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Considerando la importancia que  la industria textil representa en 

la economía ecuatoriana, el Gobierno del Ecuador solicita a Naciones Unidas, 

asistencia técnica necesaria para realizar un diagnóstico industrial de es- 

te sector, 

Es asi cono fue contratada la firma norteamericana Werner Associa- 

tes Inc.» para que ejecute la investigación del sector, teniendo en cuenta 

entre otros lo* siguientes objetivos: 

a) Determinar la situación presente y futura de la Industria Trx 

til del Ecuador. 

b) Evaluar la competividad a base de precies con productos ex» 

tranjeros y entre productos similares ecuatorianos. 

c) Sugerir medidas correctivas u otras, que se necesitaren para 

llevar a cabo u i programa de moderniséeion y reestructuración 

de la industria textil, 

d) Trabajar con el Centro de Desarrollo, CENDES, como contrapar- 

te técnica nacional;  y con la Junta Nacional de Planificación 

y Coordinación Económica, eu U preparación de un programa 

nacional para el desarrollo de la industria ecuatoriana. 

El CENDES, deja constancia de au agradecimiento a la Representa - 

clon Residente de las Naciones Unidas en el pala, por la autorización para 

la publicación del presente informe, que sin lugar a dudas constituiré un 

aporte que contribuya al fortalecimiento de la industria textil ecuatoriana. 
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1.1.0.      Objetivo 

El objetivo de este estualo ha lido el da evaluar eo«f latamente la 

Industria Tantii Ecuatoriana y el da identificar áreas an que existan proble 

me. 

En base a lo encontrado, se han formulado recomendaciones específi- 

cas para la reorganización completa y modernización de la industria textil» 

con el objeto de que llegue a ser competitiva con la da otros países  latinoa 

mericanoa, particularmente los del Mareado Andino, 

1,2.0.      Area que abarca el estudio 

1*2,1*      Grupos Industriales 

El estudio incluye los siguientes sectores industriales  : 

Algodón 

Lana 

Fibras sintéticas y swselat (fibra cortada y filamento) 

Tejido da Punto 

Dentro de cada uno de estos sectores, las siguientes operaciones han 

sido analitadas  : 

Hilandería 

Tejeduría 

Tintorería y Acabado 

1.2.2        Sec torea Qperac ione les 

Producción 

En cada fase de operación han sido examinadas áreas funcionales, y 
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se han evaluado, discutido y comparado con loa niveles de la industria textil 

en otros países las condiciones existentes. Más detall adámente, esto incluye 

lo siguiente  : 

-      Aprovisionamiento y utilización de materias primae 

Anilláis del volumen y tipo de producción 

Tamaño y capacidad de las plantas 

Evaluación del estado actual de maquinaria 

Productividad y Eficiencia 

Utilización de mano de obra y coito 

Distribución de -argas de trabajo 

Estructura de sueldos y otros beneficios sociales 

Grado de entrenamiento 

Sistema de emplear mano de obra 

Calidad 

•     Controles de producción 

Mercado-técnica. 

Han aide evaluados los siguientes aspectos da M»fc«4o-flcnl§a i 

Caracteríaticas generales del mercado 

-     Organisación de Mercado-Técnica y sistemas da álaWlbución «*U 

tentes 

La evaluación y proyección del mercado textil, tagua categorías. 

Análisis competitivo con otros países 

Relación con el Mercado Andino 

1.2.3.      Metodología 

El siguiente número de compañías en cada sector ha aido visitado por 
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nuestros especialistas y se ha efectuado una inveetinción detallada de to- 

das las  funciones operaclonales  : 

Algodón 

Fibras sintéticas 

Una 

Tejidos de Punto 

19 

4 

10 

14 

litas co«i»afi£as representan m W a m é* t* cipaeidaé ét la inani 

ttia fceistil.    Sa han efectuado entrevistas con : 

Agencias e lnstitucionea gubernamentales 

Ejecutivos importantes da la industria 

lnstitucionea financieraa 

-     Proveedores de maquinaria, anilina» y •aterialea aufwicos y •»• 

te?las primas. 

Se ha« recolectado datos estadísticos amistantes da varlae tuent««» 

constatándose su veracidad antea de incorporar loa en al estudio. 

Us cifras dadas en el reportaje, que ta refieran a la evaluadla 

de funciones operacionales específicas de la industria, replantan un reati« 

w« de tabulaciones sumamente larga»,  lot datalle« de laa cuales eatln diapo. 

nibles in los archivos de trabajo del estudio. 
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11.1.0. ENTRENAMIENTO DE OrERARIOS 

11.1.1. Tipo de Entrenamiento 

La secclo'n 3.3.1 de este Informi contiene let resultados dei Mtj£ 

dio de la situación actual en ei Ecuador con respecto al ntNiMliato de £ 

pararlos, y también nuestras recomendacionee y augaranciaa con respecto a - 

la ejecución de programas formales de entrenamiento da opararlos. Eapacífl 

cemente, con referencia a nuestras recomendacionee. sección 3.3.1, P. S3-S6, 

ae recomienda que los máximos beneficio, posibles •• puadan obtener con ai 

entrenamiento y re-entrenamiento de los tejedoree y da lo. montadores da te. 

lares. 

11.1.2.  Húmero de Operarios Entrañado» ftnualmenti 

La información necesaria para determinar cuanto •ntrenamlente aa 

rasiere no estaba disponible cuando sa praparó «ata informe, y actualmente 

,óto podemos proporcionar presupuestos b.sadoa .obra información obtenida 

de parte de las firmas que participaron. 

Calculamos que el requerimiento actual an todoa loa sectores de - 

la industria para el entrenamiento da operarios aa el ai|uianta : 

Tajadores 

Montadores da talaras 

40/aflo 

10 /alio 

Además, la mano de obra actual (tejedores y montadora, da teiaree) 

daba re-entrenarse durante un período de trea alios, y, por lo tanto, loa re- 

querimientos de re-entrenamiento serían los slguientee : 

Tejedores 

Montadores de telares 

200/aflo 

40/ano 
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11.1.3.      AA«lnlitr«clÓP «*« Programa de Entrenamiento 

También indicamo, en dicha .acción 3.3.1.  que debido al pe 

q«eno tamaf* de las cocías individuales,  el programa de entrenamiento debe 

.« ad.ini.trado centralmente a trave, de una organización oficial tal como 

SECAF. 

11,1.4.      Coato del Programa de Entrenamiento 

Este programa requeriría un centro de entrenamiento con 15 

• 20 i«.tructore. o .«perintendente, equipado, con la maquinaria (telare.) y 

•tal« «ruda, de entrenamiento nece.ari...    Excluyendo el co.to de in.t.lación 

del centro de entrenamiento, calculamo. el co.to anual de operación de tal pro 

grama entre EE.UU. $ 90.000 a EE.UU. $ 120.000.    E.te importe incluiría lo. - 

..rvicio. de concita nece.ario. para de.arrollar y ejecutar io. program« in- 

dividuale.. 

11.2.0        SERVICIOS CENTRALIZADOS 

Con re.pecto a lo. servicio. c«itraliiata en ganara!, tu Oficina Ve 

rlftart. pidió un bo.q«eio de la. actividad« d. tal centro o de tale, .«vi- 

e io.* 

Aunque h«.. r.co«nd..4o en nu..tro mío«, qu. cl.rto. «rvicio. il 

ta c.ntr.li..r.. de.d. el punto de vl.t. d. 1. ind».tri.. ..tí. »y l^rfctl- 

co ,u. todo. lo. servicio, entrali..*» fue-en .d»lnl.tr.do. por un. .».nel. 

„ntr.l, debido . .». c.r.ct«r£.tlc.. diferente..    Sin .«b.rgo, 1. A.ocl.ción 

Textil podrí, inici.r .ccio'n hecl. 1. fon-clin de t.l.. ..rvicio.. 

11.2.1.     Rl..lflc«cio'n r«.tr.ll.«d« *• '<""' 4« Alodo'n 

En 1. »ecclón 3.1.1.4. nue.tro informe, recomend.«». mirti 

cMt. 1. unlficclón » e.t.nd.ri..ción del «todo p«. cl..lfl«r 1- fibr.. de 
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algodón,La Asociación Nacional de Algodoneros debe llevar a cago esta tarta. 

Us pruebas requeridas son estándar y bien conocidas en la industria y por 

lo tanto no se han incluido en el informe. 

11.2.2.  i.«vadn de Lana Centralizado 

En la sección 5.1.1. de nuestro inform«, recontad*«©« <$f 

la Asociación Nacional de Criadores de Oveja« (ANCO) se encargue del lavado - 

de lana centralizado. Esta es una operación comercial centralizada semejant« 

en concepto de la operación centralizada de tintorería y acabado. 

El objeto de este servicio centralizado es de proporeio- 

nsr a la industria lana debidamente lavada. 

Actualmente cada fábrica lava su lana por métodos manua- 

les, lo que resulta en una calidad inferior y un costo elevado. El costo d« 

«quipos modernos para lavar lana se justifica sólo si toda» la« Un«« »• U- 

van centralmente. 

Además de los servicios centralizados descrito« arrib«, 

deseamos elaborar aún más sobre la comercialización centralizada p«ra expor- 

tación y un laboratorio centralizado para prueba«. 

11.2.3.  Comercialización Centralliada para Exportación 

Tal organización podría formarse por medio de la «»©ci»,.. 

ción de la industria y financiada por la fábricas que participan. Consisti- 

ría en establecer oficinas en las principales capitales del mundo la« cuale« 

recibirían del Ecuador muestra« de lo« productos para ser exportados y cuya 

función sería la promoción de dichos productos en el exterior. En esta for- 

ma, un cliente potencial podría obtener información sobre todos los productos 

ecuatorianos por medio de un solo conducto. 
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il.2.4.      laboratorios Cantraliiadoa nera Pruebas 

Adema', de U organiaación para las pruebas y la claalfi 

cacati de lu flbraa de algodón, corn esta' delineada an la seoción 1.1.1, 

podrían establecería iabciratorloi de pruebee para productos textiles,    ut» 

tamele'n podría realliatae tolo sobre unt baae cooperativa» dado     la alta - 

invera Un de capital requerida. 

Bata central caria financiada por laa eonraeat intereea- 

«.. que pedirían .ervtclo. qu. ..rían cariado, a au cuanta tagua la «agnitud 

dal proyecto. 

Ut función.» de dicha central incluirían : 

l.     Pruebas para Materia Prima 

Algodón 

ftita Sintética 

Hilo 

longitud de la fibra 

rea ia tene ia 

fineta 

grade 

contenido de huaedad 

Ondulación (freeuen- 

cia/unidad de longi- 

tud) 

Contenido de lubricas 

te 

dinero 

curva de esfuerce de 

deformación 

dinero 

número de filamentos 

contenido de lubricante 
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2. Pruebas para Telas an Vario» Estados de Fabricación 

Hiutura " "Sularidad de napas 

« regularidad de cintas 

. regularidad de hila- 

des 

• misero de sitios ralos 

sitios gruesos» Felo« 

- "spectograa" 

Tejeduría y acabad© 

|,  Análisis General 

Pruebas para el produf 

to terminado como : 

lealstencia a raagonee 

Efecto "©"Uni" 

Abrasión 

Encogimiento 

Solida« ét color 

Defectos, t s pedaleen, 

te en tala brut« y en 

productos terminados. 

II objato da asta organitaciò« Mtla •* *« «4»*lf l* lnátti 

tria, avaluar U calidad da tua productos, diagnosticar aua éaiectos, y ayud.f 

a eliminarlos. 

una organización como ésta eería absolutamente neceearla pa 

ra aaegurar la viabilidad de exportación. 

2.1.0.   Producción 
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2.1.1.        wtirti» Primat 

U mayor par" ••* •l**dÄl y Utl* consumidos, es producid. 

„ .1 f*b. *»ú* la fibra artificial y sintética al igual que anilina, f «l«l 

net miterUle« químicos, te« importados. 

Algodón î      -   Il P"cio *•* *H<>«ón h« sido encontrado un 

20 a 10% mi« alto que el internacional» en 

relación con fibras de comparable calidad. 

Etta diferencia desaparece can la ultima de 

valuteion de la moneda, pero informaciones 

recientes  indican una tendencia nueva hacia 

incrementos da precios internor. 

. u calidad es irregular e inferior ai alge- 

don consumido en todos los otros países dal 

Grupo Andino. 

-   li cernere lai iaac ion del algodón ne toma en 

cutnts un« clasificación adecuada. 

I« recomienda le siguiente  : 

.   Que te mantengan los precies internos del 

algodón a un nivel competitivo internacio- 

nal. 

. Que la Asociación Macional de Algodoneros 

implante un programa de clasificación de 

algodón efectivo, con el objeto de prote- 

ger a loa compradores contra materias pri 

mas mal clasificadas.     Esto al raistno tiera 
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pò llevar« « un roe joramiento ' en regularidad 

y calidad. 

Sintético!   -    Actualmente todas las fibras sintéticas y 

artificiales son importadas.     Calidad y pre 

eins están al nivel Internacional.  Impuestos 

de importée io'n muy bajos colocan al Ecuador 

en una posición muy ventajosa con respecto a 

les países vecinos. 

Lana : -    ti precio ds Una producida en el país es • 

más alto que niveles internacionales y aún 

considerando impuestos de importación y trans 

porte, la lana argentina o uruguaya es aula - 

competitiva 

• La calidad generalmente «a inferior coimera- 

da ceti la de la lana procedente de los dos • 

países mene ion ado e anteriormente. 

• El rendimiento de lana por oveja ea conside- 

rado sólo en un 60% aproximadamente de lo - 

que ea realidad debería ser. 

• Comercia 11 tac ion y clasificación no es están 

darisada. 

•s^e*    a* msm#mp,mBÄe»mpse'emm»:    ^empmp      • 

• • Un estudio preparado por CENDES, que cubre - 

la producción de lana,  ae implante sin demo- 
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ra par* llegar a mejorar calidad y rendi- 

miento . 

Que toda la lana debería ser lavada y eia 

siflcada por una agenda central como ANCO 

ya que el lavado de lana por fábricas indi 

vidualea et antieconomico y reaulta bajo 

en calidad. 

Qua loa precios de lana te pongan a nivel 

internacional mediante el mejoramiento de 

las técnicas da producción de lana mencio 

nadas en el estudio y mediante acción gu- 

bernamental apropiada. 

2.1.2.       Maquinarle 

Condiciones 

Con excepción de algunas instalaciones obsoletas, la ma- 

quinaria da la induatria algodonera as bastante moderna y puede ser conside- 

rada mejor que la dal promedio en América del Sur. 

*   • 
En la industria que consume fibras sintéticas,  la maqui- 

narla ha sido encontrada moderna y en la industria lanera, ai nivel de ios - 

países sudamericanoa. 

La Industria de tejido de punto tiene maquinaria moderna. 

En todos los sectores de la industria, se encontró un grado muy bajo de auto- 

matisation. Lentamente debería introducirse la automat ilación, con el objeto 

de mejorar la calidad. 
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UtiUaaciÓn 

La utilización de »aquinaria en lo» departamentos de hilandería 

y tejeduría de las Industria» de algodón y fibra» «intética», corresponde 

casi completamente a una operación de tres turno». 

In la industria lanera la utiliaacidn en esto» do» departamen- 

to», • igualmente en la industria dt tejido d« »unto, corresponde a la opa« 

ración en do» turnos. 

Balance de equipo 

La mayoría de la» fabrica», con excepción de alguna» de la« sii» 

grandes, demuestran un desequilibrio en la capacidad de la» diferente* »ac- 

cione» de hilandería y tejeduría, a«l coa» también en tintorería y acabado, 

da «odo que  la utilización en lo» departamento» de preparación de hilande- 

ría y tejeduría as bastante »i» baja que en lo« departamentos de continua» 

y talara». 

En al caso de fábricas chica», e»t© «• inevitable debido al ta- 

sajo de U industria y solamente puede ser remediado por consolidaciones. 

In al caso de fábricas ms» graneas, deberán hacer»» esfuersos 

para comprar sis equipo con al fin de remediar cata situación. 

Productividad 

La productividad de maquinaria en todo« lo» sectores de la indu« 

tria ha »ido encontrada baja debido a velocidades de operación y eficiencias 

bajas. 
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Considerando la maquinaria Instalad« y Us condiciones de opera- 

cidn, la productividad actual, comparada con lo que deberla ser, ha sido en- 

contrada como sigue: 

Hilandería Tejeduría 

67% 75% 

64» 57. oo * Ä% 

63% $9% 

Algodón 

Fibras Sintetica« 

Lana 

!• i.3.   Mano de Obra y Productividad 

ta productividad de »ano de obra (ftaéttêcita p«t h©ra«ôf«fa. 

fia) de    la industria textil ecuatoriana en total es muy baja,    leto s« de- 

be a la baja productividad de «aquinaria y a las bajas carga» de trabajo. 

Se ba establecido que bajo condiciones actuales» la productividad de wan© 

de obra puede ser aumentada en lo   siguiente ; 

Algodón 

Fibras Sintéticas 

Lana 

Hilandería 

«*•   6a% 

• 126% 

+ 104% 

fatatola 

• 33% 

• 111% 

• im 

Estas mejoras pueden stf realiaadaa aumentando la productivi- 

dad de maquinaria corriendo las maquinas a las velocidades correcta«, obte- 

niendo eficiencias rasonables mediante una planificación de producción ade- 

cuada, mantención preventiva de maquinaria y mejorando las técnicas de pro- 

cesamiento. Además, métodos de ingeniería industrial deben establecer car- 

gas de trabajo correctas y operarios superfluos deben ser despedidos. 
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No existen programas forni« de entrenamiento par» los operario» 

de 1. industri, textil, tsto» programa, llevarían Inevitablemente a aumento, 

de productividad, mejoramiento de calidad y con.,cu.nte«ent. a costo, más ba- 

Jos. 

En toda 1. industria lu car«, d. trabajo no sc ..im« de acu.r- 

do a tinto, moderna, de estudio, de tiempo. De uto re.ult.n car... de tra- 

bajo 25 a 50% bajo lo. nivele, de otro. paf... «• adelantado, de América del 

Sur. 

Ecuador tiene lo. Jornal«, mí. bajo. d. lo. operarlo. t.«Ue.    « 

Sud AWrlca.  lo q». P« el —•*• «»"•»« •» """ 4t *"" " "*"' ' "tV*1" 

compattavo..    Sin embargo, pueden hacer» lo. «jor-l.nto. y. de.crltos. «o- 

/i-..«* *,,«» •* rfp»ui»itra «1 coito de mano de obra    por «o Indica la tabla siguiente en qnt •« «te«««** «* *»• 

«tildad dt producción en la industria algodonera : 

Ecuador - condición actual 

Ecuador * condici«« «ajo*«da 

fan» 

Colombia 

U.S.A. 

Alemania 

Francia 

100 too 

62 74 

214 270 

60 85 

152 136 

124 169 

114 15S 

Condiciones sillares existen «« la.  ittdu.trias d. fibras sintéti- 

cas* lana y tejido de punto. 
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2.1.4.      Calidad 

Algodón   ; 

.      Con pocas excepciones,  la calidad de lo« hilado« y telas produ 

cidas en Ecuador está debajo del nivel de fábricas comparables 

en otros países sudamericano». 

Esto se debe principalmente a la baja calidad en proceso y su- 

pervisión adecuada y mantención de maquinaria deficiente, 

Fibras sintéticas ; 

En general la calidad »«ti a nivel 4« stand«*» i»*«fiMel«iiai«». 

Lana ; 

Producto« de lana pur» i» •« producen frecuentemente. Mételas 

con rayón y otras fibra» usadas en la producción de telas y fra 

zadae, son generaIment« d« calidad inferior. 

Productos acrilico» en general son de alta calidad. 

Par« telas de Un« p«i««d« genet«Iment« »« emplea lana importada 

y los productos obtenido» »»tin de acuerdo ce» »Candar» de cali- 

dad Internacional, 

Productos de tejido de punto : 

Esto« productos se h«n encontrad© de buena calidad en lo vi« se 

refiere al hilado usado y al proceso de tejido d« punto. El te 

Aido y acabado frecuentemente son inaceptable«. 

2,1.5.  Controles de Producción 

Con muy pocas excepciones, controles de producción eran inexisten« 
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tes o inadecuados.  La importancia y significancia de estos controles no han si. 

do entendidos completamente por parte de la gerencia y por esto no estaban en - 

posición de saber los resultados exactos de la operación de las fábricas. Areas 

problemáticas no se pueden identificar ni remediar inmediatamente. 

2.1.6.  Control de Costos 

La mayoría de las fábricas tienen un sistema de costos histórico e 

inadecuado que no refleja exactamente el costo verdadero dt cada producto. Co£ 

toé standards no han sido Uesarrollados y por esto la evaluación de la ejecu- 

ción manufacturera, la investigación de factores de costos altos y la acción 

correctiva no se practican. 

2.1.7.  Planeaelón de producción y controles 

Un sistema de plantación y control de producción adecuada solamen- 

te ha sido encontrado en 11% de las industrias algodoneras y no existe en las 

de fibras sintéticas, lana ni tejido de punto, Esta es la razón de los frecuen 

tes cambios en producción, que resultan en maquinaria parada por tiempo excesi- 

vo y perdida de productividad. 

Niveles de inventarios de materiales y partes eran de 15 meses de 

consumo en la industria aigodcnera y de e a 8 meses de consumo en la industria 

de fibras sintètici» y de lana. Un nivel aceptable para Ecuador se considera 

de 6 meses. 

En anilinas y productos químicos, el nivel de inventario en la In- 

dustria algodonera tra Je 12 meses y en la industria de fibras sintéticas y la 

na, de 6 a 9 meses, l'n nivel aceptable sería de 4 a 5 meses. Estos niveles • 

de inventarlos tan ait' s ge deben a la completa inexistencia de técnicas de 
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control   tir   inventarios. 

2.1.8,       Supervision 

La mayoría de  los supervisores han sido promovidos a sus posiciones 

actuales  del nivel de   nano de obra y no han  tenido entrenamiento formal para de 

sempeñar &js  funciones  superviseras y tecnias.    Como tales, no pueden asumir la 

responsabilidad de dirigir su áector de operación y la carga pesada de problemas 

y decisiones directas M el sector de producción recaen en la gerencia de la In- 

dustria,  mar t3ui«ÍTÍo£e  irresolutas en muchos casos. 

2.2,0.     MERCADO-TECNICA 

2.2.i. Características del mercado 

La población del Ecuador» de acuerdo con las estimaciones mas re 

cientes,  es de 6,1,7.000 habitantes.    Solamente el 30% de esa población es eco- 

nómicamente activa.    La población se divide en forma casi pareja entre la zona 

tropical de la costa y  la sierra.    El oriente (Selva Tropical) es pr¿cticamente 

inhabitado.    El  incremento de población anual excede el 3%. 

En bas- a las cifras más recientes, solamente el 17% de la pobla- 

ción economie amer, t.» activa puede ser considerada como de ingresos altos o media- 

nos.    Como resultado do esto,  la industria debería ser orientada hacia productos 

de precios  medianes y Laics. 

Durinte  Tos  años  1964-1967  la producción nacional bruta ha mos- 

trado   aumentos de carca del  57o.    Durante  la primera mitad del aflo  1W0 el aumen 

to  reportado hn  sido solamente de 0,37o 



31 

2.2.2.  El mercado   textil ecuatoriano 

Durante los afios 1965-1968 el consumo per capita aparente te ha 

mantenido casi constante y en aproximadamente 1.98 Kgs. Solamente en 1969 au- 

mentó a 2.128 Kgs. En otros países de estructuras sociales similares, el con- 

sumo per capita generalmente es más alto. 

Durante los afios 1965-1969  los productos de algodón han perdido 

terreno coitfn'amenté en favor de productos de fibras artificial«* y slutiti* 

cas» mientras que los productos de lana demuestran un ganada ligera. 

% de participación en 

el mercado Diferencia CD 

Algodo'n 

Sintéticos 

Lana 

1965 19«9 

65.6 59.5 

22.2 27.4 

12.2 13.1 

- §a 

• S.2 

• 0,9 

Las cifras demostradas anteriormente,  así como también las ano- 

tadas en la parte principal del reportaje» ha» sláe obtenidas de fuentes ©tictf 

les y suplementadas con nuestras estimaciones en las áreas de importaciones    y 

exportaciones extraoficiales. 

En base a las cifras de producción obtenidas durante el estudio, 

ios siguientes índices han sido desarrollados para demostrar la evoiuclóc 4« - 

producción y precio promedio por unidad entre los años 1965-1969 (el índice de 

100 corresponde a 1965). 
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Indu!tria 

Algodón 

Producción 

150.0 

Precio Promedio 
Unidad 

U6.0 

Artificial y tintât icol 164.0 121.0 

Lana m4.0 * 70.6 

Tejido de Punto 160.0 14. S 

# El aumento de producción en la industria lanar» aparecí exage- 

rado porque la fábrica más grande no proporción© ana cifra» de 

producción. 

Mientras ls producción textil aumento en un 50 a 60% <e*ciuída 

letti) desde 1S65-1H9, el consumo de productos test ilea aumentó solamente en 

un IfX durante el mismo período.    Esto se deba a una ligera reduccio'n de iaa 

is»Wtacio«esf pero principalmente a laa exportée iones extraoficiales conti- 

nuamente en crecimiento. 

Se espera para loa próximos 5 aies eue el mercado textil nw 

teriaae ••piir! con la tendencia actual. I* industria algodonera mientra» •*§ 

tenga un incremente de capacidad moderado, perder! otra parte del mercado en - 

favor de fibras artificiales y ainte'tiema. Se espera que productoa de lana au 

mentaran ligeramente. U diatribución del mercado para 1975 se estima aera la 

siguiente  : 

Industria 

Algodón 

Sintéticos 

Lana 

% de participación en el mercado 

47.7 

37.7 

14.6 
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loi casos  los mayoristas  -o ser. exclusivos  y no ex ÍGtcn distribuidores de  fabri 

cat pequeñas, 

De acuerdo con c*u arreglo, las fábricas individuale» saben cuan 

W dt Cad« artículo sc vene: pero no saben si sus productos cubren el territorio 

tetti Ml f>aí». 

2.2.4»    Consideración«?» para Importación y Exportación 

Hace alguno, anos el Ecuador recibía granues cantidades de produr 

tot textil«, desde afuera, Desr«« ia industria texUl aurato" su capacidad y - 

al .1» tierno «ejorrí ^ catiöad y gatna de producios, recibiendo asf la acepta- 

citi« nacional para aus rroiur*o». 

Hoy día el   fKjo d* predato« «  Invera« a io anteriormente dicho 

y Ecuador recibe,  s.gun 

míales, 

vj, ^tr-is  cstimaciMirs, una suma de ÜS $  7 . S millones  a« 

Est«; V.«^*' i t  --. * ». el qu€   ia  mouíírU m cl-rta* áreas ha llegado    à 

«Si estado qu* es pe s por  lo n^,u:i cor.par*bie al ce otroà pauses vecinos. 

Esto  se ti iure part icularment« ai caso de loe  productos de fibra» 

tinteticas. 

2.3.0      El Mercado A"diño 

La posición del Ecuador drntro del Mercado Andino se considera ven 

tajoso debido a concesión ceciales recibidas d, ios P,í»ea ma'» grandes, pero 

la industria deberá actuar sí, dtnora para poder tornar ventaja de éstas. Una ven 

taja adicional es  el  cos:o  ran  bajo  de   la mano de  obra. 

Por  otra  pi¡U.   la p.oGue tividad  baja,   la calidad  baja de  los pro- 
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duelos y el algodón relativamente deficiente y a precio, excesivamente altos, 

son  factores que requieren la    atención insediata de  la industri» y ¿«1 go- 

bierno. 

2,4.0      Integración de la Industria 

Con muy pocas excepciones,  las compaítías pertenecen m um   0 

dos propietarios y tienen organización de tipo familiar. 

ti  maustrial ecuatoriano es muy individua i ¿s i» »tasta '^ ex- 

treu» que miembros de  la misma familia tienen cowpanías independientes qvt • 

veces cogiten entre ellas mismas. Erto ha producido una integración vertí- 

cal que en la mayoría de los casos resulta en una utilización baja de la ca- 

pacidad 4e producción, duplicación de algunos servicios y la imposibilidad - 

de permitirse otros  servicios con base  individual. 

Es to  finalmente se demuestra en costos mas alto». 

Desde el punto de vista téeniee y comercial se recomienda en« 

fáticamente asociar compañías, particularmente la centralización de tintole- 

ría y acabado. 

Un idades de operación mas grande» tienen los siguiente» bene- 

ficios : 

Mejor balance y utilización de  los equipos 

Capacidad para emplear gerencia y personal  tóenico profe- 

sional,   los que mejorarían la productividad y calidad y « 

bajarían  los  costos. 

Mayor potencial  financiero 
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- Capacidad para realizar «na organización de mercado-téenj, 

ca que además podría promover exportaciones 

« Mayor potencial de venta 

En el caso que asociaciones no puedan ser realizadas, el in- 

dustrial individual debería buscar servicios cooperativos para actividades 

con base individual demasiado costosas. Esto podría ser canalizado a travls 

de la Asociación Nacional de Textiles e incluir Mtivicades coa© : 

- Laboratorios de control de calidad 

- Organización internacional de mereado-tóenle a 

- Servicios de consultas para resolver problemas cominea y 

en áreas específicas. 

El gobierno debería proveer los incentivos necesarios para - 

consolidación industrial. 
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3.0.0.    li WFWs* ¿M***»»* 
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3.0.0.    i-â TMmiSTMA ALGODONE! 

0«finieion .- 

m e.ta .«eclón tilín inei«íd« tod.t mutila. co«*««*« cuya ».quin. 

m total se h*« vifitade if e«**»**» e«n lOi.lli *»*•©» y *•»** *•*•' 

rei. 

3.0.1. ||t«i^ii« « *miñw **tmm 

y» indvmU« •ItBdMMMTM •« ««* divtdid© •» do* *m** « 

U*»ttlM d. tant*» wÊêUm um ai» ** *•** *»» * ***** êm 

30.000 hu.Oi. 

laévttrU» 4t t«*ne p«qucfl» con wwtoi de 3.000 hu»oi. 

U tipUwto ilMtr«lAi do»««* U distribución de industri« tn £ 

cuâdor, d« .cuerdo eon tu twilto : 
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3.0.2.    mSTRlWCIOH T<* TT*) DE INDUSTRIA 

83% de !.. Üb*i«, à. tatuo «Hi«»» i*« ia*»«iaa iat.grada. e«»« 

„ilanderfa, teieduría y ti«toreri.-a«.bado.    17% tieae« afta *q«ü>e de hila« 

daría. 

61% de laa llaricaa aaaaa«aa »aa laaaatriaa iat.gradaa «* allaaJa. 

tU, tajearía y tiatataría-aeiaaaa. 23% Uta« a*lo ajalaa d« Mlaaaaría. 

i% .oìaMta tejeduría y « hllaaìatla y tejeduría. 

Hilandería, tejedwría y aeaaaaa 

Hilandería y tejeduría 

Hilandería 

Tejeduría 

P|^l3£ 

61% 

87. 

23% 

•% 

•3% 

m 

3.1.0.   ^THU ttülft 

3.1.1.      ALGODÓN 

gjttiaelén actual 

El algodo'n ta al tenait eraca ait la parta castrai f aarta 

de 1. coat, y «ata algodón ae «a. exclu.ivatate dentro dal paia,    il |aaUS 

no dl.tribuye el algodo'n de acuerdo al requerimiento que la. co-p.flfa. hace« 

«.aitata.    Solante en caao de carencia de algodón, late ae i-porta. 

El induatrial co«pra au algodo'n de laa plantaa deettadorae, 

laa que a au vez reciben au algodón de loa cultivadores. 
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Hasta ahora no existe una comercialización normal del algo- 

dón basada en clasificaciones para cada partida.    El algodón se vende bajo 

clasificaciones  que se han hecho en el pasado por laboratorios extranjeros o 

pertenecientes  a  industriales.     Los resultados obtenidos  ¡>e aplican universali 

»ente y así nadie se sorprende al recibir algodón con características que éí 

fieren mucho de  las que han estipulado los vendedores.    Existen solamente al 

gunos  industriales que se pueden proteger examinando y analizando el algodón 

recibido mediante su propio laboratorio.    Pero aún en el caso de comprobar k 

inferioridad del algodón,  la posibilidad de rechazar la partida o recibir re 

duce iones de precios no existe siempre.    También el proceso de desmotar el al 

godón se reportó de ser deficiente registrándose valores del 15% de cuerpos 

extraños en el algodón en muchos casos. 

Recomendac ione s 

Se nos ha informado que la Asociación Nacional de Algodone 

ros en Guayaquil controlará todo el algodón, empezando en 1971, Esto se • 

considera como una medida absolutamente necesaria para proteger especialmen 

te a los industriales pequeños contra la compra de algodón inferior a la - 

clasificación estipulada y seguramente   empezarí una tendencia de mejorar • 

la calidad del algodón en todo aspecto. 

\ 

Actualmente la posibilidad de mantener una mezcla homogénea 

de una partida a otra y de una cosecha a otra es  imposible y la standariza- 

ción de las condiciones de producción y de control de calidad es muy difícil. 

Tipos de Algodón 

Cocker   :     Este es el  tipo principal de algodón que crece en 

el país.    Es un  tipo más bien  fino de algodón que se compara desfavorablernen 
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te con el algodón colombiano "Delta Pine". El valor de "micronaire" varía gene 

raímente entre 3.50 y 3.70; sin embargo se obtienen a vt ees valores de 3.00 o 

4.30. La resistencia es alrededor de los 74.000 osi y a vi-ees los valores pue- 

den  llegar a 80.000 y a más en algunas partidas. 

Cocker se ofrece  generalmente  como "strict middling con un  lar 

go de  fibra dt  1 3/16" siendo los valores verdaderos comprobados  en  laboratorios 

más  bien de un  largo de  1" a 1  1/8'" y de un grado de SLM, 

La producción del algodón cocker se ha aumentado en  los aflos re 

cientes a expensas del  algodón criollo que es un tipo  Inferior. 

Se estar haciendo esfuerzos para mejorar   la calidad del cocker 

e Industriales han recibido este año algunas  partidas de cocker con 84.000 psi 

Press ley 4.5 micronaire y  1  1/16" -   1  1/8" de   largo de  fibra. 

Criollo   :    Este  es un tipo  inferior de  algodón algo amarillen- 

to que es cultivado generalmente    or campesinos pequeños.     Las partidas varían 

mucho en sus clasificaciones.    Hay valores micronaire de   5.00 a  5.90,   la resis- 

tencia alrededor de 80.000 psi y un largo de  fibra más bajo que una pulgada»    a 

pesar de que se ofrece generalmente como de  1" a 1 1/8". 

El área en que se cultiva este algodón disminuye cada afio. 

Tipo Cerro : Se cultiva muy poco algodón de este tipo. Reeul 

tados de análisis de laboratorio del afio 1969 demuestran micronaire alredeuor - 

de  3.5,  resistencia Pressley de  76.000 y largo  de fibra de  1 1/32" -   1  1/8". 

Tipo Plma : También este es un tipo de menor producción. La 

última cosecha arrojó   los  siguientes   valores   :   3.2 micronaire,   94  a  98  mil  Press 
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ley y 1 1/8" a 1 1/2" de largo de fibra. 

Las siguientes tabla» demuestran la producción e Iwportancia 

de algodón en los últimos 4 altos. 
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IMPORTACIÓN DE ALGODÓN 

TIFO PAIS DE 

ORIGEN 
1967/68   TONS, 

1968/69 

Beso/Zena Colombia 1.795,3 909,0 

Otros Colombia 372,7 

Pima Perú 305,4 123,7 

Tanguis Perú 127,3 759,0 

Cerro Perú 232,3 

IMPORTADAS 
1969/70 

63,6 

1970 HASTA 
LA PICHA 

18,2 

TOTAL 2.227,3    2.396,9 63,6 18,2 
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Uso del algodón ecuatoriano 

Se espera quo la calidad del tipo Cocker pueda mejorarse aún 

más para poder comparar»«, con el tipo colombiano Delta, Pine, con grado entre 

LM y M, Pressley entre 77 >; 82.000 pst y valores micronaire entre 4 - 4.5. 

Partidas superiores de este algodón pueden convenientemente 

usarse para hilado cardado hasta de título 36, hilado peinado 30-40 y también 

para mezcla» con polyester. Partidas inferiores servirían para hilada cardado 

15-24 y telas más bien baratas. El algodón criollo se usaría para hilado car 

dado título 8-20 y telas muy baratas. 

Para los hilados peinados más finos posiblemente la produc- 

ción nacional de Pirna alcanzaría, o deberían usarse fibras extra-largas del - 

Perú*. 

Observación ; 

El uso de cabuya para cosechar y empaquetar algodón debe ser 

evitado porque causa mayores problemas en los procesos de hilado, 

PRECIOS DE ALGODÓN 

Algodones extranjeros comparables con el Ecuatoriano 

TIPO 

USA (American Gov't) 

USA (American Gov't) 

Colombian Delta Pine 

CARACTERÍSTICAS 

LM-SLM 15/16"     75.000 psi 

LM-SLM 1  1/8"     76.000 psi 

LM-SLM 1   i/8"     78.000 psi 

PRECIO 

0,195    US 

0,255    US 

0,¿tS     us 

Los  precios  del  algodón  Mexicano  son  similares  a   los  de U.S.A. 
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Los algodones ecuatorianos antes dt la devaluación han sido 

aproximadamente 20 a 30% mas caros que niveles internacionales. Después de 

la devaluación, los precios se nivelaron con los internacionales. Algodón - 

Cocker por ejemplo se v. tv.iía a US cts. 24 por libra. Sin embargo, debido a 

aumentos generalas de precios y a la actúa; carencia de algodón, l.is compa- 

ñías algodoneras irferman de nuevo de precios mucho mas altos que el nivel - 

internacional. Por ejemplo Cocker que se ofrece a más de US cts. 30 por libra, 

Recomendación : 

El gobierno de Ecuador tiene que asegurar precios de algodón 

estables y a nivel internacional para poder crear competitividad por parte de 

las industrias ecuatorianas. 

3.1,2.  MATERIALES QÎÎINICOS Y ANILINAS 

Este capítulo se refiere a todos los sectores de la industria 

textil del algodón» lana y sintéticos. 

Los siguientes items se han considerado como materia priwa en 

tintorería y acabado. 

Anilinas 

Productos auxiliares para tintorería 

Productos para el acabado 

Materiales químicos 

Precios : 

Los precios varían de acuerdo a  la compra por  importación di- 

recta o compra de  representantes  locales. 
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Para   importación directa,   la  cantidad mínima por  pedido debe 

ser de  un valor de US $  1,500  y   los pedidos  deben hacerse  en cantidades  stan 

dars,  es decir   : 

Anilinas 

Otro» 

25 kgs. 

100 a 200 kgs 

A continuación se hace un« comparación entre los precios en 

fabric* de materiales comprados por importación directa y materiales compra 

dos a representantes Ice ales ; 

PRECIO CIF 
GUAYAQUIL 

IMPORTACIÓN DIRECTA REPRESENTANTES 
DERECHOS     TOTAL      LOCALES 

DERE-   IMPUEST. 
CHOS      INT. 

100 30 130 30 

GASTOS T0ÎAL 

45 180 

K  Derecho de Importación 
Variación entre 25 a 35% 

Promedio reportado 30% 

N  Gastos 

Los siguientes items 

Inventario 

Transporte 

Servicio 

Ganancia 

Gastos generales 

Estimamos que la diferencia se reduce a 25 - 30% por 
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Transporte 

Gastos Administrativos 

Inventarlo más alto en fábrica 

Tiempo de entrega : 

Importación â: Lrecta 10 -   12 semanas 

Compra local 0,5-1    semanas 

PRECIOS DE MATERIALES COCEADOS DE REPRESENTANTES 

PRODUCTO PRECIO PARA CLIENTES 
ANILINAS U.S.  $ 

Anil acidas 

Negro 2,50 

Amarillo 5,75 

Rojo 5*15 

Oírtetot 

AmarlllQ *      12,50 

Azul marino 10,00 

Negro 6t10 

Reactivos 

Amarillo 10,50 

Azul 21,30 

Rojo 13,00 

Vat 

Desde 14,00 

A 25,00 

Sulfuros 
Negro 1,40 



50 - 

P R 0    D U  C  T 0 
PRECTO PARA CLIENTES 

Dispersos 

U . 3.     f 

Amarillo 6,50 

Azul 10,45 

Negro 5,60 

Catlontcos 

AntriIlo »,50 

Azul 6,30 

Negro 9,45 

oagrrn n« MATERIA« •Ml>*ADOS DE REPRESENTANTES 

BínnllM0 »•Tn PAIA CLIENTE! 
f i Q D U C T 0   U.sV § 

Productos auxiliares par* ttfti.r. 

Agente de dispersion 

Agente de retardamiento 

Agente de nivelación 

Agente de Secuestración 

Agente humectante 

Desde 

A 

FroduetP de acabado 

U,F. polvo de resinas 

M.F,  resinas 

E. U.resinas 

Ablandador 
Desde 

A 

p.V.  acetate 

O.V.   alcohol 

1,10 

2,50 

1,40 

0,65 

0t60 

1,30 

1,45 

1,72 

0,75 

0,50 

1,40 

0,65 

1,65 
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PRODUCTO 

Materiales   químicos 

Acido  Clorn idrico 

Acido  Sulfúrico 

Acido  Formico 

Acido Acético 

Soda cáustica 

Clorito de  Sodio 

Peróxido de Hidrogeno    50% 

Hipoclorito de Calcio 

Hidrosulfito de Sodio    90% 

Sulfato de Sodi-> Anhidrico 

Carbonato de  Sodio 

30% 

6'% Importado 

Nacional 

85% 

100% 

100% 

80% 

PRECIO PARA CLIENTES 
l'.S.   $ 

0,24 

0,34 

0,14 

0,40 

0,38 

0,12 

0,84 

0,37 

0,52 

0,70 

0,10 

§.12 

Calidad 

Todas   las anilinas, productos  auxiliares y químicos están al 

nivel  internacional,   lo que se refiere a su calidad. 

Derechos de  Importación e  Impuestos   Internos 

Derechos de  importación varían entre 25 y 35% 

Impuestos internos - 5% sobre  las ventas 

Consumo 

Consumo anual estimado     U.S. f 

Estimación de consumo por 

industria y tipo : 

- Productos auxiliares, pro 

duc tos de acabado y qufmi 

eos . 

- Anilinas 

1.500,000 (cir) 

Ü.S. $ 175.000 31,6% 
s U.S. $ 1.025.000 68,4% 

Algodón U.S. $ 625.000 41,5% 
Lana U.S. $ 160.000 10,7% 
Sintéticos U.S. $ 240.000 16,2% 
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Finareiamiento 

60  -   100 días 

Mercado-técnica 

ios  siguientes servicios  se ofrecen por parte de  los proveedo 

res   : 

Asistencia tecnica 

Literatura tecnica 

-    Visitas frecuentes a los clientes par« presenter productos 

nuevos o procesos   interesantes 

Otros servicios COTí» pruebas de laboratorio, shade marching» 

etc. qut normalmente se ofrecen en tiros países, no existen en el Ecuador, 

COMPARACIÓN DE PRECIOS ENTRE ECUADOR Y OTROS PAÍSES DE 

SUD AMER ICA 

PRODUCTO PRECIO EN 
ECUADOR 

PRECIO EN 
OTROS PAÍSES 

D IPERERGIA 
t x 

M.F.  Resinas 1,45 1,34 *   8,2 

E.V. Resinas 0,72 0,75 -   4,0 

Clorito de Sodia 80% 0,64 0,95 - 32.6 

Soda Caustica      100% 0,12 0,147 - ia.3 
Peróxido de Hodrógeno 
50% 0,37 0,51 - 27.4 

Hidrosulfito de Sodio 
90% 0,70 0,67 •   4,3 

Sulfato de Sodio An- 
h idrico 0,10 0,10 

• 

Acido Sulfúrico    66% 0,14 0,12 + 16. b 

Dispersos      Amarillo 6,50 7,30 - 11.0 

Azul 10,45 10,80 -    3.3 

Negro 5,60 6,20 -    9.7 

Reactivos      Amarillo 10,50 10,50 

Azul 21,30 20,50 +   3.9 

Rojo 13,00 11,80 + 10.2 



3.2.0.     MAQUINARIA  V   PRODUCTIVIDAD DE  MAQUINAS 

3.2.1.     EVALUACIÓN DE MAQUINARIA 

Definición   : 

En general,  toda maquinaría ha sido dividida en maquinaria no 

derna,  de edad mediana y obsoleta.    Siempre cuando ha sido posible, maquina- 

ria «odeml.al.le ha  sido agrupada en  la sección »puede ser modernizada". 

Se entiende bajo maquinaria moderna, aquella construida en    - 

i960 o mis recientemente; bajo maquinaria de edad mediana,  la de  los atto* 1950 

a 1959, y maquinaria vieja u obsoleta,  aquella construida ante« de 1950. 

Para aclarar mejor el agrupamiento hecho en la« diferentes ie£ 

clones, se agregan las siguientes observaciones  : 

Apertura : La modernización en esta sección implica la com- 

pra de equipos nuevos. Por ésto, la maquinaria de este departamento no te ha 

considerado moderni«able. 

Cardas  :    Solamente cardas de alta producción «e confidarti» 

modernas. Todas las cardas en condiciones mecánicas buenas o tea con guarni- 

ción rígida o flexible,  se consideran modernitable. 

Mecheras y continuai  :    Máquinas para tamaño adecuado de bo 

binas y en condiciones mecánicas razonables,  se consideran »ode m i* ab les. 

Engomadoras   :    Maquinas de construcción más  reciente, pero - 

sin controles,  pueden ser modernizadas  equipándolas con todos  los controles 

propios de una engomadora moderna. 

En  algunas secciones,  máquinas construidas  antes de 1950 son 
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obsoletas debido a que existen técnicas nuevas o modelos de alta velocidad 

desarrollados en los últimos 20 afios.    En otras secciones, máquinas cons- 

truidas antes de 1950 son viejas» pero no obsoletas. 

3 i tuac ion actual 

Hilandería 

La tabla siguiente démontra 1© «neon««*© m lot élfcrait- 

tes departamentos, 
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Estampación et un área particular da laa operaciones da 

tintorería y acabado. 

Lo siguiente es un resumen da nuestras observaciones pa- 

ra al total da la industria. 

1 oaaolau 

gVALUACIOlf DE MAQUIW/JIA EXISTtWl 

Estampadora automática dt cuadros 4 

Estaatpadora da cuadros rotativi»« 1 

Estampadora da polines 

Equipo auxiliar .• 

PollmerIsadora : Incluido e« al inventario da ceda 

sección 

Lavadora : Ida» 

Po linerisadora : 

Ataos fè*r ico 

da presión 

2 nodarnaa 

2 

En cada compeflía aitiate al equipo par« f rafear o pro dm Ir. 

3.2.2.    (frAP9 DE AVI^TmrM» 

Definición : 

A pesar de que sa han aplicado an cada «¿quina y an cada 

proceso técnicas que hacen funcionar la «¿quina o partes da alia en forma 

automática, el técnico textil entienda b.jjo maquinaria auto«atlsada solasen 

te aquella que posee mejoramiento deaarroliado en loa últimos alios o •naqul- 

naria con métodos de procesamiento nuevos.    Generalmente se entiende bajo - 

automatización en los procesos textiles de algodón,   lo siguiente  : 
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a. Alimentación y need* automatic« en la abertura. 

b. Eliminación de la fortnadora de rollos en batanea y a limen, 

tac ion directa a ¿ardas. 

c. Alimentación directa de cardas a es tiradora, la cual se f 

quipa con un autoregulador. 

d. Limpieza automatica en cardas. 

t.    Transporte automático del lugar da almacenamiento de mâ- 

cheras a continua«. 

£.    Sacaparadas automatica en continua*. 

g.    (Untaras automática*. 

ti»   Alimentación de bobinas w torniti««« a* ««*•**«. 

i.   Cenerei automático de velo*idea" ea «wganainr«. 

J.    Telares sin 1encadara. 

f mi* ifo numi ' 
a. Alimentación autocítica yet "baia plucker«", sol amants m 

ha encontrado en un 5% de la« fieri«««. 

b. Al imantación directa a carta» tedavfa me «mie«« «m et §* 

cuador. 

e» Alimentación   dir«««« «• carda« « e«tirade»ea mt «nieta 

todavía en el Ecuador, 

d. 9% da la« cardas son de este tipo, 

a. Transporte automático de pabilo ne •• h« visto en el l«u§ 

dor. 

f. Sacaparadas automáticas en continuas todavía no er.i«ten • 

en el Ecuador, 

a. 14% de los husos de coneras son automáticos. 



te* Alliwntactón dt bob! 

#1 Ecuador, 

i. Contrôlai tuto«âtlcoi 

encontrado en 15X de 1 

j, 2X dt loi ttUrti 

de velocidad en 

telarti ti« 

m 
•Jm 

i-—• <-_& 
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Situaeton encontrada; La siguiente tabi« 

par« variar máquinas. 

