Analisis y gestion de la
produccion mediante la
tercerizacion para ropa infantil

Maestria en Diseno Textil e Indumentaria
con mencién en Gestion y Produccién

Autora: Maria Fernanda Cabrera Abad
Director: Freddy Gustavo Galvez Velasco

Cuenca, Ecuador 2025



Dedicatoria

Con todo el amor, desde aqui hasta el cielo para mi Pa.

2 Cabrera, F




Agradecimientos

Este proyecto representa el esfuerzo, dedicacion y apoyo de personas fundamentales en mi vida, a quienes quiero
expresar mi mas profundo agradecimiento.

A mis padres Carmen y Luis, quienes me brindaron el amor y el respaldo necesarios desde el inicio de este camino.
Mama, gracias por ser mi guia y fortaleza inquebrantable. Pap3, siento tu orgullo en cada paso que doy. Este logro
es por ti.

A mi hermana Daniela, por su compahia constante y apoyo en los momentos mas dificiles, y por ser siempre una
inspiracion en mi vida.

A miesposo Martin, quien siempre creyd en miincluso en los momentos en que yo dudaba. Gracias por ser mi apoyo
incondicional, por tu paciencia, y por impulsarme a seguir adelante sin importar los desafios.

A mis hijos Martin Emilioy Luis Antonio, mis grandes motores, quienes me llenan de energiay amor, y me recuerdan
dia a dia por qué vale la pena luchar. Ustedes son mi razon de ser y la fuente de mi mayor inspiracion.

A la Universidad del Azuay, que me abrid las puertas para este crecimiento personal y profesional. A la Mgs.
Carla Hermida, directora de postgrados, y al Mgs. Freddy Galvez, docente y director de |la maestria, les agradezco

profundamente no solo por su guia académica, sino Por su gran corazon.

Este logro es el resultado de un esfuerzo colectivo, y a todos ustedes les dedico este trabajo con gratitud y carifo
eterno.

Cabrera, E 3



Resumen

Este estudio se centra en el desarrollo de un manual de procedimientos especifico para la gestion de la confeccion
tercerizada enfocada en ropa infantil, comprendiendo en primera instancia la cadena de valor en este proceso, a partir
de una investigacion exhaustiva y revision bibliografica, se explora el modelo de la tercerizacion en la produccion
textil. Con encuestas, se analiza escenarios reales en la produccion, que aportan ideas valiosas que permiten adaptar
estas practicas al contexto local, permitiendo asi el desarrollo de un manual de pautas y recomendaciones para
la gestion de la produccion durante la fase del ensamblado de prendas infantiles y se extiende hasta aplicacion
del manual, llegando a la fase de programacion de la produccion. El documento ofrece una guia practica para
pequenas empresas o disefadores que optan por la tercerizacion como estrategia competitiva, ayudandolos a
optimizar procesos, mejorar la calidad y cumplir con los estandares establecidos.

Palabras Claves

Tercerizacion, Talles Satélite, Gestion, Manual, Confeccion.
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Abstract

This study focuses on the development of a specific procedural manual for managing outsourced manufacturing
in the context of children’s clothing. Initially, it examines the value chain of this process, drawing from thorough
research andacomprehensiveliterature review. The study exploresthe outsourcing model in textile production. Using
surveys, real-world production scenarios are analyzed, providing valuable insights that allow these practices to be
adapted tothe local context. Thisadaptation leads to the creation of a manual with guidelines and recommendations
for managing production during the garment assembly phase, extending to implementation of the manual, and
culminating in the production scheduling phase. The document serves as a practical guide for small businesses or

designers who choose outsourcing as a competitive strategy, helping them optimize processes, improve quality,
and comply with established standards.

Keywords

Outsourcing, Satellite sizing, Management, Manual and Clothing production
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INTRODUCCION

En la industria textil, la constante busqueda de competitividad en el mercado local exige estrategias que se ajusten
a la realidad econdmica y los recursos disponibles en el pais. Este desafio implica encontrar soluciones que permitan
cumplir con altos estandares de calidad sin comprometer la eficiencia. Una de estas estrategias es la tercerizacion,
utilizada en procesos especificos de la cadena de valor, particularmente en la produccion de prendas infantiles. Este
enfoque permite a las empresas y emprendedores destinar tiempo y recursos a areas especializadas, optimizando
su operacion general.

La presente investigacion responde a la necesidad de gestionar eficientemente la etapa de ensamblado de piezas
mediante la tercerizacion, aplicada a la confeccion de ropa infantil. Se inicia con una revision bibliografica que abarca
la produccion textil en general, el panorama local en Ecuador y el analisis de la tercerizacion como una estrategia
clave. Este marco tedrico establece una comprension solida sobre la cadena de valor y los tipos de tercerizacion
tanto a nivel global como local, resaltando su importancia en la industria textil ecuatoriana.

En el segundo capitulo, se aplican encuestas a productores y talleres satélite que prestan servicios de tercerizacion.
Este analisis permite identificar problematicas especificas desde ambas perspectivas, aportando informacion
detallada sobre las areas criticas que deben abordarse en el manual propuesto.

El tercer capitulo presenta la propuesta del manual de procesos de produccion para el ensamblado tercerizado,
enfocado en ropa infantil. Este manual aborda factores clave, proporcionando soluciones practicas, mejoras en la
eficiencia y estandarizacion de procesos. Ademas, se incluye la optimizacion en la seleccion de talleres satélite, el
control de inventarios y la mejora en la comunicacion entre las partes. Como resultado, se genera una herramienta
practica que incluye fichas técnicas, formatos de planificacion, acuerdos y hojas de ruta. Estos documentos no solo
facilitan la gestion de la produccion, sino que también aportan insumos para el area financiera, ayudando a definir
CONSUMOS, precios y ganancias.

Finalmente, en el cuarto capitulo se implementa el manual hasta la fase de planificacion de la produccion. Este
ejercicio aplica las condiciones reales de operacion, evaluando su impacto en el flujo productivo y su adaptabilidad
tanto para fabricas y contratistas como para talleres satélite. La simulacion proporciona una perspectiva concreta de
la efectividad del manual en la gestion y el control de las diferentes etapas del proceso productivo, consolidandolo
como una herramienta clave para el sector textil.
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CAPITULO




Para entender como mediante la tercerizacion de la produccion, es posible gestionar eficazmente
los talleres externos para ensamblar ropa infantil, es necesario definir un marco conceptual, en el
que se estableceran definiciones claras de los términos clave utilizados en la investigacion, evitando
malentendidos y proporcionando una base comun para la comprension. A continuacion de definiran
tres conceptos claves: Produccion textil, tercerizacion y cadena de valor de la produccion textil.

1.1 Produccioén textil

Bastiand (2000), define la produccion textil como el procedimiento de fabricacion de articulos textiles,
que comienza con la eleccion y procesamiento de la materia prima, y continua con la fabricacion de los
hilos que seran usados en la fabricacion de una tela. La produccion textil implica una serie de etapas
interconectadas que transforman las materias primas en productos acabados, listos para su uso o venta.
Comose menciond con anterioridad, la produccion textil es la indispensable en la cadena de produccion conformada
por la elaboracion de fibras, telasy prendas de vestir, por lo que, resulta necesario que esta industria tome en cuenta,
planes de desarrollo y estrategias adecuadas que representen oportunidades de crecimiento en las economias,
tanto locales como internacionales, ya que engloba una de las mayores cadenas de produccion y de consumo.

Ademas, la produccion textil incluye la elaboracion de articulos con multiples usos que tienen como
objetivo satisfacer a la poblacion de consumo para la primera necesidad como, por ejemplo, son las
telas para confeccionar prendas para vestir, y otros productos que cubren y ayudan a la proteccion
del cuerpo, asi también, incluyen muchas telas y fibras sirven como bienes intermedios en diversas
industrias como la automotriz, muebles, farmacéuticas, construccion, hospitalidad etc. (Portos, 1992).

Para Flores, Garcia, Robles, Taboada y Velazquez (2000), la compleja produccion textil se constituye por conjunto
de actividades que tienen una estrecha relacion con la industria de la confeccion y, de acuerdo con su insercion
al proceso productivo las clases industriales del complejo pueden ser clasificadas en 3 etapas productivas:

1. Fabricacion de fibras blandas: Esta conformada por las operaciones agroindustriales y la produccion de
fibras quimicas, las cuales desempenan el papel de proveedoras de materias primas. Por ejemplo, la cadena
textil se nutre de las operaciones agroindustriales, como la produccion de algodon, y de la fabricacion de
fibras quimicas, como el poliéster, que sirven como materias primas esenciales para la industria. Esta etapa
se caracteriza por la presencia de grandes instalaciones fabriles, las cuales cuentan con la incorporacion
de tecnologia de punta, hacen uso de economias de escala y estan disefadas para grandes volumenes de
produccion a través de diferentes procesos y gran parte de sus productos estan destinados para ser exportados

2. Hilado y tejido de fibras blandas: Este proceso abarca las operaciones dedicadas a la fabricacion
de hilos, tejidos y el acabado de fibras de algodoén, fibras quimicas y sus combinaciones, desempefnhando
el papel de suministradoras de insumos intermedios. Por ejemplo, en esta fase, las actividades incluyen la
transformacion de materias primas como el algoddén y fibras quimicas en hilos y tejidos que se utilizaran
posteriormente en la confeccion de prendas textiles. En esta etapa se localizan los telares que son claves
para definir la calidad de las telas y la integracion productiva de la cadena, en el caso de nuestro pais mas
del 60% se encuentran obsoletos dando como resultados discontinuidades de los procesos de la cadena.

3. Confeccion: Refiere a las producciones de bienes de consumo final, que son de tres tipos, el
primero, destinado a la industria de la confeccion de ropa es decir prendas de vestir, el segundo, los
que emplea la industria de uso domeéstico y finalmente, los tapices y recubrimientos utilizados por la
industria automotriz y de muebles es decir textiles para uso industrial. En este punto, se requieren de
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maquinas especificas para cada una de las operaciones como corte, cosido, bordado, plisado, entre otros.
1.3.1 Produccion textil en Ecuador

Las principales industrias textiles del Ecuador se encuentran en Pichincha, Guayas, Azuay, Tungurahua e Imbabura
y, en orden de importancia de ciudades, en Quito, Guayaquil, Cuenca, Ambato y Atuntaqui. En este contexto, las
empresas con produccion textil, constituyen el tercer sector manufacturero mas grande del pais, generando 120.000
empleos directos entre los sectores formal e informal. La produccion de textiles del Ecuador aun opera de forma
tradicional, es decir, funciona verticalmente, puesto que la cadena de produccion empieza en la hilatura, continUa
por la tejeduria y los acabados, y termina en la confeccion. (Calle, M. J. G, Matute, J. M. M., Maxi, F. G., y Costa, R. C. 2019, p. 61)

Deacuerdoaloanterior,segun Diaz,lacadena de produccion textil esta pasando por algunasdificultades, puesto que,
en los ultimos tres anos surge un problema de competencia ilegal y desleal con productores chinos, contrabandistas,
importadores que subfacturan y comerciantes que no pagan los impuestos. Aunque, entre todas las dificultades
presentadas las importaciones de Oriente, se presentan como el principal problema para el sector textil, puesto que,
los costos de |os productos resultan demasiados baratos, en comparacion con el costo de produccion de textiles en
Ecuador.

Otro asunto pendiente del sector textil ecuatoriano, es la exportacion, sobre todo por la falta de tratados de libre
comercio con EEUU y la Union Europea, lugares donde se encuentran los principales consumidores de textiles en el
mundo. Asi también, el inconveniente cobra relevancia y se agrava considerando que Peru y Colombia, son grandes
competidores del textil ecuatoriano, debido a que si cuentan con este tipo de acuerdos internacionales.

Finalmente, para el avance de la produccion textil en la industria ecuatoriana, se sugiere que, no se adopten medidas
proteccionistas, sino politicas globales, que abarque factores como formacion, financiamiento, investigacion,
iInnovacion, tecnologia, marca, promocion de exportaciones, productividad, y la correccion de los problemas de las
importaciones.

1.1.2 Produccién textil ropa infantil
Evolucién de la ropa infantil

La ropa era la misma, para infantes y adultos, antes del siglo XVIII, y se caracteriza por ser estrecha, con muchos
adornos e incobmoda para las necesidades para los infantes (Torres, 2014). Posterior, se comenzd a disefar ropa que
se ajustaba mas a las necesidades de los ninos y Nihas. Actualmente, el mercado de ropa infantil es inmenso, y ofrece
opciones para todos los gustos y necesidades.

Posterior al siglo XVIII, Ilvay (2019) menciona que, la moda infantil evoluciond centrandose mas en aumentar la
libertad de movimiento a los ninos y las ninas, sin embargo, aun estaba vinculada a la representacion de sus padres.
De esta manera, vestian al igual que sus mayores, con el mismo corte, pero en tamano reducido. Para comienzos
del siglo XIX, el boom de la moda infantil fue marcado por el estilo marinero, tanto para nihos y ninas. Para esta
temporada, moda infantil femenina aparece con falda que llega a las rodillas, con medias de color negro. Por su
parte, los pequenos varones usaban pantalon largo, aunque con el tiempo se introduciria el corto. El color azul
mMarino escogido para estas vestimentas decimononicas, sin que hubiese aun una distincion de tonalidades para
diferenciar a ambos sexos (Torres, 2014; llvay, 2019).

Para la primera década del siglo XX triunfo el estilo marinero entre los pequenosy era solicitada por los colegios, dada
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su elegancia. Asi también, los sombreros en las ninas también comienzan a sustituirse por cintas para el cabelloy las
medias quedan atrasy dio paso a los calcetines subidos hasta las rodillas. Para la década de los treinta se aprecia una
evolucion aun mayor de la moda, desplazando la moda del traje marinero hacia un uso exclusivo religioso. (Escuela
Europea Des Arts, 2019)

Torres (2014) menciond que, a partir de esta eépoca, el bordado comienza a hacerse un recurso bastante positivoy a
usarse en la ropa infantil. El actual XXI, esta lleno de pasarelas de prestigio dedicandole un enorme espacio a la moda
infantil. La existencia de prendas de disefo para ninos es innegable, aunque las tendencias en este ambito son muy
diversas. El desarrollo de la moda infantil experimentd pocos cambios en las primeras etapas de la historia humana.
No es hasta el siglo XVII que podemos observar el surgimiento de un estilo especifico para ninos. Sin embargo, seran
los siglos XX y XXI los que finalmente consolidaran e introduciran las tendencias en la moda infantil.

Contexto actual de la moda infantil

Se estima que el tamano del mercado de ropa para ninos es de USD 258.35 millones en 2023,y se espera que alcance
USD 335.26 millones para 2028, demostrando una creciente tasa compuesta anual en aumento de 535% por ano
(De Luna, 2023). La produccion de ropa infantil resulta ser uno de los segmentos mas lucrativos, que incluso se
espera que el mercado supere tanto a la ropa de hombre y mujer, en relacion con el aumento en el valor del sector
minorista, impulsado por una mezcla de cambios demograficos, factores macroecondmicos y tendencias sociales,
respaldados por las ventas dentro de esa categoria.

