold 1.0-2.0 mil rinse and neutralise with
acetic acid 30 %

Nota: Tomado de la compafiia CHT Alemania.

También era importante la determinacion de los pardmetros de rama para la
aplicacion del PPD. Son parametros muy importantes por definir:

v" Velocidad de cadena

v" Alimentacion

v' Temperatura de los campos

Esta informacion también era proporcionada por las empresas proveedoras de
productos quimicos.

Receta de Jabonado para Estampado Digital: Los colorantes seleccionados para
trabajar en estampacion digital iban a ser colorantes reactivos. Tan al igual como en el
proceso de tefiido, no todo el colorante reactivo reacciona con la fibra, hay una parte que
reacciona con el agua del medio y esto genera colorante hidrolizado. Este colorante
hidrolizado debe de eliminarse del textil para obtener unas solideces aprobadas. El

proceso por el cual se elimina dicho colorante hidrolizado es el jabonado.
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En el caso del tefido todos los procesos estan definidos, pero en el caso del
jabonado de estampado digital no era asi. Tan al igual de encontrar una receta optima de
PPD, también lo era de jabonado, se tuvo que trabajar con los proveedores de productos
guimicos de estampacion digital para hacer las pruebas respectivas y encontrar la receta
optima de jabonado de estampado.

Tal como se muestra en la figura 28 haciamos ensayos con los laboratorios de los
proveedores fuera del pais. En este caso con CHT Alemania.

Figura 28

Informe técnico de CHT. Pruebas hechas para Industrias Nettalco S.A.

[ Printing/Flocking ] [ Printing/Flocking

Implementation:
Lab Report No: | 0688-D-2015 @
1 2 3 4
Company: NETTALCO BEZEMA Mathiz
Padding Device HVF
Country: PE Brezsure [bar] 3
- - Handled by: Gt Speed [mimi] 2
Requested by: Graciela Limaco pe: —
Pickup [%] 7% 53% as% | 83
Settled by: Gebhardt Date: 15.10.2015
Attachment: Reference Mo.: Recipe [/ TUBLIET WET 10 10
RAPIDOPRINT 5C10 1.0 10
TUBLET DUOL 150 150
CHT ALGINAT NV1D 15 15
Subject: Even prints in Inkjet system Na-Bicarhanate 2 0 ) a0
UREA 150 150 150 150
RAPIDOPRINT XR Garnulat 25 25 25 25
Task: Foaming | Foaming
KOLLASOLCDA 0,65 0,65

Try if ewen prints can result
Despite different experience in the past has RAFIDOPRINT 5C 10 worked as it should in this test

Drying: 110°C, 1,5 min in Mathis Lab dryer

Summary:
Printing Inkjet Reactive on D-Gen range with 0-Gen Inks
See the discussion of results
Results
Lolour refiection:
Colour Strength %
Colour Measuring Reflection of ight
c 6594 66 66.05 66,38
M 5453 547 . 53.58
¥ B8B83 B394 E8.1 8832
K 3436 EEE] . 35.88

Tha lowr the vahues the bettar e colowr dospmess
“Mispeiats, a0t measared

Discussion:

All prints show more or less the same values in Colour Yiekd. In Trial 2 the black colour shows the
deepest appearance

These zampies represent ony fendencies. Wih cther machines and ks fne nesufs wil vary N coour deeoness, These vaiues n the (b
are 32 30 show e fandencies beser.

UNIQUE IDEAS. UNIGUE SOLUTIONS
DS8E-D-2HE eveness of Frins Ir.docy, 15.10.20HE, Page 2111

Nota: Tomado de un informe de la compafiia CHT Alemania (2015).
De igual manera el jefe de Estampado Digital tiene una importante participacion
en el manejo del Sistema de Seguridad y Salud en el trabajo, debido a que su equipo

esta en constante contacto con productos, sustancias o residuos de quimicos.

79



Sus principales roles son:

v' Asegurar que los colaboradores tengan acceso al kit completo de EPPs
apropiados para sus funciones.

v" Incentivar la participacion de los trabajadores en las capacitaciones de puestos
especificos, uso de extintores, primeros auxilios, uso correcto de EPPs y

manipulacién de sustancias quimicas.

Solicitar al area de SSOMA la actualizacion / difusiébn constante de las hojas de
seguridad y fichas técnicas de quimicos empleados en el area.
3.2 Hechos relevantes de la Actividad Técnica

El hombre por naturaleza siempre ha sentido la necesidad de diferenciarse de los
demas, empezando por su vestimenta, vivienda y elementos necesarios para su
supervivencia y bienestar. En el caso de vestimenta el aplicarle un color distinto podia
hasta definir la clase social. El objetivo era diferenciarse unos de otros.

El estampado textil es una forma de aplicar color a un determinado material textil,
pero a diferencia del tefiido, en donde la aplicacion del color es en toda la superficie del
textil; en el estampado se hace dicha aplicacion de color de forma localizada, de manera
gue se generen patrones o disefios definidos.

Para poder tener una cronologia de como fue la evolucién del estampado textil a
lo largo de la historia, se ha tomado el resumen de Cotton Works al respecto de su
“History of Textile Printing” (Incorporated, Cotton)

o Egipto

En Egipto, los registros del 23 al 79 d.C. describen una técnica de cera caliente
similar a la forma de arte mas moderna conocida como batik. Patrones Unicos y
combinaciones de colores, asi como la aparicion de lineas de fractura, debido al
agrietamiento de la cera, caracterizan al batik. Los egipcios también utilizaban disefios
tallados en bloques de madera para imprimir en telas ya en el afio 400 d.C. Una muestra

en la figura 29.
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e Europa

En Europa, la evidencia mas antigua de impresién textil es un bloque de madera
descubierto en Francia que data de finales del siglo XIV. El apellido "Tuchdrucker" (que
significa "impresor textil)" era bien conocido en Alemania en 1440. Ver figura 30.

Figura 29

Pieza de Batik restaurada encontrada en Egipto.

Nota: Tomado de la compafiia Domestika.
Figura 30

Estampado sobre bloque de madera.

Nota: Tomado de la compafiia Cotton USA (Cottonworks).

e Estados Unidos

En los Estados Unidos, la impresiéon con bloques de madera se practicaba en
Massachusetts, Pensilvania y Nueva Jersey en la década de 1770. En 1783 se produjo
un gran avance cuando James Bell, un escocés, inventé la impresion con rodillos

grabados.
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e Japoén

El desarrollo de la serigrafia se inici6 en Japon a mediados del siglo XVII. El
desarrollo inicial implicé el uso de plantillas de disefio unidas por finos hilos de seda o
incluso cabello humano. Esta técnica japonesa de serigrafia fue llevada a Francia, donde
se desarrollé la serigrafia plana, inicialmente utilizando tela de seda estirada sobre un
marco de madera.

e Revoluciéon industrial

Durante la revolucion industrial, el desarrollo de sofisticados equipos de impresion
y tecnologia de colorantes permitié a los fabricantes textiles reproducir disefios textiles de

colores intensos con excelente solidez del color.

Hoy en dia, la estampacion se puede realizar en una amplia variedad de fibras y
construcciones de tejidos empleando procesos rentables. Las nuevas tecnologias y los
avances en los métodos de estampacion existentes continGan la expansion de las

capacidades de la estampacion textil.

3.2.1 Descripcion de larealidad problemética

De las 5 actividades descritas en el punto 3.1.1 considero a la Actividad 01 como
la mas importante de todas, ya que define cual es el tipo de tecnologia de estampaciéon
se iba a comprar: rotativo o digital.

e Realidad problematica en la Actividad 01: Participacion en el proyecto de
implementacién de una planta de estampacién para tela

Como mencioné anteriormente hasta antes del 2016, toda la produccion de
estampado se hacia con servicio de estampado en terceros. Esto nos generaba muchas
demoras en los despachos de prendas y reclamo de nuestros clientes. Esa fue la
principal razon por la cual se decidié adquirir un equipo de estampacion para tela propio.

Estaba claro que el principal tipo de estampado era reactivo. Ese fue uno de los
primeros puntos a tomar en consideracion para la compra. Una vez definido que

debiamos adquirir un equipo de estampacion, que cubriera nuestra necesidad de
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estampado reactivo, se empezd a evaluar las alternativas técnicas. En ese momento
habia dos tecnologias disponibles de equipos de estampacion sobre tela:
v' Estampacion rotativa (Rotary Screen Printing)
v' Estampacion digital (Digital Printing)
3.2.2 Definicién del problema general y secundarios
En base al problema planteado se puede definir: ¢Coémo la aplicacion de la
estampacion digital influye en la generacién de una industria textil sostenible?

Dentro de los problemas secundarios:

v ¢ Como podemos disminuir la insatisfaccion de los clientes en estampado por
demora en los despachos de prendas sostenibles?

v ¢ Es el estampado digital mas sostenible que el estampado rotativo?

v ¢La implementacién del estampado digital puede incrementar volumen de

prendas sostenibles?

3.2.3 Justificacion e importancia

Haciendo el analisis respectivo se determiné que el principal motivo de la demora
era el incumplimiento por parte de los servicios con la fecha pactada de entrega de la tela
estampada. Por tal motivo se tomé la decisién de la implementacion de la planta de
estampado para tela en Industrias Nettalco S.A. De igual manera se debia de elegir el
sistema mas sostenible (eco-amigable), el cual era el estampado digital.

Era de vital importancia, ya que estaba generando descontento en los clientes y
no era factible aumentar el volumen de prendas exportadas con nuevas ordenes.

La implementacién de la planta de estampacion digital permiti6 mejorar los
tiempos de entrega de prendas en tela estampada, logrando disminuir las demoras en los
despachos y siendo un sistema mas sostenible que el rotativo. Como también permitié
incrementar los volimenes de prendas estampadas.

(Comex Peru, 2023) como contexto nacional en la figura 31 se observa una

variacion muy importante sobre el tipo de prenda exportada en funcién a su descripcion
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arancelaria. Esta mostrando los 6 principales items de todo el listado. Se observa un
incremento en la participacion del item 1, “los demas t-shirt de algodon para hombres o
mujeres”, en los ultimos 5 anos incrementé 54.39%. Por el contrario, el item 2 “t-shirt de
algodén para hombres o mujeres, de tejido tefiido de un solo color uniforme, incluso
blanqueados”, ha disminuido 27,79%.

Dicho item 2 corresponde a las prendas tefiidas en color sélido y el item 1
corresponde al resto que no es color sdlido, quiere decir listados y estampados. Una
prenda listada es aquella que ha sido elaborada con hilo de color tefiido en bobina
cruzada y luego tejida con diferentes colores en las circulares de tejeduria. Los mayores
volumenes de produccién se dan en prendas estampadas, ya que el costo de una prenda
listada es mucho mayor y por tema de costos hormalmente su exportacion es en menor
cantidad.

Dicho esto, podemos afirmar que las exportaciones de prendas estampadas han
ido en aumento en los dltimos afios, manteniendo la misma tendencia global.

Figura 31
(Comex Peru, 2023) Variacion de tipo de prenda exportada 2018-2023.

1 LOS DEMAS T-SHIRTS DE ALGODON, PARA HOMBRES O MUJERES. 142 92 3430%
T-SHIRT DE ALGODON PARA HOMBRES O MUJERES, DE TEJIDC a4 116 -27,79%
TEMIDO DE UN SOLO COLOR UNIFORME, INCLUSO

BLANQUEADOS.

(=]

3 PELC FINO CARDADO O PEINADQ DE ALPACA O LLAMA, 67 T4 017 %

4 T-SHIRTS Y CAMISETAS INTERIORES DE PUNTO DE LAS DEMAS 59 33 T3pb%
MATERIAS TEXTILES.

5 CAMISAS DE PUNTO DE ALGODON, COM ABERTURA DELANTERA 47 25 9039%

PARCIAL CUELLO ¥ PURO DE TENDO ACANALADO PARA
OMERES, TENIDO DE UN SOLO COLOR,

AMISAS DE PUNTO DE LAS DEMAS FIBRAS SINTETICAS O 47 21 12038 %
RTIFICIALES, PARA HOMERES O NINOS.

'.
6 C
A

Nota: Tomado de ComexPeru.
En el caso de pais destino se observa en la figura 32 que es Estados Unidos el
principal importador de prendas de vestir de Peru, tal como lo viene siendo de manera

global.
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Figura 32

(Comex Peru, 2023) Ranking de paises destino de prendas exportadas 2023.

50 [5,96%)

34 5483 —.
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53 (5,08%)
BRAZIL
CHINA

COLOMEIA

Nota: Tomado de ComexPeru.
3.2.4 Antecedentes nacionales e internacionales

3.2.4.1 Antecedentes Nacionales. (Briones Deza, Medina Balseca, & Marinelli
Taglia Avento, 2020) en su tesis cuyo objetivo principal fue definir la estrategia para
gue una empresa del sector Textil - Confecciones pueda empezar con la
implementacion de la Industria 4.0. Mencionan el caso de dos empresas textiles, una
a la cual se desea aplicar dicha estrategia y una segunda, la cual ya viene aplicando
dicha ruta. Para el caso de la primera empresa es una empresa mediana la cual no
tiene implementado ninguna herramienta de este tipo. La idea es aplicar todas estas
herramientas y lograr una mejora en su desempefio. La segunda empresa es
grande, ya con bastantes afios en el mercado y gran avance tecnoldgico. Dicha
segunda empresa de referencia viene aplicando una serie de iniciativas relacionadas
con la Industria 4.0. Uno de dichos avances tecnoldgicos resulta ser en el caso del
estampado, donde cuentan con una estampadora digital en su area de estampado
reactivo para tela.