•1 

IHK      ilMMr T^Bi 

m 20 

m :- M - 

M IO 

ff it TS 

M t!,t *M 

s alta* 

Raaa »ara la fljaclt« 

•r 
100 

10 

m 
'[m 
-m- 

da hilado    Equipo total ft ti 

- Solamente la de 

automatisa« 16ft, 
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ta li wmfotU d« IM fabric«, «liiti 

instruir, tot dt control 

Maquina« da tallir hilado M 

un« fait« abioluta da 

•qulpo d« 

r: 

«tatet* %m y an la 

ti 

y ninguna 4« Ut fabric M 

d« IM aftclanciâ» ? 

«I m to IM 

I air« aeondic 

bajaa. 

f tbricM da 
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3.2.4. 

Un layout 4m ii limi It cuHpllf con Ifft t iciitni 

Flujo 

f\     %--   ^   „¿j,--,^,-      j^,. 

^-^t^g^- 

•MM •*» 
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3.2.5.    FUMO » HATMm.. tOBMO Dt HiUJO M ^Tt.IAL 

Définie16n 

ti flujo do material deberlat 

•or arreglado da tal ñauara qua M dleolnuya al traneporta 

antra loa difarantaa depertaaontoe «I mÊmêm* 

-     Ut »ecanliado cleopr« qua eea poaible y anmufaniaaonre 

Juat if iceble. 

•     lapedlr al aaotjo repetido del mUm aatevi«!. 

^^•Ä*#r   ^M^AWîWMIIP*AJP3F_ -^S  -vpSH^MVmHnW   W    voflHnffVV^P   ffoanRearwVappqaHQF   Wt   Jeve 

f «alidad IMA MUTUI. 

La« Me§ae «abortan ce* ersealse*«« de tot —wart oa»t 

•     La ubicación eoe aar«« 4« U aocoite de é«ow prortttw «I 

• Quo «I ramio e«r«it« m «laacene«*««*« adecuada pe* elf« 

jÉ^^Hv ~ ett«ai«K^Ofl^eVeaí9r^ik- 

• Qu« «o facilita« cent*«le« et **tOfi*l que «MM y «*l«, 

• Qu* .1« tmidadaa ài «l»«e«ft«*4eato eoa* «<o»«ai«o • U 

rolo«« y c«lldad «ol Material y eje» aooioUatot« to pwed* «¿ 

^apB^ea^BjBBjBaaaj-   ^pTB^   «•••a^^ojpy.oj^pají   ^H'opovwaa^B'   W    OVTOKV   HVOWHOMBT   ^ovo4oBianono*aV   VNP   Vo^eaoejW*^ 

norte an *—* ft ooo jpii P1 PJi ^^P    ^Pwff   ^pBP     wOr^paHapp 

mmVÊwWÊUÊËÈÊÉk 

La garanda parece no aproe lar I« laportaocla 4o m «anejo de 

•«tarlai y bodagaje apropiado, en lo que a calidad y ecooonlee M raflera.    Sa 

caai toda« lw feerico« vlaltadaa «o nam encontrado deflclenclaa «ayorae « «a. 

noto«» le quo «o puede apreciar en l« elguiente tabla: 



n 

UMfcHMI MANEJO DE MA1SRIÀLE8 
mmmk BIBMO      átifuÜI "'"'MàLO 

wmmmrn 

Itotfitn« 20,0% 

Hill 

*** 

80,0% 

23,1% SIyl% II.** M.W 4*.U 

IgB»**««****! -  '•'•WWW mmmmmEEMmmmmmmmmtimm 

i)f*«t 

m ht intiwff uto 

talaaa&la a* la Mmaet*   gif. Ig* %Jù^mÊÊÊÊÊm ÊÊ 

IMI RÉMftlW   Sltf aWÊHËÊft Aft  J(fe#imtaAM 

"fltllfillii  Ém%   UlaüEEÜ Ütt* 

»Mtaittf *• trabajando a un« 

^p^mmt   epm*   «inmpvw 

emjalaa feaeta M f«»loe At 

un« abrMor« Al áespsrdlc ioa 

d« alimentación. 

IM*HII aa incorpora laitaiilaanH a« ta 

La selección del tino y da la calidad apropiada da batanea en 

al proceso de abertura, au aecuencla, loe "by-paasee" para podar trabajar 

otro tipo de materiel de manera conveniente, daba aar eetudiado coneldarando 

al tipo y grado de material que ae trabajará en le máquina y la calidad de 

materie extraña pera ser extraída. 
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P«r« tqulpo convencional, la elección 4a loi b 

besada «i IM recomendaciones siguientes: 

•     PorcupInai aeran reuy biga al algodón 

« ftÄJMftfeaHil    jttft    tfiMsvS .aMI    "1 if ÜH11" aï»    Iteratali    4n%    êê *f Tusa* li JIM   "^.¿.a^ä^-u.^.    jaïiifraViBti   -JÎW    J.Ä»fc 

A ft#.feáalt&E   ItifÉIS^W^OIft   fff*ftÍiÉÍ?BÍtl   SlMmtYÍÍ£a& £ftU   ¥  ffHÜÉJÉ   Msfl&fttaWalftl  tt ~_~ fl^^^^^^WI^^P—^^^^W^^^I^H*^^^B   ,|psv^s^Bflajpi^|a^ _^^•^P^PP^I^HB^^^^P ~~^W~ ^9W^P(HHF    W^P^HpwawsaaB^pW   3f 

AlTÜiinBMltüiMídÉÍIÉ   ftilft   táUlAA   átal    flEfclEmt   JMtetf'Jtal   •*  g^ttaftiaiMIátt 

JÉKttËfc iBfe  ^ÍÉI&tí^É- ^y¡k   «bj^fcdfc^^tf*   ft^m   Aibilitf)^a%  •   .VB^^^fc   a» ^é%\   ^^^^^^^^^^ ^^fc r^PPRHF Hwpjí   w^s^pspíiSjp^s*   ^s^a*   ^^•^•^9P^P*V*B*W    w^^^*    W*^SBajEi«BB^   3p    i^p^^w   y    IsWP   WP^^PJH(P»í|P(F   ^PBp 

üüHI Éa titantt éafeifi* üt #1 tfN»iü' nnütii 

U aaei«* «a «a>fir «I alta««« 4aaa*fa aa* tan a»a*a «at* §** a*, 

•tala«   ta recateada M Itaatiaa« aat eorrlante éa MM y al UM 4a ttiiaa* tfa 

Batida a lea «Qltlple» fueatae 4« aatwla 

anaaattaitta an la tfaa*altâ» 4aa*ata*a y aa^alaita« data 

la aaattuta y a*«*U attalenta»   Adatta» al tip» éa 

da ratfueit al altad** « nefata* eepee» le «MM aaatalé« 

»ÍWP^^MPP   JPPnp 

lia caavattidfi 4a eardee A guárale 16a rialda aa lia efaatnaia Éa 

ñañara muy lenta a« al Ecuador y unidades da alta producción con •nación da 

deapardicio aa han encontrado solamente aa % Industrias. 

La guarnición flexible aa encontró frecuen temen ta an un wttà» 

deficiente, especialmente an lo que aa refiere al afilada. A pasar 4a habar 

•ida informado da cielos correctos da afilado, estos parecen no efectuarse a 
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efectuarse de * deficiente. 

ft«comndec lone e 

La introducción de 

qu« se IM» llevado « 

IM úttl»oi 

« «i 

cl*» de la cerda varie» la 

rigida te «Wo 

•I proc.ea.ient« 

Music Ica ir VA 

^F^P*e^--ejpej <ajpaB et     ¡ee^ap    vallai 

de le 

uno de lo» Castolo« 

f Unible, 

;-^: a-/. 

lo «»nos una deaf il 

de af il« 

d«i cêtdtje Mit »uy 

deber la »et af 11 ade del todo y 

laa 

eer lo »*• baje ooelble. 

te ha 

tU 

la 

alt« 

Situación actual 

Alguna» compañía» u«an i o 3 pa»oa; otra» trabajan aua 

i de ale« velocidad a velocidades muy bajos. 

Recoge noacione» 

En fábricas de maquinaria convencional a« consider« • 

el uso de 2 pesos de es tirador as, «lisent tndo eon 8 cintas por entrega 
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Eatiradorae de 2 entregaa operan « 

850 piea/min.    Al correr vé loe id ade • tan altaa baa t More a 

•wwWP 9^&w^K^^9    wtmWW^m     ¥ )¡Wr    ^P 

Para matar ial 

¥* 

•3    1« 

#Ü 
llagar a un cUrto 

altaaalUady 

tu aatoi caaos aa 

cularaa y peinea auperiorea) 

cadoa y ewbaladoe, evitando ifI la 

lee t«li*a (elf 

t« 4* I* 

formación d« taldo an IM tsn|*», 

Situación actual 

Se ha encontrado una toral«« incorrecta en nuchae fábrlcaa. aravHiw     ••an e*w^ww e> 
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Recomendaciones 

La torsión en la mecha deberla aar solamente tarn alta como para 

evitar un estiraje  falso en los sistemas de estiraje de laa continuas. 

Para establecer la torsión óptima a usar ae necesita equipo de 

laboratorio. 

HILANDERÍA 

Situación actual 

Como condiciones deficientes comunes en esta sección a« han Ob* 

servado brasos de estiraje nal ajustados, mal estado de gomas y eneros, el u«0 

de cursores incorrectos, diámetro de anillo Inadecuado pota el titulo de silo* 

clon trabajando y malos métodos de trabajo del personal, 

Comentario general para hilandera 

Situación actual 

En la mayoría de las fábricas no existe ni un pioto do prOÉtse« 

clon ni una organización adecuada, lo que se demuestra por el hecho do que os 

muchas fábricas uno o varios departamentos de preparación trabajan mio turami 

que loa necesarios y que en fábricas de tamafio mediano: 

25% de isa organizaciones do estiraje eon óptisas 

75% muestran deficiencias 

En fábricaa chicas; 

17% de las organizaciones de estiraje son Óptimas 

66% muestran deficiencias 

17% pueden considerarse malas 
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Recomendaciones 

El aprovechamiento Optimo del equipo en hilandería debe batane 

en un balance de producción el cual debe establecer cuales «on lea condiciones 

de trabajo normales (velocidades, eficiencias) y cuántas maquinas se requieren 

por cuintas horas de  trabajo. 

De acuerdo con este balance de producción debe elaborate« una 

organiséeion de estirajes, lo que requiere conocimientos técnicos da siste*«* 

de estirajes, sus posibilidades e imposibilidades. 

El balance de producción y ta organiséeion de estirajes deben 

m^r vigilados continuasene« por parte del personal técnico y an cae© de cambio« 

en la« condiciones da trabajo, deben hacerse los ajustes necesarios. 

TEJEDURÍA 

Engañadora* 

Situación actual 

Se ha observado que «1 equipo d« engomar, an la «averia d« la* 

fabricas sin considerar edad y condicionas, carecía de ins tr usant ación *l«a*)tv 

tal cono controles de temperatura, de nivel de goaui, da elongación y contaaid« 

da humedad o que esta no estaba en uso« 

Esta se considera como una da las ratonas principalea para lt 

eficiencia baja en tejeduría, la que ae ha encontrado an casi todaa las »tantas. 

Tejeduría 

Situación actual 

En muy poets plantas existe un programa para el ajuat« da tala- 

res con sus frecuencias y distribuciones de trabajo y se recomienda poner 

atención sobre el punto. 
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CÖtCWARIÖ GENERAL PARA TEJEDURÍA Y PREPARACIÓN 

Con ti objeto de  organizar y planear  la producción adecuadamen- 

te en  todas  las secciones de preparación, se necesita una descripción general 

de cada articulo,  la que  contiene  los  títulos usados,  la manera de urdirlos, 

engomarlos y  tejerlos.    Esto no existe en la gran mayoría de las fábricas. 

3.2.7. RECOMENDACIONES PARA EL REEMPLAZO Y LA MODERNIZACIÓN DE LA 
MAQUINARIA 

En base a la «maquinaria y a las condiciones observadas, lo qua 

incluye el tipo de materia prima usada y la mano de obra existente, se hacen 

laa siguientes  recomendaciones: 

ABERTURA 

Para obtener una mezcla adecuada se necesitan 3 a 4 abridoras 

mezcladoras. Fábricas con un nomerò da alimentadoras manor que lata, debe- 

rían adquirir el nomerò de máquinas faltante, a pesar de qua posiblemente no 

nacesitan la capacidad completa. ^ 

Reemplazar crlghton y otros batanea qua daflan at algodón por 

limpiadoras escalonadas y de corríante da aira* 

CARDAS 

Convertir todaa iaa cardas de guarnición flexible a rigid* • 

introducir cardas de alta producción con succión automática y crosrols. 

ESTIRADORAS 

Reemplazar máquinas de baja velocidad y tamaño de tachos peque- 

ños por máquinas de alta velocidad, usar un sistema de estiraja 4/5 para mate- 

rial cardado y 3/4 para material peinado. 
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MECHERAS 

Modemisar máquinas viejas aplicando un sistema dé estiraje de 

doble manchones, siempre que el tamafio de bobina sea adecuado (10X5" y más). 

El tamaño de paquete recomendado para mecheras nuevas es da 

14X7" para       títulos grueso« y 12X6" para títulos mis finos. 

MAQUINAS CONTINUAS 

Modernizar máquinas viejas cambiando husos, cilindros, anillos 

y sistema de estiraje por uno de doble manchones, 

Tamafto de anllloj    45 a    -    60 s 45 mm (13/4) 

34 s    -    40 s 48 mm (17/8) 

24 a    •    30, s 51 an (2) 

16 s    -    20 s 57 mm (2 1/4) 

C0NERAS 

Reemplazar maquinas manuales por automáticas, 

CANILLERAS 

(Si su use se justifica economicamente) convertir a máquinas 

completamente automáticas. 

URDIDERAS 

Usar bastidores intercambiables 

BNGOMAPORAS 

Equipar máquinas con controles de humedad y elongación automá- 

ticas. 

TELARES 

Reemplazar telares manuales por automáticos. 

Equipar telares con unifil. 
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3.2.8.      P80DUCCI0N DE LA INDÜ8TKIA ALGODONERA ECUATORIANA 

HILAWPPJA 

Las cifra« siguientes danuestran la producción 4c hilado on 

1969 cono entregado da 17 da las 19 fábricas visitadas.    Estas cifras sa to« 

aaron da basa para al cálculo dal irado da productividad. 

Hilado cardado da algodón Título 

M 

H 

Il H 

M M 

It 

II 

n 

H 

« 

H 

H 

H II 

6   y nás grueso 

7-0 

9*12 

13-11 

20 

21-24 

Id 

36 

40 

miad» d. slgoden cardado y 23-30% ft*?** 

fft*** • 

»      10 

» 13 

H 10-it 

20 

24 

20 

30 

36 

H 

•I 

II 

292.2*1 «0«. 

241.000 H 

513.630 H 

•20.423 N 

U 7.163 N 

0Pa«00* M 

711.200 It 

1,410.093 M 

72.001 N 

190.043 H 

4. i«M **8P' 

44.100 

14.100 

33.000 

142.710 

270.000 

174.300 

101.623 

14.400 

Ig* 

M 

874.130     Kgs. 
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Rilados de Bayou: Título debajo 6 

"    "  11 

"    "  15 

16 

M     M   22 

H    "23 

» »      30 

Rilado filli« 6 varWvnP1   *rV 

* 30*30 

* 60 

•   30 

Mosclac 4« altoddft/VolyttUr (33/67) 

Título   m 

*      v 

»      n 
• 63 

Matelas et tayon/VolyMtor (45/33) 

Título     26 

« 60 

Rilado Acrilico » fibra cortada 

TOTAL 08 HILADO 

TITULO PR0ÄDI0 

15.985 

56.502 

116.893 

3.622 

2.702 

19.673 

I5.30t 

KM 

160.330 «Of 

071 Mi 

77.200 m 

133. UO n 

73.933 H 

173.133       Kfj, 

3.169 K§*. 

37.333 » 

10.605 m 

130.516 n 

191.701 tip. 

66.000 KP* 

160.000 M 

206.000 K8*. 

110.600 H 

6.903.167 m* 
23.0 
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U producción d« 12 d« Us 13 uj«durUf 

durstitt «1 «Ho 1M# ha sido U slsuUntt: 

•« «1 

èMt.m     NM, 

i.Mi.au 

IMIM* 
NU* 

2t «MÍ «Oft}     Mit* 

•I câUulo it 1# 



3.2*».  mtm op mmmm 

UM fabric* •• conaldtrt (tqwilibrada) 

U 

•i mm i« fabric« dt r« 
lit 

««a p«U it la 

tft y tot Mffpt et ftbri&tti& IMI üÉy ttttt át fei Ät« .-•.'f 

•t «i 

Iti flirtiti 

dt IM 

«I producir 

dt producción y 

if m 

al a^uUlbrlo dt 

it 

atdtbt a 

«i tod« IM 

m 
êê 

—    — - Tin tort? £t y 

S» fut poiible ctlcuUr un 

la nayorfa de 1M f Arieti IM dttot M producción 

diaponiblaa.   iato M una indicación clara 

e«* •• trabaja tin pi 

qua tn la aayor£a d« 1M fibrl« 
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Un balance de producción proveería a la gerencia eon las ai« 

guíente» informe lenes. 

Determinación de laa horaa de «aquinarla neeesstis para 

una producción planeada. 

Determinación da la «ano de obra necea aria 

• U posibilidad d« reconocer cue 1 loe de botella en 

cien, de tnte«eno. 

• U posibilidad de completar un prosjre«* de priée«ltd« 

de acuerdo con U capee idad disponible. 

• Aceptar trabajo en comisión et fuere 

3.2.10. gyp? pi mhiwm - 

Miniçion 

te entiende bajo utilisa«ion de una 

que U «aquí« *• •!*> utlltsode pera U 

sAniitta) si «S9so«tiÉS Od 

Une «equina tiene «*» utlllssciee del 100% ei he 

en 3 turnos a través de tods el «te.   U steste do horoo do ttsfttjo «0t 

•Co pere 3 tumos ha sto* considerado do 6.702, so desi* di som*«** te 

132 nono.   Se tum deducido S ossili«! pero ves ss toóos y dios do flesso 

nostonales* 

Equivalente, 2 turneo eoi 

no s 2.024 horas de producción. 

Responden o 4.0*0 horaa y en tor« 

Situación actual 

La utilissción promedia de la «squinorta o« las diferentes 

secciones fue la siguiente: 
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S« puede ©li«fv*f v» ••p«e4«l«*ii*« c« i*» m*t*M p*^»s«ai U 

utili*«ciÔn de H M*«iM*U 4« ff«»«««*«« ém Miotti« t §•$•*»§• *• «W 

US**   •«*# t* M* •l-éw^rtiiifto ** êmmum m ïm Mmwmm mmi 

descrito b«Jo 3.2.7, 
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GRADO DE UTILIZACIÓN 

SECCIÓN MAQUINA 
NUMERO DE GRADO DE 
MAQUINAS UTILIZACIÓN 

51 78 

8 65,5 

23 52,5 

1 100 

l 66,5 

Tintorería-Piezas Jiggers 

Pad 

Torniquetes 

Teflido semi-contlnuo 

Enrolladeras 

Teftido de rollos a alta 
temperatura 86 

Acabado - Placas Tundidora 

Foulard de acabado 

Rama 

Back Fill 

Rana de acabado 

Polimeri JE ador« 

Calandra 

SanforIsadora 

Frisadora 

Rama fijación 

Decatisadora 

Secadora 

Potting 

Planchadora 

4 

3 

3 

2 

10 

5 

12 

4 

10 

2 

2 

2 

I 

1 

78 

66,5 

33,5 

$3,5 

66,5 

5t 

53,3 

71 

5«, 5 

88 

33,5 

88 

33,5 

33,5 
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GRABO DE UTILIZACI«! 

SECCIÓN MAQUINA 
Hwmo DE GRADO DE 

MAQUINAS        UTILI2ACI0H % 

Tintorería de hilado      Extractores de agu« 

Teñidoras de quesos 

Teflidoras de carretes 

Teñidoras de madejas 

Secadora 

Secadora de madejas 

Mercer Isadora 

lavadora 

15 

13 

1 

3 

6 

3 

2 

l 

55,5 

60 

60 

46,3 

60 

100 

33,3 

33,5 

Estampación 73 

3.2.11.      GRABO DE PROSUCTIVIPAP 

Definición 

Cada máquina, considerando au edad, «odalo y condicionas »«cani- 

cas tiene una producción standard que deberla aar realliada durent« ted« «1 

tiempo que la máquina se usa para producir. 

La relación (%) entre la producción actual y esa producción atan 

dards se llama grado de productividad de maquina. 

Durante el estudio se ha elaborado la producción standard para 

cada máquina existente, basándose en velocidades normales y eficiencias norma- 

las durante el ti«»po de trabajo dado.    La producción anual standard qua rasul- 

ta se ha comparado con la producción actual (ver 3.2.S.) y a« ha establecido al 

grado de productividad de maquinaria. 
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Situación actual 

La siguiente tabla dewueatra el resultado de tot cálculos dal 

grado de productividad: 

MwWR 
m 

tat», i Hwp.     wp«   f- intfii 

-aWfEHFIF TfcSUT'flll 

Fe in ad o 

litlrado 

Telaras 

Batanes 9 

Cardss  ' ; 131 

• • vjlPs^BvNswV^BV-' •"•-".-.. My--~-~ 

anna^p-at ^¡rjpisgay-- -•ip*4p»'^P'- 

• *^^W^pW^P• •_    -     ; : _# IIP^MP 

•*?• 

m 

If 

ti 

SI 

-•fi: 

22 

221 

:<*#? 

Efe 

f§ 
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NOTA:      Exist« un« diferencia entre la cantidad de maquinarla considerad« an la 

evaluación de máquinas, el grado de utilización y de productividad.   Es- 

to se debe al hecho que algunas compañías no entregaron la« cifras naca- 

aarias para calcular utilización y productividad. 

La diferencia entre la cantidad de máquinas considerada« en al grado da 

utilización y productividad «a debe a que algunas fábricas tienen algu* 

na« máquinas »aradas permanentemente, siendo «ti ut il ilación igual a 9« 

9ÊWF   sp av *"ia»Sfw w*afc-• w^a'spja«»   ip^*    «»wap   ^at'^paiFissa^ ai*«jPB^^WH*w!"P'af   íPTB» 

cidn da tejeduría no «a pueden calcular 

caá saccionea son oesiasi aao var *aa«e coao 

It* 

»finie 

Cifras de productividad a« hil 

aa 11* «m m oor tasi fanea y al comparar cifras ali 

cia&area al titolo oronedio.  - 

aa^aw   ^a^-•ta»^B^P    **^a   jF«i'aH«ri^witSF-Ä•:<«i^R^pp   íasp    ^pfflBaP^WPI    ¡impupa- ^iHHPflMa^WMIJMr -~BPa|P - aWWp 

«a «n datoa «a producción de Ita »eses Marso « Abril del aia 1970 y laj 

asa fueron entregadas o«r las fábricae visitadas. 

Situación actual 

L« productividad an hilandería da laa fábricas 4« tasta* 

f bajo condiciones actuales pueda «er mejorada en un 38* en proaedlo, y de 1 

fiarleaa pequeñas en un 40%; promedio total, 39%. 
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nee owe na aciones 

Estos aumento* pueden uè reali cado« 

eficiencias normales. 

da 

bles 

Ootarvacien 

Taabién una productividad 4a 

países corno Argentina, Siiti«) f la 

•fiorii« a« tal 

llagarla a nivales 

da Us fftbrlcaa 

Bl aliuiente arifleo -aËMË   1ÌÉW aJÉSMíÉAtSUl ' 

to hl l anda tri a anal 

CAMISERÍA 

Asia dal Est« ^ *m 
i«****Éa. i# 

U.S.A. M* 
Europa 3,i0 

Asia dal Esta 4,43 

Sudamérica 3,333 
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ta producción de las companies an «l Ecuador cuor« una gama grafi 

de da tipos de telarci y de diferentes tela« y l« unidad seleccionada pera ex- 

presar le productividad de máquinas ha sido 1.000 «êtres de trama introducida 

por talar hora.    Esto hace posible la comparación de diferentes fábricas en for- 

ma aproximada. 

Deba ser mencionado, sin embargo, que fábricas con telares más 

anchoa generalmente llegan a cifras ligeramente más altas qua fábricas con ta- 

lana más angostos, debido al hacho qua las velocidades da telaras no disminu- 

yen an la misma proporción qua al ancho. ^ 

ta productividad de «equinas a» tejeduría aa las fábricas 4« tama> 

flo mediano an Ecuador y bajo condiciones actuales, puede tat mejorada aa prome- 

dio «a un 4t%t la da laa fabricae pequeflas an im f7X| promedio total 3*%. 

tac eficiencias am telares aa bao encontrado muy bajas y aa amo» 

dan «ajota* mediantes 

.   Mejorar la calidad dal Hilado 

.   Mejorar la calidad U engomar a fcrawio da la instalación de 

controles y al uso 4a formulée correctas par« engomar. 

• Instalación da mantención preventive aa talaraa poniendo on» 

Aba atención an al ajusta. 

• Mejoramiento da la supervisión an la preperación da talaraa 

y en telares. 

-    Entrenamiento de trabajadores y mecánicos en métodos da tra- 

bajo adecuados. 

II siguiente gráfico demuestra una comparación de la productivi- 

dad de telares en el Ecuador y stendards internacionales para maquinarla moderna. 
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Tintorería y acabado 

Situación actual 

8« aitiaa qua atalanta una pian«ación y progr 

•ajorar la productividad da aaquinat an un 20%. 

ion adecuada, 
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3-3.0.     MANO DE OBRA Y PtCOTCTIVIPàD PE MftMO M OBRA 

3.3.1.      CâRACTOISf KM HUMMIOWq^ ECUATOMAKA 

Disponibilidad de mm de obra 

Situación actual  ; 

i« obra »lit conocimientos 

ilimitada, mientras que là disponibilidad de 

«Ut« an «1 

d. obra « 

íft"*"'; -'" ' ••:"' <í-ft ft'^ !" 

~"-:ft.:ftftftf¿ ftft:^.:¿: 

f•• 1  ttNttf   tlt   l*V^*i>f tT< if 

í\r^ft;ftftrvftft:í^íft.rft^.ft .-vvftft    /: ftft\;      ft—:;     v-ft. 
¿i: ¡ftftftftf *«;; ^¿^^^JÍJ^V7W^^.^>;;;J j-^-^v^-V-'-'^iir. 
ftrft  í';--':- ,Vía-«á '«W--Wíííí(¡> -ft: --ft'ft    ft   .•. 

MBftSäf-Kftififtft.:   !-i^pi'''^riï^K^.^ALÎi^-^%-:^"riï;' 
sftft:vií-viMWs-í^yftft-,    -~ J}ftftftftftft^ft%ftft^ftí:"ftftAft 

íiif:McíSio;«fi 

«ftftft- ftifftftftftftftftft ftft 

"^^K^ïifefr 

-•.•"-•""i|#   ••• tama r ••   l¿;iil"a'f   ¿tm   Mk+vm+lát* -' amn -1 am ""--tii^iti^ ^""'ihM •malli i7 f ••!   aiti, 

V1« icada« -T¡^;:i^; ^liPMl*:;; 
ft-ftft   ftft:*-ft-ft: ftftft- 

_..^._ 

«^'^^;^VííF^^
!
 ftv v ftftft-ftft.': ftA-ft1' 

ftftft:- ftft.ftftWftftftftftftftft-ftftftft-ftft-/-;  -: 

ftñSftftftftftJftáftftftftJ:^^ 
ftÄftW»*^ 
ftá«» ¡,«"i*«s ftft .ft» ft:ft i>ft »   .   ft.-j ftí ft-iift, ! ,rftft<- 

:ft ft.m;ftftv:ft ftft,ftîftft=ftftftft 
s?«rfWfl#wivräi«#iai«r gai*» WMFWftftftKft? 

,.-ti,,,:«---:ftiftft-ftft::;.«ft, ..¡Wï^«:.; -..'.-a . 
ftftwSíft^ -ftft' - \¿^ 

Í;';VVJ';:;:JV¿^
;
^    ft: I 

*. 

ftft'ftïi-ftî ftft -ft: eftftft:ft? l:":ft'ftî"Sftft'":;ftvVftte._yft;;| 
^^..^ ;r<-^. r-^^; -r;?^^^ 
ft ^Miift^.a»^:^ ftftftftft.ftftftftftftrftft\ftftftftftftvftftftftftftftft:ft 
--ft'! ftftft.^ftft^ft^ 
:h. ft -ft .ftrftfti-ft- -frftHftiftftft ftftftft- Viftft v';ft-Jft^ftA\:+^ftft^i;V;'ft:ftftftv^ft^.v-'ft 

. ->,.;;v>^^;.;;ir\:^^ç;:^^ii^iï^;i;.îi:^; \ftf -"Íft.ft-.v "'.ft .'A v^;¡ft;4ftíil;wftift; «ftftftl_ 
ft- -iy- ft^aftftftftft^Aft, 

;¿ft"aKft;:ft|;ftA 
;A:v--ft.ft.vftftft:-:ft-ftftft<ftftft.:ftft-«;ftft "ft"";• ft --.-• ft 

ft^^ftftvftftBftftftftftft ftW^ 

U «faet^a tl •% 

de per»onal qua «apt«* técnicas de •«lección de - 

De spue« de la contratación, el entrenamiento del personal pata 

•us futura« obligaciones es muy informal. Il método que ac uta generalmente ea 

•1 de «tignar el personal nueve cot» «prendi« de operarios califleidet quienes 
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efectuando sus obligaciones al mismo tiempo entrenan al aprendía y así ¿ata he 

reda todoa los defectos del operario que ensena. 

Por esta razón no sorprende que el nivel de entrenamiento y - 

loa métodos de trabajo encontrados en la mayoría de las fábricas en el Ecuador 

taten debajo del nivel sudamericano. 

Programas de entrenamiento y reentrenamiento estableeIdea fot 

m departamento especial solamente existe en el 10% de las compaflías. 

Fábricas tamaño mediano 

Pejbrlcae petueftas 

TOTAt 

17 

10 

to 

92 

to 

MQm^^^f        g^fl^^^^HH^svm^m^mi      maimmm|m^m^m) 

1? 

10 

S3 

90. 

Programma dt entrenamiento par« todos loa operarios de «aqu¿ 

na at efectúan bajo la supervisión de inatructorea de entrenamiento y de un - 

jefe é» departamento de entrenamiento a cargo de la sección. 

II aprendía, deapula i* ree ib ir un conocimiento técnico sufi 

cíente eoa» para comprender el funcionamiento de laa máquinaa y laa responsa- 

bilidades del operarlo, aprende sua funciones a travet de ejercicios programa 

doa. Operaciones complicadas ae dividen en partea fáciles y solamente después 

de ejercer correctamente cada parte, el operarlo ejecuta la operación comple- 

ta. 

Operarios mecánicos, como mecánicos de telares, se entrenan 



-  100 - 

en el análisis de las causas de los defectos en telares de tal manera que en 

el futuro y al ejercer su trabajo,  no se pierda tiempo en el arreglo de esto* 

defectos.    Para el entrenamiento se necesita un departamento separado en el - 

cual  se instalen máquinas de muestra. 

Solamente, el aprendis después de adquirir suficientes cono* 

cimientos de todas sus funciones, pasará a producción donde lentamente y sieg 

pre bajo la supervisión del instructor, alcanna la asignación normal de traba 

jo.    En este momento se le incorpora a producción, * 

Operarios deficientes se seleccionan para un per ¿odo de teag 

arenami erro er« el cuat el instructor debe ana Usar las eat»a*s de las deficU« 

alas del per a rio y corregirlas pasando a! operario por loa ejercicios corres, 

pendientes* 

Se observan generalmente las siguientes ventajas al implan- 

tar un programa de entrenamiento y reentrenamiento: 

- No hay necesidad de mano da obra entramada 

• Tiempo de entrenamiento corto 

- Métodos de trabajo correetos 

- Mejor calidad 

* Productividad mas alta 

- Menos desperdicio 

- Mejores relaciones psicológicas entra operarlos y super- 

visores 

- Menos cambio de operarios 

Programas de entrenamiento se desarrollan por especialistas. 

En algunos de  los países más grandes de sudatnerica, como México, Argentina y 



Colombia,   exísíun desde   ayunos  atfo¿   s ¿su-mas   formales  y  c.ientíf icos   para   la 

contratación  y el   c-':rt. > .-¡mit t.im   :.     ro.r arios. 

En tir   pai'-,  peq«.- v  como Ecuador,   con muchas   industrias pe- 

queñas,   seria   recomendable  -. .   d< par :. ame nl.o di   fo'.rrrtinion'.o  cotral   para ope 

rarios  texii !.. •*.   t • v rt • : •    ^.-;í-.-.  <;••< c,v:*;.i tconói.ica d< masía do aita para cada - 

fábrica  el   tener  SUí   faeilidadts  y  maquinas  di   er.tr*nan i onto  propias. 

P'.v.-ibi. nun ':*.   d-b» ra ncurrirse a  la ayuda de  SECAP estatal. 

La  función de  esa  ir;5í. íluc i<;n s  i ía   . 

Preparar   -r   TI. -.a'-   i-.-,  »cifcnór para   la contratación del 

personal,  textil basada er  un sistema de puntaje  para exa 

minat  capacidad menial,  capacidad manual   (habilidad),  per 

cepciíri y :)-ociTiivrvo general  y t-n  el cual debería ser 

usada una rviii'jíif !'»;   tcírtc-a  paia   la clasificación del 

personal   t xaiM-udo   JOM el objeto do  colocarlo en  el  puc¿ 

to adecuada. 

Instruir   a  los-   j- it-í de  porsorai dt   las   fábricas   textiles 

en  el uso de estas  tre nicas. 

- Desarrollar programas de entrenamiento para todos  los ope 

rarios  de máquinas   y mecánicos. 

- Establecer  la necesidad dt personal nuevo en cada compa- 

ñía. 

- Establecer en cada compañía la necesidad de reer¡trena«ien 

to. 

- Asistir a las compartías en la selección de operarios con 

experiencia, para ser supervisores e instructores de MI* 

t:rertami jr.;o. 

- Ensenar a ir structures y supervisores todos los Métodos 
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•    Asistir en la imp 1 eme ri e ación de los programas de entre- 

namiento y evaluar los resultados obtenidos. 

Programas de entrenamiento, para ser efectivos y para ob- 

tener resultados rápidamente, deberían ser llevado a cabo en centros de en 

frenamiento y por todo el día, alejado del área de producción hasta que el 

operario haya efectuado todos los ejercicios de manera satisfactoria. En 

seguida el operario es incorporado a las funciones de producción siempre ba 

jo la guía y supervisión del centro de entrenamiento. 

Como ya mencionamos anteriormente» la mayoría de las comp«, 

flías en el Ecuador no pueden justificar un centro de entrenamiento con su* 

pervlsores de manera individual.    Por eso se sugiere que una organi«ación co 

mo SECAP, apoyada por la industria textil, establezca centrée de entrenamien 

to en tat áreas principales de producción textil y basándote en loa requeri- 

mientos de las ¿ábiicas individuales elabore los programas de entrenamiento 

neeesarioa. 

Werner ASS, INC. ha instalado programas de entrenamiento pa 

ra algunas fábricas textiles grandes en la Argentina, Brasil y Colombia, y • 

1« experiencia ha demostrado que hay que dar prioridad al entrenamiento y - 

reentrenamiento de tejedores y mecánicos de telares. La duración típica pa- 

ra estas funciones ea de 8 y 16 semanas respectivamente, para gente sin exp£ 

rieneia textil anterior. 

Una ves que los programas para estas dos funciones se hayan 

establecido, los programas para hilanderoa, operarios de mecheras, contras, 

etc. pueden seguir. 
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Ausentismo v cambio de operarlos en al allo 

Situación actual  : 

Ausentismo   promedio ha »ido encontrado en aproximadamente 

3%. Como no se llevan estadísticas para contrôler, es posible que este valor 

no se« demasiado exacto.    U cifra tan baja podría ser enplicada por el bo- 

cho de que se castiga fuertemente la ausencia de operarlos eliminándole» «1 

pago para sábado y domingo. 

El cambio anual de operarlos es ««tro l y 10% y dopando 4o 

las condiciones de trabajo da cada fábrica.   El promodi© at do tproximadaamro 

ta 4%. 

El tiempo d« trabajo en industrias tastila* et de 44 horas 

semanales, válido para hombres y mujeres. 

o* «l 

3.3.2.     »ivitra DE J<*mil8 

Situación actual : 

El jornal mínimo pora operario» tent i lee do máqwlnas 

Ecuador ai de 25 sucres (US $ 1) por día di trabajo do • hora* y é* t& 

US ct». «0) per día para operario» sin máquina». 

Trabajadoras no especia Usados do otras industria* tlonoa 

un mínimo da 20 sucres diarios. 

La base para el pago a los operar loa ha aldo encontrada   y 

as la aiguiante : 
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A Destajo 

% 

17 

27 

Jornal Base 
Solamente 

% Incentivos 

Fábricas tamaño mediano 

Fabricas pequeñas 

33 

27 

50 

46 

TOTAL 24 29 47 

Destajos e incentivos en casi todas las  industrias no sa ham 

definido ni establecido bien mediante métodos de ingeniería industrial. Gana- 

ra imente ello« han sido elaborados en acuerdos con los sindicatos de loa opora. 

rios y no consideran cargaa de trabajo. 

Loa jómales por hora par« un alta» puesto en varias fssrios* 

varía» considerablemente. 

El jornal promedio en las fábricas pequeñas es de 3,9 suero« 

por hora; en fábricas de tamaño Mediano es de 6,0 sucrea por hora» y el pran- 

dio total es de 5,4 sucres por hora (US cts. 21.6).    El promedio en hilandería 

ts de 4.3 sucrea por hora (US cts. 17.2) el promedio en tejeduría es 6.3 

por hör« (US cts. 23.2) 

Los jornales más altos en les fabriese de tastano atedlsno so 

esosa principalmente al establecimiento incorrecto de jornales en el pasado. 

La siguiente tabla conpara jornales actúalos tn el Ecuador 

rs puestos principales en las industrias textiles, con los del Perú, México, 

Brasil, Colombia, Argentina y Chile. 

Los valores de México, Brasil, Colombia, Argentina y Chilo s« 

hsn tomado de un estudio de estructura de salarios hecho por Werner en 1967, y 

los del Perú, del estudio de la industria textil efectuado en 1969. 
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Tintorería v Acabado 

Situación actual : 

Una de las compañías mit grandes no suministró* tu list* da 

personal y por cao nuestras cifras no son completas. 

Blanqueo • Fiat«* 

fallid» • Pietas 

Acabado * flote* 

Tañido tf«  hilo 

Iota! T.A. Aliodonas 

íA»T 

THîîC 
DIEECT. 

28 

76 

100 

221 

TOTAL JOMA! PMHEDIO 

SI m 

5.0« 

4.55 

4.36 

3.72 

4.44 

li »ano de obra indirecta ito s* pudo clasificar por seoe loaos 

Excluye cargas soci alas y »«ñafíelo* adiciónalas 

Jemal «ínimo : por hora t 2.00 

Jornal «lui» : pet hora t §.55 

Jornal promediot pot hora i   4.4# 

tram tft 4f fmm 
Situación actual t 

Ho se ha encontrado ninguna compaflfa qua considere evalua- 

ciones adecuadas para el pago de bs diferentes puestos. Existo solamente • 

una cierta tendencia de pagar mis a ases tros que a ayudantes y a estos ulti 

nos arfa que a barrenderos, limpiadores o transportadores. Tawbie'n ae paga 

generalmente más a loa operarios de tejeduría que a loa de hilandería. Este 
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hecho aiment* la tendencia que se he encontrado en la mayoría dt laa coapaflfas 

de contratar ptrsonal nuevo aolamenté para puestos coa» lispiadores,  barrado- 

rea y acuitadores y recmplasar vacante! en lot pue e tos dt mata t roa da «¿quinas 

por ayudantas, y Mecánicos por «»astros de «¿quinas. 

Este «atodo gerteralaente no result« »ars tener el hosjjis indica, 

do en al puesto adecuado. 

Ktcouendac iones ; 

Se recomienda uua «añera «ss c lent ff ics de at lace lottar el per, 

sonai de acuario a sus capacidades usando tests y ee tad íi tiesa dt cosMiortamlsfl 

to.    Bata técnica debería aar Incorporada en el «anual descrito bajo 3.3.1. 

U evaluación de puestos y« existe en sifunos países Utinoa- 

»t rícenos coso Ar gant ina y Mexico y coas Iste an una clasificación por puntaje 

aus considera lo aigu i en te : 

• Es fuer so ffeico requerido por al operario tu al 

• Es fuor so psíquico r«querldo por «1 operario tu al 

• Conoc luían to requerido. 

• Rabllldad requerida. 

- Condicionas de trabajo en al pea*to. 

Solamente «na evaluación correcta puede ser el incentivo 

cesarlo para qua el operarlo trata 4a sprender «áa y 1 legua a una poeicion de 

«¿s alto nivel. 
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3'3-3-    mm mums Y »WEFICIQS ADICTOKAI^ 

inttgral : ist tient do trabajo por 

• I« co-paflía daba pagar la« * dotât fai tan tat dal 

tagliti IM • horas fei 

• Vacactonti: 1$ dfaa 

-   U ccwa>aflía tati 

• UtempÊnU nti 

m 13vo. IM dt 

i» Wvo. a*, da tal trio. 

« U Il l<Udt U dt   a 

Ml tte 1« 

dt loi 

1« dtbt ttr 

IS 

»tfurldad IOCUI : La 

dtltatarvt: U 

tl 1.3% dt lot 

unottét 

dt 

lu 

dt lt 

Il cálculo dt lot poreonttjat 

a 2.112 hora« da trabajo «1 aflo: 

itroooa tu lt tobla aa ha he- 

Vac« 120 

400 



- 110 - 

Sábados 

Días d« Flasta 

13vo. MS dt Salario 

14vo. m§ d« Salarlo 

Fondo dt Itttrva 

200 horas patadas 

8$ horas pagadas 

240 horas pagadas 

240 horas pagadas 

240 horas pagadas 
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3.3.4.       ASIGNACIONES Y CARGAS DE TRABAJO 

Situación actual : 

En 17% de las fábricas de tamafio mediano y 8% de las fabricas 

pequeftas (promedio 10%) las cargas de trabajo se asignan parcial o completa 

•ente por métodos de ingeniería industrial. Todas las otras compañías usan 

la experiencia de sxt personal técnico o tratan de aumentar cargas da traba- 

jo que les parecen bajas mediante acuerdos con los sindicatos y sin una ba- 

se real. No sorprende por esto que las cargas de trabajo en general son muy 

bajas y que el nivel varía mucho entre los diferentes puestos de la industria, 

Recoinendac iones  : 

Métodos de ingeniería industrial que se basan en el estudio   y 

establecimiento de  las mejores condiciones de trabajo de cada puesto»  estu- 

dios de tiempo y cálculos de cargas de trabajo dan a la gerencia una herra- 

mienta científica para nivelar cargas de trabajo y para el pago de deatajo o 

incentivos correctos. 

Cargas de trabajo actuales  : 

La siguiente tabla muestra las asignaciones de trabajo en lit 

industrias algodonera« ecuatorianas en promedio. 
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Cargas de trabajo : 

Situación actual 

Durante las visitas efectuadas a cada fabrica st ha pedido una 

lista de su personal clasificado por pue i tos y en cada caso sa ha es tab lac i 

do una estimación de personal standard de cada industria, basado en cargas 

de trabajo standard de audamerlca y considerando condiciones locales«    El • 

resultado se demuestra en la siguiente tabla. 
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Se puede observar que operarios directos de máquinas tienen carga* 

de trabajo mas bajas que el personal indirecto y que hay una falta frecuenta - 

de supervisión, controles de personal de máquina y mantención preventiva).   • 

La carga de trabajo promedio ha sido la siguiente : 

HILANDERÍA        TEJEDURÍA TOTAL 
X %^ ~ 

Tamaflo mediano 79 77 ?• 

Tamaflo pequefto 64 74 68 

TOTAL 71 76 M 

Tintorería v Acabado 

Las cargas de trabajo las asigna actualmente el Jefe de la planta 

quien se basa en observaciones y en su experiencia. No se encontraron compa- 

ñías que hacen uso de técnicas de ingeniería industrial 

3.3.5.    PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA Y COMPARACIÓN CON STAKDARS INTERNA- 
CIONALES 

HILANDERÍA 

Definición : 

La productividad de mano de obra en hilandería generalmente se ex- 

presa en kilos por hora operario. La producción es la de las máquinas coneras 

y el personal considerado es el de todos los puestos directos e indirectos des 

de la bodega de fardos hasta máquinas coneras. 

Al comparar cifras de productividad, debe mencionarse también «1 - 

título promedio de la planta, porque la producción standard por operarlo diami 
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muy« «i aumentane el título promedio. 

Situación actual  : 

Siempre bajo condiciones actuales y como promedio aritmético át 

las eompafiías visitadas,  la productividad de mano de obra puede ser mejorad« 

en un 68% en fábricas de tamafio mediano, en 91% en fábricas pequeñas y en #4% 

en promedio general. 

Si se toma en consideración el tamaflo de la fabrica y los «ajota, 

mientes posibles se ponderan con la produccio'n de laa fábricas, la producti- 

vidad puede ser mejorada en 55% en fábricas medianas, 86% en fábricas chicaa 

y 66% en total. 

ta productividad de mano de obra en promedio de todas las indus- 

trias del Ecuador es de 2.90 Kgs. por operario hora, para un título promadio 

de 23,8. 

Reeomendac iones  : 

La productividad puede ser aumentada a 4.80 Kgs. por operarle hf 

ra al : 

- Aumentar las velocidades de máquina a lo normal. 

- Mejorar eficiencias al trabajar solamente el tiempo necesario 

en todas las secciones. 

- Disminuir el personal llegando a cargas de trabajo de 100%. 

La siguiente ilustración gráfica compara la productividad ecuato 

riana con la de otros países. 
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TEJEDURÍA   . 

M 

Definición  : 

U productividad en tejeduría se ha expre.sdo en 1.000 «ti. d« trâ 

introducida por hora operario. El personal que .e incluye e.  «i de urdid*. 

res, ««gomadores, canilleras, enlisado,   telares y bodega da tel.. 

situación actual  : 

„.jo la. condicione, «tu.le. 1. ,rod»ctlvld.d pmêm ..> «M* 

.» un 81% .n fabric» de t.n»»o rn.dl.noi 82% - fíbrl«. p.«p..«M Y •» « TO 

•rilo (prom»dlo .rltmétlco). 

Si .. con.ld.r. .1 tt-k d. 1» fíbtlc« MhUMta. 1« UM 

anteriormente nombradas cambian a  : 

24,4% aumento posible en fábricas de tamaño «adiamo 

67,67. en fábricas pequeñas 

33,7% en promedio total 

La. siguientes son las cifra, da productividad poaderaéat : 

42,6 x 1.000 mts. de trama introducida por hora operario m fíbrl 

ea~ de tamaño mediano. 

26,2 c 1.000 mts. de trama introducida por hora operario tu líb*i 

cas pequeñas 

38,0 x 1.000 mts. de trama introducida como promedio totti. 

Recomendaciones : 

También aquí los mejoramientos pueden réalisera« al  : 

- Obtener mejores eficiencias en tejeduría 

- Disminuir el personal  al exigir cargas de trabajo normales. 
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Mote : 

La gran dlfit«U entre ei promedio aritmico y ponderado •• 

débe a U productividad extraédsete baja e« alguna, plant.«. 

La tabla siguiente d~M.tr. la productividad d. -no de ote« 

* w. tejaría, en el Ecuador y standard, internacional*.. 

# 

Tintorería y Acabado   : 

Se presta poca atención a la productividad é« «ano de obra an 

io. procos de tintorería y acabado en la «ayorfa de lo. co. lo. op.ra- 

rios solamente vigilan lo. procesos. 

3,3,1.     rnsTn m MANO DE •«* Y COMFARAC•» «** STAMDalU)S m«MC«Ér 
LES 

situación actual 

Hilandería  : 

La productividad de »ano de ob*. .« hilandería e. de 2.9 Kftfl./ 

otario ho« para un título promedio de 23.8.   E.to corre.ponde a apro*!« 

da«ente 3.5 Kgs./operario hora para un título 20.    Como .1 P-go P—dio por 

nor. e. de 4.5 Sucre, o US ct..   17.20, en hilandería el co.to de »ano de o- 

be« •• i« 4>92 US cta. por K|. 

Su«4.. . ..to 1« ctg« .«1.1«. .1 «.to .. .u«nt. . i.« 

US cu. por K(. 

U .igul«t. Ubi. co».«, «t. clft. oon v.lor« i«t.r»«loni 

les. 
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lâîl PROMEDIO 
POR 

HORA 
US cts. 