En este sentido, lo que impulsa el crecimiento del mercado en todo el mundo, es la personalizacion del producto, la
innovacion y los precios asequibles de la ropa y el calzado para nifios. Por lo tanto, el mercado de la moda infantil es
altamente competitivo, existen muchas industrias que se imponen a nivel mundial como, Carter’s Inc., Adidas AG,
Benetton Group SRL, Nike y Dolce Gabbana. Por su parte, las estrategias significativas adoptadas por las industrias
antes mencionadas, son las inversiones, innovaciones de productos, fusiones y adquisiciones y asociaciones.

Para llvay (2019) la ropa de ninos es un bien de consumo final, que se produce artesanal e industrialmente, las prendas
sonelaboradasendiferentestiposde telacomo poliéster,algodon, lana, punto,ademasel mercado ecuatoriano ofrece
una amplia gama de modelos, colores, tallasy precios que se ajustan a las necesidades del mercado ecuatoriano. En
este sentido, su popularizacion se extiende y promociona a través de redes sociales, mediante celebridades infantiles
en Tik Tok, Instagram, Snapchat, YouTube, etc. exponiendo nuevas tendencias en ropa que atraen a los ninos en
estos dias.

1.4 Tercerizacion textil

Basualdo y Morales (2019) exponen que, la tercerizacion es una forma de subcontratacion laboral, su término tiene
origen en la lengua inglesa, outsourcing, Se trata de un acuerdo contractual que permite a las empresas centrarse
en el nucleo de su produccion al subcontratar la obtencion o alquiler de operaciones secundarias. Aungque estas
no estén directamente relacionadas con su funcion principal, son cruciales e imprescindibles para llevar a cabo las
actividades empresariales.

En la misma linea, Ruppel (2017) establece que, el concepto de tercerizacion se refiere a una forma especifica de
dividir y organizar las actividades laborales dentro del entorno empresarial. En este enfoque, la empresa se encarga
directamente de una tarea esencial, claramente definida, mientras que las actividades consideradas secundarias
se subcontratan o contratan a empresas especializadas en cada una de ellas, por tanto, la tercerizacion implica la
contratacion de emypresas para llevar a cabo actividades especializadas u obras (Sepulveda, 2020).

15



En el sector |la tercerizacion refiere a la practica de subcontratar ciertas etapas o procesos de la cadena de produccion
textil a empresas o personas individuales externas especializadas. (Ruppel, 2017; Basualdo y Morales, 2019). En el
caso de las empresas manufactureras de textiles, la tercerizacion o subcontratacion, no abarca solo tareas que
son consideradas ajenas a los procesos de produccion, sino también a las que son parte de la actividad principal.
Por ejemplo, algunas empresas disefan los modelos y encargan el proceso productivo a diferentes entidades ya
sea empresas consolidadas o pequenos emprendimientos, que se encargan del corte, costura, pegado, tintoreria,
estampado, planchado y empaque.

OrjuelayVargas (2022) sugiere que, el modelodetercerizacionen elempleocimplica que laempresa textil tercerizadora
actua como empleadora directa del personal, asumiendo responsabilidades patronales, incluyendo la resolucion
de conflictos laborales y econdmicos. De acurdo al mismo autor, los trabajadores contratados bajo este sistema no
forman parte de la ndmina de la empresa que contrata los servicios (Orjuela y Vargas, 2022). En el pais, este modelo
ha sido utilizado como una forma de evadir responsabilidades laborales, trasladandolas a un tercero que, al igual que
la empresa usuaria, incumple obligaciones debido a la falta de regulaciones claras para las empresas tercerizadoras.

La contratacion con una empresa tercerizadora implica la firma de dos contratos separados: uno entre el trabajadory
la empresa tercerizadora, estableciendo una relacion laboral sujeta al Codigo del Trabajo, y otro entre la tercerizadora
Yy la empresa que contrata el servicio, basado en un contrato de prestacion de servicios bajo disposiciones del Codigo
Civil (Ruppel, 2017; Orjuela 'y Vargas, 2022).

A pesar de esta estructura de contratos, no existe una relacion directa entre el personal y la empresa que contrata
el servicio. El trabajador, al firmar el contrato con la tercerizadora, acepta trabajar bajo las 6érdenes de la empresa
beneficiaria, pero hay una responsabilidad solidaria entre la empresa beneficiaria y el trabajador en términos del
trabajo realizado. Sin embargo, en lo que respecta al cumplimiento de obligaciones laborales y de seguridad social,
el vinculo es entre la tercerizadora y el trabajador (Ruppel, 2017, Basualdo y Morales, 2019).

Finalmente, Briseno y Guerrero (2013) argumentan que, la tercerizacion puede ofrecer ventajas como la reduccion
de costos operativos, mayor flexibilidad en la produccion, acceso a tecnologias especializadas y una respuesta mas
agil a las fluctuaciones en la demanda del mercado. Sin embargo, también puede plantear desafios en términos de
control de calidad, coordinacion logistica y la dependencia de proveedores externos.

1.4.1. Tipos de Tercerizacion

Existen diversos tipos de tercerizacion, segun Hidalgo, Lopez y Gayo (2013), los cuales se clasifican en funcion de
cuatro factores principales: la ubicacion de la empresa contratada, la profundidad de los negocios externalizados,
la especialidad de los procesos externalizados y el uso de la voz en la comunicacion con los clientes. La eleccion de
estos tipos se determina segun el plan estratégico de la organizacion que busca externalizar.

En cuanto a la ubicacion de la empresa, se distinguen tres tipos principales: Offshore Outsourcing, que implica la
relacion con un proveedor extranjero para reducir costos; Nearshore Outsourcing, gue involucra a un proveedor en
un pais extranjero cercano; e Inshore/Onshore Outsourcing, que se refiere a la contratacion de un proveedor dentro
del mismo pais que la organizacion demandante.

En relacion con la profundidad de los negocios externalizados, se identifican dos tipos principales: Business Process

Outsourcing (BPO), que implica tercerizar un proceso en una organizacion, y Business Transformation Outsourcing
(BTO), que implica la transformacion y mejora del proceso mediante la colaboracion con un agente externo.
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El tercer grupo se basa en la especializacion de los negocios externalizados e incluye tipos como Knowledge Process
Outsourcing (KPQO), Legal Process Outsourcing (LPO), Logistics Business Process Outsourcing (LBPO), Information
Technology Outsourcing (ITO) y Financial & Administration Outsourcing (FAO).

Finalmente, el Ultimo grupo se refiere a los procesos de Business Process Outsourcing (BPO) que se llevan a cabo
mediante comunicacion directa y en tiempo real, como Voice BPO, y aguellos que pueden ser en tiempo real o de
forma asincronica, como Non-Voice BPO.

Ahora bien, segun Orjuela y Vargas (2022) existen dos tipos de tercerizacion: el primero refiere, a la tercerizacion de
resultados que se basa en la compra de recursos productivos mas no de recursos humanosy en un sistema en casa,
es decir dentro de la misma organizacion, pero con recursos externosy, el segundo tipo es la tercerizacion de servicio
integral en la que se define objetivos, resultados y acciones a ser alcanzados dentro de un plazo determinado para
lo cual se contrata un especialista capacitado para el logro de dichos resultados.

Tipos de Tercerizacién

Ubicacién de la Profundidad de los
empresa negocios externalizados
—  Offshore Outsourcing Business Process Outsourcing
(BPO)
—  Nearshore Outsourcing Business Transformation
Outsourcing (BPO)

— Inshore Outsourcing

Especialidad de los Uso de lavozen la
negocios externalizados comunicacién con los clientes
| Knowledge Process Outsourcing | Voice Business Process

(KPO) Outsourcing (BPO)

Legal Process Outsourcing

(LPO) | Non- Voice Business Process

Outsourcing (BPO)

Logistics Business Process
Outsourcing (LBPO)

Information Technology
Outsourcing (BPO)

Financial & Administration
Outsourcing (BPO)

Figura 1: Tipos de Tercerizacion, Autoria propia, 2024

Fuente: “La tercerizacion laboral en el sector de confeccion. Un andlisis sobre el impacto en las condiciones de vida para
las trabajadoras de satélites de confeccion en Bogotd, Colombia”. Orjuela, L. X,y Vargas, N. (2022).
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1.4.2 Tercerizacion en la industria textil en Ecuador

Después del analisis bibliografico de la tercerizacion y teniendo conocimiento que en nuestro pais este modelo de
negocio se presenta de manera informal en cuanto a la falta de informacion sobre todo a las personas o empresas
gue brindan el servicio de maquila.

De igual manera las empresas, los emprendedores, tuvieron que desarrollar metodos para adaptarse a la realidad
del pais en cuanto a la capacidad productiva, mano de obra, adquisicion de materia prima nacional que en algunos
casos es nula o no se cuenta con la variedad que el cliente final exige y a la competencia en el precio de venta al
publico, he podido concluir que la tercerizacion se gestiona de la siguiente manera:

Se ha podido detectar 3 procedimientos generales o maneras de gestionar la tercerizacion ya que existen muchas
variables que adaptan las empresas a sus realidades.

Existen varios tipos de tercerizacion dentro de las industrias textiles en Ecuador. Las mas comunes son: La entrega
del diseno por parte de la empresay la tercerizacion mediante la entrega el producto listo por parte de las personas
intermediarias; la tercerizacion mediante la entrega de insumosy, ademas, el diseno, para la fabricacion del producto;
finalmente, la tercerizacion mediante la entrega de las prendas de vestir cortada y la entrega de insumos, para que
los mediadores armen las piezas.

Con respecto a la primera forma de tercerizacion, consta en que una empresa podria proporcionar el disefo de
la prenda a un taller de confeccion o fabrica especializada. La empresa, organizacion y personas externas son las
encargadas de todo el proceso de produccion, desde la adquisicion de materiales hasta la fabricacion y el acabado.
La empresa que tercerizacion recibiria el producto final listo para la venta.

Con respecto a la segunda forma de tercerizacion, la empresa que terceriza proporciona no solo el disefio de la
prenda, sino también los materiales necesarios, como las telas, hilos, etc. La empresa u organizacion externa que
podria ser un taller de confeccion, se encarga de la fabricacion utilizando los insumos proporcionados. La entrega
seria del producto terminado, pero con la ventaja de que la empresa que terceriza tiene control sobre los materiales
utilizados.

Encuantoalaterceraforma de tercerizacion, laempresa que terceriza entrega las pizas de las prendas, posiblemente
ya cortados, en conjunto con los insumos necesarios. La empresa externa se encargaria de la confeccion vy el
ensamblaje de las prendas utilizando los patrones y materiales proporcionados. Esta forma de tercerizacion permite
a la empresa que subcontrata tener mas control sobre el proceso de corte y la calidad de los insumos, mientras que
la empresa externa se ocupa de la etapa de ensamblaje.
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Figura 2: Diagrama de flujo de Procesos de tercerizacion Método 1, Autoria propia, 2024

Fuente: “Tercerizacion Textil, la Otredad de la Produccion. In Caso Mar del Plata”. Congreso. Cuarto Congreso DiISUR
Dimension politica del disefio en Latinoamérica. Debates y desafios. Ruppel, C. (2017).
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Figura 3: Diagrama de flujo de Procesos de tercerizacion Método 2, Autoria propia, 2024

Fuente: “Tercerizacion Textil, la Otredad de la Produccion. In Caso Mar del Plata”. Congreso. Cuarto Congreso DiISUR
Dimension politica del diseno en Latinoameérica. Debates y desafios. Ruppel, C. (2017).
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Figura 4: Diagrama de flujo de Procesos de tercerizacion Método 3, Autoria propia, 2024

Fuente: “Tercerizacion Textil, la Otredad de la Produccion. In Caso Mar del Plata”. Congreso. Cuarto Congreso DiISUR
Dimension politica del disefio en Latinoamérica. Debates y desafios. Ruppel, C. (2017).
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1.5 Cadena de valor en produccién textil

Michael Porter (1998) en su libro Competitive Advantage induce el concepto de cadena de valor como la herramienta
de planeacion estratégica que ayuda las industrias textiles a gestionar sus actividades para generar valor y crear
una ventaja competitiva. La cadena de valor posee como objetivos, mejorar los servicios, reducir los costes y crear
valor para sus clientes, por lo tanto, se la puede conceptualizar como un conjunto de procesos y actividades para la
produccion de prendas de prendas de vestir, a partir de la obtencion de las materias primas hasta la distribucion y
venta al consumidor final (Calle, Matute, Maxiy Costa, 2019). Por tanto, resulta ser un proceso complejoy multifacético
que involucra a muchas personas y empresas en diferentes etapas de produccion y distribucion.

Para la etapa de obtencion de materias primas incluye la cosecha de algodon, la produccion de fibras sintéticas o la
obtencion de fibras naturales, y finalmente, la conversion en las fibras en hilos y telas (Collier y Evans, 2016). Una vez
elaborados los textiles, son enviados para la produccion de ropa, muebles y otros productos. Finalmente, la cadena
concluye con la distribucion y el transporte de los productos textiles desde los fabricantes hasta los minoristas y
consumidores finales.

La importancia en la construccion una cadena de valor ayuda a identificar las fortalezas y trabajar las debilidades
en cada proceso industrial. En este sentido, la optimizacion de la cadena de valor en la industria textil es esencial
para el desarrollo y la recuperacion econdmica de la actividad manufacturera del pais (Calle, Matute, Maxi y Costa,
2019). Asi también, Collier y Evans (2016) argumentan que la importacion y exportacion son claves para fortalecer
la cadena de valor de la industria textil porque ayudan a expandir fronteras en la compra-venta de insumos. A su
vez, el fortalecimiento de la cadena de valor de la industria textil en Ecuador es indispensable para el desarrolloy la
recuperacion econdmica de la actividad manufacturera del pafs.

La cadena de valor en produccion textil presenta el valor total de la organizacion, consta de actividades de valor y
margen. Las actividades de valor se pueden dividir a su vez en dos grupos: actividades primarias y actividades de
soporte.

Figura 5: Cadena de valor
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Nota. Cadena de valor en la industria textil y los componentes y servicios de la industria manufacturera. Tomado
de Andlisis de la cadena de valor de empresas del sector elaboracion de prendas de vestir en Cuenca, por Calle,
Matute, Maxi y Costa, 2019.

