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INTRODUCCION

La globalizacién de la economia mundial hace necesaria la reorientacion general
hacia politicas comerciales e industriales estratégicas que sean capaces de
encauzarla hacia el crecimiento sostenible. En este nuevo escenario se hace
indispensable un aumento en la productividad, calidad y competitividad de las
empresas.

“Actualmente se vive una revolucion econdmica y tecnoldgica en la cual las
organizaciones rigidas dedicadas a la produccibn masiva de bienes
estandarizados estan cediendo y dando paso a un nuevo modelo de organizacion
mas versatil, capaz de amoldarse rapidamente al avance tecnoldgico, a las
mayores exigencias de los consumidores y a las fluctuaciones de los precios
relativos de los productos.”

“La idea de impulsar campafas divulgativas y programas de desarrollo de la
productividad nace de la necesidad que tienen los paises de difundir técnicas e
instrumentos que les permitan competir y adaptarse de una forma rapida al nuevo
entorno productivo.”2

El mejoramiento de la productividad y la calidad de los sectores productivos del
pais es la clave para alcanzar la competitividad del mismo y de esta manera
acelerar el crecimiento econdémico, al igual que asegurar el avance sostenido de
las condiciones de vida de nuestra poblacion.

Si se tiene en cuenta la cantidad de oportunidades para mejorar que se presentan
en todo momento, tales como optimizar y coordinar los planes de compras y
ventas con proveedores y clientes, disminuir el desperdicio en todas las areas,
mejorar el manejo financiero, fomentar la motivacioén e interés de los empleados
en su trabajo, entre otros ejemplos; entonces se podria entender que se esta en
condiciones de encarar ese gran cambio y adquirir ventajas competitivas.

Se puede establecer que la productividad total de la empresa es la integracion de
los esfuerzos de todas las areas e implica la interaccion de diversos factores tales
como: inversion en modernizacion industrial, formacion y ubicacion de recursos
humanos calificados, innovacién tecnolégica en procesos, productos y materiales;

! DIRECCION TECNICA DE EMPLEO SUBDIRECCION DE FOMENTO. Ministerio de Trabajo y
geguridad social. Antecedentes de Productividad. Santafé de Bogota D.C: Septiembre, 1996; p 12.
Ibid.,P. 11.



y la organizacion de una cultura que promueva la difusibn de conocimiento
tecnolégico e informacién adquirida.

“Colombia, como los demas paises que han penetrado en el nuevo entorno
mundial, ha dado pasos soélidos en su proceso de modernizacién y apertura. Sin
embargo, debe ser consciente de la necesidad de contar con elementos técnico —
practicos que impulsen los aumentos en productividad.”

Con base en el desarrollo de este contexto, se ha considerado la productividad
como fundamento macro de una linea de investigacion que responda a las
necesidades del sector confeccibn y que a la vez fortalezca la relacion
universidad-empresa, teniendo como punto de referencia el sector manufacturero
con un enfoque inicial hacia los procesos productivos del mismo.

% Ibid.,P. 26.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

“Es notable y reconocida la falta de integracion entre el sector productivo y un
gran numero de instituciones que imparten educacion tecnoldgica. Esta falta de
integracion se manifiesta en dos planos: a nivel académico, en la formacién de
técnicos y profesionales sin capacidad real de participar en procesos de
innovacion y de mejoramiento de la calidad en las organizaciones productivas; v,
en el nivel investigativo, en la falta de una interaccién suficiente que garantice la
transferencia real hacia el sector productivo de los desarrollos logrados en los
centros de investigacion. Este divorcio deberé ser objeto de acciones concertadas
entre los actores del desarrollo tecnolc')gico.”4

De esta manera, el sector educativo ha de estar comprometido en el proceso de
integracion; debe pasar a satisfacer las necesidades sociales y técnicas de la
empresa, proyectarse al medio y generarlo, ampliarlo, transmitirlo y dirigirlo hacia
una nueva pedagogia mas acorde con la nueva era del conocimiento cientifico,
tecnolégico y social.

Segun la Norma Técnica Colombiana, “Las organizaciones industriales,
comerciales o gubernamentales suministran productos que tienen como fin
satisfacer las necesidades o0 requisitos de los clientes. EI aumento de la
competencia mundial ha conducido a que las expectativas de los clientes sean
cada vez mas rigurosas con relacion a la calidad. Para ser competitivas y
mantener un buen desempefio econdmico, las organizaciones y proveedores
necesitan emplear sistemas cada vez mas eficaces y eficientes. Estos sistemas
deben dar como resultado el incremento continuo en la calidad y en aumento de la
satisfaccion de los clientes y otros interesados en la organizacion (empleados,
propietarios, subproveedores, sociedad)”s.

También Colciencias dice: “lgualmente, el sistema nacional de calidad presenta
deficiencias. La capacidad institucional y el soporte cientifico para la normalizaciéon
técnica, la metrologia, la certificacién de productos y servicios y la acreditacion de
laboratorios y organismos de certificacion son insuficientes y ello ha dificultado
qgue los industriales del pais coloquen sus productos en un mercado internacional
cada vez mas exigente en normas y especificaciones técnicas. Asi mismo, se
dificulta exigir y controlar los patrones de calidad a los productos importados, con

* COLCIENCIAS. Conocimiento y competitividad. Bases para un plan del programa nacional de
desarrollo industrial, tecnoldgico y calidad. Programas Nacionales de Ciencia y Tecnologia. 1°
edicién. Tercer Mundo Editores. 1993. P 7.

> NORMA TECNICA COLOMBIANA NTC — ISO 9000 — 1. Normas para la administracion de la
calidad y aseguramiento de la calidad. Parte 1: Directrices para su seleccion y uso. Santafé de
Bogota: D.C p 1.
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el peligro de convertir al gais en un refugio del comercio internacional para
productos de baja calidad.”

Es indudable que la nueva economia mundial impone a paises con las
caracteristicas de Colombia, condiciones especiales que requieren de estrategias
y politicas nuevas e innovadoras que la orienten hacia un desarrollo continuo y
sostenible. El proceso de reforma estructural sufrido durante los ultimos afios en
el pais, asi como la internacionalizacion de las actividades econémicas apoyadas
en el despliegue de conocimientos tecnolégicos y comerciales, nutrida por el
avance de las tecnologias de informacion y comunicaciones, con la firma de
tratados como: el ATPDEA (Ley de Preferencias Arancelarias Andinas y de Erradicacion
de Drogas), ATV (Acuerdo de Textiles y el Vestido), TLC (Tratado de Libre Comercio y
ALCA (Area de Libre Comercio de las Américas) induce a cambios importantes en la
organizacion de la produccion del sector confeccion y obliga a seguir
reexaminando el modelo que ampard nuestro crecimiento industrial.

Los siguientes tratados y leyes fueron tomados de la pagina de Internet del
Ministerio de Comercio de Colombia’.

ATPA

Ley de Preferencias Arancelarias Andinas. Es una ley de los Estados Unidos
que elimina el pago de aranceles para algunos productos de varios paises del
area andina, como un incentivo en la lucha contra cultivos ilicitos que lidera el pais
del norte. Los productos beneficiados son, entre otros, las confecciones, el atun,
calzado y manufacturas especialmente las de cuero.

El Andean Trade Preference Act, ATPA, o Ley de Preferencias Arancelarias
Andinas, es el componente comercial del programa de la Guerra contra las
Drogas que el Presidente George Bush expidio el 4 de diciembre de 1991. Estas
preferencias se hicieron efectivas a partir de 1992 para Colombia y Bolivia y
posteriormente en 1993 para Ecuador y Pera.

Sin embargo, el ATPA vencio el pasado 4 de diciembre, lo que llevo a los
gobiernos de los paises andinos beneficiarios, a una vigorosa campafia para
lograr su prorroga y ampliacion. De esta manera, el 6 de agosto pasado, el
Presidente Bush firmé la Ley Comercial de 2002, la cual incluye dentro del Titulo

® COLCIENCIAS, Op. cit. P 8.
! ttp://www.mincomercio.gov.co/VBeContent/NewsDetail.asp?ID=907&IDCompany
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XXXI la Ley de Preferencias Arancelarias Andinas y de Erradicacion de
Drogas, ATPDEA, prorrogando y ampliando las preferencias del ATPA.

Ahora, con la ley que prorroga y amplia las preferencias del ATPA, no sdlo se
extienden dichos beneficios hasta el afio 2006, sino que se incluye, tanto a los
articulos anteriormente cobijados por el ATPA, como a productos como
confecciones, petrdleos y sus derivados, calzado y manufacturas de cuero, y atun,
entre otros. Para los nuevos productos, las preferencias se hicieron efectivas a
partir del 31 de octubre de 2002.

A la fecha, la aplicacion del ATPDEA ha mostrado excelentes resultados,
haciendo que para Colombia la extension ilimitada en el tiempo de las
preferencias ATPDEA resulte fundamental y, para lograrlo, la firma de un Tratado
de Libre Comercio con los Estados Unidos se convierte en la herramienta mas
adecuada.

El momento actual se presenta para Colombia como el mejor para avanzar en el
objetivo de suscribir un Tratado de Libre Comercio con los Estados Unidos. El
Congreso de ese pais aprobd en agosto de 2001 la llamada Autoridad de
Promocion Comercial TPA por sus siglas en inglés, mas comunmente conocida
como “fast-track”, otorgando al Presidente de esa nacion, hasta el afio 2005, la
autoridad necesaria para negociar acuerdos comerciales de manera mas agil que
el procedimiento ordinario.

ALCA

Area de Libre Comercio de las Américas. Pretende crear una amplia zona para
que los paises miembros puedan comerciar todos sus productos libre de cualquier
gravamen arancelario. EI ALCA puede ser de gran beneficio para sus miembros
siempre y cuando los mismos se hallen debidamente preparados y sus industrias
sean competitivas. Para lograrlo se requiere reconversion industrial, adecuada
infraestructura fisica (carreteras, puertos, tuneles, telecomunicaciones, etc.).

De otro lado, las negociaciones del Area de Libre Comercio de las Américas
ALCA, en las cuales Colombia se encuentra ampliamente comprometida,
permiten la coexistencia de acuerdos bilaterales (entre dos naciones) o
plurilaterales (entre mas de dos naciones), siempre que los derechos y
obligaciones adquiridos bajo tales acuerdos no excedan los derechos vy
obligaciones del ALCA. Justamente, con la negociacion bilateral Colombia busca
lograr que los compromisos pactados con Estados Unidos sean mas profundos
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gue aquellos que seran asumidos por las 34 naciones que haran parte del ALCA,
de manera de lograr mayor acceso que otros paises al mercado norteamericanoy,
por lo tanto, mayor competitividad en este.

TLC

Tratado de Libre Comercio. El 18 de noviembre, en el marco de la VIII Reunion
Ministerial del ALCA, llevada a cabo en la ciudad de Miami, se anuncio
oficialmente el lanzamiento de las negociaciones de un Tratado de Libre Comercio
entre Estados Unidos y los cuatro paises andinos beneficiarios de la Ley
ATPDEA, es decir Colombia, Ecuador, Peru y Bolivia. Colombia y Peru iniciaran el
proceso en el segundo trimestre de 2004 y los seguiran Bolivia y Ecuador en la
medida de sus capacidades.

El gobierno de los Estados Unidos envio una carta al Congreso Norteamericano,
relativa al inicio de la negociacion con los paises andinos. El gobierno
norteamericano debera esperar 90 dias antes de iniciar formalmente las
negociaciones, lo que significa que las negociaciones comenzaran en el mes de
abril de 2004. Se estima que las negociaciones estarian finalizando a finales de
ese mismo afo, para llevar a consideracion del Congreso de Estados Unidos y de
Colombia el texto del Tratado en los primeros meses del 2005.

Las negociaciones tendientes a firmar un Tratado de Libre Comercio Con Estados
Unidos representan para Colombia una serie de retos y oportunidades, que sin
duda buscan mejorar el empleo, el bienestar y el crecimiento econémico del pais.

Aunque los tratados de libre comercio, no son la panacea, si ayudan con otras
acciones privadas y publicas a mejorar la economia de un pais. Es por ello, que
Colombia esta buscando crecer a tasas superiores al 5% y para lograrlo se
requieren tasas de inversion cercanas al 24% del Producto Interno Bruto, PIB.

Igualmente, se necesita que el ahorro doméstico alcance un promedio historico de
20% y para lograr estas metas es necesario que haya flujos de inversion
extranjera superiores al 4% del PIB.

Por estas razones, los tratados de libre comercio no pueden ser observados como
la simple eliminacion de unos aranceles, sino que van mucho mas alla, pues en
este tipo de acuerdos se busca el acceso a nuevos mercados en temas tales
como: agricultura, bienes industriales, servicios, compras publicas e inversiones;
ademas, se busca establecer unas reglas relacionadas con Antidumping,
subvenciones y medidas compensatorias, solucién de diferencias, politica de
competencia, propiedad intelectual, laboral y medio ambiente.
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ATV

Acuerdo de Textiles y el Vestido (ATV). Que decidid implementar la OMC
(Organizacion Mundial de Comercio)

Los grandes exportadores a la fecha seran los beneficiados. Dentro de esos
exportadores figuran China, India, Pakistan y Egipto, paises que a partir del
primero de enero de 2005 podran enviar sus exportaciones sin ninguna
restriccion.

Estos estaran llevando al mercado productos con precios mas bajos, lo que podria
beneficiar al consumidor.

Pero igual los comercializadores continuardn usando las cadenas ya establecidas
para continuar con la distribucion y los tiempos de entrega iguales. De tal manera
gue alli también sera necesario hacer algunos ajustes, dijo el experto de la OMC.

Ese nuevo reacomodo del mercado “entonces sera una discusion abierta desde
enero del 2005 pues se trata de identificar quiénes seran en realidad los que
paguen el costo de la liberacién de cuotas de textiles y vestuario”.

La globalizacion y los tratados firmados por Colombia han implicado también la
aparicion de nuevos productores y productos en los mercados internacionales, lo
que dificulta encontrar espacios de mercado a donde aun no haya llegado la
accion comercial de las empresas y paises mas desarrollados.

Colciencias reitera: “Los paises que tienen éxito en la competencia internacional
son los que estan abiertos a la transferencia de tecnologia y a la difusién rapida
del conocimiento. Colombia se ha caracterizado por ser importador mayoritario de
bienes de capital, pero este esfuerzo no ha estado acompafiado de la
transferencia del know how y de la tecnologia desincorporada. Tampoco hemos
vinculado mas sistematicamente la transferencia de tecnologia a los procesos de
asimilacion, adaptacion y desarrollo tecnolégico interno."®

Ademas si Colombia quiere enfrentar el desafio de competir con éxito en la
corriente del comercio mundial, necesita comprometer todos los recursos a su
alcance y debe ser: innovador, tener productos diferenciados de alta calidad y
mejorar la estructura investigativa, educativa y de comercializacién internacional.

Con los cambios de la economia, el mejoramiento de la productividad y la calidad
en todos los procesos, se convierten en un requisito indispensable en una
competencia global, donde no existe campo para empresas ineficientes. No es tan
solo cuestion de convivencia, sino cuestion de supervivencia, donde aquellas

® COLCIENCIAS, Op. cit. P 3.
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empresas que no logren niveles adecuados de productividad y calidad estan en
riesgo de desaparecer.

Particularmente, la manufactura ha sido la principal fuente generadora de riqueza
de nuestro mundo industrializado. Si continuamos la pérdida tan acelerada de la
base manufacturera, se estaria afectando radicalmente el nivel de vida y el
bienestar econémico de la poblacién.

