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Resumen

La cadena de valor del jean en la fabrica HTC, presenta falencias en procesos de produccion como: acabados,
emulacion de tendencias y escasa innovacion. El presente proyecto se ha planteado para aportar a la solucion de
estas falencias, con la implementacion de procesos creativos en la cadena productiva y la experimentacion de la
superficie textil del denim mediante técnicas como: barrido en laser, bordado manual y shibori japonés, aportando
a la diversificacion de productos, apertura hacia nuevos segmentos de mercado diferentes a los que se dirigian,

potenciando sus ventas y el posicionamiento de su marca, brindando productos con exclusividad y buena calidad.

Palabras clave:

denim, procesos creativos, cadena productiva, acabados textiles, moda, femenino, innovacion, tendencias, barrido

laser, shibori




Abstract

The jean value chain at the HTC factory shows shortcomings in production processes such as finishings, emulation
of trends, and little innovation. The present project has been proposed to contribute to the solution of these
shortcomings with the implementation of creative processes in the production chain and the experimentation of
the textile surface of denim using techniques such as laser scanning, manual embroidery, and Japanese shibori.
Thus, contributing to product diversification, opening up to new market segments different from the ones they were

targeting, boosting their sales and positioning their brand, offering products with exclusivity and good quality.

Key words:

Denim, creative processes, production chain, textile finishings, fashion, feminine, innovation, trends, laser sweep,

shibori




Introduccion
En la industria textil la cadena productiva es un registro que nos proporciona la descripcion del modo

en el que se desarrollan los procesos y actividades de una empresa. Nos permite acceder y aportar al proceso
productivo, ya que se puede analizar a detalle cada proceso, es decir, desde la obtencion de la materia prima hasta
la transformacion hacia producto final; estos procesos nos permiten aplicar en el funcionamiento de la fabrica HTC
dedicada a la elaboracion de jeans que incluyen: provision de insumos, el disefio, la produccion, la confeccion, los

acabados, la lavanderia industrial, la distribucion y la comercializacion del producto.

La falta de innovacion dentro de los procesos productivos y creativos que se han detectado en la fabrica HTC,
generan una continua produccion masiva de productos carentes de disefio, entendiendo al término “innovacion”
como a la construccion de nuevas posibilidades para elaborar productos textiles, mediante procesos industriales,
centrandonos en el proceso de disefio, acabados y métodos tecnoldgicos o tradicionales. Esta fébrica no se arriesga
a presentar nuevas propuestas en sus coleccciones, manteniéndose en propuestas comunes y obteniendo poca

diversificacion del producto.

En el trabajo se presentan evidencias de que los procesos productivos siguen la secuencia tradicional que
manejan otras fabricas. Ya que, no son reconocidos por tener un estilo propio debido a que se toman tendencias
globales y se emulan. En consecuencia a la problematica identificada, se realizaran varias experimentaciones con
la superficie del denim, generando innovacion en la base textil y siendo apta para la elaboracion de una coleccion

exclusiva dirigida hacia un nuevo segmento de mercado.
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Capitulo 1 | Contextualizacion

Referentes Teoricos

Actualmente el denim es una base textil que generalmente, se usa
para elaborar prendas de vestir como: jeans, casacas, camisas, shorts, faldas,
etc. El denim es un tejido en sarga que se elabora con hilados de algoddn en
crudo y tefiidos con indigo. Al inicio, fue considerado como una base textil
usada solamente para fabricar ropa para mineros, debido a su alta resistencia
y durabilidad. (Olivan J. , 2012) nos dice: “El denim es la tela mas apta para
generar distintas estéticas a través de diferentes tipologias y el mayor negocio

dentro de la industria textil” (p. 19).

Dentro de las prendas de uso casual o diario se tiene a las que se elaboran
con denim, esto se pudo lograr gracias a que se supo tratar la tela, cambiando
su rigidez, tonalidades y disefios. Para obtener los productos que se elaboran
con denim, pasan por procesos de lavanderia industrial, en donde se realizan sus
respectivos acabados. (Paredes Fernandez, 2011) afirma que:

Estos acabados, son los que marcaron la diferencia en los disefios
y permitieron la evolucion del Jean al pasar de ser una prenda
aspera y oscura, para convertirse en prendas sensuales y

romanticas, faciles de usar en diferentes ocasiones sociales. (p. 1)

El primer cambio de apariencia que tuvo el denim fue la degradacion del
indigo, paso de ser azul profundo a un azul celeste, con ello, el denim se convirtid
en un lienzo usado por disefiadores para crear nuevas formas de acabado. La
amplia gama que tiene el denim en cuanto a sus acabados, aporta a que los
disefiadores puedan expresar toda su creatividad al elaborar nuevas texturas y
productos, en los que se exprese identidad y poder disefiar una coleccion en la

que se demuestre el estilo y el estatus de una persona.
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1.1.
ORIGEN Y

EVOLUCION DE
LAS PRENDAS EN

Capitulo 1

Contextualizacion Referentes Tedricos

La historia del denim tiene varias versiones, se puede destacar que el tejido se
origino en la edad media, especificamente en Europa en la ciudad de Nimes, Francia.
La base textil se fabricaba en un centro industrial textil que trabajaba con algoddn.
Posteriormente, la tela paso a ser nombrada como denim o tejido de Nimes, el

tejido era usado en la confeccion de indumentaria para trabajo.

Por otro lado el denim utilizado en el pantalon jean, que se conoce en la
actualidad, surge en Estados Unidos con el inmigrante Oscar Levi Strauss en el afio
de 1853, en la época colonial en la que se desarrolld la llamada “fiebre de oro”.
Levi Strauss, en consecuencia, al escuchar las exigencias de los mineros, fabrico
una prenda que sea lo suficientemente resistente para sus labores y de menor
costo, utiliz las lonas de las tiendas de campafia como su base textil para elaborar
la ropa de trabajo, puesto a que ésta era muy resistente y podia soportar el peso de
los minerales encontrados. Esta ropa estaba reforzada con metales como el cobre,

no tenia bolsillos posteriores y era de color marron (Austin, 2003).

Tiempo después en ltalia, se produce la tela denominada jean con un alto
grosor de textura y apariencia tosca. Los residentes de Génova solian tefiir la tela
con un tinte llamado indigo. El aiiil o indigo es un tinte de color azul procedente de
la India, es un arbusto tropical llamado indigofera tinctoria de tallo derecho, hojas
compuestas y flores violetas, el tinte se obtiene del macerado de las hojas de la
planta, en donde, se extrae al color de la planta al sumergirlo en un liquido durante
un periodo de tiempo determinado. El indigo se convirtio en el color caracteristico
del denim. En 1897 el indigo se cultivaba en América y se desarrollo un método de
sintesis quimica para abaratar costos (Matos Ayala, 2013).

En la década de los afios 50, posterior a la Segunda Guerra Mundial, el denim
paso de ser conocido como la materia prima utilizada para confeccionar ropa de

trabajo, a convertirse en un simbolo y parte de las actividades de rebeldia juvenil




en Estados Unidos, posteriormente paso a expandirse por todo el continente, de
igual manera por Europa y Asia (Austin, 2003). Ver a los jovenes utilizar jean era
muy comtin en ésta década, incluso se llegd a prohibir el ingreso de personas que
usen esta prenda en eventos especiales, iglesias o escuelas, ya que se consideraba
al jean como una mala influencia. En consecuencia de ello, un diario de Estados
Unidos publico: “Los jovenes usan jeans todo el tiempo, salvo para dormir e ir ala

iglesia”. La era del jean habia iniciando.

En 1970 hasta 1980 el jean ingresa a la moda debido a la cultura popular de
la misica, el cine y sus respectivos iconos como Marilyn Monroe.
Con la popularizacion de la prenda, se comenzo a prestar especial atencion
al fenomeno sociocultural de los jeans desde los periddicos, programas
de television y revistas, donde los analizaban, revisaban y discutian
frecuentemente. Por su parte, los disefiadores de alta costura también
adoptaron el denim en sus colecciones. Quien dio el primer paso fue lves
Saint Lauren, realizando conjuntos, abrigos y polleras en este tejido. Con
respecto al disefio, el jean de los 70 logrd una silueta mas sexy por el ajuste
del strech, con lo que los pantalones para la mujer fueron cada vez mas

provocativos y ajustados. (Kaplinsky, 2010, p. 14)

En la actualidad, se dice que el disefio del jean lo realiza las grandes
marcas internacionales, Rodriguez (2011) afirma: “El jean es una de las prendas
mas representativas de la modernidad, su utilidad es basica en la vestimenta
de cualquier persona sin distincion de nivel socio-econdmico, estilo, creencia o
ideologia” (pag. 21), por lo tanto, la moda busca encontrar una relacion de la
prenda con los usuarios o consumidores, en donde, la comodidad del consumidor

27\ deljean sea lo primordial y la prenda este en tendencia.
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TEJEDURIA DEL

1.2.
DENIM

Capitulo 1

Contextualizacion

Referentes Teoricos

El denim es elaborado en un telar de tejido plano con hilos de algoddn, los hilos
de urdimbre y son pretefidos con un tinte llamado indigo,los hilos tefiidos son
combinados con la trama que pueden ser hilos de algodon crudos o hilos blancos.
Rodriguez (2011) nos dice: “Tradicionalmente se elabora en 100% algodon. Sin
embargo, hoy se mezcla con poliéster para la reduccion y control de las arrugas,
mezclado con lycra para darle elongacion” (pag. 57). Durante muchos afios los
confeccionistas del denim usaban tintes como el carbon y el aceite, pero, estos
causan altos niveles de contaminacion. Austin (2003) nos dice: “A diferencia de

muchas telas, la mezclilla es tefiida antes de tejerla y no después” (pag. 12).

llustracion 1: Tejeduria del denim / Tipos de sarga. Fuente: (Anonimo, 2018)

El caracteristico tejido en sarga del denim puede ir hacia la derecha o
izquierda, aunque en ocasiones, hay variaciones de puesto del angulo de textura,
que es una de las caracteristicas principales de la densidad del tejido. Por lo

general la mayoria de los tipos de denim que existen a simple vista se parecen, sin




embargo, la composicion y caracteristicas no es igual, ya que estan disefiados para Los hilos pasan por el proceso de tefiido en el que van en grupos entre 8,

hacer diferentes tipos de prendas, el denim que se utiliza para elaborar una camisa Ty 10 cubetas de tinte, en el que entran y salen continuamente. Cuando éste

no es igual al que se usa para confeccionar un jean de trabajo. proceso finaliza se puede observar que el color del hilo es de un tono verde intenso,

esto de debe a que el indigo necesita tiempo para oxidarse y tomar su color azul
En la produccion de la mezclilla o denim, cada rollo pesa 227 kg. 0 500 libras. caracteristico (Mil dedales, 2016).