PRODUCTIVIDAD 

Horn 
20 Cardado 

COSTO DE 
MASO OBRA 
US.cts/Kl 

20 Cardado 

COMPARACIÓN 
ECUADOR 
ACTUAL 
• 100 

Ecuador 31.3 3,5 8.95 100 

Ecuador Ccmd. 
»ajorada 31.3 S.« 5.51 62 

Perú 78 3.1 20.00 224 

Co Ioni» la 51 9.6 5.33 60 

U.S.A. 242 17.9 13.58 152 

Europa: 

Alemania 132 10.6 12.45 124 

Francia 98 9.6 10.21 114 

En «ata tabla no at ha hecho diferencia antre fábricas aedianas 

y pequeña« porque loa títulos promedios de las diferentes fábricas varían - 

demasiado y sería muy arbitrario tratar da llegar a un valor cossín. 

Tejeduría : 

El costo de nano de obra en tejeduría, considerando loa jorna- 

les de baae, es de : 

PRODUCTIVIDAD 
ACTUAL 

1000 nts. de 
trama introdu 
eida Op./hora 

PACO PIO- 
MEDIO 

US cti/1000 

COSTO DE 
MAMO OBRA 
US cts/1000 

COSTOS DE MANO 
OBRA US cta/1000 
Condiciones Me- 

joradas 

Tamaño Me- 
diano 42.6 28 0.66 0.53 

Tamaño pe- 
queño 26.2 18.2 0.70 0.41 

TOTAL 38.0 25.2 0.66 0.50 
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El costo de mano de obra incluyendo las cargas sociales es moitra, 

do en la siguiente tabla : 

PRODUCTIVIDAD 
ACTUAL 

1000 mts.  de 
trama introdu 
cida Op./ hora 

PAGO PRO- 
MEDIO 

US cts/hora 

COSTO DE 
MANO OBRA 
US cts/1000 

m. 

COSTOS DE MANO 
OBRA US cts/1000 
Condiciones Me- 

joradas 

Tastato 
no. 

inedia 
42.6 50.90 1.19 0.96 

Tamaño 
fio 

ñeque 
26.2 33.10 1.26 0.75 

TOTAL 38.0 45.80 1.21 0.10 

Cifras de comparación entre el costo de nano de obra del Ecuador 

con otros países se ve en la siguiente tabla : 

PAIS PAGO PROMEDIO 
HORA 
US cts. 

PRODUCTIVIDAD 
1000 m./Op. 

hora 

COSTOS DE MANO 
DE OBRA 

US cts  1000 m. 

COMPARACIÓN 
ECUADOR 
ACTUAL 
• 100 

Ecuador 
Actual 45.80 38 1.21 100 

Ecuador Con 
dicionea Me 
joradas 45.80 50.8 0.90 74 

Perú 92 28.23 3.26 2?0 

Colombia 55 53.3 1.03 85 

U.S.A. 258 156.00 1.65 136 

Europa : 

Alemania 139 68.0 2.04 169 

Francia 100 53.2 1.88 155 
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gbaarvaclet* î 
~4AmA total dt 29.476 huiot y 513 tt- DM compañía, con una capacidad total 

V„„. » no. proven con .«o. .. proouccUn ,.,««"<>.. « - «~ 

l. _„,. « - «nuo .. -** * - - — —— 
te. a producción y productividad. 
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3.4.0. CALIDAD DE PRODUCTOS 

Situación actual 

Con muy pocas excepciones» la calidad de loa hilados y telas producidas en 

si Ecuador es baja comparada con el nivel promedio de fábricas en otros países sud 

«eerieanos. Esto se debe e lo siguiente: 

- Calidad baja del algodón usado principalmente en productos de mis al- 

ta calidad. 

- Falta de conocimiento técnico y equipo adecuado en la selección y met 

cía del algodón. 

- Falta de control de calidad en los procesos. 

• Falta de supervisión en el nivel de técnicos y supervisores. 

- Mantención deficiente de máquinas 

• Manejo de material y bodegaje deficiente. 

Recomendaciones 

A pesar de que se reconoce que la mayor parte de los productos en el aer- 

eado textil es de baja calidad, es esencial poner nia atención en la calidad por 

que el consumidor cada día sert mis consciente de la calidad y también porque 

productos de mejor calidad de otros países (Mercado Andino) podrían invadir ei 

mercado. 

Además la demanda per« productos de calidad mis alta asti aumentando en 

sud america y la producción de este tipo de productos en el Ecuador ademente pue 

de ser efectuada a través de un cambio en la manera de pensar de la gerencia. 
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3.5.0.     CONTROLES MANUFACTUREROS 

Definición 

Una compañía funciona bien cuando produce tantos productos de alta cali- 

dad como sea posible,  a un costo  lo más bajo posible. 

Con el objeto de saber cuantos productos y a que costos pueden ser pro- 

ducidos, deben establecerse standards que actúen como gula, de acuerdo con 1* 

cual se puede medir el desempeño de  la fábrica.     El establecimiento de standards 

para producción y costos generalmente lo efectúa un departamento de ingeniarla 

industrial. 

Situación actual 

Un departamento de ingeniería industrial existe solo en una compañía 

an todo Ecuador. 

Recomendaciones 

Un control es significativo,  solamente despuis de establecer standards. 

Cada control tiene una razón especifica y la totalidad de los controles 

tienen que asegurar un análisis continuo de producción, calidad y costos en to- 

dos los departamentos de proceso, dándole a la gerencia una herramienta para re 

conocer condiciones fuera de standard o mejoramientos en el desempeño. 

Como todos los costos manufactureros, el costo de controles deberla aar 

mantenido tan bajo como sea posible y siempre garantizando el nivel de control 

requerido.    Se ha comprobado muchas veces que los costos para la implementaclôn 

y el mantenimiento de estos controles se han recuperado muchas veces por loa be- 

neficios obtenidos. 

La función de la ingeniería industrial es de asesoría. 
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Por esto es de gran importancia que todo, lot controle! descritos «n es- 

te capitulo sean efectuados por personal que depende de la gerencia y no de jefes 

de producción.    Solamente asi se puede asegurar un cumplimiento imparcial. 

En fábricas más chicas, todas las funciones de control pueden ser efec- 

tuadas por una sola persona mientras que fábricas mi. grandes necesitan una or- 

ganisación más formal, como un departamento de ingeniería industrial. 

Observación general 

Existe una seria falta de controles manufactureros sistemáticos y bien 

definidos en las  fábricas de algodón ecuatorianas.    Aún en fábricas más grandes 

donde generalmente existen  algunos controles, los métodos no cubren todas Us 

áreas y ios controles no están coordinados adecuadamente.    Sin esta coordina- 

ción,  ios beneficios son muy pocos. 

Loa puntos principales que deberían ser controlados son: 

- Calidad de productos en proceso. 

- Calidad de productos que entran a la fábrica 

- Calidad de productos terminados, producidos por la compañía 

. Productividad de maquinaria 

- Productividad de mano de obra 

- Costo de mano de obra y utilización. 

- Materia prima y desperdicio 

- Mantención de maquinaria 

Este capitulo describe todos los controles recomendados y las condicio- 

nes actuales, encontrados en las fábricas algodoneras. 
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3.5.1.     CONTROL DE CALIDAD 

Situación actual 

Solamente el  10% de las industrias  tienen un sistema de control 

de calidad eficiente y solamente 16% de las corapafllas poseen el equipo necesario 

para efectuar control de calidad.    En todas las otras industrias control de cali- 

dad no existe o es deficiente, lo que se puede apreciar en la siguiente tablas 

Control de Calidad 
Completo Incompleto Eficiente Deficiente No exist« 

Tamafio mediano 33 67 34 33 33 

Tamafio pe que fio 8 92 - 23 77 

TOTAL 16 84 10 27 63 

La mayoría de las hilanderías solamente hacen pruebas de título 

y de resistencia y en muchas fábricas aún estas pruebas se hacen con una freeuen 

cía que no garantiza una seguridad estadística suficiente. 

Controles en la tela (mecánicos)  no se efectúan en ninguna fabri- 

ca. 

Recomendación 

Obviamente no se aplican los mismos standards de calidad para 

productos de baja calidad como para productos de alta calidad.    Sin embargo, se 

necesitan efectuar algunos controles para todos los productos y el costo de ca- 

da prueba deberla siempre ser correlacionado con los beneficios obtenidos. 

Un programa de control de calidad completo comprende los alguien 

tes puntos, 

Controles de materia prima: Grado 

Finura 
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Resistencia 

Largo de fibra 

Contenido de humedad 

Control de calidad en proceso 

-    Control de peso de 

en hilandería 

Regularidad 

fieos 

Control desperdicio 

Control de largo de fibra 

Resistencia (hilado ind. 

y madejas) 

Torsión 

Apariencia 

Roturas 

Rollo de batanes, cintas de car- 

das, peinadoras, estiradoras, me- 

cha e hilado. 

Rollo (yarda por yarda), ciat*a, 

mechas, hilados. 

Rollo de batanea, cardas 

Cardas, peinadoras 

Cardas, peinadoras 

Hilado 

Hilado single y torcido 

Hilados 

Mecheras, continuas, retoread©- 

ras, conerai. 

Preparación de tejeduría y telares 

- Roturas - Urdidoraa, talares 

- Humedad - Hilo engomado 

- Elongación - Hilo engomado 

- Contenido de goma      - Hilo engomado y tela 

- Resistencia - T«l« 

Aparte de estos controles, control de calidad generalmente a« 

encarga de unos o todos los siguientes puntos: 
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- Control de velocidades de «equina 

. Control de ajustes 

- Control de tamafto de paquete» 

- Control de limpie«* 

En un .l.t.m. de control d. dio* d.b.n ..fbl.c.r.. .fnd.rd. 

p„. tod« 1« Pra.b«, y tr.cu.ncl. y t».«o d. pru.b« ort« «t« •.iMtaM- 

do. d. t.l «««. «u. lo. r..ult«lo. e.t.n ...»urlo. ..fdl.tlo-nt.. 

Od. r..ult«lo d. pru.b. £u.r. d. .t.nd.rd d.b. i« «portado 

In-dl.t«.«« p.r. quo un. corr.e«l«n p«d. «r ,f«t».d. .n .1 1-t.rv.l. *. 

corto poiibi« de tiempo. 

Tintorería y Acabado 

Durante nuestras visitas nemos obsarvado io siguiente'. 

- In ninguna fabric« existe un sistema de contrai de callàie 

coapleto. 

. In U mayoría de IM fabric« no exiet« control de calidad 

abaoiuto. 

- Solamente en algún« industria« tienan un departamento da 

inspección. 

. Alguna« fabrica» efectúan control ám calidad madiante "ape* 

checks". 

. No existen estadísticas référantes al nival d« calidad (% da 

••gundas y reprocesos). 

- No hay controles de las condicionas manufacturaras o control 

de calidad en proceso. 

El objeto de un control de calidad en proceso as obtener los ai- 
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guíente» beneficios: 

- Consistencia de calidad 

. Obtener y mantener los standards de calidad mi« altos. 

. Reducir la cantidad de productos de segunda calidad. 

- Reducir la cancidad de productos reprocesados. 

Puede resumirse el objeto y alcance de un sistema da control da 

calidad en proceso, como "un medio de poner todas las operaciones en una baaa 

científica y uniforme para obtener consistencia de calidad". 

Solamente una ccmpaftia posee un equipo de laboratorio químico 

conmieto. 

quiaItosi 

El laboratorio químico deberla cumplir con los siguientes re- 

- Implementar y mantener control de calidad en proceso 

- Dar asistencia técnica 

- Controlar anilinas y materiales químicos 

- Establecer procesos y métodos nuevos. 

- Estudiar desarrollos y técnicas nuevas 

- Evaluar el costo de procesamiento 

- Investigar quejas de los clientes 

3.5.2.   COW CONTROL DE COSTO DE MANO DE OBRA 

Definición 

El control de costo de mano de obra cubre la introducción de 

asignaciones de trabajo medidas y el consiguiente follow up para asegurar que 

el desempeño actual de la mano de obra se mantiene a nivel de standards estable- 

eidos. 
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Situación actual 

En ninguna de las fábricas visitadas exist« un sistema de control 

de costo de mano de obra por sección con standards establecidos y solamente an 

21% de las fábricas existe algún tipo de control. 

Control de Costo de Mano de Obra 

COmiTO DEFICIENTE NO EXISTE 

Tamaño mediano - 33 67 

Tamaflo pequeño 

TOTAL 

15 85 

21 79 

Recomendaciones 

La determinación de asignaciones dé trabajo se realiza normal- 

mente a través de estudios de tiempo, pero solamente después de que las condi- 

ciones y método« de las operaciones hayan sido analizados, simplificados y 

standarIzados. 

Una vez que un número suficiente de estudios de tiempo hayan 

sido efectuados y el tiempo normal para cada elemento de trabajo haya sido de- 

terminado, de establecen las frecuencias de cada elemento y se calculan cargas 

de trabajo. 

De acuerdo con las asignaciones de trabajo correctas se ob tie 

nen un complemento de mano de obra standard, mediante el cual se pueden desa- 

rrollar horas de trabajo standard y costos standard de mano de obra por unidad 

de producción. 

Para el efecto del análisis de costo de mano de obra es necesa- 

rio calcular estas cifras para cada departamento de producción. Los standards 
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establecidos se comparan entonces periódicamente con l«s cifras actúale, dt cad« 

periodo y se analiza cualquier variación obtenida. 

3.5.3. EFICIENCIAS DE MAQUINAS 

Mientras el control de las velocidades de máquina generalizante 

.. incluye en el programa de control de calidad, la. eficiencia, de ».quinas, al 

otro factor que tiene importancia en la productividad de ».quinas, daba s.r con- 

trolado separadamente. 

Situación actual 

Et 22% de las compañías controlan eficiencias an todas las .ac- 

ciones y el 26% las controlan parcialmente. 

Tamafio mediano 

Tatnafio pequeño 

TOTAL 

COMPLETO INCOMPLETO NU EXISTE 

% % % 

34 33 33 

15 23 62 

22 26 52 

Recomendación 

Las eficiencias de máquinas no solamente afectan a la producción 

.ino también reflejan condiciones de procesamiento, calidad y asignaciones de 

trabajo y la dirección técnica de la industria puede sacar conclusiones necesa- 

rias para mejorar condiciones fuera de standard cuando se la informa periódica- 

mente de ellas. 

P.ra eficiencias también deben establecerse standards en cada 

sección de producción y bajo cada condición de procesamiento. 

Generalmente el departamento de ingeniería industrial prepara 

periódicamente ilustraciones gráficas de las eficiencias y las compara con lo. 
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standard«. 

3.5.4.   MANTENCIÓN PREVENTIVA 

Definición 

intención preventiva e« un« limpie«*, lubricación» control» *- 

Jiiitt y r«c«mbio de partes gastada», periodical. 

La frecuencia de cada trabajo de mantención «• establecida por 

loa productores de maquinaria. 

Un programa de mantención incluye : 

- Maquinaria en que la mantención d«bt ter hecha. 

- Tipo de trabajo que debe ser efectuado 

• Método de trabajo. 

- Frecuencia y ciclo de trabajo. 

- Persona que debe efectuar el trabajo. 

Deben establecerse convenientemente ciclos para trabajos de - 

mantención con igual frecuencia y posiblemente un programa en forma de calen- 

dario para cada mecánico de mantención. 

Situación actual 

Solamente el 16% de la« fábrica» visitada« tienen un programa 

da mantención como de.crito anteriormente y ti 37% de las industria« efectúan 

un« mantención preventiva parcial. Toda» la« otra« comp«flí»» efectúan so lamen 

te el trabajo de limpieza y lubricación y consecuentemente reparación de maqui 

naria. 

Tama fío mediano 

Tamaño pequeño 

TOTAL 

COMPLETO INCOMPLETO 
X 

NO EXISTE 
% % 

33 50 17 

7 31 62 

16 37 47 
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Mantención preventiva, si «e efectúa periodicamente y de «uerdo 

con instrucciones correctas: 

- Aumenta la vida de la maquinaria, 

- Reduce paros de maquinaria y mejora la efieUnel» 

- Reduce el consumo de repuestos 

- Mejora la calidad de los producto«. 

3,3.5.       COKTROL DE DESPERDICIOS 

D<gflnicl6n 

Un programa de control de desperdicios incluye«. 

- Separación de desperdicio recuperable e irrecuperable por 

tipo y sección 

- Pesaje periódico 

- Cálculo periódico de porcentajes de desperdicies 

- Comparación con standards. 

Situación actual 

Ninguna fábrica efectúa este control de manera cowpUta y •#- 

lasante el 37% hace algún control de desperdicio o solamente el pesaje dal dai- 

perdido irrecuperable para el objeto de la venta. 

COMPLETO  imamsto    no ixim 

Tamaño mediano 

Tamaño pequeño 

TOTAL 

67 33 

23 77 

37       63 

Recomendaciones 

Como la materia prima constituye el factor principal en el cos- 

to del producto terminado, el ejercicio de un buen control de desperdicios puede 
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influir cflMlé«r*U*nte an la utilidad da una fabrica algodonara. 

i. aaancial no aolamanta controlar al daapardicio irraetn»a*«iU 

f«a «.«pui. aa vanda, uno ta-oiin al daapardicio o.ua aa davuaiva a lo. preea.*.. 

«na cantidad e*€e.iva da daapardicio da r.proca.o ?arjudie, al Proca.«fi*te y 

l» calidad de  loa productoa, 
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3.6.0.     SISTEMAS  Y CONTROL DE COSTOS 

Situación Actual   : 

Muchas compañías  todavía consideran su sistema de costos como un 

secreto y hemos encontrado dificultades para obtener informaciones sobre esto. 

Especialmente  en fábricas chicas  el establecimiento  de costo   por 

proceso no se efectúa y existen en general  solamente los centros de costos  : 

hilandería,   tejeduría y tintorería y acabado.    Los diferentes productos ela- 

borados en estas secciones no se ponderan de  acuerdo con su importancia.    Se 

aplican promedios,  como por ejemplo en hilandería,  donde los costos  totales 

se relacionan con la producción en kilos y sin considerar el título del hila- 

do. 

En las  industrias más grandes se efectúa algún esfuerzo para una 

investigación de costos más detallada.    Costo por procesos se usa más  frecuen 

temente y se usan claves para colocar los costos a los diferentes productos. 

No hemos encontrado ninguna fábrica donde exista una colaboración 

correcta entre los departamentos de producción y los de costos. Este último de 

partamento no tiene la información necesaria para poder distribuir los costos 

a los centros de costos y productos de manera correcta, y producción no reci- 

be ninguna información sobre los costos incurridos, para usarlos como guía - 

para medir su desempeño. 

El sistema de costo que hemos encontrado más frecuentemente en - 

las industrias es un sistema histórico por absorción y en el cual los costos 

actuales se distribuyen a los centros de costos y a los diferentes productos 

elaborados    de una manera más o menos refinada.    Generalmente una o dos veces 
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al afte se elabora un tipo de ana'lisis para comparar correctitud da lot pre 

ciò« de venta con los costos incurridos. Algunas fa'bricas pequeñas no tie- 

nen ningún sistema de costos y los precios de venta se establecen por «iti 

maciones rudimentarias o los productos se venfcn a los mismos precios que la 

competencia. 

La falta de un sistema de costos funcional y 1« negligencia d« 

no desarrollar uno, es parcialmente el resultado de la posicio'n protegida 

en que trabaja la industria textil todavía y en la cual impuestos de adua 

na impiden la necesidad de competir con otros que no son productores nació 

nales. Una pequeña ganancia existe en todos los productos y la necesidad 

de coordinar la capacidad de la fabrica con los requerimientos del mercado 

de manera óptima, todavía no es una condicio'n para sobrevivir. 

Recomendaciones : 

En el futuro, cuando el mercado andino sea una realidad, apart 

cera la necesidad de un sistema de costo adecuado y las comfíaftías debarían 

empezar pronto a reconocer la importancia de un sistema de costos y méto- 

dos de control, especialmente porque la implantación de un sistema dt cot- 

tos correcto demora mucho tiempo. 

En el pasado, el único sistema de costos conocido era el hiato 

rico llamado de tal manera porque los costos incurridos en el pasado son - 

la base para establecer los precios de los productos. Este sistema tiene 

la desventaja que siempre se usan los costos antiguos y las condiciones dt 

fabricaclo'n se aceptan como un hecho, siendo éstas buenas o malas. 

Tendencias modernas salidas de la necesidad de competir, de o- 

perar con ganancias muy bajas y de implantar el "pensar en costos" en todos 
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lot departamentos de la compafifa, han conducido al así llamado alitata« dt - 

costos standard. 

Este sistema no se basa más en costos históricos de absorción - 

al determinar los precios de los productos y la contabilidad de los invanta 

ríos, sino usa standards para estos objetos. Standards se establecen bajo 

la presunción de cuáles deberían ser los costos y basados en condiciones da 

procesamiento y producción standard, las cuales deben ser elaboradas por el 

departamento de producción. Cualquier variación entre los costos actualei 

y costos standards para la producción del período se contabilita en la cuan 

ta de pérdidas y ganancias. 

Con este sistema es posible controlar el desempefto de cada de- 

partamento de fabricación y de cada supervisor de manera única. Información 

entregada periódicamente a los supervisores de producción y respecto a cos- 

tos actuales y standar, permite un control efectivo de costos y el reconocí 

miento inmediato de desempeños fuera de standard. 

Costos standard permiten : 

-El establecimiento de precios adecuados para loa diferentes pro- 

ductos. 

-Predeterminar costos para productos alternativo!. 

-Medir la eficiencia del desempefto de cada departamento. 

-Un control de costos y reducción posible de costos para estable- 

cer metas en forma de costo standard. 

-Control eficiente de utilización de materia prima. 
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-Control de niveles de inventarios, 

-Control de reconocimiento de loi result*«!©» dt eüifeioi •« lw «£ 

todos de producción. 

-Selectividad en la venta. 

-Consejo sobre la compra de equipos. 

-Análisis de todas las fases del negocio. 

Dentro del sistema de costos standard existen 2 sistemas: el sis- 

tena de costo standard de absorción y el siatema de costo standard directo, - 

que difieren en la manera como se consideran los costos indirectos o de perío 

do. 

En el sistema por absorción los costos indirectos son absorbidos 

por una producción preestablecida y se distribuyen mediante factores a los di 

¿trentes productos. Esto tiene la desventaja que la situación de costos es - 

distorcionada cuando la producción no solamente en volumen, sino también en 

distribución de artículos es diferente de esa producción preti tab lee ida. Ade 

«¿a no permite reconocer tan claramente los efectos de variacionas en el volu 

men de producción. 

El siátema de costo standard directo considera »©lamenta los cos- 

tos directos y pone énfasis en el volumen de producción y vanta» que tienen - 

que superar los costos de período para obtener ga»«*eia en la compatii*. El - 

sistema se caracteriza por su simplicidad y la claridad de información para - 

la gerencia. 
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3.7.1. COORDINACIÓN ENTRE VENTAS Y PRODUCCIÓN 

Definición : 

Una compañía solamente puede producir lo» producto! má» lucrati 

vot »i exiate una coordinación perfecta entre el departamento de «ereado-téc 

nica y ventas y el de producción. 

El departamento de ventas sabe de loa requerimiento» del merca- 

do y el departamento de plrneación de producción de la capacidad de la fábrl 

ca. En base a correctos estudios de costos de cada artículo, ventas y pla- 

neación de producción establecen líneas generale» de producción para cada - 

período en adelante. 

La comunicación entre estos dos departamentos es importante en - 

toda» las fases de operación de una compañía y mientras más compleja sea la 

operación, más seria es la falta de comunicación adecuada. En una operación 

muy pequeña,' como se ha encontrado frecuentemente en Ecuador, la coordinación 

puede existir en el sentido limitado, de manera que la responsabilidad para 

ambos, ventas y producción, está en mano» de una misma persona. Compañía» - 

más grandes necesitan un sistema formal de coordinación entre venta» y produc 

ción. 

Situación actual : 

La falta de comunicación lleva a lo qti* •# ha encontrado «ti »ni- 

cha» fábricas ecuatorianas : 

-Elaboración de producto» de menor utilidad. 

-Inventario« altos de productos terminado» 

-Capacidad de producción desequilibrada 
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-Utilización y productividad de maquinaria baja 

-Productividad de mano de obra baja 

A pesar de que las condiciones del mercado no son adversas, al 

fabricante algodonero y las fábricas producen solamente con una parte de - 

su capacidad, el inventario de productos terminados se ha encontrado ser e 

quivalente a dos meses de venta en promedio, habiendo generalmente mas in- 

ventario en las fábricas de tamaño mediano (2,5 meses), que en las fábricas 

chicas (1,1 meses). Sin embargo, esto podría ser explicado por el hecho - 

de que fábricas chicas normalmente no tienen el capital para formar inven- 

tarios mayores y prefieren  trabajar a un nivel de producción más bajo. 

23% de  las fábricas   trabajan solamente contra pedidos  de ventas; 

12% solamente contra stock y 55% contra ambos. 

3.7.2.    PLANEACION DE PRODUCCIÓN 

Situación actual   : 

11% de las fábricas algodoneras ecuatorianas tienen un sistema 

de planeación de producción complet-'"',   lo que se demuestra en la siguiente 

tabla : 

PLANEACIÓN DE PRODUCCIÓN 

Tamaño mediano 

COMPLETO 
% 
20 

INCOMPLETO 
% 

80 

NO EXISTE 
% 

Tamaño pequeño 8 46 46 

TOTAL 11 56 33 

27% de las fábricas elaboran órdenes de producción cada sema- 

na;  9% cada 2  semanas y 64% mensualmente. 
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Recomendac iones   : 

Una medida significativa para una buena planeado« de produc- 

ción es el inventario de productos en proceso que ha sido encontrado de - 

ser equivalente a 5 semanas de ventas, lo que puede considerarse cotno bue 

no para fábricas integradas, pero lo que os influenciado por el tamafto pe 

quello de los paquetes de producción usados y por la intención de fábrica« 

pequeñas de  evitar inventarios  altos de cualquier tipo. 

El objetivo basico de planeación de produceio'n es el de inte- 

grar y coordinar el uso de material, mano de obra y máquinas para cumplir 

con requerimientos de ventas. Los métodos para realizar este objetivo - 

pueden ser  detallados  en las siguientes  funciones   : 

-Filtrar pedidos que vienen del departamento de ventas y *c«£ 

tar solamente aquellos que pueden ser cumplidos. 

-Programar producción de tal manera que se garantice un flujo 

de material Ubre de  impedimentos u obstáculos y que se manten 

ga lo más bajo posible el tiempo de paro de máquinas provoca 

do por cambio de artículos. 

-Establecer un sistema para saber en cualquier momento de capa 

cidad disponibles  en cada departamento de producción. 

-Procesar en cantidades óptimas. 

-Mantener una ocupación equilibrada en todos los departamentos 

de producción. 

-Mantener un control estricto sobre  fluctuaciones de inventa- 

rios. 
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-Dirigir los esfuersos de venta hacia producto« de movimiento 

rápido. 

-Promover una producción eficiente mediante informaciones cía 

rai a loa Jefes de departamentos y relevarlos de la necesidad 

de hacer su planeación propia. 

En base a requerimientos de ventas actuales o preestablecidos, 

se elabora un piano de producción que cubre un período de producción    que 

puede variar entre 1 a 6 meses, de acuerdo con el tipo y la organisación 

de la fábrica.    La meta debería ser la de reconciliar lo mejor posible re 

querimiento« del cliente con procesamiento económico en el equipo disponi 

ble. 

La mayoría de las compañías usan inventarios para equilibrar 

las desigualdades de demanda y capacidad de producción y de superar varia 

ciones de estaciones.    La gerencia debe eatablecer el plan de acción y la 

estructura para que se puedan llevar a cabo las funciones de planeación - 

de producción.    Basándose en este plan de acción, el departamento de pla- 

neación de producción puede elaborar un programa de producción que conciar 

ne a las cantidades y tiempos donde varios productos deben estar disponi- 

bles.    De acuerdo con esto, la necesidad de material, mano de obra y equi 

po puede ser establecida.    Los datoa se presentan a la« diversaa divisio- 

nes de la cornpafiía,  tales como compras,    ingeniería industrial, personal, 

control de  inventarios, ventas y administración, siempre incluyendo la in 

formación requerida por cada departamento y de tal manera que se sincroni 

ce la contribución de cada departamento con las facilidades de producción 

de manera más efectiva. 
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TINTORERíA Y ACABADO 

Situación actual   : 

Ninguna de las fábrica« tiene tina planeación da producción adecua 

da. 

3.7.3. COKTROt DE PRODUCCIÓN 

Situación actual : 

El 11% de la§ fábrica« visitadas, existen controles d« producción 

eficientes; 33% tienen un §i»te«i« incompleto y en 56% no existan controla« de 

produce ion. 

% % % 

lamino mediano 20 40 40 

Tamaño pequeño • 11 71 

TOTAL U        33        56 

In la» fábrica» con controle« existentes, la producción •« con- 

trola cada «emana en 50% de lo» casos, y cada i»ea en el otro 50%. 

Recomendacione»  : 

Control de producción maneja el cumplimiento y la comparación 

con el plano de producción para deacubrir y remediar cualquier deaviación 

del plano,  asegurando a»í una entrega correcta de producto» terminados. To- 

das la« desviaciones del programa de producción, debida« a interrupción«» o 

cuello« de botella en lo» departamentos de producción y los cualea no pueden 

ser remediados, deberían ser reconocido« de antemano con todo» »us efectos y 
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debería avisarse al  departamento de ventas. 

El control de producción tiene que ir tan lejos como para pres- 

cribir y controlar las secuencias de operaciones, la manera de cargar las - 

máquinas y de vigilar la disponibilidad de materia prima y de capacidad de 

máquina. 

Tintorería y acabado   : 

Solamente una fábrica tiene un sistema de control de producción 

completo. 

3.7,4.    NIVELES DE CONTROLES DE  INVENTARIOS 

Situación actual : 

Los niveles de inventarios se demuestran en un gráfico en la ti 

guíente página. 

Los niveles de inventarios de productos terminados y en proceso 

ya han sido comentados en los capítulos anteriores. 

El inventario de materiales y partes ha sido encontrado de ser 

equivalente a 15,5 meses de consumo en promedio,  lo que se considera como 

demasiado alto. 

Fábricas de tamaño mediano tienen Inventarlo equivalente a 18 - 

meses de consumo y  fábricas pequeñas de 14. 

A pesar de las dificultades y trámites, desde el momento en que 

se piden repuestos hasta que se reciben y la variación en el tiempo de repo 
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sición que resulta, un control de  inventarlo adecuado reduciría estos inven 

tarios apreciablemente. 

En casi todas las fábricas (80%) se usa un kardex para controlar 

stocks pero no se sacan todos los beneficios de su uso. Niveles de inventa- 

rio máximo mínimo, puntos de pedido y cantidades económicas ni se conocen en 

la mayoría de las fabricas. 

Inventarlo de materiales químicos y anilinas : 

El inventario de materiales químicos y anilinas ha sido encontre 

do equivalente a 10 meses de consumo en fábricas de tamaño mediano, 13 meses 

en fábricas chicas y 12 meses en .promedio. Tambie'n esto se considera exage- 

rado, especialmente ya que existen sucursales de proveedores de materias pri 

mas a mano, 

85% de las fábricas usan un kardex para controlar stocks, pero - 

también sin usar niveles de control. 

3.7.5. COMPRAS 

Situación actual   : 

Solamente  177, de las  fábricas de tamafio mediano y 11% de  1*» fá- 

bricas de tamaño pequeño tienen un departamento de compras. 

83% de las fábricas de tamaflo mediano y 50% de las fábrica» de - 

tamaño pequeño compran en base a propuestas competitivas y 17% de las fábri- 

cas de tamaflo mediano y ninguna de las fábricas pequeñas mantienen estadísti 

cas completas de compras anteriores, calidad de productos entregados, finan- 

c iamiento,  prec ios,  e te . 
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DEPARTAMENTO     PROPUESTAS     ESTADÍSTICAS 
DE COMPRAS       COMPRAS 

Si 
% 

No 
% 

Si 
% 

No 
% 

to 

Fabricas Tamafio Me- 
diano. 17 83 83 17 17 

Fábricas Tamafio Pe- 
queño. 11 89 50 50 - 

Compie- Incom-  No 
pleto  Exist. 

33     50 

25    75 

TOTAL 13      87   64     36    7    27    66 

Las cantidades de compra para items localmente disponibles nor- 

malmente corresponden a entre una semana y un mes de consumo y las de los - 

iteras importados a 6 meses un aflo de consumo. En fábricas pequeñas genera^ 

mente el gerente hace las compras y en fábricas más grandes el técnico de - 

fábrica propone y el gerente compra todos los artículos que se necesitan. 

Recomendac iones : 

La técnica de usar cantidades económicas y niveles de control - 

casi no se conoce en el Ecuador. 

Un sistema de control de inventarios, en que se basan las com- 

pras puede ser desarrollado de la siguiente manera : 

-Establecer consumo promedio de cada artículo. 

-Establecer tiempo de reposición para cada artículo o para gru- 

pos de artículos. 

-Establecer la importancia de cada artículo o el riesgo de pér- 

didas que podría ser provocado por un inventario en 0. 

-Establecer niveles de control (mínimo, máximo y punto de pedi 

do), en base a los datos obtenidos. 
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Un »litem« de control de immutarlo tien« las siguientes vanta* 

-Reduce stock innecesario 

-Evita el inventario en 0 dt artfculoa importantet. 

-Compra en el momento correcto, 

-Mécanisa y organisa la sección compras, pudiendo hacerse todo 

#1 trabajo por personal de nivel relativamente bajo. 

-Compra en cantidades que ton más económicas para la compañía. 
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3.S.O.   SUPERVISION 

Una operación exitosa y lucrativa depende en gran parte de la 

calidad de supervision. 

Situación actual 

Una de las razones de la baja productividad y calidad en el I« 

cuador es la supervisión inadecuada en la mayoría de las fábricas. La geren- 

cia de las compañías no parece tener una idea clara en que grado la utilidad 

de una comp afila puede ser mejorada por una buena supervisión bien organizada 

y por el conocimiento técnico de los directores técnicos. No solamente fábri- 

cas chicas se han encontrado técnicamente en manos de personal salido de las 

filas de mecánicos, operarios o personal de oficina. 

Por otra parte, como las funciones y la autoridad no son bian 

definidas, supervisión no puede desempeflar todas las responsabilidades que 

deberla. 

Recoreendaciones 

Como priioer paso para mejorar cata situación realmente Insoporta- 

ble, se recomienda que la gerencia desarrolle un plan de organisación (Organi- 

grama) claro de la fábrica. Este piano debe mostrar todas las funciones de ca- 

da supervisor en cualquier nivel, a quien debe reportar y quien depende de él. 

Responsabilidades deben ser asignadas de tal manera que resulte un sistema de 

supervisión y control integrados. Nadie deberla reportar a mis de una persona. 

Funciones de lineas y de asesoría deben ser separadas claramente. Conociendo 

todas las responsabilidades que tendrán los supervisores de primera linea, posi- 

blemente se podría mejorar la calidad de esas personas tan importantes. 

Nuevamente se pone énfasis en que el desempeño óptimo de una 

competila solamente es posible cuando 1« gerencia sabe de las posibilidades y 
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costos de producción. Esta información debe venir primeramente del personal 

técnico y el cálculo correcto de costos y decisiones de 1« gerencia adecuados, 

dependen de estos datos. En la actualidad, en la gran mayoría de las fábrica« 

visitadas, estos datos no son correctos o no existen. En consecuencia el esta- 

blecimiento de los precios de los productos y la evaluación de la situación de 

producción por la gerencia tampoco puede ser correcta. 

La política de la gerencia con respecto a la supervisión y es- 

pecialmente supervisión de primera línea, debe cambiar radicalmente. Los su- 

pervisores deben ser enseñados para sentir que realmente son una parte de la 

gerencia y que sus decisiones juegan un papel importante en el éxito de 1« 

compañía. Una vez que exista este sentimiento, deberla ser mis fácil estimu- 

lar a los supervisores para que actúen con autoridad, que cumplan con sus res- 

ponsabilidades y profundicen sus estudios, lo que es necesario en muchos casos. 

Solamente en este caso la gerencia puede insistir en que información correcta 

llega a sus manos, en lo que respecta a: 

- Produce ion 

- Productividad y mano de obra 

- Eficiencias 

- Costos 

- Calidad. 

Las responsabilidades de la supervisión da primera Une« tienen 

que incluir los siguientes puntos: 

- Standarización de todas las condiciones de procesamiento 

- Control para que estas condiciones se mantengan 

- Control de materias primas y desperdicio 
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Control de personal 

Concrol de condiciones de maquine« («entención) 

Inforteacion sobre posibilidades de producción 

latableetalento de programas de producción 

Control de producción 

Análisis de todas les informaciones ceneeraiaiites a canil- 

eiones fuera d« standards y su corrección. 

Informaciones a la gerencia sobre el dessaoeflo da la íabri- 

ca, productividad, costos y calidad. 

Establecimiento de cargas de trabajo corractaa y destejos 

o incentivos. 

Recomendaciones para «ejoranlantos de cualquier Índole 

Programación de raemplasos o moderniseción de equipos. 
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4.0.0.  LA INDUSTRIA DE CONSUMO DE FIBRAS SINTÉTICAS 

Definición 

En esta sección, se incluyen todas aquellas compatii** cuyas maquinas es- 

tán adaptadas para hilar y tejer fibras sintéticas puras.    En total existen 4 

industrias de este tipo cuya capacidad instalada es de 7.424 husos y 170 talaras. 

4.0.1.       DISTRIBUCIÓN DE COMPAÑÍAS POR TIPO 

Una de las compañías es exclusivamente hilandería, otra es hi- 

landería con una capacidad menor en tejeduría y dos son tejedurías de filamen- 

to.    Todas las industrias poseen algún tipo de acabado de hilado o telas. 

4.1.0.       MATERIA PRIMA 

Situación actual 

Ninguna     fibra   artificial o sintetica sa produce en el Ecua- 

dor.    Toda la materia prima se obtiene a través de representantes locales da 

productores de países extranjeros. 

La siguiente tabla demuestra la importación de fibras sintéti- 

cas en los últimos afios: 
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TIPO DE FIBRA TMPORTACION EN KGS. 
1970/71 

HASTA EL 

1968/69 1969/70 MOMENTO 

Rayón Viscosa 2.053.855 206.982 

Ratón Acetato 214.678 105.435 

Poilamidas 605.282 165.929 

Polyeateres 240.016 185.776 

Acrylicos 1.223.935 598.000 

Polyacrilicos 188.477 52.000 

Polyvinylicos 
• 

45.000 

TOTAL 4.627.243 7.632.856 1.359.122 

FUENTE:      Ministerio de Industrias 

*        Data detallada no se pudieron obtener 

Los principales países de origen son; 

Polyamides (nylon) 

Polyesteres 

Acrllicos y Rayón 

Alemania, Estados Unidos) 
) 

Alemania, Japón, EE.UU.  ) En esta or4an 
) 

Japón, Alemania, EE.UU.  ) 

FtWTE:    Ministerio de Industrias y Comercio e importadoras. 

No todas estas fibras se consumen en la Industria descrita en 

este capitulo.    La mayor parte de rayón y polyester empleado sa consume en 

forma cortada para mezclas en la industria algodonera. 

Polyamidas también se usan en la industria de tejido de punto 

en forma de filamento o filamento texturizado.    Casi toda la fibra acrilica se 

importa pa-a la industria de hilandería descrita en este capitulo en forma de 

"tov". 
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La industri« tejedor« uta filamento de rayón y nylon taa*i#n 

en forro* texturisada. 

Lo. impue.to. de l«oort«ción par. «at.« fibre, «on loa »ifutti 

tee: 

'    FIBRAS 

Rayón Viscosa Filamento 

Rayón Viscosa Cortedo 

Rayón Acetato Filamento 

Rayón Acetato Cortado 

Polyaraidas Filamento 

polyamides Cortado 

Polyester Filamento 

Polyester Cortado 

Aeri lieo. Tow 

Acrilico. Top 

FUENTE:    Arancel de Importación 

1,20 euere«/kg. net, 

1,00 .itere./kg.    " 

1,20 eucre./kg.    " 

1,00 .ucre./kg.    " 

1,20 .ucre./kg,    " 

1,40 «ucre./kg.    " 

1,20 .ucre./kg.    " 

1,40 .ucre./kg.    " 

1,20 «ucre./kg.    " 

1.20   .ucre./kg.    " 

Un impue.to adicion«l del 20% ad valore« ti« .ido abollé© 

de.pué. de i« devaluación redente del Sucre ecuatoriano. 
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rrtMPAHAr.TON m PRECIOS CON OTROS PAÍSES 

PRECIO EN    U.S.DOLLAR/KG.    CI? 

^^ Ecuador   P«û   Mixtco Brasil Argen, ColQfA   Chile   M*h. 

SS^r" 0.555   0.705   0.880 0.889 1.287 0.797      1.179       - 

IZÏLIT" 1.23     2.870   1.996 1.7» 2.717 -           2.119     2.05 

AÏ""'0 0.9O     um   1.040 1.721 1.287 1.414     2.900       - 

ÄS• I-«     2.990   2.080 3.497 2.974 2.138      5.575     1.52 

CoÎHio" 0.90     2.396   2.400 2.701 3.632 2.331       -           1.3*    • 

?¿?UCO 1.12     1.772   2.960 4.114 6.590 - 

î^yUC0 1.15*   2.161    2.720 3.581 5.590 -           4.690       - 

l*lOB ... . Filaménto 1.55        - 

•    Cortado 

FUENTE:    Pero, México, Br.tll, Argentina, Colombia, ChiW: Werner, Estudio 

Comparativo de Werner 1967;  Paro 1968 

U.S.A.:    Rayon Celenese , 

ECUADOR:    Ministerio de Industries y Co«areie 

Recomendac tonet 

Et une gren ventaja pare le industria qua contuaa fiares ainti- 

ticee, y como ye deecrito en lae paginât anteriores, qua ningún productor de 

«etet fibret se haya establecido en el Ecuador.    Esto i«plica que al Ecuador 

compra todat ettaa  fibret e precios internacioneles y a un nivel de alta celi 

dad. 
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Se ha observado que compitila« que producen fibraa sintética« en 

sudamérica no pueden hacerlo a nivele« de precioe internacionales y también 

que la calidad de aus productoa  frecuentemente no se compara con standard« in 

ternacionalea. 

Por eatt ratón es recomendable mantener esta« condiciones favo- 

rable! para iaa induatriaa ecuatorianas, haata qua un productor de fibras aintf 

ticas pueda irtatalarse en el Ecuador, garantisando calidad y precio» igualas al 

standard internacional. 

Tan pronto como se realice el Mercado Andino se aplicará el ar- 

ticulo No.  104 del Convenio de Cartagena que dice:  que Ecuador como un país 

comparab lernen te de poco deaarrollo industrial, ampíese la reducción de sus im 

puestos de importación para productoa de otros países andinos solamente el 

31 de Diciembre de 1976 y llegará al mínimo el 31 de Diciembre de 1985. 

Eato definitivamente pone ai Ecuador en una poaición favorable 

cuando compra «u materia prima como nylon y polyester a un precio inferior. 
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4.2.0. MAQUINARIA Y PRODUCTIVIDAD DE MAQUINAS 

4.2.1. EVALUACIÓN DE MAQUINARIA EXISTENTE 

Definición 

También en este ramo la maquinaria at ha agrupado «n: moderna, 

de edad regular y viaja y obsoleta, como y« daacrito tu la indue tria algodona« 

ra. 

Situación actual 

Hilandería y acabado de hilos. 

La siguiente tabla demuestra lo encontrado en loa diferente! 

departamentos da hilandería y acabado de hilo. 
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Agrupación de telare« en manuale« y automàtico!: 

Manuale! : 20   •    10% 

Automáticos :   180   -    907. 

Agrupación de telares en telarti de un« y variai 1 an tad tra«: 

Telares de 1 lanzadera: 102   »    SIX 

Telares de varia« lanzaderas: 98    -    49% 

Observación 

La« condiciones generales y la edad de la Maquinaria pueden ser 

considerados como buenas y comparables con el promedio sudamericano,    Como la 

industria que consume fibras sintéticas puras todavía no existe desde hace 

mucho tiempo,  la maquinaria en general es mis nueva que en la industria algo- 

donera o lanera. 

Tintorería y Acabado 

La próxima tabla demuestra, dividido en secciones, un inventario 

de la maquinaria. 

in cada sección se ha clasificado la maquinaria costo: 

• Moderna 

- Vieja 

- Obsoleta 

Se ha observado que solamente hay seccionas de tintorería y acalla« 

do muy pequeflas y un equipo de teflir madejas muy bueno. 
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4,2.2. GRADO IE AUTOMATIZACIOH 

Definición 

Automatisaciôn incluya la »ayoria da loa puntos ya mancionado« 

bajo la industria algodonara, con la axcapr.ion da loa poco« punto» qua a« ra« 

fiaran axcluaivamanta al aquipo da hilai algodón (apar tur a). 

Situación actual 

33% da los intaraactinga aatán equipado« con au tor aguí adora«. 

No axiata ningún s is tato« da transporta automático, saca-para- 

da« automáticas an máquinas continuas, conaras automáticas ni talaras ain 

lanaadara. 

Tintoraria v Acabado 

La aiguianta tabla demuestra al nival da automatización para 

varia« máquina«: 

IfiCCION MAQUINA 

Tintoraria - Piasaa Barcas 

Jiggara 

^wm 
Tintoraria á* hilado  Tintoraria      100 

Sacadora       100 

Hydro Extractor   66,3 

Tintoraria ia ro- 
llos a alta taapa 
ratura 100 

Enrolladora 

Foulard da ta- 
ñido 

100 

33,3 

72,3 

100 

100 

27,3 
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Acabado de Pie««» R*«* àe acabado        100 

Secadora de cil In 
dro. 10° 

Calandra l0° 

4.2.3.    CONTROLES ATMOSFÉRICOS 

Sltuaci6n actual 

No se han encontrado controle! automático! tn uta industria. 

Fibra! sintéticas generalmente son »li propenaa! a daaarroilar alactricidad 

«•title, y se encuentran grandes dificultada!, eepecialmente en hilandaria, 

al no mantener la humedad correcta. 

Como en Ecuador el clima nunca es extremadamente adverso a 

condicione! adecuadas,  las fábrica! todavía no han comiderado iaa initala- 

clone! de equipos de aira acondicionado;  que de todaí manara! podrían «ajo- 

rar las condiciones de procesamiento. 

4.2.4.    1.AVOÜT DE MAQUINARIA 

Situación actual 

La siguiente tabla demueetra lo encontrado an iaa diffranti! 

aecciones referente al Layout. 

BUENO REGULAR MAXO 

Hilandería 50* ** 

tejeduría 6n 33* 

Recomendaciones 

La industria de consta» da fibras sintéticas as, al igual «.«• 

la da tejido de punto, una industria que craca rápidamente y al eomprar «á- 
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quinas nuevas o instalar plantas nuevas, el layout deberla ser dieeflado de 

tal manera que se faciliten expansiones futuras.    Edificios muy chicos, a in 

terreno adecuado para expansiones deberían ser abandonados desda un princi- 

pio. 

4.2.5.    FLUJO DE MATERIAL. EQUIPO DE MANEJO DE MATERIAL Y BODEGAS 

Situación actual 

También en esta industria que consume fibras bastante caras 

se encuentran los mismos defectos que en la industria algodonara, coa» son: 

manejo deficiente sin mecanización ni envases adecuados y bodegas deficien- 

tes y mal organizadas. 

En la siguiente tabla puede apreciara« una evaluación dal 

manejo de material y bodegas: 

MANEJO DE MATERIA! 
BUENO REGULAR       MALO BUENO MALO 

Hilandería 

Tejeduría 

100% 

67% 33% 

100% 

33% 67% 

Tintorería y Acabado 

Debido al  tamaño pequeño de las Instalaciones visitadas, con- 

sideramos (1 layout y flujo de material actual como a at lafacto?le. 

4.2.6.    EVALUACIÓN DE PROCESAMIENTO 

Situación actual 

La industria hilandera consume exclusivamente fibraa acrlllcaa. 

El alaterna de preparación es el que se usa en la industria lañara da lana 

peinada, empezando con tova, que se cortan y conviertan en cintaa en laa ear* 

daa.    El hilado se tifie en madejas, cono normalmente aa haca con fibraa acri 
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licaa y no existe teftido de tops.    Generalmente se usan 3 pasos de intersec- 

ting* y finisseurs como preparación. 

La industria tejedora usa filamento de acetato, viscosa y ny- 

lon también en forma texturizada. El procesamiento, al igual que en hilan- 

dería, se encontró eficiente, con la excepción del engomado que no era ade- 

cuado debido a la edad de la maquinaria usada. 

4.2.7. RECOMENDACIONES PARA EL REEMPLAZO ¥ LA MODERNIZACIÓN PE MA- 
QUINARIA 

En lo referente a la edad de la maquinaria no se necesita «o- 

dernizar, con la excepción del departamento de engomado.    El tipo de equipo 

enlátente es adecuado.    En caso de futuras expansiones en hilandería, debe- 

rla ponerse prioridad en el equilibrio de capacidad en las diferentes sec- 

ciones. 