Es hora de percatarse de que este agudo cambio no es el resultado de causas
triviales ni de simples excusas; es necesario revaluar las técnicas que hasta el
momento se vienen utilizando en los procesos industriales y proyectarse con una
nueva vision en la situacion economica actual.

Dentro de la situacion regional, el sector confeccion ha sufrido los rigores de la
competencia global mas que cualquier otra industria en Colombia, producto del
impacto ocasionado por las medidas macroecondémicas actuales y por la situacion
misma de las empresas del sector y de su falta de preparacion, inelasticidad de
respuesta, el apego a las viejas normas de produccion y de comercializacion, la
aversion al cambio, la continuidad del producto tradicional, y sobre todo la
permanencia de una cultura empresarial cerrada o indiferente a los nuevos retos
de una realidad cambiante, cada dia a mayor velocidad son, sin dudarlo, las
causas de un verdadero suicidio empresarial.

Es necesario replantear la forma como se ha venido desarrollando el proceso
productivo dentro del sector, al ser éste un factor determinante en la produccién
en general de cualquier industria y al cual no se le ha dado la debida orientacidon
teniendo como base la modalidad comercial que se afronta en el mundo.

Asi mismo es necesario concienciar a las personas que comprometer la
productividad, y la meta de la organizacion, es la mejor oportunidad para mejorar
las utilidades en cualquier empresa de la que se espere prosperidad y un mejor
servicio al cliente.

El plan para incrementar la productividad debe ser algo tan esencial como lo es la
supervivencia humana. Una de las fallas mas comunes de los planes para mejorar
la productividad radica en que tienden a ser demasiado tedricos y elaborados, y
en gue se implanta por la fuerza al @&mbito laboral, sin los aportes y la cooperacion
del personal.

También tienen poca o ninguna aplicacion practica, ya que no existen soportes de
su implementacién, desarrollo y resultados obtenidos en sectores como el
industrial, comercial o de servicios, y por lo general, se trata mas de indicadores
particulares o seguimiento de variables aisladas que presumiblemente afectan un
proceso productivo en un area industrial especifica.

15



De acuerdo con lo anterior, nuestra investigacion pretende contestar las siguientes
preguntas:

1. Cuales son las tematicas mas acuciantes de atencidén, cuya respuesta
ayudaria a mejorar la productividad del sector confeccion, en el Valle de
Aburra?

2. COmo podrian las universidades locales construir proyectos de
investigacién, que dieran respuesta a las preguntas derivadas de estas
tematicas?

1.1 FORMULACION DEL PROBLEMA

El proyecto consiste en la estructuracion de una linea de investigacion para el
sector confeccion (entendiendo confeccion como todas aquellas empresas
dedicadas a la produccion de prendas de vestir), con énfasis en productividad,
localizado en el Valle del Aburra en Antioquia, en donde se tendran en cuenta las
areas prioritarias de investigacion de acuerdo a los Programas nacionales de
Ciencia y Tecnologia, y a las necesidades del medio, detectadas a través de
diagnosticos realizados a grandes y medianas empresas del sector.

De esta manera, se fortalecera la relacion universidad-empresa mediante la

aplicacion de proyectos de investigacion, a la solucion de situaciones concretas en
la industria local.

16



2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Proponer una linea de investigacion en productividad para el sector confeccién en
el Valle de Aburra. Los temas de investigacidon mas relevantes para el sector se
descubriran mediante la aplicacion y procesamiento de encuestas a personajes
clave. La linea permitira enfocar los esfuerzos de apoyo académico al sector,
haciendo viable una relacion efectiva entre la Universidad y la empresa.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Documentar el estado del arte acerca de la productividad del sector confeccion
en el Valle de Aburra a través de una extensa revision bibliografica y sintesis
de saberes. El documento resultante apoyara el acercamiento rapido al sector,
de estudiosos ajenos al mismo.

» ldentificar las tematicas mas apremiantes de resolucion, para apoyar la
productividad en el sector objeto de estudio, utilizando la metodologia de
encuesta a actores clave.

» Proponer una linea de investigacion alineada con los objetivos y metodologias
validas a nivel nacional (acorde con las directrices de Colciencias), que permita
enfocar los esfuerzos de apoyo académico al sector (relacion universidad-
empresa).

» Divulgar los resultados del estudio, en una revista de circulacion nacional,
ateniéndose a las normas de calidad para publicaciones cientificas.

17



3. JUSTIFICACION

Los profundos cambios del comercio mundial han hecho necesaria la basqueda
de un nuevo modelo de desarrollo econémico orientado a la insercion progresiva
del pais en los mercados internacionales; para ello es preciso acelerar la
transformacion de las organizaciones productoras de bienes y servicios, buscando
asi sustanciales mejoras en los niveles de calidad y productividad, que las hagan
competitivas mundialmente y les permitan enfrentar con éxito la competencia de
los productos importados en el mercado interno.

La competencia internacional establece normas mas precisas, mas exigentes, de
mayor seguridad, y la permanente motivacion para ofrecer mejores bienes y
servicios, a precios competitivos en favor de los consumidores.

Una de las preocupaciones mas evidentes de la sociedad actual es el cuidado que
se debe tener con la calidad, la productividad y los costos para competir en todos
los ambitos de la economia internacional.

Es decir, el logro de una mayor participacion en los mercados depende
fundamentalmente de la calidad y productividad. Disefar, producir, distribuir y
respaldar bienes y servicios que satisfagan a los consumidores de los mercados
nacionales e internacionales, a precios razonables y con alta calidad; son
elementos claves para lograr la necesaria competitividad de nuestra economia, y
por ende contribuir al crecimiento y bienestar de nuestra poblacion.

En el mundo, mejorar la calidad y la productividad es indispensable para todos los
paises, si quieren entrar y competir en el mercado internacional.

La apertura comercial dada en nuestro pais ha propiciado un desarrollo acelerado
de nuestra capacidad de inventiva, la cual se refleja en una nueva dinamica de
cambio en todas nuestras actividades cotidianas y una fuerte competencia en
sectores de bienes de consumo como textiles, cuero o calzado donde el
incremento de las importaciones ha sido sustancial.

La creciente competencia que deben enfrentar las organizaciones colombianas
exige un esfuerzo adicional y sostenido para mejorar constantemente la calidad de
los productos y servicios que ofrecen a sus clientes, asi como incrementar
continuamente su productividad, de manera que puedan mantener niveles de
rentabilidad aceptables ante la imposibilidad de aumentar precios, como en el
pasado.
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La empresa del futuro debera caracterizarse entre otras cosas por su agilidad y
flexibilidad; la competitividad no debe tener como Unica base los costos sino un
servicio confiable, oportuno, velocidad de respuesta, alta calidad, basado en
necesidades particulares del mercado internacional.

La misidn encomendada al Consejo Nacional de Competitividad es: “Generar
conciencia y movilizar a todo el pais alrededor de la calidad, la productividad y la
competitividad como condiciones determinantes del bienestar e indispensables

para la modernizacion e integracién exitosa del pais a la economia internacional”.’

“Si bien debemos asumir que para la productividad y la calidad toda la empresa
esta involucrada, no es menos cierto que la empresa debe contar con un sistema
de calidad que garantice que los productos o servicios satisfagan realmente las
necesidades y expectativas del consumidor, y que haga un mayor énfasis en la
prevencion de problemas, que en la deteccion después de su ocurrencia. Visto
asi, el sistema de calidad coadyuva de manera vital al incremento de la
productividad.”*°

En un sentido practico, los Programas Nacionales de Ciencia y Tecnologia definen
prioridades en las cadenas sectoriales, ya que los determinantes de la
productividad deben encontrar explicaciéon no en el conjunto de la economia sino
en la industria y sectores industriales explicitos.

Agroindustria

Confecciones

Industria quimica

Manufactura del cuero

Industria para el sector de salud, entre otros.

Igualmente se puede observar en el documento “Doctorado en Ingenierias”,
elaborado por Proantioquia, la encuesta sobre areas estratégicas y entidades con
grupos de investigacion, que una de las areas de mayor prioridad es la Industria,
dentro de la cual se encuentran las subéareas:

Reindustrializaciéon

Agroindustria

Alimentos

Disefios, procesos y equipos de manufactura
Materiales

Procesos quimicos

°® INFORME MONITOR: La ventaja competitiva de Medellin. Medellin: Camara de Comercio. Pp 9.
1 ESCORCHE, Victor; GOMEZ B, Luis; GUZMAN, José y otros. Productividad y Calidad. Manual
del consultor. 1° ed, Venezuela: Subregion Andina. 1990. P13.
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Bioproductos

También el estudio identifico los factores prioritarios que deben ser objeto de
cambios drasticos en la industria con respecto a su situacion actual, destacandose
la actitud empresarial y del consumidor, seguida por los bajos niveles de
capacitacion y de innovacion en produccion; cabe resaltar, que el sector
confeccion vivencia otro problema representado en la baja productividad y
competitividad.

La tendencia de sectores como el quimico, textil, cuero, plastico, entre otros, debe
apuntar al analisis, control, especializacion y desagregacion de los procesos, ya
que no resulta muy productivo economicamente hablando, la disipacion de la
capacidad competitiva. Para tales efectos se hace necesario estandarizar la
tecnologia de acuerdo con los procesos y de esta manera adquirir mayor
eficiencia en todos los niveles para mejorar la productividad y la calidad, ademas
de incrementar la participacion en los estandares internacionales.

Por su parte, COLCIENCIAS, siguiendo los delineamientos del plan de desarrollo
nacional, plantea areas prioritarias de investigacibn en varios sectores
productivos.

Para el sector manufacturero, plantea las siguientes areas:

Desarrollo y disefio de nuevos productos.

Desarrollo de nuevos procesos.

Productividad y control de calidad.

Desarrollo de servicios conexos (normalizacidén, metrologia).

Ademas, se propone una metodologia que sirve de guia en la definicibn de
prioridades utilizando seis conceptos basicos:

Tipos de programa
Procesos

Mercados
Tecnologias
Cadenas sectoriales
Capital humano

De acuerdo con esta metodologia, para el concepto basico de proceso se han
identificado prioridades como:

Programas de aprendizaje de los métodos para hacer innovaciéon y mejoras
continuas en las empresas.

Programas que conduzcan al perfeccionamiento del recurso humano y al
aprendizaje tecnoldgico.
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Programas de desarrollo de metodologias de la investigacion, la innovacion y
la calidad.

Entre las opciones estratégicas que este programa propone y que favoreceran a
las empresas se destacan para nuestro interés:

“La adaptacion de tecnologia a las caracteristicas de los insumos nacionales y
al tamafo de las expectativas del mercado local o regional. Esta estrategia
incluira el disefio, construccién y prueba de prototipos para nuevas lineas de
produccion, el desarrollo del proceso de fabricacion industrial y la obtencién de
lotes de prueba; el disefio, construccién y pruebas de plantas piloto y su
escalonamiento a nivel de planta industrial.

La adecuacion de los productos y procesos de forma que se logre el
cumplimiento de normas técnicas nacionales e internacionales, que satisfagan
las exigencias de calidad de los consumidores, y se supriman o disminuyan los
impactos ambientales y sociales desfavorables de los procesos productivos.”ll

Si la productividad es el resultado de la armonia y la articulacion existente en la
empresa entre tecnologia, recursos humanos, producto, proceso, materiales,
organizacion y sistemas, se pretende mejorarla tocando o haciendo énfasis en
uno o alguno de dichos factores.

Al respecto el Informe Monitor dice: “Se requiere articular la politica sectorial
activa con las politicas generales de impulso a la competitividad en las areas de
capital humano, inversion social, infraestructura y tecnologia, asi como en la
dinamica territorial de los procesos productivos y sociales. La construccion de
esta vision es responsabilidad del Consejo Nacional de Competitividad y de todos
los actores involucrados en el proceso de internacionalizacion de la economia.”*?

Es asi el caso de la linea de investigacion en productividad, por ser este tema
demasiado amplio y considerar que involucra la calidad, con un enfoque inicial en
los procesos productivos dentro del sector confeccion, dada la gran importancia
que éstos tienen para el mismo.

El sector confeccion tiene gran trascendencia en la economia de este pais, pues
segun cifras del DANE, en el afio 2000 participoé con el 3.25% en el total de la

.. . . , -2 13
produccion industrial nacional y ademas daba empleo al 9.93% de la poblaciéon™,
ademas, segun la encuesta anual manufacturera del 2002 realizada también por
el DANE, tenia 776 establecimientos en todo el pal’s“, es por esto que debe ser
mas competitivo no solamente en costos, sino en servicio, confiabilidad,

! COLCIENCIAS, Op. cit. P 262.

2 INFORME MONITOR. Op cit. P 9.

13 Disponible en Internet: www.dnp.gov.co Fuente: DANE-EAM, marzo 2001

!4 Disponible en Internet: www.dane.gov.co Encuesta anual manufacturera. 2002
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oportunidad calidad y productos diferenciados y exclusivos, basado en
necesidades particulares del mercado.

Es de suma importancia trabajar en planes que renueven las estructuras
productivas tanto en el producto directamente, como en el proceso, canalizando
las metas hacia las areas de mercadeo y ventas y conociendo en detalle los
mercados que operan bajo sus especialidades.

Es fundamental la reconversion industrial, la cual significa volverse mas
competitivo y para ello es indispensable que el industrial analice en profundidad el
proceso productivo, lo apoye con tecnologia y sistemas de informacion como el
medio mas tangible en la transformacion de materia prima.

Dentro de este marco, también se tiene como aspecto muy importante la
satisfaccion del consumidor y hay que recordar que hoy en dia y de acuerdo a
influencias globales, éste rige su comportamiento de acuerdo a su ambiente
social, cultural, clase socioeconOmica, influencias familiares, y también esti
influido por su propia personalidad vy estilo de vida, asi que busca comprar al
menor precio, en el lugar que desee y en el tiempo que le parezcalS.

Ademas, es necesario, dentro de la economia global que se vive, hallar la manera
de penetrar y ser competitivos en los mercados internacionales.

En este contexto, la industria del sector confeccion en Colombia, debe replantear
sus estrategias de mercadeo, produccion y administrativas; conductoras de la
accion empresarial de todos los estamentos de la organizacion.

Igualmente la cadena de la confeccidn tiene que aprovechar este cuarto de hora
que le significan las preferencias arancelarias otorgadas por el ATPDEA vy llegar
con mejores niveles de competencia, cuando podria darse un convenio bilateral
con Estados Unidos, el ALCA multilateral con el ingreso de 34 paises compitiendo
en un mercado comun, o el acuerdo que se pueda llegar a firmar con la
Comunidad Europea.

Es un momento en que la competencia no va a estar mejor, porque el arancel
para textiles de otros paises estara alto y serd un periodo privilegiado para la
cadena confeccionista que tendra mas competitividad via calidad y oportunidad de
entrega.

Por otra parte, aunque los empresarios temen por lo que pueda ocasionar el
ALCA y el TLC, estos acuerdos tendran una desgravacion arancelaria gradual, y
ello permitird que el pais pueda tomarse un tiempo para igualar las condiciones de

> MARKETING PRINCIPLES & PERSPECTIVES. Bearden, Ingram, LaForge. McGraw-Hill. 2001
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las que gozan otros paises dispuestos a sacar provecho del mercado
norteamericano que demanda tanto telas como confecciones.

Las condiciones de competencia pueden ser mas complejas para los
confeccionistas que para los textileros. De hecho, los laneros tienen la produccién
practicamente vendida, pero los confeccionistas tienen mas competencia y deben
implementar a las prendas precio, valor agregado y entrega oportuna para
sostenerse en el mercado internacional.