(Tapia Albornoz, 2020) en su tesis cuyo objetivo era obtener el plan para mejorar la

productividad del proceso de serigrafia en una empresa textil, en donde se

evidencia una baja productividad. En dicha investigacion pone de manifiesto la

utilizacion de equipos digitales para ser competitivos en el mercado, esto de la
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mano con el avance tecnoldgico constante en la estampacién digital y menor costo
unitario si es comparado con la estampacion convencional. Pone igualmente de
manifiesto la importancia de no solo contar con el equipo, si no también es
importante la metodologia del trabajo. Quiere decir el paso a paso de como se va a
desarrollar su proceso productivo. Es muy importante tener claro todos estos
aspectos para la implementacion de este tipo de tecnologia, como se va a
desarrollar el trabajo en dicha area. Una vez definidos estos parametros se pudo
lograr el incremento de productividad.

(Comex Pert, 2022) en el ambiente nacional se observa que de igual manera que
las exportaciones textiles peruanas a lo largo de los Ultimos afios han ido en
aumento tal como se observa en la figura 33. De acuerdo con la informacion de
ComexPeru (Sociedad de Comercio Exterior del Peru), en el afio 2020 se muestra
una disminucién en el valor debido al efecto de la pandemia del COVID, lo cual
afect6 no solamente al sector textil, sino a muchas industrias y donde dicho sector
textil bastante golpeado. A partir del 2021 y 2022, hubo un repunte muy importante

de dichas exportaciones.

Figura 33

(Comex Peru, 2022)Exportaciones textiles peruanas 2015-2022. Fuente SUNAT.

Evolucion de las exportaciones textiles entre enero y julio
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Nota:

Tomado de ComexPeru.
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3.24.2 Antecedentes Internacionales. (Hoath, 2016) indica en su libro que la
industria del estampado representa un area importante de actividad econémica, con
ingresos de US $900 billones por afio y en el afio 2020 llegé cerca de US $1000
billones. A lo largo de los dltimos 20 afios, una pequefia pero creciente fraccion de
esta actividad ha sido la tecnologia digital (inkjet), y dicha proporcion esta
pronosticada a aumentar significativamente. Hay muchas razones para eso. Debido a
qgue los disefios para ser estampados por inkjet son definidos digitalmente y asi
representados por archivos digitales y nunca por patrones fisicos; ellos pueden ser
facilmente cambiados, y los costos de setup y tiempos para estampado inkjet son, por
lo tanto, bajos. Como el proceso de estampacion digital, el inkjet es ideal para
producciones cortas en los cuales los margenes pueden ser altos; y tal como el
proceso ha crecido en fiabilidad y madurez, las longitudes en la cual el inkjet compite
con mas procesos convencionales en términos de costo también se ha incrementado.
Alta resolucion y calidad de imagen, alguna vez dominio exclusivo de la estampacion
convencional, puede ser facilmente alcanzada por los métodos de inkjet. La
estampacion inkjet estd muy bien establecida para imprimir informacion variable tal
como fechas y cédigos de barra en los productos en un ambiente de manufactura, y a
medida que la calidad de la impresién inkjet mejore, mas oportunidades estaran
disponibles para la impresion a la medida, productos personalizados.

(World Trade Organization, 2023) este avance mencionado lineas arriba, esta
alineado al crecimiento de las exportaciones textiles globales. Segun se observa en la
tabla 6, las exportaciones de prendas de vestir han ido creciendo paulatinamente a
través de los afios. Dicha tabla ha sido elaborada por el World Trade Organization
(Organizacion Mundial de Comercio). En el afio 2000 fueron US $62.8 billones y en el

2022 US $85.50 billones.
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Tabla 6

(World Trade Organization, 2023) Exportaciones globales de prenda.

(Billion dallars and percentage)

Annual percentage change

Exportars

China (1) 182 182 il 3.6 anr 3 -7 4
Europaan Union 156 X4 k| %9 FIA| 4 £ 0

Extra-EL) exporis 45 A1 8.6 15 17 4 -13 14
Bangladash (2) 45 26 25 42 74 10 -19 30
\Viel Mam (2) 35 JIR:] 1.7 29 Al 11 B 11
Tirkiye 20 33 42 16 15 4 £ el
India 18 a0 11 32 i 4 -24 4
Indonesia 10 24 18 18 17 3 -12 4
Cambodia 0.5 0.8 08 16 1a B B 12
Pakistan 11 15 7 -3 i 5
Uniled States of America 44 18 13 12 4 -19 Fi ir

Above 10 452 628 [ER BLE B5.3 . .

sy -
w S| |[E |5 = | ==

=)

— |
-
(=

Nota: Tomado de la Organizacién Mundial de Comercio (OMC).

(Cie, Christina;The Textile Institute, 2015) menciona en su libro que el estampado
inkjet sobre textiles, también conocido como estampado inkjet o digital, es una tecnologia
genérica que antes que nada utiliza, pero no esta limitada a, una materia colorante
formulada llamada “tinta”. La estampacion digital es ampliamente adaptable, tanto dentro
de lo que puede hacer como tecnologia, asi como los usos en los cuales esta tecnologia
genérica puede ser aplicado. No solamente es posible obtener resultados de dos
dimensiones, utilizando un colorante para estampar en la superficie; pero también
pueden ser aplicados fluidos “estructurales” pueden también estampar capas que se
endurecen para formar estructuras tridimensionales (3D). El estampado inkjet puede ser
aplicado hacia un amplio rango de procesos y propositos, desde impresion de codigos de
barras de envases de bebidas hasta impresion 3D para hacer prototipos en disefio de
produccion. Debido a tal adaptabilidad, se puede considerar como un saludo de la
estampacion inkjet al futuro de la manufactura. El estampado inkjet 6 digital es un término

algo simple, que puede ser definido como gotas de colorante como tintas inyectadas en
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posiciones especificas para formar un disefio estampado, en este caso sobre un sustrato
textil. Se pueden definir estos puntos para esta tecnologia:

v" El no-contacto o naturaleza no-impacto del proceso

v" Una amplia variedad de aplicaciones

v" Una variedad de informacion visual que puede ser generada

(Magdassi, 2010) en su libro indica que el inkjet se ha convertido en una palabra
familiar a través de su ubicua presencia en los equipos de escritorio de los consumidores
tanto por su bajo precio, confianza, rapidez y conveniente método para imprimir archivos
digitales. A pesar de que la tecnologia del inkjet ha sido utilizada desde los 1950s en
productos tales como registradores de tiras medicas de Siemens, y ha sido un éxito
comercial en equipos de alta velocidad de codificacion de datos desde los 1970s, el
impacto potencial de esta tecnologia en aplicaciones industriales es justo ahora siendo
reconocida ampliamente. En teoria, el inkjet es simple. Un cabezal de estampacion
inyecta menudas gotas de tinta sobre un sustrato. En la practica la implementacion de
esta tecnologia es compleja y requiere habilidades multidisciplinarias. Una operacion
confiable depende de un disefio muy meticuloso, implementacion y operacion de un
completo sistema ningln elemento es trivial. Dada la complejidad de los descrito lineas
arriba, que lleva a la adopcién industrial del inkjet. Las caracteristicas de la tecnologia
inkjet ofrece ventajas de un amplio rango de aplicaciones. El inkjet esta incrementandose
a mas de tan solo una estampacion o técnica de marcado. También puede ser utilizado
en aplicacién de revestimientos, para depositar de forma muy precisa cantidades de
materiales, y también construir micro o macroestructuras. La lista de usos industriales
para la tecnologia inkjet parece que no tiene final e incluye la reduccion de costos de
manufactura, provision de mayor calidad a la salida, conversién de procesos desde
analogico a la digital, reduccién de inventarios, la nueva habilidad de procesar largos,

pequefios o mas flexibles, fragiles, o sustratos no planos, reduccion de desperdicio,
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personalizacidon, obtencion rapida de prototipos, e implementacion de manufactura just in
time (justo a tiempo).

De igual manera mas especifica en el sector textil, se observa las proyecciones
de crecimiento de estampacion digital en las figuras 34 y 35.
Figura 34

Proyeccion de produccién global m2 de estampacion digital.2017 WTIN Digital Textile
Analitics.
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Nota: Tomado de la revista WTIN Digital 2017.

Figura 35

Comparativo de participacion de estampado digital y estampado convencional
(analdgico). 2017 WTIN Digital Textile Analitics.
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3.2.5 Objetivo general y especificos

Objetivo general

e Implementar una planta de estampacion digital de tela para generar una industria

textil sostenible.

Objetivos especificos

e Disminuir la insatisfaccion de los clientes en estampado por demora en los
despachos de prendas sostenibles.

o Demostrar que el estampado digital es mas sostenible que el estampado rotativo.

o Implementar el estampado digital para incrementar volumen de prendas

sostenibles.

3.3 Marco Conceptual y Tedrico de los conocimientos técnicos requeridos

3.3.1 Marco Conceptual
3.3.1.1 Estampacidén Rotativa (Rotary Screen Printing). (EFI Reggiani, 2023)
tomando en cuenta la descripcion en la figura 36, una estampadora rotativa consta de
las siguientes partes:
Figura 36

(EFI Reggiani, 2023) Detalle de estampadora rotativa.

l

ENTRADA ZONA DE ESTAMPACION CAMARA DE SECADO SALIDA

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.
e Entrada: Es la zona del ingreso del material a la maquina. Aqui empieza una faja
transportadora a la cual se le aplica un adhesivo hidrosoluble para que una vez

qgue el tejido ingrese al inicio de la faja, tenga contacto con la misma y quede
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adherido a dicha faja y a su paso por todo el conjunto de cilindros de
estampacion.

e Zona de estampacion: Es la parte del equipo en donde se encuentran los
cilindros de estampacion. Los cilindros tienen una serie de agujeros sobre su
superficie, estos reciben el nombre de malla o mesh. El mesh es la cantidad de
agujeros por pulgada lineal. Puede variar normalmente desde 105 a 195, siendo
mas comun el mesh 125. (SPG Prints, 2023) en la figura 37 se muestra el detalle
del mesh de un cilindro.

Figura 37

(SPG Prints, 2023). Detalle del mesh de un cilindro.

Nota: Tomado de la compafiia SPG Prints.

En cada uno de los cilindros se aplica la pasta de estampacion internamente y
esta sera transferido al tejido a través de los agujeros del cilindro con la ayuda de una
rasqueta que puede ser tipo cuchilla (blade squeegee) o varilla (magnet/roller squeegee).

(SPG Prints, 2023) en la figura 38 se muestra el detalle de cada uno de dichos tipos de
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cuchillas. Cada cilindro corresponde a un determinado color y motivos que correspondan
a dicho color. Quiere decir que, si un dibujo tiene 8 colores, la estampadora requiere 8
cilindros. Esta viene a ser la primera limitante de esta tecnologia; la cantidad de colores a
estampar va a depender de la cantidad de cilindros que tenga el equipo. Los equipos
pueden llegar a tener hasta 24 cilindros; lo cual significa que cuantos mas cilindros tenga
el equipo, més sera el largo del equipo. Cabe mencionar que este proceso es continuo,

no es posible estampar por partes o colores.

Figura 38

(SPG Prints, 2023). Detalle de los tipos de rasquetas.

Magnet / Roller squeegee

The magnet roller squeegee is mainly used for
wider-width printing. The amount of paste is determined
by the roll diameter and the magnetic force, which is

adjustable for each individual printing position.

Blade squeegee

The blade squeegee is a sophisticated squeegee system
which can be used in the widest range of applications
for halftones, fine lines and blotches. The amount of
paste is determined by the squeegee blade in
combination with the angle, and can be altered during

production.

Nota: Tomado de la compafiia SPG Prints.

e Céamara de secado: Una vez que el tejido ha terminado de pasar por el ultimo
cilindro, donde aun el tejido esta humedo, debe de hacerse un pre-secado para
evitar que se manchen o contaminen los diferentes motivos del estampado. En
esta camara no se hace la fijacion del colorante reactivo al tejido.

Dicha fijacidn se realiza en un proceso posterior llamado vaporizado, el cual es

otro equipo adicional.
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e Salida: Una vez que el tejido sale de la cAmara de secado, se acumula y queda
listo para continuar con la siguiente etapa del proceso que es el vaporizado.

e Cilindros de estampacién: El estampado rotativo es un sistema de estampado a
la continua, es decir, cada uno de los colores se estampa de manera secuencial,
uno después de otro sin que se detenga el equipo, para luego proceder a ingresar
a la camara de secado.

Esto es posible gracias al sistema de cilindros, que hace posible hacerlo de
manera continua. Este sistema fue creado en el afio de 1963.

Hasta antes de dicha fecha el proceso convencional de estampacion en tela era el
flat bed printing (estampacion por cuadros 6 shablon), el cual era un sistema
discontinuo. (EFI Reggiani, 2023) como se observa en la figura 39, la tela avanza
tan solo la longitud del cuadro se detiene y se aplica la pasta de estampacion
sobre el tejido. Luego vuelve a avanzar al siguiente cuadro y asi sucesivamente
hasta terminar con el dltimo cuadro.

Figura 39

(EFI Reggiani, 2023). Flat bed printing.

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.
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(Cottonworks, 2023) en la figura 40 se muestra como fue la evolucién del sistema
de estampado rotativo, lo que era un cuadro en dos dimensiones se convirti6 en un
cilindro, lo que permitié que ya no haya la necesidad de parar a cada momento, sino que
fuera un sistema continuo.

Figura 40

(Cottonworks, 2023). Evolucion del sistema de estampado rotativo.

Nota: Tomado de la compafiia Cotton USA (Cottonworks).

(Cottonworks, 2023) de igual manera en la figura 41 se muestra un cuadro
comparativo entre el sistema Flat bed printing y el rotativo (Rotary screen printing).
Figura 41

(Cottonworks, 2023). Comparativo Flat bed y Rotary screen printing.