4.2.8. PRODUCCIÓN 

La siguiente es la producción de las fábricas visitadas en   «1 

sector de industrias de consumo de fibras sintéticas: 

Hilandería: 800.000 Kgs. de titulo 40 métrico (acrìlico) 

Tejeduría: 1.700.000 mts. de tela de acetato, viscosa y finalmente de 

nylon. 

Observación 

La fábrica hilandera más grande en este sector no nos proveyó 

con sus cifras de producción. 

4.2.9.  BALANCE DE PRODUCCIÓN 

Situación actual 

50% de las hilanderías están equilibradas «§n su capacidad; el 
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otro 507. tiene una capacidad demasiado alta en la preparación de hilandería. 

Las tejedurías se han encontrado equilibradas, con una capaci- 

dad ligera de exceso en urdidoras. 

Tintorería y Acabado 

Los datos necesarios para calcular un balance de producción no 

•ataban disponibles. Esta es una información clara de que las compañías tra- 

bajan sin control ni planeación. 

4.2.10. GRADO DE UTILIZACIÓN 

Situación actual 

La utilización promedia da maquinaria en loa diferente! depar 

taaentos era la siguiente: 

DEPARTAMENTO UNIDADES 
NUMERO DE 
UNIDADES 
CONSIDERA- 

DAS 

% DE UTI- 
LIZACIÓN 

Preparación hilandería: 

Converters Máquinas 4 ©7 

Cortadoras Máquinas 1 67 

Cardas Máquinas 2 67 

Intersectings Entregas 37 70 

Finisseurs Cabezas 160 13 

Continuas Husos 7.424 90 

Coneras Husos 332 67 

Madejeras Máquinas 12 SO 

Mad/Conos Husoa 40S 67 

Retorcedora Husos 2.520 73 
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Tejeduría y Preparación: 

Canilleras Husos 146 83 

Urdidoras Maquinas 4 •3 

Engañadoras Máquina« 2 50 

Telares manuales Telares 20 33 

Telares automáticos Telares ito •3 

(Äservac ion 

Se ha encontrado, que en la preparación de hilandería y teje- 

duría en algunas fábricas el tiempo de trabajo era excesivo considerando la 

capacidad instalada y la capacidad requerida. 

Tintorería y Acabado 

Situación actual 

El grado de utilización se demuestra m la siguiente tati« 

por tipo de máquina. 

Se ha observado: 

. El equipo de tenir hilado ti«»« un nivel de utili«ación 

muy alto. 

- La mayoría del equipo para tenir pietas •• utilisa eoiamen- 

te en un turno: 
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NUMERO DE GRADO DE 
SECCIÓN MÁQUINAS UTILIZACIÓN 

1 

Tintorería de hilado Tintorería de Madejas 5 100 

Secadora de Madejas 1 100 

Hydro Extractor 3 77,5 

Tintorería da Fiatai Winches 2 33,5 

Jiggers 11 33,5 

Tenido de rollos a 
alta temperatura 1 100 

Enrollador« I 100 

Dyeing Fad 1 33,5 

Acabado de Fiataa Rana 1 100 

Secadora de ciiindroa 1 33,5 

Calandra 1 33,5 

*.a.n. GRADO 

SltU*< 

m  PRODUCTIVIDAD 

ion actual 

Fu« iaposibi* obtener loa datoe necesarios para calcular ci- 

fra. de productividad por parte de la hilandería »is grande en oeneu*» de 

fibra, sintéticaa.   In al resto de las companies el grado da productividad 

ha aldo el siguiente: 

Intersectlnga 

Finisseurs 

Continuée 

Telares 

7ÖÄ 

30,6% 

64,5% 

68, n 
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Par« recomendaciones  ver el  capitulo siguiente1. 

4.2.12.     PRODUCTIVIDAD DE  MAQUINAS 

HILANDERÍA 

¿it±ì-^-p- -ac fc u a * 
I,a productividad de máquina eteontrada fue de 26,4 gramoa/huao 

hora en promedio ,ara un titulo promedio de 40 métrico.    Esta cifra está so- 

lamente un poco bajo el  nivel  sudamericano. 

Recomendac iones 

El  tamaño correcto de  anillos en máquinas continuas deberla 

considerarse al comprar maquinaria nueva en hilandería.     Un tamaño d« ani- 

lio de  57 mm.  o máximo 60 mm.  es  apropiado para titulo 40 métrico. 

TEJEDURíA 

Situación actual 

La productividad de máquina promedia expresada en 1,000 «ti. 

de trama introducida por telar hora es de  7.0. 

Esta productividad bajo condiciones actuales puade mejorara« 

en un 39% alcanzando asi 9.8 por 1.000 mts.  por telar hora. 

las curas de productividad descritas en este capitulo •• han 

ponderado con la producción de  las compañías. 

Re c orne nd ac i o ne s 

Las razones para productividades bajas deberían ser encontra- 

das,  analizadas y remediadas.     Se ha observado durante  las visitas,  que un 

sistema de planeacíón de producción podría mejorar las eficiencias y cifras 

de productividad considerablemente en especial en las tejedurías. 
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4.3.0. MANO DE OBRA 

4.3.1. CARACTERÍSTICAS DE LA MANO DE OBRA EN EL ECUADOR 

Disponibilidad de mano de obra (referirse a capitulo 3.3.1.) 

Ausentismo y cambio de roano de obra 

Situación actual 

El p3rcentaje de ausentismo promedio ha sido encontrado #n 

Sobre cambio de mano de obra durante el aflo no se pudieron ob- 

tener dato? y es muy probable que las cifras estén en el mismo nivel co»© 

descrito bajo 3.3.1. 

Entrenamiento v reentrenamiento 

Situación actual 

No existe ningún programa de entrenamiento y reentrenamUnt© 

en esta industria. Las recomendaciones dadas bajo 3.3.1. deben aplicara« 

de la misma manera en la industria de consumo de fibras sintéticas. 

4.3.2.  JORNALES 

Situación actuel 

El jornal base promedio en hilandería es d« 4.1. «uer»« per 

hora o 16.4 US. cts.; en tejeduría, 6.5 sucres por hora o 26 US ct«,; y «n 

promedio total, 5.- sucres por hora o 20 US cts. 

Los jornales son muy similares a los encontrado« en l* indti»- 

trla algodonera. 

La siguiente tabla demuestra los jornale« básico« por pu*«to, 
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Para comparar los jornales de operarlos en hilandería con 

jornales internacionales, referirse a 5.3.2. Para tejeduría de filamento 

se agrega una tabla quj compara los jornales ecuatorianos con loa de Perú, 

México, Brasil, Argentina, Colombia y Chile. 
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JORNALES BÁSICOS EN LA INDUSTRIA DE FIBRAS  SINTÉTICAS 

P  TT E S  T O 
OPERARIOS 

CONSIDERADOS 
JORNAL/HORA 

Max.      Min.    Pro«. 

Operario 

Operarlo 

Operario 

Operario 

Operario 

Operario 

Operario 

Operario 

Operario 

Operario 

Mecánico 

Barredor 

TOTAL 

de Converter 

de Cortadora 

de Cardas 

de Intersecting 

de Finisseur 

de Continuas 

de Coneras 

de Retorcedoras 

de Madejeras 

Madeja/Conos 

4 

2 

4 

32 

9 

51 

12 

34 

54 

4 

4 

4 

214 

6.3 3.5 4.9 

- . 3.5 

- - 3.5 

3.5 3.3 3.5 

3.5 3.1 3.4 

5.6 3.5 3.9 

- - 3.5 

3.5 3.1 3.4 

3.7 3.5 3.6 

- - 3.5 

•> « 28.4 

3.5 

4.1 

JORNAL/HORA 
US Cents, 
Promedio 

19.6 

14 

14 

14 

13.6 

15.6 

14 

13.6 

14.4 

14 

113.7 

14 

16.4 

Operario Urdidora 9 6.6 3.5 4.8 19.2 

Ayudante de Urdidora 2 - - 3.7 14.8 

Operario de Engomadora 5 7 4.4 6.5 26 

Operario de Canilleras 14 5.7 3.5 4.7 18.8 

Ayudante de Canilleras 4 - - 3,7 14.8 

Tejedor 51 9.1 4.5 7.5 30 

Traaoero 6 . - 4.6 18.4 

Sund ador 4 5.7 4.4 5.5 22 

Eniijador 10 7.4 3.5 4.2 16.8 

Aceitador 3 4.6 3.7 4 16 

Limpiador 3 - - 4.6 18.4 

Mecánico 11 34.1 7.5 12.4 49.6 

Revisor de tela 7 8 4.4 5.9 23,6 

Sacador de tela 2 - - 3.5 14 

TOTAL 133 6.5 26 

TOTAL GENERAL 347 5.0 20 
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Tintorería Y acabado 

Situación actual : 

En las 3 plantas visitada* se encontró' al siguiente 

ém  mano de obra : 

Operarios directos e indirectos 31 

Jornal promedio (x) : S/. por hora :      %t%% 

liorna 1 máximo :      S/. por hora :      10,00 

<*> Excluye cargas sociales y beneficios adicionales 

4.3.3.    CARGAS SOCIALES Y BEHEFICIOS ADtCIOHáUi 

Referirse a 3.3.3. 

4.3.4.    CARGAS DE TRABAJO Y AglGHACIOHES DE T1A1AJP 

Situación actual : 

La carga de trabajo promedia de operarios en hiUaáarí« fut ém S4X» 

en tejeduría de 64%. 

Us cargas de trabajo se han asignado por decisiones de la geren- 

cia y no se usan métodos de ingeniería industrial.    Esta última sería la uni 

ca manera de comprobar científicamente las cargas de trabajo extremadamente 

bajas y formarían una base para conversaciones con los sindicatos de opera- 

rios con el objeto de mejorar la situación. 

U siguiente tabla demuestra las cargas de trabajo promediadas  : 
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PUESTO 
OPERARIOS 

CONSIDERADOS 
CARGAS DE TRABAJO 

PROMEDIO 

Hilandería y Acabado de 
Rilado 

Operarlo de Converter 4 1,5 máquinas/operario 

Oberarlo de Cortadora 2 i 

Operarlo de Cardas 4 «                       H                         H 

Operario de  Intersect inga 32 1.2       -            * 

Operario de Finieeeiâr 9 32           ••             H 

Operario de Continuas 51 311     husos/operario 

Sacaparadas en Continuât 6 1.000           H              M 

Operario de Coneraa Manual 12 32 

Operarlo de He torcedoras 14 371           "               " 

Operario de Mtdejeraa 57 0.5 Máquinas/operario 

Tai.duri a * r?ttilMiél 

Operario de Urdidoras 11 0.5 «¿quinas/operario 

Operarlo de Engomadovaa S 0.5 

Operario de Canillera» 14 21     huso a/operario 

Tejedor 61 8     telares/operario 

Tranero 6 51 

Asaltador 3 60            H               M 

Mecánico 13 33           "               * 

Anudedor 4 J*                     H                           « 
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4.3.5.       PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA 

HILANDERÍA 

Situación Actual   : 

La productividad de mano de obra promedia encontrada fut de 

4,6 Kgs. por operarlo hora a un título promedio de 40 métrico. 
• 

Esta cifra bajo condiciones actuales podría aumentarse en un 

126%t alcanzando 10.4 Kgs.   lo que es casi standard sudamericano. 

Recomendacione»   : 

Un departamento de ingeniería industrial debería establecer 

cargas de trabajo correctas y un complemento de mano de obra standard. 

La cifra aumentada de productividad de 10.4 Kgs. por operario 

hora podría ser alcanzada al reducir personal superfluo. 

TEJEDURÍA 

Situación Actual  : 

La productividad actual de »ano de obra es de 19.4 % 1.000 mts. 

de trata Introducida por operario hora. 

Bajo condiciones actuales esta cifra debería ser de 41 x 1.000 

uta. por operario hora, es decir 111% mas alta, pero todavía aproximada*«* 

te 207. debajo del standard sudamericano. 

Recomendac iones  : 

Mejorar las eficiencias de máquinas con planeación de producción 

control de calidad, organización de trabajo y mantención adecuados, aumentar 

cargas de trabajo a 100%. 
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4,3,5.  PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA 

HILANDERÍA 

Situación Actual : 

La productividad de mano de obra promedia encontrada fue d« 

4,6 Kgs. por operario hora a un título promedio de 40 métrico. 

Esta cifra bajo condiciones actuales podría aumentarse en un 

126%, alcanzando 10.4 Kgs. lo que es casi standard sudamericano. 

Recomendac iones : 

Un departamento de ingeniería industrial debería establecer 

cargas de trabajo correctas y un complemento de mano de obra standard. 

La cifra aumentada de productividad de 10.4 Kgs. por operario 

hora podría ser alcanzada al reducir personal superfluo. 

TEJEDURÍA 

Situación Actual : 

La productividad actual de »ano de obra es de 19.4 x 1,000 mts. 

de trama Introducida por operario hora. 

Bajo condiciones actuales esta cifra debería ser de 41 x 1.000 

mts. por operario hora, es decir 111% mis alta, pero todavía aproximada««* 

te 20% debajo del standard sudamericano. 

Recomendac iones : 

Mejorar las eficiencias de máquinas con planeaclón de producción 

control de calidad, organización de trabajo y mantención adecuados, aumentar 

cargas de trabajo a 100%. 
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4.3,6.      COSTO PE MáHO DE OM* 

situación Actual  : 

U siguiente tabi« ámm**ttm ti cotte de mano 4« obré t»t|e 

ceiMliclofitt actualta y «tjorad« en hiUiiétrít y ttjtéitrf«. 
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4.4,0. rf^IDAD DE PRODUCTOS 

Situación Actual  : 

La calidad de productos elaborados por la industria consumidora de fi 

bras sintéticas en general ha sido encontrado a niveles de Standars interna- 

cionales, en lo referente a hilandería y tejeduría debido al uso de materia 

prima importada, de alta calidad. 
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4.5.0. CONTROLES MANUFACTUREROS 

4.5.1.     CONTROL DE CALIDAD 

Situación Actual   : 

Un programa de control de calidad conciato y organiaado no axis 

ta en ninguna da las fabricas visitadas. Al igual qua en la industria algodo- 

nera se puede constatar una falta de equipo* laboratorio. En hilandería sola 

»ente se efectúan pruebas de título y ocasionalmente pruebaa de resistencia, y 

en tejeduría, pruebas de paros  (en 33% de laa fábricas). 

En la siguiente tabla se puede apreciar laa condicionas con res 

pacto a control de calidad. 

MflTTPfl DE LABORATORIO 
COMPLETO      INCOMPLETO 

%                     % 

WWO         INCQMPL.      NO EXIST 

%                     %                   % 

Hilandería - 130 - 50 50 

Tejeduría - 100 - 33 67 

TOTAL 100 50 50 

Tintorería y Acabado : 

Referirse a la industria algodonera, 

Recomendaciones  : 

Las mismas observaciones y el mismo programa' da pruebas deaeri 

to bajo 3.5.1.  deben aplicarse también a esta industria. 
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4.5.2.    rnKTOOL DE COSTO DF. MANO DE OBRA 

Situación Actual  : 

Solamente en el 25% de las industria, se usa «« control de 

coito de ««no de obra, el cual, sin embargo, no contiene standards. 

r.fttrrmoL DE C"g• nF ^N0 DE omh 

COMPLETO INCOMPLETO HO EXISTE 

Hilandería 

Tejeduría 

TOTAL 

- 100 

33 67 

25 75 

4.5.3.    KTTTRIEliCIA DE MAQUINAS 

Situación Actual   : 

U siguióte tabla demuastra lo encontrad retato . contfol 

4« tficiancias de máquinas. 

nnyrrnm   m EFICIENCIAS DE MÀOUIHM 

COMPLETO INCOMPLETO HO EXISTE 

Hilandería •    • 
- 100 

Tejeduría 33 33 33 

TOTAL 25 25 50 
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Recotnendac tones  : 

Eficiencias de máquina« deberían ser calculadas cada cierto 

período en todos los departamentos y comparados con valores standard. 

4.5.4,    MANTENCIÓN PREVENTIVA 

Situación Actual   : 

Una falta seria de mantención preventiva taafeiéi a« constato' 

en esta industria. 

WiflRHAMA DE MANTENCIÓN PREVENTIVA 

COMPLETO INCOMPLETO NO EXISTE 

Hilandería 

Tejeduría 

TOTAL 

100 • 

67 33 

75 25 

Recomendaciones   : Ver 3.5.4, 

4.5,5.    CONTROL DE DESPERDICIO 

Situación Actual  : 

El desperdicio irrecuperable se pesa para objeto de venta. 

No existe ningiîn programa de control de desperdicio con standards. 

CONTROL DE DESPERDICIO 

COMPLETO INCOMPLETO NO EXISTE 

Hilandería 

Tejeduría 

TOTAL 

100 

100 

100 
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Observación Generoi : 

De lo« resultados demostrados en ette espítelo se puede re. 

conocer claramente que las mismas condiciones eos» en la industria algodo 

nera prevalecen en la industria de consumo de fibras s in te'tic as. 

tas gereneias no ponen ningún valor ni conocen las ventajes 

de controles manufactureros adecuados. La« secciones de producción te Ma- 

nejan independientemente y sin coordinación eon la pai'te directiva de la - 

compañía. 
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4.6.0.        ÇOWTS2k_DE_COSTOS 

Referirte * 3.6.0. 
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4.7.0.     FLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCIÓN 

4.7.1. COORDINACIÓN ENTRE VENTAS ï PIODPCCIO« 

Ut misma« cbstrvaelon«» hechas bajo 3,7.1. correep»iid»n temblón 

a atta industria. 

4.7.2. W^nyACIOM DE PRODUCCIÓN 

Plantación da producción an Ita induatrias éa fibras tintiti««* 

tienen I« vtataja da un «*rea«« aún major fuá l« induatria algodonera.   Todas 

las induatrias producán centra ambos, stocks y padidos, taro la cantidad da »a. 

didos a mano aa iranda y la capacidad produciendo para atoek aa ins igni fie anta. 

A pee«r da asta hecho,  la plantación da producción no asti organisada y da muea. 

tra deficiencias en muchos aspectos. 

Programas de producción en general no aa elaboran periódicamen- 

te y cambios de artículoa ae deciden «n euaiquiar momento por la gerencia o   - 

por «1 donartamento de ventas.   For cata raaon aa encontraron »ama da máqui- 

nas frecuentes, planeado« incorrecta y aprovisionamiento áa matar!« prima de. 

fidante. 

25% de la« industria« «laboran órd«nes de producción cada Berna- 

us; 25% meneualmante y 50% no elaboran órdenes de producción periódicas. 

4.7.3. CONTROL DE PRODUCCIÓN 

Situación Actual : 

25% de las fábricas visitadas controlan au producción periódi- 

camente; 25% elaboran un informe aobre producción aln analliar diferenciaa en 

tre 1« producción preea tablee ida y 1« «ctual y 50% da las induatriaa no con- 



- 192 

tro lan tu producción del todo. 

Observaciones   : 

En la Industria descrita en este capítulo te ha encontrado una 

falta especial de personal administrativo para efectuar controles manufacture 

ros, planeación y controles de producción. La organización en este respecto, 

puede considerarse aún peor que la de la industria algodonera. 

4.7.4.  NIVELES Y CONTROLES DE INVENTARIO 

Situación Actual  : 

El inventario de productos terminados era equivalente a 2 o 3 

sananas de ventas,  lo que es muy poco y confirma la gran desanda que existe 

actualmente en el Ecuador para el tipo de productos elaborados en esta indus 

tria. 

El inventario de productos en proceso era equivalente a 2 seas 

ñas de venta,  lo que también ea excelente. 

El inventario de repuestos y otros materiales ha sido encon- 

trado a 6 meses de consumo, lo que se considera normal bajo las condiciones 

actuales. 

Inventario de anilinas y materiales químicos en promedio era 

de 8 a 9 meses de consumo, lo que se considera un poco alto. 

Todas las fábricas usan un kardex para controlar sus repues- 

tos y materiales químicos.    No se usan límites de control.    Solamente el 25% 

de las compañías tienen un cierto nivel de guía para la compra de artículos. 
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4.1,0.    COMPRAS 

titilación Actuel  : 

25% de la» fábricas tienen un Jefe de comprae. la todas lae otraa 

industria. «1 gerente mismo efectúa toda» Ua compras. Todaa laa compañías 

compran en baae de propuestas competitivae y la cantidad comprada ea esta- 

blecida de acuerdo con el coneume. Sl# embargo» no se conoce la compra en 

cantidades económicas. 50% de las flbricaa mantienen eetadíaticaa aobre - 

compra» previas, precios, proveedorea, etc. 

4.9.0.  sinmyision 

Referirse a 3.9.0. 

Obaervnclón General : 

Con respecto a todos loa controla« «aanifaetttww» éa cotto y pro- 

ducción, comarae y supervision, laa «la**« tteo-andacionea descrita« an al 

capítulo do la industria algodonera valtn también para la industria de con 

sumo da fibras sintéticas. 
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5.0.0.       M im?"*!*!* LUMÌA 
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5.0.0.    ti TMPUSTRIA LAMERÁ 

Definición : 

E» ...t. cpítulo .< lncluyn tod« U. co-p.«í« cuy. «,uin.rl. .. 

tí .d.pt.d. p.r. hil.r y t.J.r producto, d. Un. o «.«U. d. 1«. con 11- 

bra. sintética». 

La patta 

dado y de peinado 

MLnd.rí. « .ubdlvld« « «-».«£.. con un tut» d. c.t 

En t.t.l .< h.n vi.lt.io 10 coarti« «n 16.60* hu.o. , 322 t.l.r... 

5.0.1. n^raiMlCIOW "' r.nHMJMS PO» TAW»0 

U lndu.trl. Un«r. « .1 lcu.dor .. proporcln.l««t. — chi 

„ ,«, 1. lndu.trl. .l»odon«.. Sol».nt. do. op.ní.. cu. Junt.. cubr.« . 

,roxl«d««nt. .1 6« d. 1. c.p.cld.d tot.l vl.lt.d.. .U«..n un nlv.l ...1 

mente Industrial. 

La limitata ilu.traci¿n gráfica de-ue.tr. la di.tribucldn dt 

eonp.fiía. por taiwtfio en hilandería y tejeduría. 

5.0.2. DISTMBUCIO» PE COfgiWlAS K* T**Q 

30% de IM conoanía. vititadat e incluida. IM do. flbrice. 

«í. grand«., .on hilandería, y tejeduría, de la«, cardad, y peinad« co-bi- 

nad«.    50% de la. co«p.flía. tienen hilandería de la«, cardad, y tejeduría; 

y 20% hilandería de lana peinada y tejeduría. 

En el ca.o de coapaflía. que po.eían hilandería, de lana car- 

dad, y peinada, la. do. .eccione. .e han con.ider.do coa* plant« ..parad... 

70% de 1«. indu.tria. lanera, pt.ee« in.talacione. de tintorería y acabado. 



I      I      I 

— r— !   '   I 

0! 
Oj 

1       í 

rDiS JhíBLÍÍlO^Oi-JACfOR/ES SYbiZi:: 
!j)!isTruDUcioir I)J-;...ìABRJCAS POIî ITALIANO 

•1      v> . 

..... 
•:  i 

•»   > 

i 

....... 
i 

LL 

!S/ 

[)Ji...SADRJCAS_ POR ITALIANO 

...i... 

I' 

INNING. SECT/QNS 
—HILAHllBlUAS — 

T I1' ... 

!•• • 

.1 ., 

a  

TT- 

i 
j  

-i--. 

'\'WpOL INDUSTRY 
Industria Lanora ' 

•i •••• 

••••i— 

J- 

i 
..i... 

t 
i 

.!... 

.L_: 

i — t 

...... i   i 

S /s  í> ¿4 ¿r so ss -io -fs & ss ¿o tf h vj ¿d t$ >.o çS IQò : 
: •     ' i      -  :  • I •• : i i    •     t    i • i -M- 1 •- t •-.- --I- 

i • 
4 i rt 

- -t - o- - —•-•• 

i •H 
U : . 

¡ ¿i 

o \¡ 
••Ti ¿"" 

O l¿ 2 
l* rv 

fe    3 
i- 

T' 

Numere 

i, 
...i .: 

L 

.1:1 

:W G4V7/VG! SECTIONS^ 
¡^Tejedurías   , 

i , 

I 

0£s 
de husos:( 

ilAPÍ 
W) 

w 

"{•r- \ — 

1   I 

VT" 

r 

.i —.. 

! r: - 
I I 

I • 

; i r r 

I 
i      =•   i 

j     10  2o  30 tO^SoiO   70 &  <f0   '<>•> HO /¿? tj* /-M i?a /¿? /I» /(» Ifù 20) \ \      •      \     '•     \ 

Número 
i: '. 

••   ¡ 

OF LOOMS   ! ! 
i 

do  telares 
i 

i': ""•'' " 
»... ,..;.. 

-n*- 

,..,   , _.,_.. 

u 



- 197 

5.1.0. MATERIA PRIMA 

5.1.1. LANA 

Ecuador geográficamente se divide en 3 partes: la parte occi 

dentai cerca del Pacífico, llamada costa; la parte montañosa central, llama 

da Sierra y la parte orientai, principalmente jungla, llamada Oriente. 

La parte occidental, que es un área de mucha productividad en 

la agricultura, se dedica principalmente a la plantación de bananos, café, - 

cacao, arroz, frutas y otros productos. 

El oriente es en gran parte selva sin explorar y solamente - 

las áreas principales de la parte montañosa, debido a su menor productividad 

agrícola, son aptas para la producción de lana. Casi el 100% de la lana e- 

cuatoriana proviene de esta parte del país. 

Las montañas y valles andinos, principalmente están poblados 

por indígenas, quienes pe seen aproximadamente el 60% de los animales existen 

tes. Las técnicas de explotación todavía son muy primitivas, la selección y 

la crianza correcta de los animales es virtualmente desconocida y la calidad 

y el rendimiento de producción son muy bajos. 

De acuerdo con las estimaciones de la Asociación Nacional de 

Criadores de Ovejas, ANCO, la siguiente es la composición de raías en el E- 

cuador. 

Criollas tipo Churra 

Mezclas de Corriente y Rambouillet 

Mezclas de otras razas 

Correidale y Rambouillet puras 

70% 

20% 

7% 

3% 
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El nuVro de animales existente se ha estimado en 1.811.000 y 

A<„  nnr cabeza anual era de 3 libras de lana sin lavar, el rendimiento promedio por eaoeza anuax 

La siguiente tabla demuestra la producción del Ecuador da la- 

na lavada en 1968, 1969, por tipo. 

TIPO DE LANA 

Criollo 

Correidale Puro 

Coreidale mezclas 

Rambouillet Puro 

Rambouillet mezclas 

Otras 

TOTAL 

1.968 % 1.969 % 

880 49.7 857 43.2 

93 5.3 113 5.7 

372 21.1 447 22.6 

114 6.4 154 7.8 

285 16.1 384 19.4 

25 1.4 26 1.3 

1.769  100.0 1.981   100.0 

El rendimiento promedio de U !«• -in !«•» es apro*l«d«*E 

te d«l 50%. 

U  producción anteriormente nombrada pueda •!*«!»«•« «« *»• 

siguiente! clasificaciones : 

64/58 Especial 8,2% 

56/50 Especial 6,3% 

64/58 Bueno 33,1% 

56/50 Bueno 7,5% 

64/58 Regular 3,7% 

56/50 Regular 4,2% 
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Mixed 

Pieces 

Criolla 

Otros y defectuoso» 

FUENTE : ANCO 

9,6% 

14,0% 

9,7% 

3,7% 

Se estima que entre 20 a 30% de la ptoducción nacional y casi 

todo del ti^o Criollo, es autoconsumlda por loa ciWBjesinoa, quienes con su - 

te'cniea manual producen hilados gruesos y telas, frasadas, tapices, alfombras 

etc. 

Solamente 70 a S0% »i consumida por la industria textil y el 

resto necesitado se importa principalmente da Uruguay y Argentina. 

En la siguiente tabla puede apreciarse la importación de lana 

por tipo en los últimos 5 alios y hasta 1969. 

LANA LAVADA 
Tons. 

DESPERDICIO 
Tona 

LAMA Y PILO 
en fops,Tona. 

TOTAL 
Tons. 

1.965 61.5 78.9 2.2 142.6 

1,966 88.8 116.0 1.0 205.8 

1.967 110.0 175.0 7.S 292.7 

1.968 128.0 179.9 4.5 212.4 

1.969 168.9 61.0 5.0 234.9 

FUENTE : Estadísticas dal lanco Central 1.968 

Comercialización : 

Las industriaa puedan comprar la lana national a través de 

los siguientes conductos : 
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-Directamente de  lo» campesinos 

•De Distribuidores 

-De ANCO (Asociación Nacional de Criadores de Ovejas) 

En el primer caso, loa industriales compran lana relativamen- 

te uniforme, pero sin clasificar.    El aprovisionamiento • trave's de distri- 

buidores es irregular en calidad y precios.    A trave's de ASCO,  U Industria 

compra lana clasificada por especialistas, de acuerdo con el sistema inglés. 

Aproximadamente 10 a 15% de la producción nacional pasa por este líltimo con 

due to. 

Los precios de la lana nacional son los siguientes : 

CLASE PRECIO KILO SIH LAVAR 
SUCRES U.S.CENTS. 

64/58 ispee lai 19.8 79.2 

56/50 Especial 19.8 79.2 

64/58 Buena 17.6 70.4 

56/50 Buena 17.6 70.4 

64/58 Regular 15.4 61.6 

66/58 Regular 15.4 61.6 

Mixed 13.2 52.8 

Criolla 11 44 

Pieces 11 44 

FÖ1MTE  :  ANCO 1.969 
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SUCRES/KILO INCLUYE 
DERECHOS FOB C I F US.CENTS. 
DE ADUANA   

Lana lavada» 60 y 
mejor                             20.78 24.36 34.05 136 

Lana lavada, 48-60    20.14 22.18 30.36 121.50 

Desperdicio                  12«38 13.72 21.00 84 

Top« cardado» y 
peinados                       24.69 36.87 64.23 257 

FUENTE : Reportaje de CENDfcS 1968 - Ganadería Ovina 

Observación : 

Considerando un rendimiento del 50% de U Isna, «1 p*«*ie pro 

««dio de la lana ecuatoriana es más alto que el de la lana importada aun des 

pues de pagar transporte y derechos de importación. La raso'n de esta dlscre 

pancia debe ser analizada a fondo y remediada. Solamente entonces U indus- 

tria lanera del Ecuador puede tener futuro. 

Recomendaciones : 

El Centro de Desarrollo del Ecuador (CENDES) ha efectuado un 

estudio detallado de la situación lanera en el Ecuador, «ue cubre : 

•Expansiones futuras y su costo. 

-Demanda futura para la lana dentro y fuera del país. 

-Método para criar y seleccionar los animales. 

-Método de mejorar la calidad de la lana. 

-Método de implementar expansiones y programa de instrucción 

para los campesinos. 



202 - 

En este reportaje se ha constatado claramente que la Indus 

tria textil en general necesita  fibras más  finas y de mejor calidad, lo - 

que solamente puede ser realizado por técnicas adecuadas de selección de 

animales y crianza, periodo de esquila correcto,  etc. 

Este conocimiento técnico tiene que llegar a los campesinos 

y productores de lana a través de asesores competentes.    El resultado de un 

programa integrado y bien vigilado podría aumentar la producción de lana - 

del Ecuador a aproximadamente 8.000.000 de libras de lana sin lavar en    el 

ano 1980 (1507. de aumento sobre  la producción de 1.968). 

Este aumento se réalisa aumentando la cantidad de animales a 

2.500.000 y el rendimiento promedio a 5 libras anuales por cabesa. 

Para la industria nacional se agrega que ANCO debería mejo- 

rar sus servicios vendiendo la lana lavada y no sin lavar como en la actúa 

lidad. Si el proceso de carbonisado debe ser efectuado, también esto deba 

ría ser hecho por ANCO. 

La incorporación de estos servicios evitaría que cada indus- 

tria pequeña tenga que lavar su lana como en la actualidad en los baltes prt 

mitivos que se usan y con un efecto de lavado muy pobre. 

Como la producción de una lavadora continua de lana con seca 

dora es tan extremadamente alta, igualmente como su precio,  aún las indus- 

trias más grandes podrían ut i litar una lavadora solamente para algunas ho- 

ras al día y para esto solamente una planta central como ASCO podría lavar 

la lana de manera económica y de óptima calidad. 
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5.2.0.    MAQtlIHARIA ? PRODUCTIVIDAD DE MACHIMAS 

3.2.1.    EVALUACIÓN DE MA9ftTMABIA EXISTISTE 

Definición : 

Us maquina» han tide» agrupadas an «öd«f»at, da ad«* repilar 

o aedernlsables y obsoletas. 

Situación Actual : 

L*í siguientes tablaa dan una id«a clara tetera U «dad y al 

tifo de maquinaria instalada en la industria lanera. 
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Observación : 

La edad de 1» maquinaria encontrad* «fi 1« iitduatria d« lana ca£ 

dada y peinada {made tar conaiderad« e«» un ftométù e«da«**lcaii© o Ugera- 

aante tuparier. 

Tintorería v Acabado î 

La tabla eiguiente daamteatra, dividido •» eeccionea» m inventi 

Ho da «aquitiaria. In cada eaccioii iaa ««Vinaa •• »«* clMiîUêâo an 3 gru- 

po*  J 

-ttodernae 

-Vitjai 

-Obsolet** 

Hanoi obaarvado lo alguianta i 

-Uà «áauinae tellidor** convanciowiiw •*» vio#M f w» gf« «•- 

nato ton obeoletae. 

-L* mayoría da laa co*p*«í** paqu«»** tiatian adamante «áquin*« 

antigUaa an aua dep*rta«antoe da tintorarí* y acabado. 

«Solamente una compatii* ciana «quipot «odarnoa. 



» 
%* w\ 

3£ 8g Ä- *• s %n is t 

**g*2g* a«*! 1*1    insisti 

i 

* 

î 

é 

m ft «** t«f%f«M   *%•*##*   **©.**      ^*«• ^*•«j«< 

>iïl 
•s 

i 
t* 
a 

I* 
« • • 

«9 «4 «4 
WWW 
• M 

i 

w 

• Il 

*f 
il 

U èl ** 

< *• *• 

i 
"3 I   ! 

S J| 3     • 

Si ili*!« 

iiiü! y! mm 

s 
i«« 
«>« 

s ** 
J Jl IS 

. 3 1 
113 

m 
«4 
t« 

i 
êê e 

S 

se 

1 i 

i 



- 209 

5.2.2. GRADO DE AUTOMATIZACIÓN 

Definición 

Los siguientes puntos se han considerado en est* sección: 

a) Lavadora y secadora de lana continua 

b) Intersectings con equipo autoregulador 

c) Sistema de transportes automáticos 

é) Sacaparadas automática en máquina« continuas. 

e) Coneras automáticas y con transporte automático de bobinai 

f) Retorcedoras de doble torsión 

g) Controles automáticos de velocidad en engomadora* 

h) Telares sin lanzadera. 

laneras. 

Situación actual 

Los puntos a,c,d,e,g y h no te han «ncontrado an laa indiiitriaa 

En cuanto a b, alrededor dal 20% da loa intersecting« eatin efiii« 

pad o s con autoregul adores. 

Referente a f, aproximadamente ai 2% da loa htiaos inatalamoa an 

retorcedoras son de doble torsión. 

Tintorería y Acabado 

En la siguiente tabla pueda apreciara« ai grado da automat ila- 

ción para varias máquinas. 
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SECCIÓN 

TENIDO IE HILADO 

RIDO EH PIEZAS 

ACABADO 

MAQUINA 

Tefltdo de lana 

Teñido de topa 

Teñido de madeja« 

Secadoraa 

Barca« lavador aa 

Barcaa teflldoraa 

Jiggera 

Enrolladoraa 

Rana de acabado 

Rama aec adora 

Decatizadora 

Tundidora 

Frisadora 

Calandras 

GUAPO DE AUTOMATIZACIÓN 
BUENO     REGULAR   MALO 

100 

30 

10 

100 

10 

25 

40 

20 

SO 

100 

70 

50 

65 

24 

100 

10 

40 

21 

60 

60 

20 

$0 

$5 

70 

•O 

so 

so 

20 

30 

Heaoa obaervado lo siguiente: 

Grado de automatización ea antra regular y «alo 

Solamente máquinaa «odernaa tienen un nival raaonabl« de 

automatización 

Hay carencia de inatrumentoe de control. 

5,2.3. COKTROLES ATMOSFÉRICOS 

Situación actual 

No ae han encontrado controica atmosférico» en laa fábrica« vi- 

sitadas. 
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5.2.4.  LAYOUT DE MAQUINARIA 

Situación actual 

No todos los layouts de maquinarla eran óptimos en las industrias 

laneras. En 30% de los casos existen edificio« muy viejos e inadecuados. 

La siguiente tabla demuestra loa resultados de evaluaciones hechas 

durante las visitas: 

BUENO 

42 

HILANDERÍA 
TEJEDURÍA 

REGULAR     MALO 

33 25 

BUENO 

45 

REGULAR 

33 22 

Recomendaciones 

Antes de instalar máquinas nuevaa, la gerencia debe conaiderar 

l«t posibilidades generales de expansiones futuras con respecto a edificios 

existentes, espacio disponible y eventualmente la necesidad de cambiar a otra 

ubicación» 

Tintorería v Acabado 

Excepto una compañía con un layout adecuado, todas las otras ton 

muy deficientes con respecto a au layout. 

Como la mayoría de las compaftlaa tienen una producción muy pe- 

quena, el flujo de producción no es tan important« y no aa hacen observacio- 

nes* 

5.2.5.    MANEJO DE MATERIALES Y BODEGAJE 

Situación actual 

Productos caros, como hilados o teles da lana, deberían ser pro- 

tegidos contra daños en el  transporte aún más que productos más baratos como 

algodón.    El manejo de material y las bodegas en las fábricas visitadaa no e- 
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ran del todo apropiados para cumplir con sus requisitos. 

Recomendaciones para un mejoramiento se encuentran bajo industria 

algodonera, capitulo 3.2.5. 

MANEJO DE MATERIAL t 

BUENO REGULAR MALO 

BOPEGAJI 
BUENO 

67 33 

REGULAR MALO 

67 33 

5,2.6.     EVALUACIÓN  DEL PROCESAMIENTO 

Clasificación de lana 

Situación actual 

Fábricas que compran su lana directamente de loa productores o de 

distribuidores tienen que clasificar la lana en la fábrica,   lo que frecuentemeii 

te no se hace de manera organizada. 

Re c orne nd ac i one s 

Como la clasificación debe ser llevada a cabo por operarios sin 

asistencia mecánica en la clasificación misma, es esencial  que el «anajo de 

«aterial sea organizado de tal manera que facilite la producción, lo qua in- 

cluye mesas adecuadas para clasificación y aprovisionamiento para el manejo 

de las fibras clasificadas de la mesa a canastos apropiado». 

Si la lana tiene que ser almacenada en unt atmósfera fría, la 

grasa se solidificará y la clasificación será muy difícil. 

Por esta razón, el material deberá ser llevado a una tawparatura 

de 70 grados F para su clasificación. 

La iluminación, si es artificial, deberá ser  libre de sombras. 

Cuando la lana es clasificada solamente en algunas categorías, 
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4ebe considerarse el uso de eint., tran.port.dor.. con .1 obi.t. de _t« 1. 

productividad. 

Lavado de lana 

Situación actual 

El lavado de lana en las fábricas se efectúa de «.nera arctic., «- 

aando . veces solamente un bailo y operado exclusivamente en for«. manual.    El 

efecto del proceso de lavado es muy pobre. 

Recomendaciones ^ 

Como ya descrito bajo "m.teri. prim.",  1. producción t.n «lt. de 

Uvdor.s modernas no permite a ninguna f.bric. indlvidu.l un. «till»«, q« 

podría hacer económica la compra de una l.vadora.    Deberl. ser pi«*, un. 

central para todo el Ecuador par. la co.pt. de lan., cl..ific.ci»ñ, l.v«.o y 

carbonizado. 

Carbonizado 

Recomendaciones 

El proceso de carbonizado en fibra, deberi, «r efectu.do cuando 

1. Un. e. muy cont.minad. con materia, vegetale.,  lo ,ue ocurre frecu.nt.~nt. 

en Ecurfor.    Un baño de »cido sulfúrico diluido, generalmente de alrededor d. 

fy. por 15 minutos, centrifugado y ..cando . 72°F .. «1 proc.mi.nto nor».l. 

Mezcla 

Situación actual 

La mezcla se efectúa «.nualmente en 1. mayoría de Us indulti... 

Recomendaciones 

Es muy difícil asegur.r una mezcla adecuada cumido el proce.o se 

c mBR„ai  « i« calidad de la mezcla es generalmente efectúa exclusivamente en  forma manual y la canaaa 
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deficiente.    Debe ser considerado el uso de ductos y distribuidores circulares. 

Las industrias laneras del Ecuador trabajan con lotes pequeños, y 

mezcladoras continuas no son recomendables en este caso. 

Al mezclar en lotes, cada componente diferente se sopla y distribu- 

ye independientemente a través de una máquina abridora y se apila an tinas, uno 

encima del otro.    Después la mezcla se saca verticalmente. 

Todo el procedimiento puede ser repetido varias vacas ai es nece- 

sario. 

Cardado 

Situación actual 

Para preparar el material para el proceso de hilar se usan cardas, 

lo que se considera normal. 

Recomendaciones 

Cilindros de madera deben aer reemplaaados por metálicos y daba 

considerarse la modernización a guarnición metálica.    La limpie*« con vacu» 

es más eficiente y rápida que la manual. 

Preparación de hllanderia 

Situación actual 

Muchas fábricas de lana peinada todavía trabajan coa «1 slataaa de 

varios pasajes de "Giliboxes" y "avant-finisseurs". 

También muy frecuentemente el material se trabaja a rollos en to- 

do el proceso. 
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Rgpomendaciones 

Intersecting» de  alt« velocidad con un equipo autoregulador « uno 

d. lo. pasajes, redo« considerable««« el nomerò de p.a.Je. nec.rio.. d. per 

.on.l y de espacio necesario.     Si .« trabaja a rollo., d.b.rian ln.tal.ra. «oui- 

       Sln .„bario, en general se recomienda u.ar tacho, de 
pò. de cambio automàtico.    Sin emoargo, >=" a 

gran diàmetro en todo el proce.o, con excepción del «.ciado. 

Máquinas continuas 

Situación actual 

Sol striente muy pocos se 
lfactines se han encontrado en el Ecuador. 

s demasiado grande para el titulo 
El  tamaño de anillo era a vece 

hilado en máquinas continuas. 

Recomendaciones 

Hilar en selfactines e, un proco ob.oleto y debe con.id.rar.. 

el reemplazo por máquinas continua». 

El tam.no de anillo deberla e.t.r d. .««rio con .1 titulo q». 

•e hila. 

Retorcido 

Situación actual 

Casi todas las fábricas retuercen direct—nu de bohinw 4a hi- 

lado. 

Recomend ac ione s 

De mucho, ensayo, .e ha encontrado «t. .conomlco, apart, dal pro- 

„a. adicional de limpie» de hilado .n con.r... enconar y doblar .1 hilad, a»- 

tes de retorcerlo. 
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Al comprar nuevas máquinas debe hacerse un cálculo económico si no 

convienen más las máquinas modernas y veloces de doble torsión. 

Tejido 

SltuaciOn actual 

Existen todavía demasiados telares manuales en el Ecuador, 

Recomendaciones 

Reemplazar telares demasiado viejos por modernos, automáticos o 

convertir telares manuales a automáticos. 

5.2.7.  RECOMENDAC IONES PARA EL REEMPLAZO Y MODERN IZ AC ION DE MAQUINARIA 

Cardas 

Reemplazar cardas muy viejas por nuevas 

Equipar cardas con "crush-rolls" para eliminar materia vegetal 

Usar guarnición metálica especialmente al trabajar con sinté- 

ticos y mezclas con sintéticos. 

Usar controles electrónicos para activar alimentadoras y pe- 

saje de material. 

Preparación de lana peinada 

Reemplazar sistema antiguo de "gillboxes", "avant-finisseur", 

etc. por el sistema moderno americano de intersectings de al- 

ta velocidad. Para títulos hasta 35 métrico, generalmente 3 

pasajes son suficientes. Para títulos más altos puede necesi- 

tarse otro pasaje más. 

Hilado 

Reemplazar selfactines por continuas 

Equipar continuas con sistema de doble manchones (para estire- 
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jes hasta 26) o unidades de alto estiraje, en ves de sistema 

de estiraje de rodillos. 

Coneras 

Reemplazar coneras manuales sor automáticas. 

Retorcedoras 

Considerar retorcedoras de doble torsión o de dos procesos. 

Este es el tipo de retorcido con la producción mis alta por 

huso y de la major calidad. 

Engonadoras 

Equipar engonadoras con controles (temperatura, humedad, velo- 

cidad, elongamiento). 

Telares 

Reemplazar telares muy antiguos por nuevos y automáticos 

Convertir telares manuales de edad nia reciente a automáticos. 

5.2.8.    PRODUCCIÓN DE MAQUINARIAS 

Hilandería 

La producción de 7 de lea 10 compañías visitadas era la siguiente 

(«fio 1969). 

Hilado cardado (generalmente mezclado con rayón) 

Titulo 4 métrico y mia grueso 482.000 Kgs. 

6 » 55.900 M 

7/8 •• 112.100 II 

U/12 » 79.300 tt 

13/14 M 

TOTAL 

72.200 

801.500 

« 
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Hilado peinado 

Titulo 12 ni 

33 

36 

38 

40 

50 

50 

60 

ti 

n 

Tejeduría 

Frazadas 

Lanilla 

Franelas 

Tropical 

Casimir 

Tela para temos 

Tela para temos (Dacron) 

Varios 

(lana pura) 48.000 Kgs. 

(lana/Sint) 46.000 •i 

(lana) 23.600 H 

(Acrilico*) 67.000 H 

(lana/Sint) 30.000 H 

(lana) 33.000 H 

(lana/poly- 
ester) 35.000 ii 

(lana) 3.200 H 

TOTAL 258.800 

TOTAL 

194.000 

203.000 

4.000 

6.000 

139.000 

98.000 

14.000 

528.000 

1486.000 

m 

5.2.9.    BALANCE DE PRODUCCIÓN 

Definición 

Referirse a 3.2.9. 

Situación actual 

507. de las hilanderías de lana cardada y 50% de las hilanderías de 

lana peinada pueden considerarse equilibradas en su capacidad bajo las condicio« 
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nés actuales. 

La «ayoria de las fabricas de lana cardada que actualmente no aa- 

tte equilibrada, pueden llegar a un equilibrio camtotando eu piano de producción 

a los articulo« corrector. 

Recomendaciones 

Hilanderías de lana peinada con capacidad de preparación daaaeia- 

do alta deberían cratar de aumentar su producción en hiiandaria cobrando m* 

vos equipos o modernizando el equipo actual. 

Tintorería y Acabado 

Los datos necesarios para calcular un balança de producción no 

estaban disponibles. 

Al igual que en la industria algodonara, esto «a una indicación 

que laa companies trabajan sin planeación. 

5.2.10. r.BADQ DE UTILIZACIÓN 

Definición 

Referirse a 3.2.10. 

situación actual 

La utilización promedia de maquinaria en loa diferentes daparta- 

mantea de las fabricas laneraa as la siguiente: 
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\ 

DEPARTAMENTO TIPO DE UNIDAD 

Máquinas 

No. DE UNIDADES % UTILIZACIÓN 

Abertura 4 33 

Cardas (Sist. Card) Cardas 10 70 

Cardas (Sist. Pein) Cardas 7 63 

Peinado Peinadoras 23 65 

Intersecting« Entregas 36 63 

Gillboxes Entregas 18 67 

Avant-finisseurs Cabetas 113 70 

Finisseurs Cabtsas 204 68 

Mecheras Husos 36 100 

Continuas (Cardado) Husos 2.028 77 

Continuas (Pe lnado) Husos 10.536 67 

Selfaltines Husos 2.500 65 

Coneras Husos 413 73 

Dobladoras Husos 256 97 

Retorcedoras Husos 2.832 80 

Madejeras Máquinas 10 77 

Madeja/Conos Husos 124 83 

Urdidoras Máquinas 10 50 

Engomadoras Máquinas 3 33 

Canilleras Husos 340 73 

Telares manuales Telares 155 60 

Telares automáticos Telares 143 73 

En general se puede observar que el balance da equipos es mejor 

en la industria lanera que en la algodonera. Los departamentos de preparación 

trabajan generalmente el mismo tiempo que hilandería y tejeduría. 
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Tintorería y Acabado 

En la siguiente tabla se demuestra el grado de utiliaacion pa- 

ra cada tipo de máquina. 

Observación : 

- la utilización promedio de máquinas es dt alrededor da 50% 

•   La mayoría de las planta« trabajan régularisante solo um tur« 

no, Mat tiempo extra ai es necesario 

- Hay un exceso de capacidad disponible. 