Actividades primarias

Las actividades primarias involucran la creacion fisica del producto, la entrega al comprador y la atencion posterior
a la compra. Frecuentemente, una entidad estd conformada por diversos procesos tanto internos como externos
que configuran sus operaciones. La gestion de los procesos internos relacionados con la adquisicion se conoce
como logistica interna, la cual abarca la recepcion de materias primas, su almacenamiento y los costos asociados;
en resumen, se centra en la administracion completa de los inventarios. Segun Collier (2016), la logistica externa se
orienta mas hacia la estrategia de obtencion de materias primas desde los proveedores y, aunque tambien aborda
en cierta medida el control de almacenes, su enfoque principal radica en la distribucion eficiente de los productos
hacia los clientes.

Enelambitodelasoperaciones,seabarcantodaslasactividadesinvolucradasen latransformacion dela materia prima
en el producto final, incluyendo el mantenimiento de la maquinaria y las técnicas de planificacion y programacion
de la produccion. De la misma manera incluye la tercerizacion de productos o servicios, ya que esta estrategia en la
planificacion de la produccion actualmente es muy utilizada. Asimismo, las estrategias relacionadas con la gestion
de relaciones con los clientes, la promocion y comercializacion de productos o servicios se ubican en el area de
marketing y ventas, ya que respaldan la caracterizacion del mercado y otras actividades previamente mencionadas.

El servicio post venta, como un componente retroalimentador del sistema en su totalidad, evalda el nivel de
satisfaccion del cliente, proporcionando a la organizacion pautas para establecer estandares de mejora. A pesar
de esto, en esta seccion también se llevan a cabo actividades cruciales para la organizacion, como la gestion de
garantias, la disponibilidad de accesorios y repuestos, vy la gestion de reclamos, una tarea que las organizaciones
estan abordando con mayor responsabilidad en la actualidad (Hochrein, Glock, Bogaschewsky, y Heider, 2015).

Actividades de soporte

Las actividades de soporte, como su nombre indica, actian como base para el funcionamiento eficiente de las
actividades primarias mencionadas anteriormente. Es decir, estas operaciones facilitan el suministro de los recursos
necesarios para la ejecucion de las actividades primarias. En la cadena de valor, estas actividades ofrecen una ventaja
competitiva al permitir la implementacion de estrategias que gestionan de manera eficaz el suministro de recursos
hacia otras actividades, generando asi valor.

Desde una perspectiva operativa, las capacidadestecnoldgicasson fundamentales paralainnovacion enlasempresas
manufactureras. En la actualidad, se consideran un recurso crucial para la competitividad (Garcia, Pineda y Andrade,
2015). No obstante, es importante destacar que la tecnologia no se limita al uso de software y hardware de Ultima
generacion; mas bien, se trata de equilibrar la estrategia o gestion integral de una organizacion con las tecnologias
adecuadas, incluso si no son las Mas avanzadas. Este enfoque contribuye a mejorar y fortalecer el eslabdn conocido
como desarrollo de la tecnologia.

El eslabon de infraestructura se refiere a como las organizaciones estructuran sus organigramas, sistemas de
alineacion de bases digitales y otros sistemas que abarcan la gestion de calidad, medio ambiente, seguridad, entre
otros. Es evidente que todas las operaciones deben llevarse a cabo en algun lugar fisico o virtual, y deben contar con
una estructura adecuada en los diversos sistemas de gestion que requiere una empresa. Por lo tanto, este eslabon
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no debe ser visualizado Unicamente como la infraestructura fisica de la empresa, sino mas bien como un soporte
vital para el funcionamiento de las demas actividades realizadas por una organizacion.

Las operaciones empresariales estan asociadas al talento humano y se ubican en la seccion de recursos humanos, la
cualseencargade mantenerlarelacionentrelasoperacionesylamanodeobraenunentornosinérgico paragarantizar
un funcionamiento adecuado. En este eslabon, se llevan a cabo actividades como la gestion de remuneraciones, los
procesos de contratacion, la capacitacion y los planes de desarrollo del personal. Chiavenato (2009) proporciona
definiciones de varios autores para el término recursos humanos, considerandolo como el conjunto de politicas y
practicas necesarias para dirigir los aspectos administrativos relacionados con el personal, abordando actividades
como reclutamiento, seleccion, formacion, remuneracion y evaluacion del desempeno.

Canadas (2000) senala que la experiencia ha llevado a un analisis importante dentro de la cadena de valor, ya
que a menudo, al generar valor para un proveedor o cliente, se centra mucho esfuerzo en todas las actividades
mencionadas anteriormente. Sin embargo, siempre existe la incertidumbre sobre si se genera un valor aceptable
para los clientes internos. Por esta razon, es crucial entender la cadena de valor de manera estratégica y general para
la ventaja competitiva de |la organizacion.

En sintesis, la cadena de valor en la produccion textil abarca desde la obtencion de fibras, ya sean naturales
O sintéticas, pasando por hilatura hasta la transformacion en telas, asi como todos los procesos que conlleva la
fabricacion de prendas de vestir o productos textiles, desde la concepcion hasta que llegan a manos del consumidor
final, incluyendo el servicio al cliente subsiguiente.

La investigacion presente se centra en las actividades primarias de la cadena de valor y especificamente en sus
procesos productivos en la confeccion de prendas de vestir para ninos; con el objetivo de una planeacion estratégica
gue ayude a gestionar las actividades, buscando asi generar ventajas competitivas en el mercado.

LOGISTICA OPERACIONES LOGISTICA MARKETING SERVICIOS
INTERNA EXTERNA Y VENTAS
INSUMOS Y
MATERIAS PRIMAS
L DISEROY
DESARROLLO
CONFECCION Y
ACABADOS
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EMPAQUETADO
» | DIsTRIBUCIONY
LOGISTICA
» | MARKETINGY
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, | SERVICIO AL
CLIENTE

Figura 6: Diagrama de flujo Fabricacion de prendas de vestir, Autoria propia, 2024
Fuente: “Tercerizacion Textil, la Otredad de la Produccion. In Caso Mar del Plata”. Congreso. Cuarto Congreso DISUR
Dimension politica del disefio en Latinoameérica. Debates y desafios. Ruppel, C. (2017).
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Estudio de Campo y Andlisis de la Problematica

La industria textil es un sector dinamico y diversificado que enfrenta constantes desafios en un entorno globalizado
y altamente competitivo. En este contexto, la tercerizacion se ha convertido en una estrategia fundamental para
muchas empresasy emprendedores del sector. Por lo tanto, resulta de fundamental importancia realizar un estudio
de campo sobre la problematica que se presenta al tercerizar una actividad primaria en la cadena de valor de la
produccion. La presente investigacion se centra especificamente en el proceso de armado o costura.

2.1. Metodologia del estudio de campo
2.1.1. Enfoque de la investigacion.

El presente estudio se centra en investigar la gestion de la produccion textil mediante la tercerizacion. Para lograr
este objetivo, se llevara a cabo un estudio de campo que involucra la recoleccion de datos directamente en el entorno
empresarial de las organizaciones que tercerizan parte de su produccion, como tambiéen del sector que brinda los
servicios de tercerizacion, llamados en nuestro medio como talleres satélite o talleres de tercerizacion.

Se adoptara un enfoque de investigacion cualitativo. Este enfoque permitira la exploracion de las motivaciones,
desafios, estrategiasy resultados asociados con la gestion de la produccion textil mediante la tercerizacion. Al utilizar
meétodos cualitativos, se podra abordar la complejidad y las percepciones de |los participantes, lo que proporcionara
una comprension general del fendmeno en estudio.

2.1.2. Disefo de la Investigacion

La presente investigacion consistird en la realizacion de encuestas a gerentes, jefes de produccion o encargados
de la tercerizacion en empresas del sector textil ubicadas en la provincia del Azuay, Ecuador. La poblacion objetivo
se selecciond utilizando la base de datos de la Superintendencia de Companias de Ecuador, especificamente la
clase C13, que corresponde a “Industrias Manufactureras”. Segun esta base de datos, se identificaron un total de 43
empresas en esta categoria en la provincia del Azuay, en el ano 2022.

Por otro lado, también se realizaron encuestas a los duenos de los talleres que brindan el servicio de tercerizacion,
teniendo como base de datos a dos empresas manufactureras ubicadas en la ciudad de Cuenca: Lethal Jeans Cia.
Ltda.y Procostura Cia. Ltda,, en las cuales hay un total de 16 talleres satélite que se especializan en el armado de las
prendas.

2.1.3. Técnica de recoleccion de datos: Encuestas

Las encuestas seran disefadas para recopilar informacion relevante sobre las motivaciones para tercerizar, las
estrategias de gestion utilizadas y la percepcion de los resultados obtenidos a través de la tercerizacion. Se espera
que este diseno de investigacion proporcione datos significativos y representativos que contribuyan a alcanzar
los objetivos de la tesis y a generar conclusiones relevantes sobre la gestion de la produccion textil mediante la
tercerizacion en el contexto especifico del Azuay, Ecuador.

Las encuestas se administraran de manera electronica o presencial, segun la preferencia de los participantes,
beneficio de la investigacion. Se garantizara la confidencialidad y anonimato de las respuestas de los participantes.
Ademas, se solicitard el consentimiento informado antes de la participacion en la encuesta, y se respetaran todos los
protocolos éticos pertinentes durante la recoleccion y analisis de datos.
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Los modelos de las encuestas aplicadas para el desarrollo de la presente investigacion, tanto para las empresas
COMoO para las personas que brindan el servicio de tercerizacion, se puede observar a continuacion:

MODELO DE ENCUESTA
Dirigida a los ejecutivos que tercerizan parte de su produccion, o las personas encargadas de la produccion.

Instrucciones: Por favor, seleccione la opcion que mejor refleje su opinidon o experiencia en relacion con la tercerizacion
en su empresa.

1. En la empresa que labora hacen uso de la tercerizacion (talleres satélite)? Si su respuesta es positiva por favor
continUe con las siguientes preguntas, caso contrario le agradezco enviando su respuesta, dando fin a esta encuesta.

Si
No

2. Cuales son sus motivaciones para Tercerizar:

Reduccion de costos de produccion.

Enfoque en actividades centrales del negocio.

Acceso a tecnologia o conocimientos especializados.

Flexibilidad para adaptarse a la demanda fluctuante del mercado.

3. En qué areas hace uso de la tercerizacion?

Diseno
Patronaje
Corte
Confeccion
Acabados

4. Desafios de la tercerizacion:

Control de calidad de los productos tercerizados.

Dependencia excesiva de talleres satélite.

Riesgo de divulgacion de informacion confidencial.

Dificultades en la coordinacion de actividades entre la empresa y los proveedores.

5. Si en la pregunta anterior marco la opcion d. (Cuales de las siguientes actividades enfrenta dificultades en su
empresa en cuanto a la coordinacion con los proveedores externos? (Selecciona todas las que correspondan)

Programacion de entregas y recepciones de materiales.

Retrasos en la entrega de productos terminados.

Comunicacion efectiva sobre cambios en los requisitos del producto.

Problemas de calidad en las prendas producidas por |los proveedores externos.

Dificultades para mantener la consistencia en los estandares de calidad entre lotes de produccion.

Falta de flexibilidad por parte de los proveedores externos para adaptarse a cambios en las especificaciones
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del producto

6. ¢Cuales considera que son los mayores obstaculos para lograr una colaboracion efectiva con los proveedores
externos en el proceso de costura? (Selecciona todas las que correspondan)

Comunicacion ineficiente o poco clara

Dificultades para establecer y mantener estandares de calidad consistentes.

Problemas de capacidad o disponibilidad de los proveedores externos para satisfacer la demanda.
Falta de experiencia o habilidades especializadas por parte de los proveedores en el area de costura.

7. :Qué medidas ha implementado su empresa para superar las dificultades encontradas al tercerizar el proceso de
costura?

Mejorar los procesos de comunicacion con los proveedores externos.

Realizar inspecciones de calidad mas frecuentes durante el proceso de produccion.

Establecer acuerdos mas detallados y especificos con los proveedores.

Brindar capacitacion o asistencia técnica a los proveedores externos en areas especificas de la produccion.

8. ¢Cual cree que es el impacto de las dificultades en el drea de costura tercerizada en la eficiencia general de la
cadena de suministro de su emypresa?

a. Muy alto
b. Alto

c. Moderado
d. Bajo

e. Muy bajo

9. (Ha experimentado algun cambio significativo en la gestion de la produccion desde que comenzo a tercerizar?

Si
No

1. ;Como calificaria la satisfaccion general de su empresa con los proveedores externos en el drea de costura?

a. Muy satisfecho
b. Satisfecho

c. Neutral

d. Insatisfecho

e. Muy insatisfecho

Estimado/a
Soy Maria Fernanda Cabrera, estudiante de maestria en Disefo Textil y de Indumentaria con Mencion en Gestion y
Produccion, en la Universidad del Azuay. Estoy realizando un estudio sobre la tercerizacion en la industria textil en la

provincia del Azuay y me gustaria contar con su participacion en esta breve encuesta en linea.
Susrespuestasserantratadasconabsoluta confidencialidadysoloseran utilizadas para finesacadémicos. Agradeceria
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Mmucho su colaboracion.
Por favor, acceda a la encuesta haciendo clic en el siguiente enlace:

https://docs.google.com/forms/d/e/TFAIpQLSAWDMTQLCFeB-olPwjIPBzuW3WhGjQ-CLLIbFVagbMhlrsbQgA/
viewform?usp=sf_link

Atentamente,
Maria Fernanda Cabrera

MODELO DE ENCUESTA 2
Dirigida a los propietarios de los talleres satélites que realizan el trabajo de tercerizacion en la produccion textil

Instrucciones: Por favor, seleccione la opcidon u opciones que mejor refleje su opinidn o experiencia en relacion con
el servicio que usted ofrece.

1. ;Cuantos anos lleva operando su taller satélite?

Menos de 1ano
De 1la5anos
De 6 a 10 anos
Mas de 10 anos

2.¢Cual eselvolumen promedio de produccion mensual en su taller satélite? (Independientemente de la temporada
gue se encuentre)

Menos de 100 unidades
100-500 unidades
501-1000 unidades

Mas de 1000 unidades

3. ¢Cual es el tamano aproximado de su taller en términos de empleados?

De 2 a5empleados
De 5a10 empleados
De 10 a 15 empleados

4. ;Qué tipo de prendas o productos suelen confeccionar en su taller satélite? (Selecciona todas las opciones que
correspondan o describa en la opcion: otros)

Camisetas
Camisas
Pantalones
Jeans
Otros
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5. ¢Cudles son los principales problemas que enfrenta su taller en el momento de realizar la produccion? (Selecciona
todas las opciones que correspondan o describa en la opcion: otros)

Falta de informacion en la calidad y manejo de los materiales recibidos

Problemas de coordinacion con la fabrica principal

Retrasos en la entrega de las piezas de tela cortadas e insumos como hilo, botones, etc.
Falta de informacion para la confeccion.

Otros

6.:Consideraque el procedimiento establecidoactualmente para el envio de materiales, ytodo el proceso productivo,
es adecuado?