“Las metas exportadoras bajo la sombra del Atpdea, incluyen ademas el impacto
social del sector textil-confeccionista, debido a que por cada US$100 millones que
se logre incrementar las exportaciones se emplean 22.000 operarios en forma
directa en Colombia.

Por ello, la obligacion historica del empresario es prepararse para competir para el
2006 y derrotar la mentalidad cortoplacista, maxime en un sector cuya oferta textil
y confeccion es vital paral el Producto Interno Bruto, PIB. Por ejemplo, en el afio
2001, la cadena en el PIB superaba US$3.000 millones de ddlares, de los cuales
1.400 millones de dolares representan valor agregado generado en el pais”le.

Se puede observar que la linea de investigacién propuesta engrana dentro de los
planteamientos de COLCIENCIAS, las Politicas Nacionales de Ciencia y
Tecnologia, los tratados internacionales y los diferentes estudios realizados
acerca de las necesidades del medio; lo cual facilita el apoyo de proyectos
investigativos que se desarrollen.

'® Disponible en Internet http://www.inexmoda.org.co/textil/004.htm
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4. LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

Las limitaciones de esta investigacion pueden ser que los resultados no sean
generalizables a otros sectores o bien que las tematicas que resulten de la
investigacién, cambien debido a la dindmica del mercado y las negociaciones del
gobierno con el TLC (Tratado de Libre Comercio), ATPDEA (Ley de
Preferencias Arancelarias Andinas y de Erradicacion de Drogas), ATV
(Acuerdo de Textiles y el Vestido) y ALCA (Area de Libre Comercio de las
Américas).
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5. MARCO DE REFERENCIA

5.1 ANTECEDENTES

ENTIDADES INVESTIGATIVAS

“En Colombia, en 1968 fue creado COLCIENCIAS con un Fondo de
Investigaciones Cientificas y como ente descentralizado adscrito al Ministerio de
Educacién, con el fin de asegurar una adecuada asesoria del Gobierno en la
formulacion y ejecucion de la politica Nacional de Ciencia y tecnologl'a.”17

A mediados de los ochenta fue impulsada la evolucion de la entidad, pues se
dieron a conocer factores que realzaban y reafirmaban su papel, uno de estos fue
el cambio de paradigma tecno-econdémico ocurrido en el mundo que implico la
emergencia del conocimiento estratégico para alcanzar y sostener la
competitividad por empresas y naciones. Estos fenomenos ratificaron la
importancia de la ciencia y la tecnologia para el desarrollo de los paises y la
necesidad de generacion de condiciones para su avance y consolidacion.

“Dentro de las labores adelantadas por Colciencias se formuldé un programa en
1982 para el desarrollo de la ciencia y la tecnologia en Colombia, el objetivo:
aumentar y mejorar la calidad de las investigaciones cientificas y tecnolégicas, asi
como de ancularlas con la identificacion y estudio de los problemas mas urgentes
del pais.”

En los inicios de los noventa se fortalecieron los recursos para financiar los
proyectos y actividades de ciencia y tecnologia. El objetivo de esta segunda etapa
fue fortalecer la capacidad de investigacion, vincular oferta y demanda, y
aumentar la capacidad innovadora de los sectores productivos, asi como de lograr
un desarrollo institucional mayor en el Sistema Nacional de Ciencia y Tecnologia;
este fue disefiado durante la administracién del presidente Barco (1986 — 1990) y
su implementacién se llevo a cabo en el gobierno de César Gaviria en el cuatrenio
siguiente.

En 1995, se tuvo como objetivo general “desarrollar una infraestructura cientifica y
tecnolégica moderna como parte integral del Sistema Nacional de Innovacion, y
apoyar esfuerzos nacionales orientados a generar conocimiento y a integrar la

i; DIRECCION TECNICA DE EMPLEO SUBDIRECCION DE FOMENTO.Op. cit. P 24.
bid., p 25.
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ciencia y la tecnologia a diversas actividades y sectores de la sociedad, con el fin
de incrementar la competitividad y la efectividad de las empresas y de las
instituciones sociales del pais de contribuir a mejorar el bienestar y la calidad de
vida de la poblacion colombiana en el marco de un desarrollo sostenible.”*®

Posteriormente, durante el gobierno de Ernesto Samper Pizano se formula y
aprueba la Politica Nacional de Ciencia y Tecnologia.

“Como fruto de todo lo anterior se encuentran avances importantes como el
Sistema Nacional de Ciencia y Tecnologia, el Sistema Nacional de Innovacion y la
tendencia a la descentralizacion de Ciencia y Tecnologia, que busca la aplicacion
de esquemas organizacionales adecuados con el propdsito de mejorar la
eficiencia, la eficacia y la efectividad del recurso utlizado en ciencia y
tecnologia.”20

PRODUCTIVIDAD

Tal vez, la primera vez que se menciond la palabra productividad fue en un
articulo de Quesney en el siglo XVIII, afio 1766; luego en 1833, Littre** la define
como la “Facultad de producir”, es decir, el deseo de producir. Sin embargo, es
hasta el siglo XX cuando adquiere un significado mas preciso y es la “Relacion
entre lo producido y los medios empleados para hacerlo”.

En 1950, la Organizacion para la Cooperacion Economica Europea (OCEE)
ofrecia la siguiente definicion: “Productividad es el cociente que se obtiene al
dividir la produccion por uno de los factores de produccion”. (Sumanth, 1990)

“La OCEE se dedico muy a fondo, durante la década de 1950, a promover el
conocimiento sobre productividad. También durante los afios cincuenta muchos
paises europeos y asiaticos establecieron centros y consejos de productividad con
mucho entusiasmo. Una gran cantidad de grupos hicieron visitas a Estados
Unidos para conocer lo que ahi se hacia sobre medicién de la productividad, en
particular en el United States Department of Labor, en el Bureau of Labor
Statistics (BLS). Este BLS lleva casi 90 afios publicando estadisticas sobre la
productividad del trabajo.”*?

' Ibid., p 25.
%% |bid., p 25.

! Larousse Etymological Dictionary, edicion 1946 — 1949. Citado por: SUMANTH, David J.
Ingenieria y administracion de la productividad. Medicién, evaluacién, planeacion y mejoramiento de
la productividad en las organizaciones de manufactura y servicio. México: Mc Graw — Hill, 1990; Pp
3.

22 SUMANTH, David J. Ingenieria y administracion de la productividad. Medicién, evaluacion,
planeacién y mejoramiento de la productividad en las organizaciones de manufactura y servicio.
México: Mc Graw — Hill, 1990; Pp 3,4.

26



Tabla 1. Cronologia de algunas definiciones importantes de productividad.

La palabra “Productividad” aparece por

Siglo XVIII Quesnay 1766 primera vez.
Siglo XIX Littré 1833 “Facultad de producir”
Década |“Relacién entre produccion y los medios
Siglo XX Early de 1900 |empleados para lograrla”
“Cociente que se obtiene al dividir la
OCEE 1950 produccion por uno de los factores de
produccion”
“Cambio en el producto obtenido por
Davis 1955 los recursos gastados”
“Siempre una razon entre la produccion
Fabricant 1962 y los insumos”
Definiciones parciales para la
Kendrick y 1965 productividad parcial, de factor total y
Creamer total
“Una familia de razones entre Ila
Siegel 1976 produccion y los insumos”
Productividad total — la razon de
Sumanth 1979 produccion tangible entre insumos

tangibles

* Fuente: SUMANTH, David J. Ingenieria y administracion de la productividad. Medicion,
evaluacion, planeacién y mejoramiento de la productividad en las organizaciones de manufactura y
servicio. México: Mc Graw — Hill, 1990; Pp 3,4.

EXPERIENCIAS EN PRODUCTIVIDAD

“Los paises europeos, basicamente, han sido los pioneros en el desarrollo de
campaias divulgativas de la productividad. En 1982 sobresale la experiencia de
Noruega que organiz6 una Campafa Nacional, enmarcada en el Afo de la
Productividad. La campafa estuvo a cargo de la Confederacion de Empleados, la
Federacion de Industrias, la Federacion de Sindicatos de Comercio y el Instituto
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de Productividad; ésta se extendié a nivel nacional y tuvo una amplia cobertura.
Se realizaron talleres, mesas redondas, encuestas de opinion, divulgacion de las
experiencias empresariales sobre aumento en los niveles de productividad y
determiné crear el Premio Nacional a la Productividad.”*?

“En 1988, la Organizacion de Estados Americanos (OEA), a través del Mecanismo
de Cooperacién Técnica Horizontal entre Organismos de Productividad de la
Region (MECOPOR) impulso el desarrollo de un esfuerzo a nivel interamericano
de promocién de la productividad mediante la concreciébn de una serie de
actividades tales como: realizacion de seminarios regionales de productividad,
programas de cooperacion técnica horizontal, pasantias, cooperacion financiera y
técnica de organismos internacionales y publicaciones.”24

Ameérica Latina a nivel de formacion profesional y tecnoldgica, durante los ultimos
afos, ha adelantado una serie de programas especificos dirigidos a la asesoria de
empresas en las siguientes areas: gestion, asistencia técnica, mejoramiento de la
productividad, desarrollo de productos y procesos alternativos.

En México, el gobierno, los empresarios y los trabajadores impulsaron el
desarrollo de un Programa Nacional de capacitacion y productividad en el periodo
1990 — 1994; en el cual se reconocio la relacion reciproca que existe entre el nivel
de remuneraciones al trabajo y la elevacion de la productividad.

“Por su parte, en Colombia, el Centro Nacional de Productividad (CENALPRO), en
la década de los setenta, intentd difundir un conjunto de técnicas orientadas al
incremento de la productividad en las empresas. En los ochenta, el Ministerio de
Trabajo y Seguridad Social, a través de la Direccion General de Empleo, elaboré y
publicé “Productividad en el sector metalmecanico” y un “Manual de Indicadores
de Productividad para la Pequefia y Mediana Empresa”.®

En Colombia, El Servicio Nacional de Aprendizaje (SENA), a través del Centro
Metalmecanico de Barranquilla, el Centro del Mueble y la Madera de Medellin, el
ASTIN en Cali, presta asesoria a las empresas en materia de disefio y elaboracion
de piezas en maquinas cedidas o alquiladas e investigacion en meétodos de
produccion. Cuenta con un centro de documentacion que permite al empresario
solucionar problemas y actualizarse en el area de los plasticos, troqueles, moldes
y maguinas herramientas.

En Medellin la Universidad EAFIT, a través del Departamento de Ingenieria de
Produccion adelanté entre los afios 2002 y 2003 un proyecto de grado titulado

%3 DIRECCION TECNICA DE EMPLEO SUBDIRECCION DE FOMENTO. Op. cit. p 11.
! bid., p 11.
% |bid., p 11.
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“Estudio de la situacion actual del sector de la confeccion en Medellin en cuanto a
herramientas computarizadas de apoyo a la toma de decisiones en planeacion
programacion y control de la produccion”®.

Entre las conclusiones mas importantes de este estudio se destacan:

- Un 93.10% de las pequefias empresas no emplean un modelo de prondsticos,
debido a que sus 6érdenes de produccion son generadas por pedidos en firme.

- Las pequefas y medianas empresas del sector de la confeccién poseen un bajo
grado de documentacion de los procesos, los cuales se deben implementar para
el funcionamiento organizado de la planeacion y programacion de sus recursos.

- Las pequefias y medianas empresas del sector de la confeccion en un 52.8% no
emplean el computador para el proceso de planeacién programacion y control de
la produccién, herramienta fundamental en la actualidad para aumentar la
productividad en éstas.

CALIDAD

Inicialmente la produccién se realizaba de modo artesanal, sin considerar factores
como calidad y costos; con la llegada de la produccion industrial se hace
necesario tener presente la calidad y con ella la busqueda de procedimientos de
fabricacion que permitieran, al mismo tiempo, mejorar la calidad de aquellos y
abaratar los costes de produccion. Como respuesta a este problema, a finales del
siglo XIX, se introdujo la normalizacion de las piezas, méas tarde se implanté como
sistema productivo la cadena de produccion; la cual impuso la necesidad de que
las piezas producidas fueran conformes con sus especificaciones, donde ya no
era posible realizar ajustes manuales.

Surge entonces la definicion clasica de la calidad de un producto como su
conformidad con las especificaciones. A partir de este momento comenzaron a
desarrollarse métodos estadisticos de control de calidad que permitian con el
andlisis de muestras determinar si los lotes estaban dentro de los limites de
tolerancia especificados. Desde esta perspectiva, el control de calidad del
producto solo podia abordarse con la ayuda de especialistas.

6 DIAZ MONTOYA, Carlos y RESTREPO MORANT, Julian. Estudio de la situacion actual del
sector de la confeccion en Medellin en cuanto a herramientas computarizadas de apoyo a la toma
de decisiones en planeacion programacion y control de la produccién. Medellin: U. EAFIT,

Departamento de Ingenieria de Produccién, 2003. Pp 63, 64.
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En la actualidad, la extension del concepto de calidad en todas las areas de la
empresa conduce al concepto de Calidad Total, donde todos los miembros de la
empresa son responsables de la misma.

Asi mismo, los fendbmenos mundiales en economia y el libre comercio conducen a
los paises a comerciar entre si y a abrir sus mercados a proveedores potenciales
de todo el planeta, pero siempre bajo estrictos criterios que, poco a poco, se van
compartiendo y aceptando por un numero creciente de paises y consumidores;
estos criterios son respaldados por certificaciones de calidad como “ISO 90007, y
de proteccion del ambiente “ISO 14000”". Precisamente estas certificaciones se
han convertido en requisitos fundamentales para poder competir en el comercio
mundial con posibilidades de éxito.

En estos términos, las mencionadas certificaciones se constituyen en la puerta de
entrada al exigente mercado mundial.

Igualmente en Medellin la Universidad EAFIT, a través del Departamento de
Ingenieria de Produccion adelanto entre los afios 2003 y 2004 un proyecto de
grado titulado “Estudio y Evaluacién de las prioridades competitivas en el sector
confeccion en Medellin"®’.

Entre las conclusiones mas importantes de este estudio se destaca:

- A pesar de que la mayoria de las empresas del sector de la confeccidon sefalan
a la calidad como su prioridad competitiva, se observa que las estrategias de
manufactura aplicadas en éstas no son las mas adecuadas para lograr este
objetivo. Prueba de ello es el bajo porcentaje de compafiias que implementan o
estan en proceso de aplicacion de las filosofias de calidad, el alto nimero de
fabricas que no estan certificadas ni en proceso de certificacion 1SO 9000 que
dicen aputarle a la calidad, el bajo porcentaje de empresas que tienen todos o al
menos algunos de sus procesos documentados y adicionalmente el hecho de
hacer controles de calidad después de cada proceso no es una caracteristica
diferenciadora, ya que incluso las empresas que no compiten en calidad lo hacen.

Sin embargo, seleccionar a los proveedores con base en la calidad de sus
insumos, si es una buena practica de manufactura para diferenciarse como
productor de prendas de buena calidad.

*’ TORRES COGOLLO, Paula y PELAEZ CASTANO, Andrés. Estudio y Evaluacion de las
prioridades competitivas en el sector confeccion en Medellin. Medellin: U. EAFIT, Departamento de

Ingenieria de Produccion, 2004. Pp 129, 133.

30



5.2 MARCO TEORICO

5.2.1 Productividad. Un Organismo Europeo en 1959, dedicado al estudio de la
productividad la define como: "Productividad es una actitud mental, una actitud
gue busca el mejoramiento continuo de todo lo existente, es la conviccion de que
uno puede hacer las cosas hoy mejor que ayer y mafiana mejor que hoy ".