Flat-Bed
Printing

Rotary Screen
Printing
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Nota: Tomado de la compafia Cotton USA (Cottonworks).

Cabe mencionar que el arte que se encuentra grabado en cada uno de los
diferentes cilindros se elabora en toda una sala especial para este fin. Esta es otra
diferencia con respecto al estampado digital, en el cual el arte es un archivo normalmente
de extensién “ai” (Photoshop). Quiere decir que el arte a estampar en el estampado
rotativo es la suma de todos cilindros que aportan cada uno con un color, mientras que,
en el estampado digital, el archivo extensién .ai contiene toda la informacion.

En la figura 42 y 43 se muestra todo el proceso de grabacion de cilindros. Este
proceso empieza previamente en la sala de disefio donde se hace la separacion de
colores de los motivos. Como fue explicado con anterioridad, a cada color le corresponde
un cilindro.

Una vez realizado la separacion de colores se procede a la etapa de grabacion de
cilindros (engraving en inglés). Estas son las etapas de grabacion de cilindros:

e Unpacking: Es el area de almacenaje de las cajas de cilindros, desempaque, que
cuenta con los equipos para redondeado, desengrase, lavado y secado de los
cilindros.

e Coating: Es el area en donde se encuentra el equipo para la preparacion y
aplicacion de la laca fotosensible sobre el cilindro.

e Drying: Es el area en donde se encuentra el equipo secador para fijar la laca
sobre el cilindro.

o DLE Engraver: Es el equipo que graba el motivo del arte sobre el cilindro. El tipo
de grabacién mas moderno es el laser en donde dicho haz de luz endurece la
zona de la laca en donde tiene contacto el haz de luz.

e Curing: Luego de lavar y enjuagar el cilindro grabado se procede a realizar el

curado para fijar de forma permanente la laca al cilindro.
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Figura 42

Proceso de grabacion (engrabbing) de cilindros.

Coating

Washing / Drying

1

Engraving

Nota: Tomado de la compafiia SPG Prints.

Figura 43

Distribucion del area de grabado de cilindros (marca CST).
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e Pasta de estampacion

Otro punto importante de la estampacion rotativa es la pasta de estampacion, la

cual es la mezcla homogénea del colorante reactivo con los aditivos necesarios para que

se pueda realizar el proceso de estampado de forma efectiva. Cabe mencionar que se

debe de preparar una pasta de estampacion por cada uno de los diferentes colores a

estampar. Tal como se explicé anteriormente, en el proceso de estampado rotativo con

colorantes reactivos, la pasta de estampacion contiene estos productos:

v

Humectante: Sirve para disminuir la tensién superficial y facilitar la
transferencia de los demas productos sobre el textil.

Espesante: Su funcion de dar la viscosidad adecuada a la pasta de tal manera
que permita aplicarse sobre el textil manteniendo la forma del arte del color
estampado evitando que se deforme o genere manchas.

Alcali: Sirve que se realice la reaccion quimica entre el colorante y la fibra,
luego que la pasta es aplicada sobre el textil y empieza el proceso de
vaporizado.

Anti reductor: Evita la reduccion del colorante reactivo.

Colorante reactivo: Es el componente que le da el color deseado a cada uno

de los diferentes colores del cual se compone el arte.

La preparacion de esta pasta de estampacién requiere de un equipamiento

especial que debe ser también considerado. Debe de tener una viscosidad promedio de

5000-6000 cP. En la figura 44 se muestra el detalle de una Cocina de Colores

Semiautomatica.
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Figura 44

Disefio de Cocina de Colores Semiautomatica marca Fimat-Italia.
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Nota: Tomado de la compafiia Fimat.

3.3.1.2 Estampacion Digital (Digital Printing). El proceso de estampado

convencional, en el cual esta incluido el estampado rotativo ha evolucionado a lo

largo de los afios y ha logrado un buen nivel de calidad al menor costo.

Todos estos procesos tienen en comun: el patron a ser estampado es reproducido

de una manera fisica tal como rollo, plato o malla y es transferido durante el proceso

de estampado por contacto directo o indirecto al sustrato. El patrén que representa

el texto o figura es definido previamente antes que arranque el equipo. Cambios

en

el estampado solo es posible cambiando dicho patrén, lo cual involucra también

cambiar la plantilla (rollo, plato o malla). La estampacién digital, por el contrario,

emplea un principio completamente diferente. En vez de que un patron estampado

es creado por la transferencia de colorante desde un patron base preexistente, este
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es progresivamente construido directamente sobre el sustrato por la colocacion un
namero grande de pequefias gotas individuales de colorante. Cada gota pequenia,
normalmente de 10-100 um de diametro, es creada y depositada bajo un control
digital.

Los inicios de la estampacion digital (inkjet) fueron primero desarrollados
comercialmente durante 1970s a 1980s y primero aplicado practicamente al
marcado de productos con fechas, cédigos y direccién de correo. Como se muestra
en la figura 45 la tecnologia utilizada para estos propésitos, la cual demanda
velocidades altas de produccion pero que puede tolerar baja resolucion en el texto
impreso ha madurado completamente en la actualidad. Estas estampadoras
(impresoras), las cuales utilizan la tecnologia “continuous inkjet” (CIJ), son
ampliamente utilizadas como equipamiento estandar de empresas en todo el
mundo. El siguiente desarrollo, desde 1990s hacia adelante, evolucion6 a impresion
“drop on demand” (DOD), la cual es capaz de lograr mucha mayor resolucion que la
tecnologia CI1J y logrando reproduccioén digital de texto e imagen a bajo precio en un

ambiente de casa y oficina.

Figura 45

(Hoath, 2016) Evolucién del estampado digital (inkjet).
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Nota: Tomado del libro Fundamentals of Inkjet Printing.
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En la tabla 7 se muestra las aplicaciones de la estampacion digital (inkjet) en el

mundo comercial y para otros usos. Dichas aplicaciones han evolucionado rapidamente

siendo la mas predominante la tecnologia DOD.

En ambos métodos CIJ y DOD, el liquido fluye a través de un pequefio agujero

(comunmente llamado nozzle o tobera). La diferencia esencial entre ambos métodos

radica en la naturaleza del flujo a través del nozzle. En ClJ, como su nombre lo dice el

flujo es continuo, mientras que, en el DOD, es por impulsivo (por pulsos).

Un sistema CIJ produce un chorro continuo de gotas, de donde se seleccionan

aquellos que se van a imprimir en el sustrato segun sea necesario, mientras que en el

sistema DOD, el colorante (tinta) es emitido a través del nozzle para formar un pequefio

chorro, que luego se condensa en una gota, solo cuando la gota es requerida.

Tabla 7

(Hoath, 2016) Aplicaciones por cada tipo de estampado utilizado actualmente,
mostrando su penetracion en el mercado de procesos basados en inkjet.

Larget

security printing

molded tubs,
bottles

durables

Small office Commercial Decorative Packaging General Textiles
and home print products industrial
Already widely Home printers, Billing and Signage, Coding and T-shirts
used local office ticketing, graphic banners, stickers, marking
printers/copiers  displays, ceramic tiles
point-of-purchase
Starting to be Books, brochures, Wallpaper Labels: Displays, "Designer”
used flyers, newspapers, self-adhesive, dashboards, plastic  fabrics, ties,
magazines shrink, and so on cards, 3D printing scarves
Medium-term Flooring, décor Corrugated board, Printed circuit Soft
target (e.g., melamine) cartons, cans, glass  boards, electronic furnishings,
bottles devices other clothing
Not a current Banknotes, Flexible packaging,  Toys, other

Carpets, rugs

Nota: Tomado del libro Fundamentals of Inkjet Printing.

Tomando en consideracion la figura 46 se pueden detallar las siguientes partes en

una estampadora digital.

101




Figura 46

Estampadora Digital marca EFI-Reggiani.

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

DYNAPLAST

EXHAUSTOR FAN
PRINTING UNIT

SW CILINDER

)| BLANKET

|

WASHING
UNIT

&

EXHAUSTOR

Banda transportadora: La banda transportadora es el elemento de entrada de la

magquina. Sobre ella la tela se desplazara hacia el rodillo Dynaplast. Esta banda

transportadora esta recubierta por una capa de adhesivos (permanentes y

termoplésticos). Dichos adhesivos se activaran por efecto de la temperatura luego

gue la tela pase sobre el rodillo Dynaplast. En la figura 47 una imagen de dicha

faja.

102



Figura 47

Detalle banda transportadora de estampadora Renoir K16 de Reggiani.

WE (RIREGGIANI ; 9.%.:‘.’:

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

e Cilindro Dynaplast: El rodillo Dynaplast internamente tiene una resistencia
eléctrica que se calienta hasta 60°C y con una presion de hasta 6 bar. Una vez
gue alcance dicha temperatura el adhesivo termoplastico de la banda
transportadora se activa y hace que se adhiera la tela a la faja transportadora. En
la figura 48 se observa dicho rodillo Dynaplast de color verde en la parte inferior.

Figura 48

Detalle del cilindro Dynaplast de estampadora Renoir K16 de Reggiani.
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WE R REGGIANI

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.
e SW Cilinder: Es un cilindro cuya funcion es centrar el desarrollo de la tela durante
su ingreso a la maquina, de tal manera que en todo momento se mantenga en el

centro de la faja transportadora. Detalle en la figura 49.
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Figura 49

Detalle del cilindro SW de estampadora Renoir K16 de Reggiani.
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Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.
e Carro de estampacion: Es la parte del equipo donde se encuentran los
cabezales de estampacion. El carro transporta los cabezales durante la impresion
y también durante el mantenimiento automatico. Tiene tres posiciones de trabajo::
Capping (reposo), Homing (inicial), Cleaning (limpieza). En la figura 50 se muestra
el detalle del carro.
Figura 50

Detalle del carro de estampacion en estampadora Renoir K16 de Reggiani.

WE R REGGIANI

e Secadora: De manera similar al estampado rotativo, una vez que se ha procedido

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

a realizar el estampado digital, el colorante depositado sobre la tela esta humedo
y debe de secarse para evitar que se manche. tela después de la impresion. En la

figura 51 se muestra el detalle de una secadora de estampacion digital, a la
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izquierda de la foto se observa como la tela sale de la estampadora y en la
derecha como hace su ingreso a la camara de secado.

Figura 51

Detalle de secadora en estampadora Renoir K32 de Reggiani.

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

e Movimiento Axis: Se refiere al movimiento que se desarrolla en el eje sobre el
gue se mueve el carro de estampacion. En el equipo existen trabajan los tres de
la siguiente manera:

Eje X: Banda transportadora, durante la impresion y lavado.
Eje Y: Movimiento del carro durante la impresién, limpieza manual.
Eje Z: Carro, mantenimiento
En la figura 52 se muestra el detalle del movimiento Axis en una estampadora
digital.
Figura 52

Detalle del movimiento Axis en estampadora Renoir K32 de Reggiani.

Bridge + carriage support

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.
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e Paradmetros a controlar en la sala de estampacion digital

Se debe de controlar tanto la humedad relativa como la temperatura de la sala, ya
gue los cabezales de estampacion requieren dichas condiciones para mantener la vida
atil de los mismos. La temperatura debe de oscilar entre 20-26°C y la humedad relativa

entre 50-60%. Con mas detalle en la figura 53.

Figura 53

Condiciones ideales de Temperatura y Humedad Relativa para una sala de estampacién
digital.

Ambiente (HR)
+ HUMEDAD > 500/0
< 60%
>20°C |
°C + TEMPERATURA
<26°C

Nota: Tomado de la compafia EFI-Reggiani.
e Agua para mantenimiento: El agua que se utiliza en la estampadora digital es
para el mantenimiento de los Cabezales y para la unidad de lavado de la banda
transportadora. Con el fin de alcanzar los valores solicitados, el agua debe ser

desmineralizada o desionizada. En la figura 54 detalle de dichos valores.

Figura 54

Requerimientos del agua para mantenimiento de cabezales.

Valores requeridos para el agua de
mantenimiento de cabezales.
REGIANNI
Elementos Quimicos Valores de referencia ideales
PH Value 6,5<Ph<8,0
Conductividad uS/cm (a20° C) <300
Dureza (CaCO3) Ppm (°T) <200=20(°f)
(S04) ppm <10
(&) ppm <2
(F) ppm <0,05
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e Cabezal de estampacion o impresién: Un cabezal de impresion es un elemento

electronico cuya funcion tomar la tinta liquida que ingresa como un fluido y

convertirla en gotas a la salida, de tal manera que se genere la transferencia de

dichas gotas sobre la tela. (Kyocera, 2023) en la figura 55 se muestra el detalle de

un cabezal de estampacion.

Figura 55

(Kyocera, 2023). Cabezal de estampacién KJ4B marca Kyocera.

Nota: Tomado de la compafiia Kyocera.

Cada uno de los cabezales maneja tres tipos de informacién visto en la figura 56:

Energia: Para el funcionamiento del cabezal y formacion de las gotas de tinta.

TINTA: Tamafio de gota a expulsar y cuando hacerlo.

DATA: Informacion de la caracteristica de las gotas.

Figura 56

Distribucion de informacién en cabezal de impresion.

ENERGIA

TINTA

DATA

||

CABEZAL

DE
IMPRESION

De igual manera cada cabezal tiene una determinada cantidad de toberas en la

parte inferior (también llamados nozzles). A través de estos nozzles salen las gotas de
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tinta. Un cabezal de estampacion Kyocera KJ4B-YH puede tener hasta 2558 nozzles en

su superficie. Dichos nozzles estan divididos en 4 trapecios visto en la figura 57.