SECCIÓN 

mtimo m mum 

PREPARACIÓN Y TlSlDO 
W  PIEZAS 

ACABADO 

MAQUINA NUMERO Di 
MAQUINAS 

GRADO m 
vniumim 

% 

Tefïido de lana 3 40,5 
Teñido de topa 2 50 
Teflido de madejas 3 77,5 
Teñido de quesos 2 50 
Hydro Extractor ? 52 
Secadoras 2 33 
Al Isadoras 2   . 50 

Barcas lavadoras ? 52 
Barcas teñidoras 13 51 
Jigger * 50 
Teflido de rollos a alea 
temperatura i 100 
Enrolladora 10 56,6 
Pad de teñido t 33 

Rana de acabado l 33 
Kama secadora 6 44,5 
Decatizadora 4 50 
Decatlzadora a presión l W 
Tundidora 5 46,5 
Frisadora 11 52 
Cepilladora 2 50 
Calandra 6 50 
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5.2.11.  GRADO DE PRODUCTIVIDAD 

Situación actual 

En la tabla siguiente puede »preciarse el grado de productivi- 

dad en la industria lanera. Como ya mencionado bajo 3.2.11, el grado de pro- 

ductividad representa una comparación entre la producción actual de las dife- 

rentes máquinas y la producción que estas máquinas deberían haber mostrado. 

La producción actual, que sirve de base para el cálculo dei gra- 

do de productividad, ha sido dada por las compafllas individuales y figura baje 

al capitulo 5.2.8. 

Una producción incorrecta entregada a nosotros naturalisant« 

también se refleja en las cifras de utilización que se demuestran a continua- 

ción: 

DEPARTAMENTO UNIDADES UNIDADES 
CONSIDERADAS 

GRADO DE PRO- 
PUCTIVIDÁP 
PROMEDIO 

Hilandería de lana cardada: 
Cardas Cardas 7 
Continuas Husos 1.748 
Selfatines Husos 1,700 

Hilandería de lana peinada: 
Cardas Cardas 5 
Prep, de peinado Entregas 13 
Peinadoras Entregas 17 
Intersectings Entregas 101 
Avant Finisse- 
urs Entregas 84 

. Finisseurs/ 
Mecheras Cabezas 138 
Continuas Husos 5.13* 

Tejeduría 
(Lana cardada y peinada) 

Telares Telares 183 

61% 
63% 
36% 

58% 
30% 
34% 
27% 

26% 

32% 
39% 

59% 
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Observación 

La productividad ex tremad traente b»j« en algunaa compsAlai Ue« 

va a la conclusión que las cifras de producción entregada« a nosotros no han 

sido correctas. 

5.2.12.      PRODUCTIVIDAD DE MAQUDIM 

Observación 

La productividad de máquinas y también de nano de obra an l« 

industria lanera varia extremadamente de fábrica a fabrica. 

Maquinaria, productos y procesamiento diferentes hacen asta 

industria extraordinariamente compleja, y es imposible establecer condicio- 

nes promedias o una productividad standard. 

Sin embargo, fue posible estudiar las condiciones existentes 

y la productividad en cada fábrica individualmente y estimar el mejoramien- 

to potencial que puede ser efectuado. 

Situaran actual 

La productividad promedia de máquinas puede tat mejorada en 

72% en hilandería y 68% en tejeduría. 

Las siguientes tablas demuestran 1« productividad de máqui- 

nas en varias fábricas separadamente. 
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Hilandería: 

COMPAÑÍA 

Cardado 
A 
B 
C 
D 
I 

Peinado 
A 
B 
C 
D 

COMPAÑÍA 

A 
B 
C 
D 
E 

TITULO PROMIDIO GRS/HUSC ) HORA 
ACTUAL PROPUESTO 

8.6 31 88 
13 23,2 47,8 
7.5 152 152 
2.5 88,3 334 
1.5 603 672 

34.5 S »o 18 
36 14,8 26,2 
35 12,5 23,7 
50 11,8 13,2 

1.000 BU de trama Introducida/telar hora 

ACTUAL PROPUESTO 

4.47 10.55 
4.64 5.50 
7.72 9.43 
2.69 7.45 
4.24 9.75 

% AUMENTO 

184 
106 

278 
11 

IOS 
77 
90 
12 

7, AUMENTO 

136 
19 
21 

177 
130 

También aquí debe mencionarse la misma observación que apare- 

ce bajo 5.2.il. 

Recomendac iones 

Mejoramientos en hilandería pueden ser realltadoi «1 ausentar 

velocidades de máquinas y eficiencias de maquinas; y en tejeduría, al ausen- 

tar eficiencias. 

Un sistema de plane ación de producción adecuado reducirla «i 

tiempo de paro de las máquinas considerablemente y contribuirla «ayorsente 

a mejorar la productividad. 

Observación 

3 Compafiias con un total de 3.220 husos y 106 talares no net 

proveyeron con los datos de producción requeridos.    Por eata raion atta« cost» 

pafllas han sido excluidas de todos los capítulos dedicados a producción, y pro- 

ductividad. 
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5.3.0.  MANO DE OBRA Y PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA 

5.3.1.  CARACTERÍSTICAS DE LA MANO DE OBRA ECUATORIANA 

Disponibilidad de la mano de obra 

Situación Actual : 

Referirse a 3.3.1. 

El numero de operarios bajo lot 18 aflos de edad en las fábricas 

visitadas era de 25: el de operarios con 50 anos o más, de 10; y el número de o 

perarios  femeninos,  de 83. 

Grado de Entrenamiento 

Situación Actual   : 

Ningura de  las compañías  tiene un departamento de personal qua 

usa técnicas de  selección correctas para contratar personal nuevo. 

Adetnas, ninguna de las fábricas tiene un departamento de entre- 

namiento y reentrenamiento como descrito bajo 3.3.1. El personal se entrena - 

por otros operarios calificados, quienes al mismo tiempo efectúan sus propias • 

funciones. 

Recomendaciones   : 

Referirse a 3.3.1. 

Ausentismo y Cambio de Mano de Obra 

Situación Actual  : 

El  ausentismo promedio ha sido encontrado de 6.57.,   lo que es    - 

SMS alto que lo» valores encontrados en  la  industria algodonera y de sintéticos, 

pero no es anormalmente alto,  comparado con el promedio sudamericano. 

El cambio de mano de obra era de 4.7% anual en promedio. Este - 

valor se aproxima a los valores encontrados en las otras Industrias. 
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5.3.0.  MANO DE OBRA Y PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA 

5.3.1. CARACTERÍSTICAS DE LA MANO DE OBRA ECUATORIANA 

Disponibilidad de la mano de obra 

Situación Actual : 

Referirse a 3.3.1. 

El numero de operarios bajo los 18 afios de edad en 1« fábrica» 

visitadas era de 25: el de operarios con 50 afios o más, de 10; y el numero de o 

perarios   femeninos,  de 83. 

Grado de  Entrenamiento 

Situación Actual  : 

Ningura de las compañías  tiene un departamento de personal que 

usa te'cnicas de selección correctas para contratar personal nuevo. 

Además, ninguna de las fábricas tiene un departamento de entre- 

namiento y «entrenamiento como descrito bajo 3.3.1. El personal se entren* - 

por otros operarios calificados, quienes al mismo tiempo efectúan sus propias - 

funciones. 

Recomendaciones  : 

Referirse a 3.3.1. 

Ausentismo y Cambio de Mano de Obra 

Situación Actual  : 

El ausentismo promedio ha sido encontrado de 6.5%,   lo que es    - 

más alto que los valores  encontrados  en  la industria algodonera y de sintéticos, 

pero no es anormalmente alto, comparado con el promedio sudamericano. 

El cambio de mano de obra era de 4.77. anual en promedio. Este - 

valor se aproxima a los valores encontrados en las otras industrias. 
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5.3.2.     JORNALES 

Situación Actual   : 

El jornal mínimo es  igual al mencionado bajo 3.3.2. 

La base para    el pago a los operarios es  la siguiente 

Destajo para el personal directo 

Jornal básico más  incentivos 

Solamente  jornal de base 

117, áe las industriai 

227, de las industrias 

677o de las  industrias 

Los destajos e incentivos no son bien definidos y la organiza 

clon de trabajo, estudios de tiempo y establecimiento de cargas de trabajo no 

se han elaborado para  llegar a cifras correctas. 

Recomendacipnes   r 

Un de part amento de ingeniería industrial debería revisar to- 

das   las tarifas establecidas y cambiar valores  incorrectos de acuerdo a evalúa 

clones y cargas  de trabajo,  siempre tratando de hacer entender esta manera    - 

científica y justa a ios  sindicatos,  ya que solo se favorece al personal tra- 

bajador. 

Situación Actual  : 

Con respecto a jornales actuales, si jornal promedio por hora 

de   los 418 operarios de hilandería de las compañías visitadas era de 3,7 Su- 

cres o 14,8 US cts.    Esto está aproximadamente 157. debajo de los jornales pro 

medios de  la industria algodonera y de sintéticos. 

El jornal pvomtdio de los 452 operarios en tejeduría ha sido 

encontrado de ser 4.4 Sucres o 17.6 US cts., lo que está aproximadamente en 

un 307. debajo de los jornales en la industria algodonera y de sintéticos. 
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La razón de esta diferencia puede ser que la maquinaria en te 

jedurfas laneras era mucho menos productiva que en la industria algodonera y 

de sintéticos, habiendo muchos telares manuales y asignamientos de trabajo mu 

cho más bajos, especialmente en el caso de los tejedores. 

Esta manera de pensar, sin embargo, no es la correcta, porque 

niveles de salarios deberían depender de evaluaciones de puestos y cargas de 

trabajo y no del número de máquinas atendidas. 

La tabla siguiente muestra una comparación de los jornales de 

les puestos principales en la industria lanera de Ecuador, con loa de Mexico» 

Brasil, Colombia,  Argentina y Chile.# 

Los valores del Perú en el aflo 1961 han sido tomados del eett| 

dio de la industria textil del Perú en el aflo 1969 y los de los otros países, 

del estudio de estructura de salarios efectuado por Werner en 1967 y se supo- 

ne que a pesar de los aumentos de salarios en moneda nacional ocurrldoa hasta 

el preaente,  las cifras expresadas en US cta. se han mantenido válidas. 

Eeeomendac iones  : 

El departamento de ingeniería industrial recomendado debe es- 

tablecer cargas de trabajo y además evaluaciones de puestos correctas, coa» - 

ya describo bajo 3.3.2. 

Tintorería v Acabado 

Situación Acfnnl   : 

Una de las compaflfas visitadas no nos proveyó' con su compi- 

mento de mano de obra y por esta rasen nuestras cifras están incompletas. 
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SECCIÓN OPERARIOS/SECCIÓN         ISBEáfc JB^Pgl?*0 

TINTORERÍA HILADO 

PREPARACIÓN Y TINTORI 
RIA DE PIEZAS 

DIRECTOS INDIRECTOS J£±12LMêM- 

19 3.16 

40 3'10 

ACABADO DE PIEZAS 57 *••* 

TOTAL PARA INDUS- 
TRIA LANERA lié »        133        l.tf 

x     La mano de obra indirecta no se ha podido clarificar pet sección 

xx    Excluye cargas acciaiai y beneficios adicional« 

JORNAL MINIMO 

JORNAL MAXIMO 

JORNAL PROMEDIO 

S/. por hora 1.17 

S/. por hora 4,37 

S/. por hora  3.07 

5.3.3. CARGAS SOCIALES Y BENEFICIOS ADICIONALES 

Referirá« a 3.3.2. 

5.3.4. ASIGNACIONES Y CARGAS DI IM1AJ0 

Situación Actual : 

En ninguna de lai industrial lanerae las cargas da trabajo a« 

asignan por métodos de ingeniería industrial. Generalmente estaban y todavía 

están basados en negociaciones con los sindicatos. 

La siguiente tabla demuestra laa cargas de trabajo promedias 

en la Industria lanera del Ecuador. 
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PUESTO UNIDAD 

Hilandería v Acabado de Hilado 

Operario de Abridoras 

Operario de Cardas (cardado) 

Operario de Cardas (peinado) 

Operario de Peinadoras 

Operario de Intersectings 

Operario de Gillboes 

Op. Avant Finisseur 

Op. Finisseur 

Op. Continuas (cardado) 

Op. Continuas (peinado) 

Operario de Selfatines 

Operario de Coneras 

Operario de Dobladoras 

Op. de Retorcedora* 

Op. de Madejeras 

Op. de Madeja/Gonos 

NUMERO DE 
OPERARIOS 

CONSIDERADOS 

UNIDADES POR 
OPERARIO 

Maquinas 6 0.75 

Cardas 24 0.5 

Cardas 15 1 

Peinadoras 17 1.2 

Entregas 25 2.2. 

Entregas 4 1.3 

Cábelas 9 23 

Cabezas 14 27 

Husos 32 141 

Husos 68 398 

Husos 12 220 

Husos 43 20 

Husos 5 75 

Husos 49 200 

Máquinas 32 0.6 

Husos 21 26 

Preparación de Tejeduría y Te- 
lares 

Operario de Urdidoras 

Operario de Engomadoras 

Operario de Canilleras 

Tejedores (manuales) 

Tejedores (automáticos) 

Mecánicos 

Limpiadores 

Urdidoras 24 

Entonadoras 1 

Husos 76 

Telares 155 

Telares 106 

Telares 23 

Telares 3 

0.7 

1 
10 

2.2 

4   . 

18 

48 

Basado en el complemento de mano de obrs elaborado en cada 

compañía y cargas de tral»ajo standard para Sudame'rica la carga de trabajo 

actual promedia en hilandería era de 73%, en tejeduría 63%.    Esto signifi- 
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ca que un* reduccién de p*f<m*l eowié****!« ?*•*• ••* tftctuaé», 

^mmäMAP.tcm DE nfflffLMMTO Pf TT? ff "ff* ACTOAL * S*»»1^ 

HiLA•»*A-AETPAL 
Directo*      tndlrtcto«      lillà 

361 57 411 

TKfra^HA-ágTOM, 

3i5 6? 452 

TOTAL-ACTOAI, 

746 124 870 

l-ST^MPAiD 
D Irte to     iiidlractof    Mil 

244 62 306 

^^D^llA.STAWDARP 

22t *• 2i* 

413 120 SM 

S« putda deducir por .1 «fetto k.5« *•! I»-•** i«*!•*» en HiU- 

4e» «tu« t«*ll« «« wta I«*** tria •« a«iaf«a •*«*!&» « ««*«»*•». .»«H*- 

vlilcîn, mantención, «te. 

Rgcomendaclonct ; 

Al Igual que «n U itiduatrla û. ait***» y <• «**«• aiatltUaa. **- 

« «¿todo, d« Ingeniaría iaduatrial tua*.* -Jorar U ait«***» •**»•*. 

llegar « uti.. d. trabajo corraeta. y «jmr U ,ro**Uvi*a«J conaléarabit 

sante. 

5.3.5.  «UlM^CTmáB M MAMO M «là 

Co« y. explicdo bajo 5.2.11., laa «»ilei»M a» 

cas lati«" del Ecuador »on ta« dif«rantai, *•• ** *«•• par« 

no existe. 

laa f abri 



-  233 - 

situación Actual : 

La productividad de «ano de obra en hilandería en promedio pueda 

•er aumentada en 104% (cardado 86%, peinado 162%), la productividad en tejeduría 

en 198% (Promedio pendrado).    U siguiente tabla demuestra laa cifrai individui 

lee obtenidas. 

Hilandería : 

FABRICA Kg/Op.HORA 
ACTUAL 

K«/H0RA CON 
PRODUGTIVID. 
DE MAQUINAS 

MEJORADA 

Kg/Op.HORA CON 
PRODUCTIV.DE MA. 

QUINAS, Y MANO 
DE OBRA MEJORAD. 

% 
AUMENTO 

TOTAL 

Cardado 

A 4.13 11.72 12.79 210 

B 1.62 3.34 3.55 119 

C 4.32 4.32 4.80 11 

D 3.17 12 12 278 

E 2.70 3 4 48 

Peinado 

A 1.04 t.14 3.50 237 

8 0.51 0.90 0,95 86 

C 1.68 3.18 3.85 129 

0 1.26 1.41 1.76 40 

Tejeduría : 

FABRICA 1000 m/Op.HORA 
ACTUAL 

1000 tn/Op. HORA 
COU PRODUCTIV. 
DE MAQUINA MEJO 

RADA 

1000 m/Op HORA 
CON PRODUCTIV. 
DE MAQ. Y MANO 
DE OBRA MEJORAD. 

% 
AUMENTO 

TOTAL 

A 5.32 12.60 23.70 345 

B 4.48 5.33 10.60 137 

C 12 14.50 24 100 

D 2.35 6.50 9.52 305 

E 6.37 14.70 22.10 247 
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Recomendación : 

El mejoramiento de la« eltraa da ptadtietlvléaé ta* k#jü pê»èm ••* 

realizado por  : 

-Velocidades de máquinas correcta« 

-Diámetro de anillo« correcto a« hllanáatla 

-PlaneacIon de producción adecuada 

-Controles manufacturero« adecuado» como control de calidad, 

tención preventiva, eficiencia* de máquinas. 

•Supervisión apropiada 

-Cargas de trabajo correctaa y organisée ion da trabajo óptimo 

-Entrenamiento de operarios. 

5.3.6.      COSTO DE MAMO DE OMtA 

Definición  : 

II c«lculo del costo é% mano da ©ota 

Jornal promedio por hora   m   Coat® da 
Unidades promedio hora 

vi Mm    WwmWÊHm mim* 

4a obra/unidad 

Situación Actual s 

Las siguiente cifras son lo aaeoatraé© respecto a costo da »ano de 

obra en hilandería y tejeduría. 

Hilandería Cardada 

Hilandería Peinada 

TITULO 
PROMEDIO 

Kg/Op.HORA 
PROMEDIO 

5.9 métrico   3.60 

36.7 métrico   1.21 

JORNAL PtO- 
MEDIO SUCRES/ 

HORAS 

3.7 

3.7 

COSTO DI 
MAMO DE 
OBRA PC« 

1.03 sucras 

3.06 sucras 
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1000 m/Op.   HORA 
PROMEDIO 

JORNAL PRO- 
MEDIO SUCRES/ 

HORA 
-*fc 

COSTO DE MANO 
DE OBRA SUCRES/ 

1000 m. 

Tejeduría 6.10 4,4 0.72 

Incluyendo cargas sociales estas cifras cambiarían a : 

Hilandería cardada 

Hilandería peinada 

TITULO PROMEDIO 

5.9 

36.7 

COSTO DE MANO DE 
OBRA SUCRES/Km • 

1.87 

5.56 

Tejeduría 

COSTO DE MANO DE 
OBRA SUCRES /1000 m, 

DE TRAMA 

1.31 

El mejoramiento posible de laa condiciones actuales reducirían el 

costo de mano de obra a : 

1.-      Suc res/Kg. de título promedio 5.9 en hilanderías cardadas 

2.12    Sucres/Kg. de título promedio 36.7 en hilanderías peinadas 

0.44    Sucres/1000 m. de trama introducida en tejeduría« 
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5.4.0.    CALIDAD DE PRODUCTOS 

Situación Actual : 

Debido a 1* completa falta da reaultadoa apropiados da pruebas, una 

evaluación de ia calidad de los productoi producldoe aa difícil. 

Hi lado a y telas de lana pura no ac producán an cantidad muy alta. Ea 

pee talmente rayón aa usa para mese lar y la parta da rayón varía frecuentemsn. 

ta de acuerdo con laa condicionas dal marcado. 

Fa'brlcaa de hilado y cardado mayormente producán frasadaa y ponchos 

y la calidad puede ser considerada como mia bien infarior a otroa producto- 

ras sudamericanos, lo que sa daba parcialmente a la calidad baja da la lana 

usada. 

Plantea de lana peinada producán más y mis exclusivamente productos 

da flbraa acrílicas»  lo que naturalmente tiana gran influencia aobra la uti- 

liíaclo'n de laa a acciones da peinado. 

Productos da fibras aerflicaa son da buena calidad y sa comparan fa* 

vor abismante con los productos de otros países audamar léanos. 

Para telaa de lana palnada generalmente aa usa lana da Uruguay o da 

Argentina y el hilado y la tala aon da nivel standard an lo qua aa rafiars 

a calidad. 

Recomendaclonas : 

Una idaa clara y una manara da mejorar productos deficientes so lamen 

ta puedfc ser realisada por un control de calidad adecuado. 

El reportaje de CEHD1S del ano pasado, y nuestraa recomendaciones bajo 

materia prima, describen la manera como mejorar la calidad da la lana nacional. 
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5.5.0,    CONTROLES MANUFACTWlOi 

Recomendaciones generales.    Rfetite* a 3.5.0. 

5.5.1.    CONTROL DE CALIDAD 

No existe en ninguna de las fábricas visitadas un equipo de 

pruebas de laboratorio adecuado y solamente el 44% da las compartías tienen 

un programa de control de calidad que generalmente solo Incluya pruebas da 

titulo y de resistencia ocasional en hilandería. 

EQUIPO DE LABORáTQMlO 0081*01, HE CALIDAD 

Completo Incompleto Completo Incompleto        Mo existe 

100% - 44% $*% 

Recomendaclonas 

Un programa de control da calidad completo incluye, «patta 

del análisis de materia prima y pruebas de titulo y resistencia en hilande- 

ría, las siguientes pruebas: 

Prueba de regularidad en cinta« a hilado (lana peinada) 

Controles de desperdicie en cardas y peinadoras (lana 

peinada) 

Pruebas de torsión 

Pruebas da roturas en «acharas o finisseurs, continuas» 

retorcedoras, urdidoras,    coneras engomadoraa y telares 

Contenido de humedad y goma, alongamiento en engomadoraa. 

Pruebas de resistencia, pilling, etc. en las telas. 

Otras pruebas de acuerdo con la especlailsaclon de la 

industria. 

Tintorería y Acabado : Referirse a la industria Algodonera .- 
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5.5.2. CONTROL DE COSTO DE MAHO DB OBRA 

Situacl6n actual 

Ninguna de laa fábricas lañara« afecta« un control da co«to 

de mano de obra sección por «acción, y cad« cierto periodo. Standard« para 

coito de »ano de obra no exletea.    Con respecto « recomendaciones, v«r 3.5.2. 

5.5.3. EFICIENCIA DE MaQüWáS 

Situación actual 

La siguiente tabla demuestra lo encontrado eoa respecto «1 

cálculo y reportaje de eficiencia« da «equina«i 

itAlORACïOlf DE 1?ICIBtCm DI MAQUINAS 

Completo Incompleto Ite miste 

m 7$% 

Recomendaciones 

En la indu«trla lañara, doné« lo« Iota« •• cambian con gran 

frecuencia, la« eficiencia« de máquinas «n toda« la« ««celen«« dan una ida« 

clara de la utilidad da oparaciona« relacionada con al tamaño de Iota« y la 

efectividad de la pl«ne«cion y organisée ion da producción. La« eficiencia« 

deberían «er controlada« en tod«« laa «acciona« y comparada« con standards, 

los cual«» naturalmente tienen qua aar revisados mis frecuentemente que en 

la industria algodonera. 

5.5.4.      MANTENCIÓN PKEVEHTIVA 

Definición: 

Referirse a 3.5.4. 

Situación actual 

No se ha encontrado en ninguna de laa fábricas un sistema de 

mantención preventiva programada.    441 de la« competila« efectúan una manten- 
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clon improvisada y el ^5*7. no hacen ningún« mantención preventiva, «part« d« 

lubricación y limpieE«. 

R«com«nd«cion«« 

Referirse a 3.5.4. 

5.5.5.      CONTROL DE DESPERDICIOS 

Situación actual 

Casi toda« la« fabric«« usan al d«sp«rdicio obtanldo an lo« 

diferentes procesos, en su« méselas da lana cardada. 

Un control sistemático da ta cantidad y del co«to dal des- 

perdicio no se efectúa. 

COUTHOl DE DESPERDICIO 

Completo Incompleto Ho «xi«ta 

56 44 

Recoaandaclona« 

Referir«« a 3.5.5. 
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S.6.0.    SISTEMA DE COSTROL I« C03T06 

Situación «ctuai 

14% de Us industriai tvsinan aita productos patela venta y pera l©* 

inventarios an tu contabilidad a trevie de eoetoe standard y al 861 a través 

«a costos estadísticos.    Ninfea siatemi visto puede ••* censideredo eos» com- 

pleto y sa daban aplicar las «issM» eeeerveeieiiee y reeœendee louée dadas 

bajo 3.6.0. 

Sa puede ob.srvsr una tilt* tenersi «a coordinación antra let deper- 

tasantes da costos y eentebiláéed y tee «e pteiiieeiiii, y tee detee básicos 

para los costos sa establecen per tee eentedetet tin là eytiie 4a les tient- 

COS. 

taeowendeclenes 

tafarirsa a 3.6.0. 
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5.7.0. PLAKEACIOt* Y CONTROL DE PRODUCCIÓN 

5.7.1. COORDINACIÓN ENTRE VENTAS Y PRODUCCIÓN 

Definición, aituación actual y recomendaciones, referirte • 

3.7.1. 

5.7.2. PLANEACION DE PRODUCCIÓN 

Situación actual 

25% de las cotnpaftlaa producen contra pedidos de clientes} 12% 

contra stock, y 63% contra ambos. 

La planeación de producción en 12% de loa casos §• encontró 

deficiente y en 36% no existe. 

En las fábricas qua efectúan planeación de producción laa ór- 

denes de producción se emiten cada 4 semanas an 75% da toa CMOI, y cada eama« 

na, en 25% de los casos.    10% de las compafilae tienen un plano de producción 

anual preeatableeido. 

Para recomendaciones, referirá« a 3.7.2* 

5.7.3.    CONTROLES DE PROPÜCCICK 

Situación actual 

El 37% de laa fábricas controlan la producción, lo qua conais- 

te en reportar la producción de hilado y tela comparándola con au plano da pro- 

ducción, pero sin un análisi8 correcto de variaciones encontradas y ain compa- 

ración con standards de producción. 

63% de las industrias informan de la producción o en algunos ca- 

sos ni siquiera efectúan este trabajo. 

Un control de producción en todas las aaccionaa y coa» deaeri- 
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to bajo"la Industria algodonera" no ae hace en ninguna industria. 

CONTROL DE PRODUCCIÓN 

Computo Incompleto Mo tuta fee 

37% *n 

5.7.4. NIVELES Y CONTROLES DE INVENTARIO« 

Situación actuel 

El inventario promedio de productos terminados era equivalen- 

te a 9 semanas de venta.    El inventario promedio de productos en proceso, e- 

quivalente a 4.5 semanas de venta, lo que ae considera bueno. 

Materiales y partea estaban a un nivel de inventario de 8.0 

meses de consumo y materiales químicos y anilinas, en 7.8 sesea de consumo, 

lo que debe considerarse como demasiado alto y deberla tratara« de reducirlo 

por un sistema apropiado de control de inventarios. 

75% de las fábricas usan un kardex para controlar inventa- 

rios, pero el uso de limites de control, como mínimo, máximo y punto de pedi- 

do y el de cantidades económicas, no se conocen. 

5.7.5. COMPRAS 

Situación actual 

Solamente el 12% de las industrias laneras tienen un Jefe 4« 

compras y el 75% compran a baae de propuestas competitiva«. 

La cantidad pedida para productos importados generalmente 

es equivalente a 12 meses de consumo, sin considerar el  tiempo de reposición 

y la importancia del item comprado. 
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25% dt lât fabric« mantienen ettadieticae teere comprit prtviat, 

preciot, tiempo» de entrega, «te.   • 

DEPARTAMENTO DE COMPRAS Mil HfAfffffflü 

Sj__ No M là il M 

U% Ut 75% 25% Î5% m 

Par« recomendación«« lobre el capicule, referirte • 3.7.1. •* 

3.7 • 5 » 

3.8.0.   sinreivisioK 

Ut miamaa obaervaelonea hechaa baje 3.Ì.O. deben aplicarte ttabién a 

U industria lanera. Solamente «n al 20% da lw fibfieee •• »* eneentrtie una 

supervisión adecuada de primert linea, 
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6.0,0.  LA INDUSTRIA DK TEJIDO DE PUMTO 
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6.0.0,     LA INDUSTRIA DE TEJIDO DE PUHTO 

Situación Actual  : 

La industria de tejido de punto en el Ecuador conalate de un número - 

grande de industrias muy pequeñas y de algunas pocas compañías las cuales to- 

davía no han llegado a un tamaño que podría llenarse una planta de tamaño Me- 

diano. 

En general, toda planeaclón, los controles, la supervisión y el esta- 

blecimiento de costos se efectúan por una misma persona, quien frecuentemente 

aún sirve como diseñador y mecánico. 

Por esta razón, sería poco realista dedicarse mucho en este reportaje 

al análisis de métodos de producción, controles, etc.,  alno mas bien dar una 

idea general de lo existente y recomendaciones para expansiones futuras. 

Se han visitado 14 fábricas que dan una Idea clara de la Industria con 

respecto a tamaño,  estructura y productos. 

La maquinaria total en estas Industrias era de 292 máquinas de tejido 

de punto, de ios más diversos tipos. Se estima que esto representa el 50 a 70% 

del número de máquinas instaladas en el país; calculando que hay aproximadamen- 

te 60 a 70 máquinas de "warp-knltting" y 300 a 500 máquinas de "weft-knittingM 

incluyendo equipo rectilineal. Sobre el total de máquinas existentes en el • 

país no se ha pedido obtener datoa exactos, debido al número tan grand« fiori 

cas pequeñas. 

6.0.1. DISTRIBUCIÓN DE FABRICAS POR TIPO 

Una de las plantea vialtadas tiene su propia hilandería, tres 

su propio equipo de texturisado, y todaa algún tipo más o «senos adecuado de ter 

minación de telas o prendas. 
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6.1.0.     MATERIA PRIMA 

Máquinas de tejido de punto, con pocas excepciones, .on extremadamen 

U verslùka  i-n lo que se refiere al tipo de fibras par« .er procesadas. 

La elección de fibra, par. producto, de tejido de punto de con.ua» do 

mistico ^  magnificante porque tiende a aju.tar.e bajo condicione, normale. 

de of r a y defeda.    En  lo que se refiere a exportaciones,  la selección e. - 

«echo mas   portante porque  la. condición«, en lo. paf.e.  a lo. cuale. lo. pro 

dut co. se destinan, puede .er enteramente diferente. 

Sit yac-ion Actual   : 

La mat tria prima usada en Ecuador era : 

- Algodoa 

- Rayón 

- Acry lieo. 

Nylon 

.    pot/tífter  (Texturisado) 

Consumo en 1969 de la. cowpallíaa visitada«  : 

m 

Hilado d* algodón 251.500 kga. 

Hilado de Rayón (Viscosa) 30.000 

Hilado de Acrilieos 157.800 

Filas* neo de Poliamidos 181.000 

Filamento de Pol^midos texturisado       153.900 

q inn »« 
Filamento de Polyester **' 

783.900 Kg.. 
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Algodón y lâyaa M ttaa» »rtiialpalB*ata para ropa Intarlo*, 

y »ctilicot para ropa aitarlor, poiyaaidaa para Itieet (ropa intarlo* 4a ••- 

flora), poiyaafciaa tixturita4aa para eaiaatlnaa y WêHêê, y pelyaatar tara «1 

vtr*0B producto«. 

HiUdoi 4a rayan y acrCileoa •• compran éa productor« io- 

ealtt, libra* d« polya»idaa y polyaataraa •• cobran 4a a fuor«, fava aa ta»- 

turizan en «1 paía. 
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6.2.0. MAQUINARIA Y PRODUCTIVIDAD DE MAQUINAS 

6.2.1.   EVALUACIÓN DE LA MAQUINARIA EXISTENTE 

de punto ion : 

Definición dt lot tipos de máquinas 

Ut categorías bat lets d« maquinaría qut txlttt MI ti ttjldo 

Tricot 

Ratchtl 

Simplex 

Warp knitting 

Heft knitting 

Single Jersy 

Double Jersey 

Sveattrt   (circular) 

Fu 11-Fashion 

Ree ti linear (sweater) 

Setnlett Hosiery 

HtIf hôte 

Sliver pile 

Ctdt une dt estts cttegoríat puede ter aubdlvldidt en cittì- 

ficeeiones net específicas. 

Let tret primares te agrupen Juntas y te llamen "Warp knitting", 

mientras todas ltt otret categorica pertenecen el tipo de máquinas 'Heft knitting". 

Tricot,  Simplex, Single y Double Jeray y sliver pile producen 

tele; sweaters  (circuler),   full fashion rectilineal, seamless hosiery y máquinas 

half hose, producen prendat. 



231 - 

Máquinas simplex y iliv«* put m •• ll«l ««©liti«*© •* §©*•« 

dor. 

Situación Actual  : 

La siguiente tabla demuestra una evaluación ds la «aqulnaria 

encontrada en las fábricas visitadas. 
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££Statili£ 

un mmm - 
La myotU da la ««quinarI* •• da »»a «dad my reciente y »elf 

«ente 4 militi» e«c©ntradae debe« cenaliereree cea» mmémicmmnf inadecuadee» 

* peear de fut Ua eemàltt**— wmimif* ee* buena«. 

ffftfe KalttUM ; 

feda* 1M «li»liMt, CM U ««capelo« é« Ui 4« »M fabric«, •£ 

titea «i buena« (Mittun y tener«l««nt« et«* de edad tecléate. 

Islet«« ectual«e«t« «equina« aÀ prediictiirae que tienen 36 e - 

4t altatataderee p#f mièti, en va« «a lot 24 f«a **••»• ancontredo en U «ayoría 

de lâi »tVt«M iMUlâtat. Si» «b«f§e, lae «aquí«« •*•»• P^Hluctlvaa de 24 g 

Ii««nt«4or«. tiene» «latta« ventajee y •• »•«*» todavía por «ucho« tflot. 

Tanfclén 1« «aquliiarla «,»« ptoduce p*a«d»» ••*••• •» *»•**• con 

dlcionM y relatlvanent« nueva. 

Ki general» U elttteelen é« «equina« d« tejido de punto on el 

iettate? ti eetlefaetorla, deede «1 punto d« vl«ta MirUt«nti 4« calidad. 

TintnrTJ« y Acabado 

gftuacion Actual : 

La elgulente tabla deaueatra» agrupado «a «ecclonea un Inven- 

tarlo da «¿quina«. 

In cada «acción, lae «¿quin*» «a han clarificado «n tra» gtu- 

pos : 

- Itederna 

- Viaja 

- Obsolet* 
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• Prie ticamente no hay »¿quinas obaolttaa 

• La mayoría de lai maquinal ion nuevae y p©f Ï9 tanto mo- 

dtmai. 

• En la mayoría de loa catoa ei equipo •• adecuado para arfc 

ceiar teJido de punto. 
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«.2.2,   m fit fy"***1**10* 

1* taaia iisuUiit« •«•.«• al »I*al «• wlMHiMtlái tara WtH 

«¿quint«. 

ism  IUEüI   qp 

Tlatortrfa i« tUaaa     UTCM 

Mito i« raltaa * «it» 

Tofildo an »areaa • alea 

Hydro Extractor 

.     100 

•     100 

100 

Ttntortrf» 4« Hilado Ttflldo d« ftiaaea 

Sacadera 

*WW 

Aca&ado-FUaaa L*aln«ting 100 

Calandra 100 

friaadera 100 

I*aa d« Fijación 90 

100 
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6.2,3.      COSTEÓLES ATMOSFÉRICOS 

Situación Actual  : 

Ninguna de IM fábricM visitadM tenía eontrolM atmoaíéri««* f 

ni siquiera equipo humeetante. 

ftaeomendac iones  : 

Eite último equipo se racomianda enflticameiita po*q»a •«««• *«•« 

lubricación artificial. El hilado debería aar humadeeido 24 • 41 ho*M ptavio 

al proceso da tajido de punto. 

6.2.4.      LAYOUT DE MAQinSAltIA Y FUPO PE PtODUCCK» 

Situación Actual  : 

probablemente la paor condición en la mayoría da laa fabricaa aa 

al layout, lo que conaacuentemente reaulta en un mal flujo de producción. 

Sa puade apreciar claramente que en cualquier CMO cuando u» •- 

quipe nuovo aa ha agregado para aumentar la producción, aa lo ha puaato an cual 

quier eapacio disponible, ain considerar flujo da producción, condicionea da - 

trabajo o utilización de mano de obra. 

El reaultado ion problemaa en el transporte y amicho maMJo de - 

producici deficientes. También laa bodegas se encontraron inadecuadas m la 

mayoría de laa fabricas. 

Mientras que en aigunaa induatriaa pueden efectuarse mejoramien- 

tos sin gran costo,  en otras deberían aplicarse medidas mucho más radicalea.co 

mo cambio   a lugarea más grandes y edificios nuevos.    Esto tamoién mejoraría 

laa condiciones de trabajo que frecuentemente se han encontrado muy por daba- 

jo del standard, especialmente en lo que se refiera a la seguridad de trabajo. 
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En 22% de  las  fábricas el   layout era adecuado;  en 56%,  deficit 

te; y en 22%, «alo, 

6.2.5.      «trnMENDACIONES PARA REEMPLAZO ÌÌF MAQUÍNALA Y EXPLIQUES 

El crecimiento industrial  en países «Is pequeños tiende a ser - 

mi. grande que en países donde la industrialización ya ha llegado a un nivl 

alto. 

PUne.clón pi« el futuro e. por e.o un factor extr.Mda-.nt. - 

tenant..    Si un plano de desarrollo de 5 a«o. gener.lm.nt. .. el procadl.i.» 

to corr.cto, en el Ecuador debería .er mucho wU que e.to.    Se r.co-i.nd.« 10 

o hasta 15 años. 

La planeación para el futuro tiene que ser efectuada a un nivel 

individual y de la industria total.    La manera de comprar e instalar maquina- 

ria sin ninguna planeación como se hace actualmente, debe ser cambiada por un. 

expansión anticipada. 

Es muy posible en la industria de tejido de punto elaborar un - 

y», -estro par. el  tamaflo doble o triple de una industria, de tal manera que 

•e pueda expander periódicamente sin que afecte el procesamiento de  la maquina 

ria existente y mantener el mejor layout y flujo de producción. 

En lo que se refiere a  la selección de equipo,  la ba.e más impor 

tante deberían ser estudios de mercado interno y externo.    Fa'brica. mi. chic, 

pueden seleccionar su maquinaria por  su versatilidad, mientra, que indu.tri.. 

«í. grande, .on más selectivas e instalarán equipo má. especializado en el ca- 

so que pueda ser utilizado con toda su capacidad. 

Diferencias de precios   en maquinaria de  tejido de punto .on   muy 
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sustanciales y este último punto se considera extremadamente importante. 

6.2.6.  PRODUCCIÓN 

Les cifras de producción de las industrias visitadas so» igua- 

les a las de consumo descrito bajo 6,1.0. 

i.2.?.  BALANCE DE PRODUCCIÓN 

Tintorería v Acabado ; 

Los datos necesarios para calcular un balance de producción no 

están disponibles. 

6.2.8.  GRADO DE UTILIZACIÓN 

Situación Actual : 

La utilización de maquinarla era la sigui*fit« i 

Warp Knitting - Tricot *©% 

Raschel M% 

Welf Knitting - Jersey ?3% 

Full Fashion 33% 

Rectilinear 33% 

Seamless 100% 

Half Hose *7% 

Tintorería y Acabado : 

En la siguiente tabla se aprecia el grado de utilización par« 

cada tipo de máquina. Hemos observado lo siguiente : 

- Solamente pocas máquinas trabajan dos turnos 

- La mayoría del equipo trabaja solamente un turno 

- Hay un exceso de  grado de capacidad disponible. 
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SECCIÓN 

Tintorería - Fits«* 

Tintorería - Hilado 

Acabado - Pietas 

MAQUINA 

Barcas 

HUMERO DE 
MAQUINAS 

GRADO DE 
ÜTIU2ACI0H 

% 

38 

Tcflido de rol loa 
a alta temperati) 
ra. 3 5# 

Barca tenir a él 
ta temperatura 1 n 

Hydro Extractor 4 SO 

Tintorería de que 
•oa 2 33 

Secadora 1 33 

Laminating 1 33 

Calandra 2 50 

Frisadora 1 6« 

%«mm  de Fijación 2 33 

*.2.f.      CHAPO DE FROPUCTIVIDAD Y FftOPPCTIVlOáP DE MAQUINAS 

Definición : 

La standar ir ación de producción COMO un medio para compararla 

con producción actual, calcular el grado de productividad y el estableeimien 

to de productividad de máquinas standard, no se puede efectuar tan facilmen 

te en la industria de tejido de punto como se hace en tejeduría» planas. Es 

posible establecer una producción standard para una cierta tela y un cierto 

tipo de máquinas, pero el mismo standard no es válido para otra tela o para 

la misma tela en otra máquina. 

Una base general, como desarrollamos en telares planos, es di- 
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fícil de establecer debido a los factores tan variables en tejido de punto. 

Controles de producción en tejido de punto tienen que ir mas al 

detalle.    Hay que establecer grupos de maquinaria y convertir producción ac- 

tual en horas/máquinas, para cada una de estas máquinas, con el objeto de te- 

MY''una'bast deeomparación con producción standard. 

Con el objeto de calcular la productividad, hubiera sido necesa 

rio recibir información clara sobre cada tela producida y aún sobre cada máqui 

na individual o grupos de máquinas que hayan producido cada tela. 

Estos datos fueron imposibles de obtener,   lo que se entiende con 

siderando el gran número de diferentes telas producidas y la falta de controles 

escritos. 

Situación Actual  : 

Se ha tratado de hacer una estimación aproximada de lo que debe- 

ría producir cada fábrica, considerando la maquinarla y el tipo de artículos - 

producidos. 

Loa resultados de esta estimación comparada con la producción a- 

nual dada por cada compañía, demuestran un grado de productividad en warp knit- 

ting de entre 40 a 50% en promedio y en weft knitting de 60 a 70%. 

Como información general se agrega que eficiencias de máquina en 

EE.UU. y Europa suelen llegar a 90%. 
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6.3.0.     MANO DE OBRA V PRODUCTIVE" m M***0 DE OTBA 

6.3.1.    r.BAr.TORTSTICAS DE LA MANO DE OBRA mhimiÊM Y PISf^IBILIDAP 
m MANO DE OBRA 

Situación actual 

Co« en tod.. 1« otr« r.«. de U l«d».«L until «i.« dt.- 

ponlblllM Oe «.no de obr. sin en.«n.n». p«o op.r.rio. .ntt.n-o. .«, ..«.«.. 

p.rticul.r-nt« en t.Jido de punto, .i.ndo „t. un. lndu.trl. ,u. r.ct.n .«Un- 

za en el Ecuador. 

¿„«untiamo v cm**» *• ffi*ft0 *• ***** 

Ninguna fábrica mantiene e.t.di.tic.s sobre «to.    In ningún, 

da la. fábrica .. ha encontrado un program, da entrenamiento y «entrenamiento. 

Operario, nuevo, son entrenado« en au trabajo por otro. operario, y. entr.nl«. 

6.3.2.    JORNALES 

Situación actual 

El jornal promedio an U. Indu.trl.. d. tejido d. punto fu. d. 

4.18 »ucr«. por hora, lo que corresponde • US ct.. 16.7. 

En general se h.ce poca diferencia entre lo. diferente, ptie.to. 

dentro de 1. industria.    Operarios de faquin. g.n.n alrededor de 5 sucra, por ho. 

ra (US cts.  20) y .yodantes indirectos alrededor del Jom.1 *lni»o de 2,5 « 3 

sucre, por hora (US cts.   10 a 12.) 

Tintorería y Acabado 

Total operarios directo, e Indirecto. :   37 

Pago promedio    (*) 

Fago mínimo 

Fago máximo 

U por hora 3.32 

U por hora 3.25 

U por hora   5.00 

(*)    Excluye carga, .ocíales y beneficios adiciónale.. 
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6.3.3. CARGAS SOCIALES Y BENEFICIOS ADICIONALES 

Ver "La industria algodonera". 

6.3.4. CARGAS Y ASIGNACIONES DE TRABAJO 

Situación actual 

Las asignaciones de trabajo lai hace ei técnico o el gerente de 

acuerdo a tu juicio. 

Siendo laa fábricas tan pequeñas, también un departamento de in- 

geniería industrial tendría poco éxito al querer réaliser cargas de trabajo nor- 

sales. 

Hasta que no se aumente el tamaño de las fábricas sus tane i símen- 

te, no se podrá evitar tiempo de trabajo ocioso.    El siguiente capitulo demues- 

tra una distribución de trabajo en fábricas más grandes como se encuentran en al- 

gunos países Sudamericanos,  como Argentina y también en Estados Unidos y Europa. 

6.3.5.    PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA Y COMPARACIÓN CON STANDARDS  INTER- 
NACIONALES 

Con el objeto de proveer a la industria de tejido de punto con 

información sobre otros países se han establecido 2 cuadros (A y B) demostrando 

complementos de mano de obra detallados y la capacidad de producción aproximada. 

CUADRO A    es una planta de tejido de punto circular, produciendo 

con 100 máquinas aproximadamente 358 Kgs.  por hora y con un complemento de mano 

de obra de 139 operarios.     Una máquina produce entonces 3,58 Kg/hora y un opera- 

rio, incluyendo gerencia y supervisión, 2,5 Kg/hora. 

CUADllO B    es una planta de warp knitting, compuesto de 25 máqui- 

nas Raschel y 25 máquinas Trikot.    La comparación se refiere más a fábricas euro, 

peas, ya que aili se instalan generalmente máquinas más angostas que en U.S.A. 
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(84" contra i68").    Las 50 máquinas pueden producir aproximadamente 331 Kgt/hora 

o 6,62 Kgs/maquina, habiendo 68 operarios en total.    Un operario produce enton- 

ces 4,8 Kgs/hora. 

Ambas plantas teóricas elaboran productos parala venta.    Se obser- 

va, que la producción dada de las plantas es un promedio y sujeto a fluctuaciones 

debido a hilo usado y estructuras de    las telas producidas.    En el caso de las 

máquinas Raschìi, astas fluctuaciones pueden ser muy grandes. 

El complemento de mano de obra incluye solamente el procaso da 

tejido de punto. Pe tintorería y acabado de hilado y telas se trata separada- 

mente. 

CUADRO "A MAM 

TEJIDO DE PUNTO CIRCULAR DE GRAN DIAMETRO 

COMPLEMENTO DE MANO DE OBRA PARA    100    MAQUINAS 

Operario de máquinas 
Ayudante de máquina 
Mecánico 
Jefe mecánico 
Transportador de hilado 
Reparaciones y Mantención 
Supervisor 
Ingeniero 
Gerente 
Sub gerente 
Inspector 
Diseftador 
Ayudante general 

l Turno 2 Turno 1 Turno 

25 25 25 
5 5 5 
4 4 4 
1 • - 

2 2 2 
4 - • 

2 2 2 
1 - - 

l - - 

1 > - 

6 6 . 

2 * • 

l l 1 

TOTAL    139 

PRODUCCIÓN PROMEDIA POR HORA 

55 45 39 

17 x 36 x 60 x 325 x 100 
30 x 1.000 

10%     -    358 Kg, 
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CUADRO "B na»» 

MAR? «tirreno (25 Rsschel)    ICK)» 

(25 Tricot )      S4H 

íiftiPLlMKKTO F* MAÜO « O»** **** SO MáOUlKAS 

Operario de máquina 

fatrull adoree (Ayudantas) 

Anudadorei 

Enhebrado«» 

Urdid ort s 

Mecánico 

Jefe mecánico 

Transportador de rollos 

Reparaciones y Mantención 

Supervisor 

Ingeniero 

Gerente 

Sub gerente 

Inspector 

Ayudante general 

31 

2 Turno 

5 

2 

3 

2 

2 

3 

l 

23 

3 fume 

5 

3 

I 

l 

14 

TOTAL:    6j| 

FRODUeCIOH PROMEDIA FOR «ORA Ra»e*»l    300 * 60 * 200 x 2,50 x 25 - 10% 

Tricot     900 x 60 * 0,50 x 2,10 x 25 - 10% 

"    331 Kl. 
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6.4.0.  CALIDAD DE PRODUCTOS 

Situación actual 

La calidad del tajldo da punto an ai Ecuador aa buena.    Sin embargo la ca- 

lidad dal tajido de punto no neceeariamente alfnifica calidad de loa productoa da 

tajldo da punto.    Il tejido da punto »lea» yueda aar buano aún con hlladoa Infe- 

riore o acebedos deficientes.    Se ha obeervado en algunoe caaoa, qu« hlladoa «at 

teñidos se han uaado para talaa da jeraey dobla da alto precio y que telaa de ny- 

lon aa han fijado muy debajo da la temperatura neceaarla, alendo este proceao 

inefectivo.    La raadn para eataa diacrepanciaa aa principalmente una falta to- 

tal da control da calidad. 
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6.5.0.  CONTROLES MANUFACTUREROS 

6.5.1.       CONTROL DE CALIDAD 

Situación actual 

Como ya descrito en el capitulo anterior, control de calidad no 

existe en la industria de tejido de punto del Ecuador. 