La productividad evalla la capacidad del sistema para elaborar los productos que
son requeridos (que se adecuan al uso) y a la vez el grado en que se aprovechan
los recursos utilizados, es decir, el valor agregado, el cual tiene dos vertientes:

1. Producir lo que el mercado (clientes) valora.
2. Hacerlo con el menor consumo de recursos.

Esta nocion de productividad incluye la calidad, o ambas nociones convergen,
calidad como expresién de factores que van mas alla del producto en si mismo
(incluyendo el servicio y los procesos que lo hacen posible) y productividad como
resumen de las dos vertientes anotadas.

"El concepto de productividad implica asi mismo la interaccion entre los distintos
factores del lugar de trabajo. Mientras que la produccion o resultados logrados,
pueden estar relacionados con muchos insumos o recursos diferentes, en forma
de distintas relaciones de productividad; por ejemplo, produccion por hora
trabajada, producciéon por unidad de material, produccién por unidad de capital,
cada una de las distintas relaciones o indices de productividad se ve afectada por
una serie combinada de muchos factores. Estos factores determinantes incluyen
la calidad y disponibilidad de los materiales, la escala de las operaciones y el
porcentaje de utilizacibn de la capacidad, la disponibilidad y capacidad de
produccion de la maquinaria principal, la actitud y el nivel de capacidad de la
mano de obra y la motivaciéon y efectividad de los administradores. La manera
como estos factores se relacionan entre si tiene un importante efecto sobre la
productividad resultante."?®

La mayoria asocia el concepto de productividad con el de produccion, debido a
que la produccion es algo mas visible, tangible y medible.

El aumento en la productividad es esencial para elevar el nivel de vida real, para
lograr una Optima utilizacion de los recursos disponibles y mejorar la calidad de
vida.

28 BAIN, David. Productividad. La solucién a los problemas de la empresa. México: Mc Graw Hill. 1°
edicién. 1985, Pp 3.
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La productividad afecta a todos, como: fabricantes, consumidores, contribuyentes
y ciudadanos. La productividad involucra la capacidad de utilizar los recursos
existentes para satisfacer las demandas en constante expansion de los individuos.

Es necesario pensar en la productividad, por la sencilla razon de que afecta al
propdsito mismo de la existencia de las organizaciones; cuando éstas tienen un
propésito definido.

Partiendo de la base de que la organizacion funciona como un todo, es un ente
global, donde no cabe que al interior de ella se funcione de manera local o
individual, ya que un solo factor aislado puede entorpecer el propésito final.

De esta manera, Goldratt dice: No debemos ver cada area local y tratar de
arreglarla, sino que debemos tratar de optimizar el sistema entero.

Lo anterior implica procesos de mejoramiento continuo donde se involucran
técnicas disponibles, las cuales pueden convertir el proceso en una fuerza
poderosa de competitividad. Cada una de las técnicas de mejoramiento puede ser
muy beneficiosa si tiene un impacto global.

Un incremento en la productividad no ocurre por si solo. Son todos los miembros
de la empresa comprometidos en el proceso los que la provocan.

"Varios son los factores que actian contra el cumplimiento de las metas
relacionadas con la productividad. Algunos de estos factores restrictivos son
generados por la propia organizacion o por sus miembros. Otros surgen en el
exterior y, por lo mismo, estan menos sujetos al control de los directivos. En
ambos casos, estas fuerzas pugnan no por limitar, sino inclusive por inhibir
cualquier intento por elevar la productividad. Si se examinan los factores
restrictivos de los particulares ambitos de trabajo y se conocen mejor cada uno de
ellos, puede desarrollarse un plan de accion realmente eficaz. A pesar de que los
factores restrictivos pueden variar de un ambito laboral a otro, hay algunos que
son comunes, aunque con distintos grados de intensidad."?°

Los factores de perturbacion de los centros de trabajo o proveedores se
convierten en nuestra lista de prioridades para detectar dénde debemos
concentrar nuestros esfuerzos por mejorar la productividad. Por supuesto, primero
debemos trabajar con el centro de trabajo que tenga el mayor factor de
perturbacion.

% |pid., p 14.
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Se trata de controlar todos los factores que impiden que la productividad se
convierta en un proceso de mejoramiento continuo; teniendo presente que el
enfoque principal es hacia el factor de mayor perturbacién (materias primas y
componentes que no llegan en el momento oportuno, maquinarias y equipos con
tiempos de parada por encima de lo programado, mantenimiento, mala calidad en
el proceso, preparaciones largas y no confiables, accidentes que paralizan el
proceso productivo, negligencia y descuido de los trabajadores al realizar sus
operaciones, ausentismo, fallas de los supervisores en el control del cumplimiento
de las normas y procedimientos de trabajo ).

La productividad se puede mejorar notablemente sin que sean necesarias
cuantiosas inversiones en maguinaria, equipos o0 en nuevas tecnologias. Las
mejoras de productividad tienen que ver, mas bien, con los progresivos avances,
mejoramiento y adaptacion a las nuevas condiciones de competencia y calidad.

Se deben emprender acciones que conlleven a un aumento de la productividad.
Aqui se incluyen las mejoras en los disefios de productos y piezas y los procesos
de transformaciéon, optimizacion de la flexibilidad de linea, reduccion de los
tiempos de preparacion de méaquina, mejorar las habilidades de los trabajadores
ademas de evitar y eliminar errores en proceso.

Es necesario adquirir ventajas competitivas, para lo cual no se debe buscar una
mejora, sino buscar la implementacién de un proceso de mejora continua.

El establecimiento de un proceso de mejoramiento continuo focalizado requiere
gue entendamos la ubicacion de las verdaderas restricciones de nuestras plantas.

En cualquier organizacion un pequefio niumero de restricciones gobierna el nivel
de desempeiio total. Si se pudieran romper estas pocas restricciones, la
productividad de toda la organizacion aumentaria de forma significativa.

Este esfuerzo continlo por encontrar las restricciones actuales, romperlas,
encontrar las siguientes restricciones, romperlas y asi sucesivamente, es un
proceso sumamente poderoso de mejoramiento continuo focalizado. Es la forma
para que la industria nacional se pueda reincorporar a la competitividad. Se debe
usar este proceso de mejoramiento continuo para impulsar el volante de la
productividad a una velocidad cada vez mayor.

Los esfuerzos de mejoramiento deben guiarse por varios principios, uno de ellos
es el de Pareto. Al respecto Pareto decia que siempre hay unas cuantas cosas
importantes y muchas triviales.

Existen muchas causas de perturbaciones y también técnicas igualmente eficaces
para eliminarlas.
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Una vez que localizamos y cuantificamos donde debemos concentrarnos,
podremos usar la gran cantidad de técnicas buenas que tenemos para analizar y
corregir los problemas.

La aplicacion focalizada de la técnica correcta reduce las perturbaciones,
impulsando el mejoramiento de la productividad.

"Cuando se inicia un proceso de mejoramiento en una empresa, entre los
problemas que limitan el mismo, se encuentran aquellos relativos a la tecnologia,
la administracion y los recursos humanos."*°

"Introducir y desarrollar un proceso de mejoramiento de la productividad en una
organizacién, requiere cambios radicales en la concepcion y ejecucién de todas
sus actividades. De esta expresion puede deducirse lo siguiente: Si se requieren
cambios radicales, hay que cambiar los postulados basicos que han servido de
apoyo en la conduccioén de los negocios o, por lo menos, un cambio de jerarquia
de dichos postulados."*

"Es dificil cambiar la vision de hacer ver que el mayor problema que dificulta la
productividad es el enfoque que se le ha venido dando al sistema de produccion, y
gue éste a su vez, depende casi en su totalidad de la gerencia. Hay que comenzar
por alli, cambiar la visibn de que la productividad no depende del trabajo
anicamente, sino de la tecnologia, de los sistemas y de la manera en que aquel se
relacione con éstas. "*

“Cambio” es la palabra clave del proceso de mejoramiento de la productividad, sin
embargo, es mas preciso decir que la clave es la direccion del cambio.

Instaurar una cultura de la productividad es el reto actual y hacia el futuro. Que las
personas y las empresas equilibren el flujo del proceso con la demanda del
mercado, comprando a un buen precio, con excelente calidad y con patrones de
seguridad, sera el resultado de una cultura de la productividad; en la cual, los
accionistas buscan rentabilidad, los clientes buscan calidad y servicio y los
empleados buscan seguridad, salud y bienestar.

"Los principales beneficios de un mayor incremento de la productividad son, en
gran parte, del dominio publico: es posible producir mas en el futuro, usando los
mismos 0 menores recursos, Yy el nivel de vida puede elevarse. Un uso mas
productivo de los recursos reduce el desperdicio y ayuda a conservar los recursos
escasos 0 mas caros. ">

% ESCORCHE, Victor. Op, Cit. p 131.
*L bid., p 21.

%2 |pid., p136.

% BAIN, David, Op, Cit, p4.
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De acuerdo con todo lo anterior, la productividad no tiene ningun significado, si no
se sabe cual es la meta.

La meta de una organizacion de manufactura es " ganar dinero ahora y siempre "
y todo lo demas que se haga son medios para alcanzarla. Por ejemplo, comprar a
buen precio, emplear buen personal, usar alta tecnologia, ensamblar productos,
entregar productos de calidad, vender productos de calidad; capturar la
participacion en el mercado; dar servicio y brindar satisfaccion al cliente.

Cuando se es productivo se estad logrando algo con relacion a la meta.
Productividad es el acto de acercar la empresa a su meta. Las acciones que
acercan la empresa a ganar dinero son productivas; lo contrario son
improductivas.

Si una compafia no gana dinero por producir y vender productos, por contratos de
mantenimiento y servicio, por vender algunos de sus haberes, o por cualquier otro
medio, esa compafia se acaba.

5.2.2 Perspectivas teoricas en la cuales se ubica la linea de investigacion. La
linea de investigacion se sustenta en varias teorias que podriamos denominar
teorias que mejoran la productividad, puesto que todas ellas se relacionan entre si
a través de la utilizacion de herramientas administrativas y de trabajo que ayudan
a mejorar o aumentar la productividad y la calidad de aspectos tales como: talento
humano, equipos, tecnologia, materias primas y procesos, todos ellos elementos
fundamentales de las empresas de clase mundial, llamecen de servicio o de
produccion industrial.

A continuacién se presenta un recuento de cada una de las teorias que sustentan
la linea de investigacion.

% Reduccién de los ciclos de produccion. En las compaifiias tradicionales, los
ciclos de produccion estan fijados por el tiempo que se toman los responsables de
los trabajos resolviendo los conflictos que se les presentan ya sea por no tener
suficientes recursos 0 porque algunas actividades estan requiriendo los mismos
recursos.

Al tener ciclos de produccion largos, penetramos en el horizonte donde lo
requerido es mas incierto y por tanto es necesario pronosticar las ventas para asi
poder planear la producciéon. A medida que los ciclos de produccién se alargan, la
exactitud de los prondsticos disminuye. A mas errores de pronosticos los
inventarios se inflan y aumenta la necesidad de tener inventarios de seguridad en
todas partes, el ciclo del producto se amplia ain mas, aumentando los costos,
aumentando los retrasos y creando ineficiencias en el sistema. La respuesta
comun a estos problemas es pedir mejores prondsticos y reclamar mas plazos
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para las entregas. Con ello solo se estdn tratando los sintomas y se esta
agravando el problema. La Unica solucién es reducir el consumo de tiempo a
través del sistema, con lo cual se reducen los ciclos de produccién, se facilitan o
se pueden suprimir los estimados, se reducen los inventarios de seguridad, se
mejora la calidad y se reducen los dafos y errores.

Los ciclos de produccién largos no impiden responder a cambios en la demanda,
ya que el sistema productivo solo detecta estos cambios mucho tiempo después
de la ocurrencia de la variacién, generandose desperdicios, ineficiencias y
entorpecimientos. La mala calidad tiene aqui toda su fortaleza; los errores y
defectos acumulados en los inventarios en proceso son devastadores.

Al reducir los ciclos de produccion estimulamos la productividad y disminuimos los
defectos, los materiales no tendran manejos duplicados y sufriran menos dafios.
Algunas veces es posible obtener mejores precios por nuestros productos.
Uniendo esto a menores costos y aumentando la productividad de la mano de
obra, se responde rapidamente al mercado, la productividad de los activos
aumenta, el rendimiento de los materiales crece, los costos disminuyen, las
plantas se pueden expandir con menor inversién de capital, y estaremos frente a
una oportunidad unica.

Si adoptamos el camino de reducir los ciclos de produccion estamos utilizando la
opcién estratégica de atacar indirectamente a los competidores grandes y fuertes.
% Ciclos rapidos. Para mantener una ventaja competitiva sostenible se deben
ejecutar cambios radicales en la manera de manejar los tiempos al interior de las
organizaciones.

Las compafiias de ciclo rapido producen solamente lo que requieren,
disminuyendo los costos de los materiales en proceso y terminado. Los productos
no se acumulan y en consecuencia, los costos financieros son menores.

El servicio al cliente mejora ya que se disminuye el tiempo transcurrido entre el
recibo de la orden y la entrega del producto.

La innovacion se vuelve una caracteristica especial porque un nuevo producto
elaborado en menos tiempo desarrolla ciclos que mantienen a la compafiia en
contacto con los clientes y sus necesidades.

En las organizaciones de ciclo rapido:

Todos sus funcionarios introducen la misién y la vision de la organizacién en
sus operaciones estructurales.

Todos sus funcionarios comprenden como sus actividades afectan al resto de
la compafiia, saben como y donde invertir su tiempo en conocer al cliente.

36



El tiempo es una medida de desempefio de su gente, insisten en que todos
aprendan todo, no solo de su misma organizacion, sino de sus clientes y
competidores.

Para economizar tiempo y obtener beneficios utilizan equipos multifuncionales
relativamente pequefios para trabajar cada dia en todos los niveles.

Cada funcionario debe saber donde la reduccion de tiempo afadira valor para
su cliente.

Un factor clave para alcanzar el éxito es la disciplina, para cumplir con los
tiempos exigidos por el mercado.

Disefiar sistemas de rapida retroalimentacion como una rutina, es un modelo
practico de éstas organizaciones.

% Produccion flexible y agil. Un sistema de produccién flexible y agil crea un
cambio profundo a la forma tradicional de operar de una empresa, el cual nace
como respuesta a las nuevas exigencias del mercado y satisface en forma integral
todas las necesidades del cliente, al brindar un producto de calidad, a un costo
competitivo, en la cantidad que sea necesaria y en el tiempo que se requiera.

La evolucidn hacia la manufactura flexible exige la implementacion de estrategias
de respuesta rapida, de procedimientos y reglas que conduzcan al concepto de
calidad integral, de capacitacion masiva de todo el personal, desde colaboradores
hasta la alta gerencia, para incrementar la participacion de todos en el proceso de
cambio; resultado " unidades flexibles de ciclo corto = produccion flexible y agil .
La actitud de todos los integrantes de la empresa, sin importar el rango, debe
tener una tendencia a la mejora continua, o sea, un sinénimo de predisposicion al
cambio y una mente ganadora.

Una manufactura flexible busca

Aumento del tamafio de los recursos disponibles, enfocados a lograr una
asignacion de recursos amplia para facilitar el manejo y control del producto en
el proceso.

Trabajo en equipo, para hacer un uso efectivo de los recursos disponibles.
Disminucion del tiempo dedicado a los reprocesos y mejora de la calidad de
los procesos, para poder alcanzar el autocontrol.