Figura 57

Detalle de nozzles y trapecios en cabezal KJ4B marca Kyocera.

Nozzle areas

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

En la figura 58 se muestra las dimensiones de un cabezal Kyocera KJ4B en

donde se muestra que tiene ancho x largo, 200mmx30mm

Figura 58

Informacion técnica de cabezal KJ4B-YH de Kyocera.

600dpi High Speed Models — KJ4A-RH, KJ4B-YH

s Applications for KJ4A: Offset Surprint, Sign Graphics and Labels
Applications for KJ4B: Transaction, Document Printing and MICR Printing

= Features: Higher speed, high-resolution printhead. High Speed Model KJ4A/KJ4B Series are

compatible.
Width Number of Effective Max. Max. Optimum
Model Ink % Depth | Weight Nozzles Rset:::ﬁir:n Print Drive Print VEITn':e Ink
x Height [a] (In Effective [dpi] Width Frequency | Speed [eLl Viscosity
[mm] Print Width) P [mm] [kHz] (mimin] P [mPa"s]
KJ4A-RH
200 ?
uv %30 30 75 1 B.0-7.0
=*B62.0 14
600
2 656
438 ' % 108.25
KJ4B-YH (2,558) 600
200 5
1 o | AQ %30 40 100 7 50-6.0
’ =61.7 12

Nota:

Tomado de la compafiia Kyocera.
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En la figura 59 se muestra en mayor detalle el interior de un cabezal de impresién.
En la placa base se maneja la informacién de DATA. El cabezal tiene un conector de
entrada de tinta como se salida de tinta.
Figura 59

Detalle interior de cabezal KJ4B-YH de Kyocera.

CABEZAL DE IMPRESION

"Ea » Placa base contiene
diferentes tipos de datos.
Algunos se almacenan
temporalmente otra de
forma permanente.

3 PLACA + El flujo de tinta es la
BASE parte "hidraulica del
cabezal de impresién
Q controlado por la placa

; base durante la
\ impresion.
S5 'D

Entrada de tinta Salida de Tinta
Identificado con la “V” Identificado con la “L”

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

Otra parte importante del cabezal es la resolucién (dpi) con la que puede trabajar,
siendo la estandar 600dpi.En la figura 60 se muestra el detalle de impresién de un
cabezal con resolucién 600dpi, que se traduce que se puede colores 600 gotas por cada
pulgada.

Figura 60

Vista superior de un cabezal de impresién durante el proceso de estampado.

600 dpi print area

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.
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Los cabezales de estampacion trabajan con diferentes tamafos de gota de tinta
(figura 61). Cada gota de tinta es utlizada dependiendo de la intensidad del color a
estampar, quiere decir que para colores claros o de baja intensidad se utilizan gotas
pequefias y a medida que se incremente la intensidad también se incrementa, en donde
para colores oscuros se utilizan las gotas grandes. Normalmente los cabezales de
estampacion tienen una resoluciéon de 300-600 DPI (dot per inch=gota por pulgada). Todo
esto lo determina automaticamente el cabezal. Este detalle lo podemos ver en la figura
62.

Figura 61

Tamafo de gota de tinta en equipos de estampacion digital Reggiani.

CABEZAL DE IMPRESION 300DPI -
600DPI

+ EFI Reggiani utiliza 3

5 niveles de gotas:
1um =10

Pequefio =7 pl

Mediano =12pl

Grande = 18pl
1pl=10 " * Unpicolitro es una billonésima (una )
millonésima de una millonésima, o 10
a Iadpotenua al 12) de un litro, que se
puede representar numéricamente
como 0.00000000000001 / litro

Nota: Tomado de la compafia EFI-Reggiani.
Figura 62

Tamafo de gota en funcion a intensidad del color a estampar.

Gotas pequerias Gotas pequefias Gotas medianas
y espacios blancos y medianas y grandes

0% 33% 67%

Nota: Tomado de la compafia EFI-Reggiani.
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La distribucion de los cabezales de estampacion depende del tamafio del equipo.
Una estampadora estara definida por la cantidad de cabezales que tenga. Normalmente
son de 16, 32 o0 64 cabezales; siendo la mas comun el equipo de 16 cabezales. Dichos
cabezales estan distribuidos en filas de 8 cabezales cada uno. En este caso un equipo de
16 cabezales estara conformado por 2 filas de cabezales y un equipo de 32 cabezales
por 4 filas. El detalle lo podemos apreciar en la figura 63.
Figura 63

Distribucion de los cabezales en una estampadora digital.

Depending on the chosen configuration of the machine, the machine has 8 or 12 or 16 printheads:

Printheads configurations suitable for printing Printheads configurations suitable for printing on
on fabric substrate paper substrate

T
I

l
Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

—)
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e Sistema de tinta: El sistema de tinta es el principal componente de la impresion.
El suministro de tinta empieza con tanques de tintas (primary tank). Las
estampadoras normalmente tienen 8 tanques de tinta porque los equipos trabajan
normalmente con 8 colores. Los colorantes utilizados normalmente son: Negro
(K), Cian (C), Magenta (M), Amarillo (Y), Orange (O), Rojo (R), Azul (B) y Negro
(K). A esta configuracion se le llama doble negro KCMYORBK, pero también el
ultimo tanque de negro puede cambiarse por otro color como gris y la
configuracion seria KCMYORBGris (g). Esta es la razén por la cual los cabezales

estan separados en filas de 8 en 8. Mas detalle en la figura 64.

Figura 64

Sistema de suministro de tinta en estampadora digital Reggiani.

Ink supply

Ink recovery tube

Primary tank

Degasser

Nota: Tomado de la compafia EFI-Reggiani.
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Como se observa en la figura 66 la tinta pasa primero por una serie de elementos
tales como desgasificador, bomba vy filtro para luego llegar a los subtanques en el carro,
Luego dicha tinta es transportada al cabezal. En general en la figura 65.

Figura 65

Sistema de tinta equipo de estampacion digital Reggiani.

)i

i

L
M#l(!‘.,‘ \,Lic h 1
L ]

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

En la figura 66 se muestra en detalle. El depésito se llena con tinta (1), la bomba
extrae la tinta (2), que pasan a través de un filtro (3) y un desgasificador (4); se elimina la
contaminacioén. La tinta alcanza al depdésito de tinta del carro (5) en el carro y luego es
expulsado por el cabezal de impresion (6) por las toberas durante las operaciones de
impresion y mantenimiento o se recupera y vuelve al depoésito de tinta durante las
operaciones de “super purging” (7).

Figura 66

Detalle del transporte de tinta en equipo de estampacion digital Reggiani.

Nota: Tomado de la compafia EFI-Reggiani.
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e Sistema de vacio: El vacio es una presion negativa aplicada en el cristal de tinta
(subtanque) que se opone a la fuerza de gravedad, de manera de evitar que se
derrame a través del cabezal cuando no es requerido.

Cambia a presion positiva durante las operaciones automéaticas de mantenimiento
del cabezal de impresion como se muestra en la figura 67.
Figura 67

Sistema de vacio en equipo de estampacion digital Reggiani.

§ T

Nota: Tomado de la compafiia EFI-Reggiani.

(<]

3.3.2 Marco Tedrico

La ONU indica con respecto a la sostenibilidad que el desarrollo sostenible
requiere un enfoque integral que tome en consideracion las preocupaciones ambientales
junto con el desarrollo econdémico. Ya en 1987, la Comision Brundtland definié la
sostenibilidad como lo que permite “satisfacer las necesidades del presente sin
comprometer la habilidad de las futuras generaciones de satisfacer sus necesidades
propias”. Hoy en dia, hay casi 140 paises en desarrollo en el mundo que buscan formas
de satisfacer sus propias necesidades de desarrollo, pero con la creciente amenaza del
cambio climético, se deben realizar esfuerzos concretos para asegurar que el desarrollo
de hoy no afecte o impacte de forma negativa a las generaciones futuras.

Por lo tanto, las empresas deben de construir un negocio que pueda ser parte de

la solucién a los desafios que enfrenta nuestra sociedad. Al mismo tiempo, ver a la
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sostenibilidad como un factor clave para seguir siendo competitivos en el futuro. Para
definir los objetivos las empresas deben de tener en cuenta sus fortalezas, impactos y los
principales compromisos orientados a la acciébn asumidos por el sector a nivel
internacional. De igual manera definir por lo menos tres areas de accion:

v Eliminacion de pobreza y empoderamiento de la comunidad

v' Eliminacion total del concepto de desperdicio

v' Abordar de manera colaborativa las amenazas del cambio climatico.

Podemos afirmar que la sostenibilidad marca un nuevo estandar de calidad. Esta
claro de que aporta valor a las operaciones y contribuye a entregar un mejor producto y
servicio los clientes; al mismo tiempo, se convierte en una fuerza potenciadora de un
nuevo modelo de desarrollo. Debe ser el compromiso para contribuir a hacer del mundo
un lugar mejor de lo que es hoy. En términos actuales hoy por hoy el planeta necesita del
apoyo de todos para lograrlo. Es el deber de cada empresa hacer todos los esfuerzos por
lograrlo.

La industria textil es la 2da industria mas contaminante luego de la petroquimica.
Por tal motivo la industria textil esta en la obligacion de buscar alternativas mas eco-
amigables y procesos mas sostenibles.

Por tal motivo si una empresa textil decide desarrollar un proceso nuevo, no
solamente el factor técnico-econdmico debe ser el Gnico a considerar; sino también como
menciona la ONU las consideraciones (preocupaciones) ambientales. Es necesario que
dicho proceso sea el mas sostenible.

El estampado textil es una forma de aplicar color a un determinado material textil,
pero a diferencia del tefiido, en donde la aplicacion del color es en toda la superficie del
textil; en el estampado se hace dicha aplicacion de color de forma localizada, de manera
gue se generen patrones o disefios definidos.

En el caso de Industrias Nettalco S.A. toda la produccion de estampado en tela se

realizaba con servicio de terceros hasta antes del 2015. El tipo de estampacion utilizado
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por los servicios era estampado rotativo con diferentes tipos de sustancias colorantes
tales como pigmentos y/o colorantes reactivos principalmente. La utilizacion de pigmento
o colorante reactivo estaba definida por los clientes. Cabe mencionar que a lo largo de
los afios hubo un cambio en el porcentaje de estampado rotativo pigmento y reactivo.

Empez6 el estampado rotativo pigmento con un % mucho mayor que el
estampado rotativo reactivo. Luego a medida que pasaban los afios el volumen de
estampado reactivo se increment6 y desplazo al estampado pigmento.

En la figura 68 se presenta un grafico que muestra coémo fue cambiando la
participacion en % de kg de estampado pigmento y de reactivo a través de los afios.
Figura 68

Comparativo % produccién en kg de estampado pigmento y reactivo. Periodo 2012-2018.

150
93 100 97 37
100 69 69 81
3T 31
50 19
7 0 3 13
0

2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

% Estampado Pigmento % Estampado Reactivo

Nota: Tomado de la companiia Industrias Nettalco S.A.

Cabe mencionar que la diferencia principal entre pigmento y reactivo es
basicamente la mano de la tela. El estampado con colorantes reactivos brinda una mano
mas natural sobre el textil. En cambio, el pigmento brinda una mano mas aspera en el
textil.

Un proceso de tefiido con colorantes reactivos sobre tejido de algodén consta de
las siguientes etapas:

e Pre-tratamiento (P): En esta primera etapa se hace la limpieza inicial del textil. El
material textil de algodon contiene impurezas propias de la fibra del algodén
(tierra, aceite, cera, grasa, etc.). Esto hace que el material sea hidr6fobo y no
permita que se desarrolle correctamente el proceso de tefiido con colorantes

116



reactivos que se requiere realizar en un medio acuoso. Se requiere de un alcali
(generalmente carbonato de sodio o soda caustica) para lograr la saponificacion
de dichos aceite, cera o grasa. Luego del pre-tratamiento el textil ya se encuentra
hidroéfilo y listo para tefiir.

Tednido (T): En esta segunda etapa se da color al textil. En un medio acuoso el
colorante es aplicado sobre el textil y con la ayuda de un electrolito (cloruro de
sodio o sulfato de sodio) facilita la migracién de colorante sobre la superficie de la
fibra del algodén. También se requiere la aplicacion de un agente dispersante
para mantener al colorante desagregado. Finalmente, la aplicacion de un élcali
(carbonato de sodio y/o soda caustica) se realiza la reaccion quimica entre el
colorante y la fibra generando el enlace covalente, que le da nombre a este tipo
de colorante.

Jabonado (J): En esta tercera etapa se procede a hacer la limpieza final del textil.
En la etapa anterior se generan dos tipos de reaccion, una del colorante con la
fibra y otra del colorante con el agua, el producto obtenido de esta ultima reaccién
se le denomina colorante hidrolizado. Este colorante hidrolizado debe de
removerse del textil para obtener las propiedades finales deseadas del textil,
como buenas solideces al lavado, frote, etc. Entiéndase por solidez a la
resistencia del textil a manchar ya sea por ejemplo al lavarse o rozarse. Para
hacer este proceso se requiere de un determinado agente dispersante.