Austin (2003) afirma: “De éste se pueden hacer 60 pares de jeans para adultos.
Las sierras eléctricas cortan a través de 120 capas de tela a la vez” (pag. 14).
El proceso del denim inicia en la urdidora, en donde aproximadamente 500 hilos
de algodon son combinados para elaborar la cuerda, después, se enrollan en los

carretes de las urdimbres antes del tefiido.

llustracion 2: Hilos en curdo de la urdimbre / Proceso de tejeduria. Fuente: (Mil dedales, 2016) llustracion 3: Teiiido de la urdimbre con indigo. Fuente: (Mil dedales, 2016)
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Posterior al teiiido, los hilos son secados con rodillos calientes y son separados
a lo ancho de un carrete. Después del secado, los hilos pasan por la maquina de
engomado, en donde se aplica almidon para adquieran caracteristicas especificas
como: resistencia, suavidad, uniformidad en sus fibras y mayor elasticidad (Mil
dedales, 2016).

llustracion 4: Engomado de los hilos de urdimbre. Fuente: (Mil dedales, 2016)

Una vez terminado del proceso de engomado, se procede a la tejeduria en
donde se entrelazan a los hilos tefiidos (urdimbre) con hilos en crudo (trama) para
generar el efecto caracteristico de la sarga. Después de esto, el tejido pasa por la
seccion de acabados y sanfonizados, en donde se aplican sustancias para que tela
obtenga un encogimiento controlado. Finalmente, los tejidos pasan por controles

para descartar cualquier defecto.

llustracion 5: Tejido final en controles de mesas de luz. Fuente: (Mil dedales, 2016)




Capitulo 1

Contextualizacion Referentes Tedricos

El denim es un tejido rigido, por lo que una vez confeccionado se trata a la tela
con procesos de lavanderia industrial para que sus caracteristicas cambien y sea

menos rigida. Sin embargo, sus caracteristicas genéricas son:

« El has del tejido (derecho) es el lado en donde se observen los hilos de
urdimbre y el envés (izquierdo) de la tela sera el lado en donde
se observen los hilos de trama.

« La densidad de la tela de la urdimbre generalmente es mayor a la de la
trama.

« El ancho de la tela oscila entre 1,50 metros y 1,60 metros.

- La textura diagonal generada por el tipo de tejido (sarga) se la puede
observar en el lado has de la tela.

« La maleabilidad de la tela rigida antes de los acabados.

« Se compone de: algoddn, poliéster, spandex, cafiamo, etc.

También el denim posee una clasificacion segtn su peso, por lo que se pueden

elaborar varios tipos de prendas usando diferentes tipos de denim, entre ellos:

* 10 a 16 onzas Tradicional
+ 8210 onzas Semipesado
* 628 onzas Semiliviano
« Hasta 5 onzas Liviano
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Contextualizacion Referentes Tedricos

La cadena de valor es un esquema grafico elaborado por el economista
Michael Porter para facilitar la descripcion de los principales procesos que se
ejecutan en la elaboracion de un producto. En donde, cada eslabon se ejecuta
en cada area de la empresa, ya que su finalidad es asegurar la calidad y buenos
resultados. Se conoce como cadena de valor debido a que, engloba las actividades
principales de una empresa y las organiza por eslabones, siguiendo una cadena de

actividades que van afiadiendo valor, al producto que se elabora en la empresa.

Los beneficios de implementar éstas actividades en una empresa, permite
reconocer las fortalezas y debilidades, para luego reforzar la competitividad y
costos frente a otras marcas. La cadena de valor, como se observan en la ilustracion
6, se clasifica en 2 actividades de la empresa: las actividades primarias y las

actividades de apoyo.

Las actividades primarias son las que estan directamente relacionadas con
la produccion y comercializacion del producto. Entre ellas tenemos:

Logistica interna.- Son las actividades que se relacionan a la recepcion,
almacenaje y distribucion de los insumos que se necesitan para elaborar el
producto.

Operaciones: Son las actividades que se relacionan a la transformacion de
los insumos y materia prima en el producto.

Logistica externa: Son las actividades que se relacionan al almacenamiento
del producto final y su distribucion al consumidor.

Marketing y ventas: Son las actividades de promocion y venta del producto.

Servicios: Es la provicion de servicios que complementan al producto tales

como instalacion, reparacion y mantenimiento del mismo.

Las actividades de apoyo sirven a las actividades primarias, como en su




infraestructura, desarrollo de tecnologia, recursos humanos y aprovisionamiento.

Entre ellas tenemos:

Infraestructura de la empresa: Son las actividades que aportan al
crecimiento de la empresa como las finanzas y la contabilidad.

Gestion de recursos humanos: Aportan con la biisqueda y entrenamiento
del personal de la empresa.

Desarrollo tecnologico: Es la investigacion y capacitacion de informacion
y tecnologia para la empresa.

Aprovisionamiento: Se relacionan con la economia de la empresa para los

gastos en el proceso de compras.

La cadena de valor HEE?BURiEAHRIRIAEL P4t CE4%6728%) debilidades de una

empresa, ademas, permite detectar eficazmente las ventajas competitivas y

mejorar el producto frente a otras marcas existentes en el mercado.

Sin embargo, dentro de la industria confeccionista del denim en el Ecuador

generalmente se usa un esquema grafico elaborado por el Ministerio de Industrias

/’\ V Productividad basado en el que nos presenta Porter, en éste se divide a la cadena

Lnd

de valor en 2 subprocesos que consiste en: la etapa de investigacion, que conforma

al primer eslabon de la cadena de valor presentada en la ilustracion 7, en donde se
define la calidad del producto y la manera en como se desarrollara su produccion
en serie. Después, se procede al eslabon de disefio y finaliza con elaboracion de

productos.

llustracion 7: Cadena de valor de confeccidn de jeans. Fuente: (Manjarrés, 2013)

El proceso de productivo inicia con el eslabon de provision de materia prima e
insumos. Continuando al area de corte de la tela y se procede a la confeccion de los
pantalones. Una vez culminada la confeccion, los pantalones son enviados al area
de lavanderia, cuando se termina el proceso de lavado se inician los procesos de
acabados y empaque para finalmente ser llevados al mercado y a sus consumidores
(Ministerio de industrias y productividad, 2013). En la ilustracion 7, se identifican
los principales eslabones propuestos que se siguen para la gestion de la calidad y

la productividad de la cadena de valor.
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El jean al ser una prenda tan democratica, es producida por varios
confeccionistas ya que se pueden elaborar distintos productos con el denim como:
casacas, jeans, camisas, vestidos, shorts, etc. Por ende, se ha convertido en el

mayor negocio dentro de la industria local (Olivan J., 2012).

Para efectuar el proceso de produccion es necesario que el consumidor
acepte el producto que se va a desencadenar con anterioridad, por lo que se
efectiian estudios de mercado. De igual manera, se debe elaborar estratégicamente
un sistema de produccion correcto para evitar dafios en los productos, problemas
en la maquinaria, operadores, adquisicion de materia prima, etc (Martinez Aguirre,
2012).

Los procesos que generalmente se siguen para la elaboracion de jeans son:
-Abastecimiento: Se realiza la adquisicion de materiales primas e insumos
para el area de corte, confeccion, lavanderia y acabados. Es importante elegir con

cautela los materiales, ya que esto forma parte de la calidad de los productos.

-Corte: Es el inicio de la tranformacion del denim en producto, este proceso se

divide en cuatro subprocesos:

1. Trazo técnico del plano de corte.- Organizacion y disposicion de los
moldes en el tendido de la tela, puede realizarse de forma manual o con

apoyo de un software y plotter de impresion.

2. Tendido técnico de género textil.- Doblar la tela en diferentes
capas, dependiendo del nimero de prendas que se desea obtener,
en este proceso es importante eliminar todos los defectos que tenga la tela

para garantizar su calidad.




3. Corte técnico de piezas de género textil.- En este subproceso el
operador corta la tela por lotes siguiendo el contorno del molde original,

con ayuda de una maquina.

4. Habilitado técnico de piezas cortadas de género textil.- Los lotes

de tela cortados son llevados a confeccionar.

-Confeccion y etiquetado: Cuando los lotes de tela llegan al area de confeccion,

el trabajo es distribuido entre las operarias y se realizan los siguientes subprocesos:

1. Control de materias primas e insumos que son ingresados para la
confeccion del jean en la que se revisan que todas las piezas estén
completas, evitando pérdidas.

2. Control en la confeccion de jeans en la que se sigue el diagrama de
operaciones V las fichas técnicas respectivas de cada modelo de pantalon.

3. Inspeccion final del producto ya confeccionado.

-Lavanderia y tinturado: Existe una gran variedad de tratamientos y procesos
que se desarrollan en el lavado industrial, estos pueden cambiar dependiendo del
tono final que se desea en el producto terminado. El denim puede cambiar solo
en su rigidez, pero, con su evolucion y trayectoria se han implementado varios
procesos para cambiar la apariencia superficial del denim, En la ilustracion 8, se
observa que el proceso de lavanderia se puede efectuar antes y después de la
confeccion, sin embargo, localmente se realiza el lavado despiies de la confeccion

de las prendas.

llustracion 8: Procesos de lavanderia industrial del denim Fuente: Biotecnologia, 2016)

- Recepcion: Se verifica la orden del lavado, es decir, se realiza una

clasificacion por lotes seguin la apariencia que se desea que adquiera el jean.

1. Orden de lavado.- Se verifica el tipo de color, cantidad por lote,
muestra de lavado, ficha de tela y firma de recibo.

2. Clasificacion de tipo de lavado segtin lotes.- Se clasifica segtin:
tipo de tela, tipo de lavado, ficha de tela, tiempo de demora de lavado y
se verifica que no existan variaciones de tonos.

3. Manualidades.- Se clasifica en: tipo de manualidad

en el pantaldn, cantidad de operacion de manualidad, muestra fisica de

manualidad.

- Desengome: Para la elaboracion del denim se usan sustancias quimicas
para que tenga un acabado uniforme, sin embargo, esto hace que el denim
se vuelva rigido. En el proceso de desengomado se emplean productos como
lubricantes, desengomantes y humectantes para sacar las impurezas que existan

en la tela.
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- Stone wash: Es el lavado con piedra pomez e hipoclorito de sodio,
generalmente se usa para suavizar la tela, pero, también se usa para que el denim

posea varios tonos azules claros.

- Tinturado: Es un proceso fisico-quimico por el cual, las propiedades de
fijacion de los tintes se vinculan con las propiedades fisicas y quimicas de las
fibras de las telas. En este proceso se usan mordientes como sal en grano marina

para fijar el color.

- Centrifugado: Se realiza en maquinas centrifugas que escurren el agua a
través de movimientos giratorios a gran velocidad, cuando las prendas salen de las

lavadoras.

- Secado: De igual manera, se realiza en maquinas especializadas en las que
en conjunto calor o vapor y movimientos giratorios, las prendas que salen de las

centrifugadoras son secadas en menor tiempo.

- [Entrega final: Finalizado el proceso de secados, los operarios evaliian las
prendas con los siguientes aspectos: tipo de color, cantidad por lote, muestras de

lavado, ficha de tela, cantidad entregada, documento de entrega.