Incorporaciéon de procesos de mejoramiento continuo (KAIZEN, JIT, KANBAN y
Teoria de Restricciones34).

Disminucion de las distancias entre los puestos de trabajo y los transportes.

La satisfaccion del cliente, con entregas oportunas, en cantidad y con calidad
competitiva.

Motivos por los cuales se debe implantar una produccion flexible y agil

% GOLDRATT, Eliyahu M. Cadena critica 12 edicién, México; Ediciones Castillo, S.A. de C.V.
Monterry Nuevo Leén. 1997
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Competencia mundial con productos globales.

Cambios en los mercados, los gustos y los clientes.

Cambios en la tecnologia, la cual permite una gran automatizacion de los
equipos y maquinaria de las empresas.

Cambios en los sistemas de informacion y comunicacion.

Cambios en las personas. Hacer sentir a la gente como personas, todas tan
importantes como las demas, brindarles la oportunidad de capacitarlos
constantemente y ofrecerles una apertura a la creatividad.

Requisitos para que una manufactura flexible funcione

Compromiso de la administracion.

Compromiso de toda la organizacion.

Trabajo en equipo, integracion, autocontrol.

Dar entrenamiento a los lideres sobre manejo de personal.

Polifuncionalidad de los operarios, especialmente en las operaciones cuello de
botella.

Calidad en cada operacion, proceso y persona.

Halar la produccién. Se debe crear un flujo constante; la persona posterior
debe controlar el flujo de la anterior y asi sucesivamente.

% La teoria de restricciones (TOC). Segun GOLDRATT, Eliyahu M. Si bien es
cierto que las anteriores perspectivas son importantes dentro de cualquier
proceso en el sector productivo, la TOC se abordara como la principal dentro
de este proyecto, ya que considera de manera permanente un proceso de
mejora continua; lo cual es necesario en la economia actual como medio para
alcanzar la competitividad.

Cual es la meta de una organizacién? La meta de una empresa es "hacer mas
dinero ahora y en el futuro”, dentro del cumplimiento de las condiciones
necesarias.

Condiciones para alcanzar la meta

Con el personal: Proveer hoy y siempre, un ambiente satisfactorio y seguro
para el personal.

Con el mercado: Darle satisfaccion al mercado (cumplimiento, oportunidad y
servicio), tanto hoy como en el futuro.

Con los dueiios: Mantener las utilidades y la liquidez, tanto hoy como en el
futuro.

Calidad competitiva: Darle satisfaccion a los clientes (precio, calidad y
cumplimiento) y proveedores, tanto hoy como en el futuro.

Funcion social: Darle satisfaccion a la comunidad, al estado y preservar el
medio ambiente, tanto hoy como en el futuro.
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Qué es una restriccién y como identificarla? Muchas veces una restriccidon es
un elemento que limita al sistema en su busqueda por alcanzar un desempefio
mayor, definido con base en su meta.

Un cruce vial congestionado, un puente, un trdmite, una maquina, un centro de
trabajo, o una politica administrativa son ejemplos de restricciones, las cuales
pueden ser eliminadas o aprovechadas al maximo para obtener los mayores
beneficios posibles de ellos y del sistema total.

Qué es lo que le impide a las organizaciones alcanzar su meta? La teoria de
restricciones se apoya en el hecho de que un sistema o0 una organizacion siempre
tienen restricciones, de lo contrario su desempefio seria ilimitado. Luego en
cualquier organizacion existe un pequefio numero de limitaciones, "las
restricciones”, que determinan el nivel de productividad del conjunto. El proceso
de pensamiento de la teoria de restricciones ensefia a identificarlas y suprimirlas.

Debido a la existencia de recursos dependientes (flujo del proceso) y a las
fluctuaciones estadisticas (eventos imprevistos u ocasionales), ambas presentes
en toda organizacion, solo pocas restricciones fisicas pueden existir.

La mayoria de las restricciones las constituyen las politicas de la empresa, las
cuales no son tangibles. De éstas, la mayor parte tienen sus raices en el
pensamiento del "Mundo del Costo". Normas, reglas internas, tramites,
autorizaciones que impiden avanzar en un proceso de mejoramiento.

Tipos de restricciones
Fisicas

Capacidad de equipos y procesos de produccion.
Disponibilidad de materias primas.

Pedidos.

Recursos financieros.

Mantenimiento.

Recursos humanos.

No fisicas

Politicas y reglas.
Mercado.

Logistica.
Entrenamiento.
Administracion.
Medidores e indices.
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Generalidades. La teoria de restricciones (TOC) es una filosofia administrativa
de mejoramiento continuo que pretende hacer un mejor control en los procesos,
identificando los obstaculos para cumplir la meta: "hacer dinero hoy y siempre”.
Esta teoria, parte del convencimiento de que cualquier cadena siempre esta
determinada por la fuerza de su eslabén mas débil, por lo que los directivos
deberian dedicar todos sus esfuerzos a localizarlos y enfocar la direccion global
de la firma con base en ellos. Es decir, eliminar dichas restricciones o sacar el
maximo producto de ellas.

Puntos fundamentales

Utilizar la capacidad intuitiva de las personas y desarrollar el sentido comun.
Definir una meta clara y precisa para la compaiiia.

Percibir la organizacion como una cadena de eslabones unidos donde el
eslabon mas débil determina la resistencia (capacidad) de la cadena; el
eslabon que nos impide entregar mas.

Trabajar sobre las restricciones del sistema.

Dar una metodologia que permita mantener el mejoramiento continuo
mediante el proceso de pensamiento focalizado.

Tener parametros que permitan cuantificar la meta.

De esta manera, la TOC busca el cambio constante a través del mejoramiento
continuo, asi entonces éste, es el cambio ininterrumpido hacia algo mejor.

Con esta teoria se busca tener ahora y siempre:
Flujo de dinero (Liquidez).
Clientes satisfechos con los productos y servicios que se le ofrecen.
Personal satisfecho y seguro.
En toda planta manufacturera se distinguen dos clases de recursos:
Recursos cuello de botella: es un recurso cuya capacidad es igual o menor a la
demanda que hay de él. Define la capacidad maxima del sistema.
Recurso no cuello de botella: es cualquier recurso cuya capacidad sea mayor a
la demanda que hay de él. Siempre estara disponible u ocioso.
Principios basicos
No se debe equilibrar la capacidad productiva, sino el flujo de produccion. No

debe balancearse la capacidad con la demanda, lo que hay que hacer en lugar
de eso, es balancear el flujo de producto por la planta con la demanda del
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mercado. La idea es hacer que el flujo a través del cuello de botella sea igual a
la demanda del mercado.

La utilizacién de un recurso cuello de botella viene determinada por su propia
capacidad, no por alguna otra limitacion del sistema. Cuando hacen que un
recurso que no es cuello de botella haga mas trabajo que el cuello de botella,
no estan aumentando la productividad. Por el contrario, estan haciendo
exactamente lo opuesto. Estan creando exceso de inventario, lo que va en
contra de la meta.

La utilizacion y la activacion de un recurso no son la misma cosa. Utilizar un
recurso significa hacer uso del recurso de un modo que mueva el sistema
hacia la meta. Activar un recurso es como oprimir el botén de encendido de la
maquina; funciona haya beneficios o no, que se deriven del trabajo que se
hace.

Una hora perdida en un cuello de botella es una hora que pierde todo el
sistema. Si pierdes una de esas horas, o incluso media, la han perdido para
siempre. No podran recuperarla en otro sitio del sistema. La pérdida de tiempo
en el cuello de botella, significa throughput perdido (ventas).

Una hora ganada en un recurso no cuello de botella es un espejismo. Cierto
porcentaje del tiempo de los elementos que no son cuello de botella deben
estar ociosos, debido a que este recurso posee capacidad en exceso. Es tener
disponibilidad.

Los cuellos de botella rigen tanto el inventario en proceso como la facturacion.
El recurso cuello de botella determina el throughput del sistema (la
facturacion).

Las prioridades solo se pueden fijar teniendo en cuenta simultAneamente
todas las limitaciones del sistema.

Pasos de la teoria de restricciones. Segun la TOC (Teoria de Restricciones)
todo sistema que quiera lograr un proceso de mejora continua en la busqueda de
sus metas globales, deberia seguir los siguientes pasos:

1) Identificar la (s) restriccion (es) del sistema. Localizar los lugares,
operaciones 0 maquinas que son cuellos de botella (acumulan inventarios); una
vez localizados aquellos recursos que, por su escasa disponibilidad, limitan el
rendimiento global del sistema, deben ser "explotados al maximo" aprovechando
toda su capacidad. No es acomodar los efectos malos por prioridades, sino
identificar la raiz que los causa a todos ellos.

No existe mas de uno o dos cuellos de botella en cualquier proceso. Es necesario
analizar los flujos y suministros.

2) Decidir como explotar la (s) restriccion (es) del sistema. Es sacar el
méximo potencial de dichos recursos restriccion. Es eliminar las causas que
impiden que los recursos puedan entregar lo maximo posible. Si, por ejemplo, la
limitacion se encontrase en un determinado centro de trabajo, explotarla
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significaria obtener el méximo rendimiento de la maquina de dicho centro de
trabajo. Ello implicaria eliminar cualquier causa de tiempo improductivo. Esto tiene
sentido solo si la restriccidn es fisica, pero si se trabaja con restricciones de
politica, es mejor pasar al siguiente paso.

3) Subordinar todo el sistema a las decisiones adoptadas en el paso
anterior. Todo el sistema debe depender del recurso restriccion, debe operar al
ritmo de este y para satisfacerlo.

La(s) restriccion(es) del sistema representan un pequefio porcentaje de los
recursos totales de la organizacion. Una determinada restriccion puede verse
obligada a parar su trabajo si los recursos no limitados (la gran mayoria) no le
suministran los componentes que necesita.

También sera perjudicial para la organizacion que recursos no limitados y, por
tanto, con exceso de capacidad, suministren a la restriccion mas componentes de
los que ésta pueda procesar (por ejemplo: en el caso de una maquinaria no cuello
de botella que le suministre componentes a una que si lo es; todos aquellos
suministrados en exceso se convertiran en inventario en proceso con las
consecuencias negativas que ello conlleva).

4) Elevar la (s) restriccion (es). Esto significa ampliar la capacidad de los
recursos cuello de botella, superar las restricciones marcadas por su falta de
capacidad; para lo cual es necesario mas maquinas, personas, turnos que
permitan elevar la capacidad. Es responsabilidad de la administracion.

Una vez realizados los cuatro pasos anteriores, es posible que, a fuerza de
mejorar la utilizacion de la restriccion o de incrementar su capacidad, ésta haya
desaparecido. Ello no constituye, sin embargo, el final del proceso de mejora
continua, puesto que, de darse la situacion mencionada, aparecera una nueva
restriccidn en algun otro lugar del sistema. Ello confiere una gran importancia a la
quinta etapa de la TOC.

5) Si en los pasos previos se haroto una restriccion hay que volver al primer
paso (identificar la restriccion), pero no hay que permitir que la inercia sea la
causa de restricciones en el sistema.

Medios para lograr la meta: Todos son importantes, no se excluyen.

Comprar a buen precio y al mejor proveedor.

Emplear buen personal; es decir, polivalente, flexible y agil.

Alta tecnologia de informacién y comunicacion, interna y externa.
Productos de calidad y competitivos, disefios exclusivos e innovadores.
Capturar participacion en el mercado: Demanda. Conocer el cliente.
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Comunicacion y satisfaccion de la clientela.

Figura 1. Proceso de pensamiento. Restricciones no fisicas

1. QUE
CAMBIAR?

3.cOMO
REALIZAR
EL

CAMBIO?

2. HACIA

QUE
CAMBIAR?

v

* Fuente: GOLDRATT, Eliyahu M. Cadena critica 12 edicién, México; Ediciones Castillo, S.A. de
C.V. Monterry Nuevo Leén. 1997

Qué cambiar?

No todas las politicas deben cambiarse.

Identificar el problema raiz exponiendo la causalidad, porque los resultados
actuales son el resultado de decisiones pasadas. Definir los efectos
indeseables.

Usar las reglas de la logica y el sentido coman.
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Hacia qué cambiar?

No todas las soluciones funcionan.

Construir y verificar una solucion factible.

Evaluar metas globales y no individuales.

Encontrar una direccion para eliminar el posible conflicto.

Como realizar el cambio?

La resistencia al cambio proviene de los " No propietarios " de las soluciones.
Los que implican y aprueban las soluciones deben participar en su desarrollo.

Usar el método Socratico, constructivo, participativo de los duefios del proceso.

Indicadores globales de operacién. Miden el impacto de la gestion productiva
sobre las metas globales de la organizacion. Los medidores que emplea la teoria
de restricciones para medir el impacto de cada accién de la administracién sobre
la " meta " de la organizacion son:

- Throughput (T). Es el precio de venta menos las cantidades que se pagan a los
proveedores por aquellos articulos (materiales) que entraron dentro del producto
vendido, independientemente de cuando hallamos comprado esas cosas. Se
define como la " velocidad a la que el sistema genera dinero a través de las
ventas”. El throughput esté afectado por el factor tiempo.

T=PV-CM PV= Precio de venta
CM= Costo de materiales

- Inventario (I). Se define como " todo el dinero que el sistema invierte en la
adquisicion de cosas que pretende vender". Esta definicion abarca las maquinas y
los edificios, al tiempo que se aparta drasticamente de lo convencional, al referirse
al inventario de producto en proceso o producto terminado, puesto que su
valoracion incluye solo el precio ganado a nuestros proveedores por la materia
prima y las partes componentes compradas que se utilizaron en el producto. Esta
definicion excluye el valor agregado, pues considera que el valor no se agrega a
un producto sino a la empresa y que el Unico momento en el que se le agrega
valor a la compafiia es cuando vendemos.

- Gastos de operacion (GO). Se define como "todo el dinero que el sistema gasta

en transformar el inventario en throughput", incluye todos los gastos, las
depreciaciones y los gastos financieros.
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Indicadores de resultados financieros. Miden  directamente la gestion
financiera de la empresa. Los indicadores financieros no miden el impacto del
sistema productivo sobre la empresa.

- Utilidad neta. Una empresa necesita ganar dinero u obtener utilidades; es el
indicador absoluto del dinero ganado durante un determinado periodo de tiempo.
Es el throughput menos los gastos operativos.

UN=T-GO

- Retorno sobre la inversién (ROI). Es una medida relativa que complementa a
la anterior. Muestra cuanto dinero hemos ganado con respecto al dinero que
invertimos en el negocio. Es la utilidad neta dividida por el valor de los inventarios
(materias primas, en proceso y terminado).

ROl = (T-GO) /I =UN
|

- Flujo de efectivo. Es un indicador de nivel, de supervivencia. Puede convertirse
en el factor determinante del éxito o del fracaso de una empresa. Significa la
liquidez de la compafia para enfrentar su dia a dia.

Sistema de programacién y control DBR
Drum = tambor, Buffer = colchén, Rope = cuerda.

Es una solucion para conseguir aumentar los ingresos netos, disminuir los
inventarios y los gastos de operacion.

El tambor es el indicador de la capacidad del recurso restriccion. Indica la cantidad
de materia prima o producto que se debe acumular antes de la restriccion. Para
disminuir los inventarios no deben activarse todos los recursos a plena capacidad,
sino solamente utilizarlos a medida que sean necesarios, especialmente los no
cuellos de botella.