Recomendaciones • 

Un control muy importante «spécialisants en el caso de usar hilo 

de fieras cortadas o hilo tenido es el del material conprado. Este hilado deber! 

aar controlado por su resistencia,  apariencia y contenido de humedad y en el ca- 

so de hilado teflido por la solides y regularidad del tenido. 

Esta control es un« sumera muy económica de proteger a la con- 

Paul« contra la necesidad de reducciones futuras de precios debido a «atarla pri 

na deficiente. 

Contrôlée en proceso incluyen loa análisis de comportamiento 

de loa diferent«a materiales e hiladoa de diferentea proveedores.    Una estadís- 

tica continua deberla mantenerle aobre estos datos: 

Prueba« en el producto son: 

* Pruebas Anti - Pilling 

- Pruebas de uso 

- Pruebas de recubrimiento de dimensiones 

- Pruebas de lavado (dry cleaning) 

- Pruebas de encogimiento 

- Pruebas de solideces de colores 

Una ves que se demuestre la capacidad instalada en laa industrias 

y al competir con compaflias extranjeras control de calidad aeri una condición bt- 
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sic* para el éxito de IM impresa». 

6.5.2.    çttifROL DE COS• PK M*»0 ^ «** 

Situación actual 

Ette control no existe todavía en U Mmtti* de tejid© é« 

punte. 

6.5.3. p^TWwr.TAS DE MAÛUISAS 

situación actual 

Solanante 2 da iaa fibrteae visitadas «alatiiam IM aficiaiiaiaa 

de 9m* «Mulnee. 

6.5.4. «AMTIHCION FREVEMTIVA 

yttueción actual 

L. mantención preventiva qua ae efectôa, consiste en general de 

lujación y .l|«n. revi.ión ocaaion.l dei estado y da loe ajustes de maquine.. 

Programas no axiaten. 

6.5.5.   yomOL DB PESftlBiea» 

situación actual 

gn el tejido da punto hay muy poco deeper icio. 

El cálculo de loa porcentajes da desperdicio no aa •tmtU a» 

ninguna da laa fior leas viaitadas. 
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6.6.0.  CONTROL DE COSTOS 

Situación actual 

De las pocas informaciones que se pudieron obtener pudimos concluir, que 

la situación es parecida a lo descrito en 1« "Industria Algodonera". 

6.7.0.  PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCIÓN 

Situación actual 

La planeación y el control de la producción se efectúa en casi todas las 

plantas por una misma persona.    Artículos nuevos se diseflan o copian de muestras 

recibidas del exterior, encuestas con los vendedores deciden sobre la cantidad 

a producir.    Productos de tejido de punto tienen una demanda muy grande y no es 

difícil de vender la producción, en general.    Muchas fábricas chicas producen 

solamente contra pedidos.    El inventario de productos terminados es muy pequeño 

y el inventario de productos en proceso puede considerarse como normal. 

En casi ninguna de las fábricas existe un control de producción efecti- 

vo, que compara con planes preestablecidos y analiasa diferencias. 

Las compras efectúa el gerente.    A pesar de que existen en pocas fábri- 

cas un kardex para el control de inventarios de materiales y partes, materiales 

químicos y anilinas, no se usan limites de control y la compra en lotes econó- 

micos no se conoce. 
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6.8.0,  SUPERVISION 

Situación actual 

En I* »avorta am las fabric ai el garanta o duetto «a ti totee supervisor. 

Uè conociaiantes técnicos sobra la capacidad de IM «Equinas y las posibilida- 

des da producir dlferantas tipos da artículos sa ha encontrado limitado an muchoa 

casos.    Soiaaente 3 fabricas tantán supervisión técnica adecuada.    La naeasidaá 

da una supervisión apropiada llagará con la futura aupansion y la supervisión é* 

primera lloaa tendrá que sar "Ít*ortadaM sn al cociamo. 
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6.9.0    OBSERVACIONES GENERALES 

Durante U ejecución de nuestro trebejo hemos llegado a la conclusión, que 

ge necesitará un gran esfuerzo para mejorar una situación que, en general, no es- 

tà de acuerdo con standards internacionales.    Esto no quiere decir, que la cali- 

dad de la producción siempre es inferior a la de productos elaborados er  otros 

países, a pesar de que es asi en algunos casos, principalmente son los métodos 

de manufactura, que son deficientes y necesitan cambios significantes.    Entende- 

mos que es imposible de aplicar métodos manufactureros científicos en industrias 

tan pequeñas como las del Ecuador, pero una organización simple con controles 

esenciales deberla ser implantada.    Esto se refiere principalmente a la organi- 

tación y estándarisacion de las condiciones de procesamiento, implantación de 

controles de producción, control de calidad y mantención preventiva y el mejora- 

miento del layout y flujo de producción a veces muy deficientes.    La planeación 

deberla hacerse con miras a desarrollos futuros, que ocurriré en el Ecuador tan 

rápidamente como en otros países. 

Tamaño de fábrica: 

Puede aparecer al leer este reporta)*, que fábricas pequefias no tienen 

lugar en la industria del  tejido de punto.    Esto serla erróneo porque empresas 

pequefias tienen su lugar en cualquier condición económica, sea en un pals gran- 

de o pequeño.    Esto se refiere especialmente a las industrias de weft-knitting, 

de hilados de lana o acrllicoa.    Solamente se ha referido a las desventajas ya 

conocidas de cada induatrla pequeña y a la necesidad de que exista un mínimo 

de controles de todas las operaciones manufactureras y de au costo. 
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7.0,0.   MERCADO TEXTIL ECUATORIANO 
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7.1.0.   INTRODUCCIÓN 

El Ecuador es un pais Sud Americano ubicado en la Costa Oeste, entre Pe- 

rú y Colombia.    Su territorio cubre 267.546 kilómetros cuadrados (104.510 millas 

cuadradas)  y su población actual (1970)  es de 6.177,127 habitantes de acuerdo 

con las últimas estimaciones de la Dirección Nacional de la Salud (Guayaquil). 

El pals puede ser dividido en tres zonas principales:  Costera (Tropical 

Occidental);  Sierra (Andina)  y Oriental  (Tropical Oriental), extendidas en ese 

orden de Oeste a Este en una posición longitudinal de Norte a Sur.     Su clima 

es suave y de temperatura mas bien uniforme en la Sierra, y es tropical en las 

otras dos zonas.    En adición a estas áreas,  las Islas Colón, en el Océano Paci- 

fico, pertenecen también al Ecuador. 

Las dos mayores y principales ciudades son la capital, Quito  (440.000 ha 

bitantes,  1966), ubicada en la Sierra, y el mayor puerto, Guayaquil  (660.000), 

en la zona costera. 

Cifras de población se dan en la Tabla No.  1.    El promedio anual de cre- 

cimiento excede de 3%.    La distribución zonal puede apreciarse en la Tabla No.   2 

para la población total y la económicamente activa.    La última es equivalente 

al  30.2% del  total de la población de 4.721.000 (1962), con las mayores concen- 

traciones en las provincias de Guayas, Pichincha y Manabl.    La diferencia entre 

las poblaciones total y económicamente activa está explicada por la gran canti- 

dad de indios, que atienden a su propia subsistencia y no participan de las ac- 

tividades económicas del pais, como también sucede en otras naciones Latinoame- 

ricanas. 

El Producto Bruto Nacional en 1967 alcanzó un valor de 1.120 millones 

de dólares  (S¿ 20.182 milione«, Memoria del Banco Central,  1968), con las con- 
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tribucK».. «y»« pr««l.nt.. « »rod««.. A.rlcoL. « 6.47S .«1«».) • 

Intatti» M.n»f«t»•t« » 3.*37 .111««).    Ali-.nt.cl6i. , B»id«, T«ti- 

U> y i.trdl.0 «on tm d. lM IndMtrlM principal«. 
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7.2.0. EVOLUCIÓN ECONOMICA 

Durante el período 1964-67 (1964-100) el Índice del producto bruto nacio- 

nal creció a 114.6, equivalente a un crecimiento anual cercano al 5%. Pero de 

acuerdo con laa Últimas publicaciones de la Alianza para el Progreso y la Orga- 

nización de los Estados Americanos, en la primera mitad de 1970 el Ecuador lue 

colocado en la última posición entre las naciones Latinoamericanas, con un cre- 

cimiento del P.B.N. de solo 0.3%, equivalente a una economia estacionaria. 

En el Ecuador, las cifras económicas oficiales están basadas en informa- 

ción suministrada por las fuerzas económicas, que es más bien limitada. Por 

esta razón, las cifras oficiales no pueden ser muy precisas. Los índices de 

Producción Industrial para la Industria Textil y varias otras para comparación 

se dan en la Tabla No. 3. "Telas Planas" acusa una contracción del 11% durante 

el periodo, mientras que "Hilados e hilos" indica un crecimiento permanente y 

poco usual de 121%, equivalente aproximadamente al 22.5% anual. Un indice re- 

lacionado, "Calzado y Vestimenta", se elevó de 100 a 170 en el lapso 1964-68, 

promediando casi 15% anual. 

Teniendo en cuenta que las cifras de importación de telas marcan una 

disminución desde 2.4 a 1.4 miles de toneladas (Tabla No. 5) durante el perio- 

do, se llega a la conclusión que "Calzado y Vestimenta" se elevó mayormente por 

suministros que partieron de "Telas Planas" (artículos de punto no se toman en 

consideración porque prácticamente no son declaradas al gobierno). La falta 

de correlación entre ambos Índices indica la inexactitud de las bases sobre las 

cuales se elaboraron los Índices. De acuerdo con la Tabla No. 5, los volúmenes 

de importación de materias primas (4.200 toneladas) y de hilados e hilos 

(1300/1500 ton) se mantuvieron casi constantes durante el periodo, mientras que 

las exportaciones fueron insignificantes (Tabla No. 6). Por consiguiente, el 
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elevado crecimiento de "Hilos e Hilados" en la Tabla No. 3 puede explicarse so- 

lamente por las compras de hilado acrilico y artículos* punto en acrilico he- 

chas por compradores extranjeros, que absorben un volumen equivalente ti 40% 

de ambos totales de producción. Esta acción es estimulada por la diferencia 

de precio de 1« fibra acrilica entre el Ecuador y sus paisas vecinos. 

La Tabla No. 4 muestra la evolución de salarios, sueldos y precios (pa- 

ra productos consumidos por las familias de ingresos bajos y medianos), Puede 

apreciarle que "Vestimenta" denota •! menor incremento de precie, heeho que ha 

ayudado a mantener la demande de productos textiles, Los "Sueldes Industriales" 

indican un deterioro en su poder adquisitivo, especialmente en 1966/67, pero en 

196S se encuentran casi recuperados. Los "Salariai Industriales", en cambio, 

siguen muy de cerca los indices de Precios Generales, y son aún más elevados en 

196S, En general, podría decirse que hasta 1968 (últimas cifras disponibles 

los sueldos y salarios han mantenido su poder adquisitivo. 

La tendencia a nivelar los precios de venta ha sido impuesta a las empre- 

sas textiles por, estre otras razones, el aumento constante de la competencia 

local. Varia« compañías comentaron a operar dentro del periodo 1964/68 y otras 

ampliaron su capacidad de producción; esta tendencia continuó en 1969/70, con 

algunas adiciones y modificaciones de equipo destinadas a mejorar la calidad 

y la moderniíación y balance del equipo. Como resultado el mercado local es- 

tá mejor provisto en calidad y cantidad; las importaciones legales decrecie- 

ron de 2.400 a 1.400 toneladas anuales (Tabla No. 5) y las importaciones no 

oficiales (especialmente las originadas en Perú), siguieron lamíame tendencia. 

A pesar de que los incrementos en sueldos y salarios y otros gastos de la in- 

dustria textil no han sido totalmente traslados a los precios de venta, se es- 

tima que las utilidades no sufrieron debido a ios menores costos resultantes 

de las mayores producciones y volúmenes de ventas obtenidos principalmente por 

sustitución de importaciones y adquisiciones de compradores extranjeros. 
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7.3.0. LAS EMPRESAS TEXTILES ECUATORIANAS 

La industria textil ecuatoriana se compone por compañías activas en to- 

dos los grupos de productos (algodón, lana y sintéticos), y produce telas pla- 

nas y artículos de punto. 

Las compañías de telas planas son generalmente totalmente integradas en 

la dirección vertical, con hilandería, tejeduría, teñido y acabado propios, aún 

cuando, debido a la más bien baja producción, resulta evidente que la integra- 

ción vertical no es económica. 

Existen solamente tres hilanderías registradas, una dedicada a hilo de 

coser y las otras dos a hilado industrial. Todas están incluidas dentro del 

grupo algodonero. 

Peìe a su clasificación en grupos de productos, todas las compañías usan 

más de un tipo de materia prima (con la excepción de los tejedores de punto más 

pequeños). 

El tamaño de las compañías textiles, medidas según standards internado 

nales, varia de pequeño a mediano. Con una única excepción, todas las otras 

son del "tipo familiar". Su organización es muy simple: el gerente general 

es generalmente el dueño y cubre simultáneamente varias posiciones claves en 

la compañía en áreas tales como compras, producción, ventas, administración 

y finanzas. En general, resulta imposible concentrar todas estas actividades 

en una sola persona y todavía operar con eficiencia y competencia en semejan- 

te variedad de tareas. La individualidad de loa dueños y su incapacidad para 

pagar sueldos api opiados a especialistas en cada área ha ayudado a mantener 

este tipo de estructura. Sin embargo, aún cuando en muchas líneas la competen 

cía es muy aguda, en general las empresas textiles no tienen problemas serios 
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•li 1« venta da au producción, lo cual «a un factor favorable en la ainipllfica- 

cion de la dirección de copre sai. 

Co« pocaa excepeione», la organiaaclon» ad»tfiietrae ion y control da laa 

empreses aoti eieaentalae, paro adecuada» a »ita taaMftoa.    flaneaaianto y progra- 

mación ca»i no exitten y aol asente aa mantienen regUtro» limitadoü.    Ea difícil 

(al no iippoallila) dataraiinar a travia da atoa regiatro» cuele« fueron laa aeti« 

vidade» paaadas de la eopre«», volteanae de producción por articulo, «te»    For 

lo dicho» la información »obre producción y venta» ti« aldo nia bien general y 

aproximada. 

Alguna» coapaflia» no cuentan con »ervicio» auficiente» de agua y «Mr« 

gia eléctrica.    II gobierno ha c emprendido al problema y ha i amado un progra- 

ma para mejorar loi »ervicio» de infrae» truc tura ofrecido» a la indu» trie, pe- 

ro »olucione» radicala» requerirán atei algún tiempo. 
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7.4.0.    LA IHDUSTRIA TEXTIL ECUATORIANA POR GRUPOS DE PRODUCTO 

7,4.1.    GRUPO DE PRODUCTO :  ALOOPOS 

Ette grupo et por mucho ti mit Importanti dentro de 1* indus- 

tria tt*til iettatori*»*.   Incluy« 1** i©« top retai mayor«« en volumen de   pro. 

ducción directamente tt*Üi§*»lt »@t êwmmaêmêê (excluyendo hilado« indu«trif 

lea). 

li* producción etti ilvtrcifleai* tu tei« de puro «lgoión (li 

vianaa y putita), y m me «e lai con flbrat art if lei« lei y «in title«*.   Loi pr£ 

due toa finalea cubren prácticamente tete* loa tipo a it necee ldadee 4* til** • 

é* 1* población c*l*e ees» telaa crudaa, te*id** o «stampai*« (con e a In otroa 

proceaea de t«min*ción), hilo«, ftatftmm* y ptllol©*««.   Ito obit«te, IM pif 

ductoa de alte »ode y vida corta a on g««r«l»e«t« lmpertedoe debido * iu tetf 

s* dimoi« i 

•• tati«* que la ini«* tria «lgeiener« ecu* tor i*** puede aar oj, 

locad* «i mismo niv*l promedio que Ua de 1*« otra« naclona« miembro« del nat- 

eti» Andino       neu Miei cot» c*lid*4 de producto y *3d«rni«ación y baUne« 

i* producto.   Con alguna» medida» complementaria«  (algunaa aon auferlda« y étg, 

critoi tn «1 capítulo que cubre el Mercado Andino) seri fectible para la iniu«. 

trt* *i§e4©ii«¡f* ecuatoriana meJor*r «u «ltueción gênerai y *c*rc*re« a la« coa 

dlcionea amia ten t*« en %m n*ci<m«e «il «vantai*« iti lit*. 

litt eetto« it producción «en tr«tadoa en 1* parte te'cnica de • 

**t* eatudio. Aún cuando en el petado tlguttt» curnponente« Um «©ate r#i«lt*b*a 

desfavorable« frente * tut iguale« tu ©tre« palate, U protección iti gobierno 

ha limitado laa importée ione« (como ut ugualmente encontrado en être« p«£eet - 

it Latino América) y promovió ti «te it producto» locala«. 



- 280 

La materia prima básica en eate grupo de producto ea la fibra, 

de algodón. Ecuador produce dos clasea principales de algodón, Criollo y Cocker 

ambos de mediana longitud de fibra y de calidad, en un volumen que cubre prác 

ticamente laa necesidades del pa£a. Las importaciones de algodón no aon casi 

permitidas hasta que se consuma la producción local; aún cuando esta política 

es muy comprensible, en el futuro será necesario contemplar excepciones a es* 

ta regla, como lo requiere la creciente demanda por productos de mejor calidad. 

La viscos« se utilisa cono una alternativa del algodón de alta calidad y recién 

temente se introdujo la fibra polino'sica en el Ecuador por las mismas resentís. 

gl consumo de asterias primas de la industria algodonera de - 

1965 a 1969 es dado en la Tabla So. 7. las cifras de algodón muestran un ere 

cimiento continuo, mientras que laa fibras artificiales siguen la misa« tends« 

cía hasta 1968 para declinar en 1969. El consumo de fibra sintetica es de im- 

portancia secundaria cuando se lo compara con los de otras fibras; e« 1969 * 

muestra un pronunciado incremento debido a la producción de hilado acrilico * 

por la segunda mayor compaflfa algodonera, y un muy superior volumen de tels» 

mescla da algodón y sintéticas. 

La producción de 1« industria algodonera ss ài en 1« Tsbla Do, 

12. Ha sido dividid* en telas de algodón livianae y pesadas y telaa mescla • 

de algodón con fibras artificiales y sinte'ticas. En la tabla» los largos Hau 

sido convertidos a metros cuadrados para una mejor idea de proporciones debi- 

do a les varios anchoa en que se producen las telaa. 

De la Tabla Ho. 12, los siguientes índices pueden computarse: 
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Industria Algodonera 

Indices de Evolución Cuatrlanuil 

(Base:  1965 - 100) 

Indict«     de     19*9 

Produce io'n ma freelo Unitario 
Promedio 

m 155 90.7 

129 150 116.2 

m 416 149.0 

m 185 114.5 

Tela« Livianas 

Telas Pesadas 

Mezclas Alg./Rayon 

Total del Grupo 

Et Interesante compartr est©« índice« eira lea de las TsMtt ite. 

3 y 4, Puede verse que sólo los índices de precios unitarios promedios (1W y 

107.4) coinciden satis factor lamente; los índices de producción, en cambio (1*1 

v». 89) ton completamente dlferentet e Indican evolucionet opuestas. Se «tti- 

M que laa c if rat de la cubia Indicada ma's arriba conttltuytn It mejor aproxi- 

mación diapenible de lt evolución de la indwatrit del algodón. Ellas indita« 

un buen crecimiento de producción y una tituaelln de precise prletietment« tt- 

tacionaria. 

Se debe señalar que la producción no solamente te ha incremen 

tado sino que también ha cambiado la métela de produites por la adición de mg 

tículos de mayar calidad y precio, tales como telas mescle de algodón y fibras 

tinteticat y artiflcialea (cuyot indicée de crecimiento han aleo muy superio- 

res que lot de teltt de algodón). Ette hecho hace más notable la estabillsa- 

ción de preciot notada en el período y que puede ser explicada solamente per 

una mejor ee truc tur a de cottot lograda mediente mejoras en los volúmenet d« • 
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producción, en la calidad y la eficiencia. 

Durante el período 1964/69 las hilanderías de algodo'n han - 

mantenido un nivel estacionar to de producción.    Se produjeron algunos cam- 

bios en las proporciones de fibra consumida (Ver Tabla No. 7), pero la evo- 

lución general de este sector contrasta desfavorablemente al compararla con 

la de "telas planas, 

La Tabla No. 13 da cifras de volumen y valot de ventas de h¿ 

los e hilados de algoéón,   Fuede verse que las venta» físicas son mayores - 

que el consumo de materia prima (Tabla Me. 7), situación que puede ser deb¿ 

da a inexactitudes en los registros de las empresas.    No obstante» las ci- 

fra« de producción acusan una evolución estacionaria con precios progresiva 

mente mayores,* eos» se indica en la siguiente tabla : 

Hilanderías de AllPdÓn 

yvelueión Cuatrianual 

(Base:  1965 «100) 

índices     del     A«©    MW 
>L*ggteÉtttife; S&ttÈÊÊÊmÈSÈfiÉiÊi - tallar sL*jKysaSUw> 

96.5 107.5 111.0 

Tampoco estas cifras coineiden con las i« la Tabla So. 3. 

Las fraaadas y cubrecamas de algodón son artículos importan- 

tes dentro de la i»4«»lria ecuatoriana, U Tabla Kw. 14 di cifras de venta« 

y valor de estos productos, que muestran una evolución similar a la de las - 

hilanáarías» con loa siguientes índices ; 
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Fragadas y Cubrecamas de Algodón 

Evolución Cuatrianual 

(Base:     1965-100) 

índices 

Producetin 

del  A fi o  1969 

107 

Valer 

116 

Precio Promedio Unitario 

101.5 

Estos productos se fabrican en piro algodón y en »telai de - 

algodón/v iscosa, 

7.4.2.   wm m g*«»• • u®* 

11 grupo de producto lanero et el segundo en tamaño, después 

del de algodón, dentro de la industria textil ecuatoriana de telai planas. 

II consumo de materias primas se di en la Tabla Ho. 8, y ellas corresponden 

a hasta cineo empresas» pero no se ha incluido al mayor industrial lanero, 

que se negó a proveer toda información.    En consecuencia,  la Tabla No. 8   n© 

refleja la real evolución del sector.    La situación resulta aún mis complica 

da por el hecho eue cada alto iulció operaciones una nueva empresa, agregando 

su Influencia para crear un excepcional crecimiento que, al la mayor empresa 

hubiera sido considerada, hubiera suavliado parcialmente las variaciones.Con 

aseas aclaraciones, el grupo lanero sari comentado en basa a la información 

disponible. 

Como en el caso de algodón, la industria lanera pswauee una - 

gran variedad de productoa finalee, cubriendo tadaa las necesidades populares 

dal marcado. Los productos de alta calidad y precio son da baja demanda y u- 

sualmente importados. La producción local se concentra en telas cardadas, te 

las peinadas,  frazadas, cubrecamas, ponchos y pañolones en una amplia gama de 
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ealidadea. En adición, algunas empresas laneras (especialmente ia «ayer) ft% 

ducen un importante volumen de hilado acrilico para tejedoree de punto y com- 

pradores extranjero»; eate tipo de hilado se analiaa mit adelante. 

La lana es ia más importante «atería prima é«l e«etor ífaM» 

m S) pero otros tipos «• fib»M empleados  (algodón,  attifUUlM y sintÓti- 

coa) ai se totalisa«, resultan tan importantes como la lana,    tn gênerai,    el 

clima del país es suave y la mayoría de ios productos de lana se meselan con 

otras fibras para hacerlos mis livianos.    La calidad de ia produceion final - 

es s«*»» y «n alpi«©« casos comparable a 1« de productos impostados. 

Ecuador produce parte de tu« necesidades de lana, que se com- 

plementan co« importaciones de ©tiros paisa«. U mayor proporción de materia- 

les importados le proporciona mejor posibilidad de ««leccio'« eue e« «1 caso - 

del algodón, una mayor flexibilidad de p*o<¡weeióa y »na mayor adecuación de - 

la materia prima ai producto final. 

il sector lanero ha prog*«««*© m »ólo por el crecimiento v«- 

g«t«tivo de la demanda, sino también por sustitución d« importaciones y au« - 

por ventas a compradores extranjeros; estos óltimes son muy sctivos en fra«a- 

das. 

La fatela Ko.  15 muestra cifrai de producción que, e#« la« li«! 

tacionei explicada« anteriormente, prove«» los siguientes índices  î 

/ 
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Industria Lanera 

Evolución Cuttrlanuel 

(Base: 1965*100) 

Indices     del     A fi o    1969 

Valor Precio Unit.Prom 

292 83 

629 80 

2.330 58 

229 133 

490 70.6 

Producción 

Telai Cardadas 354 

Talas Peinadas 785 

Fraaadas y Cubrecamas 4.000 

Ponchos y Pañolones 172 

Total del Grupo 694 

Todos los índices de producción indican incrementos pronun- 

ciados mientras que loa precies unitarios promedio, con la única excepción 

de ponchea y paftolonea, han decrecido notablemente tn el período.    Eate he- 

cho puede atribuirse a la intensificación de la competencia entre empresas e, 

indirectamente, ha estimulado la demanda. 

U Tabla No. 15 indica que las telas cardadas fueron produ- 

cidas en una proporción de 2 • 1 ce« respecto a telas peinadas, hecho que • 

confirma las preferencias del mateado por productos de precios bajos. 

7.4.3.    QM1PO DE PROPTOTO i F18RA8 mmiCUiM T IHMIUàl 

Este grupo de producto se compone de un reducido número   de 

empresas pequeñas.    Producen telas para diversas aplicaciones tales como ca 

misas, prendas exteriores femeninas y masculinas,  forros, etc.    Lae fibras 

se utlllsan puras o mescladas con algodón. 
< i 

Se destaca que productos similares ten elaborados por ©trot 
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grupos de productos, especialmente por el algodonero (Ver Tabla No. 12» pun- 

tos 2 y 3) , 

De acuerdo con la Tabla Ho. 9» «»te grupo ha tenido una bue- 

na evolución durante el período 1965-69. Individualmente, el consuno da fi- 

bras sintéticas creció marcadamente, especialmente en los dos últimos alles - 

dal período. Esta tendencia se nota es casi todos los países del mundo. En 

contraste, el consumo de fibra artificial se mantuvo casi estacionario por - 

tres alios (1966-68) y • ubi endo moderaœente en 1969. 

Cifras da vantas y valoras sa dam an la tabla Me. 16. El «a 

yor volumen corresponde a talas de meadas da fibras artificiales y sintéti- 

cas, seguidas por telas sintéticas a un volitasti muy inferior y, finalmente, 

telas de algodón/artificial y da fibras artificíalas. 

Es necesario aclarar que estos tipos da tala sen aaiy livianas 

y, en consecuencia, representan un largo »ayer da tala» que afusilas produci- 

das con pesos equivalente de algodón o lana. 

tas cifras en la tabla Me. 16 puedan aar comparadas con las 

da la Tabla Me. 12» puntos 2 y 3. fue¿ü verse «¡ne la producción de tela mea 

cía de algodón con fibras artificíalas y sintéticas per la Industria algodo- 

nera es ancho ais Importante» totalisando 104$ toneladas de productos contra 

680 toneladea del grupo de fibras. 

Un aníllale de indicée da loa »lguientee resultad«* : 
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Industria dt Fibras Artificiales v Sintéticas 

Evolución Cuatrianual 

(Base:     1965-100) 

Índices     del     Aflo    1969 
Tela Producción Valor Precio Unlt.Prom. 

Fibra» Artificiales 177 20« 117.5 

Fibras Sintéticas (l) 320 2lt 74.5 

Mécelas Art./Sintlttees 136 167 122.5 

Méselas Art./Algodón 125 125 100.0 

Total del Grupo 164 199 121.0 

Mota 1 :    índice de evolución bianual (1967-100) 

La manufactura de telas sintéticas comentó en 1967» mostrando 

un rapido incremento desde sus condensos y terminando el período en 1969   con 

el índice de producción más alto, 320.    Sin embargo, la tendencia de precios 

ha siée desfavorable, cerrando el ciclo en 1969 con un índice de sólo 74, muy 

inferior al promedio (121) del grupo total. 

7.4.4.    GRUPO DE PÜQPUCTOS i TEJIÓOS Pf ««IQ 

En Ecuador, covo en muchos otros países, la industria de tej¿ 

dos de punto está compuesta por un número relativamente bajó de pequeflas com- 

pañías y una gran cantidad de emperesas del tipo familiar. En 1« labia Me.10 

se dan cifras de consumo de materia prima compiladas de información suministra, 

da por doce compañías, pero se ha estimado que e*i*Um alrededor de 400/500 - 

pequeflos tejedores de punto distribuidos en todo el país y que consumen canti 

dada* muy variables de todas clases de materias primas, especialmente hilado 

acrilico para ropa exterior. 
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Loi productos de punto principales s^n tejidos planos (tricot 

y Rasehell), tejidos de punto de máquinas circulares y tejidos contornados pa 

ra ropa exterior, tanto en simple cono en doble jersey. En muchos casos, los 

tejedores de punto poseen sus propios talleres de confección integrado con el 

proceso de tejido, y llevan la manufactura hasta el producto final de consuno. 

Zoquetes y inedias son generalmente producidos por compartías es 

pee ia Usadas o por empresas muí tí producto pero con muy bien separadas opera- 

ciones de inedias.    Los productos elaborados son de todos los tipos usuales, - 

incluyendo zoque ter y medias para mujeres y hombres (stretch o no), y panty- 

hoses para damas. 

La Tabla No. 10 dá cifras de consumo de materia prima, que in 

e luye fibras en bruto  (de algodón y artificiales y sintéticas), hilados   (ad- 

quiridos a hilanderías o a otros  fabricantes  textiles) y filamentos simples 

o texturIzados  (poliamidico y acrilico). 

Ecuador no produce en la actualidad fibras artificiales y sin 

téticas; ellas son importadas de varias naciones extranjeras (generalmente - 

desde fuera del Area Andina por rasones de precio). La texturizacion de la - 

poliamidica se réalisa en algunas empresas locales, pero el filamento acrili- 

co texturisado es importado. 

En la Tabla Ito.   10 puede verse que los materiales artificiales 

y sintéticos han tenido la evolución más elevada del período, mientras que el 

algodón ausentó moderaaente y la lana se mantuvo estacionaria desde 1.967, Se 

debe destacar que la Tabla No. 10 no tiene en cuenta a los tejedores de punto 

pequeños cuyo consumo se concentra en hilados sintéticos y de lana, en dicho 

orden. 

El algodón es utilizado para tejidos circulares para ropa inte 
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rior, puro o raesclado con otras fibras; hilado sintético, especialmente ti - 

"high bulk" (bultoso), es extensivamente usado para ropa exterior. El fila- 

mento poliaaídico,  texturtsado o no, es empleado para soquetes y medias. 

De acuerde con las cifras de consvim© de materias privas dada« 

en la Tabla No. 10 y al uso particular de cada material» puede decirse «nie l* 

industria d« ropa interior de algodón tuvo una «»derada évolua*» «n #1 i*?*« 

1961-69. 

En las tablai Me. !• V i» •• *«« '«**« t *•*•*•• <• 1» *•*** 

tria del tejido d« punto-, trasladando esas tifraa a índice* te »Mi*»« te* - 

siguientes resultados t 

industria del TeUdo de fuate 

Evolución Cuatrianual 

(Base:  1965-100) 

Telas 

Punto plano 

Punto circular 

Ropa exterior 

Total del Grupo 

fuetes v Mediai 

De Mujer ; 

- Me Stretch 

- Stretch (1) 

Pantyhose (1) 

Zoquetes hombre 

Total del Grupo 

Producción 

132 

120 

214 

166 

Indice»  del  afte 1969 

100 

100 

100 

96 

116 

Vier 

in 

129 

174 

159 

Precio üalt.fremtd 

134 

108 

82 

9« 

102 102 

100 100 

100 100 

91 94 

141 122 

No ta  1   :    Cifras biamiales,   1968/69  .- 
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Los índice« anteriores indican un gran contraste en las evo 

lue iones de las telas comparadas con las de soquetea y medias. Mientras - 

que las telas aumentaron 6©% en volumen, las medias aolo lo hicieron 16%. 

II aumento más importante se nota en ropa exterior, seguida por tejidos pia. 

nos y circulares en ese orden. Medias y pantyhose» stretch, que aparecie- 

ron en 1968, han absorbido una parte del mercado a costa de las medias no - 

stretch que sufrieron una caída de volumen en 1968 y lt©9. Las medias da - 

hombre también muestra» una disminución durante el período. 

En general, les artículos de punto son de buena calidad y - 

una parte importante de la ropa exterior se vende para uso en el extranjero. 

Iste hecho explica la evolución favorable de est* línea de productos mientras 

que las ©trat han permanecido estac ionarias o demostrado mejoramientos moda- 

rados. 

7.4.5.    HILADO ACRILICO 

Il hilad© acrilico es producido por varias empresas distri- 

buidas entre todos los grupos de productos.   Parta de la producción en algu 

nos casos es procesada por la misma empresa, paro una proporción mucho más 

elevada es vendida a tejedores o compradores extranjero* debido a ventajas 

de precio. 

La Tabla Ho. 17 dl cifras estimada« da ventas y valoree (ea 

cluyendo hilado para uso propio del producto). El resultada da ua análisis 

de índices es  : 
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Hilado Acrilico 

Evolución Cuatrlanual 

(Bate: 1965-100) 

Producción 

Indica»     ABo    1969  
Precio Unit.Promedio 

385 

Valor 

306 •0 

La reducción del precio promedio unitario es Indicativo da mg 

joraa de costo logrado por un mayor volumen de producción y una competencia - 

más activa. 

K4.tr    IHMJSTMA TEXTIL CONSOLIDABA 

In la Tabla No. 11 se dan elf rat de consumo de matarlas prl* 

mas para toda la industria textil en conjunto, dividida por grupo de product© 

y por tipo de materia prima. 

Se aclara nuevamente que la empresa lanera mia importante «© 

se tía Incluido de la tabla. 

Como te dijo anteriormanfca. al tf«P© algodonar© ea el más gtag 

de del Ecuador, seguido por elde punto» lana y artificlalea y aintóticos en d| 

cho orden. Lana es el segundo en importancia en telas planas (1969) aún no lfi 

eluyendo la empresa lanera mayor. 

El algodón es la principal flora consumida pò* la industria taf 

til» mientras que las fibras sintéticas»  terceras en 1965» deaplasaron las fi- 

bras artificiales en 1969 y se colocaron segundas. 
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La Tabla No.  11 di también indice» de consuno.    La» evolucio- 

nes de las empresa» algodonera» y la» fibras de algodón han sido muy simila- 

res, pero siempre debajo del promedio de toda la industri«. 

Las compañías y fibra« de lana no pueden ser comentadas pro- 

piamente por las razones explicada» anteriormente y,  indudablemente,  la exclg 

alón de la principal compartía lanera afecta también las cifras de toda 1« in* 

du»tria. 

No considerando el grupo lanero, el de tejido» de punto tuvo 

la más alta evolución y contribuye fuertemente a colocar al conaumo de laa - 

fibra» sintéticas cono el de mayor incremento en el período. 

Al principio y final del período,  la» participée ione a indivi* 

duale» basado en el consuno de laa empresa» visitadas fueron ; 

Participación (%) 

1965 1969 

Compañía» Algodonaras 

* Lana 

Art. y Sintéticos 

Tejedoras de Punto 

Total 

Fibras de Algodón 

Ibras de Lana 

Fibras Artificiales 

Fibras Sintéticas 

Total 100.0 100.0 

77.3 66.4 

2.7 7.3 

6.4 7.2 

13.6 19.1 

100.0 100.0 

66.0 58.2 

1.6 4.5 

21.9 17.8 

8.5 19.5 
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Esto« porcentajes Indican claramente que las industrias y fi 

bras de algodón han perdido parte de su participación de mercado. Las empre 

sas de fibras artificiales y sintéticas crecieron moderamenté, mientras que 

les tejedores de punto elevaron su participación en un 50%, las fibras arti- 

ficiales y las sintéticas tuvieron evoluciones opuesta«: las primeras decre- 

cieron un m y lu segundas subieron un 130% para ll«*«r a ltô* en el segui 

do lugar después del algodón,    Estas evoluciones siguen las tendencias mundil 

Sin embargo» se sclera que la produce ion de artículos de puf* 

to y el consume de fibra acrilica se ve muy influenciada por los compradores 

extranjeros.    Este sector del mercado en la actualidad wuy importante en vo- 

lumen y valor, está sujeto a varios  factores que no se encuentran bajo el con. 

trol de las empresas.    El precio de la fibra acrilica importada en Ecuador   - 

(que es inferior al de la fibra producida en países vecinos),  la disponibili- 

dad de moneda extranjera, los tipos de paridad de cambios y las disposiciones 

del gobierno son algunas de las raaones que afectan la« compras extranjera«. 

Durante lo« último« alto« esos factores resultaron favorables y promovieron - 

las ventas, explicando la evolución poco usual del contano de fibra sintéti- 

ca tn la fabla Ho.  11 ; se ««tima que la »iama tendone la continuara por lo me. 

no« durante 1971. 
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7.5.0.  CONSUMO APARENTE DE PRODUCTOS TEXTILES FINALES 

El consuno aparente de productos textiles finales en Ecuador es difícil 

de estimar debido a la importancia de las  importaciones y exportaciones no ofi 

cíales.    Los productos  textiles sen Introducidos a través de puertos marítimos 

y hay también un activo intercambio de productos desde y hacia las naciones ve- 

cinas. 

Se realizaron esfuerzos especiales para evaluar este intercambio, pero 

por au propia naturalesa cualquier resultado puede ser aceptado solamente como 

una estimación gruesa. 

La Tabla No.  20 dft las cifras de consumo aparente durante el periodo 

1965-69, basado en cifras oficiales de producción e Importación.    El consumo 

total local permanece estacionario en 1965-66, aumentando moderadamente en 

1967-68 y tiene su mayor expansión en 1969.    Para abastecer las necesidades 

de esta evolución las  importaciones oficiales aumentaron en 1967-69, mientras 

que  las importaciones no oficiales indican la misma tendencia solo en 1969. 

Con excepción de 1966, las exportaciones no oficiales crecieron casi 

continuamente, y representan una importante proporción de la producción lo» 

cal  total.    El consumo aparente per capita se mantuvo estacionario por cuatro 

afios, pero finalità el periodo con una ganancia de 6.7%, qua es un incremento 

relativamente moderado. 

La participación por grupo de producto muestra las mismaa tendencias 

descritas en párrafos previos.   El algodón decreció de 65.5 a 59.5%} l« lana 

aumentó ligeramente de 12.2 a 13.1% mientras que laa  fibras artificiales y 

sintéticas tuvieron la ganancia más elevada pasando de 22.2 a 27.4% a costa 

del  algodón. 
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El consuno tot«! da productos textile» •• alavô m an cuatro êêOê, »*©• 

mediando 4.5% por aft» y excediendo «l porcentaje da creelalento vegetativo 4a 

la población, que te «atta» m S.t% par aflo. 
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7.6.0. PROYECCIÓN QUINQUENAL PEL MERCADO - 1970 - 75 

Aún cuando U participación del algodón decreció durante, ti período 

1965-69, au consuno total aumento debido al aumento de población, la expan- 

sión de laa méselas del algodón con fibras artificiales y sintéticas y su 

uso en la fabricación de frazadas y cobertores livianos y medianos.    Sin em- 

bargo, se estime que el algodón continuar! perdiendo participación en el fu- 

turo cerceno, siguiendo en ésto las tendencias mundiales. 

Se considera que el consumo per capita de lana mantendrá su actual ten- 

dencia de aumento, pero aolo en volúmenes moderados. 

Las fibras artificiales y sintéticas, en cambio, continuaran atrayen- 

do mayores porciones del mercado tanto en telas planas com® de punto.    Las 

tendencias mundiales colocan el mayor potencial de incremento en los artícu- 

los de punto y se estima que Ecuador seguirá esa tendencia, como se demostró 

en los Últimos anos. 

La Tabla No, 21 muestra la proyección quinquenal estimada para el mag 

cado del Ecuador sobre lit base de los conceptos anterioras.    Durante el per lo 

do 1970 - 75 se espera que el consume total par capita aumente de 2.152 a 

2.405 gramos, equivalente a una elevación del 12% para al periodo, o un pro- 

medio de 2,3% por año. 

Es sabido que cualquier proyección de mercado se encuentra fuertemente 

vinculado con laa condiciones económicas que prevalecen en el presente y su 

evolución pronosticada en los alios siguientes.    La proyección dada de cinco 

anos se basa en las tendencias observadas en el pasado en el mercado textil 

del Ecuador y en otras naciones Latino Americanas de estructura similar, mis 

un moderado y progresivo mejoramiento del standard de vida de la población 
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que se vaticini como resultado de U acción y planes de desarrollo del gobier- 

no en campos tales como agricultura, minería y petróleo. 

Huy recientemente, el gobierno reajustó la moneda colocándola a una pa- 

riedad de 25 sucres por dólar,    Indudablemente, esta medida producirá varios 

cambios en la situación económica interna y elevará algunos precios, especial- 

mente los de productos importados y/o elaborados con materias primas importa- 

das (como fibras artificiales y sintéticas, lana y productos textiles teñidos, 

estampados o terminados).    Estos incrementos .le precio pueden afectar la ¿«man, 

da de productos textiles si no se compensa el poder adquisitivo de sueldos y 

•alarios.    No se encuentra dentro del programa de este estudio el enallear a 

fondo las consecuencias de las políticas económicas del gobierno, pero algu- 

nas presunciones deben ser efectuadas al hacer la proyección quinquenal del 

mercado, y dichas presunciones se han explicado previamente. 

La Tabla No.  21 da estimitivos de la evolución por tipo de fibra que 

se espera en ios próximos cinco aftos.    Se indican ios consumos totales y per 

capita y la participación de mercado para algodón, lana y fibras.    Se vatlci- 

na que en el periodo de cinco aftos de 1970 a 1975 la evolución del consumo 

continuar* a casi las mismas proporciones que en 1965-70, sin cambios driat¿ 

eos o poco usuales.    El resultado final será un, incremento moderado en al 

consumo total per cepita, como se Indica en la tabla. 
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TABU No,  1 

r.tTOAS DE POBLACIÓN 

Ago Pflfpciffl (allo) 

1*64 5-°*9'9 

1965 5.222,7 

im >-m-1 

1967 5-»5»4 

1968 5.776,1 

1969 * 5.973,3 

1970 6.177,7 

1975 7.284,5 

FUENTE!      Junta Nacional da Planificación : 

"Proyacclon de la Población dal Ecuador". 
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3. 

TABLA   No.  2 

POBLACIÓN TOTAL Y ECONOMICAMENTE ACTIVA. POR REGIONES 

(miles de habitantes) 

ZONA 

i.    entt 

POBLACIÓN TOTAL 
19 6 8 
  ^T PARCIAL      TOTAL 

Et Oro 
Esmeraldas 
Guayas 
Lot Rio« 
Man AD 1 

219 
164 

1.292 
328 
769 

2.      Sierra 

Asuay 309 
Bolívar 170 
Callar 131 
Carchi 114 
Cotopaxl 228 
Chimboraio 352 
lababura 205 
Loja * 356 
Pichincha 780 
Tungurahua 250 

Orlante 

Morona Sentía 
go 
Ñapo 
Pastaza 
Zamora Chin» 
chipe 

ArchJL£Íélajjo 

Archipiélago 
da Colon 

37 
35 
20 

17 

4 

2.772 

2.895 

109 

3.78 
2.83 

22.36 
5.68 

13.30 

5.35 
2.94 
2.27 
1.97 
3.94 
6.10 
3.53 
6.16 

13.49 
4.33 

0.64 
0.61 
0.35 

0,2*» 

0.07 

ECONOMICAMENTE ACTIVA 
1 9 ¿T 

PARCIAL 

47.95 

50.09 

54 
37 

304 
77 

172 

97 
44 
43 
32 
26 
96 
64 
90 

200 
60 

I 
$ 
6 

1.89       5 

0.07       4 

643 

752 

87 

3.78 
2.59 

21.35 
5.40 

12.07 

6.81 
3.09 
3.02 
2.25 
1.83 
6.75 
4.49 
6.33 

14.06 
4.21 

0.07 

45,19 

52.84 

0,56 
0.56 
0.43 

0.35       1.90 

0.07 

TOTAL 5.780 100.00 1.4*7 100.00 

FUENTE;    Junta Nacional da Planificación y Coordina*!*» lto»6nlta,    Los Eetra- 

tos socioeconómicos del Ecuador.   Snaayo á* cuan* illa« ti». 
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TABLA   N©. 3 

INDICES 

im 1965 12* UH «MMMML 

Mte fflUMUElL' 100.0 111.4 121.1 135.9 149.1 

Industrias: 

Alimentación 100.0 113,2 127.4 141.7 157.4 

Textiles 

Hilos e hilados 100.0 132,5 163.3 218.0 221.0 

Telas Planas 100.0 87.* 77.7 84.1 89.0 

Calcado y Vestuario 100.0 121.8 147.3 148.0 170.0 

FUENTE:    Memoria del Banse Central (1948). 
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INDICE 

ÎA1 »LA   No.  4 

OS Y SALARIOS s DI PRECIOS, smw 
(Batet 1964 - 100) 

Ciudad de Quito Ciudad de 
Guayaquil 

WM ms i#éê 1967 allé 

Precios ü)t 

Indice General 100.0 103.0 107.3 111.7 116.3 118.0 

-   Min, y bebida« 100.0 103.0 111.9 117.3 122,1 119.3 

•   Vivienda 100.0 104.2 IOS.2 112.2 114.9 109.1 

•   Vestuario IOÜ.0 101,7 103.0 104.4 107.4 107.4 

•   Otros 100,0 101.7 104.1 108.2 113.6 119.5 

Sueldo« Indu3trial. 100.0 103,2 106.2 10t. 5 114.2 

Salarlo! Induatr. 100.0 103.0 107. S 113.1 Iti« S 

Nota li Fare familia« de ingr««o« bajo« y «edloa. 

FUENTE: Memoria dal Banco Central (1968) 

Eatadiatica« del trabaje - J.N.P.; Nov.    1969 
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TABLA No. 7 

CONSUMO BE MATERIA PRIMA • EMPRESAS ALGODONERAS 

196S tek tèe? "na 

1.1 Hilandería« 

No. de empresas computad«           3 3 3 3 3 

- Algodón                                      306 324 354 M7 370 

• fibra» Artificial««                140 150 133 123 72 

• r 1er at Sintética»                    „Jt * „Jfc _2 -JL. 

Total                                          449 474 492 414 442 

1.2 Fabricantes da Tela» Planât 

No. de empresa« computadas         10 10 10 10 10 

• Algodón                                   3.922 4.761 3*076 5.564 5.783 

. Fibrat Artificial«»               «93 1.021 1.125 I.U9 936 

- Fibrat Sintética» 66 71 3»               57           568 

Tomai 4.883 5.860 6.241         6.810       7.287 

1.3 Algodón - Totali» - Hilan« 
derla« y Tejeduría» de Te* 
|f» Plana»  

No. de empresa» computadas 13 13 13               -3            13 
- Algodón 4.228 5.092 5.432 5.851 6.153 

. Fibrat Artificiale« 1.035 1.171 1.258 1.314 1.006 

. Fibra« Sintética» 69 71            4J 

Qran Total 5.332 6.334 6.733 7.224      7.729 

FUENTE:      Información «ministrada por la» ««prêt*« textile». 
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TABU   Ho. 8 

cama» m MATERIA mm « PIEUSES LANERAS 

2.        1*i*âutU d«  TatldOS fllWf 

No. dt Eapiwaas computadas 

-    Uns 

•   Algodón 

.   Fibras Art if let «it» 

.    fibras Sintéticas 

Total 

1 2 3 4 5 

1« 233 253 330 431 

60 73 M M 101 

22 20 65 St 184 

- 16 54 239 139 

190 342 460 736 855 

FUEHTEî    Información »Ministrada por las amprtsas tastila», 
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TABU   No,  t 

COMStfttO DE MATO1AS PRIMAS-EMPRESAS MI F IP RM ¿KTOCttltl 

Y SINTÉTICAS 

3.       Taladurlaa da Talat FUnil 

Mo, da Empraaai Computad ai 3 4 4 4 4 

Algodón « 103 106 121 136 

Fibra. Artificíala» 33J 313 372 373 404 

Flbraa Sintètica» lt 40 SO 210 299 

Total 441 32S 551 704 139 

FOtttïEî    InfanweWn awriniatfada por la« •*»*•••* tortila». 
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SsSmSmmmmSSÀmJkX 

******              ,***   «M iMfaftiMf) 1W 

4.   Tal adorai da fuato 

Ve, dt ItprttM cooputtiM   ,12     II    It    It It 

-Allodi                        ii s       »J      m      $n m 

« &m                                     *            •         H         H H 

. tutti AVitufuui          tu      m     m     *** w 
» Fibr« tintiti««                       »I            •?$          •••      ^l.Ott UNO 

Ttttl                                           tu        1.1»       1.7*3       l.Mt l.i» 

«•têt   Oiho it IM doc« MftMM tMpiieaiM a» ttwon oqulpo it hiltturi) 

tllM «Mtrin Hlltit (• ttfM MorttM) y/o filMwntot (ttsturl- 

Mio t no)f 

ruiNTIi    Infor**«ldn auainlitrM« pot MtftMt t«tiU§. 
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TABLA No. 11 

COHSÜMO TOTAL DE MATERIA PRIMA 

1*65 1966 

Consumo    Anual     (ton«l*d*sì 

2. 

nrupo de Indus- 
tria» 

Eaereaat Ai§o*e- 
neras. 3.332 

Emp.  Laneras 190 

Emp.  Fibras Aft. 
y Sltit. *** 

Tejedores dt Fttf 
te. 