El proceso de lavanderia industrial es un proceso muy importante en la
confeccion y venta de jeans, ya que, los acabados son cruciales para que la marca
pueda definirse y que sus clientes sean leales al preferir su producto frente a otras
marcas existentes en el mercado, debido a ello, muchas veces los acabados son

patentados para evitar su emulacion (Baugh, 2010).

-Empaque del producto: Una vez finalizados todos los procesos el pantaldn pasa

a la verificacion del aspecto visual en cuanto al contenido de la ficha técnica, éste
proceso se realiza para colocar y determinar la ubicacion de botones y remaches.
Ademas, se verifican las medidas que el pantalon tiene al final de todo el proceso que
tuvo desde el corte hasta empaquetado (Ministerio de industrias y productividad,
2013).
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Los procesos creativos que se realizan en la confeccion del jean son similares
a los que se desarrollan para la elaboracion de cualquier prenda o coleccion de
indumentaria, sin embargo, se registran pasos en donde intervienen rasgos
distintivos de la marca y se rigen ciertas pautas, tenemos los siguientes pasos:

« Tablero de actitud de la marca / Moodboard

« Manual corporativo de la marca

- Hoja de especificacion de prototipo

« Desarrollo de prototipo

* Muestra final

-Tablero de actitud de la marca: Se recopilan de forma grafica y digital
el perfil del consumidor para el que se va a crear la coleccion, en el que se detalle
el estilo de vida, valores e identidad. De igual manera se pueden colocar las siluetas

que se manejaran dentro de la coleccion, insumos y cromatica.

llustracion 9: Moodboard Spring Summer 2020 Fuente (Rabanizz, 2019)
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-Manual corporativo de la marca: Es en donde se explica de manera
detallada los elementos que identifican a la marca como lo hacen los logotipos,

valores y cualidades.

-Hoja de especificaciones del prototipo: Se colocan todas las
especificaciones detalladas para la elaboracion del prototipo. Se coloca toda la
informacion de la prenda para evitar confusiones. En la ficha se detalla la cantidad
de insumos necesarios para la prenda como: el nimero de bhotones, remaches,

tamaiio de cierre, detalles constructivos, tamaiio de desgastes, etc.

-Desarrollo de prototipo: Se controla la correcta interpretacion del
modelo descrito en la ficha técnica, usando el correcto tallaje para que se ajuste a
las proporciones detalladas. De igual manera, se siguen las especificaciones de la

eleccion de las telas e insumos para confeccionar el prototipo.

-Muestra final: Tenemos al prototipo final terminado junto a todos los
detalles e insumos que contiene la hoja de especificaciones. En este proceso se
verifica que el prototipo cumpla con todas las especificaciones que se encuentran

en la ficha técnica (Ministerio de industrias y productividad, 2013).

1.b.
La innovacion

Capitulo 1

Contextualizacion Referentes Tedricos




La innovacion consiste en ver lo que todo el mundo no ha visto y pensar todo
lo que nadie a ha pensado, es cualquier idea, practica u objeto percibido como
nuevo. También es la funcion especifica del emprendimiento, ya sea ésta nueva o
existente, y el medio por el cual los emprendedores generan recursos inéditos o

potencian a los ya existentes.

(Druker, 2004) nos dice: “En los negocios, |a innovacion rara vez surge de un
destello de inspiracion. Surge de un frio analisis de siete tipos de oportunidades”
(pag. 3). Los primeros 4 tipos de actividades son 4 areas que estan dentro de la
empresa, entre ellos tenemos: los acontecimientos inesperados, las incongruencias,
las necesidades de proceso y los cambios sectoriales y del mercado a la que se dirige
la empresa. Y 3 tipos de fuentes adicionales que estan fuera de la empresa como:
los cambios demograficos, los cambios de percepcion y los nuevos acontecimientos

de la empresa o el mercado (Druker, 2004).

1. Acontecimientos inesperados.- Son los éxitos y fracasos en el
momento de la elaboracion del prototipo o servicio de una empresa,

sin embargo, son fuentes de innovacion son beneficiosos debido a que, la
mayoria de las empresas los desconocen, desechan y finalizan.

2. Incongruencias.- Se considera incongruencia cuando la empresa
tiene un mercado con un crecimiento persistente pero, con un utilidades
decrecientes.

3. Necesidades de proceso.- Estan relacionadas con los medios de
comunicacion, en donde se permiten distribuir noticias con aporte

del marketing.

4. Cambios sectoriales y de mercado.- Los cambios sectoriales
renuevan la estructura sectorial y elaboran nuevas oportunidades

de innovacion.

5. Cambios demograficos.- Son las oportunidades mas confiables
ya que se toma ventaja del incremento de personas y su asignacion
por edad, educacion, ocupacion y ubicacion geografica.
6. Cambios de percepcion.- Los cambios de percepcion no alteran
a los hechos, sin embargo, alteran al significado velozmente, no pueden
cuantificarse pero si interpretarse.
1. Nuevo conocimiento.- Este tipo de fuente adicional es diferente
de las demas, ya que requieren mas tiempo en su tasa de fracaso y su
predictibilidad. Solicitan varias clases de conocimientos basadas en

la banca moderna.

La innovacion es un analisis de nuevas fuentes para encontrar distintas
oportunidades para un emprendimiento o empresa, en las que se puede aprovechar
mejor los materiales, tiempos, empleos, maquinaria, etc. La innovacion tiene que
ser eficaz, simple, enfocada y requiere conocimiento para efectuar lo que se desea

adquirir y lograr al final.
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La industria textil es un sector en el que se realizan procesos productivos
para la elaboracion de sus productos o incluso desde su materia prima como:
fibras, tejidos, hilados, tintes, etc. La industria textil es considerada como uno de
los sectores precursores en la Primera Revolucion Industrial y de ella, se obtuvieron
grandes beneficios en la produccion. (Vazquez, 2019) afirma que: “No obstante, el
avance se quedo estancado después de sus primeros cien afios de innovacion; esto
no significa que se tenga las mismas tecnologias de hace 150 afios, pero mas bien

que el progreso no ha vuelto a ser significativo” (pag. 2).

En la actualidad existen diferentes fuentes de innovacion textil en la que se
elaboran textiles, debido a que nos encontramos en la cuarta revolucion industrial,
lo que diferencia a las anteriores revoluciones es que la tendencia actual es
automatizar los procesos de produccion por medio de sistemas embebidos, que
son elaborados a base de algoritmos con la finalidad de: aportar en la flexibilidad
de produccion, personalizacion de prendas, minimizar los costos y tiempos de
produccion, mejor aprovechamiento de materiales e incrementar ganancias. Las
fabricas que usan estos métodos son conocidos como Smart Factories (Vazquez,
2019).

Sin embargo, mas alla de la automatizacion de la maquinaria que la industria
textil utiliza, en la actualidad tenemos mas oportunidades que se generan con la
cuarta revolucion industrial, se identificaron areas en las que la tecnologia tiene

mayor potencial. Estas son:

. Inteligencia de mercado
. Disefio
. Materiales

. Proveedores y logistica




. Produccion
. Marketing
. Retail

. Servicio al cliente

De todas estas areas en las que el avance de la tecnologia aporta tenemos a:
Impresion 3D.- Es un proceso en el que se crean objetos fisicos, la que
se coloca material por capas en base a un modelo guia disefiado previamente
de manera digital. Se requiere de: un software, un hardware y la materia prima
(Autodesk, 2020). La disefiadora Danit Peleg elabord una coleccion de indumentaria

con: faldas, blusas, vestidos y mas prendas logradas con impresion 3D en el 2015.

Nuevas fibras, nuevas materias primas.- La indumentaria dirigida
para los deportistas, exigen el uso de fibras que aporten en el mejoramiento de
su rendimiento en una competencia, por lo que se fabrican nuevas fibras de alto
rendimiento elaboradas a partir de bases de polimero y carbono. A partir de la
fabricacion de estas fibras se han elaborado prendas especiales denominadas
wearables y smart clothes, que tienen la capacidad de detectar, almacenar y

generar energia.

Moda ciclica, responsable y sostenible.- La industria de la moda es una
de las que mas contamina a nivel global. (Defelipe, 2019) nos dice: “Se requieren
1500 litros de agua para producir unos jeans, la industria de la moda es responsable
del 20% del desperdicio total de agua a nivel global, la produccion de ropa se
duplico entre el 2000y 2014” (pag. 5). Para encontrar una solucion a estos y mas
problemas que abarca la industria textil, ha surgido una nueva tendencia, la moda
sostenible, que consiste en reutilizar prendas o implementar nuevos procesos en los

que la produccion de las prendas no aporte en mayor cantidad a la contaminacion

ambiental.

Experiencias inmersivas.- También conocido como disefio con empatia,
son los que generan un vinculo o relacion entre la prenday el consumidor, generando
una prenda personalizada. En el campo tecnoldgico se han desarrollado muiltiples
programas en los que los clientes pueden elegir a través de la realidad virtual la
prenda que deseen: ajustes, colores, texturas y tamaiios personalizados. Ademas
de asesoria de imagen por asistentes de voz como Alexa, permiten a varias marcas

ofrecer a sus consumidores un nueva experiencia de compras (Defelipe, 2019).

La innovacion esta presente en varios campos de la vida profesional, ya que con
el aporte que nos brinda para gestionar de mejor manera la elaboracion de un
producto o servicio, ayuda a que la empresa no decaiga y pueda seguir surgiendo en
conjunto con los nuevos cambios que surgen, en consecuencia a, la nueva tecnologia

y nuevos procesos mejorados.




i £

1.5.2.
La innovacion
en el denim

Capitulo 1

Contextualizacion Referentes Tedricos

La tela de mezclilla o mejor conocida como denim, ha gobernado la moda
desde su creacion. Los disefiadores y los fabricantes de la tela se han percatado de
su popularidad y acogida por parte de sus seguidores, es por ello se ha tratado de

presentar en cada coleccion y temporada algo innovador para ellos.

Para la elaboracion de la tela se realizan experimentos con diferentes tipos

de fibras para obtener mejores caracteristicas en la mezclilla entre ellos tenemos:

Denim organico.- Se utiliza algodon organico para la composicion de las
fibras del tejido de la tela. El algoddn organico es una fibra textil sostenible ya que
es produciday certificada con todos los estandares que se manejan en la agricultura
organica, la fibra es cultividada en armonia con la naturaleza, descartando métodos
a base de quimicos y semillas genéticamente modificadas para disminuir costos y

tiempos de produccion.

Los beneficios de utilizar al algoddn organico son: consumo y contaminacion
excesiva de agua, minimizar los riesgos de salud de los agricultores, conservar la
fertilidad y biodiversidad de los suelos en los que se cultivan, condiciones de vida

mas justas de los agricultores, entre otros.