El DBR propone atar de una cuerda al elemento restriccién del sistema, es decir,
acompasar la entrada de materia prima al proceso productivo con las necesidades
del elemento restriccidn, y asi conseguir que ningun puesto de trabajo tenga
opcion de procesar mas componentes de los que hacen falta en cada momento.

En una planta productiva pueden ocurrir fenbmenos aleatorios que retrasan,

respecto a la restriccién, a algunos elementos que no son restriccion. Si el centro
de trabajo que se retrasa se encuentra después de la restriccion, se acumulara
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inventario delante de él; una solucién seria que dicho centro de trabajo utilice
parte de su capacidad extra (disponible) para recuperar el retraso acumulado
(inventario).

% Técnicas y herramientas generales usadas para el mejoramiento continto
de la productividad. Las técnicas que se mencionan a continuacion existen
desde antes de la TOC, las cuales al llegar ésta, las retoma, hace una
recopilacion de ellas, las canaliza y aplica como complemento a su desarrollo.

- Justo a tiempo. Segun HAY, Edward J. Es una filosofia de trabajo, de
eliminacién de todo lo que implique desperdicio y de actividades que no agregan
valor en el proceso de produccién, compras y distribucion.

Desperdicio implica: "Todo lo que sea distinto de los recursos minimos absolutos
de materiales, maquinas y mano de obra necesarios para agregar valor al
producto."®

“La eliminacion del desperdicio tiene como resultado a largo plazo un proceso
fabril tan agil, tan eficiente, tan orientado a la calidad y tan capaz de responder a
los deseos del cliente, que llega a convertirse en un arma estratégica."36

Con el Justo a Tiempo (JAT) se mejora notablemente la calidad de los productos,
la respuesta al mercado, el nivel de inventarios (se podrian eliminar del todo), el
rendimiento del proceso, la motivacion del trabajador, disminuyen los costos de
produccion, etc.

En la filosofia JAT hay tres importantes componentes para eliminar el desperdicio:

1. Imponer el equilibrio, sincronizacion y flujo en el proceso fabril.

2. Actitud de la empresa hacia la calidad: la idea de "hacerlo bien la primera vez".

3. Participacion de los empleados. Todos los miembros de la organizacion tienen
una funcién por cumplir en la eliminacion del desperdicio y en la solucién de
problemas fabriles que lo ocasionan.

Ante todo, en la produccion JAT es necesario que la fabrica se organice
fisicamente no por funciones sino por productos y procesos. La maquinaria se
debe dedicar total o parcialmente a una familia de productos y se debe disponer
en el orden en que van a cumplirse las operaciones para esa familia de productos.

La empresa que desee tener un excelente proceso de fabricacion, no debe tener
tiempo para reprocesos y mala calidad, por lo cual es necesario producir bien

% HAY, Edward J. Justo a Tiempo. La técnica japonesa que genera mayor ventaja competitiva.
Bogota. Ed Norma. 1989. Pp 18.

% Ibid., p 2.
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desde la primera operaciéon y de esta manera se disminuyen notoriamente los
inventarios.

La idea del JAT es : "producir y entregar articulos terminados justo a tiempo para
venderlos, justo a tiempo para convertirlos en articulos terminados, partes
fabricadas justo a tiempo para incorporarlas a los submontajes y materiales
comprados justo a tiempo para transformarlos en partes fabricadas. Alguien con
ingenio dijo: la industria japonesa produce pequefias cantidades "3j7usto a tiempo";
la industria occidental produce enormes cantidades " por si acaso"

El ideal es hacer una pieza JAT para la operacion siguiente. En términos
administrativos, el lote econdmico se ha reducido hasta aproximarlo a uno.

El JAT se puede mirar como una alternativa para mejorar el rendimiento de los
procesos productivos, como un instrumento de control de la calidad y del
desperdicio, ademas como un mecanismo de participacion y motivacion del
empleado.

- El sistema kanban. Es el nombre de un sistema japonés especifico de
reposicion de inventarios desarrollado por Toyota. ES un mecanismo para avanzar
hacia la produccion JAT.

Traducido literalmente, significa " egistro visible" o "placa visible". De modo mas
general, se le da el significado de " tarjeta".38

Un sistema de halar es una manera de conducir el proceso fabril de tal forma que
cada operacion va halando el producto necesario de la operacion anterior
solamente a medida que lo necesite. “Esto contrasta con el ciclo industrial
tradicional que fabrica un producto y lo empuja hacia la siguiente operacion
aunqgue ésta no este lista para recibirlo."%

Kanban proporciona las partes cuando se les necesita, sin el exceso de inventario
gue resulta de las producciones erréneas. Este sélo funciona bien en el contexto
de un sistema JAT, en general, y de la caracteristica JAT de reduccion del tiempo
de preparacion y del tamafio del lote, en particular.

"Las sefales kanban son de diversos tamafos y formas. La sefial tradicional (en
la estanteria de un supermercado) es una tarjeta que contendria esta informacion:
namero de la pieza, tipo o tamafio del recipiente, nUmero de piezas que debe

¥ SCHONBERGER, Richard J. Técnicas japonesas de fabricacion. México: Editorial Limusa, S.A.
de CV. Grupo Noriega Editores. 1993. Pp 28.

% Ibid., p219.

¥ HAY, Edward J, Op, Cit, Pp 116.

47



haber en el mismo, localizacién dentro del " supermercado ", y cuantas tarjetas de
ese tipo hay en el sistema."*

Un programa JAT se puede desarrollar sin un subsistema kanban, pero éste no
tiene sentido independientemente del JAT, lo anterior no quiere decir que el JAT
perfecto no sea un sistema de halar, ya que en éste un articulo fluye cada vez,
cada operacion hala a la operacién anterior, haciéndola producir solamente al
ritmo deseado. Pero si el flujo fuera tan perfecto, no habria necesidad de sefales.

Un proceso fabril accionado enteramente por sefiales de halar es como los
eslabones de una cadena. Cada eslabdn tiene su resistencia y entrega su propio
resultado al ritmo que le estén imprimiendo.

- Estudio de métodos de trabajo. En el estudio de un proyecto deben
considerarse conjuntamente administracion, hombres, maquinas, materiales,
métodos y medio ambiente; emplear la investigacién, proponer nuevos métodos
de fabricacion y aprovechar los medios y procesos ya existentes. Este estudio trae
como resultado una mejor forma de efectuar la operacion la que al definirla
procura alcanzar

Combinacién o eliminacion de operaciones.
Mejor calidad.

Mayor seguridad.

Menor fatiga.

Facilidad de entrenamiento.

Mejor utilizacion de la maquinaria.
Mayor rendimiento en los materiales.
Bases para la medida del trabajo.
Control y seguridad en los resultados.
Procesos confiables.

Mejor mantenimiento de los equipos.
Conocimiento de los procesos.
Flexibilidad y agilidad.

Etapas fundamentales del estudio de métodos:

Seleccionar el trabajo o el proceso a estudiar.

Registrar mediante diagramas de proceso, ensamble y recorrido.

Examinar los hechos registrados con espiritu critico.

Idear el método méas economico evaluando todos los factores.

Medir la cantidad de trabajo que exige el método elegido y calcular el tiempo
gue lleva hacerlo.

Definir el nuevo método y su respectivo tiempo.

9 bid., p 123.
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Implantar el nuevo método, con la Participacion de todos los involucrados.
Mantener en uso la nueva practica mediante procedimientos de control
adecuados.

Fijar indices e indicadores de control y mejoramiento.

- Single minute exchange of die (SMED). "El sistema SMED nace como un
conjunto de conceptos y técnicas que pretenden reducir los tiempos de
preparacion hasta poderlos expresar en minutos utilizando solo un digito, es decir,
realizar cualquier preparacion de maquinas en un tiempo inferior a los diez
minutos". Facilita la reduccién de los tamafios de lote y por ende los inventarios,
costos financieros y los tiempos de fabricacion.

La maquina debe quedar preparada de tal manera que permita fabricar productos
de buena calidad desde la primera pieza.

En 1972 Toyota Motor Corporation abordo en serio este problema. La compaiiia le
encargo a Shigeo Shingo, el precursor de la reduccion del tiempo de instalacion,
qgue redujera el tiempo de preparacion en Toyota. Entre 1972 y 1973, Shigeo
redujo de dos horas a menos de diez minutos un tiempo de preparacion de trabajo
con herraminetas; y en 1975 lo redujo todavia a menos de un minuto. Eso es una
reduccion de mas de 100:1. Ello le permitié a Toyota manejar diferentes productos
con el equipo existente.

Los esfuerzos creativos de Shigeo en reduccion de tiempo de preparacion
destruyeron muchos mitos de fabricacion largamente sostenidos. El les dio mucha
importancia a varios puntos que son decisivos para mejorar el proceso de cambio
de disefio:
Los trabajadores deben estar convencidos de que son posibles las
reducciones espectaculares. Esto es bien dificil. Para la gente es facil pensar: "
Eso no funcionard en nuestro taller’. Shigeo aconseja que se comience el
proceso en una linea de produccion para obtener experiencia y que luego se
transfiera esa experiencia a otras lineas.
Comprometer en el proceso a los operarios de maquinas, valerse de sus ideas,
capacitarlos. Hacer que el operario sea parte del proceso de preparacion.
Los cambios de preparacion deben producir articulos libres de defectos, desde
la primera unidad.

Fases para obtener mejoras en los tiempos de preparacion

Distinguir los conceptos de preparacion interna y externa: Existen labores de
preparacion que deben realizarse cuando la maquina esta parada (preparacion
interna) y otras que pueden ser realizadas con la maquina en funcionamiento
(preparacion externa). El problema nace cuando en las empresas se
confunden preparaciones internas con externas, lo cual provoca que la
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maquina esté parada mas tiempo del estrictamente necesario, decreciendo su
tiempo de utilizacion productiva.

Separar claramente la preparacion interna y externa: La separacion rigurosa
de estos dos tipos de preparacion se convierte en el pasaporte para alcanzar
el sistema SMED. Asi, por ejemplo, la basqueda, preparacion y ordenaciéon de
las herramientas y materiales necesarios para la preparacion son labores que
deben ser realizadas mientras que la maquina esta en marcha, mientras que la
preparacion interna debe limitarse exclusivamente a retirar los Utiles o
herramientas anteriores y fijar los nuevos.

Convertir la preparacion interna en externa: Para hacer posible esta conversion
debemos analizar todas las labores internas de preparacion (comprobando que
ninguna de ellas se ha catalogado asi por error) e intentar transformarlas en
actividades que sea posible realizar con la maquina en marcha.

Centrar los esfuerzos en perfeccionar todos los aspectos de la operacion de
preparacion.

Técnicas de ayuda para implantar las fases de mejora

Estandarizar la operacion de preparacion en la medida de lo posible y siempre
que ello sea rentable.

Utilizar sistemas de fijacién de sujecion rapida.

Adoptar medios de preparacion en paralelo. Existen procesos de preparacion
que deben ser realizados inevitablemente en distintos lados de la maquina.
Evitar tener que adaptar las partes. Las partes deben encajar al contacto. Los
ajustes dependen del " toque " apropiado, y eso varia segun el operario, asi
gue se debera evitar.

Mecanizar algunos procesos de preparaciéon. Segun Shingo la mecanizacion
solo debe considerarse después de haber ensayado el resto de técnicas de
mejora, ya que éstas pueden reducir el tiempo de preparacién en porcentajes
mucho mayores que el propio proceso de mecanizacion.

- Mantenimiento productivo total (TPM). Es un programa de mantenimiento
productivo aplicado a todos los equipos y enmarcado en la filosofia de
participacion total de los empleados de toda la organizacion, que mediante el
cambio de actitudes y el desarrollo de sus habilidades, realicen actividades de
mantenimiento en forma autébnoma que conduzcan a alcanzar la eficiencia
maxima del equipo, eliminando asi las pérdidas y el desperdicio en la produccion.

En un programa de mantenimiento productivo total todos los trabajadores

participan en las labores de prevencién, deteccidén y correccion de las anomalias

de disefio o funcionamiento de las maquinas; cada trabajador es responsable de

desarrollar sobre su propio puesto de trabajo actividades como las siguientes:
Limpiar todo el polvo y basura, lubricar y ajustar las piezas, detectar y reparar
defectos de funcionamiento.
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Adoptar medidas contra las fuentes de averias, previendo las causas del polvo,
basura y desajustes.

Proponer sistemas estandar para realizar las actividades de mantenimiento en
el menor tiempo posible.

Detectar y reparar defectos menores del equipo a través de chequeos
globales.

Mantener su puesto de trabajo con el orden apropiado, eliminando los objetos
innecesarios y disponiendo los necesarios de la forma mas adecuada.

Delegar estos aspectos de mantenimiento a los operarios de las maquinas tiene
dos ventajas fundamentales:

- Los operarios son probablemente los que mas saben sobre el funcionamiento
de sus maquinas y, por lo tanto, las personas mas adecuadas para detectar
ruidos, desgastes o vibraciones no habituales.

- Se da a los operarios una cierta sensacion de propiedad sobre aquéllas, por lo
gue se sienten mas responsables a la hora de evitar las posibles averias.

En cuanto al momento adecuado para realizar las tareas de TPM, éste puede
depender de las circunstancias, pero siempre es conveniente integrarlo dentro de
los programas de produccion. Una de las mejores formas, si ello es posible, es
desarrollar este tipo de actividades entre turnos de trabajo.

Ventajas paralas empresas que apliguen TPM

Reducciones significativas del nimero de averias imprevistas.

Aumento del grado de utilizacion de las maquinas y de su productividad.
Decremento del indice de defectos y de las reclamaciones de los clientes.
Disminucion de los costos de mantenimiento.

Disminucion del numero de accidentes laborales.

Aumento del grado de satisfaccion de los trabajadores.

Un requisito basico de la producciéon JAT es agilizar considerablemente el
alistamiento de las maquinas, es decir el buen funcionamiento de los equipos.

Las empresas que se proponen implantar el JAT se dan cuenta de que sus
actuales practicas de mantenimiento no son suficientes, por lo cual muchas
firmas han buscado en el mantenimiento preventivo el medio para resolver sus
problemas de funcionamiento de las maquinas. El JAT obliga a las empresas a
hacer mantenimiento productivo total, a fin de imponer un ambiente favorable en
lo relacionado con la maquinaria.

“La filosofia es paralela a la de calidad total. Mientras la calidad total pasa de
hacer énfasis en la inspeccion, la seleccion y la repeticion de piezas defectuosas
a hacer énfasis en la prevencion, el mantenimiento productivo total pasa del
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énfasis en la simple reparacion al énfasis en la prevencion de averias de las
maquinas. El mantenimiento productivo total comprende seis partes:
- Participacion del operario.

Seleccion de equipos.

Mantenimiento correctivo.

Mantenimiento preventivo.

Mantenimiento contra averias.

Registros." “

- Poka yoke. Es una herramienta para alcanzar el cero defectos y eliminar las
inspecciones de control de calidad. Este método es formalmente conocido como
"a prueba de tontos" o de "fallos". La idea es respetar la inteligencia de los
trabajadores. Asumiendo las tareas repetitivas o0 acciones que dependen de la
memoria, el Poka Yoke puede liberar el tiempo y mente de un trabajador para que
asi se dedique a actividades mas creativas o que afiaden valor.

El método Poka Yoke es un control mecéanico o fisico que permite alcanzar una
inspeccién del 100%.

El mecanismo Poka Yoke no es en si un sistema de inspeccién sino un método de
detectar defectos o errores que puede utilizarse para cumplir una funcién de
inspeccion.