Total 

936 

6.699 

Merlale! Frlncl- 
palet 

Fibra» dt Algodón 4.669 

Fibras dt Latía IOS 

Artificiales (Fi- 
bra* y FiUwtnt.) 1.514 

Sintética (Fibra« 
y Filamento). 5M 

6.334 

342 

526 

1.139 

8.343 

6.733 7.224 

460 736 

538 704 

1.763 1.969 

9,514       10.653 

7.729 

855 

839 

2.208 

11.631 

Teta! 6.699 

5.621 5.971 6.436 6.763 

233 349 446 527 

1.689 2.151 2.220 2.MS 

600 1.043 1.549 2.266 

6.343 9.514 10.653 11.631 

3,     ^adieta 1965-69 

Claaificación 

3.1   Compañías Algo- 
doneras . 

Coop. Laneras 

Comp. deFibra» 
Art. y Sint. 

Tejedores de Pun 
to. 

1965 

100 

100 

100 

100 

1966 

índice» de Cenata»    (1965 • 100) 

1966  

119 

180 

120 

122 

1967 

126 

242 

127 

168 

1969 

136 

388 

160 

213 

145 

450 

190 

236 
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Clasificación 

3.2 Fibras de Algodón 

Fibras de Lana 

Artific. (Fibras y 
Filamento) 

Sintéticas (Fib. y 
Filamento) 

IÌ6T 

100 

100 

too 

too 

Indices de Consumo (1965 • 100) 

1966 

3.3 Industria en Conjunto 100 

120 

216 

111 

m 

121 

1967 

120 

324 

142 

m 
138. 

1968 

137 

413 

147 

263 

155 

1969 

144 

488 

137 

385 

169 

Fuente : Tablas Precedentes .- 

TABLA, *>» n 

«rjTLAf DE ALEPPO« - VESTAS Y VALORES 

(Cifras en Miles) 

Claeifieación 
IMS 

1.  T«l«a de Alpodon Furo 

1.1 Telas livianas (has- 
ta 150 gr./m2) 

Metros vendidos 

Metros cuadrados 

Feso (Kg.) 

Valor (Sucras) 

1.2   Tela» Fosadas (Mas 
de 150 gr./m2) 

Metros vendidos 

Metros cuadrados 

Peso (Kg.) 

Valor (Sucres) 

8.827 

8.593 

1.337 

71.014 

Cffrraa Anuales    (000) 

1966 1967 1968 

11.827 

11.373 

1.749 

80.853 

12.284 

11.683 

1.633 

82.005 

12.748 

12.323 

1.777 

93.340 

1969 

13.858 

13.525 

2.281 

110.652 

7.722 9.213 10.217 10.649 10.784 

6.958 8.354 9.053 9.869 10.043 

2.101 ¿ tf JF*V2 2.401 2.367 2.705 

1.566 78.315 85.732 97.840 107.333 



310 

C Unificación Cifrai Aiwaloi    (000), 

1965 

Fticntt î    lnforwció*n MUtetrafe por «apr..** untilo» 

1066 1967 M* I»»- 

2, Telag Métela Algodón/ 

I 7Aft       4 194       6.046 5.766 6.037 

Mttro. o«.*f•** IMI       3.731       5.169 3.111 3.334 

too <Kt > IU *25 $55 m 

Mo* (Mm) ••*••     »•»*     37*flS      *•"*       3f*lW 

3, **1«« tfr«cl* MioéôW 
Slnfticot 

Metroi vendlent " 

Ifttroi cu«dr«do§ * 

toe (Kg.) " 

Valor (Sitcroi) * 

4, totali» 

ttetro» volita !••»"     25'234     2S,54? 

»tfotctiatata M.*»     23.460     26.003 

to* CM.) »•*•      4-nf      **** 
Vier (tain) Ut.«»   W.W   »••« 

96 1.260 

110 1.460 

12 177 

1.565 23.030 

29.269 31.939 

27.413 30.362 

4.966 6.034 

229.649 260.175 
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mu *?• il 

(Cifra «e Mllti) 

A   «   e 

CtatUfté <K§.) 

VâUr (iMtrti) 

CeapMUlái i 

flMftt«  t 

ÌH&am JmuBmmmmmÊÊmJOmUm uff*."" JK 

Sé* 603 é*2 335 344 

17.107     !•.•*•     lî.^ï       !•••**       »•**> 

AlfDé^n pwrt f «tiolM M «lfrtfc/ftipfc 

Infermi** ««anUtrêé« por 7 «»rot« tMtllM.« 

tmÊikiàÊà ftinlOatii) 

Valar (liMfM) 

PlMttt«  t 

Ai t 
iîil 

334 

its 
7. 

m 
271 

t. ut 
Ili 

7. 

lût lMf 

417 
STO 

• .iti 

23f 
•.•14 

Minian »uro y NMcltt d« Ali»4o*n/Vltooi« 

tftiMMMáái §«d.iil«trêé* ftt 4 MpntM t«xtllM, 
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TABLA   No.   15 

MOOPCTOS DI LAMA - VENTAS Y VALORES 

(Cif*M en miles) 

A n o 

r. lai i fie ación 

1.     Telas de Un* Cardada 

Metros vendidos 

Metros cuadrados 

teso (Kg.) 

Valor  (Sucres) 

I.      **1«« du Lana Peinada 

Metros vendidos 

Metros cuadrados 

Peso  (Kg.) 

Valor (Sucras) 

3. gradai y Ceicìiaf 

Unidades vendidas 

taso (Kg.) 

Valer (Sucras) 

4, Ponchos y Pano lonas 

Unidades vendida« 

Peso (Kg.) 

Valor (Sucras) 

3,      Tétalas 

Metros vendidos 

Metros cuadradoa 

Unidades vendidas 

Peso  (Kg.) 

Valor (Sucres) 

No.  de emp. computadas 

1965 1966 1967 1968 1969 

141 

210 

61 

6. «50 

32 

4t 

13 

2.491 

4 

7 

660 

10 

7 

960 

173 

258 

14 

88 

10.971 

1 

191 

285 

78 

8.532 

90 

133 

29 

3.050 

17 

12 

1.280 

281 

420 

19 

123 

15.220 

2 

203 

310 

86 

9.300 

92 

145 

38 

5.610 

2 46 

4 115 

33t       5.712 

14 

10 

1.146 

297 

455 

60 

249 

21.768 

3 

444 

592 

209 

20.200 

493 

652 

216 

20.040 

246 

327 

99 

15.495 

43 

103 

6.580 

16 

13 

1.963 

690 

919 

59 

,424 

44.238 

4 

251 

329 

102 

15.603 

107 

280 

13.866 

14 

12 

2.205 

744 

981 

121 

610 

53.714 



TABLA     NO.   16 

(Cifras «n Mil«*) 

l.     f*k"" ftTfcigA«uUi 4W 
AtAM têt           32*           3t5 

H.«« «-»•*» "          tt        H         w         « 

.      /e        .v J.2SÖ       3.2S5       5.SW        0.17*         ••'** 
Valor (S«cr*§> a.*w 

2.     »^»f« **«*«***«• ^           2j8             690             m 

Metros vendidot "               1            2*0             700            .0*0 

Metros ci»»é*«0o*- "              "             30              00              *• 

F««o (*§.> '               ^       4 200        f#w0       10.000. 
Valer (Sucre«) 

3. aüTiTlriff^WftHM 1MJ       1M,       1>M7 

«.„o. «»«.r-.. '•'«           m           M2             m            ,„ 
Uto   (K§.) *                                         ._          94  «j4         14,01$ 

•      ,«    —.\ tS.WO     lO.fW     23-302       2*'12* Valer (Sticrti) **.»*" 

4. nrtfiH«U»7WHrtfe •       4W          4^          sil 

•^"-«T m          m          550             HO            «I 
»M.«»**» .                                  m                m               Jl, 

Viler (Stieret) **w 

5*     í2SSl         ,„ 1989       2.230      2.505         3.t*4        »•*• 
Httres v««4We« ltif       *"~                         , 4fl         |#tM 

^    . » 144       2,404       2,043         3.***         ***** 
Metro, cttaár^o« ».**•       <—                                                 ^ 

rt-    % 414            MO            541              •*» 
Pe.o (KS.> a Hl       5l,92? 

V.10* (Sucrw) 2*-120     3l'f2i     *°* 
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TABLA    HO.   17 

HILADO ACRILICO • VENTAS Y VALORES 

(Cifras «n Mil««) 

Cantidad   (Kg.) 

Valor (Sucraa) 

A   ft   o 

ML—JSÈL 1967 1968 196» 

500 7*1        1.132 1.529 1.920 

46.810     72.693    105.740     127.500     143.265 

manta t       Xnfowaaeion suainlstrada par algunas aaaraaaa tax til«, «at 

•atimacionta an una aaeraaa algodonara y dos lañaras .- 
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TABU   ito, 18 

nUS M PTOfO - VENTAS Y VOLPI« 

(Cifrai en Mi Us) 

ItfS 

1.     fâla MM ropa interior 

1.1   Punto Plano 

Cantidad (Kg.) 

Valor (Sucres) 

1.2 Punto Circular 

Cantidad (Kg.) 

Valor (Sucres) 

A   fl   o 
1966 

3*     Total 

Cantidad (Kg.) 

Valor (Sucrei) 

im 

W 72 IOS 

9.740      8.430     12.603 

177 IM 168 

11.018     12.264     11.580 

2-     TtlM para rooa interior 

Cantidad (Kg.) 241 280 334 

Valor (Sucres) 9.545     11.203     11.540 

517 531 807 

30.303     31.8*7     35.725 

IUI,, 

237 

15.616 

413 

13.393 

777 

48.431 

1969 

127 131 

17.420       tf»i*§ 

212 

14.255 

Ìli 

16.5*3 

... 858 

48.065 

Puante :    Información «untai« treda por «apresa« taxtllas .- 
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TABLA   Wo.  19 

MEDIAS Y ZOQUETES - VENTAS Y VALORES 

(Cifrai «n Miles) 

Claiificación 1965 

A    fl   o 

1966 mi 1968 1969 

1.   Media! de Muier 

1.1 No Stretch 

Cantidad  (Docena«) 181 182 194 172 173 

Peto (Kg.) 40 40 44 39 40 

Valor (Sueras) 17.172 17.234 20,14t 16.330 17.534 

1.2 Stratch 

Cantidad  (Docenal) - • m 10 10 

Paso (Kg.) - - - 3 3 

Valor (Sucres) - • - 1.440 1.440 

1.3 Media-Pantalón 

Cantidad (Docenal) m • - 40 40 

Paso (Kg.) - • • 9 9 

Valor (Sueras) • • •    t 7.040 7.840 

Cantidad (Docenaa) 92 73 »7 83 88 

Paso (Kg.) 2« 22 27 26 27 

Valor (Sucres) 3.03? 4.000 4.622 4.536 4.387 

3.   Totales 
Cantidad  (Docena») tí» 253 243 307 311 

Paao (Kg.) 68 42 71 77 n 
Valor (Sueras) 22.209 21.234 24.790 30.366 31.423 

Puante :   Información tuminietrada per tajadores da punto .- 
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2.< 

NOIAS  SOBRC  LA TABLA No.   20 

! . Las extras oficiales de producción de algodo'n cubren 

cl período Julio lo. a Junio 30; dichas cifra, fue- 

ron trasladadas a anos calendario«. 

La produccio'n de lana fué estimada coa» el 50% de 

las cifras oficiales de producción de lana tucla. 

3t„ Cifras afrexitnada» y redondea**«, 

4t„ Cifras es timadas. 

Fuente  : Miniarlo de Industrias y Comercio 

Comisión Nacional del Algodón 

ANCO (Asociación Nacional de Ciraderos de Ovejas) 

ArvâTlo& dt- Comercio Exterior 
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•.i.O.    INTRODUCCIÓN 

In «ttt c.pltulo .. «tttaim lot .itui.nt« titulo« principal..: 

• litttMi da Mrcadao d« las aaprtMM tostilo«, 

• Sitcom 4« distribución sor grupo 4« producto ? tipo d« cllanta. 

»   Cartcttriitic«. d.l arcado, tool«y«**© „M tiüifitattia te con.u. 

•Morta por titratoa ti« ingratos, 

• ^MMtmi0Mi rtlaclonodat con autor t te lona i a l«oortoclenta. 

Iftt tttirfle im .íaatutdo Mit« U IM« da |, |Äf#fllit4iÄ tu^m, 

9 U •Minim«, por la. coa*.«., MMíIM.   Ito toda. iiti« tmi>êi Mtff<>|l 

to in ..to. MMtmn (m <*u. *• wHmwm propio.) ,, «. „^ títi#i| 

»mtren tifrtt tttl.tdas,   m caá. tabla .. «t,« tl «fett« i« co^anu. 

cMiiidtrtiM. 



322 - 

8.2.0.    ESTIMACIÓN DE EVOLUCIÓN DEL MERCADO 

Actualmente 1« mayoría de las comp afilas textile* ecuatorianas no tienen 

problemas serios para la colocación de su producción en el mercado.    La compe- 

tencia varia de mediana a fuerte; pero solamente es aguda para algunos produc- 

ida y an ciertas zonas en particular. 

La demanda de los consumidores te ha visto promovida por ima polities 

de proeles mis bien estacionaria, como s« comentó on un capitulo anterior, don- 

de M demostró que los precios da los artículos textiles, en el periodo 1965-69, 

sufrieron los menores incrementos en comparse ion con la evolución de precios de 

otros productos y servicios, 

11 consumo por capita do articolai textiles en Ecuador se considers más 

bien bajo, situación que puede considerarse relacionada con lo« ingresos por 

capita.    De acuerdo con la publicación oficial (Indicadores Económicos, Junta 

Macional do Planificación y Coordinación, Volumen l, »o. III, ¿«lio IUI) una 

comparación de ingresos per cepita colocó a Ecuador, entre veinte países Lati- 

noamericanos, en al puesto número diat y alata, con 222.? dolara« por habitan- 

te por ÊÊto (IMI), delante da Paraguay, Haití y Solivia. 

11 consumo individuai da producto« textiles «a lia estimado en nanos úm 

t.200 gramos por habitante por afto.    Simplemente, por la mantención da atta ci- 

fra» al crecimiento de la población (3.2% por aJlo) asegura a la industria una 

evolución mínima aceptable. 

II podar adquisitivo de la población también influencia la demanda de 

productoa.    Si los actuales planes de desarrollo económico del gobierno sa lle- 

van a fells término, aeri indudable que ellos mejoraran el podar adquisitivo da 

la población y constituirin un Importante factor en la expansión de la demanda. 
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Consecuentemente, mientras la protección gubernamental contra importado 

nes continúe, la industria textil del Ecuador tendrá un futuro favorable. Si 

actualmente no existen serios problemas en la colocación de la producción en el 

mercado, en los próximos afios la industria deberá ampliar su capacidad d* pro- 

ducción para poder atender los incrementos de volumen de demanda. 

Por supuesto, la evolución de la demanda de los diversos grupos de pro- 

ductos será diferente, de acuerdo con las conclusiones de un capitulo anterior, 

Pero no existen dudas que, en su conjunto, la industria textil del Ecuador «©«- 

tinuará expandiéndose. 
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8.3.0.     SISTEMAS  DE MERCADO DE  LAS EMPRESAS TEXTILES 

La situación descrita en el párrafo anterior ha permitido a las empre- 

sas  textiles  la concentración de sus esfuerzos de dirección más en la fase pro- 

ductiva que en  la de comercialización.    Como resultado, si en la parte general 

la organización de las compañías es simple, en la comercial es prácticamente 

Inexistente. 

La estructura expresarla textil mas frecuentemente hallada en el Ecua- 

dor (y en muchas naciones Latino americanas) es la de tipo familiar (hay sola- 

mente una sociedad anónima).    Generalmente los dueflos se hacen cargo de las ven 

tas y solamente en dos empresas delegaban su autoridad en un Jefe de Ventas. 

En ningún caso pudo verificarse  la existencia de un Gerente de Marketing de 

acuerdo con el significado y responsabilidades generalmente atribuidos a dicho 

cargo, 

11 pronóstico y planeamiento de mercado, presupuestación comercial y 

publicidad y promoción reciben poca consideración por parte déla dirección. 

Generalmente,  los resultados anteriores son extendidos a periodos futuros que 

cubren de uno a cuatro meses,  tomando como base los mismos meses del ejercicio 

anterior con ligeras modificaciones para incorporar las últimas tendencias de 

ventas.    Este sistema puede parecer sobres impl i fie ado; pero considerando el  ta» 

mallo promedio de las empresas  textiles y el hecho de que concentran su produc- 

ción en artículos corrientes (no de alta moda), cuya demanda sufre cambios len- 

tos de afto a aflo, debe aceptarse que este sistema resulta suficiente y adecua- 

do para atender las necesidades de tipo inmediato. 

En casi todos los casos las ventas son efectuadas directamente por los 

dueflos, con o sin ayuda de vendedores.    Si se utilizan vendedores, solamente en 

caaos excepcionales ellos pertenecen a la empresa en calidad de empleados;  gene- 
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raímente, ellos  trabajan  como comisionistas, no son  exclusivos y no están casi 

sujetos a control.    Periódicamente,  una o dos veces   al afio, los clientes princi- 

pales son visitados por el duello o un delegado del  mismo, pero estas recorridas 

no aseguran una relación  Intima y con real conocimiento del arcado.    Muchos 

clien.es potenciales pueden quedar sin atención y la labor de los vendedores no 

se controla propiamente.     Pero mientras  la comp.**!* siga colo**»*» su producción 

en «l mercado, dichas deficiencias no resultan significativas. 

Publicidad y promoción no son practicadas por Us empresas textiles y» 

«A U situación presente del mercado, en general no existe necesidad ni Justi- 

ficación de ellos.    Solamente algunas de las más grandes empresas acostumbran 

. publicitar pero en proporción reducida y cubriendo especialmente sus ofertas 

• consumidores cuando poseen tiendas minoristas propias. 

La administración de ventas, en todos los casos, está integrada con la 

administracion general de la compañía. 

Hasta el presente, este sistema de mercadeo ha probad© ser suficiente 

y adecuado.    Pero en el  futuro se esperan cambios  importantes en l« tstructu- 

ra del mercado.    El Acuerdo Andino, que se coment« por stptr.de, impondría 

sistemas de marketing más sofisticados y no fácilmente al alcance de la. em- 

presas pequeña*,    tos  industriales deberán enfrentar este hecho; para ayudar- 

los, en el capitulo «endonado sobre el Acuerdo Andino se hacen varias auges- 

tiones. 
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8.4.0.     SISTEMAS DE  DISTRIBUÍ I CK   POR GRUFO PE  PRODUCTO Y TIPO DE CLIENTE 

El párrafo anterior describe el sistema de mercadeo adoptado por  las em- 

presas textiles.    Es evidente  que una buena parte de la iniciativa de ventas se 

deja a la acción de IOí consumidores, que  se dirigen a las  fábricas a comprar. 

En general, las ventas se hacen a todos los clientes potenciales que deseen com- 

pra*! solo en casos excepcionales se nombran distribuidores oficiales y «»elusi« 

ve» para cubrir un territorio previamente seleccionado. 

Las ventas de las fábricas se hacen a otros fabricantes, la ia4ustti« 

de la confección, tiendas mayoristas y minoristas; y dependencias oficiales 

del gobierno.    Prácticamente no se realizan exportaciones. 

S.4.1.»GRUPO DE PRODUCTO:    A1G0D0M 

La Tabla No. I muestra el sistema de distribución per tip© 4e 

cliente del grupo de producto algodonero, dividido en fabricantes de tejidos 

planos e hilanderías. 

El hilado es vendido a otros fabricantes (tejedores y fabrican- 

tes de artículos de punto) no solo por hilanderias sino también por fabrican- 

tes de telas planas.    Pero pare las hilandeviaa estas ventas constituyen «l 

mayor volumen de ventas, como serla de esperar, mientras que para los otros 

las ventas de hilado solo representan el 2.2% sobre el  total. 

Para solo 8 empresas de tejidos planos que suministraron datos 

existen 122 mayoristas activos.    Estt hecho confirma la falta de distribuido- 

res exclusivos, que también se comprueba por el elevado número de minoristas 

397. 

El tamaño del minorista promedio es pe que fio, absorbiendo solo 

el 6.8% del volumen total de ventas, mientras que los mayoristas toman el 90.7% 
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del total.    Los negocios con el gobierno son insignificantes y mayormente efec- 

tuado con las  Fuerzas Armadas. 

Como se dijo anteriormente,  las hilanderías concentran sua ven- 

tas en "Otros Fabricantes".    De alguna manera, los "Confecclonlataa" podrían 

ser considerados en la misma categoría como clientes de tipo Industrial.    Jun- 

tos, ellos absorben más del 70% de las ventas totales de las hilanderías, eon 

la industria de la confección limitada mayormente a las lineas diversas de hi- 

los de coser. 

En hilanderías existe solamente un mayorista registrado, que ne 

es exclusivo, y un gran volumen de las ventas de las hilanderías se diriga ha- 

cia tos minoristas. 

En muchos casos, los mayoristas poseen mis de una tienda, gene- 

ralmente ubicadas en zonas o ciudades diferentes.    Las ventas se les hacen ge* 

natalmente a una única oficina central de compras y luego ios propios mayoris- 

tas distribuyen la mercadería entre sua tiendas en fora« propia.    En todos loa 

caaos, los industriales textiles terminan sua negocios con loa mayoristas en 

•us oficinas centrales de compras, y no conocen la forma en que sus productos 

son luego distribuidos por los mayoristas.    Considerando que los mayoristas ma- 

nejan la mayor parte de la producción textil, resulta que loa industriales no 

reciben buena información sobre la cobertura territorial de sus productos, que 

queda sujeta a la voluntad y conveniencia de los mayoristas.    Una verificación 

parcial del mercado se obtiene a través de las ventas de los industriales a 

ios minoristas, pero el volumen es mucho menos significante que a ios mayoris- 

tas y solo se obtienen *«*1 ideas muy aproximadas de la evolución del mercado 

en cada área.    Esta situación se repite para todos ios grupos de productos, y 

solamente en forma excepcional se verificó la existencia de registros de ventea 
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por producto y por zona.    En otros mercados este sistema serla clasificado como 

no satisfactorio, mientras que en Ecuador puede ser aceptado como suficiente y 

adecuado, 

Las empresas textiles algodoneras cumplen su actividad principal- 

mente de dos sonas;  Pichincha (donde se encuentra ubicada la mayoría de laa •«- 

presas,  incluyendo la mayor), y Guayas! la provincia mis populosa.    Ambas an 

conjunto suman la tercera parte de la población total y la mayoría de la pobla- 

ción económicamente activa,    Laa ventas da producto» da algodón están divididas 

en torna pareja entre esas dos provincial. 

La Tabla No.  2 muestra la distribución territorial da ventas. 

Puede ser apreciado que las dos provincias anteriores absorben mia dal 15% da 

las ventas de las hilanderías y tejedurías planas.    Pero sa debe hacer notar 

el hacho de que las ventas a mayoristas son parcial e indirectamente dirigidas 

hacía otras áreas fuera del punto de adquisición, y la Tabla Ko.  2 tolo ea in- 

dicativa de los puntos principales de compra. 

Sin lugar a dudas, tarda o temprano la industria textil deberá 

investigar más profundamente en el marcado para lograr un mejor conocimiento 

de aus particularidades.    Dicho momento llegará cuando aa desarrolle una compe- 

tencia más fuerte y más aguda que la actual. 

fias empresas mayores acostumbra» a mantener una o más tiendas 

minoristas propias.    En algunos casos, dichas tiendas podrían proveer a loa 

industriales con buenos contactos directos con el mercado da consumo, factor 

que puede ser utilizado con ventaja para seguir las evoluciones y tendencias 

del mercado. 
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8.4.2.   GRUPO DE  PRODUCTO :     LANA 

La Tabla No.   3 da cifras de distribución de productos de lana. 

Nuevamente,  se destaca que  la empresa lanera mayor no se ha incluido en la ta- 

bla y este factor hace aparecer un cierto potencial de inseguridad en iaa con- 

clusiones a que 8e  lleguen sobre la base de un limitado número (3 a 4) de pe- 

queflas empresas. 

En general, la situación presentada por las companies laneras as 

• toiiar a la de las algodoneras.   Il mayor volumen de ventas se dirige a un gran 

número de mayoristas (promedio: más de 50 por compañía) ; ellos representan el 

9i.4% de las ventas.    El número de minoristas es comparativamente peque«©, to- 

lo 10, circunstancia que puede explicarse por el hecho de que el consumidor fi- 

nal no acostumbra a adquirir ciertos tipos de talas en tiendas minorista«, ti- 

fie* que en cambio ellas son compradas por sastres directamente a mayoristas. 

La mayor diferencia con algodón a« nota en la distribución terr| 

torial.   Las tei** <*e lana 8e •*àen mayormente «n ragione« donde el clima al- 

canza temperaturas comparativamente bajas, eomo aucede a la Sierra (Pichinche 

y provincia» vecinas).    En las otras áreas el clima «• tropical y no raquiere 

grandes proporciones de vestimentas abrigadas.    Esta circunatancia explica la 

haja proporción de telas de lana vendidas en Guayas, la provincia más populosa, 

donde la gente generalmente se viste con pantalon y eamia«, frecuentemente al«, 

horadas con algodón y mezclas de fibras sintéticas y, menos comunmente, de la- 

na y sintéticos. 

# 

También en este caso las empresas mayores poseen comercios mino- 

ristas propios donde, además de telas, venden también prendas listas para vea- 

tir, incluyendo trajes para hombres y prendas femeninas.    En algunos caaos, la 

industria de confección pertenece al industrial textil, que de esa mane« al- 
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canza una integración vertical   total. 

Los climat suaves y tropicales del Ecuador resultan las causas 

por las cuales ul  grupo lanero,  para alivianar sus telas, usa grandes propor- 

ciones de otras  fibras, cerno se comentó en un capítulo anterior donde se danos- 

tro que el 50% de la materia prima consumida es lana y el 50% restante otras 

fibras más livianas. 

La calidad de ios productos laneros ea buena, y en algunos casos 

tu origen puede confundirse y llegar a ser tomabas con© teta» importadas. 

ios conceptos generales «qui vettidos pueden ter exteiiÄidea tag 

blew a ftalteas y paficiones. 

8.4.3.  GRUPO DE PRODUCTO;  FIBRAS ARTIFICIALES Y SINTÉTICAS 

La Tabla No.  4 muestra el sistema da distribución de este grupo 

de productos.    Como en los casos previos, los mayoristas continúan constituyen 

do al canal de distribución principal» pero su importancia n© es tan premute !¿ 

da como en los otros grupos de productos.    "Otros Fabricantes", lt "Industria 

Confeccionista" y "Minoristas" toman partes más parejas de las ventas totales. 

Los productos tales como hilados, forros y telas para camisas ton tntyormente 

dirigidos a la industria más que al público, haciendo decrecer la Importancia 

de los "Mayoristas" al 47% de las ve,tas (contra 90.7% §n algodón y 96.4% en 

lana). 

La distribución territorial nuevamente muestra la misma ettruc 

tura que en los casos previos. Las provincias de Pichincha y Guayas represen 

tan el 89.2% del mercado, quedando solamente el 10.8% para el resto del pals. 

Todas las peculiaridades de distribución mencionadas en el pi-* 

rrafo sobre algodón pueden ser  también aplicadas el  grupo presente. 
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8.4.4.   GRUPO DE  PRODUCTO:   ARTÍCULOS DE  PUNTO 

Esta industria es, dentro de  la textil Ecuatoriana,  la más ex- 

tendida.    Las  plantas mayores* están ubicadas en Quito, pero michas otraa peque 

fias fábricas,  generalmente del tamafio familiar,  ae encuentran localliadas en 

otras ciudades y provincias.    Elias producen desde hilado hasta prendía listas 

para vestir, llevando la integración vertical haata el producto final de consu« 

«o.    No obstante,  pocas empresas poseen hilandería propia y el hilado es adqui- 

rido normalmente a otros fabricantes. 

La industri« eonf ©edonista constituye dl"0lnal principal de 

distribución.    Compone el 43.1% del numero total de clientes y to»« el 77% 

del volumen de producción (ver Tabla No.  5).    Los mayoristas son también «¡lian 

tes importantes, especialmente para prendas listas para vestir, pero sus com- 

pras son menores que las de  la industria confeccionista.    Los minoristas y ofi 

ciñas del gobierno resultan numerosos pero insignificante en volumen de compras. 

Todas las telas circulares de punto y un« gran proporción de la* 

telas planas son adquiridas por los confeecionistaa.    Como y* se dijo, muchos 

tejedores poseen operaciones de confección propias. 

Otros tipos de telas, para uso exterior, son tejidos con forma 

en máquinas del  tipo "Full Fashion" y no pueden venderse cono tela«:    allai 

son siempre procesadas y vendidas como prendas terminadas a mayoristas, com- 

pradores extranjeros (que actúan como mayoristas) y minoristas. 

Las mayores ventas ae realizan en las dos provincias principa- 

les (Pichincha y Guayas)  pero una parte apreciable de ellas son luego desvia- 

das hacia ciudades fronterizas y revendidas a compradores extranjeros.    En es- 

te grupo de productos el punto de venta es el de menor significado. 
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LM co*.«!« de punto p«qu.(lM,  t».*> f«-lU«r, no ..tan 1». 

«luid« n U Ml. No.   5.    tU.» vn-nl-nu v«•"n ,u í"*"»»" * C°",,r- 

Mr.. ««.ni««, uyorut« y minori,»,. p.ro •» «i.t.n r.gl.tr« «UH- 

nibles de aut operaciones. 
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8.5.0. CARACTERÍSTICAS DEL MERCADO 

La» características del mercado textil ecuatorial» están relacio- 

nadas con el poder adquisitivo de la población y el clima del país. 

El tamaño del mercado está limitado por el relativamente bajo nume 

ro da habitantes, pero que consumen todos los tipos de productos» descri- 

tos en un capítulo anterior. 

La parte masiva del mercado se concentra en productos de eosto me- 

diano y bajo» utilisables durante todo el aflo y wuy conservativos frente • 

loa carabios de moda. 

La clase baja» la más numerosa, prefiere productos de larga vida y 

bajo costo. Usualmente los hombres usan pantalones y camisas, con ropa in 

terior, y las mujeres usan polleras y blusas (o un vestido sencillo) y ro- 

pa interior. Para los climas tropicales estos conjuntos son suficientes, 

pero en los meses fríos, especialmente en la Sierra deben ser reforrados 

eon prendas más abrigadas, como pulloveres. Vestimenta formal es utilisa« 

da sólo ocasionalmente, pero prácticamente todos los hombres tienen un tra 

je en su guardarropas. 

La clase media usa ropa formal más frecuentemente. Esta clase se 

compone mayormente por empleados que ven llevados a vestir trajes y sus - 

complementos, mientras que los vestidos de mujer ya son de precio y cali- 

dad media. Ambos, hombres y mujeres, acostumbran a mantener un número re- 

ducido de prendas caras en su guardarropa, que utilitan en ocasiones espe- 

ciales y pueden incluir prendas importadas (o hechas con telas importadas). 

La clase alta concentra su consumo en productos caros y en los im- 

portados. Normalmente los guardarropas se mantienen bien surtidos con una 
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gran variedad de modelos y trajes,  incluyendo ropa formal, casual y de por 

tiva. 

En las ciudades Importantes hay grandes cantidades da sastres. Es 

común el comprar una pieza de tela para que el sastra confecciona un tra- 

je. Us talas pueden adquirirse dentro de un rango variado éa precios, • 

tante importados como ioealee. Trajes confeccionados también ten ofreci- 

dos paro mucha ganta todavía prefiera el traje hecho per s M trat a madida. 

eepeelalment* porque au precio ne es muy diferente del le lee confeccionen. 

Nay una elaaa sole lona1, lea indloa, que ne ae ineluyen dentro de 

l« población económicamente activa y sutoaatisfacen eue neeeatdedee pro- 

pias,    gu consumo par capita de productoa textiles ee muy bajo en volumen 

f valer,    lata clase y condición se encuentra muy frecuentemente en lee na, 

clones Latino Americanas. 

Lee productos livianoa son extena amen ta us ado a en lee areas trop¿ 

ealee,   Eatan hechos de «lgodo'n y flbraa einté*ticas y artificiales. Le la. 

na también ea empleada, pero en menor proporción y generalmente mate leda 

con floree livianas para formar lee "telas tropicales". 

Lee areaa de la Sierra eon met friee» pero ein a le amar extremada- 

mente bajea temperaturas.   Sin embargo, durante le eatación fría ee requii 

re el ueo de ropa mucho más pesada que en lee tonas tropicales, y la lama 

ee empleada mis extensamente. 

Loa productos textiles importados ee limitan a articulée de elta - 

•eéa y de gren calidad. Loa derechos de importación eon compraneiblamante 

elevados debido a que se trata de artículos de lujo, y los volúmenes reeul 
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tan bajos.    Este hecho,  como es usual, origina un mercado paralelo,  que 

es   introducido en o i. país mayormente a través  de  los puertos merítimos. 

La calidad de los productos textiles ecuatorianos ha mejorado en 

los últimos anos. Hoy día está a la altura de los standars zonales y - 

una proporción importante de productos que antes se importaban, ya ofi- 

cial o inofictalmente, han sido reemplazados por artículos producidos • 

localmente. En la actualidad, varias importaciones no oficiales han sjl 

do invertidas y parte de la producción textil ecuatoriana es enviada a 

países extranjeros. 

8.5.1.    CLASIFICACIÓN PE COHStMIPORES POR ESTRATOS D5 ISGRESOf 

De acuerdo con cifras oficiales,  la clasificación de con 

sumidores por estrato de ingreso es como sigue  : 

Grupo de Ingreso 
Población 

(Eeonómicam. Activa) 

Habitantes 
(Miles) 

% Del Ingreso 
Total Per Ca- 

pita 

Alta 

Media 

Baja 

Total 

18 

196 

1.037 

1.43 

15.83 

82.7'* 

1.251 100.00 
•   9       ' 

86.58 

8.86 

4.55 

100.00 

Fuente Junta Nacional de Planificación y Coordinación Económica 

Los estratos socioeconómicos del Ecuador - Ensayo de cuan 

tificación  .- 

Satas cifras corresponden al año 1950 (últimas disponibles). 
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Puede verte que la clue alta está compuesta por tolo el 

1.43% de la población económicamente activa.    El pod« adquieitivo de es 

te aactor ai 107 y 1.100 VM« mayor que loa de iaa elasea media y baja, 

reepectlvamente, juetlfleanée 1M grandea diferenelae en volumen y tipo 

da productot textiles consumidos descritos an al parágrafo previo. 

11 tamaño de la clase madia, en proporción, puede ser con 

tlderade igual «1 dal temaste medio da otros paíeea Utino Americanos. l£ 

ta elate es la mis importante pata al mareado de artículos de consume (in 

cluyendo loa tctttllf*). UU elaae eoneantta tu consumo en productos de 

precios desde medios a altoa con una pequeña proporción de importados. 

la e lata »aja conatituya la mayoría <"e la población y de- 

fine la parte «malva da la demanda, que en este eaao se orienta hacia loe 

productos de bajo precio, situación que se repite en la mayoría de los paí 

aea del ¿rea. 

En IMI, al ingreao   per capita ecuatoriano ful eatimad© en 

122.7 dólaret  (Junta Maeioual de Planificación y Coordinación, Indicadores 

Económicos, Juli© HIT)» eemtra um promedio de 420.7 dólarea para América 

Latina.   Et evidente que el ingreso per capita en Ecuador Ha sido mas bien 

bajo, y tomando en cuanta que eé*le el 4.56% de dicho ingreao pertenece   a 

la claae baja,  ae deduce qua atta claae posee un poder de compra reducido. 

No obatante,  la Industria textil en Ecuador ha aldo capai de adaptar la - 

parte maaiva da au producción a lot reqv*rlmientoe da este mercado, donde 

la competencia aa la mia aguda y laa utilidades mat bien bajaa.    Debe re- 

cordarte que laa compras text Ilea en la claae baja vienen en tercera prl£ 

rldad, despula de alimento« y vlvlanda; la vida de la ropa puede ter tobre 

extendida por dlveraot medios.    Lot planet de deearrollo económico del go- 

bierno pueden majorat et ta tituación en el futuro. 
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8.6.0.     CONSIDERACIONES DE EXPORTACIÓN E IMPORTACIÓN 

Hace algunos afios el Ecuador acostumbraba a recibir grandes cantida 

des de productos textiles a trave's de importaciones oficiales o introduci- 

das desde los países vecinos.    Estos productos eran muy diversificados y de 

acuerdo con las modalidades de su tiempo. 

Lentamente en un principio y más ripidamente luego, la industria tex 

til cornerò a expandirse y a adquirir dimensión,  al mismo tiempo que la cali 

dad era progresivamente mejorada.    En los últimos cinco alios los mayores es- 

fuerios se concentraron no sólo en expandir la capacidad de producción sino 

también en perfeccionar su construcción, teñido y acabado para obtener mayo 

res volúmenes de producción, grandes   variedades  y calidades ma'a  finas. lx>s 

primeros resultados han sido un incremento en la aceptación de los produc- 

tos locales y una declinación de los  importados, para terminar el período - 

inviertiendo el flujo; hoy día, varios productos textiles ecuatorianos    aon 

enviados a países vecinos en negocios no oficiales. 

Este hecho prueba que, en ciertos aspecto»,  la industria textil   ha 

alcaataéo un estado por lo menos comparable con loa de otros paíae» del 

area, y q*'e las exportaciones son factibles. 

El mercado textil de Ecuador es pequeño por dos ratones  :  la limita 

clon de la población (algo más de seis millones de habitantes) y el consumo 

per capita reducido (menos de 2.200 gramos por afio).    Estos hechos imponen 

limitaciones a la expansión de la industria textil, y proporciones de tipo 

internacionales quedan fuera de alcance sobre la base única del mercado lo- 

cal, circunstancia que se hace ma's pronunciad, por la atomización industrial, 

Hasta el momento los industriales ecuatorianos han estado preocupa- 

dos por el mercado interno.    Puede decirse que actualmente se encuentran en 



ly,,;-.-M     ^ .,,s     a   .-*: ,.» ;   la niu'.'jr   parte  del consumo   local dejando 

a  iTnpjr1--*-:<>-'.'--   --i". ^ t.t »• :í   ; roij.'iiîs    rpc lai ì.-aaos co', demanda reducida. 

Los  product-';   i.% n: - •-*,-; :>•:•   ,• ^   :.- .ii{'.ï ;^da,   precio olivado,   estacionales 

v/o de  aita nSi.:.c-   ?-.  . '•o-.-ucoi'' •  rr  Ecuador  10 eütj económicamente ju£ 

tificada   -•   ¡w   v.)i«jiir':>  dt   inipo'íac ion  son comparativamente bajos» 

las cx-'-r-.i.-: -.o---   ai"  ir> -  ¡•róximas consideraciones  lógica»    para 

los  industria^-.    Au   »JS  exj :-r • at io: « b  oficiales  fueron hechas a Boli- 

via,  pero sus  ;x   t   :-.-   J * r   r -i. v  r- cucino»  (ver capítulo previo).    Un » 

volumen tmicho -.navot   f'.ó v  ndíio a „*ntip redore s  extranjeros;   las mercade- 

rías  Us  sor- •>-«*. .-..¿ai^s  e-   U>  fabri-a«,   c en otros   lugares por mayoris- 

tas»  v  lu«. ¿ .  !:<•  L• ".i   "id  -r     asi.ro-: n ;-o¿-  su cuenta la responsabilidad    d« 

transportar las a país;-*   ;au-3 camo Perú y Colombia,     "Pafto Naval",  telas 

«fez., la de> aUc-íi.-,'? i'ittu,:. ::,  filado acrilico, pandas exteriores de pun 

to en acrilica y  trasudas   îitlgodo.i/iara ;iibras artificiales) son los pro 

ductos principles qu*   b*   * fpiiï-in inofletalmente.    Como contramedida par 

cial»  Ecuador teeifc;   f v;-. 'í  i i ¿cat para vestir y telas  er. gran variedad 

de composición a través  Jt canale* oficíale« y no oficiales utiliíando - 

tanto  la vid n-.&rítima corar    i* terr^tre.     Las  importaciones marítimas te 

originai en Asia, Es ta-ios  unidos,  Canadá y algunos países  europeos, direc 

tacente   o vía la.îtï.a.     b**   importar ionei.   por tierra llegan de Peru y, «a« 

yérmente,  desde Colotnbia. 

Las ir.foriaclores oficiales son normalmente de artículos de lujo, 

como ya se dijo., ; us dererrtos son comprensiblemente altos. Para evitar 

su pago  la Titrcr.dería  c-s   introducida por otros canales. 

Las exportac .or^s  no oficiales no están bajo el control de los  in 





- 340 - 

•#.     il«*«!* 4ti PH* it mmmto*** * *• ***** **wrti 

10,.        llcvMtái éê U tnémtiviàêà. 

Uê *»*•• * - * * * «t1*1 HfMWHf • if** * f **•* iPtWÉtf 

§ IM apt iteti«»— > lit 4 • I » # » ? fü Mlllil • Huf Hf Ut •HH* 

WUlM fui fHMH IH HHHIHH • IH HHìHI IHWIMlfillHI • * * 

vi ** mmrnm m m mm* fem* im pi, MUHMHEM ftf • 

flfWttit, »IHÉI IH MHH H ^ilH, 

lut« il wmmm HM«U«MM H H Ml •••*•* • IH MHt«M§ 

M MMlt* MMMÜMM flIIllHiltt • UmVWmU** f IH MilfIMH* 

«•§ M» lût $Êêê%ummu mtm* tiHtüai m f*fk HHIW OIHUM* 

M it ü •*!*••«* IM iHHiti^i HHHHf «Il HftÜ.   ÜflHfiHto 

etil nil il Mit«**© nati* IM »Mm H tttlHHtif ••*•• multiti* H, 

ti» «Mttittt M Htilli. 

t •« 



- 341 

1. 

TABLA    No.   I 

SISTEMAS PE PISTRIBUCION • GRUPO DE FROPUCTOS PE ALGOSO» 

Tipos de Cliente» 

Número de Cliente!    Volu—it de Vtntll   (000) 

Fabricantes de Telas **  

21 3.9 

Sucres 

5.491 

% 

* Otros Fabricantes 2.2 

• Indu!tria Confecciónista • - - - 

- Mayoristas iaa 22.5 221.531 90.7 

» Minorlataa m 73.2 17.2« 6.S 

- Reparticiones Oficiales 2 0.4 too 0.3 

Tétalas 542 100.0 252.091 100.0 

Mota : Numero de comoaflCas Ineltiidas ;    • 

2.  Hilanderías 

• Otros Fabricantes 

• Industria Confeceioniata 

• Mayoristas 

• Minoristas 

tétalas 

Nota ; Número de empresas Incluida» : 3 

62 56.4 6.777 64.9 

17 11.4 101 5.9 

1 0.9 2.400 17.8 

30 27.3 1.550 11.4 

LIO 100.0 13.528 100.0 

Fuente î Informéeio'n suministrada por Empresas Textiles .- 
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TAMA   So. 2 

MfBtmiGIOW GEOGRAFICA DE VEOTái 

emmù ng PRODUCTO : AtGOPOH 

ficcai  (Clud*d Principal) 

Pichincha (Quito) 

Guaya»       (Guayaquil) 

Tungurahua (An* ato) 

Aauay (Cuanca) 

Kanabf      (Manta) 

Inbabura   (Ibarra) 

Otroa 

T e t a 1 a a 

Fabricante« ém Tila» 
Volumen 4a Valí 

tat (WO) 
(Suerei) % 

107.843 

100.966 

4.758 

2.596 

957 

897 

1.003 

49.6 

45.6 

* • * 

1.2 

03 

0.4 

0.5 

Hilandarfaa 
Voluawn da 
Vtntas  (000) 

(Sttcraa % 

10.012 

2.916 

600 

219.020 100,0 13.528 

74.0 

21.5 

4.5 

100.0 

Nota t Kuawro da co»panfaa incluida« : 

Pabricantaa da tala« : 8 

MilatMJar<aa : * 

Fuanta : Infowaciön auaiiniatrada por avpraaaa taxtilai .- 
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TABLA   Ho.  3 

SISTEMAS DE DISTRIBUCIÓN - GRUPO DE PRODUCTO ; UMá 

Por tipo de Cliente y Geográfico 

Tipo dt Clitntg 

Mayoriftas 

Minoriitai 

Dependencia! Oficiales 

Totales 

Número de Cuentea Volumen d 
Sucres 

26.168 

e Veut* (000) 
% Ko.                  \ - 

104                90.4 96.4 

10                  8.7 560 2.1 

1                   0.9 390 1.5 

U5 

Met« J Kéaero de cowpaflíai incluidas  î 3 

lOO.O       27.118 100.0 

Provincia» (Ciudad Principal) 

Pichincha      (Quito) 

Guayas (Guayaquil) 

Tunturahua    (Ambato) 

Chisiboraio    (Rtobawba) 

Aauay (Cuenca) 

Otras 

T o t i 1 e a 

16,170 •2.0 

3.263 7.4 

557 1.2 

242 0,5 

1.112 * t J 

2.850 6.4 

44.314 100.0 

Meta s »Mero de c«sp«fií«s incluid*» : 4 

Fuente î Informaclo'n suministrada por !«• ««presas tanti!«» .- 
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TABU   Ho.»4 

pSTEMAS OB BISTIIBJJCIOM - GRUPO PE PRODUCTO i   ARTIFICIAD Y gIHflf, 

Por tipo de Cliente y Geográfica 

Tlse de Cliente 

Otros Fabricantes 

Industria Confeccionista 

Mayoristas 

Minoristas 
-i 

Totales 

Numero de Clientes      Volunten de Ventil (000) 

a 

32 

i 

3.9 5.300 

15.7 5.000 

12.7 13.000 

17.7 4.375 

19.2 

18.1 

47.0 

iS.7 

51 100.0    27.Ì7S 100.0 

Mota : Numero de compañías incluidas  ; 2 

Provincias    (Ciudad Principal) 

Pichincha      (Quito) 

Guayes (Guayaquil) 

Tungurahua    (Ambato) 

Asuay y Loja (Cuenca y Io J«) 

Totales 

28.865 6S.I 

10.230 23.4 

4.000 9.1 

760 1.7 

43.173 ÎOO.O 

Mot« : Muserò de comearías incluidas  : 3 

fuente : Información suministrada sor empresas textiles   . - 
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TABLA    Ho.  5 

SISTEMA DE DISTRIBUCIÓN - ARTÍCULOS DE PUKTO 

Por  tipo de Cliente v Geográfica 

Tipo deCliente 

Induatria Confecciónlata 

Mayoristas 

Minoristas 

Dipendine las Of le i a 1 es 

fetale« 

Número da Clltntil        Voliten U ¥#«»11 <«») 
No. 

330 

134 

300 

2 

Suc et 

43.1 49.479 

IT»S 13.IW 

»9.1 MO 

0,3 400 

intat 
TX 
n.o 
21.3 

0.9 

0.6 

766 100.0     6*.339 100.0 

:  Ntftnero de compañías  incluidas   ;  7 Sota !  Numero 

provincias  (Ciudad  FrincL'ial) 

Mchlneha    (Quito) 

Guaya* (Guayaquil) 

Otta« 

fötale» 

40.600 55.6 

25.443 34.9 

6.860 9.5 

72.903 100.0 

flota •. róner© de c simpan ías ine luidas  : ? 

Puente   :  Información suministrada por enpreaas textile*  .- 
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9.0.0.    ACUBtDO PE IHTECKJCIOH SUBKECIOWAL 

Aromo 

( A.  I.  3. A.  ) 
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ta.o.  SUMARIO 

Cinco naciones, incluyendo Ecuador, han firmado al Acuerdo da Integra- 

ción Subregional Andino, abreviadamente A.I.S.A. 11 contenido da eate tratado 

se ha resumido en este capítulo, y se ha »nalirado su influencia »obra la indus 

tria textil. Como resultado, se presenta un plan de acción para adaptar la i«* 

duftria textil a las nuevas condiciones y exigencias impuestas por el tratado y 

•e sugiere el tipo de cooperación que podría aportar el gobierno. 