Si
No

7. ¢ En su taller se utiliza fichas de consumo de materiales (hilo, pelléon, botones, cierres, velcro, etc.) conforme a la
prescripcion de planta para la fabricacion?

Si
No
Solo en algunos casos

8. ;Qué documentos recibe usted por parte de la fabrica o persona que contrata su servicio? (Selecciona todas las
opciones que correspondan o describa en la opcidn: otros)

Orden de produccion

Ficha técnica del producto

Ficha de recepcion de materiales
Hoja de ruta

Control de calidad

Otro

9. ;Qué estrategias implementa su taller para garantizar la eficiencia y cumplimiento de los plazos de entrega en
la produccion tercerizada?

Planificacion anticipada de la produccion en coordinacion con la persona que contrata el servicio
Uso de tecnologia avanzada en el proceso de fabricacion

Acuerdos escritos o verbales sobre fechas de entrega con la persona que contrata el servicio

No utilizo estrategia

10. ¢(Considera que el procedimiento establecido actualmente para el control de la produccion en su taller es
adecuado?

Si
No
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Estimado/a

Soy Maria Fernanda Cabrera, estudiante de maestria en Diseno Textil y de Indumentaria con Mencion en Gestion y
Produccion, en la Universidad del Azuay. Estoy realizando un estudio sobre la tercerizacion en la industria textil en la
provincia del Azuay y me gustaria contar con su participacion en esta breve encuesta en linea.
Susrespuestasserantratadasconabsoluta confidencialidadysoloseran utilizadas para finesacadémicos. Agradeceria
mMucho su colaboracion.

Por favor, acceda a la encuesta haciendo clic en el siguiente enlace:

https://docs.google.com/forms/d/e/TFAIPQLSerTGAyrit98CvdaOm7N8EXCgmOschbGGINgcIxIkvxLXPRrjg/
viewform?usp=sf_link

Se respetaran los principios éticos de confidencialidad y anonimato en todas las etapas de la investigacion. Se
obtendra el consentimiento de todas las empresas participantes y se garantizara la privacidad de la informacion
recopilada.

2.1.4. Poblacion y muestra

Teniendo en cuenta que la poblacion total a estudiarse es de 43 empresas en la provincia del Azuay y si la poblacion
es menor a 50 individuos, la poblacion es igual a la muestra (Castro ,2003). Sin embargo, en casos de investigacion en
postgrados la muestra se calcula como el 35% de la poblacion, lo que implica que se seleccionaran aleatoriamente
dicho porcentaje de lasempresas identificadas en la base de datos. Estas empresas seran contactadas para participar
en el estudio mediante la administracion de encuestas disefNadas especificamente para recopilar informacion
relevante sobre las motivaciones, estrategias y resultados relacionados con el tema.

Paralasegunda encuesta, en beneficio de lainvestigacion, se toma como poblacion la base de datos de dos empresas
mManufactureras ubicadas en la ciudad de Cuenca: Lethal Jeans Cia. Ltda.y Procostura Cia. Ltda,, en las cuales hay un
total de 16 talleres satélite que se especializan en el armado de las prendas.

Se seleccionaron dos empresas como poblacion para esta investigacion debido a su disposicion para participar,
ya que el sector de las industrias manufactureras tiende a ser muy reservado con su informacion. Ademas, no se
encontré una base de datos formalmente establecida de talleres dedicados a la tercerizacion. Esimportante destacar
que las empresas participantes han solicitado absoluta reserva y han enfatizado la importancia de no divulgar datos
como numeros de teléfono o ubicacion.

2.2. Resultado de las entrevistas

2.2.1. Tabulacién de datos

La tabulacion de los datos del instrumento de |la encuesta se realiza mediante el uso de herramientas informaticas
para facilitar su visualizacion y entendimiento, se utilizan valores porcentuales y graficos.

31



Encuesta 1

A continuacion se presentan los datos recopilados de la encuesta realizada a las personas encargadas de gestionar
la tercerizacion.

1. En la empresa que labora hacen uso de la tercerizacion (talleres satélite)? Si su respuesta es positiva por favor
continUe con las siguientes preguntas, caso contrario le agradezco enviando su respuesta, dando fin a esta encuesta.

Figura 7: Hacen uso de Tercerizacién, Encuesta aplicada, 2024

Elhechodequeel84.2% delasempresasencuestadas hagan usodelatercerizacion refleja unatendencia significativa
en la industria textil hacia la externalizacion de ciertas actividades de produccion. Esto puede estar relacionado con
una variedad de factores, como analizaremos a continuacion.
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Figura 8: Motivaciones para tercerizar, Encuesta aplicada, 2024

Los resultados muestran que la reduccion de costos de produccion y la flexibilidad para adaptarse a la demanda son
las motivaciones mas significativas para la tercerizacion en empresas textiles. Esto sugiere que las empresas buscan
optimizar su produccion y mantenerse agiles frente a los cambios en el mercado, al tiempo que buscan controlar
los costos.

Figura 9:: En qué areas hacen uso de tercerizacion, Encuesta aplicada, 2024
La tercera pregunta de la encuesta se enfoco en identificar las areas especificas en las que las empresas textiles
hacen uso de la tercerizacion en su proceso de produccion. Los resultados muestran que la confeccion es el area mas

comun para la tercerizacion en empresas textiles, seguida por los acabados y el disefo. Por otro lado, el patronaje es
el area menos tercerizada segun los datos recopilados.

Figura 10: Desafios de la tercerizacion, Encuesta aplicada, 2024
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Los resultados muestran que el control de calidad de los productos tercerizados es el desafio mas prevalente en
el proceso de tercerizacion en empresas textiles, seguido por el riesgo de divulgacion de informacion confidencial
y las dificultades en la coordinacion de actividades entre la empresa y los proveedores. Estos desafios resaltan la
importancia de establecer procesos y protocolos efectivos para gestionar la tercerizacion y disminuir los riesgos
asociados.

Figura 11: Dificultades en la empresa en cuanto a la coordinacion de talleres, Encuesta aplicada, 2024

La quinta pregunta de la encuesta se enfoco en identificar las actividades especificas en las que las empresas textiles
enfrentan dificultades en cuanto a la coordinacion con los talleres satélite.

Dando como resultados que las empresas textiles enfrentan una variedad de dificultades en la coordinacion con los
proveedores externos, con retrasos en la entrega de productos terminados y problemas de calidad en las prendas
producidas por los talleres satélite destacandose como los desafios mas significativos.

Figura 12: Obstaculos para lograr una colaboracion efectiva con los talleres, Encuesta aplicada, 2024
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Los resultados muestran que establecer y mantener estandares de calidad consistentes es el principal obstaculo
para lograr una colaboracion efectiva con proveedores. Esto subraya la importancia en cuanto a establecer normas
y reglas en el control de calidad en la produccion textil.

Figura 13: Medidas implementadas para superar dificultades al tercerizar el proceso de costura, Encuesta
aplicada, 2024

La séptima pregunta de la encuesta se enfoco en identificar las medidas que las empresas han implementado para
superar las dificultades encontradas al tercerizar el proceso de costura.

Segun los resultados obtenidos muestran que la medida en mayor porcentaje aplicada es realizar inspecciones mas
frecuentes a sus talleres, seguido de establecer acuerdos mas detallados y especificos, estas acciones reflejan los
esfuerzos de las empresas por mejorar la colaboracion y gestionar los riesgos asociados con la tercerizacion en el
proceso de costura.
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Figura 14: Impacto de las dificultades en el drea de costura tercerizada en la eficiencia en la cadena de sumistro,
Encuesta aplicada, 2024

Los resultados muestran que la mayoria de las empresas encuestadas perciben un impacto significativo en la
eficiencia de su cadena de suministro debido a las dificultades en el area de costura tercerizada. Esto destaca la

importancia critica de abordar estas dificultades de manera efectiva para garantizar una cadena de suministro
eficiente y operativa.

Figura 15: Cambio significativo en la gestion de la produccion desde que comenzo a tercerizar, Encuesta aplicada,
2024

La mayoria de las empresas encuestadas han experimentado cambios significativos en la gestion de la produccion
debido a la tercerizacion. Esto sugiere que la tercerizacion no solo afecta los aspectos operativos de la empresa, sino

que también puede tener repercusiones en su estructura organizativa, estrategias de gestion y enfoque general de
produccion.
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Figura 16: Satisfaccion general de la empresa respecto a los talleres, Encuesta aplicada, 2024

En éste punto de la encuesta se busco evaluar la satisfaccion general de las empresas con sus proveedores externos
en el area de costura. Los resultados muestran que la mayoria de las empresas encuestadas estan satisfechas con
sus proveedores externos en el area de costura, lo que sugiere que la mayoria de las relaciones comerciales son
positivas y productivas. Sin embargo, también se identifican algunas areas de mejora donde algunas empresas
podrian estar experimentando desafios o insatisfaccion con sus proveedores.

Encuesta 2

A continuacion se presentan los datos recopilados de la encuesta realizada a las personas duenas o encargadas de
los talleres que brindan el servicio de tercerizacion (costura o armado).

Figura 17: Anos operando taller, Encuesta aplicada, 2024

En cuanto al tiempo en funcionamiento de los talleres encuestados, la mayoria de ellos tiene una antiguedad
relativamente corta en la industria. El 53.3 % indicaron que llevan operando entre 1 a 5 anos, lo que sugiere una
dinamica interesante en la industria de la tercerizacion de la costura, con una entrada continua de nuevos actores
en el mercado y una combinacion de talleres mas establecidos que han estado operando durante varios anos. La
antiguedad de un taller satélite puede tener varias implicaciones para su operacion y capacidad para satisfacer
las necesidades de sus clientes. Los talleres mas establecidos pueden tener una base de clientes mas solida y una
mMayor experiencia en la produccion, lo que podria traducirse en una mayor confiabilidad y calidad.
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Figura 18: Volumen promedio de produccion mensual, Encuesta aplicada, 2024

Estos resultados sugieren que la mayoria de los talleres satélites encuestados manejan un volumen de produccion
mensual significativo, con mas de la mitad produciendo entre 500 y 1000 unidades al mes. Seguido por el 33.3% que
reportaron producir mas de 1000 unidades al mes. Estos hallazgos reflejan la capacidad de produccion variada entre
los talleres satélites, que puede influir en su capacidad para satisfacer las demandas de los clientes y cumplir con los
plazos de entrega.

Figura 19: Tamano aproximado del taller en términos de empleados, Encuesta aplicada, 2024

La mayoria de los talleres (53.3%) indicaron tenerentre 2y5empleados, lo que sugiere que una proporcion significativa
de estos negocios son relativamente pequenos y operan con un equipo reducido. Por otro lado, el 40% de los talleres
tienen entre 5y 10 empleados, lo que indica que un numero considerable de talleres tienen una plantilla algo Mmas
amplia.
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Figura 20: Tipo de prendas o productos confeccionan, Encuesta aplicada, 2024

Losresultadosdelaencuestamuestranunavariedadencuantoaltipode prendaso productosquesuelenconfeccionar
los talleres satélites encuestados. La prenda mas comunmente confeccionada es la camiseta, seleccionada por el
53.3% de los talleres. Le siguen en frecuencia los pantalones y los jeans, ambos con un 33.3% de talleres que los
confeccionan. Las camisas también son una opcidon comun, con un 26.7% de talleres que las producen.

Figura 21: Principales problemas que enfrenta el taller en la produccion, Encuesta aplicada, 2024

El problema mas destacado es la coordinacion con la fabrica principal, mencionado por el 53.3% de los talleres
encuestados. Esto destaca la importancia de mejorar la comunicacion y la sincronizacion entre los diferentes actores
del proceso de produccion.

Ademas, se identificaron otros problemas significativos, como los retrasos en la entrega de las piezas de tela cortadas
e insumos (33.3%), la falta de informacion en la calidad y manejo de los materiales recibidos (20%), vy la falta de
informacion para la confeccion (26.7%).
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Figura 22: Procedimiento establecido para el envio de materiales y el proceso productivo es adecuado, Encuesta
aplicada, 2024

El 80% de los propietarios de talleres no consideran que el procedimiento establecido actualmente para el envio
de materiales y todo el proceso productivo sea adecuado. Este hallazgo indica una clara discrepancia entre las
expectativas de los propietarios de talleres y la eficacia del proceso existente. Claramente el proceso productivo no
cuenta con documentos de respaldo ni una base donde guiarse.

Figura 23: Utiliza fichas de consumo de materiales, Encuesta aplicada, 2024

Un 33.3% de los propietarios afirman utilizar estas fichas conforme a la prescripcion de planta para la fabricacion,
indicando una implementacion parcial del sistema. Por otro lado, el 40% de los talleres encuestados no utilizan estas
fichas, lo que sugiere una falta de seguimiento en el control de los materiales. Ademas, un 26.7% de los encuestados
indican que solo utilizan las fichas en algunos casos, o que refleja una implementacion inconsistente del sistema.
Estos resultados revelan la necesidad de una mayor aplicacion de las fichas de consumo de materiales.
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Figura 24: Documentos que recibe, Encuesta aplicada, 2024

Basado en los resultados de la encuesta, la mayoria de los propietarios de talleres reciben una orden de produccion
(86.7%) como documento por parte de la fabrica o persona que contrata su servicio. Ademas, un pequeno porcentaje
recibe una ficha técnica del producto (6.7%) o una hoja de ruta (6.7%). Sin emlbargo, no se reportd recibir una ficha de
recepcion de materiales, y un 13.3% menciono recibir un documento de control de calidad.

Estos hallazgos sugieren que, aungue la mayoria de los talleres reciben una orden de produccion, la falta de otros
documentos importantes como fichas de recepcion de materiales, control de calidad y de suma importancia en
éstos casos la ficha técnica, estan afectando el desempeno por parte de los talleres y directamente a la persona que
contrata el servicio afectando su eficiencia y por consiguiente toda su cadena de valor.

Figura 25: Estrategias implementadas para garantizar la eficiencia y cumplimiento de los plazos de etrega,
Encuesta aplicada, 2024
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Sorprendentemente, el 53.3% de los talleres encuestados indican no utilizar ninguna estrategia especifica para
garantizar la eficienciay el cumplimiento de los plazos de entrega. Esto puede sefalar la gran problematica planteada
en esta investigacion y una posible area de mejora en la gestion operativa y la planificacion en estos talleres.

Solamente el 6.7% de los talleres hacen uso de tecnologia avanzada, lo que es completamente |6gico por la situacion
econdmica del pais y el medio informal en el que se desenvuelve la industria textil en nuestro medio, lo que sugiere
buscar alternativas para llevar una gestion de la produccion de manera efectiva.

En cuanto a la planificacion de la produccion y los acuerdos escritos o verbales sobre fechas de entrega vemos poco
porcentaje en los encuestados, sehalando la importancia de contar con éstos en el manual.