Varias comunidades en el mundo cultivan el algodon organico, como Cotton
made in Africa, que es una iniciativa desarrollada en el 2005 por la fundacion Aid
by Trade que ayuda a pequefios productores africanos a mejorar sus condiciones
de vida, los agricultores trabajan con una rotacion de cultivos para enriquecer los
nutrientes de los suelos y reducir la aparicion de plangas, el algodon se produce
en alternancia con otros tipos de plantas, entre ellos tenemos al maiz, la soja o
los cacahuates. No trabajan con productos agroquimicos ni cultivan semillas de

algodon que hayan sido genéticamente cultivadas (CotttonmadeinAfrica, 2005).




llustracion 10 Cotton made in Africa. Fuente (CotttonmadeinAfrica, 2005)

Cordura denim.- La cordura es un tejido de nylon, que es elaborado
con fibras sintéticas, disefiada para ofrecer comodidad, frescura, elasticidad y
ampliar la durabilidad del tejido. Para produccion, se han elaborado nuevas fibras
textiles como la Lycra T400 y la Invista T420, con este tipo de denim se pueden
confeccionar prendas que sean usadas al aire libre, ropa de trabajo e incluso
fabricar zapatos y mochilas (Cordura, 2020). El tejido de Cordura denim mejora el
aspecto y comodidad de la auténtica mezclilla de algodan, su tecnologia Coolmaxc
aporta a que el sistema de humedad dentro de la tela sea llevado a la capa superior,
permitiendo a que el consumidor se mantenga fresco, seco y se sienta mas comodo
en climas calidos. Entre sus principales caracteristicas, tenemos:
. Es 4 veces mas duradero que el denim de algodon
. Tiene un aspecto tinico y es comodo
. Excelente resistencia a la abrasion y al desgarro del tejido

. Se pueden obtener tejidos rigidos y elasticos

llustracion 11 Principales caracteristicas del Cordura Denim Fuente: (Cordura, 2020)

Tecnologia de suavizado de denim.- Esta tecnologia permite
potencialmente reducir la utilizacion excesiva de agua, energia eléctrica y labores
que se requieren en el proceso de manufacturizacion del denim. La tecnologia de
la silicona proporciona a la industria textil una nueva revolucion, en donde los
productores elaboran bases textiles funcionales, de alto rendimiento e incluso
textiles inteligentes que satisfacen las demandas de los consumidores de estos
productos. Entre las principales caracteristicas de las siliconas tenemos:
*  Resistencia al calor
«  Resistencia a la luz solar
*  Resistencia a la humedad
. Resistencia al envejecimiento

Las siliconas aportan a los fabricantes del mundo textil para elaborar
nuevas telas funcionales y bases textiles de alto rendimiento que favorezcan a
las diferentes necesidades de los consumidores con prendas personalizadas y que
complementen el estilo de vida contemporaneo. (Fibre2Fashion, 2013) nos dice

que: “... las mezclillas se hacen suaves y usables mediante procesos rigurosos que

requieren gran cantidad de agua, energia, tiempo y trabajo” (pag. 3).
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llustracion 12 Silicona textil para denim. Fuente (Fibre2Fashion, 2013)

Por lo tanto, esta técnica aporta a que el denim sea suave y comodo de
usar y que para efectuarlo se utilicen menos cantidades de agua aportando a la

concientizacion ambiental. (Rudolf GmbH, 2020)

Actualmente en el mercado se encuentran diferentes tipos de siliconas,
entre ellos tenemos:

o Perrustol MMX.- Silicona liquida para fibras celuldsicas o para mezclas

con fibras sintéticas, resistente al amarillamiento y condensa los

acidos grasos para el ablandamiento.

* Rucofin X-HSX.- Es suavizante y lubricante, fortalece las costuras y es
resistente al amarillamiento en el proceso de secado a una temperatura

menor a los 170 grados celsius.

* Rucofin X-WSE.- Aporta a la suavidad interior de la base textil, mejora

la resistencia a la abrasion y la durabilidad de costura.

* Rucofin X-GWA.- Posee alta resistencia al amarilleo en el proceso de

secado, es adecuado para el acabado de resina.

_ 1.5.3.
La innovacion

en la industria
confeccionista

Capitulo 1

Contextualizacion Referentes Tedricos




La industria textil y confeccionista de indumentaria es uno de los sectores
manufactureros que aportan en gran cantidad a la economia nacional, para la
produccion y elaboracion de los productos se necesita personal capacitado, por
lo tanto, genera empleo y uso de recursos naturales del pais. Entre los recursos
naturales que se usan en la industria textil intervienen varios sectores como: el
agricola con los cultivos de algodon, el ganadero con la obtencion de pelaje y
lanas, la industria quimica con el abastecimiento de insumos textiles, entre otros
(Sanchez Asparrin, 2003).

Laventade productos que elabora laindustria textil aporta significativamente
al desarrollo economico de un pais donde se afirma: “...la innovacion en la industria
confeccionista del denim debe ser una potencialidad que consiste en nuevas

estrategias y usuarios para incrementar ventas y, sobre todo, marcar un hito en la
historia local” (Espin oza. 2019 D 41] llustracion 13 Versace — The springs summer 2020 Fuente: (Versace, 2020)

En la actualidad las prendas que se elaboran con denim son usadas por gran
parte del mundo, desde nifios hasta adultos, por lo que tiene una alta demanda,
y se elaboran en grandes cantidades. Es por ello, que ha evolucionado a lo largo
del tiempo convirtiéndose en la prenda mas democratica, sin distincion de clases
sociales o poderes adquisitivos, casacas, jeans, camisas y entre otras prendas, son
las que generalmente se elaboran en las fabricas que trabajan con esta base textil,
siguiendo tendencias que se manejan en el medio local o internacional, entre ellas

tenemos:

llustracion 14 Tommy Hilfiger Coleccidn Primavera — Veranoo 2020 Fuente: (Trendencias, 2020)
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Para no ser desplazados por la competencia, es vital que una empresa se
mantenga informada de todos los cambios que cada dia se estan renovando en
diferentes mercados, ya sea nacional o internacional, estar al tanto de las nuevas
tendencias en cuanto a moda para que nuestro producto sea aceptado por el

consumidor.

Investigar y mantenerse informados, ayuda a que las empresas puedan
abrirse hacia diferentes mercados, en las que se pueda ofrecer productos para las
personas con diferentes niveles de poder adquisitivo, ya sea alto o bajo. De igual
manera, conocer las nuevas tecnologias en cuanto a maquinaria, ya que podrian
aportar a la disminucion de la contaminacion, disminucion de remanentes, tiempo y

costos de produccion, diferenciar al producto frente a otras empresas, entre otros.
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valor en la
fabrica HTC

Capitulo 2

Planificacion

La fabrica HTC fue fundada por Victor Hugo Tenezaca Criollo en 1991, con
la motivacion de salir en adelante junto a su esposa Cecilia Esperanza Paredes
Benenaula. Ely su esposa adquirieron conocimiento sobre el proceso de confeccion
de jeans, el manejo de maquinaria y lavanderia industrial del denim en diferentes
fabricas en las que solian trabajar. Iniciaron con un taller pequefio, entre sus
primeras maquinas tenian: 1 recta y 1 overlock, después de 5 afios de su apertura,

va tenian un taller completo en la que se podian confeccionar los jeans.

Iniciaron confeccionando jeans con marcas genéricas durante los primeros
3 aiios, después del nacimiento de su primer hijo decidieron nombrar a su marca
y taller Byron Jeans, confeccionaron sus productos con esta marca por 3 aiios,
posteriormente, cambiaron el nombre de la marca a Jhossy Kids, dedicandose a
la linea de productos para nifias y nifios con la marca Paco Jeans. Hace un afio la
fabrica implemento una nueva marca, Kamberry Denim Wear, que va dirigida a

mujeres.

La distribucion de la fabrica esta dividida por areas:

Almacenaje

Area de disefio

Area de corte

- Ahrea de confeccion
. Area de bordado

- Ahrea de lavanderia

. Area de terminados

. Bodega




Almacenaje.- La materia prima adquirida es almacenada y distribuida en las
diferentes areas en las que se va a utilizar. Area de corte.- Se realiza el tendido y corte de la tela.

llustracidn 15 Area de almacenamiento Fébrica HTC. Fuente (Autoria propia) llustracidn 17 Area de Corte Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia)

Area de diseiio.- Se desarrolla el proceso creativo de la empresa.. Area de confeccion- Inicia el proceso de manufactura de las prendas.

llustracidn 16 Area de Disefio Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia) llustracidn 18 Area de Confeccidn Fébrica HTC. Fuente (Autoria propia)
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llustracidn 21 Area de Bordado 2 Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia)

llustracidn 13 Area de Confeccion 2 Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia) Area de lavanderia- Se realizan manualidades y efectos de cambios de tono a los

jeans. Dentro del area de lavanderia se pueden encontrar varias maquinas como:

Area de bordado- Algunas de las piezas procedentes el proceso de corte, son ) _
laser, secadoras, centrifugadora, caldero, comprensor, lavadoras, entre otras. El

bordadas con los logotipos de las marcas y se realizan algunas etiquetas en laser. ) ) o o
area de lavanderia de la fabrica, esta equipada con una planta en donde se tratan
a las aguas resultantes de los diferentes procesos, que realizan las lavadoras y

residuos de la maquina centrifugadora.

llustracidn 20 Area de Bordado Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia)
llustracion 22 Area de Lavanderia Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia)
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llustracidn 23 Area de Lavanderia 2 Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia)

Area de terminados.- Se colocan insumos en las prendas, planchado y etiquetado.

llustracidn 24 Area de Terminados Fébrica HTC. Fuente (Autoria propia)

iii £

Bodega.- Almacenaje de las prendas terminadas.

llustracidn 25 Bodega Fabrica HTC. Fuente (Autoria propia)
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2.1.1.

Procesos
productivos en
la confeccion

del denim de la
fabrica HIC

Capitulo 2

Planificacion

La cadena de valor en la fabrica HTC

Dentro de la cadena productiva que maneja la fabrica HTC se pudo evidenciar
que sigue los procesos establecidos dentro de la cadena de valor que se registra en
el libro publicado por el Ministerio de Industrias y Productividad del Ecuador.

Los procesos que se registran en la produccion de sus prendas son:

1.- Provision de insumos y materia prima

Para la provision de las telas usadas en sus prendas, la fabrica trabaja en gran
mayoria con telas importadas de Asia, ya que, tras haber implementado una nueva
marca dentro de la fabrica, Kamberry Woman, han adquirido tela de mejor calidad
en comparacion a las telas que trabajaban hace 1 afio. Dentro de las telas que

actualmente se manejan en la fabrica tenemos:

Tabla 1 Materia prima 1

Tabla 2 Materia prima 2

Tabla 3 Materia prima 3




Tabla 4 Materia prima 4 Tabla 8 Materia prima 8

Tabla 5 Materia prima 5
2.- Patronaje

El patronaje de la fabrica ha tenido una evolucion muy significativa en los iiltimos
afos, los moldes con los antes trabajaban eran comprados en Colombia y Pert.
Actualmente todo el proceso se ha digitalizado y personalizado, puesto que
contrataron a una disefiadora para que elabore nuevos patrones acorde al mercado
al que se dirigen.