El proceso de un estampado reactivo mantiene el mismo principio que el tefiido
con colorantes reactivos. Los colorantes reactivos son muy utilizados en el tefiido
del algodon y como se menciond anteriormente, la manera en cémo se fijan a la
fibra es por medio de un enlace covalente. De ahi el nhombre de esta gama de
colorantes, es porque “reaccionan” con la fibra. Los grupos oxhidrilo (-OH) de la
celulosa reaccionan con la molécula de colorante en presencia de un alcali y se
genera un enlace covalente. Todo esto se realiza en un medio acuoso. En la
figura 69 se muestra dicho mecanismo.
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Figura 69

Mecanismo de reaccién del algodon con los colorantes reactivos.
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Nota: Tomado de (José Cegarra Sanchez, 1981)

Existen actualmente dos tecnologias disponibles de equipos para estampacion
sobre tela con colorantes reactivos:

v/ Estampacion rotativa (Rotary Screen Printing)
v' Estampacion digital (Digital Printing)

En la estampacion rotativa (Rotary Screen Printing) la tela es transportada sobre
una faja transportadora. En su recorrido tiene contacto con una serie de cilindros. En
cada uno de los cilindros se aplica la pasta de estampacién internamente y esta sera
transferido al tejido a través de los agujeros del cilindro con la ayuda de una rasqueta que
puede ser tipo cuchilla (blade squeegee) o varilla (magnet/roller squeegee). Cabe
mencionar que cada cilindro corresponde a un color del arte a estampar. Es decir que a
mas colores que tenga el estampado, mas cilindros debera tener el equipo.

En la estampaciéon digital (Digital Printing o inkjet printing) puede ser definido
como gotas de colorante como tintas inyectadas en posiciones especificas para formar

un disefio estampado. Dichas gotas de tinta son inyectadas a través de las toberas
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(nozzles) de los cabezales de estampacién. Las maquinas de estampacion digital pueden

tener generalmente 16 o 32 cabezales de estampacion.

En el caso del proceso de un estampado con colorantes reactivos tenemos:
Preparacion para estampar (PPE): En esta primera etapa se prepara el textil
para su proceso de estampado ya sea rotativo también llamado analégico o
digital.

Para esto ya sea en cualquiera de los dos casos ya el textili ha pasado
previamente por un P-T-J, dependiendo del color del fondo a estampar.

En el caso del estampado rotativo se prepara solo con agua y en el caso del
estampado digital se adiciona a esta preparacion un agente higroscopico (urea),
agente anti reductor, anti migrante y alcali (carbonato de sodio, carbonato de
potasio, etc.); el PPE para estampado digital recibe normalmente el nombre de
PPD.

Estampado reactivo: En esta segunda etapa se hace la aplicacién del colorante
sobre el textil a estampar. Esto se puede hacer ya sea por transferencia directa
en el caso del estampado rotativo o por inyeccion de gotas de colorante en el
caso del estampado digital.

En el caso de estampado rotativo se le aplica al textil una mezcla de colorante
reactivo, agente higroscopico (urea), agente anti reductor, espesante y alcali
(carbonato de sodio, carbonato de potasio, etc.). Dicha mezcla se denomina pasta
de estampacion. Para el estampado digital solo de aplican las gotas de colorante.
Sea cualquiera de los dos casos, luego de la aplicacion del colorante debe de
haber un secado para evitar problemas de manchas indeseadas.

Vaporizado: Aqui en esta tercera etapa se pasa el textil seco en un equipo
llamado “vaporizadora”. La vaporizadora es una camara cerrada en donde se
inyecta vapor sobrecalentado a una determinada temperatura para que se genere

la reaccion quimica y el enlace covalente entre la fibra y el colorante.
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Como en el caso del tefiido con colorantes reactivos el 100% del colorante no
reacciona con la fibra y parte se deposita sobre la superficie del textii como
colorante hidrolizado. Los parametros a controlar son presion de vapor,
temperatura y permanencia del tejido en la camara de vaporizado.

Jabonado: En esta etapa tan al igual que el tefiido con colorantes reactivos, el
objetivo es eliminar el colorante hidrolizado y depositado sobre la superficie del
textil. El proceso de jabonado se aplica ya sea estampado rotativo o estampado
digital.

Para poder ejecutar todas las funciones dentro del area de estampacion digital se
requiere del siguiente personal:

Disefiador de Estampado Digital: La funcién del disefiador de estampado digital
es desarrollar los artes para el proceso de estampado (figura 70). Este proceso
consta de estas etapas:

v" Proceso de recepcion del arte

v" Proceso de desarrollo del arte Strike Off

v" Proceso de estampado del arte

v" Proceso de vaporizado

v" Proceso de lavado

v Proceso de secado

v" Proceso de acabado
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Figura 70

Strike Off en proceso de estampado.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

Una vez que se aprueba la alternativa se procede al estampado de la muestra de
vendedores.

Luego de aprobar la muestra de vendedores, queda listo para produccion.

e Operador de Limpieza de Pelusa: La funcién de este operador es eliminar
cualquier exceso de pelusa que puede haber sobre la tela antes de estampar. La
tela que se va a hacer el PPD (Preparado Para Digital), debe de estar libre de
cualquier pelusa, previo a este proceso.

Cualquier pelusa que se quede sobre la tela genera que luego de estampar y
lavar salga esta pelusa y la tela quede con una parte del disefio sin estampar

PUNTOS BLANCOS POR PELUSA. Una muestra del defecto en la figura 71.
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Figura 71

Defecto puntos blancos por pelusa.

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.

e Maquinista de Estampado Digital: La funcién del maquinista de estampado es
operar la maquina estampadora digital (figura 72). De igual manera cuenta con un
sistema que indica la priorizacion de las 6rdenes a trabajar. El debe de
asegurarse de cargar correctamente el archivo en el software de la estampadora,
verificar los parametros de estampacion a aplicar, el perfil a utilizar, ancho de
estampado, temperatura del horno. El proceso es roll in roll out, esto quiere decir
gue carga un rollo a estampar y luego de terminar de estampar lo retira y
acomoda en un coche.

Cabe indicar que, en el caso de estampacion digital con colorantes reactivos, el
colorante reactivo aplicado sobre la tela estd depositado sobre la tela, pero aun

no se ha generado el enlace covalente respectivo.
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Figura 72

Maquina de estampacion digital.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

e Maquinista de Vaporizadora: La funciéon del maquinista de vaporizadora es

controlar este equipo. El proceso de vaporizado es el que se realiza para que el

colorante reactivo aplicado sobre la tela se fije al algodon y se genere el enlace

covalente respectivo. Para esta la tela estampada ingresa al equipo que tiene una

capacidad para mantener 120 metros de tela dentro la camara y aplicar vapor

sobrecalentado a unas determinadas condiciones de temperatura y permanencia

dentro de la camara. Mejor detalle en figura 73.
Figura 73

Magquina Vaporizadora.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

3.4 Propuestay Contribuciones de su Formacion Profesional

3.4.1 Objetivos y justificacion del uso de las técnicas propuestas

123



En la tabla 8 se muestra la justificacion por cada uno de los objetivos planteados.

Tabla 8

Objetivos vy justificacion.

ITEM OBJETIVO JUSTIFICACION
Permitir evaluar cual de los sistemas de estampacion en
1 Participar en el proyecto de implementacidn de la planta ;ﬁ;t:f el mas adecuado de implementar: rotativo o
de estampado en tela en una empresa texi. Se determind que el sistema digital era el mas adecuado
no solo anivel de proceso, sino en sostenibilidad
Definir marca de Estampadora Digital a comprar de Es necesario hacer una evaluacion de la oferta en el
2 |acuerdo a la oferta del mercado y que sea el equipo mas [mercado de estampadoras digitales y escoger la que
conveniente para una empresa textil cubra nuestros requerimientos.
Seleccionar al personal para estampado digital y Para el entrenamiento del personal es mejor hacerlo con
3 |coordinar la capacitacion de los mismos en una empresa |un equipo de estampacion digtal. En este punto lo mas
texdil. importante son los parametros generales de operacion
Hacer pruebas de recetas paralograr la receta optima de |La receta de PPD es basica para lograr obtener una
4 |preparacion para digtal (PPD como también de la receta |definicion, detalle y calidad de estampado. De igual
de jabonado) para una planta de estampacion digital. manera es importante definir la receta de jabonado
5 Poner en marcha una maquina de estampacion digital en |Permitir empezar la produccion de estampado con el
una empresa textl. equipo
3.4.2 Caélculos y determinaciones de indicadores de gestidén para evaluar y

monitorear la propuesta

En la tabla 9 se muestran las principales diferencias como proceso entre un

estampado reactivo y un estampado digital; lo cual también est4d directamente

relacionado con la sostenibilidad.
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Tabla 9

Comparativo estampado rotativo vs estampado digital.

ESTAMPAC [ON ROTATIVA (CONVENCIONAL)

ESTAMPAC ION DIGITAL {INKJET})

item

Colores por disefio Limitado por la cantidad de cilindros lirnitado

T = = del didmatio i indro (8
H.EFE:H' epeticion) del Depende del diametro del cilindro (B4cm, 88cm, llimitado
diseng 72cm)
Cantidad minima de tela 50 metros 1 mefro
[:EI8 MUes Fas
Setupde la maguina Desde 20-80 minutos & 1-2 horas Cero
Leadtime Largo Corio

Area de estampado

Amplio: Hreade dis efio, grabado de cilindros,
limpieza de cilindros, cocina de colorantes para
preparar pasta de estampacion, estampadora
rotativa y vapor zadora

Pequefia: Area de disefio, estampadora digital y
vaporizadora

Entenamiento

Detallado v lento

Facil y rapido

Tipo de tejido a estampar

llimitad, no hay problema de penetracion de
colorante en s tels

Limitado, depende del tipe de tejido o color en
donde puede haber problemss de penefracion

Welpcidad

Rapida: 10-20m/min Lenta: 1,80-2.50 mimin

Colores por disefio: El estampado digital no tiene limitacién de colores, en
cambio el rotativo depende de la cantidad de cilindros que tenga el equipo. Esto

conlleva méas energia consumida por el equipo y mas agua para lavar los

Rapport (repeticién) del disefio: En el caso del estampado digital es ilimitado,
en el caso del rotativo esta limitado por la circunferencia del cilindro. Si se
necesita modificar el rapport en el rotativo, se requiere grabar nuevos cilindros.
Cantidad minima de tela para muestras: En el caso del estampado digital, solo

basta 1m de tela. En el rotativo minimo 50m de tela, esto es generar mas

cilindros.
[ )

desperdicio.
[ )

Set-up de la maquina: En el caso del estampado digital como cargar el archivo
de texto, casi inmediato. En el caso del rotativo puede llegar a mas de 2 horas,

dependiendo de la cantidad de cilindros que lleve el arte.
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e Lead time: En el caso del estampado digital es mas rapido porque hay ahorro de
tiempo. En el rotativo es mas lento.

e Areade estampado: En el estampado digital solo requiere la sala para la
estampadora y el disefiador. En el caso del rotativo: grabado de cilindros, limpieza
de cilindros, cocina de colorantes, almacén de cilindros.

e Entrenamiento: En el estampado digital es bastante corto el entrenamiento, en el
caso del rotativo requiere bastante tiempo para poder lograr el expertise
necesario.

e Tipo de tejido a estampar: En el caso del estampado digital es mas limitado que
el rotativo. Aqui la ventaja del rotativo es que tiene contacto fisico con la tela.

e Velocidad: La velocidad del estampado digital es mas lento que la del estampado

rotativo.

En la figura 74 se muestra un cuadro comparativo entre el proceso de estampado
rotativo y estampado digital. La diferencia inicial corresponde a que la produccion de
preparacion en el caso del estampado digital de deben de aplicar antes del proceso de
estampado. En el caso del rotativo, dichos productos se aplican en simultaneo con el
colorante durante el proceso de estampado. Luego en las siguientes etapas como
vaporizado y jabonado son similares como principio, pero cada una con Sus

particularidades propias de cada proceso de estampado.
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Figura 74

Cuadro comparativo proceso estampado rotativo y estampado digital.

PPD
PRE TRATAMIENTO PPE i i PRE TRATAMIENTO
TENIDO Preparacion para estampar Prz&fg:c:)rgﬁ:rgui;g;tral TENIDO
JABONADO (Solo agua) antimigrante, lcall) JABONADO

ESTAMPADO
ROIATIVO ESTAMPADO
(Pasta estampado: DIGITAL

Colorante reactivo,urea,
anti reductor, espesante,
alcali)

(Colorante reactivo)

VAPORIZADO VAPORIZADO

JABONADO JABONADO

Podemos afirmar en términos de sostenibilidad:

e Huella de Carbono: En este caso nos referimos a las emisiones de gases efecto
invernadero (GEIl), lo cual esta directamente influenciado por el consumo de
energia eléctrica para este caso. A mayor consumo de energia eléctrica, mayor
son los GEI generados. El estampado rotativo consumo mas energia eléctrica,
primeramente, por la cantidad de equipos adicionales que se requieren para su
operacion: grabado de cilindros, limpieza de cilindros, cocina de colorantes. El
estampado digital no requiere de estos equipos.

También porque el estampado rotativo para tener diversidad de artes para
estampar requiere de mas colores a estampar y por lo tanto mayor cantidad de

cilindros. Estos cilindros requieren de motores para su movimiento y por ende
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mayor consumo de energia. En el caso del estampado digital no tiene este
problema porque no hay una limitante en cantidad de colores a estampar y la
combinaciéon de colores se genera luego que las gotas de colorante se
entremezclan sobre la superficie del tejido.

Huella Hidrica: En este caso nos referimos al consumo total de agua, para este
proceso de estampado rotativo tiene un mayor consumo de agua, ya que se debe
de hacer la preparacion de la pasta de estampacion y luego agregar los
colorantes requeridos para cada color en los cilindros. Luego de terminado el
proceso de estampado, el remanente de pasta en cada cilindro debe de lavarse,
asi como todos envases que contenian dichas pastas coloreadas, limpieza propia
del equipo, el lavado final que deben hacerse de los cilindros antes de guardarlos.
Todo lo mencionado lineas arriba no requiere el estampado digital, por lo tanto, el
consumo de agua es menor y por lo tanto mas sostenible.