Figura 26: Procedimiento establecido para el control de la produccion es adecuado, Encuesta aplicada, 2024

Segun los resultados, el 60% de los propietarios de talleres consideran que el procedimiento establecido actualmente
para el control de la produccion en su taller es adecuado, mientras que el 40% restante no lo considera asi. Estos
hallazgos indican una division de opiniones en cuanto a la eficacia del sistema de control de la produccion, lo que
sugiere la necesidad de revisar y posiblemente ajustar los procedimientos para mejorar la satisfaccion y eficiencia
en el taller.

2.2.2. Conclusiones de la investigacion

Enelpresente estudio, se ha llevado a cabo un exhaustivo analisisde la tercerizacion en la industria textil, enfocandose
tanto en las empresas contratantes como en los talleres satélite que brindan el servicio de confeccion. A través
de encuestas a ambas partes se han identificado los datos mas relevantes y consistentes. Estos hallazgos no solo
proporcionan una vision integral de las practicas actuales y los desafios enfrentados, sino que también serviran
como base fundamental para la creacion de un manual de procedimientos destinado a optimizar la gestion de
produccion en talleres satélite.

Uno de los mayores retos encontrados durante la investigacion fue la reticencia de los participantes a compartir

informacion. La naturaleza competitivay reservada delaindustria textilgenerd unasensacion deamenaza profesional,
lo que dificulto el acceso a datos completos y precisos. Sin embargo, a pesar de estas dificultades, se logro recopilar
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informacion valiosa que ha permitido obtener una comprension clara de las areas problematicas en el proceso de
tercerizacion.

En las siguientes conclusiones, se detallaran los aspectos mas criticos identificados, con el objetivo de proporcionar
un marco solido para el desarrollo del manual.

Empresas contratantes

El analisis de los datos recopilados revela una marcada tendencia hacia la tercerizacion en la industria textil, con un
notable 84.2% de las empresas encuestadas haciendo uso de este enfoque en sus procesos de produccion. Esta
tendencia refleja una estrategia comunmente adoptada principalmente por motivaciones en la reduccion de costos
de producciony la flexibilidad operativa para adaptarse a las fluctuaciones de la demanda del mercado nacional.

La tercerizacion se concentra principalmente en areas especificas del proceso de produccion, siendo la confeccion la
mMas comunmente tercerizada, y en la que nos vamos a dedicar en este estudio, seguida de los acabados y el diseno.
Esta distribucion de actividades externalizadas resalta la importancia de gestionar, identificar y priorizar las areas
criticas para la tercerizacion.

Las area criticas identificadas en el proceso de tercerizacion incluyen:

Control de calidad de los productos.
Riesgo de divulgacion de informacion confidencial
Dificultades en la coordinacion de actividades entre la emypresa y los proveedores externos.

Estos desafios subrayan la necesidad de establecer protocolosy procesos para gestionar eficazmente la tercerizacion
y mitigar los riesgos asociados.

Dentro de la coordinacion de actividades de la empresa y el proveedor hay que tener en cuenta que |os retrasos en
la entrega de productos, los problemas con el control de calidad asi como la entrega y recepcion de materiales son
puntos criticos a tomar en cuenta para el manual de procedimientos.

A modo de orientacion, resulta relevante destacar que las empresas han adoptado diversas medidas para enfrentar
los desafios asociados a la tercerizacion, entre las cuales se destacan la realizacion de inspecciones mas frecuentes
en los talleres y el establecimiento de acuerdos mas detallados y especificos con los proveedores. Estas iniciativas
sugieren que estas areas podrian beneficiarse de una mayor formalizacion a través de la documentacion y la creacion
de una guia para mejorar la gestion de la tercerizacion.

Aungue la mayoria de las empresas estan satisfechas con sus proveedores externos en el area de costura, todavia
existen areas de mejora. Es crucial abordar estos desafios para garantizar una colaboracion efectiva y mantener
relaciones comerciales solidas con los proveedores.

Talleres tercerizados

Una mayoria significativa de los talleres son relativamente nuevos, lo que puede implicar una curva de aprendizaje
y adaptacion en el manejo de procesos tercerizados.

Enlostalleresaligual que las personas que contratan el servicio coinciden en que uno de los problemas significativos

Cabrera, . 43



es la falta de coordinacion entre ambas partes, asi como retrasos en la entrega de materiales, un 80% de los
encuestados considera que el proceso establecido actualmente para el envio de materiales no es el adecuado.
Destacando que en los talleres casi no existen documentos, el de mayor porcentaje es la orden de produccion y
ahondado a esta situacion, el 53.3% no cuenta con estrategias para gestionar su produccion.

Basandonos en estas conclusiones, la problematica principal radica en la ausencia de pautas, reglamentos claros
y documentacion necesaria que permitan a la parte contratante y a los talleres satélite tener un control eficiente
sobre sus materiales y procesos. Esta falta de estructura contribuye a la confusion y a los errores en la produccion,
afectando tanto el control de calidad de los materiales suministrados como de los productos terminados. Es
imperativo establecer directrices claras y procedimientos documentados para mejorar la gestion de la tercerizacion,
garantizando asi una produccion mas eficiente y de mayor calidad.

2.3. Analisis Foda

Elanalisis FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas) es una herramienta estratégica ampliamente
utilizada para evaluar tanto factores internos como externos que pueden influir en un proceso, proyecto o sistema. En
este caso, se emplea para examinar el proceso de produccion mediante tercerizacion, con el objetivo de identificar
elementos clave que afectan su desempefo y resultados.

Este analisis permite comprender de manera integral las ventajas competitivas que ofrece la tercerizacion, las areas
internas que requieren mejoras, las oportunidades que presenta el entorno y los riesgos o desafios externos que
podrian impactar negativamente.

La implementacion del FODA en este contexto proporciona una base solida para la toma de decisiones estratégicas,
facilitando el diseno de soluciones que optimicen el proceso de produccion y minimicen los riesgos asociados.
A continuacion, se presenta el analisis detallado, que constituye una herramienta esencial para fundamentar las
propuestas de plan de accion y estatégias dentro del manual desarrolladas en esta investigacion.
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Figura 27: Analisis Foda del proceso de costura por tercerizacion, Autoria propia, 2024
Con base en este Analisis Foda, se desarrollara un plan de accion enfocado en:

Mitigar debilidadesyamenazas: Fortalecer lacomunicacion con proveedoresy disefar planes de contingencia.
Aprovechar fortalezas y oportunidades: Seleccionar estratégicamente a los proveedores, establecer contratos
solidos y fomentar la colaboracion para la mejora continua.

Este plan busca garantizar que la tercerizacion sea una estrategia eficiente y sostenible para la produccion,
mMaximizando sus beneficios y minimizando los riesgos asociados.

2.4. Plan de accién

El objetivo principal es mejorar la eficiencia, calidad y comunicacion en la gestion de la produccion de los talleres
tercerizados en la industria textil especificamente en el area de costura, abordando los principales problemas
identificados tanto en las empresas contratantes como en los talleres proveedores.

Teniendo un panorama de la problematica que afrontan tanto los que contratan el servicio de tercerizacion como
las personas que brindan dicho servicio, la idea es poder facilitar la comunicacion entre la empresa y los talleres, asi
como el control de materiales y de calidad de los productos terminados. Reduciendo las visitas de control tanto por
parte de la empresa como por las personas encargadas del taller, ahorrar tiempo y por ende costes de logistica.

Basandonos en estas conclusiones, desarrollar un manual detallado para gestionar |los talleres satélites que incluya
recomendaciones especificas y mejores practicas para abordar los desafios identificados y optimizar la eficiencia
de la cadena de suministro en el proceso de costura, que en este caso empieza en la entrega de la muestra fisica,
mMateriales e insumos. Este manual proporcionaria una guia practica para mejorar la colaboracion con los proveedores
externosy procurar una produccion textil exitosa y rentable.

2.4.1. Estrategias dentro del manual:

Para el desarrollo de las estrategias que se implementaran en el manual de gestion, se utilizara la informacion
obtenida a traves de las encuestas realizadas a ambas partes: las empresas contratantes y los talleres que brindan
servicios de tercerizacion. La problematica identificada en el manejo de la produccion, caracterizada por la falta
de documentacion y reglamentos claros, ha generado diversos problemas que podrian solucionarse mediante la
aplicacion de estrategias adecuadas.

Estas estrategias se basaran en principios y modulos clave como logistica y operaciones para la moda, sistemas
integrados de gestion y planificacion de la produccion. La integracion de estos conocimientos permitird disefar
un mMmanual que no solo aborde las necesidades actuales, sino que también anticipe y mitigue posibles problemas
futuros, asegurando asi una gestion mas eficiente y colaborativa entre las partes involucradas.
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Figura 28: Estrategias dentro del manual, Autoria propia, 2024
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Este caso especifico surge de la necesidad de controlar el proceso de ensamblaje o costura de las piezas en los
talleres satélite. El flujo de trabajo comienza en la fabrica con el desarrollo del disefho de las prendas y la elaboracion
de la muestra. Posteriormente, tras el envio de la produccion a los talleres satélite, la fabrica principal recibe las
piezas terminadas para llevar a cabo las fases finales de acabado y empaque, asegurando asi que todo el proceso
esté alineado con los estandares de calidad establecidos.

El manual pretende aportar a la mejora de la comunicacion, control de calidad y confidencialidad proporcionando
directrices y desarrollando documentacion necesaria para una buena gestion de la produccion.

La coordinacion en una cadena de suministro mejora si todas sus etapas realizan acciones que estan alineadasy que
incrementan su superavit total. La coordinacion en una cadena de suministro requiere que cada etapa comparta
informacion y tome en cuenta el impacto que sus acciones tienen en otras etapas. (Sunil Chopra y Peter Meindl,
2013, p. 250)

También que el manual contiene pautas, documentacion estandarizada y politicas de confidencialidad.

Propuesta del manual de procedimientos de produccion para el ensamblado por tercerizacion, enfocado a la
ropa infantil.

1. Introduccion

2. Objetivo

3. Requerimientos y Clasificacion para Talleres Satélite
3.1. Ficha de preguntas
3.2. Método de Clasificacion de Talleres Satélite

4. Confidencialidad y Acuerdo
4]. Acuerdo de Confidencialidad

5. Comunicacion entre las Partes
51. Frecuencia de Contacto
52. Canales de Comunicacion
5.3. Requerimientos Adicionales
5.4. Archivos y Almacenamiento
5.5. Ficha de Planificacion

6. Entrega y Control de Materiales
6.1. Preparacion del Material en la Fabrica Principal
6.2. Envio de Materiales
6.3. Recepcion en el Taller Satélite
6.4. Registro y Almacenamiento
6.5. Seguimiento y Control
6.6. Orden de Produccion
6.7. Ficha Tecnica
6.8. Envio y Recepcion de Materiales
6.9. Hoja de Ruta

7. Control de Calidad
7.1. Muestreo
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7.2. Método del Reloj

7.3. Revision de las medidas de la prenda

7.4. Criterios para Control de Calidad

7.5. Rechazo de Lotes

7.6. Recepcidon de productos / Control de Calidad
7.7. Ficha y Control de Medidas Producto Terminado

1. Introduccién

Enlainvestigacion de campo realizada, se obtuvo un resultado significativo: el 84.2% del total de las 19 respuestas de
las companiasindicaron que utilizan la tercerizacion. Esto sugiere que la tercerizacion es una estrategia ampliamente
empleada en el sector textil, principalmente para reducir costos de produccion, adaptarse a la demanda fluctuante
del mercado y enfocarse en otras actividades especializadas. Asi como también el 87.5% tienen dificultades al
momento del control de calidad y el 43.8% de las empresas expresaron preocupacion por la posibilidad de que
los talleres contratados puedan revelar informacion confidencial, lo que refleja un temor significativo respecto a la
proteccion de su propiedad intelectual y datos sensibles.

La investigacion también reveld que, en cuanto al tiempo de funcionamiento de los talleres encuestados, la mayoria
tiene una antiguedad relativamente corta en la industria. El 53.3% de los talleres indicaron que llevan operando entre
1a5anos, lo que sugiere una dinamica interesante con los talleres tercerizados, ya que mas de la mitad tienen poca
experiencia en el mercado.

Este manual se plantea como una opcion integral para abordar los desafios y optimizar la gestion de la produccion
mediante la tercerizacion. El manual comienza con la entrega de la materia prima lista para ser ensamblada, junto
con los insumos necesarios asi como también la documentacion, y finaliza con la entrega del producto en planta
para proceder con los terminados y empaquetado. La estructura del manual esta disehada para asegurar una
colaboracion eficiente y fluida entre las partes involucradas, anticipando y mitigando posibles problemas futuros.

2. Objetivo

Proponer un conjunto de procedimientos y directrices para gestionar de manera eficiente el proceso de confeccion
tercerizado en talleres satélite, que ademas funcione como guia para el personal de logistica, produccién o
emprendedores.

3. Requerimientos y Clasificacion para Talleres Satélite

El presente sistema de calificacion y requerimientos esta disefado para asegurar que los talleres satélite cumplan
con los estandares necesarios para satisfacer las expectativas de produccion. A través de esta evaluacion, se podra
clasificar a los talleres, esto permitira a la empresa contratante asignar de manera mas eficiente las tareas de
produccion, asegurando tanto el cumplimiento de plazos como la calidad final del producto.

4. Ficha de preguntas
La siguiente ficha de preguntas permite calificar y clasificar a los talleres satélite segun tipo de produccion,
capacidad productiva, uso de documentacion, experiencia, etc. En la Ultima, los talleres registran la informacion

de su maquinaria con el objetivo de contar con un inventario actualizado. Esta informacion no se considera en la
puntuacion final de su calificacion.
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Figura 29: Clasificacion de talleres satélite, Autoria propia, 2024
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Figura 30: Clasificacion de talleres satélite, Autoria propia, 2024
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Figura 31: Clasificacion de talleres satélite listado de maquinaria, Autoria propia, 2024
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3.2. Método de Clasificacion de Talleres Satélite

Lostalleres satélite seran clasificados mediante un sistema de calificacion por peso ponderado segun lasimportancia
del factor en relacion al flujo de produccion, de la siguiente manera.

Cada factor se califica en una escala de 1a 6 puntos, donde:
- 1 punto = Insatisfactorio

- 3 puntos = Aceptable
- 6 puntos = Excelente

Figura 32:Puntuacion y peso ponderado para cada factor, Autoria propia, 2024
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Figura 33: Puntaje asignado para cada valor, Autoria propia, 2024
Calcular el Puntaje Total

Cada factor se multiplica por su peso ponderado y se suman los resultados para obtener el puntaje final. De ésta
mManera podremos clasificar al taller de manera cualitativa y cuantitativa.
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Formula:

Puntaje Total= (Capacidad semanal x 0.20) + (Procesos de Produccion x 0.05) + (No. de Operarios x 0.06) +(Capacidad
para ajustar su productividad x 0.10) + (Procedimientos en caso de averia maquinaria x 0.05) + (Inspecciones en las
prendas x 0.12) + (Experiencia x 0.05) + (Adaptarse a estilos o tipos de prendas x 0.05) + (Pedidos de ultima hora o
personalizados x 0.08) + (Uso de Documentos x 0.15) + (Mantenimiento de maquinaria x 0.15)

Figura 34: Puntaje total, Autoria propia, 2024
4. Confidencialidad y Acuerdo

La Ley Organica de Transparencia y Acceso a la Informacion Publica en el articulo 6, manifiesta que se considera
informacion confidencial aquella informacion publica personal, que no esta sujeta al principio de publicidad
y comprende aquella derivada de sus derechos personalisimos y fundamentales. El uso ilegal que se haga de la
informacion personal o su divulgacion, dara lugar a las acciones legales pertinentes.