Los procesos que se siguen son:

e . Trazado digital.- Los moldes son elaborados en un programa digital
(Richpeace Garmen CAD Rp — pds) en los que se trazan a los
moldes en una talla estandar, se realizan los respectivos
cortes, pinzas y se colocan los respectivos nombres
en cada una de las piezas.

. Escalado digital.- El molde estandar que se elabord en el proceso

Tabla 7 Materia prima 7 de trazado en conjunto con cada una de las piezas, son

escaladas para obtener las tallas de los productos que la
empresa maneja. Este proceso es desarrollado en
el programa Richpeace Garmen CAD Rp — ggs.

. Tendido digital.- Se elabora el trazo digital en un programa de
tendido llamado Richpeace CAD Rp — gms, el cual facilita
la organizacion de los moldes, aprovecha de mejor

manera el rendimiento de la tela y disminuye los residuos.

iii £
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3.- Corte
La fabrica HTC tiene similares pasos a los que se registran en el proceso de corte, en
la guia de buenas practicas para la confeccion de jeans del Ministerio de Industrias

y Productividad del Ecuador.

1. Tendido de la tela.- El rollo de tela elegido para la elaboracion
del tendido digital, es colocado en la maquina y se procede a doblar
la tela con la medida del largo total de la impresion del tendido,
posterior a esto se inicia a doblar la tela en varias capas. En éste
proceso se revisa si la tela tiene algiin defecto, si es el caso se corta

la seccion que este defectuosa.

2. Corte de las piezas.- Una vez finalizado el tendido, se coloca
la impresion del plotter sobre los dobleces y se fijan con grapas o
spray adhesivo. Después, las piezas son cortadas por lotes siguiendo

el contorno del molde con ayuda de la maquina cortadora.

3. Una vez terminado el proceso de cortar la tela, los lotes de

tela cortados son codificados y llevados a confeccionar.

4.- Confeccion

En éste proceso las piezas de tela son cocidas en diferentes tipos de maquinas
como: overlock, recta, atracadora, pretinadora, recubridora, elasticadora, entre
otras. En este proceso la encargada de produccion supervisa que cada uno de los
procesos sean desarrollados correctamente y el producto final cumpla con los

estandares de calidad en terminados y costuras.

5.- Lavanderia y tinturado industrial

Una vez finalizado el proceso de confeccion, los jeans son llevados al area de
lavanderia en donde son separados por tallas y distribuidos en diferentes grupos
para el proceso de lavado correspondiente al color que se desea obtener. En el area

de lavanderia de la fabrica se siguen los siguientes subprocesos:

1. Recepcion.- Las prendas llegan al area de lavanderia y son
distribuidas en diferentes grupos para los colores que se van a

trabajar.

2. Grabado en laser.- Una vez separadas las prendas por los
colores en los que se van a trabajar, las prendas pasan por el
proceso de higoteado. Este proceso se realiza en lugar del esponjado
que se realiza con quimicos y acidos que son perjudiciales para los
operadores. Ademas, se obtiene un ahorro de agua de 450 litros por

cada tonalidad que adquiere el jean.

3. Desgastes y rotos.- Se sigue el disefio que se haya establecido
para los acabados del pantaldn, estos cortes y desgastes se realizan

con laser y esmeril.

4. lavado.- Se procede a llevar a las maquinas lavadoras en
donde a todo el conjunto de pantalones se les coloca quimicos como:
peroxido de hidrageno, bioCloro, brillo azul, brillo neutro, mangacid
tex, quimiquad DDG, indiflex, high caustic, encima neutra LFT, entre

otros.
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5. Centrifugado.- Una vez terminado el proceso de lavado en las 1.- Etiquetado y empaquetado

maquinas, los pantalones son llevados a la centrifugadora, que con Cuando el pantalon esta planchado se colocan etiquetas en las que se codifican a
un movimiento giratorio de gran velocidad escurre gran cantidad de los pantalones con la talla, modelo y marca. Posteriormente se colocan en fundas
agua que absorbieron los pantalones en el lavado. de polifan para que el producto se conserve limpio y no se arrugue. Después, son
6.  Secado.- Se lleva al conjunto de pantalones a la secadora transportados a la bodega y colocados en estantes, siendo clasificados por modelos
industrial, en donde los pantalones son secados con calor o vapor a y tallas.

través de un movimiento giratorio.
1. Entrega final.- Los productos son separados por colores y 8.- Distribucion y ventas
colocados correctamente para ser llevados al area de terminados. Los productos terminados provenientes del proceso de etiquetado y empaquetado

_ _ o _ son distribuidos a los clientes y consumidores, segtin sus necesidades y gustos.
Cuando se desea introducir nuevos tonos en el jean, éstos se realizan en una

maquina de pruebas, para establecer la cantidad exacta de quimicos que se deben

usar para obtener el tono exacto.

6.- Terminados

En los terminados se realizan los siguientes subprocesos:

1. Colocacion de insumos.- Se coloca en el pantalon el o los
botones, ataches, broches y placas en los lugares donde especifica

la ficha técnica.

2. Cortar hilos.- Se cortan los hilos sobrantes de algunas de las
costuras que tiene el pantalon, si el pantalon tiene deshilachados
provenientes de los rotos, se cortan los sobrantes para que se vean

mas estéticos.

3. Planchado.- Se plancha en una maquina de presion con vapor

y planchas a vapor industriales.
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2.1.2.

Procesos
creativos en
la confeccion

del denim de la
fabrica HTC

Capitulo 2 | Planificacion | La cadena de valor en la fabrica HTC

El proceso creativo que tiene el area de disefio de la empresa tienen son los

siguientes pasos:

Tendencias.- Se realiza una investigacion, en la que

se puedan conocer sobre las nuevas tendencias que

se estan manejando a nivel global en cuanto

a moda internacional, se toman rasgos como:

cortes, cromatica y vestuario. De igual manera, algunos de
los proveedores de la fabrica envian catalogos en los que
dan a conocer las tendencias que se desarrollaran en

la temporada.

Moodboard.- No efectiian

Bocetos.- No efectua




2.1.3.

Clasificacion
tecnica de los

productos de la
fabrica HTC

Capitulo 2

Planificacion

La cadena de valor en la fabrica HTC

En la fabrica HTC existen 3 marcas, dirigidas a diferentes lineas de indumentaria.
Manejan una linea de productos para nifias desde 1 mes hasta 14 afios, la segunda
marca esta destinada a nifios de 1 mes hasta 14 afios. Finalmente, la tercera marca,

que esta destinada a mujeres desde los 15 afios hasta 35 afios.
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2.1.3.1.

Productos
Kamberry Denim

Wear

Capitulo 2

Planificacion

Clasificacion técnica de los productos de la fabrica HTC

Productos Kamberry Denim Wear

Tabla 9 Descripcidn técnica Kamberry 1

Descripcion:

Pantalon clasico de 5 botones, tiro
alto super skinny. Basta con: broches,
cierre, desflecado o tachas.

Colores

Costo Unitario
$30

Aiio de Produccion del Producto
2019

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$16

Nombre de la Tela

Paris




Tabla 10 Descripcion técnica Kamberry 2

Descripcion:

Pantalon clasico de 1 boton, tiro alto
super skinny. Basta con: broches,
cierre, desflecado o tachas.

Colores

Costo Unitario

Productos Kamberry Denim Wear

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista

Tabla 11 Descripcidn técnica Kamberry 3

Descripcion:
Pantalon clasico de 1 boton, tiro alto
super skinny, con detalle en la basta

Colores

Costo Unitario

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista

$30 $16 $30 $16
Aiio de Produccion del Producto Nombre de la Tela Aiio de Produccion del Producto Nombre de la Tela
2019 Carolina Cross Blue 2019 Tokio
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Tabla 12 Descripcion técnica Kamberry 4

Descripcion:

Pantalon clasico de 5 botones, tiro
alto skinny. Basta con: broches, cierre,
desflecado o tachas.

Colores

Costo Unitario
$30

Aiio de Produccion del Producto
2019

Productos Kamberry Denim Wear

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$16

Nombre de la Tela

Carolina Cross Hatch Black

Tabla 13 Descripcion técnica Kamberry 5

Marca

Descripcion:

Short de tiro alto de 1 y 5 botones
desflecado

Colores

Costo Unitario
$20

Aiio de Produccion del Producto
2020

Codigo

Short #0289

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$12

Nombre de la Tela
5200
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2.1.3.2.

Productos
Jhossy Kids

Capitulo 2

Planificacion

Clasificacion técnica de los productos de la fabrica HTC

Productos Jhossy Kids

Tabla 14 Descripcidn técnica Jhossy 1

Marca

Descripcion:

Colores

Costo Unitario

Jogger jean para nifias con mofio en la
pretina y pufio en las bastas

$15

Aiio de Produccion del Producto

2020

Codigo

Baggy #0289

Tallas

2_4-6

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$9
Nombre de la Tela
Estilo
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Tabla 15 Descripcidn técnica Jhossy 2

Marca

Descripcion:
Overol de nifia jean con bordado en la
pechera

Colores

Costo Unitario
$15

Aiio de Produccion del Producto
2020

Productos Jhossy Kids

Codigo

Overol #0289

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$9
Nombre de la Tela
4511

Tabla 16 Descripcidn técnica Jhossy 3

Marca

Descripcion:

Pantalon de gabardina con pedreria en
las bastas

Colores

- Vino

- Palo de rosa
- Rosado

- Verde

- Beige

Costo Unitario
$20

Aiio de Produccion del Producto
2020

Codigo

Short #0289

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$12

Nombre de la Tela
5200

63




Tabla 17 Descripcidn técnica Jhossy 4

Marca

Descripcion:

Overol de nifia con botones y bolsillo
en la pechera

Colores

- Hielo
- Enzimado
- Azul

Costo Unitario

iii £

Productos Jhossy Kids

Codigo

Overol #0245

Tallas

0-2-4-6

Fotografia del producto

Costo Mayorista

Tabla 18 Descripcidn técnica Jhossy 5

Marca

Descripcion:

Pantalon jean con basta desflecada y
roto de 1 boton

Colores

- Azul
- Celeste
- Verde

- Enzimado

Costo Unitario

Codigo

Pantalon #0245

Tallas

2-4-6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista

$18 S11 $10-$17 $8,50 - S14
Aiio de Produccion del Producto Nombre de la Tela Aiio de Produccion del Producto Nombre de la Tela
2018 Camy blue 20117 Camy blue
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Productos Jhossy Kids

Tabla 19 Descripcidn técnica Jhossy 6

Marca

Descripcion:

Pantalon de nifia con 2 botones sin
bolsillos posteriores, bordado de
unicornio y pedreria.

Colores

- Azul
- Celeste
- Verde

- Enzimado

Costo Unitario
$10 - S17
Aiio de Produccion del Producto
2017

Codigo

Overol #0289

Tallas

6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$8,50 - S14
Nombre de la Tela
4511

2.1.3.3.