Efluentes: Muy relacionado con el punto anterior como en el estampado rotativo
se requiere hacer una limpieza tanto del equipo como de los cilindros, envases;
dichos efluentes son mas contaminantes por los residuos de productos quimicos y
colorantes que tienen. En el caso del estampado digital, las gotas de colorante
solamente se aplican sobre el material textil cuando se requieren. No hay exceso
de colorante que se deseche como en el caso del rotativo.
Sobrantes/Desperdicios textiles: Tal como se menciona en la tabla para hacer
una muestra en estampado rotativo se necesita minimo de 50 metros. Esto
porque se deber de hacer ajustes iniciales al equipo para que cada uno de los
motivos del arte (colores en cada uno de los cilindros) queden perfectamente
ubicados en la posicién que les corresponda. En el caso de la digital basta con
estampar solo 1 metros de tela y se tiene todo el arte estampado. Esto quiere
decir que con el estampado rotativo se generan mayores sobrantes vy

desperdicios de tela
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3.4.3 Analisis e interpretacion de resultados y aportes técnicos de la propuesta
de solucion
e Actividad 01: Participacion en el proyecto de implementacion de una planta
de estampacién paratela

Tal como mencioné lineas arriba participé de este proyecto, siendo la primera
tarea definir cual de los sistemas de estampacion en tela era conveniente adquirir:

v/ Estampacion Rotativa (Rotary Screen Printing)

v' Estampacion Digital (Digital Printing)

Se realizaron visitas a empresas locales y extranjeras. El objetivo de las visitas
era comparar ambos sistemas. Luego de hacer un analisis tomando en consideracion el
viaje a Santaconstancia® Brasil y la revision con proveedores de maquinaria de
estampado, se tom0 la decision de adquirir una estampadora digital.

o Actividad 02: Definir marca de Estampadora Digital a comprar

Una vez definido que se iba a comprar una Estampadora Digital, empecé a revisar
cual era la marca mas adecuada para nosotros. En ese entonces existian en el mercado
diferentes marcas de maquinaria para estampacion digital, siendo las principales:
Reggiani, MS y Robustelli. Luego de revisar las caracteristicas de cada una se tomo la
decision de comprar una maquina de marca Reggiani. Ofrecia las caracteristicas técnicas
deseadas, know how del fabricante, experiencia en el mercado. Reggiani estd muy
posicionado en el mercado mundial y latinoamericano. Cabe mencionar que
Santaconstancia® tiene 5 estampadoras digitales marca Reggiani.

e Actividad 03: Seleccion del personal para estampado digital y capacitacion
de los mismos

Se necesitaban 3 magquinistas de estampadora y 2 operarios de vaporizado. Se
llevé a cabo adicionalmente a la entrevista personal un examen psicologico para
determinar su nivel de concentracion. Este equipo requiere un determinado grado de

concentracion, ya que ante un error del maquinista se podian dafiar los cabezales. Los
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cabezales de estampacion son los consumibles mas caros de los equipos de
estampacion digital.
También en enero del 2016 viajé a Italia para participar de una capacitacién en las
instalaciones de Reggiani. Esta ubicada en la ciudad de Bérgamo, muy cerca de Milan.
En esta capacitacion también participd el disefiador gréfico, ya que este puesto
también es clave en estampacion digital. Dur6 3 dias.
e Actividad 04: Pruebas de recetas para lograr lareceta 6ptima de preparacion

para digital (PPD como también de la receta de jabonado)

Para la estampacion digital en tela con colorantes reactivos era muy importante
definir la receta de estampacién adecuada a nuestro proceso, asi como también la receta
de jabonado respectiva.

Es preciso indicar que para el afio del 2015-2016 no habia informacion técnica
acerca de estampacion digital en el Perd y no habia informacion de primera mano de cual
era la receta optima de PPD. Todas las empresas textiles eran muy celosas con brindar
informacién y de igual manera los proveedores no tenian dicha informacion.

Luego de reuniones con proveedores, intercambiando informacion con ellos,
empezamos a realizar nuestras pruebas de PPD y poder determinar la receta Gptima
para nuestra realidad.

Esta revision nos permitié hacer pruebas de diferentes tipos de recetas, diferentes
concentraciones de productos y condiciones en la rama (temperatura y velocidad).

e Actividad 05: Puesta en marcha de la maquina de estampacion digital.

Para la puesta en marcha estuve en constante comunicacion con el area de
mantenimiento. Ellos elaboraron el Gantt respectivo para definir todas las tareas de
construccion requeridas para la instalacion de la estampadora y vaporizadora.

El proceso de instalacién tuvo 3 etapas y llegada de 3 técnicos:

v' Trabajo de Montaje Mecanico. 4 semanas

v' Trabajo de Montaje Eléctrico. 4 semanas
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v' Trabajo del Tecnélogo 3 semanas

Mi participacion con los técnicos estuvo mas ligada al trabajo del tecndlogo. Dicho
tecndlogo estuvo atento a las interrogantes de todo el equipo y se hicieron las primeras

pruebas para dar arranque con el equipo.

3.4.4 Evaluaciones y decisiones tomadas

e Actividad 01: Participacion en el proyecto de implementacion de una planta
de estampacién paratela
En esta actividad se evalué que sistema de estampacién debiamos de adquirir y
por lo explicado anteriormente, se decidié adquirir una estampadora digital. Era la que se
ajustaba a nuestros requerimientos y esta tecnologia era la mas sostenible.
o Actividad 02: Definir marca de Estampadora Digital a comprar
Para esta segunda actividad luego de hacer una evaluacion de las diferentes
marcas existentes en el mercado se optdé por adquirir una estampadora digital marca
Reggiani. Era la que cubria todos nuestros requerimientos.
e Actividad 03: Seleccion del personal para estampado digital y capacitacion
de los mismos
Fue muy acertada la realizacion de la evaluacion psicoldgica a los postulantes.
Nos ayudo a escoger el personal idoneo para manejar el equipo.
e Actividad 04: Pruebas de recetas para lograr la receta 6ptima de preparaciéon

para digital (PPD como también de la receta de jabonado)

Luego de muchas pruebas con diferentes productos ofrecidos en el mercado y
haciendo variaciones de concentracion de producto, tiempo de proceso, temperatura; fue
posible encontrar la receta idonea tanto de PPD como la de jabonado.

e Actividad 05: Puesta en marcha de la maquina de estampacion digital.
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Fue la etapa culminante del proyecto. Estuvimos atentos a los requerimientos de
cada uno de los diferentes técnicos que llegaron para poner en marcha el equipo, tanto el
mecanico, electrénico y tecndlogo.

3.4.5 Informes, reportes, instructivos, fichas técnicas y formatos, presentados
como resultado de la actividad realizada

Aqui se detallan los informes, reportes y correos relacionados a las actividades

gue se desempeifia en el rol de jefe de Estampado Digital.
3.4.5.1 Informes o Reportes de la Actividad 01. En la figura 75 se muestra el
correo de coordinacion con Walter Costa, Gerente de Produccion de
Santaconstancia®. Este correo fue elaborado luego de la visita a Brasil (20/07/15 al
24/07/2015). Era para solicitar que nos proporcionen la receta de PPD y poder

comparar con la primera muestra enviada a ltalia.

Figura 75

Correo de coordinacion con Santaconstancia® Brasil.

De: Aldo Hurtado [mailto: ahurtado@nettalco.com.pe|

Enviada em: segunda-feira, 27 de julho de 2015 13:01

Para: walter.costa@santaconstancia.com.br

Cc: Rafael Dafiino (rdanino@damagperu.com); giuseppe.begnini@weareggiani.it;

bchoymoc@hotmail.com; Cesar Tello
Assunto: RECIPE FOR DIGITAL PRINTING

Dear Walter,

First of all, thanks for the attention we received at your company. Mow we know why
SantaConstancia is one of the main companies in Brasil.

I am writting to you in English because my Portuguese is terrible. It is attached the recipe used
for Reggiani-1taly to prepare our fabric for digital printing with reactive dyes. They printed us the
sample of Silent Night(the navy one). Like we saw, the levelness was good.

Please compare with yours and tell us if it is similar or different. Before we left Brasil last
Thursday, we verified with you and your team that the 3 samples printed with the digital
machine were not good in levelness and the colors were not the same. The objective for this
trial was to compare the samples in rotary and digital printing.

We will be waiting for your answer.

Regards,

Aldo Hurtado

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

En la figura 76 se muestra el correo de respuesta de Walter Costa indicando en

un cuadro las dos recetas de PPD, tanto la de Santaconstancia® como la de Reggiani.
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Figura 76

Correo de respuesta de Santaconstancia® Brasil.

De: Walter Costa [mailto:walter.costa@santaconstancia.com.br]

Enviado el: Martes, 28 de Julio de 2015 06:00 a.m.

Para: Aldo Hurtado

CC: 'Rafael Dafiino'; giuseppe.begnini@weareggiani.it; bchoymoc@hotmail.com; Cesar Tello
Asunto: RES: RECIPE FOR DIGITAL PRINTING

Dear Aldo,
See below the difference between the recipes.

Reactive dyes:

Santaconstancia Reggiani

Antimigrante 50 150
Addensante 40 0
Imbibente 0 3
Alcale 40 40
Urea 150 100
Antinnducente 40 10
Acqua 680 67
TOTALE 1000 1000

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.

En la figura 77 se muestran unas fotos de las pruebas hechas en
Santaconstancia®.
Figura 77

Foto de pruebas hechas en Santaconstancia® (Brasil - julio 2015).
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Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.

3.4.5.2

Informes o Reportes de la Actividad 02. En la figura 78 se muestran las

3 cotizaciones hechas con empresas lideres en estampacion digital en el 2015: MS,

Robustelli y Reggiani. Luego de un analisis de costos y caracteristicas de cada uno

de los equipos, nos decidimos por Reggiani.

Figura 78

Cotizaciones del 2015 de equipos de estampacion digital.

MS

= s momom
PRINTING SQUUITIONS.

OFFER NO 5165-15

Date:Caronne P.lla 30.11.2015 Att: MR: Mr Alda Hurtado

Ref:  MS-IPT mys: NETTALCO

Following up your kind inquiry, we are glad to offer the following machinery at the under
mentioned conditions:

- Model: MS IP7

- Number of installed rows: 2

- Number of installed printing heads: 12

- Number of colors: 6 colours
_ Max_ printing width: 1800 mm
_ Max_fabric width: 1800 mm

- Electrical Voltage: 380 Volts - 60 Hz — Il

- Compressad Air consumption: approx.150 Its/min @7 bars
_ Water Consumption: approx max. consumption 25 Its/hour
- Installed electrical power: 38 KVA

The machine is composed as follows:
- Ink feeding system complete with in-line filters and degassing units.-

- Driven unwinding unit with expanding shaft to support fabric rolls on cardbeard cores having
max. diameter of 400 mm.-

- Fabric tensioning bars with adjustable incidence to control fabric tension during unwinding. It is
equipped with a spreading roll and a bent bar that can be used alternatively by the operator
according to the fabric being processed.-

- Adjustable pressure of the fabric pressing cylinder.-

- Printing unit model MS JP7 to print from 4 to 8 colours.

- Height adjustment of the printing carriage over the blanket.-

MS PRINTING SOLUTIONS S.R.L.
B

tealy—

e
Cosice Fixale ¢ Partia Ve 424 REA

paie socsle o

I
robuste
DIUSICS

NETTALCO SA
Lima Perit

Villa Guardia, 10.09.2015

OFFER N.FR2714

n.1 TEXTILE DIGITAL PRINTER FOR CLOTH “ MONNA LISA *7

Model 180 HT16

Max printing width mm. 1800

Complete of
16 Epson Type T heads — high frequency
personal computer complete of printer management software with file format of
property (ROBUST)
belt feed with permanent adhesive

automatic belt washer

‘el drying system with air blade (380 V. Three-phases 3 Kw.)

. peumatic ink delivery system of the eight colours, with management and control
device of the ink cartridges GENESTA®
head protection system from fabric contact
standard cloth feeder device with pneumatic braking systen. integrated on the machine,
with cloth self aligning system by photo-electric cells, max amplitude +/- 50 mm.,
max width of cloth roll mm_ 1800, max diameter of cloth roll mm. 300
possibility to interface cloth feeder and aligning devices for big rolls
possibility to use drying/wind-up systems of Italian or foreign brands, with previous
interfacing agreement

possibility interfacing with the main textile printing and colour-way CAD-CAM systems
NOT INCLUDED: printing and colour-way CAD-CAM system and printing RIP
included installation and personnel instructions

Excluded drying/wind-up group for cloth after printing process [

F.LLI ROBUSTELLI sR.L.

IMPLANTI PER FOTOINCISIONT E STAMPERIE DI TESSUTI
PHOTOENGRAVING AND FABRIC PRINTING EQUIPMENTS

23079 VILLA CUARDIA ( Como ) ITALIA Via Firenze, 3
Phons :++30.031 483319 ric.mux Fax. +-30.031.563121

E mail- infod
Capitale Sociale € 50.00000IV.  EEA diComon 69079
MM CO 00192 C.F.aPIVA 0021450133 VAT I 00221450133

134



REGGIANI
e MACCHINE

Soc
INDUSTRIAS NETTALCO, 5.4,
Cal Calle Cinco # 115
LIMA - ATE

Per
RUC. : 20100064571

Ns. Rif - SVE'Gb/En Grassobbio. 20 de Noviembre 2015

FACTURA PROFORMA N© 15-235

Tipo de maguina/modelo: Digital Printing Machine “ReNOIR 180°
Configuracion: PRO tejido 180/16/16

IMPORTE TOTALE DEL SUMINISTRO L ™Y

ENTREGA
F.OB. Génova

PLAZO DE ENTREGA
20 Dicicmbre 2015

1 momento del pedido (RECIBIDO)
0%  aaviso ia lista para la entrega

10%  alafimma del Protocolo de Aceptacion de Ia ma ida la ¥ de todas
formas a 5o mis de 150 dias desde [a fecha de Jos documentos de embarque.
DATOS BANCARIOS
BN L - Via Perrarca 12 24121 BERGAMO
IBAN. IT37G01005111000000000061 72
SWIFT: BNLIITRR.
ORIGEN
Itaha
REGEIANT MACCHINE SPA
Maandfetrg Direcror
Moo =
/ -
o/

- Aomir

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.
En la figura 79 se presenta el layout de la primera estampadora que compramos a
Reggiani. El modelo era “Renoir 180” de 16 cabezales.