La confidencialidad es lo que se dice o se hace en confianza, entre dos o varias personas teniendo una conducta
recta y equitativa entre todos, haciendo de esto un acto colectivo que pretende asegurar la informacion de manera
eficaz dando el acceso o entrada solo al personal estrictamente autorizado. (Editor, ElTecnoldgica, 2011)

Toda empresa o emprendedor, al iniciar su actividad econdmica, ha necesitado informacion, procedimientos y
procesos que fueron desarrollados o adquiridos a través de sus propios medios. Este desarrollo requirid de una
inversion significativa y esfuerzos de mejora continua. Dicha informacion y estos procesos constituyen parte integral
de la propiedad intelectual y confidencial de la empresa.

Por lo tanto se firmara un acuerdo de confidencialidad entre la empresa contratante y la persona encargada del
taller satélite o bien el representante de la empresa contratada.

4.1 Acuerdo de Confidencialidad
Este Acuerdo de Confidencialidad se celebra el (fecha), entre (Nombre de la Empresa Contratante), con domicilio

en (Direccion de la Empresa Contratante), y (Nombre o persona encargada del Taller Satélite), con domicilio en
(Direccion del Taller Satélite).
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Consideraciones
El Contratante y el Taller desean establecer una relacion comercial en la que el Taller proporcionara servicios
de confeccion y ensamblaje de prendas de vestir conforme a las especificaciones y disehos proporcionados
por el Contratante.

En el curso de esta relacion, el Taller puede tener acceso a informacion confidencial y propietaria del
Contratante, incluyendo detalles de diseno y confeccion.

Acuerdan lo siguiente:

1. Definicion de Informacion Confidencial

11. “Informacion Confidencial” se refiere a todos los datos y materiales que son propiedad del Contratante y que se
consideran confidenciales, incluyendo, sin limitacion, especificaciones de productos, patrones de diseno, bocetos,
detallestécnicos, procedimientosde fabricacion, informacion comercial, listasde clientes,y cualquier otrainformacion
similar que no sea de dominio publico.

2. Obligaciones de Confidencialidad

2.1. ElTalleracuerda mantener toda la Informacion Confidencial en estricta confidencialidad y no divulgarla a ningun
tercero sin el consentimiento previo y por escrito del Contratante.

2.2. El Taller no distribuira, copiara, reproducira, ni utilizara la Informacion Confidencial para ningun propodsito que
No sea la ejecucion de sus obligaciones bajo el presente Acuerdo.

2.3. El Taller se compromete a nosimular, replicar o derivar trabajos que contengan o estén basados en la Informacion
Confidencial.

3. Duracion

3.1. Este Acuerdo de Confidencialidad permanecera en vigor durante la duracion de la relacion comercial entre el
Contratante y el Taller,y por un periodo adicional de (especificar tiempo) a partir de la finalizacion de dicha relacion.

4. Firmas

En testimonio de lo cual, las partes han ejecutado este Acuerdo de Confidencialidad en la fecha primero escrita
arriba.

(Nombre del Representante)
(Cargo del Representante)
(Nombre de la Empresa Contratante)

(Nombre del Representante)

(Cargo del Representante)
(Nombre del Taller Satélite)
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5. Comunicacion entre las Partes

Unacomunicacion eficaz entre la empresa contratante y los talleres satélite es crucial para garantizar tanto la calidad
como el cumplimiento de los plazos de produccion. Con el fin de optimizar este aspecto, se sugiere establecer un
contacto regulary emplear los méetodos de comunicacion mas apropiados. A continuacion, se describen las pautas
recomendadas para ambos elementos:

51 Frecuencia de Contacto

Inicio del Proyecto:

Reunion Inicial: Al inicio de cada proyecto, se debe realizar una reunion inicial para discutir los detalles del trabajo,
expectativas, cronogramas, y cualquier otra informacion relevante.

Documentacion: Proveer toda la documentacion necesaria, como 6rdenes de produccion, fichas técnicas, y cualquier
instruccion especial.

Cierre del Proyecto:

Reunion de Cierre: Al finalizar el proyecto, realizar una reunion de cierre para discutir los resultados, revisar el
cumplimiento de los objetivos y analizar cualquier problema surgido durante el proceso.

Retroalimentacion: Proveer retroalimentacion constructiva y recopilar sugerencias para futuras mejoras.

5.2 Canales de Comunicacion

Teléfono y Videollamadas:

Comunicacion Directa: Utilizarllamadastelefonicasyvideollamadasparadiscusionesdirectasyrapidas,especialmente
para resolver problemas urgentes.

Reuniones Virtuales: Programar videollamadas para reuniones periodicas y revisiones de progreso en hoja de ruta,
facilitando la comunicacion visual y la discusion en tiempo real.

5.3 Requerimientos Adicionales

Solicitud de Requerimientos: Cualquier requerimiento adicional por parte de los talleres debe ser comunicado
formalmente a la empresa contratante. Esto incluye solicitudes de materiales adicionales, aclaraciones sobre
instrucciones, o cualquier otro soporte necesario.

Respuesta a Requerimientos: La empresa contratante debe responder a los requerimientos de manera oportuna,
proporcionando las instrucciones o materiales necesarios y actualizando la documentacion correspondiente.

5.4 Archivos y Almacenamiento:

Archivado de Documentos: Al finalizar un proyecto, archivar todos los registros de comunicacion en una ubicacion
segura y accesible. Mantener estos archivos por un periodo definido, generalmente de 3 a 5 anos, para referencia

futura.

5.5 Ficha de Planificacion
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Figura 35: Ficha de Planificacion, Autoria propia, 2024

6. Entrega y Control de Materiales

6.1. Preparacion del Material en la Fabrica Principal

El area de logistica prepara los materiales cortados y 10os insumos necesarios para la produccion, incluyendo telga,
hilos, botones, cremalleras, entre otros asi como la muestra fisica de la prenda a elaborase.

Se llena una ficha de recepcion de materiales que detalla el contenido del envio, incluyendo las cantidades y

especificaciones de cada item. La misma que recibira el taller y tendra firma de responsabilidad.
Los materiales se empaquetan de manera ordenada y se etiquetan claramente con el nombre del taller satélite
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destinatario y el numero de orden de produccion.
6.2. Envio de Materiales

Se programa el envio y se entrega la documentacion correspondiente al transportista, incluyendo la ficha de
recepcion de materialesy la orden de produccion, ficha técnica y hoja de ruta.

El transportista entrega los materiales al taller satélite, obteniendo la firma del responsable del taller en una copia
de la ficha de recepcion de materiales y hoja de ruta como comprobante de entrega.

6.3. Recepcion en el Taller Satélite

Al recibir los materiales, el responsable del taller revisa la ficha de recepcion de materiales y verifica fisicamente que
los items entregados coincidan con los detallados en la ficha.

Se inspecciona la calidad y cantidad de los materiales. Si hay discrepancias o defectos, se anotan en la ficha y se
notifica inmediatamente a la fabrica principal.

6.4. Registro y Almacenamiento

El responsable del taller firma y fecha la ficha de recepcion de materiales, indicando que se ha completado la
verificacion.

Se almacena una copia de la ficha en los registros del taller y se envia una copia firmada de vuelta a la fabrica
principal para sus registros.

Los materiales se almacenan de manera ordenada y segura en el taller, listos para su uso en la produccion.

6.5. Seguimiento y Control
La fabrica principal mantiene un registro actualizado de todas las entregas y recepciones de materiales

©.6. Orden de Produccion
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Figura 36: Orden de Produccion, Autoria propia, 2024

©.7. Ficha Técnica

Figura 37: Ficha técnica, Autoria propia, 2024
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6.8. Envio y Recepcion de Materiales

Figura 38: Envio y recepcion de materiales, Autoria propia, 2024
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6.9. Hoja de Ruta

Figura 39: Hoja de ruta, Autoria propia, 2024
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7. Control de Calidad

Segun Cortés (2017), “la calidad es el grado de cumplimiento de los requisitos establecidos por las partes interesadas,
ya sean internos o externos, normativos o legales, de la direccion o de los clientes”.

De manera mas informal, la calidad es definida por el cliente. Es la percepcion que el cliente tiene sobre un producto
O servicio, generalmente resultando en su aceptacion o rechazo. Un cliente queda satisfecho si recibe todo lo que
esperaba y mas. En este sentido, la calidad se centra principalmente en la satisfaccion del cliente, vinculada a las
expectativas que este tiene sobre el producto o servicio.

En una empresa textil que envia su produccion a maquilar en el area de costura, el control de calidad al recibir los
productos terminados resulta crucial para garantizar que los estandares de la empresa se hayan cumplido.

En éste manual se proporcionaran pautas basadas en criterios personales sobre el tamano de la muestra, el
meétodo a emplear para el control de calidad, y el procedimiento para el rechazo de lotes. Estos lineamientos se
fundamentan en los niveles de calidad definidos por la empresa o emprendedor, asegurando que cada etapa del
proceso de produccion cumpla con los estandares establecidos y permita tomar decisiones adecuadas en caso de
no conformidad.

7.1 Muestreo

Se define como técnica utilizada para seleccionar una parte representativa de un conjunto o poblacion con el fin de
analizarla y extraer conclusiones que puedan ser aplicadas al total.

En éste caso el control de calidad se realizara a todo el lote por dos variables determinantes:

Garantia de calidad y cumplimiento de estandares: La inspeccion del 100% de las prendas es fundamental para
asegurar que cada una cumpla con los estandares de calidad establecidos por la empresa. Al revisar la totalidad del
lote, se minimiza el riesgo de que productos defectuosos lleguen al mercado, lo que podria tener un impacto negativo
en la reputacion de la empresa. Este enfoque garantiza que todos los productos cumplan con las expectativas del
cliente y los requisitos normativos, fortaleciendo la confianza en la marca y la satisfaccion del cliente.

Naturaleza critica del producto: En el caso de prendas infantiles o de alta especializacion, ya que la seguridad vy
comodidad del usuario final es prioritaria. Cualquier defecto, incluso menor, puede afectar la funcionalidad o
seguridad de la prenda, por lo que es fundamental asegurar que cada pieza esté libre de fallas.

7.2 Método del Reloj
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Figura 40: Méetodo del Reloj para control de calidad.

Nota:Adaptado de Inspeccién de prendas con el Método del Reloj, por Guillermo A. Gamez Linares, 2023, https://
www.youtube.com/watch?v=c5GzlIwk4hs

El*“Método del Reloj” es una técnica utilizada para la inspeccion sistematica de la prenda, en la cual se sigue un patron
similar al de las manecillas de un reloj. Iniciamos la revision desde la posicion de las 12 en punto y continuamaos en
sentido horario, como se ilustra en la imagen.

Con la prenda en frente, sobre una mesa, primero realizamos una revision visual de la prenda para evaluar su
presentacion general, verificando la ausencia de defectos como costuras reventadas, agujeros, manchas u otras
irregularidades que comprometan la calidad de la confeccion.

Luego, procedemos con la inspeccion siguiendo el esquema que se muestra en la imagen a continuacion:
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Figura 41: Pasos para el control de calidad por el Método del Relo,.

Nota:Adaptado de Inspeccion de prendas con el Método del Reloj, por Guillermo A. Gamez Linares, 2023, https:/
www,youtube.com/watch?v=c5GzlIwk4hs

Para inspeccionar la parte posterior de la prenda, se voltea y se realiza una revision general en lugar de seguir el
recorrido detallado aplicado al frente. Se busca detectar cualquier defecto visible y, en caso de encontrar uno, se
marca y se procede segun la gravedad de la falla.
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7.3 Revision de las medidas de la prenda

Para ésto se utiliza la ficha técnica donde se especifica las medidas solicitadas de cada prenda en especifico y por
cada talla a producirse. De igual manera se considera el margen de tolerancia establecido por cada fabrica, y nos
ayudamos de la ficha técnica de medidas de la prenda terminada.

Instrucciones para medir prendas en el proceso de control de calidad

Prendas superiores
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Figura 42: Instrucciones para medir prendas en el proceso de control de calidad en

Prendas superiores

Nota: Prendas Superiores, Manual para el Control de calidad de las medidas de las prendas terminadas, por Patrones
de Moda S.A. de CV,, 2013
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Prendas inferiores
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Figura 43 :Instrucciones para medir prendas en el proceso de control de calidad en prendas inferiores

Nota: Prendas inferiores, Manual para el Control de calidad de las medidas de las prendas terminadas, por Patrones
de Moda S.A. de CV, 2013

7.4 Criterios para Control de Calidad

Es fundamental establecer criterios claros para determinar cuando un lote debe ser rechazado o cuando ciertos
items requieren reprocesamiento. Dado que las prendas infantiles deben cumplir con altos estandares de seguridad
y comodidad, los siguientes puntos son claves para tomar estas decisiones:
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1. Costura

Costura floja: Revisar que las costuras no estén flojas, ya que pueden desarmarse facilmente durante el uso.
Costurasreventadasosinterminar: Inspeccionar sihay costuras que se hanrotoonose hanterminado correctamente,
lo que afecta tanto la durabilidad como la apariencia de la prenda.

Uniformidad de la puntada: Asegurarse de que la puntada sea constante y uniforme a lo largo de la prenda.
Costuras torcidas: Verificar que las costuras estén bien alineadas y rectas, especialmente en areas visibles como los
hombros, las mangas y los bordes.

2. Medidas

Tamano y proporcion: Comprobar que las medidas de la prenda sean consistentes con las especificaciones de la
ficha técnica, y que los elementos de la prenda, como mangas, cuellos y dobladillos, estén simétricos.

3. Acabados

Hilos sueltos: Asegurarse de que no queden hilos sueltos visibles, ya que afectan la presentacion de la prenda.
Remates: Revisar que todas las costuras y bordes tengan remates adecuados, evitando que se deshilachen o se
abran durante su uso.

4. Materiales y tela

Defectos en la tela: Inspeccionar la tela en busca de imperfecciones como manchas, decoloracion, rasgaduras o
agujeros.

5. Detalles del disefo

Bolsillos, cierres y botones:. Asegurarse de que todos los accesorios como cierres, botones y broches estén
correctamente colocados y funcionando adecuadamente.