Productos
Paco Were

Capitulo 2 |

Planificacion lilasiﬁcaciﬁn técnica de los productos de la fabrica HTC




Tabla 20 Descripcion técnica Paco 1

Marca

Descripcion:

Pantaldn gabardina de nifio con correa

Colores

- Beige
- Vino
- Azul Marino

- Negro

Costo Unitario

iii £

Productos Paco Wear

Codigo

Pantalon #0245

Tallas

24-26-28-30-32-34

Fotografia del producto

Costo Mayorista

Tabla 21 Descripcidn técnica Paco 2

Marca

Descripcion:

Pantalon de niio ¢

Colores

- Azul

- Celeste

- Verde

- Enzimado

Costo Unitario

Codigo

Pantalon #0245

Tallas

2-4-6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista

$10-$17 $8,50 - S14 $10-$17 $8,50 - S14
Aiio de Produccion del Producto Nombre de la Tela Aiio de Produccion del Producto Nombre de la Tela
2018 Steve plus beige 2018 Oregon
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Tabla 22 Descripcion técnica Paco 3

Marca

Descripcion:

Pantalon de nifio con 2 botones sin
bolsillos posterior.

Colores

- Azul
- Celeste
- Verde

- Enzimado

Costo Unitario
$10- S17
Aiio de Produccion del Producto
2018

Productos Paco Wear

Codigo

Pantalon #0245

Tallas

2-4-6-8-10-12-14

Fotografia del producto

Costo Mayorista
$8,50 - S14
Nombre de la Tela
Estilo

67

Después de haber realizado un analisis de las prendas que se confeccionan
en la fabrica HTC, se pudo observar que actualmente tienen un mayor enfoque en la
linea de mujer, ya que estan continuamente confeccionando jeans con variaciones
en las bastas y tonalidades que se obtienen de la lavanderia industrial. Escasa
experimentacion y aprovechamiento de la maquinaria existente en las areas de
bordado y lavanderia. De igual manera, en comparacion con las 2 lineas de nifias y
nifios, las ventas son mayores en la linea de mujer. Ademas, se puede incrementar
la diversificacion de productos con prendas como: chaquetas, shorts, tops, faldas,

entre otros.




2.1.4.
Homologos de
cadenas de valor
de empresas
exitosas locales
e internacionales

Capitulo 2 |Planificacion | La cadena de valor en la fabrica HTC

Existen fabricas a nivel local e internacional que manejan diferentes
variaciones en los procesos y subprocesos de su cadena de valor para la confeccion
de sus productos, se han tomado las empresas mas exitosas y relevantes como
referentes para analizarlos. Se utilizd una base de datos proporcionada por el
Servicio de Rentas Internas de Cuenca, en las que se agrupo a las empresas mas
destacadas, dedicadas a la confeccion y venta de indumentaria, empresas que

posean mas de 1 RUC, que sean sociedades y esten activas. Entre ellas tenemos:

Tabla 23 Homdlogos de empresas exitosas locales Fuente (Autoria propia)

Tabla 24 Cadena de valor Referee. Fuente: (Autoria propia)

Sra. Eulalia Maldonado
(Maldonado, 2020)




Tabla 25 Cadena de valor Angeles Jeans. Fuente: (Autoria propia)

Dis. Jéssica Rojas
(Rojas, 2020)

Tabla 26 Cadena de valor Productos Betoven. Fuente: (Autoria propia)

Ing. Santiago Merchan
(Merchan, 2020)
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Tabla 27 Cadena de valor KossMoran. Fuente: (Autoria propia)

Ing. Caridad Carrion
(Carrion, 2020)

Dentro de las empresas mas exitosas internacionales tenemos Levi's que es
uno de los pioneros y actualmente parte de la industria confeccionista de denim
mas grande del mundo, mientras que en Espafia la marca Xiro, es reconocida
por su modelo de negocio sostenible, ya que trabajan con algodon organico para
la produccion de sus jeans en el denim e insumos, de igual manera, disefian y

confeccionan con un modelo sostenible.

Tabla 28 Cadena de valor Levi's. Fuente: (Garcia de Ledn, 2009)
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Tabla 29 Cadena de valor Xiro. Fuente: (Emberiza, 2018)

Con el analisis de la cadena de valor de las diferentes empresas locales, se

pudo llegar a la conclusion que:

El 100% de las empresas locales entrevistadas, no tienen una correcta

definicion de las actividades que se realizan en los procesos creativos.

Optan por seguir tendencias internacionales y proceder al patronaje digital
de sus prendas. Descartando el disefiar nuevas propuestas de indumentaria e

incrementar nuevas lineas en sus marcas.

En cuanto a los modelos sostenibles de las empresas, el 50% no interpreta
de manera correcta lo que significa la sostenibilidad en los procesos productivos.
Aplican programas de disefio que permiten aprovechar al maximo el rendimiento
de las telas y los cortes en el patronaje. El 75% realiza el tendido de los moldes

previos al proceso de corte por lotes de tela.

Las empresas locales no elaboran su materia prima, la adquieren por

importaciones o compras en el exterior y el 25% adquiere insumos nacionales.

El 75% de las empresas al no confeccionar denim, especulan que no
contaminan al medio ambiente, debido a que no utilizan agua ni quimicos para las
manualidades y cambios de tonos que se efectuan en las lavanderias industriales

de denim.
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2.1.5.

Propuesta de
cadena de valor
dirigida a la
fabrica HTC

Capitulo 2

Planificacion

La cadena de valor en la fabrica HTC

Después de analizar las diferentes cadenas de valor de las empresas locales e
internacionales mas exitosas en la confeccion de indumentaria, y con la investigacion
realizada en el capitulo, sobre innovacion del denim como base textil, innovacion de
nuevas tecnologias de la mezclilla e indumentaria elaborada con denim, se propone

la siguiente cadena de valor.

Abastecimiento de materia prima.

Recapitulando en el tema de innovacion presentada en el capitulo 1, se tomo
en consideracion a la innovacion en la produccion del denim, con alternativas en
la adquisicion de materia prima como el Denim Organico, que es cultivada por
la agricultura organica, bajo los estandares establecidos, por otro lado, otra
alternativa es el Cordura Denim que es denim elaborado con fibras sintéticas y

ofrece la posibilidad de poder reciclar la fibra (Cordura, 2020).

Diseiio.
Aplicar todos los procesos creativos que se realizan para la obtencion de un

nuevo disefio o coleccion. Desarrollar la: investigacion de tendencias, eleccion de
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la inspiracion, moodboard, paleta de colores, bocetos, muetras y prototipo final.
Ademas, adicionar el proceso de patronaje digital en el disefio para aprovechar

mejor el rendimiento de la tela y disminuir los residuos textiles.

Corte y confeccion.

Despiies de realizar el tendido digital, proceder al corte de la tela por lotes,
posteriormente iniciar con el proceso de manufactura con los operarios de la
fabrica. Retribuir financieramente a los trabajadores con salarios justos y brindar
las res

pectivas normas y kits de seguridad dentro de la fabrica. También, controlar la

produccion diaria y semanal de los jeans.

Lavanderia industrial.

Utilizar siliconas como el Perrustol MMX o el Rucofin X-HSX, para disminuir
procesos de lavado en las prendas, disminuir el consumo excesivo de agua, la prenda
adquiere mejor rendimiento, ya que el utilizar siliconas coopera al ablandamiento
del denim y a la comodidad del consumidor (Rudolf GmbH, 2020)

Terminados.

Usar etiquetas biodegradables de carton reciclado para disminuir el uso innecesario
de etiquetas y cartoneria. También, disefiar etiquetas personalizadas con los
logotipos de las marcas, con los remanentes del proceso de corte de la tela por

lotes.

Distribucion y ventas.
Reducir en la distribucion y ventas al por mayor y menor, el uso innecesario de
fundas plasticas. Optar por envios en cartones reciclados, que puedan ser usados

posteriormente.
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3.1
Brief

de diseno

Capitulo 3

Experimentacion

e  Usuario/Beneficiario

Se beneficia directamente a la fabrica HTC y el mercado al que actualmente se
dirige. Con la diversificacion de los productos en la nueva coleccion, se podran
dirigir hacia un nuevo segmento de mercado, evitando la continua produccion
masiva de disefios y la emulacion de los productos con las tendencias globales, se
beneficia a mujeres universitarias con un estatus medio alto, que tienen gustos y

preferencias originales en su manera de vestir.

e  Descripcion del proyecto

Disefiar una coleccion de indumentaria a partir del analisis de la cadena de valor
del jean en la fabrica HTC

o  Objetivos

0 Analizar la cadena de valor del jean de la fabrica HTC

0 Implementar procesos creativos en los procesos productivos de la cadena de
valor del jean en la fabrica HTC

0 Crear una coleccion de prendas usando como base textil al denim y elaborar

los prototipos

Contexto

A través del analisis de la cadena de valor, se pudo evidenciar que existen las
siguientes problematicas:

0 Falta de innovacion dentro de los procesos creativos y productivos.

o Elaboracion de un producto en particular

0  Poca apertura hacia nuevos segmentos de mercado

0  Emulacion de los productos con las tendencias globales

«  El producto
Concrecion de 3 outfits para mujer, disefiados a partir del analisis de la cadena de

valor del jean.
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3.2

Experimentacion
con el Denim

Capitulo 3

Experimentacion

El disefio es una simulacion y proyeccion de un producto, de igual manera,
podemos ampliar la creatividad para los disefiadores. La experimentacion en el
disefio es una estrategia que nos sirve para diferenciarnos en un mercado saturado,
es una herramienta que ayuda a comprobar y demostrar la relacion existente entre
las variables de disefio, para alcanzar resultados que se vean reflejados en nuevas

propuestas.

Interpretando otros conceptos, Sevilla (2011) afirma que “Los productos mas
innovadores que se han desarrollado a lo largo de la historia del disefio han tenido
un trasfondo experimental y es por esto que resulta fundamental establecer un
vinculo entre disefio y experimentacion” (pag. 2), por lo tanto la experimentacion
es un proceso en donde se pone a prueba la creatividad y lo que se podra aplicar en

la elaboracion del prototipo que se dirigira al usuario.




3.2.1.

Tecnicas de
acabados y
apariencia sobre
la superficie del

Capitulo 3

Experimentacion con el Denim

En un principio, el denim fue considerado una base textil utilizada inicamente
para fabricar ropa para mineros, debido a su alta resistencia y durabilidad. Pero,
que ha evolucionado a lo largo del tiempo convirtiéndose en una prenda usada por
gran parte de las personas, sin distincion de clases sociales o poderes adquisitivos.
Esto se pudo obtener gracias a que se supo tratar la tela, cambiando su rigidez,
tonalidades y diseiios. El acabado textil describe como la variacion y alteracion que

se efecttia en una prenda posteriormente a ser confeccionada.