Figura 79

Layout de estampadora cotizada por Reggiani en el 2015.
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Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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3.4.5.3

Informes o Reportes de la Actividad 03. En el tema de la seleccion del

personal se muestra en la figura 80 parte de la prueba psicoldgico que se realiz6 a

los candidatos para el puesto de maquinista de estampadora. Luego de realizar

dicha evaluacién a un grupo preseleccionados de trabajadores del area de tintoreria,

se hizo la seleccion de los que destacaron més en discriminacion de atencion, nivel

de alerta y rapidez de discriminacion visual. Teniamos claro que este tipo de equipo

requeria personal con un alto grado de concentracion.

Figura 80

Informe Psicolégico tomado a postulante para maquinista de estampadora.
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Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

Luego de seleccion del personal, dichos trabajadores seleccionados pudieron
capacitarse en la empresa Rhin Textil S.A.C. En la figura 81 se muestra el correo con la
aprobacion de Ralph Jacoby, Gerente General de Rhin Textil S.A.C., para hacer la

capacitacion de nuestro personal en sus instalaciones.
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Figura 81

Correo coordinacion con Rhin Textil.

Ju. 03/12/2015 15:32
Ralph Jacoby <ralph@rhintextil.com>

RE: training personal Nettalco

HOLA ALDO

OK CONFORME...LO ESTOY COPIANDO A WILLIAM QUIEN LO VA A RECIBIR
SALUDOS
RALPH

De: Aldo Hurtado [mailto:ahurtado@nettalco.com.pe]

Enviado el: jueves, 3 de diciembre de 2015 3:07 p. m.

Para: 'Ralph Jacoby' (ralph@rhintextil.com)

Asunto: training personal Nettalco

Estimado Ralph:
De acuerdo a lo conversado la semana pasada, ya tengo disponible al primer trabajador de Nettalco para que empiece su

capacitacion en Rhin Textil.
Sus datos son:
Emmanuel Alexander Ajen Guzman DNI 73049534

Quisiera p/f que me confirmes si podria empezar mafiana viernes 04/12. Seria para que labora de lunes a sabado.
Saludos,
AH

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.

En lo que respecta a nuestra capacitacion en Reggiani-ltalia, en la figura 82 se
muestra el correo de confirmacién de Reggiani con fechas definidas de la misma. El
training se iba a realizar desde el 12/01/2016 al 14/01/2016.

Figura 82

Correo confirmacioén del Training en las instalaciones de Reggiani (Italia, enero 2016).

De: Reggiani-reg-service <reg.service@efi.com>
Enviado: viernes, 11 de diciembre de 2015 10:48 a.m.

Para: rdanino@damagperu.com
CC: Giuseppe Begnini; Paolo Maria Crippa
Asunto: Nettalco: request of Techn. Training in REGGIANI - ReNOIR 811/42

Dear Sirs,

following to your request of Technological Training here in REGGIANI, as foreseen in the contract nr. 15-235 of INDUSTRIAS
NETTALCO, our Mr. Palo CRIPPA of Technological Dept. ids willing to make the training from 12" to 14'" of January 2016 (3
days; timetable: from 09,00 up to 16,00).

Please inform the Customer and let us know if the above mentioned dates are OK.

Moreover, since the Technological Training is addressed to professional persons as Digital Printers and Digital Printing
Graphics, please let us know which is the working task/position of the people coming here for the Training.

In case of Invitation Letters, please let us have names + passport copies of the people attending the training, so that we can
make the necessary Invitation Letters.

Waiting for your kind reply ASAP if the a.m. date is suitable for you, we remain at your disposal and send our best regards.

Best regards.
Roberta Gozzi

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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En la figura 83 se muestran fotos de las instalaciones de Reggiani-Italia.
Figura 83

Foto maquina de prueba en Training en Reggiani (Italia, enero 2016).

I.W
ReNOIR

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
3.45.4 Informes o Reportes de la Actividad 04. Una de las tareas mas
importantes para el proyecto una vez definido el equipo era encontrar la receta
Optima para el PPD.
No solamente contacté proveedores locales sino también técnicos extranjeros, tales
como John Provost (UK). Cabe mencionar que John Provost participdé en el proyecto
y puesta en marcha de la primera estampadora digital de uso industrial en el mundo,
de igual manera mantiene publicaciones en el &mbito de estampacion digital. En la
figura 84 se muestra correo de comunicacion con él acerca del PPD.

Figura 84

Correo de comunicacion con John Provost (UK) acerca de receta para estampacion
digital.

1u. 08/02/2016 7:52
Aldo Hurtado <ALDO@nettalco.com.pe>
RE: consult

Para  ‘John Provost

De: John Provost [mailto:johninkjet@gmail.com] * Siguiente 2 Ultimo
Enviado el: domingo, 07 de febrero de 2016 08:37 a.m.

Para: Aldo Hurtado

Asunto: Re: consult

Hello Aldo ,

Just a quick reply - always difficult to make definite statements or give advice by e mail - as you there are
too many variables in Printing!!

My own opinion , | always prefer the aliginate recipe as you have already found
and from what you have said , | do not think it is the preparation ( for digital) , the CHT recipes are good
recomendations

If the pale shades are pixelated as per your photos could be one or more probably a combination of software,
requirement for some pale shade inks

( you may have 2 channel set up with pale shade inks - such as a grey , pale cyan ) , o

r possibly the variable drop settings

1 guess you are probably using the MS software , there are others for example maybe in the future to consider as
well
I think the MS machine is open to different companies software

AVA CD/CAM ( Uk based) http://avacadcam.com/

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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De igual manera se hicieron coordinaciones con otras empresas como Golden-
Brasil tal como se muestra en la figura 85. También con otras compafiias de tintas para
estampacion digital como SPG Prints y Xennia. Ambos detallados en las figuras 86 y 87.
Figura 85

Correo de coordinacion de pruebas de PPD con la empresa Golden de Brasil.

) Hurtado <ahurtado@nettalco.com.pe>

Re: VISITA TECNICO COMERCIAL BRASIL GOLDEN

Estimado Reinado,

P/f pasame la informacién técnica de los productos y las condiciones de rama temperatura y velocidad. Mi idea es
preparar en mi rama y estampar en Lima. Necesito que me envien muestra de producto. Tengo antireductor
Rapidoprint XR o ustedes tienen el suyo.

Sime envian répido las muestras, puedo estampar y verlo junto con su tecndlogo. Ahora yo se que lo que les voy a

preg es fid 1, le venden qui a SantaC, ?. Te esto porque el afio pasado estampe con
ellos y sali6 mal.

AH

Elene. 25, 2016 13:30, Reinaldo Golden <reinaldo@golde; 1 com> escribid

Buen dia estimado Aldo,

la receta hasta puedo pasar a usted, el mejor es hacer la receta en la propria tela. La nuestra receta de la preparacion
digital tiene un gran rendimiento de color y difinicién. La receta es

20 g’kg Goldprint ADG

20 g/kg Goldprint DR

10 g/Kd Goldprint DIG -N
20 g/Kg Antiredutor

160 g/kg Urea

60 g/Kg Cloruro de Sédio

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
Figura 86

Correo de comunicacion con la empresa Xennia, fabricante de colorantes para
estampacion Digital.

u. 15/02/2016 14:46
Aldo Hurtado <ALDO@nettalco.com.pe>
RE: Colorantes Xennia-contacto Miguel Tanure

Para Miguel Tanure @sensient,com

Elfeb. 13,2016 12:36, Miguel Tanure@sensient com escribio:
Estimado Sr Aldo.

Espero que se encuentre bien.

Me recuerdo que nos havia consultado sobre tntas reativas de Xennia
en

fines de afio passado.

Se le és possible .deseava me actualizar sobre su projecto y se has

logrado empezar el proceso de impresion digital con las tintas
reativas de

Reggrani.

Tengo un plan de viaje a Lima en neste proximo jueves y se asilo
deseas

estaria en condiciones de te visitar

Es possible me nformar un telefono para contacto?

Un cordial saludo.

Engr. Miguel Tanure

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.
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Figura 87

Correo de comunicacion con la empresa SPG Prints, fabricante de colorantes para
estampacion digital.

2 Responder [ Responder atodos [, Reenviar
vi. 12/02/2016 7:11
Aldo Hurtado <ahurtado@nettalco.com.pe>
Re: Llamada

Para Alfredo.Oriani@spgprints.com

cc junior .elias @spgprints.com

Estimado Alfredo:

Es correcto lo que indicas, después de una evaluacion de las alternativas en el mercado nos decidimos por Reggiani.
Igualmente vamos a empezar con tintas de Reggiani.

El cambio de la tinta en Rhin va a ser bien provechoso para todos. Yo tengo varios disefios con ellos. Voy a estampar
con la nueva tinta v comparar calidad v consumos. De 1gual manera cuando hagamos nosotros los ensayos con la tinta
Reggiani vamos a comparar lo mismo.

Podremos hacer una comparacion entre las tres tintas: Huntsman, Stork v Reggiani. En dicho momento evaluariamos st
es conveniente hacer un cambio de tinta. Estamos hablando de por lo menos entre Junio y Julio de este afio.
Justamente hoy por la mafiana debo ir a Rhin a hacer unos ensayos.

Saludos,

Aldo Hurtado

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
3.4.5.5 Informes o Reportes de la Actividad 05. La instalacion del equipo
empezo6 con la elaboracién del GANTT, el cual incluia todas las etapas del proyecto
empezando con la obra civil tal como se aprecia en la foto 88.

Figura 88

Fotos de Obra Civil de Acondicionamiento del area para estampadora.

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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También coordinaciones con respecto a actualizaciones del layout del equipo

(figura 91). De igual forma con respecto a la llegada del equipo visto en la figura 89.

Figura 89

Correo de coordinacion acerca de los layouts del equipo.

lu. 25/01/2016 8:58
Aldo Hurtado <ALDO@nettalco.com.pe>
RE: Nettalco: correct layouts - new ReNOIR 811/42

CC  rdanino@damagperu.com; ‘M

Da: Aldo Hurtado [mailto:ahurtado @nettalco.com.pe

Inviato: martedi 19 gennaio 2016 15:00

A: Reggiani-reg-service

Cc: Cesar Tello; rdanino@damagperu.com; Giuseppe Begnini; Elena Noris; Marino Nicoli
Oggetto: RE: Nettalco: correct layouts - new ReNOIR 811/42

Dear Roberta,

These are the originals five layouts Reggiane sent to us. In the last email you attached the 81142 Nettalco and 81142
FundacionConexions files with the corrections.

Please tell me if the other three are the same or it is needed that you send me the new ones.
Regards,

Aldo Hurtado

De: Reggiani-reg-service [mailto:reg.service@efi.com]

Enviado el: viernes, 15 de enero de 2016 02:39 a.m.

Para: Aldo Hurtado

CC: Cesar Tello; rdanino@damagperu.com; Giuseppe Begnini; Elena Noris; Marino Nicoli
Asunto: Nettalco: correct layouts - new ReNOIR 811/42

Dear Mr. Aldo Hurtado,

we checked with our Technical Dept. and actually there was a mistake: please find attached the correct layouts.
We apologize for the mistake and remain at your disposal for any possible question/need you may have.

Best regards.

Roberta Gozzi

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
Figura 90

Correo de coordinacion de entrega de documentos y llegada de equipo a Lima.

lu. 25/01/2016 9:05
Aldo Hurtado <ALDO@nettalco.com.pe>
RE: Nettalco: Pre-requisites for the installation of the new ReNOIR 811/42

Mensaje @ scaneo.pdf (809 KB}

Rafael,

Aqui estd el documento que me entregd Roberta. Ya estd llenado. Favor de enviar a Reggiani. De igual manera habria que
confirmar con Susana llegada del equipo. Tengo entendido que es el 30/01. Digamos que tenemos la semana del 01/02 al
07/02 para el desaduanaje. Podriamos programar la venida del técnico para el 08/02. Qué opinas Rafael.

AH

De: Aldo Hurtado

Enviado el: jueves, 14 de enero de 2016 05:39 p.m.

Para: 'Marianella’; 'Rafael Dafiino’

Asunto: RE: Nettalco: Pre-requisites for the installation of the new ReNOIR 811/42

Marianella,

P/f lo mas importante es que se comuniquen con Reggianiy se aclare si se ha considerado este centrador de tela para tejido
de punto.

De igual manera lo de los layouts, tal cual me mostré hoy Roberta. La cimentacion(FUNDACION) es bien clara. Tenemos que
empezar con las obras civiles.

AH

De: Marianella [mailto: mflores@damagperu.com]

Enviado el: jueves, 14 de enero de 2016 05:17 p.m.

Para: Aldo Hurtado; 'Rafael Dafiino’

Asunto: RE: Nettalco: Pre-requisites for the installation of the new ReNOIR 811/42

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.
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Una vez el equipo en planta ya se habian hecho las coordinaciones para las

llegadas de los técnicos: mecénico, electrénico y tecnoélogo. (figura 91 y figura 92).