En general, se ha encontrado que la industria textil deberá resolver v§ 

rio, problema» y deberá mejorar sus condiciones técnicas y de trabajo pera «cor- 

eane a los standards de competencia del grupo. Por su parte, el gobierno debe- 

ría tratar de lograr una situación económica apropiada que favoresca los cambios 

y adaptaciones requeridos. Sin embargo, se hace resaltar que no se encuentra den 

tro del programa de este estudio la realilación de un análisis exaustivo del pro* 

blema y la recomendación de medidas correctivas específicas. 

La posición ecuatoriana dentro de A.I.S.A. se considera amy ventajoaa • 

debido a las concesiones especiales que le hacen las naciones mayores, fere la 

industria textil ecuatoriana tendrá que actual sin demoras si desea matérialiser 

y no perder dichas concesiones. 
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9.2.0.     ACUERDO DE   INÎEGRACÎON SUBREGIONAL ANDIHQ 

Introducción * 

Ecuador,  Bolivia, Perú, Chile y Colombi* firmaron en Mayo,  1969, el 

Acuerdo de Integración Subregional Andino, A.I.S.A., conocido en forai abre 

viada como el Acuerdo d^l Mercado Andino.    Mientra« que ALALC tiene el pro* 

pósito principal de eliminar las barreras aduaneras entre la« naciones Lati 

no Americanas, el A.I.S.A, va mucho más lejos estableciendo la integración 

económica de los países mencionados como uno de sus objetivos básicos.    Di- 

cha integración significará la unificación de las políticas económicas prin 

cipales referentes a las estabilidades monetarias y sus paridades, sueldos 

y salarios,  leyes sociales, impuestos, etc.    En el momento actual Ecuador - 

aún no posee y deberá desarrollar políticas nacionales definitivas que luego 

deberá coordinar con las otras naciones miembros del tratado,  y cubriendo - 

los siguientes  temas   : 

- Planeamiento industrial 

- Un régimen agrícola especial 

• La planificación de las estructuras social y física 

- Las políticas monetarias, de paridad monetaria, financiera y fia- 

cal, incluyendo el tratamiento de capitales originados dentro y - 

fuera de la región. 

- Una política comercial uniforme para aplicar a países no miembros* 

- La coordinación de los métodos y técnicas de planificación. 

El mercado total estará compuesto por 60 millones de personas y será 

servido por industrias cuya ubicación será decidida de acuerde con planeamien 

tos para evitar repeticiones y excesos de capacidad instalada. 
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El acuerdo establece una  liberación progresiva de  las barrera« comer 

cíales entre los países miembros, y en un plazo de  10 aftos dichas barreras - 

deberán desaparecer  totalmente.     Esta medida es irreversible;  la única elas- 

ticidad permitida es  la fecha en la cual dichas barreras serán eliminadas dan 

tro del plazo de 10 aftos. 

Ciertos puntos que deberán considerarse son : 

• Las capacidades instaladas en plantas. 

• La necesidad de asistencia tecnica y financiera para la instalación 

expansión,  modernización o conversión de plantas industriales. 

- La necesidad de entrenamiento de  la mano de obra, 

- La posibilidad de acuerdos de especialización horizontal entra co« 

paftfas de  la misma industria. 

- Las posibilidades de establecer sistemas conjuntos de comercial ita, 

ción,  investigación tecnológica y otros medios de cooperación en- 

tre industrias similares. 

Las políticas deberán ser coordinadas de acuerdo con el siguiente pro 

grama : 

1.- Inmediato  ;  Acuerdo para coordinar lo« plana« nactonale« da desarro- 

llo. 

2,- Antes del 31-XII-1970 (0,5 aflos)  ; Se aprobará el régimen para capi- 

tales extranjeros, regalías,  etc. 

3,- Antes del 31-XII-1971 U,5 anos)  :  Se aprobarán las política« de uni 

ficación de  las leyes de promoción industrial. 
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4.- 

S,- 

••• 

Antes dei 31-XII-1971 (1.5 aflea) : Se comenaarà* la aproximación de 

loa aranceles mininos externoe cotmmea, pata alcanaarloe totalmente 

en 1975. 

Antea dai 31-XH-1972 (2,5 aflea)  : Se uniformara» loa inetrtiaentoa - 

reguladorea del cernerei© exterior. 

Antea del 31-X1I-W75 (5,5 afloa)  : Se comenaarln a aplicar loa aras 

«elea axtemoa cominee» q«e entraran en vigencia total en 1*80, 

U competencia dealeal aera' evitada mediante la prevención dei "*M»ift|" 

•1 manejo de precioe y laa maniobraa tendientee a dificultar «i abaeteciai*l 

to normal de meteriaa primas. 
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9.3.0.    LA SITUACIÓN DEL ECUADOR EN A. I.S.A.  DESDE EL PUNTO DE VISTA DE LA 
INDUSTRIA TEXTIL 

Entre las disposiciones generales del tratado,  las aplicables a la 

industria textil establecen  : 

- Ecuador y Bolivia, como las naciones miembros menos desarrolladas, 

gozarán de concesiones especiales que se especifican en el Capítu 

lo XIII del  tratado.    Las concesiones más importantes e inmedia- 

tas se detallan en tos Artículos Nos.  96 y 97 otorgándoles, por    - 

parte de las otras naciones miembros   (Chile, Perú y Colombia),una 

eliminación gradual de los derechos y restricciones de importación 

sobre los productos originados en Ecuador y Bolivia, de acuerdo al 

siguiente programa : 

- Antes del 31-XII-1971: 40% de reducción de los derechos y r£ 

cargos de importación actuales. 

- Antes del 31-XII-1972:  30% adicional de reducción. 

- Antes dei 31-XII-1973: Reducción del 30% restante. 

- En adición, la Comisión aprobará antes del 31-XII-1970 una - 

lista de algunos productos a ser liberados en favor de Ecua- 

dor y Bolivia a partir de Enero lo., 1971 (Artículo 97, para 

grafo b). 

- Ecuador y Bolivia liberarán las importaciones desde Chile, Peru   y 

Colombia a partir del 31-XII-1976 y en una proporción del 10% anual. 

Ecuador puede solicitar excepciones a este plan     para productos cía 

sificados en hasta 600 subposletones en la nomenclatura NABALALC,  - 

que serán  luego liberadas antes del 31-XII-1990 (Art.   102). Conse- 
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cuentemente, Ecuador y Bolivia reciben beneficios de tiempo en lo 

referente a liberaciones. 

Los artículos numéros 79 y 99 podrían cancelar parcial o totalsten 

te estas ventajas otorgadas a Ecuador y Bolivia si se demostrara 

que cualquiera de los otros países miembros sufrieran dallos sta- 

ves en sus economías debido a dichas concesiones especiales. Si 

tal fuera el caso, cualquier país podría tomar medidas correcti- 

vas temporarias para proteger su situación. Estas medidas debe- 

rán ser estudiadas y autorizadas por la Junta Subregional antea 

de su aplicación. 

En el tema de importaciones de capital (especiaImtnte maquinaria 

y equipo) y materias primas, el Artículo 105 establece que Ecuador 

y Bolivia podrán ser autoritarios a tomar excepción a la aproxima- 

ción de sus derechos de importación con los Aranceles Externos Co 

muñes, de manera que puedan continuar importando bienes de capital 

y materias primas desde paíaes no miembros y con arancele« tenores 

a los comunes.    Esta concesión se menciona nuevamente en el Artícu 

lo 112.    Pero el Artículo 32, punto bt dice que uno de lo» objeti- 

vos del tratado es propender al máximo empleo de las disponibilida 

des de la región o, en otras palabras,que Ecuador y Bolivia podrían 

verse forzados a obtener sus materias primas de fibras textiles ar 

tifleíales y sintéticas desde Chile, Perú y/o Colombia mientras di 

chos países posean suficiente capacidad de producción como para a- 

tender sus pedidos. 

- La armonización de la legislación sobre premoción industrial y    el 

régimen uniforme para empresas multinacionales son tratadas en el 
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Artículo No. 28. Se establece que dentro de lo» seis meses siguien 

tes al 31-XII-1971 los miembros adoptarán las medidas necesarias pa 

ra poner en vigor dicha armonización, según lo sugiera la Comisión. 

Esto significa que Ecuador y Bolivia no tendrá su legislación defi- 

nitiva de promoción industrial antes del 30-VI-1972. Esta fecha t« 

considera wuy demorada y puede neutraliser parcialmente las ventaja» 

de tiempo otorgadas a Ecuador y Bolivia, a no ser que se adopten mm 

¿idas temporarias con adelanto. 

Cualquier nación miembro puede colocar producici en su lista de ex- 

cepciones, en cuyo caso dichos productos no serán liberados dt a- 

cuerdo con los planes generales, pero en cambio serán liberados to- 

talmente antes del 31-XII-1985 (Art. No. 55).    Sin embargo, para 1st 

tres grandes naciones miembros esas excepciones no son válidas para 

Ecuador y Bolivia si se demuestra que en los últimos tres anos di- 

chos productos tuvieron un intercambio significativo con el país qu« 

solicite la excepción o que existen posibilidades de un comercio sig 

»ificativo en el futuro inmediato (Art. »o. 58).    Salvo que loa Ar- 

tículos números 79 y 99 sean aplicados contra Ecuador y Bolivia, «a- 

tas dos naciones pueden encontrar que el Artículo So. 58 resulta 

realmente ventajoso para sus economías a travia 4« exportación«    ha 

eia Chile, Perú y Colombia. 



-  354 

9.4.0.    AGENCIAS DEL A.I.S.A. 

De acuerdo con el Capítulo II» el acuerdo establece que te torni- 

titi dos Órganos para regular la aplicación del tratado, liles sen : U - 

Comisión y la Junta. 

- La Comisión esta' const ituCda por do» reprete«tantea plenipote» 

ciarioa del gobierno de cada paf* siembre» un titular y un al- 

ternat ivo. 

- La Junta se compone por tre» miembro* técnico» consultor«» cu- 

ya función ea asesorar a la Comisión» y »u trabajo debet! rala 

clonarse con los intere»»» de la s«br»slóft en conjunto. 

- En adición, el acuerdo »»pacifica la constitución d» de» eomi- 

tés de asistencia (Artículo» He». If y 22). 

- La Comisión y La Junta se han formado y operan normalmentet Fj, 

ro la necesidad de los comités de asistencia se discuta. 
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t.5.0.     ligLEMEKTACIOt* DEL TRATADO 

Para Implementar el A.I.S.A. en fora« efectiva ta requiere una ac 

clon orientada por parte tanto del gobierno cono de laa fuerzas económi- 

ca» de cada país.    Se deataca que el A.I.S.A. significa no aolo la elimi- 

nación de  las barreras de  importación entre loa países miembros alno que» 

adémate,  establece una integración económica completa entre sus viembroa. 

La constitución y operación de la Comisión y la Junta aon medidas 

poaltlvaa  tomadas hacia la  implement ación del tratado.    Fate al «1st» tiem 

po,  la armonización económica ae considera vital para el A.I.S.A.; ai no - 

te logra concretar el tratado no diferir! significativamente del ALALC. 

Se   estima que Ecuador y Bolivia, en au carácter de naciones menos 

desarrolladas y con laa máximas concesiones, aon laa doa naciones llamadas 

a recibir las mayores ventajas del tratado.    Por consiguiente, ambos paí- 

ses deben aer los mas lntereaadoa en utilitar todos loa medios a su alean 

ce para acelerar el cumplimiento de laa etapaa intermedias hasta llevar - 

el tratado a una operación completa y segura. 
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9.6.0.    SITUATION DE LA  TNDtlSTRIA TEXTIL EN ECUADOR 

La industria textil en Ecuador  fué instalada y es operada para ser- 

vir a una nación de tamaño físico pequero   (nun las dos ccmpanía. mis  grande» 

no pueden ser consideradas mas que medianas de acuerdo con  los standars in- 

ternacionales).    La industria cubre una  línea de productos muy diversifica- 

da, y utiliza todo tipo de fibras textiles como materia prima.     En los ulti 

mos anos ha sido estimulada por un activo intercambio no oficial de produc- 

tos con las naciones vecinas, con un balance de artículos  textiles que ha - 

sido estimado en  favor del Ecuador como de 7.5 millones de dólares  (1969), 

diferencia entre valores de productos que salen y entran al país. 

Con muy pocas  excepciones,   las  empresa, textiles pertenecen a uno o 

dos dueños y poseen organizaciones del   tipo familiar.    El  industrial ecuato 

riano es individualista; desea dirigir  su empresa de acuerdo con sus idea, 

propias y no teniendo que dar explicaciones a otras personas. 

Esta aptitud mental ha atomizado la industra.    Aun miembro, de la - 

«lama familia prefieren instalar empresas separada, en lugar de con.iderar 

le posibilidad de interasociación para  lograr empresas de mayor envergadura. 

El de.eo o la necesidad de independencia total ha forzado a la. em- 

presa, a una integración completa y frecuentemente no económica.    La mayoría 

de las industrias textiles de cualquier tamaflo dedicadas a telas plana, po- 

seen alguna forma de hilandería,  tejeduría y departamentos de tenido y aca- 

bado, son considerar  las razones económicas de esta integración. 

Con poca, excepciones, la organización de esta, compañía, e. muy e- 

lemental, siendo su gerente general  (generalmente el dueño)  el que decide to 
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do desde compras hasta ventas. 

En los últimos afios, la industria ha ido incorporando maquinaria y 

equipo para ampliar su capacidad de produccio'n y para mejorar la calidad - 

final. Este hecho, juntamente con condiciona» de paridad monetaria fav£ 

rabia» limitó primero e invirtió' luego el flujo dt producto! da contraban- 

ds qua pocos aftoi atrís eran introducidor da naclonaa vacinal (farú, Celof 

bla y fammi). En U actualidad la industria ttKtll atienda U dimandi da 

let mamdes lee»l y parálale, U damanda eewbinida absorba prie tic amants 

teda la producción local y, para algunos productos, putos aún qusdsr allu- 

na demandi Insatisfecha. 

# 
No obstante, esta situación as consldarada como artificial.    El ig 

tareamblo da productos textiles con los países vadnos puade cambiar dría* 

ticamente como resultado de medidas gubernamentales, y as por consiguiente, 

Inestable.    El valor de los productos saliantaa sa estima actualmanta an 9 

millones de dólares anuales;  algunaa eompaflfae tienen planea de txpanslón 

de au capacidad de producción, especialmente an hilandería "high bulk"   da 

fibra acrilica, para aumentar aún mas el volumen de los envíos de esta pro. 

due to a Colombia. 

9.6.1.    ACCIÓN PRELIMINARY RECOMENDADA A LOS «DUSTRIALES TEXTI- 
LES EN EL MERCADO ANDINO 

Hasta ahora solo una gran compañía ha tomado medidas poai« 

tlvaa en la acción preliminar de estudio de su propia poaiclón franta al - 

Mercado Andino y para fijar las bases de adaptación de sus operacionea a - 

loa requerimientos impuestos por el mercado internacional.    Todas laa demáa 

empresas han dedicado una consideración limitada a los nuevos problamaa; en 
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muchos casos, desgraciadamente demasiado frecuentes, se determinó que los 

directores de la? empresas no st encontraban adecuadamente informados so- 

bre los alcances del tratado. Las dos opiniones más generalizadas entre 

dichos directores son 

a) No existe certeza de que el tratado se ponga finalmente - 

en práctica- las diferencias entre las naciones miembros 

son tan notables que no pueden ser disimuladas mediante - 

negociaciones, y la idea de un Mercado Andino está conde- 

nada al fracaso, 

b) Las compañías textiles ecuatorianas son demasiado pequeñas 

para enfrentar un mercado internacional sin un desarrollo 

especializad- de productos o una producción propiamente ba 

lanceada, Algunas de ellas podrían mejorar sus posiciones 

por expansión y modernización, pero se resisten a conside- 

rar nuevas inversiones debido a cierta incertidurabre econó 

mica en el país y, a  su ignorancia de lo que realmente si£ 

nificará el A.I.S.A. Ellos prefieren asumir una posición 

de expectativa, sin tomar decisiones adelantadas. Los pro 

blemas se considerarán a medida que se vayan presentando. 

De todas maneras, en  su forma actual la industria textil e 

cuatoriana tiene una tarea ardua solamente para sobrevivir. 

Esta forma de pensar es perniciosa. Debe ser reconocido - 

que, quizá por causas y razones justificadas el gobierno ha prestado hasta 

ahora una ayuda limitada, pero al mismo tiempo las fuerzas económicas no - 

han tomado la iniciativa ni se han comunicado con el gobierno para promover 

la adopción de medidas constructivas y armonizadas con los objetivos de - 

A.T.-'.A. 
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Ecuador no  es  el único país con problemas de adaptación al 

Mercado Andino.     El tratado,  en esencia,   significa un cambio  fundamental  - 

en políticas,  organización y acción;  será difícil de  implementar debido    a 

la variedad de  la naturaleza de sus miembros.    Pero con buena voluntad y - 

cooperación no puede ser considerado imposible ni utópico;  sus beneficios 

potenciales compensarán el duro período necesario para  implementar el tra- 

tado e,   indudablemente, constituye una de  las medidas mas avanzas hacia 

el progreso del país tomada en los últimos anos. 

Mientras  tanto,  al asumir que el tratado no será puesto en 

práctica,  algunos directores  textiles  están jugando un chance que al  final 

puede tornarse contra sus propios intereses.    Su posición,  en cambio,  debe 

ser positiva y deben aportar completa cooperación a  las autoridades y dele 

gados responsables de la   implementación del tratado.     Los directores deben 

unirse a los delegados ecuatorianos de  la Comisión y discutir con ellos  cuá 

les deben ser  las posiciones a adoptar con respecto a la industria textil, 

q«á medidas  se deben proponer y respaldar, y qué decisiones pueden ser dafti 

ñas para la industria, de manera que los delegados ecuatorianos puedan aten 

der las reuniones con otros delegados con el pleno conocimiento de la situa 

ción dome'stica y con objetivos prefijados. 

Para proceder en forma inteligente,   los directores textiles 

deberían unir sus fuerzas.    Algunas compañía, son miembros de la Asociación 

de industriales Textiles del Ecuador.    Los industriales deberían abandonar 

parte de su individualismo y lograr plena cooperación entre ellos, y debe- 

rían apoyar honesta, completa y activamente a su Asociación en todas la. - 

discusiones con los miembros de la Comisión en todos  los problemas de  imple 

mentación del A.I.S.A.   que afecten a la  industria textil. 
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Actuar en este sentido es muy urgente. Debe recordarse que 

la Comisión deberá aprobar antes del 31-XÎÎ-1970 una lista de productos a - 

ser liberados por Perú, Chile y Colombia en favor de Ecuador y Bolivia, y - 

que la lista podría incluir productos  textiles. 

9.6.2.    PRINCIPALES INCONVENIENTES DE LA INDUSTRIA TEXTIL ECUATORIA- 
NA 

La industria textil ecuatoriana no difiere sensiblemente de 

las de Chile o Peru'.     El tamaño es  la única diferencia significativa entre 

ellas.    Pero al tamaño está relacionado con otros inconvenientes que, a lar 

go plazo, pueden transformarse en importantes. 

Los que siguen son algunos de los inconvenientes  : 

a)    Dirección por parte del duefto o su familia  : 

Este es un sistema de dirección frecuente en la indus- 

tria textil Su! Americana. Pero propiedad no asegura habili 

dad directiva. Mientras las operaciones sean de tamaño li 

mitado, y la demanda y competencia permitan una venta fluí 

da de toda la producción, los problemas de dirección no se 

rán serios. Pero actuar en mercados internacionales, alta 

mente competitivos, requerirá un tipo de dirección diferen 

te,  con una mentalidad especialmente adecuada para esas si 

tuaciones. 

b)    Organización extra-simplificada 

Muchas compañías muestran una organización primaria, - 

con muy reducido planeamiento, presupuestatniento y control, 
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Aún cuando hasta ahora este tipo de organlsaclón ha sido a- 

decuado, la expansion del mercado a operaciones Internacio- 

nales requerirá sistemas más sofisticados. 

c)    Bafa capacidad retributiva 

El bajo volumen de ventas significa baja capacidad de - 

pago de sueldos.    En Ecuador, este problema se resuelve por 

la unificación en el duello de las responsabilidades de dlrec 

clon, compras, producción y ventas,  tareas que si fueran cu 

blertas por empleados,  requerirían los mayores sueldos de - 

la empresa.    Pero el hecho que estas posiciones no están ni 

puedan ser cubiertas por especialistas de alto vuelo pondría 

a las empresas en un posición difícil si las operaciones se 

expandieran al Mercado Andino. 

d)    Limitaciones de calidad 

En varios casos se determinó que los dutflos d« compaftías 

textiles poseían entrenamiento profesional o poseían algún 

conocimiento de tecnología textil.    Paro en un mercado que 

cambia y desarrolla constantemente nuevos sistemas de pro- 

ducción, resulta Importante contar con asistencia de inganle 

ría «apeciallsada de alta técnica en todos los departamentos 

fabriles y que Incluyan laboratorios de pruebas y de control 

de calidad, actualmente casi no existentes en empresas textl 

les. 

e)    Limitaciones de mercado 

La falta de una organltaclón comercial adecuada hace que 
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la «ayoría dt Ut «?*•••• taxtitaa no «»te en condicione, 

de actuar an un «arcad© internacional. 

SI •• l©s*a» .©lucionaa a le» pr©bla*a» cread©, ©or laa l¿ 

«itacione. d« tamaño rimiti ©vidant. *» U induetrta *a*Ui ecuatoriana 

a« encontrará en una poaición el-ilar a la. de Chila y Paru, y ..ta podría 

•at un buen .unto da partida en eu adaptación • lo. r*«*i.ri«ientoe dal Mer 

«•do Andino. 
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9.7.0.     PLAN TENTATIVO DE ACCIÓN PARA LA INDUSTRIA TEXTIL 

Existen varias soluciones potenciales ai problema de la limitación de 

tamaño;   las mis adecuadas para la industria textil ecuatoriana son: 

a) Expansion del  tamafio de la empresa;  Es el sistema más directo; per 

mite el mantenimiento del  individualismo actual de las empresas pe 

ro generalmente se encontrará fuera de alcance para los industria- 

les debido al gran volumen de inversiones adicionales requeridas, 

frecuentemente no facilmente obtenibles.    Las ampliaciones pueden 

lograrse mediante la instalación de nueva maquinaria pero,  además, 

debería darse una atención especial a la modernización de las má- 

quinas y equipos actuales y al balance integral de la planta. 

b) Fusiones de empresas:     Fusiones de empresas (dos o más compañías 

que se unen para formar otra mayor, o la absorción de una o más 

empresas por otra)  son,  técnicamente,  ios medios más recomendables 

y practicados para mejorar la situación de un grupo de empresas. 

Generalmente, la única inversión requerida es el pago de algún ira 

puesto, pero la dificultad más frecuentemente encontrada es la ar- 

monización de las mentalidades de los duettos de la nueva empresa, 

que en el futuro deberán actuar como socios y no como jefes supre 

mos.    Por la unión del equipo de producción, el primero e  inmedia 

to resultado de las fusiones es una nueva empresa con una mayor 

y mejor balanceada capacidad de producción que cualquiera de sus 

componentes. Pero al mismo tiempo, si la operación es bien estu 

diada, varios beneficios adicionales pueden lograrse. Normalmen 

te, la proporción de costos indirectos originados en producción, 

administración y ventas pueden ser reducidos, y el costo total 
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disminuido.    A veces, el mayor volumen de compras permite la obten 

clon de precios unitarios inferiores, circunstancia que puede re- 

sultar  importante en la compra de materias primas y algunos otros 

tipos de suministros.    El mayor volumen de ventas puede llegar a 

permitir a la empresa el empleo de especialistas de alto calibre 

cono jefes de departamentos o en otras posiciones claves, dando a 

la empresa la posibilidad de mejorar su planeamiento, organización, 

control, eficiencia, calidad y penetración de mercado.    Fusiones, 

al contrario que las expansiones de plantas, no requieren el es- 

fuerzo de conquistar mayores o nuevas partes del mercado para la 

colocación del incremento de producción;   las empresas que se  fu- 

sionan pueden contribuir a la nueva compañía con sus propias par 

tes del mercado,  asegurándole un aceptable volumen de ventas des- 

de el  principio mismo de su vida.    Al mismo tiempo,  la competen- 

cia entre las empresas  fusionadas desapareeej las  fuerzas unidas 

son entonces dirigidas hacia el mercado,  generalmente desde una 

posición competitiva mis favorable que las anteriores de las com- 

pañías componentes* 

c)    Servicios cooperativos;    En eatt sistema dos o más compañías, que 

no poseen individualmente la potencialidad económica para hcerlo 

por su cuenta, contratan o emplean, y se dividen,  los servicios 

de especialistas en áreas determinadas.    Ampliando la idea, es- 

tos servicios podrían ser provistos por la Asociación de Indus- 

triales Textiles del Ecuador a sus compañías miembros o cambio 

de ciertos honorarios, que podrían ser fijos o proporciónale» a 

la extensión de los servicio» prestados.    Fara problemas comunes 

a varias compañías, o por servicios temporarios,  la Asociación 
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podrí, contr.fr ana organización consultor, p.r. tenuis e.peclfi- 

COS. 

d>    vicios c^ne,:    Un. .Uern.tlv. « 1« proposición anterior, 

vàlida mayormente cuando se hace necesario contar con ciertos ti- 

pos de equipo y organización, no justificados economic ««en te para 

cada comp.fila individualmente debido a la. Inveratone, o complica- 

ciones que involucran, consiste en la formación de departamentos 

o seccione, comunes, tales como control de calidad y/o laborato- 

rio, de prueba, talleres de tenido y acabado, seccione, de compra, 

««itieompafilaa y organ i..clone s é> marketing internacional compar 

tldo..    Al igual qua .1 anterior, e.te si.tema puede .er u.ado 

por do. o mi. comp.nl.. o aaylia-o en e.cala al nivel do la Aso- 

elación, 

a)   -—»->«•. •« producción:    Si lo. otro, problem., .on solucio- 

nado, por aplicación de lo. si.tamaa propue.to. anteriormente, el 

problema de baja capacidad de producción podría .er .olucionado 

parcialmente por concentración, en lugar de división, de la pro- 

ducción en unos poco. Ítem., ..paci.lis.ndo la. ernpre... en Unta, 

perticularea da productoa. 

faro eate si.t.ma daba .ar tomado con cuidado, porque la. *«pr«- 

... podrían hacer.a muy .««.itlv.a . variación., de compet.ncta. 

Datori«! mantanar como re.arv. uno o «t. producto, bian probado, 

y planeado., y i. producción podrí, concentr.r.e en ello, en i. 

aventualldad de una calda profunda de venta, producid, por cam- 

bio, de demanda o el de.arrollo de nueva, y fuertes eos*, tane i... 
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En algunos caaos, esta especializaron podría ser acompañada con 

un mejoramiento de calidad y .ma reducción de costos para asegu- 

rar una más larga vida a la linea de producción elegida. 

De todos los sistemas propuestos el único que puede ser implementado 

individualmente es el primero; todos los otros requieren una cooperación for- 

«al entre los industriales, sea individualmente o a través de la Asociación. 

El primer sistema, debido a la composición de capital de la* empresas texti- 

les ecuatorianas (generalmente, uno o dos dueflos) y al volumen de las nueva, 

inversiones requeridas, se considera difícil, si no imposible de implementar. 

Las fusiones constituyen los procedimientos más recordados porque ellas 

pueden aportar soluciones integrales a los problemas actuales. Los últimos 

tres sistemas proporcionan paliativos solamente a problemas específicos y 

.ectorialea, pero pueden ser de gran valor como complemento para cualquiera 

de los otros dos sistemas. 

No hay sistema que pueda considerarse ideal o general, que pueda re- 

comeadarse para el conjunto de la industria. Aon cuando muchas empresas po- 

...n problema, similares, sus detalles son diferentes. Por consiguiente, ca 

da compañía debe evaluar su propia situación, capacidad, objetivos y disposi- 

ción de asumir riesgos, y solo después de un estudio profundo podrá llegar a 

una decisión adecuada en la selección del camino a seguir. Si esta decisión 

e. por una fusión, también las otras compafilas deberán ser estudiadas en de- 

talle, y la afinidad con sus dueflos deberá ser ponderada imparcialmente para 

evitar problemas posteriores de personalidad. 

Frecuentemente, no uno sino una combinación de los sistema, descrito., 

con o .in modificaciones y/o adaptaciones, resultará el más adecuado para ca- 

da compañía individual. Además, las asociaciones y fusiones con compaflla. de 

otro, pal.es del Tratado Andino podrían resultar ventajosas. 
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9.8.0.  PLAN TENTATIVO DE ACCIÓN PARA EL GOBIERNO 

Para asegurar una participation exitosa por parte del Ecuador en el 

Marcado Andino, el gobierno deberá desarrollar condiciones económicas y psi- 

cológicas favorables a largo plazo tendientes a promover un esfuerzo nacional 

y acelerado hacia la complement ación y adaptación de las fuarsas económicas a 

los requerimientos del tratado. Los principales y más urgentes temas sont 

-  Politica impositiva; No es siempre recomendable crear impuestos 

nuevos o mayores. El problema de balancear el presupuesto nacio- 

nal puede ser atacado desde dos frentes: por un control estricto 

de los gastos generales y por el desarrollo económico del pais 

(que se traduce en un mayor volumen de recaudaciones en los im- 

puestos existentes). 

Aparentemente, la estructura impositiva en el Ecuador merece una 

revisión completa sobre bases modernas. El sistema debe ser sim- 

ple de aplicar y universal en extensión, de ser posible automáti- 

co y difícil de evadir. Debe ser cuidadosamente planeado, por 

expertos y válido, tal cual o con pequen*« modificación«!, por 

un largo periodo, 

.  Burocracia Gubernamental: El promedio de transa«lonas y negocia- 

ciones con el gobierno pueden ser considerada« actualmente como 

complicadas. Se recomienda especialmente su simplificación. La« 

empresas y las personas podrían evitar la necesidad de largas ne- 

gociaciones en oficinas estatales si las reglamentaciones del go- 

bierno son concebidas para aplicación automática. 

-  Ley de Promoción Industrial: En su presente situación, esta ley 

ha perdido casi toda su atracción para los industriales; su única 
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parte importante restante es la liberación parcial de derechos de 

importación. La reimplantación de un sistema de reinversiôn de 

utilidades libres de impuestos se considera necesaria, aún cuan- 

do se establezcan limitaciones en cuanto a las proporciones de la 

reinversiôn. Debido a la necesidad de aprovechar la ventaja de 

la concesión de tiempo dada a Ecuador por el À.I.S.A., se sugiere 

el estudio de una nueva ley basada en un decrecimiento progresivo 

de la proporción de reinversión, por ejemplo, 60% en 1971, 50% 

en 1972 y 40% en adelante, con transportes de los excesos de in- 

versiones de un «fio al siguiente hasta su cancelación. MAS pro- 

piamente, este sistema podría ser incorporado nt a una ley de 

promoción industrial sino al contenido general de la estructura 

impositiva sobre bases permanentes; su aplicación deberla ser 

automática, sin requerir aprobaciones previas del gobierno. 

Las fusiones, como una de las sugestiones más importantes, podrían 

ser promovidas por una reducción, o mejor aún, una eliminación com 

pietà de los impuestos que graban estas operaciones. 

,  Promoción de exportaciones; En muchos países, los derecho« de 

Importación sobre materias primas e impuestos internos son vili- 

dos para productos y negocios locales. Cuando se exporta un pro- 

ducto, su contenido de materias primas importadas es considerado 

como "en tránsito" mientras se lo retiene en el pals para el pro- 

ceso de manufactura. En consecuencia, los productos exportados 

son liberados de derechos de importación sobre materias primas y 

de impuestos Internos mediante un sistema dual: 

a) Draw-back: Consiste en el reintegro por psrte del gobierno al 
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exportador o productor,  de los derechos de importación pagados 

anteriormente  sobre el contenido de materia prima importada del 

producto.    El  valor del  "Draw-back" debe  ser estimado para cada 

producto, y generalmente  se lo especifica por unidad de peso. 

b)    Reintegro de   Impuestos  Internos:    Los impuestos internos pagados 

hasta e! momento de  la operación de exportación se computan y son 

devueltos por el gobierno al exportador o productor.    Comunmente, 

se lo establece como un porcentaje sobre el valor F.O.B. de loa 

productos exportados. 

Algunas veces, ambos reintegros se unifican por razones de simplici- 

dad y el gobierno devuelve un porcentaje fijo, por ejemplo, 15% sobre el va- 

lor F.O.B. de  los productos exportados. 

En Ecuador,  la Ley de Promoción Industrial contiene un articulo que 

libera de derechos de importación a las materias primas utilizadas en la ma- 

nufactura de productos para exportación.  Pero su aplicación es complicada y 

mayormente válida para exportaciones seguras y muy bien planeadas. 

Se recomienda muy especialmente el establecimiento de un sistema si« 

plificado y de aplicación automática. 

La mayoría de las medidas mencionadas  tocan puntos que deben ser 

armonizados con los otros miembros de A.I.S.A.    Ecuador no puede esperar 

hasta que el  grupo tome decisiones  finales, sino que deberla desarrollar 

sus propias políticas para ayudar de inmediato a sus fue-zas económicas en 

sus esfuerzos para prepararse a actuar en el Mercado Andino.    Para simpli- 

ficar la armonización futura, Ecuador podría adoptar inlcialmente sistemas 

y políticas  que,  llenando sus propias necesidades,  sean más o menos pareci- 

das a las utilizadas por las naciones más avanzadas miembros del tratado. 
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9.9.0.     ACCIÓN COMPLEMENTARIA 

Los puntos que cada empresa textil debe revisar cuando estime su propia 

posición dentro del marco del Mercado Andino son los puntos normalmente vitales 

de tcia industria, volumen y balance de producción, productividad, calidad, cos_ 

to, organización, planeamiento, comercialización y financiación. Varios medios 

para mejorar las posiciones de las compañías individuales fueron mencionadas an- 

teriormente. Pero es evidente que uno de los principales objetivos a lograr se 

râ el de por lo menos alcanzar standards adecuados para competir con las otras 

naciones miembros. 

Este objetivo puede requerir nuevas   inversiones,  independientemente de 

la solución  adoptada para el problemi», de  tamaño.    Pero esta  inversión puede ser 

fuertemente  reducida si se  implementa una fusión de empresas bien estudiadas, 

y políticas   favorables del gobierno podrían  alentar estas decisiones. 

Si  se apreciara en general la influencia del Tratado Andino sobre la 

Industria de cualquiera de las naciones miembros, seria evidente que el trata- 

do forzará en corto tiempo una serie de acciones mejoradas que de  todas mane- 

ras deber lar» ser tomadas igualmente, pero en un tiempo más prolongado.    Por 

consiguiente,  el  tratado puede ser considerado un saludable  elemento acelera- 

dor siempre que  las naciones miembros cuenten con la capacidad  financiera re- 

querida para actuar con ei nuevo ritmo. 

La actuación gubernamental e industrial deberla aar comp lernen tad a por 

la fuerza laboral.    Los trabajadores no pueden ser dejados «parte;  se les de- 

berla enseñar el significado del tratado,  sobre su influencia sobre la nación 

y sobre la misma ciase trabajadora, y la fuerza laboral deberla asumir su par- 

te de responsabilidad en la forma de cooperación para facilitar la obtención 

de mayor productividad y mejor calidad.     Los  industriales deberían estar lis- 
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toi para complementar esta cooperación con entrenamiento adicional debido a que 

buena voluntad no es suficiente si no se encuentra acompañada por buena artesa- 

nía. La educación y el reentrenamiento de la fuerza laboral puede ser encarada 

por el gobierno mediante sus agencias esoecialisadas o por los mismos industria 

las por si o por intermedio de su asociación. 

11 gobierno, por su parte, puede introducir beneficios laborales basa- 

dos en mayores ingresos obtenidos por mayor productividad y calidad de trabajo. 

Se debe hacer resaltar que si la industria textil ecuatoriana alcanta- 

ra a llenar las condiciones descritas, se encontrará lista para actuar no so- 

lo en la Subregión Andina, sino también en otras áreas internacionales.    El 

futuro puede resultar muy prometedor para todos los industriales de mente abier 

ta y amplia si siguen planes de acción realistas y cuidadosamente estudiados. 
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10.0.0.      POSIBILIDADES DE EXPORTACIÓN 
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îo.i.o,    INTRODUCCIóN 

La« posibilidad« del Ecuador d« exportar producto« textilee *« 

an.IU.n en ette capitulo,    11 e»tt*§ie eut»" te«»« J producto» y lo» «»dio» 

«specifico» por lot cuales la iirfiwtria textil puade utilité* en la «•)©* 

form, eta» oportunidades, y p*o****M a travée d« loi cuale. al gobierno 

puede tervlv este objetivo. 
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10.2.0.       REQUERIMIENTOS PE LA EXPORTACIOW 

Los productos exportables de cualquier tipo deben llenar exigencia* 

básicas del mercado internacional:   adaptabilidad a la demanda del mercado, can- 

tidad, calidad y precio. 

El producto debe aar necesitado y una dtmanda debe existir o podría 

ser creada.    El mercado extranjero tiene sut propias preferencias, que deberán 

ser respetadas y satisfechas.    Los productos aceptados localmente podrían no 

ser interesantes para un mercado extranjero.    Podrían fabricarse productos es- 

pecialmente para la exportación.    En general, ae acepta que en todos los países 

existe, en forma real o potencial,  una demanda por prácticamente cualquier ar- 

ticulo.    En el caso del Ecuador se considera conveniente limitar las considera 

clones de exportación a productos con demanda ya establecida; promover o tratar 

de desarrollar nuevos mercados para nuevos productos se deja para países de ma- 

yor tamafio. 

La cantidad exportada asti en relación directa con la demanda del 

producto en el extranjero.    Generalmente, las grandes poblaciones significan 

grandes demandas y la necesidad da producir en grandes cantidades. 

La calidad del producto exportado debe igualar la calidad a la que el 

mercado extranjero está acostumbrado,    normalmente, cuanto más elevado es el 

standard de vida de un pais mis altos son los standards de calidad exigidos. 

La competencia en productos de baja calidad es generalmente muy aguda y acen- 

tuada por pequeflas empresas locales.    En consecuencia, las mejores posibilida- 

des de exportaciones exitosas se encontrarán en ios rangos medios y altos de 

calidad. 

El precio solicitado al consumidor final debe ser aceptable y competi- 
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tivo.     No es necesario decir que dichos precios,  los domésticos y los F.O.B. 

son todos diferentes.    Los precios F.O.B.  necesitan un cálculo especial, al- 

guno, impuestos son válidos localmente pero no aplicables a productos exporta- 

dos;  pero los gastos    de embalaje de exportación,  transporte, carga,  trámites 

de exportación y algunos impuestos y sellos específicos deben ser cargados al 

precio. 

Los precios F.O.B. son fuertemente influenciados por factores extra 

industriales en la forma de devoluciones del gobierno.    Ellos corresponden a 

«draw-backs'» y reintegro de impuestos internos.    Estos reintegros pueden lle- 

gar al  15% del precio de exportación o, en otras palabras, el precio F.O.B. 

puede ser 13% menor que el precio de exportación deseado por el exportador. 

Antes de llegar al consumidor final, el precio F.O.B.  es incrementa- 

do por varios cargos.    Agregando flete, seguro y derechos consulares se obtie- 

ne ei precio CI.F., que más ios derechos de  importación, gastos de puerto, 

comisiones,  impuestos, preparación y trámites de importación, gastos financie- 

ros,  transporte y descarga dá el precio final de compra en el depósito del 

agente.    Finalmente, agregando los costos y utilidades de operación del agen- 

ta se obtiene el precio al consumidor. 

Los gastos para pasar ios precios de F.O.B.  a C.I.F.  son del orden 

del 10%; los derechos de importación pueden llegar al 200% sobre el valor 

C.I.F. ; los gastos portuarios y de transporte varían alrededor del 7%. 
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10.3.0.        SITUACICN EXPORTADORA PEL ECUADOR 

Un« descripclín detallad, de 1. .»u.cion  exporter. del Ecuador 

., da en el  capitulo .obre  el  Mercado Andino.    En  e.te  p.rr.fo 1. .Ituacion 

ecuatoriana ae «para con do.  grupo, de pal...:   lo. .»*». -el Tratto An 

dlno,  con» Gruño No. 1, y lo. E.tado. Unido, y pal... A.Utlc.. y Europeo. 

.0*0 Grupo No. 2.   La. cuatro „rlncip.le. co„.id.r.cione. d. .,portaci6« a. 

coaparan de la torna «lguiente: 

10.3.1.    AllAPTABILIPAP PE raODXTO 

El Grupo No.   1 e.tá co.pue.to por cu.tro p.i«. "• ca.t la. 

.1.«. car.cterl.tlc.. del Ecuador;  co.turt.re..  for«., y e.tandwd. de vida, 

r«a, cultura y origen, cil»..     Toda. e.u. .imilitude. tienden a unifor-ar 

U. tipo, y producto, confido, por dicho, paia...     E. Prob.bl. <u. un pro- 

ducto  textil fabricado en Ecuador par. u.o interno pued. .« bien racibido 

por los mercados de los otros países. 

Las naciones del segundo grupo  son diferentes en muchos 

aspectos;   simplemente por la consideración de un   factor, cite, pued« v.r.e 

cue Ecuador no produce el tipo de ropa de invierno utilizo en eso. pal.«. 

Se estima que el Ecuador no se  encuentra actualmente an 

una favorabie situación para producir articulo»  textiles en la. »oda., ..ti- 

ios y diaenos deseado, por Estado. Unido, y lo. pala« europeos.   Desde «1 

punto de vista de adaptabilidad .1 producto serla major para Ecuador limi- 

tar  sus exportaciones textiles al grupo de naciones ntoero uno. 

10.3.2.     CANTIDAD 

La capacidad actual de producción del Ecuador» en la fe*. 

.. en que está organizada, ea dal trailo adecuado para ..ti.fscer al «arcado 

local con la estructura presente de producción e   ia^ortaciôn. 
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Si las exportaciones deben alcanzarse sin descuidar el mer- 

cado local, debe crearse una capacidad adicional de producción.    Las ampliado 

nes de plantas son las alternativas más directas a este problema.    Pero mien- 

tras no se establezca una corriente  firme y constante de productos exportado«, 

la mejor solución al problema de capacidad productiva seri mejorar productivi- 

dad, eficiencia, modernización y balance de equipo de producción, y acompaña- 

do por un mayor nivel tecnológico-, en una etapa posterior podrí« hacerse ex- 

pansiones de plantas. 

Considerando ei tamafio promedio de la» empresas textil«« # 

ecuatorianas debe aceptarse que cualquier esfuerzo exitoso para incrementar 

la capacidad de producción rendirá resultados que permitirán «olo volumen«» 

pequeños a medianos de productos exportables, que serán insuficientes para 

negocios con países del grupo 2 (especialmente si los tipos d« productos s« 

limitan de acuerdo con el párrafo anterior). En consecuencia, desde el pun 

to d« vista de las cantidades exportables serla conveniente para ei Ecuador 

Utritar sus operaciones a los países miembros del Tratado Andino. 

10.3.3.      CALIDAD 

Durante el curso de aste estudio se obtuvieron muestras 

de productos textiles ecuatoriano« y se enviaron a E.tado« Unidos, Europa y 

los paisas dal Tratado Andino para «u examen y comparación de precios.    Lo» 

resultados de este estudio han sido que la calidad de ios productos textile« 

ecuatorianos se encuentra al nivel promedio de las naciones del área, pero 

no cumple totalmente las exigencia« del grupo de nacione« número dos.    Ata 

cuando la diferencia con la calidad de e.te último grupo no es muy pronun- 

ciada, se estima que para confeccionar la calidad en lo« fino* det.lle« exi- 

gidos por este grupo se deberla colocar una carga sobre laa empresas textile» 

que «erla desproporcionada a «u ta«aflo.    En consecuencia, desde el punto de 
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vista de calidad  serla recomendable  limitar las exportaciones del Ecuador a la 

Zona Andina, 

10.3.4.       PREGIO 

El precio, especialmente para los productos de uso diarlo 

que se consideran «qui» es uno de los más  importantes factores que deciden el 

Éxito de una operación de exportación. 

Los precios de las nuestras mencionadas en el párrafo ante- 

rior fueron analizados y comparados a los de productos similares de los grupos 

números uno y dos.     Los productos ecuatorianos demostraron no ser competitivos 

contra lo& precios existentes en el grupo dos.    Si los inconvenientes en ca- 

lidad y precio se consideran conjuntamente no es necesario decir que las po- 

s ib i lid ade s de exportación a Estados Unidos, Asia y Europa son nulas. 

Una comparación de precios para países del grupo uno se di 

en la Tabla No.   1.     Se utilisa un sistema de números Índices y los precios 

ecuatorianos se toman como base (100).    Descartando a Bolivia por razones es 

pedales, puede verse que desde el punto de vista de precios se encuentra en 

posición favorable para exportar productos textiles a Chile y Perú si el Tra- 

tado Andino se implementa y esas dos naciones eliminan los derechos de impor- 

tación sobre productos ecuatorianos.    Para todos los artículos listados, los 

precios peruano? y chilenos son superiores a los ecuatorianos.    Sin embargo, 

debe recordarse que existen varios gastos de exportación que no serin elimina 

dos y que alcanzan al 15 - 20% del precio F.O.B.    En consecuencia, en princi- 

pio debe decirse que  los productos exportables son aquellos que tienen indi- 

ees superiores a 120 en Chile y Perú;   Índices en el rango 115-120 indican po- 

s ib il id ade s de exportación dudosas, e Índices inferiores a 115 corresponden 

a productos que deberían descartarse. 
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El Indice de precios más bajo para Chile y Perú es 109. 

Se estima que aún en esos productos una revisión de precios permitirla al E- 

cuador nivelar precios y hacer posible la exportación de todos los productos 

listados a Chile y Perú.  Un reajuste de precios más profundo podría poner 

también a Colombia al alcance de las exportaciones ecuatorianas; hay cinco 

productos en lista con Índices de precios de 97 o más. 

Las concesiones especiales a ser recibidas por Ecuador de 

loa otros miembros del Tratado Andino consistentes en la eliminación de los 

derechos aduaneros sobre las exportaciones ecuatorianas ha resultado decisi- 

vo en el análisis de las posibilidades de exportación de este pals a Chile 

y Perú. No obstante, las concesiones del tratado requerirán tres alios pera 

inipieraentaciôn y las conclusiones anteriores no resultan aplicables de inrae- 

diato. Sin estas conesiones las posibilidades de exportación serán nulas, 

como previamente se comentó para las naciones del grupo número 2. 

Para una comparación adicional, la Tabla No. í incluye ín- 

dices de precios de Argentina y, de acuerdo con los conceptos anteriores, pue 

de verse que las exportaciones a dicho pals no son factibles debido a las ba- 

rreras aduaneras. 

Las exportaciones pueden ser promovidas de diversa manera. 

"Draw-back" y reintegro de impuestos es una de las medidas que puede ser to- 

nada por el gobierno que afectará precios directamente. 

En el capitulo comentando el Tratado Andino varia« suges- 

tiones se dan para ayudar en la solución del problema de exportaciones. 

La Tabla No. 2 da una comparación de precios entre Ecua- 

dor y los Estados Unidos. 
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TABLA    No.  2 

COMPARACIÓN DE PRECIOS DE TELAS  TEXTILES 

ECUADOR Y ESTADOS UNIDOS DE AMERICA 

«pw» 

Bramante 27 

Algodón e§t «rapado 40 

Poptlina de algodón 42 

Forro de r»yón 38 

24 

25 

27 

24 

MOTA î Lo« ptmíoe •©» F.O.I. f Afic« en Ecuador y Eft ado« 

Unido«, tin Incluir empaque ««pedal y etroi g«»to« 

ém exportación. 
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dustriales. Como se explico, estos negocios son realizados por comprado- 

res de un tipo especial que efectúan compras legales a los industriales - 

textiles; su principal motivación es una diferencia de precio notable en- 

tre Ecuador y sus países vecinos. 

Se estima que la importación de productos de baja demanda deberá 

continuar; no hay justificación económica para su producción local. La« 

exportaciones, en cambio, pueden ser promovidas si se toman algunas medi- 

da« en dicha dirección, que incluyen : 

1,- Establecimiento de una acción extranjera de exportación - 

por el gobierno en combinación con la industria textil en 

la forma de publicidad, muestra«, demostraciones, exhibi- 

ciones, foletos, etc., en países extranjeros. 

2,- Establecimiento de una política gubernalmental de premo- 

ción en la forma de draw-backs y devolución de impuestos 

internos. 

I»-   Creación de interés de exportar en los industriales. 

• ,*   Mejoramiento de los sistemas de marketing de las empresas 

textiles para cubrir mercados internacionales. 

3.«   Resolución del problema de tamaño de las empresas. 

6.-   Mejoramiento de la modernisación y balance Industrial. 

7.-   Mejoramiento de la calidad. 

8.-   Mantenimiento de precios rasonables por materias prias« y 

servicios, especialmente algodón y energía eléctrica. 