Segtin Paredes Fernandez (2011) afirma que: “El primer cambio de apariencia fue la
degradacion del color; paso de ser azul profundo, a azul celeste; pero hoy el denim,
se convirtid en el lienzo de inspiracion; tanto de los disefiadores textiles como de
las artes graficas” (pag. 1). Todos los procesos que se realizan en la confeccion
de jeans tienen diferentes descripciones y especificaciones que se deben examinar
durante la produccion, debido a ello, es indispensable elaborar un muestrario en
donde se registre y conste los pasos que se deben seguir. Existen diferentes tipos
de acabados que se aplican en la superficie textil o en su apariencia, entre los mas
destacados tenemos:

. Corte y grabado en laser

«  Bordado industrial

«  Bordado manual

«  Patchwork

. Desgastes

«  Aplicacion de insumos metalicos

. Técnica de lavado: Shibori
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3.2.1.1.

Corte y grabado

en laser

Capitulo 3

Técnicas de acabados y apariencia sobre la superficie del denim

El corte y grabado en laser es un tipo de separacion térmica, se utiliza un
rayo laser que cae en la superficie del material, lo calienta con una gran potencia
que el material es derretido o vaporizado por completo (Trotec, 2020). Las ventajas
de utilizar la tecnologia del corte en laser son:

. Es adecuado para varios tipos de materiales

. No necesita ningtin procesamiento posterior al corte

«  Alta precision en el corte

Actualmente varias casas de moda y disefiadores usan esta tecnologia para dar

diferentes acabados en sus prendas, como textura, volumen y virtualidad. Ademas,

genera varias alternativas para disefiar prendas innovadoras y tecnoldgicas.

llustracidn 1 Corte y grabado en laser. Fuente (Color y Diseiio, 2019)




3.2.1.2.
Bordado
industrial

Capitulo 3

Técnicas de acabados y apariencia sobre la superficie del denim

El bordado industrial es una técnica de acabado sobre la superficie textil, en
la que se utiliza una maquina disefiada especialmente para agilitar el proceso de
bordado mediante un mecanismo automatizado e industrializado. A través de un
software de disefio, se pueden elaborar diferentes graficos que se deseen plasmar
en la prenda. Es una alternativa desarrollada por la industria manufacturera para
disminuir tiempos de produccion, estas maquinas permiten bordar hasta 1500
puntadas por minuto, dejando al bordado manual como una técnica recreativa y

artesanal.

llustracidn 2 Bordado industrial. Fuente (Instituto Juan Pablo, 2020)
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3.2.1.3.
Bordado
manual

Capitulo 3

Técnicas de acabados y apariencia sobre la superficie del denim

El Bordado manual es un arte, se decoran con diseiios a las superficies textiles
u otros materiales, se utilizan hilos o hebras textiles y agujas. Es una de las practicas
artesanales mas antiguas que se registran en la evolucion de la humanidad, es por
ello que en el transcurso de los afios ha tenido diferentes variaciones. El aplicar el
bordado en las prendas de vestir es tan antiguo como la propia costura, muchos de
los antiguos pobladores solian remendar, parchar y decorar su ropaje, manejando
diferentes puntadas para que la prenda tenga mas tiempo de vida util (Turismo,

Linea Artesanal de Bordado a Mano , 2017).

llustracion 3 Bordado Manual. Fuente (Manual Cultura Feita 4 Mo, 2020)

En la actualidad, varias personas se dedican a personalizar casacas de denim
con hordados manuales disefiados exclusivamente para cada cliente, para ello, se
requieren de hilos especiales, que resistan a todos los diferentes lavados que se

efectaan.




3.2.1.4.
Patchwork

Capitulo 3

Técnicas de acabados y apariencia sobre la superficie del denim

El patchwork es una técnica de acabado sobre la superficie textil y es
muy utilizado por las personas amantes del scrap, ya que esta técnica recalca
su habilidad y creatividad, se obtiene por medio de la union de retazos de tela
para generar nuevas y coloridas bases textiles. Esta técnica se volvio muy popular
debido a que es considerada como una alternativa al eco disefio, debido a se pueden
utilizar retazos textiles, remanentes o incluso reutilizar su propia ropa (Muiioz

Morillo, 2016).

llustracion 4 Patchwork. Fuente (Entrepreneur, 2012)
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3.2.1.5.
Desgastes

Capitulo 3

Técnicas de acabados y apariencia sobre la superficie del denim

Los desgastes son la destruccion total o parcial de los hilos del tejido del denim,
ya sea por abrasion o cortes. Generalmente se utiliza esmeril, clavos, tijeras,
bisturi, lijas, entre otros. Sin embargo, con el surgimiento de nuevas tecnologias,
las lavanderias de denim y sus confeccionistas, han optado por manejar el corte y
barrido en laser para generar estas manualidades. Este tipo de acabado se realiza
antes de que la prenda sea llevada a lavar en las maquinas, debido a que es ahi
cuando dichos acabados obtienen su efecto especial. Es aqui en donde se obtienen

los deshilachados, desgastes y rotos de los jeans, casacas, overoles, etc.

llustracion 5 Desgastes. Fuente (La revista, 2016)




3.2.1.6.
Aplicacion
de insumos
metalicos

Capitulo 3

Técnicas de acabados y apariencia sobre la superficie del denim

Una vez finalizado el proceso de lavado del denim, se colocan los diferentes
insumos metalicos en las prendas, tales como: broches, botones, remaches, perlas,
cristales, etc. Esto se realiza posterior al lavado debido a que, es un proceso agresivo
en donde las prendas e insumos pueden dafiarse o romperse. Los materiales e
insumos que se utilizan en la fabricacion de los jeans, son abastecidos por varias
empresas que conforman la cadena productiva textil de la confeccion, todas estas
empresas deben estar al tanto con la innovacion y tendencias de cada producto,
para suministrar a sus clientes. Por lo tanto, la aplicacion de insumos va a la par

con las nuevas predisposiciones que surgen en la moda (Romero, 2015).

llustracidn 6 Insumos Metalicos. Fuente (Vogue Spain, 2016)
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3.2.1.1.
Técnica
de lavado:
Shibori

Capitulo 3

Técnicas de acabados y apariencia sobre la superficie del denim

El shibori es una técnicajaponesa que consiste en: retorcer, amarrar, coser, presionar
y apretar a la tela o a la prenda. Este proceso tiene la finalidad de bloguear varias
zonas de la tela para evitar que sean tefiidas o desteiiidas. Al realizar las diferentes
formas de bloqueo del Shibori, se generan efectos atractivos de color, textura y
virtualidad (Pujalte, 2016). Existen opciones infinitas para la elaboracion de esta
técnica, entre las mas destacadas tenemos:

* Mokume

* Maki-Age

* Itajime

« Bomaki

* Arashi

llustracion 1 Shibori Japonés. Fuente: (Facil y Sencillo,2017)




3.2.2.

Definicion de
variables para la
experimentacion

con denim

Capitulo 3

Experimentacion con el Denim

A partir de la investigacion de campo y posteriormente al levantamiento de
informacion, se pudo evidenciar varios de los gustos y preferencias que tienen las
mujeres universitarias al momento de adquirir prendas de denim, a través de la
encuesta, se establecieron una serie de factores ineludibles para la ejecucion de la
experimentacion de la superficie y apariencia de la mezclilla. De igual manera, las
tonalidades que se trabajaron, son resultado de la encuesta que se aplico al nicho

de mercado.

Para la siguiente experimentacion, se utilizaron 4 variables: los desgastes,
el grabado en laser, el bordado y la técnica shibori. El lavado de las muestras, se
ejecuto de manera artesanal debido a la dificultad de acceder a los quimicos y
la maquinaria necesaria, por lo que las prendas finales tendran una variacion de

tonalidad.




3.2.3.

Registro de
proceso de
experimentacion
de la muestra

Capitulo 3 | Experimentacion con el Denim
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En los siguientes cuadros, se registran todos los procesos que se han
desarollado en cada una de las experimentaciones, se obtuvo como resultado 8
muestras textiles de dimensiones de 20cm x 20cm , se trabajo con 4 técnicas de

acabado y apariencia de la superficie del denim.

Tabla 1 Registro de experimentaciones. Fuente (Autoria propia, 2020)




Tabla 2 Experimentacion 1. Fuente (Autoria propia, 2020)

Proceso de experimentacion

Tabla 3 Experimentacion 2. Fuente (Autoria propia, 2020)

86




Tabla 4 Experimentacidn 3. Fuente (Autoria propia, 2020)
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Proceso de experimentacion

Tabla 5 Experimentacion 4. Fuente (Autoria propia, 2020)

81




Tabla 6 Experimentacidn 5. Fuente (Autoria propia, 2020)

Proceso de experimentacion

Tabla 7 Experimentacion 6. Fuente (Autoria propia, 2020)

88




Tabla 8 Experimentacion 7. Fuente (Autoria propia, 2020)
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Proceso de experimentacion

Tabla 9 Experimentacion 8. Fuente (Autoria propia, 2020)

89
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4.1.

Proceso
creativo

Capitulo 4

Resultado

Para disefiar una coleccion de moda se deben considerar varios factores
que influyen al momento de planificarla, concretarla e incluso exponerla, ya sea
en una puesta en escena, desfile o sesion fotografica. Por esta razon, se eligen de
manera cautelosa los materiales, colores y tecnologias que se utilizaran para que

se adapten a la inspiracion y concepto.

El proceso creativo del disefio consiste en los siguientes pasos:
. Inspiracion
. Moodboard

. Concepto

. Tendencias

. Estudio de la forma

. Bocetos de texturas y formas
. Propuestas o hocetos
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Para iniciar con el disefio de la coleccion, se desarrollo una encuesta previa, en

donde se propuso al nicho de mercado las siguientes alternativas de inspiracion:

llustracion 1 Opciones de inspiracion. Fuente (Autoria propia, 2020)
Como resultado de la encuesta realizada al nicho de mercado, se eligio como motivo
4 1 1 gestor y fuente de inspiracion al océano, de esta forma la coleccion tendra mayor
u [ |
I - - acogida por parte del consumidor cuando sea lanzada al mercado.

Capitulo 4 Resultado

Tabla 1 Grafico de resultados. Fuente (Autoria propia, 2020)
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4.1.2.

Moodhoard

Capitulo 4

Resultado

Posterior a la eleccion de la inspiracion, se procede a recolectar imagenes

referentes para soporte grafico.

El moodboard es una composicion fotografias, ilustraciones, telas, silueta, paleta

de color y materiales que se usaran en la coleccion.

llustracion 3 Moodboard. Fuente (Autoria propia, 2020)
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4.1.3

Concepto

Capitulo 4

Resultado

Aqua es una coleccion de indumentaria de denim para mujeres, que toma
como inspiracion lo apacible del océano, se desarrollan prendas que denotan lo
pacifico y tranquilo del agua mientras esta en calma. Ampara formas, colores,

texturas y materiales que expresan serenidad y libertad.