Hay dos modos mediante los que el Poka Yoke puede utilizarse para corregir
errores:

De tipo control: Es un detector que se activa y la maquina o linea de proceso
se para, y el problema puede corregirse.

De tipo aviso: Cuando se activa, suena un timbre o se enciende la lampara que
alerta al trabajador.

Caracteristicas del método

Detecta el defecto, para la produccién y ejecuta un feedback inmediato de
manera que podemos ir a la causa raiz del problema y evitar que se produzca
de nuevo.

“! bid., p168.
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Son procedimientos que no requieren tiempo o mayor esfuerzo aunque se
realicen inspecciones al 100%.

Tienen capacidad para inspecciones al 100%.

En sistemas tipo control, las operaciones se paran y el "feedback” y la accion
tienen que realizarse antes de que el proceso continle. Cuando ocurren
defectos en sistemas de aviso, la necesidad de "feedback” y accion inmediata
se sefalan por medio de zumbadores o luces.

En general los mecanismos de poka yoke pueden instalarse con un costo
extremadamente bajo.

Como trabaja el Poka Yoke

Apunta principalmente a la eliminacibn de los defectos generados en la
elaboracion de un producto por errores en los procesos.

Existen varios tipos de Poka Yoke de control:

El método de contacto: Identifica defectos verificando si se establece o no
contacto entre el mecanismo y alguna caracteristica del perfil o dimensiones
del producto.

El método del valor fijo: Determina si se realiza un numero dado de
movimientos.

El método de pasos / movimientos: Determina si se han seguido los pasos o
movimientos establecidos de un procedimiento.

- Calidad. En un ambiente JAT se necesita calidad en la fuente, haciendo
hincapié en la necesidad de hacer las cosas bien la primera vez, el cual ha sido el
lema de la calidad total. Hacerlo bien la primera vez no es la forma tradicional de
buscar calidad. Lo tradicional ha sido calidad de producto. El cambio es calidad de
proceso.

Es necesario verificar la calidad mientras se esta ejecutando cada operacién, por
ejemplo en el Japon, la responsabilidad por la calidad se asigna al departamento
de produccion y no a un departamento de control de calidad; ahora se comprende
la razon: la anica manera factible de controlar la calidad en todos los procesos es
concientizar a cada trabajador de la responsabilidad que tiene con la calidad del
producto que la empresa fabrica.

"El JAT solamente podra tener éxito en una empresa que trabaje con procesos de
calidad. El JAT no se puede desligar de la calidad en ningdn momento. La calidad
es lo que hace posible el JAT."*

2 Ibid., p 155.
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Control estadistico de calidad. Permite el analisis de los resultados sobre
calidad. Existe ciencia y manejo tecnoldgico adecuado, en la medida en que sus
resultados se puedan medir en términos de variacion y es este el objetivo
fundamental de la estadistica, por lo cual debe convertirse en la principal
herramienta con que cuenta la gerencia para verificar y comprobar los planes y
politicas que sobre calidad existen.

Otras técnicas son:

“Muestreo, histogramas de frecuencia, graficos de control, andlisis de graficos,
analisis de varianza, disefio de experimentos y confiabilidad. Todas estas técnicas
miden la calidad en términos reales, permitiendo de esta forma tomar decisiones
sobre hechos comprobables”.43

Hoy en dia son multiples las técnicas utilizadas para el diagnostico de problemas,
gue tienden hacia el aseguramiento y el mejoramiento de la calidad. Entre otras
se pueden mencionar las siguientes: Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto ,
estudio de causas dominantes etc.

- Diagrama causa — efecto. Es también conocido como Diagrama de Ishikawa, y
sirve para establecer todas las posibles causas de un problema. Se usan de dos
formas, Como un analisis general de causas, 0 como una secuencia de
operaciones. En este ultimo caso, se analiza el método actual y se propone uno
mejorado.

- Diagrama de pareto. “Con el fin de establecer prioridades en la solucién de
problemas, se discriminan las causas prioritarias o las vitales, diferenciandolas de
las poco importantes o las triviales. Es decir, cuales son las que influyen con méas
fuerza sobre el problema, para atacarlas inmediatamente, y cuales con menos
fuerza. Para atacarlas posteriormente. " **

- Tormenta de ideas. "Es una técnica para generar el mayor numero posible de
soluciones y encarar el pensamiento positivo; se trata de hacer participar a todos
los integrantes del grupo, respetando las ideas, de tal forma que se desarrolle la
imaginacion y se propongan soluciones creativas. En esta técnica, cualquier
aporte o idea es bueno."” 45

Un sistema efectivo de calidad se disefia para proporcionarle al cliente, final o
intermedio, la seguridad de que los productos o servicios cumplen con las
caracteristicas esperadas por ellos. Para tal propésito se cuenta con dos

** GOMEZ, Saavedra, Eduardo. El control total de la calidad. Como una estrategia de
comercializacion. Bogota: Legis Editores S.A. 1991. Pp 148.

* Ibid., p 205.

“®lbid., p 202.
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modalidades muy definidas dentro de un sistema de calidad, la certificacion y la
garantia de calidad.

- Aseguramiento de la calidad. La calidad debe ser un elemento esencial en
toda compafia; ello produce buenos productos a bajo costo, con alta
productividad, y mantiene los mercados internos y externos. El aseguramiento de
la calidad significa que un consumidor puede comprar un producto con la
confianza de usarlo durante un largo periodo de tiempo a satisfaccion completa.

"Es la actividad que permite proporcionar toda la evidencia necesaria para
establecer el grado de confianza, relacionado con el cumplimiento de los objetivos
y funciones asignadas a la calidad (Juran); también se define como la forma de
garantizar a un cliente que el producto puede comprarlo con confianza y utilizarlo
durante el tiempo previsto, a satisfaccién completa ( Ishikawa ). "*®

Es importante tener presente la calidad en cada producto y en cada proceso
segun lo plantea Ishikawa. Este hecho supone que la empresa investigue
permanentemente y desarrolle nuevos productos y nuevos procesos de
fabricacion. Es decir, que no trate de buscar la calidad mediante una rigurosa
inspeccidn sino a través de la innovacion y el cambio.

El aseguramiento esta presente en todas las funciones de la empresa y su
principal respaldo es la normalizacion, basada en las necesidades del cliente.

"La normalizacion y el aseguramiento de la calidad son dos estrategias
fundamentales en el desarrollo de una empresa, no puede existir la una sin la otra
y toda compafiia debe apoyar su implantacion. El aseguramiento busca la
satisfaccéilc;)n del consumidor y la normalizacion permite el aseguramiento de la
calidad."

- Certificacion. La certificacion se defini6 como la conformidad de los productos o
servicios, con los estandares o las especificaciones técnicas. Ello implica que al
consumidor se le dé cada lote, embarque o unidad, un certificado en el cual
conste que la empresa cumplié con los requisitos y la variabilidad propuesta en la
norma. La garantia de la calidad se define como la proteccion que debe tener el
consumidor. Si el producto o servicio tiene problemas iniciales o posteriores de
calidad, esta proteccién cubre defectos por disefio, fabricacion y uso (este ultimo
cuando ha sido por culpa del cliente)” 48

“® Ibid., p 309.

“"Ibid., p 310.
8 Ibid., p 149.
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En el contrato de la calidad, la certificacion corresponde a una etapa final, en
razon de la misma esencia del concepto de certificacion de la ISO. Conformidad
de un producto o servicio con todos los requerimientos de las normas de
especificaciones técnicas determinadas.

"La certificacion implica establecer los procedimientos o medidas administrativas
necesarias para determinar si el producto o servicio cumple con las normas o
especificaciones técnicas, a fin de otorgar el certificado de conformidad. " 49

Es importante la planeacion estratégica y el compromiso de todas las personas
dentro de la organizacion.

- Circulos de calidad. Ishikawa escribio sobre la necesidad de formar grupos de
trabajadores y supervisores en las areas de produccion en los cuales se trataran
temas relacionados con las actividades de control de la calidad.

Es "Un pequefio grupo de personas, pertenecientes a la misma area de trabajo,
gue se reunen con el fin de identificar, analizar y resolver problemas de calidad, y
a los cuales los une unos mismos principios filoséficos y el propésito fundamental
de patrticipar en las decisiones de la compaﬁia".50

- Ciclo PHVA. El ciclo Deming es un método que apoya la administracion en la
busqueda de la mejora continua. El ciclo es una derivacion del método cientifico
aplicado a los procesos.

El Dr. Edwars Deming, establece que el éxito de un proceso de desarrollo de
nuevos productos se logra a través de cuatro etapas: disefio, produccién, ventas e
investigacion de mercado y servicio. Al terminar el ciclo, se debe proseguir con
otro, comenzando ahora en una etapa de redisefio, y aprovechando la experiencia
del anterior. (Ver fig. 1)

La manera de mover este ciclo es como se da a continuacion: Si se tiene un
proyecto o un problema que deba resolverse, el grupo de trabajo disefia un plan
de operaciones o un plan de solucion; luego se implementa esta plan en una
pequeia escala y a manera de prueba; luego el grupo verifica los resultados o
efectos del plan de prueba; por ultimo se toman decisiones respecto al plany a
los resultados. Estas actividades pueden llevar a aceptar los resultados obtenidos
o bien al disefio de un nuevo plan, y el ciclo avanza girando y generando la mejora
continua. (Ver figura 2).

“ Ibid., p 312.

% |bid., p189.
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Plan (P): Establecer planes para el propdsito del negocio o del grupo.

Hacer (H): Llevar a cabo lo planeado.

Verificar (V): Verificar si los resultados concuerdan con lo planeado.

Actuar (A): Actuar para corregir o eliminar los problemas encontrados en la
fase de verificacion.

Ishikawa redifinié el ciclo PHVA en términos de seis categorias:

P 1 Determinar metas y objetivos.
2 Determinar métodos para alcanzar metas.
H 3 Dar educacion y capacitacion.
4 Realizar trabajo.
V 5 Verificar los efectos de la realizacion.
A 6 Emprender la accidn necesaria para que el objetivo o0 meta lograda se
mantenga.

El ciclo de control PHVA ha evolucionado con el tiempo, y se le han agregado
nuevos conceptos que lo han hecho mas facil de trabajar y de comprender.

En la actualidad, Miyauchi ha dividido el ciclo PHVA en tres subciclos: Ciclo de

Mantenimiento, Ciclo de Mejoramiento y Ciclo de Correccién. La figura 2 es una
ilustracion de cada uno de los subciclos.
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Figura. 2 Proceso de desarrollo de nuevos productos
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comercializacion. Bogota. Legis Editores S.A. 1991. Pp 148.

Figura. 3 Ciclo PHVA
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58




Figura. 4 Subciclos del ciclo PHVA
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5.2.3 Linea de investigacion

Investigacion. "El término investigacion, quiere decir, indagar con persistencia,
sistematizar un conocimiento deseado, definiendo campos, objetos, métodos,
nacleos, tipos, modalidades, estilos, enfoques y disefios investigativos. La
investigacion se constituye en un proceso creativo, constructivo, riguroso, objetivo,
controlado y critico; que sobre la base del conocimiento disponible, busca resolver
problemas produciendo conocimiento"™*.

Segun DEVIA P, Jorge Enrique. La investigacion en general se divide en:
investigaciéon basica, investigacion aplicada y desarrollo tecnolégico. La
investigacion pura o basica es aquella que se lleva a cabo solamente por
curiosidad intelectual, por el deseo de obtener nuevos conocimientos y no por una
necesidad presente; por lo tanto, los resultados pueden o no tener aplicabilidad
inmediata. Opera principalmente en la esfera de la teoria, mas que en el de la
practica; sin embargo, los resultados pueden ser aplicados por otros
posteriormente.

La investigacion aplicada o practica es el estudio de aspectos esenciales de la
solucion de un problema real, para su aplicacion efectiva en el area de estudio.
Tiene un objetivo de aplicacion inmediata, y sus resultados tienden a la solucion
de un problema especifico o al desarrollo de una técnica determinada.

La tercera forma de investigacion, es el desarrollo tecnolégico, en el cual la
ciencia esta ligada a un poder sobre las cosas y sobre el hombre mismo, asi que
tiene vinculos tan estrechos con la tecnologia que parece confundirse con ésta.

En este caso se trata de la transformacion de la realidad dada, con el fin de
encontrar nuevos elementos que contribuyan a facilitar procesos de produccion,
informacion y en general de mejoramiento de la calidad de vida.

Por otro lado, la investigacion se encarga de estudiar y resolver los problemas de
la sociedad en busca de mejorar sus posibilidades de supervivencia y bienestar
general %2

Segun Maya Muioz, Guillermo, de la experiencia en investigacion cientifica y
desarrollo experimental (I & D), de los paises desarrollados es importante resaltar
tres situaciones:

*! RICO DE ALONSO, Ana. Investigacion en la Universidad Colombiana: Contexto y Estrategias.
En: NO6madas, Sta. Fé de Bogota. Septiembre de 1996. Pp. 131 - 135

2 DEVIA P, Jorge Enrique. Investigacion y Apertura Econodmica. En: Revista Universidad EAFIT,
No. 80 (Oct. - Dic. 1990) p. 89 - 90.
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- La fuerte intervencién del gobierno en el financiamiento de los programas en (I &
D), especialmente en los programas de investigacion basica.

- La fuerte presencia de la industria, tanto en el financiamiento, y en la ejecucién
de la inversién, asi como en el empleo de personal cientifico y técnico. En
términos de actividades la industria esta mas interesada en la investigacion
aplicada y el desarrollo experimental que en programas de investigacion basica.

- La fuerte presencia de las universidades, se ha visto reflejada no tanto como
financiadoras de investigacion, sino como ejecutoras de la misma, especialmente
en la investigacion basica.

Continuando con Maya Mufioz, la industria colombiana investiga muy poco, tiene
pocos recursos fisicos y humanos para investigacion aplicada y desarrollo
experimental. Sin embargo, las mejores universidades privadas y publicas han
venido capacitando a sus profesores y silenciosamente se moderniza el vinculo
entre empresa privada y universidad, no s6lo como una necesidad objetiva sino
como una posibilidad real.

La industria tendra que enfrentar cada vez con mayor frecuencia, los retos que le
impone una economia abierta a los flujos de bienes y de informacion; es asi como
la investigacion aplicada y el desarrollo experimental se constituyen en la base
para adecuar nuevos procesos, disefios y productos para disminuir sus costos
medios y poder asi competir con éxito frente a una competencia que cada vez
menos, permite margenes de ganancia brutos amplios. En este ambiente las
relaciones con la universidad se constituyen en la posibilidad de robustecer su
posicién competitiva, tanto interna como externa.>

"Por tanto es necesario que en las universidades y por qué no en todos los
centros educativos, se creen programas de investigacion constituidos por varias
lineas investigativas articuladas entre si; estas lineas deben tener nucleos
problémicos de investigacion que se desarrollan mediante proyectos en una sola
direccion. Estos proyectos deben convertirse en las unidades béasicas de
desarrollo de un programa de investigacion y en su conjunto cuando son
especificos deben constituirse en lineas investigativas, su operacionalizacion
depende de la formacion de los investigadores, de su vocacion cientifica y de las
politicas y recursos institucionales relacionados con el servicio de la
investigacién"54.