Detalles de construccion: Verificar que los detalles sean correctos, guiandose en la ficha técnica.

6. Cumplimiento de especificaciones técnicas

Etiqguetado: Verificar que todas las etiquetas de la prenda estén correctamente colocadas e incluyan informacion
precisa sobre el tallaje, el cuidado, y la composicion del material.

Especificaciones de produccion: Asegurarse de que cada prenda cumpla con las fichas técnicas y las drdenes de
produccion proporcionadas al taller.

Cada uno de estos puntos es crucial para asegurar que las prendas provenientes de los talleres satélite cumplan con
los estandares de calidad requeridos. Dependiendo de la cantidad y gravedad de los defectos encontrados, el lote
podra ser aceptado, re procesado o rechazado.

7. 5 Rechazo de Lotes:

Aungue no existe una ley especifica en Ecuador que regule el control de calidad en armadoy construccion de prendas
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textiles, si hay normativasy leyes generales que exigen el cumplimiento de estandares de calidad, especialmente en
productos de consumo masivo como ropa. Tales como la Ley Organica de Defensa del Consumidor, Norma Técnica
Ecuatoriana (NTE INEN), Codigo de la Produccion, Comercio e Inversiones (COPCI), etc.

Si bien éstas establecen normas para la gestion de calidad en procesos productivos, normas de etiquetado, etc. No
se centra especificamente en el control de calidad de prendas, por lo tanto cada persona o empresa define en sus
politicas de control de calidad los niveles de aceptacion o rechazo de items o lotes completos.

7.6 Recepcién de productos / Control de Calidad

Figura 44: Recepcion de productos y control de calidad, Autoria propia, 2024
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Ficha y Control de Medidas Producto Terminado

Figura 45: Ficha técnica y de control de medidas, Autoria propia, 2024
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CAPITULO




Aplicacion del Manual hasta la etapa de Programacion de la Produccion
4.1. Desarrollo de la Simulacién en el Contexto Productivo

En este capitulo se propone la aplicacion fundamentada en el esquema del flujograma de produccion (Ver Anexo
2), cuyo inicio reside en la fase de disefo de la coleccion infantil. En esta etapa inicial, la prenda seleccionada ha sido
previamente conceptualizada, prototipada y documentada mediante una ficha técnica exhaustiva, lo cual facilita
una transicion estructurada y agil hacia las fases subsecuentes de gestion y produccion. La secuencia operativa
comienza con la recepcion de pedidos, quienes posteriormente transfieren dicha solicitud al area de produccion, en
la cual se llevara a cabo la preparacion del material para enviar al tercerizar el ensamblaje. El etiquetado y acabado
del producto se realiza en planta en el area de produccion. Esta aplicacion se llevo acabo en la empresa Lethal Jeans
Cia. Ltda. Ubicada en la ciudad de Cuenca.

Para asegurar la aplicabilidad y representatividad, se ha optado por una prenda de alta rotacion: una camisa
infantil tipo Oxford en colores neutros (blanco, celeste, azul y negro). Esta eleccion responde a un flujo de demanda
constante y sostenido durante todo el aho, generando un ciclo de produccion estable basado en tendencias de
mercado verificadas y en la experiencia operativa acumulada de la empresa en el sector. Este modelo de prenda
no solo facilita la observacion del rendimiento operativo, sino que permite evaluar la efectividad del manual de
procedimientos en un entorno productivo continuo y predecible, proporcionando una perspectiva concreta sobre la
capacidad de gestion y la cohesion del equipo a lo largo de las diferentes etapas del proceso.

La aplicacion se desarrollara utilizando este arquetipo de prenda como marco representativo para la optimizacion
de procesos, buscando aplicar y validar las directrices establecidas en el manual. Este gjercicio se orienta a ofrecer
una vision comprensiva sobre la estructuracion de los procedimientos definidos y su impacto en la gestion eficiente
de recursos y la estandarizacion de documentos en el ambito de la produccion tercerizada de prendas infantiles.

4.2. Estructura de la Aplicacion: Fases y Elementos Clave

La aplicacion abarcara las fases siguientes, cada una de las cuales constituye un eslabdn esencial en la cadena de
produccion:

Recepcion y Orden de Pedido: Registro y validacion de los requisitos de la solicitud.

Calificacion de los Talleres: Evaluacion y seleccion de los talleres externos en funcion de sus capacidadesy
estandares de calidad.

Ficha de Planificacion: Disefio de una planificacion detallada que contemple recursos y tiempos.

Hoja de Ruta: Definicion de las etapas operativas con sus plazos y responsables.

Orden de Produccion: Generacion de las 6rdenes para ejecucion conforme a los parametros de calidad.
Ficha Técnica del Producto: Documentacion técnica especifica de cada aspecto de la prenda.

Envio y Recepcion de Materiales: Coordinacion logistica de los insumos necesarios.

Esta aplicacion se enfoca hasta la fase de planificacion, excluyendo la confeccion y entrega final del producto
debido a limitaciones de tiempo y costo en la produccion real. No obstante, la revision y analisis de estos siete pasos
permiten una vision critica sobre las ventajas de implementar fichas de control y una organizacion sistematica de la
produccion, promoviendo una optimizacion tangible de los procesos.

74 Cabrera, F



1. Recepcion y Gestion del Pedido

En esta fase, se aborda el proceso de recepcion y gestion del pedido por parte del equipo de produccion, un paso
clave queincluye la verificacion exhaustiva de especificaciones, cantidades,y plazos de entrega acordados. Esta etapa
de la aplicacion permite evaluar la precision y efectividad de la comunicacion entre el area de ventas y produccion,
asegurando que cada aspecto esté alineado con el cronograma y las expectativas del cliente.

El pedido detallado recibido es el siguiente:

Tipo de producto: Camisa Oxford infantil

Modelo: Manga larga con bolsillo

Cantidad total: 864 unidades

Curva de tallas: 2, 4, 6, 8,10, 12, con un aumento en la demanda de las tallas 6, 8 y 10, para las cuales se requiere el
doble de unidades en comparacion con las demas tallas.

Colores: Blanco, negro, azul y celeste

Plazo de entrega: 45 dias

Figura 46: Orden de Pedido, Autoria propia, 2024
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Figura 47: Orden de pedido firmada por Juan M. Jefe del departamento de Ventas, Autoria Propia, 2024

Esta aplicacion busca validar la consistencia y precision en la transmision de la informacion, asi como la capacidad
del equipo para planificar de acuerdo con las especificaciones de volumen y tiempo.

2. Calificacion y Seleccion de Talleres Satélite

Este apartado presenta la aplicacion del proceso de seleccion y calificacion de talleres satélite, basado en criterios
de calidad, capacidad productiva, y experiencia. El propdsito es asegurar que los talleres seleccionados cumplan con
los estandares de la empresa en cuanto a habilidades técnicas, cumplimiento de plazos de entrega, y capacidad de
respuesta ante cambios en la demanda. La aplicacion evaluara el impacto de estas calificaciones en la consistencia
y calidad final de la produccion.

Una vez analizado el pedido por el equipo de produccion, se procede a la calificacion exhaustiva de los talleres con
los cuales se colabora habitualmente, con el fin de seleccionar el mas adecuado para esta orden especifica. En esta
etapa, se emplean fichas de evaluacion disefiadas para realizar una primera calificacion y filtrar las mejores opciones.
A continuacion, se contacta al taller preseleccionado para confirmar su disponibilidad y proceder a formalizar la
colaboracion. Los criterios de evaluacion incluyen aspectos clave como:

Capacidad Productiva: Dado que se trata de un pedido especifico de 864 unidades con un limite de 45 dias, la
capacidad semanal del taller es determinante.
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Experiencia en el Tipo de Prenda: La prenda solicitada es una camisa infantil tipo Oxford, y se priorizan los talleres
con experiencia comprobada en la confeccion de este tipo de articulo.

Para obtener una evaluacion detallada, se aplicaron encuestas a 14 talleres satélites habituales de la empresa (ver
Anexos del 3 al 15), que incluyeron las siguientes preguntas:

¢Qué tipos de prendas puede confeccionar el taller?

¢Cual es la capacidad productiva semanal del taller?

¢Qué procesos de produccion realiza?

¢Con cuantos empleados cuenta actualmente?

¢Puede ajustar su capacidad productiva si se solicita un aumento de produccion?
¢Cual es el procedimiento en caso de averias de maquinaria?

¢Con qué frecuencia realizan inspecciones de calidad?

¢Cuantos anos lleva operando el taller?

¢ Puede adaptarse a diferentes tipos de prendas y estilos?

cTiene experiencia en pedidos urgentes?

;Qué documentos de control utiliza el taller?

¢Con qué frecuencia realizan mantenimiento en sus maquinarias?

Resultados de |la Calificacion Inicial
Los resultados obtenidos muestran que, de los 14 talleres evaluados, uno fue calificado como “excelente,” cuatro
como “muy bueno,” siete como “bueno,” y dos como “regular”. Este primer analisis ofrece un criterio preliminar para

la seleccion, aunque para una evaluacion mas especifica se debe considerar si el taller cuenta con la experiencia en
la confeccion de camisas.
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Figura 48: Calificacion inicial de los talleres, Autoria propia, 2024
Seleccion y Analisis de Talleres Idoneos

A partir del analisis inicial, se identificaron tres talleres con capacidad y experiencia en la confeccion de camisas: Angel
Pesantez, Monica Arévalo, y Monica Tacuri. Al confirmar que estos talleres cumplen con el criterio de especializacion
en camisas, se procedio a una evaluacion comparativa de sus capacidades productivas y tiempos de entrega.

Figura 49: Primera Calificacion de talleres, Autoria propia, 2024

Figura 50: Produccion semanal de los talleres clasificados, Autoria propia, 2024
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Capacidad Productiva y Cumplimiento de Plazos

Para evaluar el cumplimiento de los plazos, se considerd una capacidad productiva semanal promedio de 200

unidades, manteniendo un margen de seguridad para cubrir posibles imprevistos. Se realizo el calculo para las 864
unidades solicitadas:

Unidades solicitadas = 864

Capacidad productiva = 200 unidades por semana

Unidades/semana = 432 semanas

Tiempo estimado=864unidades solicitadas / 200 unidades por semana = 4.32semanas

Con base en este calculo, se obtuvo el siguiente resultado:

Figura 51: Produccion semanal, Autoria propia, 2024

Taller Monica Tacuri: Este taller cumple con el plazo establecido, logrando completar la produccion en
aproximadamente 4.5 semanas, mientras que los otros dos talleres necesitarian cerca de 8.5 semanas, excediendo
el tiempo limite establecido por el cliente.

Conclusion

Tras evaluar diversos parametrosy aplicar la calificacion a los talleres, todos los indicadores sugieren que el taller de
la Sra. Monica Tacuri es el mas idoneo para cumplir con esta orden de produccion dentro de los plazos requeridos.
La simulacion refleja que, mediante un proceso estructurado de seleccion y calificacion, es posible asegurar la

calidad, capacidad de respuesta, y cumplimiento de los tiempos de entrega, optimizando asi el flujo de produccion
tercerizada.

3. Ficha de Planificacion: Estructura

La ficha de planificacion se constituye como un documento estratégico que organiza de manera detallada
los tiempos, recursos y fases clave del proceso de produccion. Su funcion en la aplicacion es doble: permitir una
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evaluacion comparativa entre los tiempos estimados y los tiempos reales de cada etapa, y proporcionar una base
para identificar y mitigar posibles cuellos de botella. Esta ficha se convierte, en efecto, en una guia para ajustar y
optimizar el flujo de trabajo, fortaleciendo la capacidad de respuesta y prevision de la produccion.

Una vez seleccionado el taller optimo para el pedido —en este caso, el taller de la Sra. Monica Tacuri— se procede
a completar la ficha de planificacion. Este documento es elaborado en colaboracion con el taller seleccionado y el
equipo de produccion, definiendo claramente las fechas y plazos para las etapas de corte, confeccion, ensamblaje,
entrega y acabado final. La ficha de planificacion contiene la siguiente informacion clave:

Fecha de inicio de corte y preparacion de materiales: Acordada en funcion de la disponibilidad de insumos vy la
capacidad de procesamiento del taller.

Plazo de confeccion: Estimado en funcion de la capacidad productiva semanal del taller y el total de unidades del
pedido.

Fecha de entrega parcial o revision intermedia: En caso de requerirse inspecciones de calidad o aprobaciones
intermedias, se establecen puntos de control en esta ficha.

Fecha de ensamblaje y acabado: Programada en coordinacion con las etapas anteriores, asegurando un flujo
continuo sin interrupciones.

Fecha de entrega final: Ajustada para cumplir con el plazo de 45 dias solicitado por el cliente.

Implementacion de la Ficha en la Aplicacion

La aplicacion se focalizard en contrastar los tiempos planificados con los tiempos reales, permitiendo olbservar
la efectividad del proceso de planificacion y la capacidad de respuesta del taller ante posibles variaciones. Este
documento no solo proporciona un Marco organizativo para cada etapa, sino que tambiéen establece los parametros
gue deberan monitorearse para garantizar la alineacion con el cronograma, permitiendo al equipo de produccion
realizar ajustes cuando sea necesario para evitar interrupciones.

Con la ficha de planificacion en mano, el equipo de produccion y el taller cuentan con una herramienta de gestion
claray precisa que articula todos los aspectos logisticos del pedido. La ficha se configura asi como un instrumento
indispensable para optimizar los recursos, mejorar la coordinacion y asegurar el cumplimiento de los tiempos y
estandares de calidad esperados.

80 Cabrera, F



Figura 52: Ficha de planificacion, Autoria propia, 2024
4. Hoja de Ruta

La hoja de ruta se presenta como una herramienta organizativa fundamental, disefada para detallar el flujo de
trabajo y definir las responsabilidades especificas de cada participante en el proceso de produccion. En esta seccion,
se implementa de manera parcial dicha hoja, con el objetivo de evaluar su eficacia en la coordinacion entre la
fabrica y los talleres. Este documento garantiza que cada fase se complete dentro de los plazos establecidos y que
se mantenga una comunicacion fluida y estructurada entre todas las partes involucradas.

La hoja de ruta proporciona al taller asignado una guia precisa, especificando el orden y el método de trabajo a
seguir en cada etapa. Este bosquejo secuencial incluye un desglose de los responsables y asigna observaciones para
cada paso, permitiendo identificar las posibles causas de fallas en las prendas de manera anticipada. De esta forma,
se facilita la deteccion temprana de errores y se habilitan los ajustes correctivos necesarios, reduciendo al minimo las
incidencias y optimizando el resultado final.
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Figura 53: Hoja de ruta, Autoria propia, 2024
Estructura y Componentes de la Hoja de Ruta

Flujo de Trabajo Secuencial: La hoja de ruta especifica el orden de las operaciones desde separar y clasificacr los
mMateriales, pasando por el armado de piezas y accesorios, el armado macro de piezas, ojales, pegado de botones,
hasta la clasificacion para la entrega. Cada paso estd disenado para asegurar una continuidad sin interrupciones y
una transicion fluida entre fases.