Figura 91

Correo de

comunicacion de llegada de técnico mecanico de Reggiani a Lima.

Para Giussepe Begnin

mi. 10/02/2016 10:48

Aldo Hurtado <ALDO@nettalco.com.pe>
RE: Nettalco: Photos - new ReNOQIR 811/42

Cesar Tello; 'Rafael Dafiino’; Daniele Berta; Reggiani-reg-service

Dear Giuseppe,

Paolo Cortinovis has started yerterday his working here at Nettalco.

What we need now is the confirmation when is going to come the people from HABASIT.
By next week he will need them to complete the assembly of the blanket.

Regards,

Aldo Hurtado

De: Reggiani-reg-service <reg.service@efi.com>

Enviado: jueves, 4 de febrero de 2016 08:37 a.m.

Para: Daniele Berta; Rafael Dafiino

CC: Giuseppe Begnini - fwd; Marianella Cel

Asunto: R: Nettalco: Schedule of our mechanic - erection new ReNOIR 811/42

Dear Rafael and Marianella,
we are arranging the departure of our mechanic Mr. Paolo CORTINOVIS to INDUSTRIAS NETTALCO for the installation of the
new ReNOIR 811/42.

We have booked the following flights:
OS8FEE IB3255 MILAN MALPENSA 1845 - MADRID 2100 OSFEB
09FEB IB7759 MADRID 0035 - LIMA 0655 O09FEB

We anyway wait for HABASIT confirmation to confirm the above departure date of our mechanic.

Nota: Tom
Figura 92

Correo de

ado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

comunicacion de llegada de técnico electrénico de Reggiani a Lima.

F

u. 15/02/2016 15:42
Aldo Hurta <ALDO@nettalco.com.pe>

RE: RV: Nettalco: Schedule of our mechanic - erection new ReNOIR 811/42

ara  ‘Marianella

Ruben Aquino

Elfeb. 12, 2016 11:27, Mananella <mflores(@damaqgperu.com™> escribid:

Estimado sr. Hurtado

Para informarle que la proxima semana llega a Lima el técnico electrénico de Reggiani Mr Giacomo BIANZINA
para inciiara el arranque de la maquina ReNOIR 811/42.

Los detalles del vuelo son

16FEB IB3257 MILAN LINATE 0800 MADRID 1020 16FEB

16FEB IB6651 MADRID 1300 LIMA 1850 16FEB

Por favor, confirmar datos del chofer que recogera al Sr. Bianzina en el acropuerto.

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.
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Se requeria una termo fusion de la faja transportadora hecha por la empresa

Habasit (figura 93).

También la compra de los adhesivos necesarios para aplicar sobre la faja

transportadora (figura 94).

Figura 93

Correo de comunicacion de la empresa Habasit América para coordinacién la termo
fusion de la banda transportadora de la estampadora.

Ju. 18/02/2016 12:00

Paula Li

Instalacion de banda PB-2449 en Industrias Nettalco, S.A - Lima, Peru

anchez <Paula.Li-Sanchez@us.habaz

om>

Buenos dias Sr Aldo,

Mi nombre es Paula y trabajo para Habasit America en USA

Estamos tratando de coordinar la instalacion de una banda PB-2449 en su empresa.

Tenemos entendido que un técnico de la empresa Reggiani ya se encuentra en Peri esperando por esta instalacién

La prensa que se va a utilizar para el vulcanizado va a ser enviada desde USA directamente a Industrias Nettalco, y
se estima que llegue a Lima el Domingo 21 o Lunes 22 de Febrero.

Sera posible que la empresa que va a trasladar la prensa se comunique con Ud para coordinar la entrega de la misma
en Nettalco?

Nuestro Técnico tiene programado viajar a Lima el Lunes, por lo tanto la instalacién debe ser coordinada para el dia
Martes 23. En dicha instalacién también se encotraran presentes los técnicos de la empresa Inteco - Peri brindando su
ayuda técnica

Tengo en mis notas que su informacidn de contacto es la siguiente, seria tan amable de confirmar que es comecta?

Mr Aldo Hurtado Arriola
tel (0511) 348-0266

Nota: Tomado de la compafiia Industrias Nettalco S.A.

Figura 94

Correo de coordinacion para la compra de los adhesivos necesarios para la banda
transportadora de la estampadora.

u. 08/02/2016 15:51
Aldo Hurtado <ALDO@nettalco.com.pe>
RE: INFORMACION ADHESIVOS ATRASOL T / ATRASOL GP1

Para 'Maria del Carmen Padilla Paredes’; Ralph Jacoby’

Ralph,
Me acaban de confirmar de SUNAT que los 3 productos solicitados por Reggiani no son controlados:
IDROSOLVEOL (ATR 1222) Disolvente

ADESIVO 642(ATR1642) Adhesivo Permanente

ATRASOL GP1(ATR1797) Adhesivo Termoplastico

Estoy completando producto para un afio. No sabemos qué va a pasar después del 09/03.
AH

De: Aldo Hurtado

Enviado el: lunes, 25 de enero de 2016 08:37 a.m.

Para: 'Maria del Carmen Padilla Paredes'; ‘Ralph Jacoby’

Asunto: RE: INFORMACION ADHESIVOS ATRASOL T / ATRASOL GP1

Estimada Maria del Carmen,

Como no sabemos qué va a pasar después del 09/03/2016 por la modificacion del DS, sugiero que se provean con insumos
para 6 meses. Igual vamos a hacer aqui en Nettalco.

Me parece que les falta el disolvente, aqui nos han indicado utilizar IDROSOLVEOL (ATR 1222).

saludos,

AH

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.

143



Capitulo IV: Discusion de Resultados e Implicancias
4.1 Contribuciones al desarrollo de la empresa
En cuanto a mi participacion en el desarrollo de la empresa en lo referido al tema

especifico de la nueva planta de estampacion digital se detalla en la figura 95.

Figura 95

Contribuciones al desarrollo de la compaiiia.

INSTITUCION/ GRADO DE
Pil;g[;(}ss; TRABAJO DESARROLLADO DESCRIPCION LABOR PARTICIPACION T PARCIAL]

Permitir evaluar cual de los sistemas de estampacion
en tela es el mas adecuado de implementar: rotativo o
Participar en el proyecto de implementacidn de la digital. 21
planta de estampado en tela en una empresa textil.  |Se determind que el sistema digital era el mas semanas
adecuado no solo a nivel de proceso, sino en
sostenibilidad

Definir marca de Estampadora Digital a comprar de  |Es necesario hacer una evaluacion de |z oferta en el

acuerdo a la oferta del mercado y que sea el equipo  |mercado de estampadoras digitales y escoger la que sem135nas
. mds conveniente para una empresa textil. cubra nuestros requerimientos.
Industrias Nettalco Jefe de
SA ) . Para el entrenamiento del personal es mejor hacerlo .
Seleccionar al personal para estampado digital . S Estampacion
Desde el 17/12/2001 ) persona’ p P giaty con un equipo de estampacion digital. En este punto lo P 8
. coordinar la capacitacion de los mismos en una . h Digital
hasta |a actualidad ! mas importante son los parametros generales de semanas
emprasa textil. o
operacion.
Hacer pruebafs de recgtas para lograr Ia rece.tfa optima La receta de PPD es basica para lograr obtener una
de preparacion para digital (PPD como también de la o . ) 22
. _. " |definicidn, detalle y calidad de estampado. De igual
receta de jabonado) para una planta de estampacion ) . . semanas
digital manera es importante definir la receta de jabonado
Poner en marcha una maquina de estampacidn digital |Permitir empezar la produccidn de estampado con el 12
en una empresa textil. equipo semanas

Nota: Tomado de la compafia Industrias Nettalco S.A.

4.2 Impacto de la propuesta (Econémico, tecnoldgico, ambiental)

4.2.1 Impacto Econémico

La implementacion de la planta de estampacion digital permiti6 poder mejorar
fechas de entrega de prendas estampadas, ya que no se dependia de un tercero para el
proceso de estampado. Brindé més rapidez en atencion. De igual manera diversifico la
cantidad de disefios que se podian ofrecer. No habia limitante de cantidad de colores ni
complejidad del arte a estampar. Abrid las puertas para ofrecer a nuestros clientes otro
tipo de estampacion, con una ilimitada cantidad de disefios para estampar. Por dichos
resultados al afio siguiente se compré un segundo equipo y en los afios siguientes dos
mas.
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4.2.2 Impacto Tecnholdgico

En lo que respecta al impacto tecnoldgico, la implementacién de la planta de
estampacion digital nos coloco a la vanguardia de las empresas peruanas con este tipo
de tecnologia. Fuimos la segunda empresa en adquirir este tipo de maquinaria en el
Peru. Contar con este equipo nos llevé al mismo nivel de empresas de clase mundial con
el mismo tipo de tecnologia. Por ser un equipo de Ultima generacion también favorecio a
gue el aprendizaje sea facil que una tecnologia analégica como el rotativo, que si

demanda mas experiencia del maquinista.

4.2.3 Impacto Ambiental

En cuanto al impacto ambiental, esta claro que la estampacién digital es mucho
mas sostenible que la estampacion analoga (rotativa). Una de las principales razones por
la cual se escogi6 un equipo de estampacién digital fue por este motivo, por el propio
proceso que se lleva y por ser una tecnologia actual, el proceso es mas sostenible que el
estampado rotativo. EI consumo de agua mucho menor, como también el consumo de
energia. De igual manera en el tema de personal, un equipo de estampacién rotativa

estandar de 10 cilindros requiere en promedio de 6 colaboradores.

En el caso de una estampadora digital, se requiere de un solo maquinista para

operar el equipo.
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Capitulo V: Conclusiones y Recomendaciones

En el presente capitulo se detallan las conclusiones y recomendaciones

correspondientes al presente informe de suficiencia profesional.

5.1. Conclusiones

El objetivo principal de elaborar este informe de suficiencia profesional fue el de

poder presentar dos tecnologias de estampacion en tela: estampacion rotativa y

estampacion digital, las caracteristicas de cada una de ellas y cuales fueron los motivos

por los cuales se decidi6 por una de ellas. Aqui se detallan las conclusiones:

Para el objetivo general “Implementar una planta de estampacion digital de tela
para generar una industria textil sostenible”, si fue posible realizarlo, ya que lo
gue empez6 como un proyecto en el afio 2015, se concreté en marzo del afio
2016 con la puesta en marcha de la primera estampadora digital para tela en
Industrias Nettalco S.A. Cabe mencionar que fue todo un reto llevar a cabo dicho
proyecto, ya que como mencionado anteriormente en el 2015, no habia mucha
informacion técnica disponible en el medio, ni tampoco por los proveedores
locales.

Para el objetivo especifico “Disminuir la insatisfaccion de los clientes en
estampado por demora en los despachos de prendas sostenibles”, luego de la
instalacion de la primera estampadora digital, se observd una mejora en los
despachos de prendas estampadas, ya que ahora la produccién se estampaba en
planta propia. También se tenia la opcion de presentar alternativas de disefios,
gue en muchos casos por temas de definicion o complejidad no eran factible
poder desarrollarlos con estampado rotativo.

Para el objetivo especifico “Demostrar que el estampado digital es mas sostenible
que el estampado rotativo”, como mencionado existe un menor consumo de agua
y energia al comparar un estampado digital y rotativo. El ahorro en agua si
comparamos estampacién digital y estampacion rotativa es de aproximadamente
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60% y en términos de energia del 40%. De igual manera hay menos desperdicios
de pasta de estampacion o limpieza de equipo. También menos desperdicios por
muestras, en el rotativo se requiere 50 metros para una muestra y en estampado
digital solo 1 metro.

Para el objetivo especifico “Implementar el estampado digital para incrementar
volumen de prendas sostenibles”, si fue posible lograrlo, ya que ahora al
estampar en planta propia, el problema del atraso ya no existia, por lo que ya no
habia descontento de los clientes y eso les daba mas confianza para colocar mas

ordenes de prendas estampadas.

5.2. Recomendaciones

Luego de haber detallado las conclusiones del presente informe de suficiencia

profesional, aqui se presentan las recomendaciones que se pueden brindar para toda

empresa que tenga la necesidad de adquirir algin equipo de estampacion para tela.

La finalizacion exitosa del proyecto con la implementacién del equipo de
estampacion digital para tela fue posible por el apoyo constante de la Alta
Direccién de la empresa, sin su apoyo, no hubiera sido posible concretar el
proyecto. Es muy importante en estos tipos de proyectos contar con dicho apoyo,
de lo contrario no seria posible concretar nada. La Alta Direccién debe estar
convencida para que pueda brindar todo su apoyo.

A pesar de los afios que ya tiene la estampacion digital en el mercado, aln la
estampacion rotativa tiene mayor cantidad de equipos distribuidos en el mundo,
pero se observa claramente un crecimiento de la estampacion digital. En un
determinado momento los requerimientos de sostenibilidad se van a volver tan
fuertes que dichas empresas tendran que migrar a dichos procesos mas eco
amigables.

El mundo estd cambiando, la dltima pandemia ha hecho que los consumidores

sean mas conscientes del medio ambiente, vivir en un planeta mas sostenible.
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Que la ropa que usen la fabriqguen empresas sostenibles y dichas empresas
sostenibles tengan procesos sostenibles. Como se ve todo es una cadena que
empuja a las empresas textiles que tengan procesos mas sostenibles, no solo de
estampado, si no en general.

Es necesario de todas las empresas textiles tomen conciencia de su rol y
empiecen a trabajar en todos estos temas, solo las que empiecen a tiempo, seran
a la larga las que pueden subsistir en el mercado. En los tiempos de ahora los
consumidores no solo estdn buscando precio, sino también prendas mas

sostenibles.
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