Presenta una coleccion de formas organicas creadas a partir del analisis de la
inspiracion. Emplea una gama de tonos luminosos a frios que simbolizan el color
del agua, los colores azules son combinados con blanco, para simular los destellos
de luz. Aplicacion de diferentes tecnologias como el grabado y barrido en laser,
bordado industrial y manual, desgastes, deshilachados, shibori, entre otros. La
propuesta genera tendencia en mujeres universitarias que buscan outfits oversize

con denim tnicos y exclusivos que expresen la apacibilidad de la vida.
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4.1.4

Tendencias

Capitulo 4

Resultado

Las tendencias son un estilo en el que las personas se expresan través de su
ropa y complementos durante un periodo de tiempo. Proponer tendencias implica
ser original y diferente, cuando una de ellas se prolonga se convierte en obsoleta o
vieja. Vicunha Textil es una empresa lider en la produccion de denim en el Ecuador,
lanzan una revista en el que exponen las nuevas tendencias que se desarrollaran en
la temporada, manteniendo informados a sus clientes. Es por ello, que se tomd la
tendencia Trippy Up de la revista, como referente en el analisis de homdlogos para

el desarrollo de la coleccion. (Vicuhna Textil, 2020)

llustracion 4 Moodboard de tendencias. Fuente (Autoria propia, 2020)
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4.1.5

Estudio
de la forma

Capitulo 4

Resultado

El estudio de la forma es un analisis morfoldgico del motivo gestor o
inspiracion, se toman las imagenes mas representativas del moodboard y se
procede a examinar con los fundamentos de disefio basico como: generacion de

tramas, superformas, virtualidades, gradacion, operaciones de movimiento, entre

otros.

llustracidn 5 Estudio de la forma. Fuente (Autoria propia, 2020)

llustracidn 6 Estudio de la forma 2. Fuente (Autoria propia, 2020)
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Previo al desarrollo de las experimentaciones se realizaron bocetos de
las formas y texturas que tendran las muestras, éstas figuras o detalles que se

realizaron seran usados en la tela de los outfits ya sea en un 100% o en 50% de

las prendas.

4.1.6

Bocetos
de texturas
y formas

Capitulo 4 Resultado

llustracion 7 Bocetos de texturas y formas. Fuente (Autoria propia, 2020)
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Posterior al analisis de la cadena de valor del jean de la fabrica HTC, y desarrollados

los procesos creativos del disefio, se realizaron las siguientes propuestas.

llustracidn 8 Propuestas. Fuente (Autoria propia, 2020)
I | 1 [ | 7

Capitulo 4 Resultado

llustracidn 9 Propuestas. Fuente (Autoria propia, 2020)
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llustracion 10 Propuestas. Fuente (Autoria propia, 2020)

99
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4.2

Bocetos
finales

Capitulo 4

Resultado

llustracion 11 Boceto final 1. Fuente (Autoria propia)

llustracion 12 Boceto final 3. Fuente (Autoria propia)

llustracidn 13 Boceto final 2. Fuente (Autoria propia)




i >

llustracidn 11 Boceto final 1. Fuente (Autoria propia)

101
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llustracidn 12 Boceto final 3. Fuente (Autoria propia)
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4.3

‘Fichas
tecnicas

Capitulo 4

Resultado




Tabla 2 Ficha técnica casaca outfit 1. Fuente (Autoria propia)
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Tabla 3 Ficha técnica short outfit 1. Fuente (Autoria propia)




Tabla 4 Ficha técnica saco outfit 2. Fuente (Autoria propia)
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Tabla 5 Ficha técnica falda outfit 2. Fuente (Autoria propia)

08




Tabla 6 Ficha técnica saco outfit 3. Fuente (Autoria propia)
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Tabla 7 Ficha técnica falda outfit 3. Fuente (Autoria propia)




Tabla 8 Ficha técnica casacaca outfit 4. Fuente (Autoria propia)
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Tabla 9 Ficha técnica short outfit 4. Fuente (Autoria propia)

112




Tabla 8 Ficha técnica casacaca outfit 4. Fuente (Autoria propia)
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Tabla 9 Ficha técnica short outfit 4. Fuente (Autoria propia)
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4.4
Patronaje

Capitulo 4 Resultado

llustracidn 14 Patrones casaca outfit 1. Fuente (Autoria propia, 2020)




il £

llustracion 15 Patrones short outfit 1. Fuente (Autoria propia, 2020)

llustracion 16 Patrones saco outfit 2. Fuente (Autoria propia, 2020)
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llustracidn 17 Patrones falda outfit 2. Fuente (Autoria propia, 2020)

llustracién 18 Patrones saco outfit 3. Fuente (Autoria propia, 2020)
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llustracion 19 Patrones falda outfit 3. Fuente (Autoria propia, 2020)

llustracion 20 Patrones casaca outfit 4. Fuente (Autoria propia, 2020)
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llustracidn 21 Patrones short outfit 4. Fuente (Autoria propia, 2020)

4.5

Tendidos

Capitulo 4

Resultado




il £

llustracidn 22 Tendido casaca outfit 1/ Eficiencia 78,96%. Fuente (Autoria propia,2020)

llustracién 23 Tendido outfit 4 y short outfit 1/ Eficiencia 80,29%. Fuente (Autoria propia,2020)
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llustracidn 24 Tendido outfit 1y outfit 2 / Eficiencia 76,56%. Fuente (Autoria propia,2020)
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llustracién 25 Tendido saco outfit 2 barrido en laser / Eficiencia74,21% . Fuente (Autoria propia,2020)

llustracion 26 Tendido saco outfit 3 barrido en laser
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gulo 0

Se puede percibir en las fotografias, el concepto e inspiracion de la coleccion
en los disefios de las bases textiles que se utilizaron para la concrecion de cada
una de las prendas, en donde se trabajo con las formas organicas provenientes
del estudio morfoldgico de fotografias del agua de los océanos con la intervencion
del disefio al interpretarlas y plasmarlas en telas que simulan su estado de calma,
apacibilidad y cromatica.

Es importante mencionar que, todas estas formas y texturas se realizaron
con tecnologia como el barrido en laser optico y la técnica artesanal del Shibori
japonés. Ademas, para simular y obtener toques de luz, de igual manera provenientes
del analisis morfoldgico, se aplico bordado manual en varias prendas utilizando

insumos como: canutillos, mullos, swarovski y chaquiras.
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llustracidn 27 Fotografia 1 Outfit 1. Ph: (Lupercio, 2020) Mua: (Pinos, 2020)
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llustracién 28 Fotografia 2 Outfit 1. Ph: (Lupercio, 2020) Mua: (Pinos, 2020)
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llustracion 33 Fotografia 2 Outfit 3. Ph: (Lupercio, 2020) Mua: (Pinos, 2020)
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llustracidn 36 Fotografia 2 Outfit 4. Ph: (Lupercio, 2020) Mua: (Pinos, 2020)
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llustracion 38 Fotografia editorial 1 Ph: (Lupercio, 2020) Mua: (Pinos, 2020)
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clusiones

Capitulo 4

Resultado

«  Elproyecto de investigacion cumplio con los 3 objetivos planteados de manera
organizada y sistematica, para ello fue primordial el proceso de contextualizacion,
percibir los conceptos del denim, la cadena de valor y la innovacion, permitiendo
desarrollar ideas creativas en el periodo de experimentacion, disefio del producto y

concrecion.

«  Con la experimentacion de la superficie textil del denim se identificaron 4
tecnologias textiles, elegidas mediante una encuesta sobre las preferencias del
nicho de mercado. En el desarrollo todas fueron satisfactorias, representadas a
través de cuadros que muestran su elaboracion paso a paso, la técnica que se

aplico y su respectiva curva de lavado.

«  Se utilizaron los resultados de la experimentacion en la creacion de una
coleccion de denim, diversificando los productos de la fabrica HTC y dirigiéndose

hacia un nuevo segmento de mercado.

. El denim es ideal al momento de trabajar con su superficie textil, ya que

cambia de apariencia, textura y color notablemente.

. Fusionar varias técnicas o tecnologias sobre el denim, origina interesantes

bases textiles creando una prenda tnica y exclusiva.
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Recomendaciones

Capitulo 4

Resultado

En base a la obtencion de informacion bibliografica, la experimentacion y el proceso
creativo de la coleccion con denim, se ha llegado a las siguientes recomendaciones:
. Se deberia incorporar procesos creativos en la cadena productiva textil de
pequefias y medianas empresas, con el fin de diversificar sus productos, incrementar
sus ventas y convertirse en marcas reconocidas.

. Las pequeiias y medianas empresas deberian de mantenerse informadas
sobre las nuevas tecnologias que surgen en la industria de la moda ya que, aportan
al crecimiento productivo textil en la ciudad de Cuenca

. Se recomienda investigar y observar tendencias de moda internacionales
para acoplarse a la realidad de la industria textil de paises del primer mundo,
beneficiando al diseiio local.

. En el proceso de lavado artesanal o industrial de denim se recomienda

utilizar los respectivos equipos de proteccion.
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Anexos

Anexo 1: Entrevistas

Entrevista 1

Introduccion

Esta entrevista se realiza con la finalidad de obtener informacion sobre la cadena

de valor de la fabrica HTC y analizar sus procesos creativos y procesos productivos.

1.

10.

11.

¢Innovan constantemente o adaptan sus productos ya existentes?

¢Implementan tecnologia en los procesos productivos?
¢Gada cuanto tiempo? Antes y en la actualidad

;De qué manera esta estructurado el organigrama?
uestos principales de la empresa)

¢Se consideran una empresa seguidora o lider? ¢Por qué?

¢En el proceso de lavado industrial, se han desarrollado o
implementado nuevas tecnologias? ¢;Cuales?

¢Gomo se desarrolla el proceso creativo dentro de la empresa?
¢La fabrica esta dividida por areas o departamentos? ¢Cuales?
¢Elaboran prototipos previos a la produccion?

¢Gomo segmentan sus mercados?

¢Gomo testean sus productos?

¢Gomo realizan la validacion de mercado de sus productos?

Entrevista 2
Introduccion
Esta entrevista se realiza con la finalidad de obtener informacion relevante sobre
|a historia de la fabrica HTC, debido a que no hay un registro sobre el transcurso y

evolucion de la fabrica.

1. ¢Quién fundo la fabrica HTC?

2. ¢Tenia experiencia en la confeccion de jeans?
3. ¢Cual fue su motivacion y aspiraciones?

4. ¢Cual fue su primera marca?

5. ¢En donde vendian sus productos?
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Anexo 2: Encuestas

llustracion 70 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)

146

llustracidn 71 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)
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llustracion 72 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)

llustracion 73 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)
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llustracion 74 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)

llustracion 75 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)
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llustracion 76 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)

llustracion 77 Encuesta. Fuente (Autoria propia,2020)
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Anexo 3: Tabulacion encuesta

llustracion 78 Tabulacion de resultados Fuente (Autoria propia,2020)
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llustracidn 79 Tabulacion de resultados Fuente (Autoria propia,2020)
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llustracion 80 Tabulacion de resultados Fuente (Autoria propia,2020)

llustracion 81 Tabulacion de resultados Fuente (Autoria propia,2020)
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Anexo 3: Tabulacion encuesta

llustracion 82 Tabulacion de resultados Fuente (Autoria propia,2020)
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