Asignacion de Responsables: Cada etapa incluye un responsable especifico, tanto en el taller como en el equipo

de produccion de la empresa, para garantizar el cumplimiento de las tareas. Esto facilita la supervision directa y la
respuesta rapida ante cualquier eventualidad.
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Observaciones: En cada fase, se incluyen observaciones clave que detallan los puntos criticos donde suelen ocurrir
fallos, como errores en el ensamblaje o acabados deficientes. Estas observaciones permiten que los responsables
supervisen con precision cada detalle, promoviendo una intervencion inmediata cuando se detecten desviaciones
de calidad.

Cronograma de Entregas: La hoja de ruta tambiéen contempla momentos de entrega, donde se evalua la calidad.
Estos puntos de control permiten realizar ajustes si €s hecesario y asegurar que se mantenga el estandar de calidad
desde el inicio hasta la finalizacion.

Evaluacion de la Eficacia en la Aplicacion

La aplicacion medira la efectividad de esta hoja de ruta en varios aspectos criticos: cumplimiento de plazos, claridad
en la asignacion de roles, y eficiencia en la resolucion de problemas. Al monitorear el flujo de trabajo con base en
esta estructura, se podra observar la capacidad de coordinacion del taller, asi como el nivel de cumplimiento de las
especificaciones de calidad y tiempos estipulados.

En conclusion, la hoja de ruta no solo facilita una vision general del proceso de produccion, sino que también actUa
como una herramienta de control continuo, brindando a todos los actores del proceso una guia clara y estructurada
para garantizar una produccion eficiente, organizada y de calidad consistente.

5. Aplicacion de la Orden de Produccion: Documentacion y Planificacion Detallada

La orden de produccion constituye un documento esencial en la planificacion detallada de cada prenda a fabricar.
La aplicacion de esta fase se centra en garantizar que todas las especificaciones del producto estén correctamente
definidas, permitiendo una fabricacion precisa y estandarizada. Esta orden actUa como una guia tanto para el equipo
de corte como para el taller, detallando las cantidades exactas por talla y color, lo cual facilita la organizacion vy el
control en cada etapa del proceso de produccion.
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Figura 54: Orden de produccion, Autoria propia, 2024

Figura 55: Tendido y corte de Orden de Produccion No. 202404589, Autoria propia, 2024.

Figura 56: Corte de Orden de Orden de Produccion No. 202404589, Autoria propia, 2024.

84



Figura 57: Corte terminado Orden de Produccion No. 202404589, Autoria propia, 2024.
Estructura y Componentes Clave de la Orden de Produccion

Especificaciones del Producto: La orden de produccion documenta todos los detalles técnicos de la prenda, desde el
tipo de camisa y su diseho hasta el color, las tallas y el modelo requerido. Esta precision permite que tanto el equipo
de corte como el taller cuenten con una referencia clara y coherente para cada unidad que deben fabricar.

Curva de Tallas y Cantidades por Color: Este documento incluye un desglose especifico de la curva de tallas y las
cantidades a producir en cada color, con detalles sobre las unidades solicitadas en blanco, negro, azul y celeste.
Esto facilita la logistica de corte y ensamblaje, ayudando a los responsables a seguir la secuencia exacta y minimizar
errores en la distribucion de materiales.

Consumo Total y Unitario de Tela: La orden de produccion detalla el consumo total de tela requerido para el pedido,
asi como el consumo unitario por prenda. Estos datos son fundamentales para la planificacion de materiales y el
control de inventarios, garantizando que la cantidad de tela disponible sea suficiente y esté distribuida de acuerdo
con los requerimientos del pedido.
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Durante la aplicacion, se verificara que la informacion contenida en la orden de produccion esté alineada con las
directrices del manual, comprobando la precision en cada especificacion y su correspondencia con las etapas
de produccion. Este control exhaustivo permitira observar como la coherencia en la documentacion impacta
directamente en la eficiencia del proceso y en la calidad del producto final.

En resumen, la orden de produccion no solo facilita una planificacion detallada y organizada de cada prenda, sino
que también establece una base solida para el control de calidad vy la distribucion eficiente de recursos. Con esta
guia precisa, el equipo de produccion y el taller tienen acceso a una referencia integral que asegura la alineacion de
todo el proceso productivo con los estandares y tiempos definidos.

6. Aplicacion del Uso de la Ficha Técnica del Producto: Herramienta de Referencia para los Talleres
La ficha técnica del producto se posiciona como una herramienta fundamental para asegurar que los talleres
dispongan de una guia clara y exhaustiva de las especificaciones de cada prenda. En esta aplicacion, la ficha técnica

se empleard para observar su impacto en la precision de produccion, verificando su efectividad en la reduccion de
errores y en la facilitacion de la comunicacion entre el equipo de disefio y los talleres.

Figura 58: Ficha técnica, Autoria propia, 2024
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Componentes y Detalles Clave de la Ficha Tecnica

Descripcion Visual y Estructural de la Prenda: La ficha técnica proporciona un esquema detallado de como
debe verse la prenda finalizada, con ilustraciones o diagramas que representan su diseno general. Esto incluye
detalles visuales precisos sobre la estructura de la prenda, como el tipo de cuello, los pufios y la ubicacion de bolsillos
o etiquetas.

Especificaciones de Costura y Acabados: Se documentan los aspectos especificos de la costura y armado.
Los acabados, tales como el lavado, el bordado o los detalles adicionales, también estan claramente especificados,
brindando una guia completa sobre el proceso final de cada prenda.

Materiales y Combinaciones de Colores: La ficha técnica detalla los materiales utilizados (tipo de tela, gramaje,
textura) y las combinaciones de colores exactas para cada variante de la prenda. Esta informacion permite a los
talleres asegurarse de que los materiales y colores se ajusten a los requerimientos del diseno original, evitando
inconsistencias y desvios en el acabado.

Accesoriosy Componentes Adicionales: Se incluyen descripciones de |os accesorios necesarios, Como botones,
etiguetas y otros elementos adicionales. Cada componente se especifica en detalle, sehalando caracteristicas como
tamano, material y ubicacion precisa.

Evaluacion de la Ficha Técnica en la Aplicacion

Laaplicacionanalizaracomolafichatécnicaactiacomoun puenteentreelequipodedisenoylostalleres asegurando
una transferencia de informacion clara y reduciendo significativamente los errores de interpretacion en cada etapa
de la produccion. Al verificar el uso de esta herramienta, se evaluara su efectividad para:

Minimizar Desviaciones de Diseno: La ficha técnica establece una referencia clara de los requisitos exactos de
cada prenda, facilitando que los talleres mantengan la consistencia y calidad del disefio sin desvios.

Mejorar la Comunicacion y Alineacion: Al actuar como una fuente de informacion comun, la ficha técnica
permite una comunicacion mas fluida y coherente entre el equipo de disenoy los talleres, favoreciendo la resolucion
de dudasy la estandarizacion de procesos.

7. Aplicacion de la Logistica de Envio y Recepcion de Materiales

En esta etapa se aplica el proceso logistico completo de envioy recepcion de materiales, un paso critico para asegurar
la continuidad y calidad de la produccion. La fabrica se encarga de organizary enviar losinsumaos necesarios, mientras
que los talleres los reciben, registran y verifican. Este proceso se monitorea a través de la ficha de recepcion, la cual
detalla las especificaciones de cada material. La aplicacion se centra en evaluar la precision en el control de inventario
y el tiempo de procesamiento, aspectos esenciales para evitar demoras en la cadena de produccion.
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Figura 59: Envio y recepcion de materiales, Autoria propia, 2024
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Figura 60: Firma de responsabilidad de la Sra. Monica Tacuri, Autoria propia, 2024
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Figura 61: Envio de materiales por parte de la fabrica, Autoria propia, 2024
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Componentes Clave de la Logistica en la Aplicacion

Preparacion y Envio de Materiales: En esta fase inicial, la fabrica organiza los materiales necesarios para la
produccion, gue incluyen telas, botones, etiquetas y otros componentes especificados en la ficha técnica. La logistica
de envio se estructura para optimizar tiemposy asegurar que todos los materiales lleguen en las condiciones 6ptimas
para su uso inmediato.

Verificacion de la Concordancia con la Ficha de Recepcion: Al recibir los materiales, el taller procede a revisar
cada componente en base a la ficha de recepcion, que especifica cantidades, tipos, colores y otras caracteristicas
detalladas. La precision en esta verificacion es esencial para garantizar que los materiales cumplan con las
especificaciones y que no existan errores en la entrega.

Control de Inventario y Registro: Cada material recibido se registra en el sistema de inventario, permitiendo un
seguimiento detallado de los insumos disponibles. Este registro es fundamental para mantener un control efectivo
y poder responder de manera agil en caso de discrepancias, como faltantes o defectos en los materiales.

Tiempo de Procesamiento y Distribucion Interna: Una vez completada la verificacion, los materiales son
distribuidossegun losrequerimientosdel proceso de produccion. Lasimulacion analizaraeltiempode procesamiento
y distribucion interna, identificando posibles cuellos de botella y asegurando que los materiales estén listos para su
Uso en cada etapa sin retrasos.

Evaluacion del Proceso de Envio y Recepcion de Materiales

La aplicacion de esta etapa permitird observar el impacto de una logistica bien estructurada en la eficiencia y
puntualidad de la produccion. La evaluacion se centrara en:

Precision y Consistencia en el Inventario: Un control de inventario riguroso minimiza las pérdidas y asegura
gue cada insumo estée disponible en las cantidades requeridas, o que evita paradas en la produccion y optimiza el
flujo de trabajo.

Optimizacion del Tiempo de Procesamiento: La rapidez con la que los talleres verifican y organizan los
mMateriales recibidos es crucial para mantener el cronograma de produccion y cumplir con los plazos establecidos
por el cliente.

La logistica de envio y recepcion de materiales es un pilar fundamental en la produccion tercerizada, asegurando
que los talleres reciban insumos de alta calidad, en las cantidades y tiempos requeridos. A traves de una simulacion
detallada de este proceso, es posible identificar oportunidades para optimizar tiempos y mejorar la precision en el
control de inventario, contribuyendo a una produccion eficiente y alineada con los estandares de calidad exigidos.
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Conclusiones

La presente investigacion ha permitido identificar y abordar los principales retos y oportunidades en el proceso de
tercerizacion dentro de la industria textil, con un enfoque particular en la confeccion. A pesar de la reticencia inicial
de los participantes para compartir informacion, se logré obtener datos significativos que evidencian la creciente
dependencia de la tercerizacion, utilizada por el 84.2% de las empresas encuestadas, principalmente por motivos de
reduccion de costos y flexibilidad operativa.

Los hallazgos destacan que las areas mas comunmente tercerizadas son la confeccion, los acabados y el disefo.
Sin emlbargo, esta practica presenta desafios criticos, como la falta de control de calidad, riesgos de divulgacion de
informacion confidencial y problemas de coordinacion entre las empresasy los talleres satélite. Ademas, se identifico
gue la mayoria de los talleres tienen estructuras jovenes y carecen de documentacion y estrategias de gestion, lo
que agrava las dificultades en el manejo de materiales y procesos.

Para abordar estas problematicas, se disend e implementdo un manual de produccion que responde a las necesidades
identificadas en los capitulos anteriores. Este manual permitio:

Mejorar laeficienciayestandarizacion de procesos, logrando unaorganizacion detallada delasfases productivas
y reduciendo errores.

Fortalecer la comunicacion y coordinacion entre la empresa y los talleres mediante herramientas especificas
como hojas de ruta y fichas técnicas.

Optimizar la seleccion de talleres satélite mediante criterios claros, asegurando calidad y tiempos de respuesta
adecuados.
Maximizar el uso eficiente de recursos a través de una planificacion detallada y controles en tiempo real,
contribuyendo  a una gestion mas eficaz de los procesos.

La falta de pautas, reglamentos claros y documentacion en la gestion de la tercerizacion es uno de los principales
obstaculos para la eficiencia en la industria textil. La implementacion del manual propuesto no solo aborda estas
deficiencias, sino que también demostrd su impacto positivo al mejorar la relacion entre las partes involucradas.
Este trabajo sienta las bases para futuras investigaciones y desarrollos en la gestion de procesos tercerizados,
promoviendo una industria textil mas competitiva.

Recomendaciones

Formalizary extender la aplicacion del manual a todos los procesos de produccion tercerizada es clave para garantizar
la unificacion de procedimientos, optimizar la gestion del tiempo y mantener un control constante de la calidad

Implementar un sistema estructurado de retroalimentacion activa entre la fabrica y los talleres, de esta manera
poder identificar causas raiz y establecer acciones correctivas. Este enfoque de mejora continua incrementara la
eficiencia y calidad de los productos terminados.

Contar con un disehador textil en el equipo interno de laempresa es indispensable. Este profesional sera responsable
de la correcta elaboracion defichastécnicas, supervision del control de calidad y aportara un enfoque fundamentado
y especializado en cada etapa del proceso de produccion.

Finalmente, se recomienda promover una cultura organizacional que valore la mejora continua, tanto dentro de la
empresa cComo en su relacion con los talleres tercerizados. Esto incluye el desarrollo de protocolos documentados,
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comunicacion efectiva y un enfoque en la innovacion para mantener la competitividad en un mercado dinamico
como el textil.
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Anexos

Anexo 1: Base de datos clase Ci3, Industrias Manufactureras de la provincia del Azuay, Superintendencia de
Companias de Ecuador, 2024
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Anexo 2: Flujograma de produccion, Autoria propia, 2024
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Anexo 3: Ficha preguntas taller 1, Autoria propia, 2024
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Anexo 4: Ficha preguntas taller 2, Autoria propia, 2024
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Anexo 5: Ficha preguntas taller 3, Autoria propia, 2024
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Anexo 6: Ficha preguntas taller 4, Autoria propia, 2024
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Anexo 7: Ficha preguntas taller 5, Autoria propia, 2024
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Anexo 8: Ficha preguntas taller 6, Autoria propia, 2024
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Anexo 9: Ficha preguntas taller 7, Autoria propia, 2024
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Anexo 10: Ficha preguntas taller 8, Autoria propia, 2024

104 Cabrera, F.




Anexo 11: Ficha preguntas taller 9, Autoria propia, 2024
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Anexo 12: Ficha preguntas taller 10, Autoria propia, 2024
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Anexo 13: Ficha preguntas taller 11, Autoria propia, 2024
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Anexo 14: Ficha preguntas taller 12, Autoria propia, 2024
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Anexo 15: Ficha preguntas taller 13, Autoria propia, 2024
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Anexo 16: Ficha preguntas taller 14, Autoria propia, 2024
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