Conscientes de la necesidad de ésta relacion con la industria, pretendemos
formular una linea de investigacion en productividad para el sector confeccién que

** MAYA MUNOZ, Guillermo. Ciencia, Tecnologia y economia en Colombia. En : Revista de
Extension Cultural, Univ. Nacional. Medellin. No. 32 (1994); p. 60 - 69
** RICO DE ALONSO. Op. cit., Pp. 131 - 135
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nos permita tener un mayor contacto con las necesidades actuales del medio
regional y nacional, tendientes a canalizar proyectos que sirvan a la solucion de
problemas presentados a nivel industrial. Para comprender lo anterior, es
necesario aclarar algunos conceptos relacionados con las lineas de investigacion

Linea de investigacion

Definicion. “Una linea de investigacion es un conjunto de investigaciones que
articula proyectos concretos sobre una area tematica, desde los cuales se
dinamizan procesos académicos y sociales, desde diferentes enfoques tedricos,
metodoldgicos y con coberturas variables. Para su desarrollo y consolidacion,
requiere de la explicitacion de una politica institucional traducida en acciones y
procesos tendientes a obtener su validacidon y reconocimiento académico y
cientifico, cuyo objetivo final es la solucion de problemas existentes a nivel
regional, nacional e internacional”>.

Importancia

Permite concentrar esfuerzos y recursos orientados a la produccion de
conocimientos cientificos de mayor impacto y significacién para la sociedad;
entre estos recursos se destacan: el incremento de los montos presupuestales
destinados a mejorar y ampliar las areas fisicas que tienen relacién directa con
la investigacion, dotacion de bibliotecas y laboratorios, construccion de bases
de datos y vinculacion a las redes telematicas de informacion.

Crean nucleos fundamentales en los procesos curriculares en las instituciones
de educacién superior, cuya materializacién se logra a través de los grupos de
estudio y de investigacion.

Las lineas logran que el curriculo sea un proceso de construccion permanente
y flexible sobre el cual ésta organiza toda su actividad académica y
administrativa.

Abren los espacios fisicos y académicos necesarios para la identificacion y la
discusion de temas que son prioritarios para la sociedad y para el sector
productivo.

Producen ambientes de aprendizaje para los estudiantes que al incorporarse a
una linea de investigacion, tendran el acompafamiento y permanente
confrontacién con personas vinculadas a la investigacion en el area y con
trayectoria en ésta. Lo cual hara posible la dificil conjugaciéon de saberes
metodologicos y tematicos acerca del campo investigado.

Ayudan al desarrollo de proyectos de investigacion interdisciplinarios y a la
socializacion de sus resultados.

Facilitan la articulacion de la investigacion entre docentes y estudiantes.

* ARCILA NINO, Oscar H. Las lineas de investigacién como elemento articulador de los procesos
académicos en la universidad. En: Némadas, Sta. Fé de Bogota. Septiembre de 1996. Pp. 139 -
145
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Facilita transferir resultados al sector productivo con el fin de satisfacer las
necesidades y atender la conveniencia del pais y sus regiones.

Fortalecen las comunidades académicas incrementando la productividad y
calidad investigativa.

Crean ambiente de aprendizaje para la incubacién de empresas.

Ofrecen mayores posibilidades de cooperacion institucional y generan
condiciones para obtener financiacién externa para proyectos de investigacion.
Sirven de apoyo, estimulo y asesoria para el desarrollo de proyectos en el
area.

Consolidan las areas de investigacion y permiten la especializacion en el
mediano plazo.

Permiten prestar consultorias y asesorias externas.

Linea de investigacion en productividad

Estructura funcional general de la linea. A continuacion se presenta la
estructura funcional de la linea de investigacion en productividad con énfasis
en el sector confeccion (Ver figura. 5. archivo anexo).

Esta estructura se compone principalmente de cinco fases, las cuales se definen a
continuacion:

1. Areas del Conocimiento o de Enfasis
Corresponden a un saber en el conocimiento cientifico y tecnoldgico, en los cuales
se proyectan cada uno de los programas académicos.

Cada una de estas areas puede fundamentarse en lineas de investigacion, por si
solas.

2. Areas Tematicas

Es la idea central sobre la cual se va a realizar toda la revision documental y
conceptual, como enfoque de la investigacion y a partir de las cuales se van a
definir los posibles campos de aplicacion.

La seleccion de estas areas se realiz6 con base en revision de documentos
(Informe Monitor, Programas Nacionales de Ciencia y Tecnologia, tratados y leyes
como el ATPDEA, ATV, ALCA y TLC, entre otros), necesidades actuales del
medio teniendo en cuenta la competitividad y los avances tecnoldgicos. Y los
estudios realizados por investigadores locales tales como: “Estudio y Evaluacién
de las prioridades competitivas en el sector confeccidon en Medellin”, “Estudio de
la situacion actual del sector de la confeccion en Medellin en cuanto a
herramientas computarizadas de apoyo a la toma de decisiones en planeacion
programacién y control de la produccién” y “Estudio de los requerimientos
necesarios para la planeacion, programacion y control de la produccion en el
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sector de la confeccién. Estudios realizados en Medellin por la Universidad EAFIT,
a través del Departamento de Ingenieria de Produccion entre los afios 2002 y
2003 como proyectos de grado.
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3. Campos de Aplicacién

Es en el cual se van a emplear los conocimientos adquiridos y definidos en las
areas tematicas con el fin de ir proyectando las investigaciones hacia el medio
productivo, a través de los ejes tematicos y proyectos.

4. Ejes Tematicos

Es el punto especifico de aplicacion de los conceptos tedricos, a partir del cual se
derivan los proyectos de investigacion que permitiran la proyeccion a la
interdisciplinariedad de las lineas de investigacion, siendo el soporte del proceso
de investigacion.

5. Proyectos

Es la fase final donde se planifican los objetivos, actividades y recursos, con el fin
de desarrollar una posible propuesta de solucidbn a un problema especifico;
generado en el ambito industrial, institucional o social.

Los proyectos son los que permiten profundizar en los temas de investigacion
propuestos y es donde se plasman los resultados concretos obtenidos en el
proceso investigativo.

La linea de investigacion requiere de la combinacién de los saberes de varias
disciplinas para su proyeccion hacia la interdisciplinariedad y es necesario aclarar
gue las lineas de investigacién se deben continuamente ir adaptando de acuerdo
a los resultados obtenidos después de la evaluacion de los proyectos y los
requerimientos y necesidades de la sociedad y de los sector productivo analizado.

Es importante aclarar que este trabajo corresponde Unicamente a la etapa de
formulacion del proyecto de una linea investigacion en productividad para el sector
confeccion.

5.3 MARCO LEGAL

Se fundamente en los siguientes aspectos:

El sistema de educacion superior nacional es cada vez mas consciente del apoyo
e impulso a la investigacion, hecho que se ha reflejado en legislaciones como la
ley de Ciencia y Tecnologia (Ley 29 de 1990) en la cual el Programa Nacional de
Desarrollo Tecnoldgico Industrial y Calidad, fomentara la incorporacion de la
ciencia y la tecnologia en los procesos gerenciales, productivos y comerciales;
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como factor decisivo de competitividad industrial y bienestar social. Asi mismo, la
ley de Educacion Superior (Ley 30 de 1992), y la ley 115 de 1993 resaltan
claramente a la investigaciéon como fundamento para el desarrollo nacional.

En el nuevo modelo de desarrollo, la Estrategia Nacional de Competitividad nace
como una respuesta del gobierno nacional a la crisis que se origind en el sector
industrial como consecuencia de la apertura econdmica, con el fin de que las
empresas de cada regidon vayan cumpliendo paulatinamente con las nuevas
exigencias que les estd presentando la internacionalizacion de la economia de
nuestro pais; dicha Estrategia involucrada en este proceso y en las politicas
sectoriales buscan articularse con las estrategias regionales para crear nuevas
ventajas competitivas y fortalecer las existentes; de esta manera, los Consejos
Regionales de Competitividad son fundamentales para articular una nueva etapa
de descentralizacion productiva con las exigencias de la internacionalizacion;
ademas “ son oOrganos articuladores de las acciones publicas y privadas en
materia de competitividad, productividad y calidad. En este sentido, deberan
coordinar su actividad con el Sistema Regional de Ciencia y Tecnologia y con la
Red Nacional de Centros de Innovacién y Productividad; con los Consejos
Regionales de Educacion Superior, con el Sena y demas instituciones de
capacitacion y reentrenamiento, con los Comités Regionales de Empleo, con los
organismos de planeacion regional, departamental y local, y con las secretarias y
demas despachos del nivel regional que tengan en su agenda temas relevantes a
la competitividad”.>®

“El Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, a través de la Direccion General de
Empleo, y acorde a las funciones que le competen por el Decreto 2145 de 1992,
se propone en 1996 adelantar un Programa para la Elevacién de la Productividad
a nivel Nacional. Para tal propdsito parte de cinco puntos a desarrollar, siendo el
principal una “Campafia de Promocion de la Productividad”, cuyo objetivo es dar a
conocer la importancia de esta variable de forma que se cree una Cultura de la
misma. Ademas se persigue, a través de programas Yy estrategias, el
Mejoramiento de las relaciones laborales, la Formacion del recurso humano,
Elevaciéon de la productividad en el sector publico y Atencidon especifica de
empresas del sector industrial.”’

Las Normas Internacionales de la familia ISO son independientes de cualquier
industria o sector econdmicos especificos. En su conjunto, proporcionan
administracion de la calidad y los requisitos generales para el aseguramiento de la
calidad. Estas tienen como objetivo proporcionar una serie de especificaciones en
esencia genéricas, aplicables a una amplia gama de industrias y actividades.

“Ademas la ley 119 asigna al SENA la responsabilidad de desarrollar un programa
de desarrollo empresarial y productivo que se concentre en los elementos

*® INFORME MONITOR. Op cit. Pp 11. )
*" DIRECCION TECNICA DE EMPLEO SUBDIRECCION DE FOMENTO. Op. cit. pp 9.
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correspondientes al desarrollo de los recursos humanos y de su capacidad
productiva. El fin es aportar, a través de una formacion de excelente calidad al
desarrollo del pafs.”®

Ademas de los tratados y leyes mencionados en el planteamiento del problema

*8 Ibid., p19.
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6. HIPOTESIS O PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1. Cuales son las tematicas mas acuciantes de atencidn, cuya respuesta
ayudaria a mejorar la productividad del sector confeccion, en el Valle de
Aburrd?

2. Como podrian las universidades locales construir proyectos de investigacion,
gue dieran respuesta a las preguntas derivadas de estas tematicas?
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7. PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

7.1 TIPO DE INVESTIGACION

Corresponde a una investigacion de tipo exploratorio — descriptivo.

Exploratorio: Ya que se pretende examinar un tema o problema de
investigacion poco estudiado como es la productividad en el sector
manufacturero (confeccion), apoyados en el marco teérico-conceptual de las
teorias de mejoramiento de productividad, con lo cual se logra la aclaracion de
conceptos, identificacion de falencias y el establecimiento de prioridades para
el mejoramiento y competitividad de la operacion productiva del sector.

Descriptivo: El estudio se orienta hacia la descripcion y analisis de las
caracteristicas y variables que intervienen en el proceso productivo del sector
textil, mediante la realizacion de un diagnodstico para formular la propuesta de
mejoramiento de la productividad en el sector.

7.2 DISENO DE INVESTIGACION

El disefio de investigacion es no experimental, puesto que el proyecto consiste
basicamente en la recoleccion y andlisis de una serie de datos recolectados a
través de encuestas o libros y no pretende modificar variables para analizar luego
su comportamiento.

7.3 METODO DE INVESTIGACION

El método que se seguirad para la realizacion de la investigacion es el método
inductivo, de esta manera se identificaran los problemas de la productividad en el
sector manufacturero, a juicio de sus actores, para luego definir los ejes tematicos
que serviran para la formulacién de proyectos de investigacion.

POBLACION
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La poblacion seleccionada para el presente proyecto son las empresas del sector
confeccion localizadas en el area del Valle de Aburra, y que estén clasificadas
como grandes y medianas empresas.

Asi segun activos, se clasifican en:

Grandes: $10.740.000.001 en adelante
Medianas: $ 1.790.358.001 a $10.740.000.000
Total poblacion: 87 empresas59

MUESTRA

Es en esencia un subgrupo de la poblacién. Todos los integrantes de la poblacion
tienen igualdad de posibilidades para ser escogidos dentro de la muestra®, pero
la poblacion se estratificara, siendo asi que las empresas que cumplen con las
caracteristicas definidas para el proyecto son 87. Ya que el tamafo de la
poblacién no es grande, vamos a tomar de ésta un 20%%, o sea 17 empresas,
para encuestar cuyos nombres no se mencionan por efectos de confidencialidad y
éstos quedaran en manos de la asesora del proyecto. Estas empresas estan
localizadas en el Valle de Aburrd y se dedican a la produccion de prendas de
vestir como jeans y camisetas para un mercado juvenil y adulto, que puede estar
entre los 5 y 20 afios de edad y entre los 25 y 40 afios de edad. Se encuestaron
empresas que exportan la mayor parte de su produccién y también aquellas con
una importante participacion en el mercado local. El ciclo de produccion de
confeccion es de 15 dias y estan sacando al mercado una nueva coleccién cada 3
meses.

Los procedimientos de muestreo mas usuales son el muestreo probabilistico y el
muestreo no probabilistico. En el diagnostico sobre el sector confeccion se ha
considerado la muestra de tipo probabilistico, ya que las unidades de analisis u
observaciones son seleccionadas en forma aleatoria, es decir al azar, con lo cual
cada elemento de la poblacién tiene la misma probabilidad de ser elegido.

7.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA
INFORMACION

¥ ARANGO, Luz Marina. Camara de comercio de Medellin. Dpto de inteligencia competitiva.,
agosto de 2004.

®* BOWKER, Albert., LIEBERMAN, Gerald J. Estadistica para ingenieros. Bogota: Ed. Prentice Hall.
1981 p516

®'CANAVOS, George C. Probabilidad y estadistica; aplicaciones y métodos.. McGraw-Hill. 1987
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Primarias: A través de encuestas utilizando las herramientas de la estadistica
descriptiva, como un software estadistico que permita para cada una de las
preguntas, establecer el nimero de veces que se repite la misma respuesta en
cada una de las empresas encuestadas, al igual que su nivel de importancia,
con el fin de elaborar gréaficos y cuadros comparativos que ayuden a visualizar
rapidamente los resultados obtenidos, para asi definir las conclusiones del
diagnéstico.

Secundaria: Para esta recoleccién se haran visitas a las principales bibliotecas
de la ciudad y algunas empresas del sector, ademas centros de
documentacion locales, internet y publicaciones de interés para el estudio.

7.5 TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION

Para este caso el instrumento que nos ocupa es la encuesta; al ser esta una
“técnica destinada a obtener informacion primaria, a partir de un ndamero
representativo de individuos de una poblacion, para proyectar sus resultados
sobre la poblacién total “ ®

Para la correcta construccion de una encuesta, el investigador debe tener claridad
sobre las variables, dimensiones, indicadores para la elaboracion de las
preguntas, que organizadas esquematicamente permitirdn dar claridad y una
completa vision acerca de lo que se desea observar.

Para dar claridad a la siguiente tabla, a continuaciéon se presentan algunas
definiciones:

Variable: Se utiliza para designar cualquier caracteristica de la realidad que
puede ser determinada por observacion.

Definicién: Se trata de definir la variable coherente con el proyecto y con el
problema que se desea abordar.

Dimension: Aspecto relevante de una variable. Es el factor a medir.

Indicador: Sefiala como medir cada uno de los factores o rasgos de la variable.
Se debe tener en cuenta que éstos en su conjunto, abarquen la totalidad del
concepto definido en la variable.

2 MORENO GARZON, Adonay. La recoleccién de la informacion. Modulo 3. Serie: Aprender a
investigar. Santafé de Bogota: ICFES. ICESI, 1995, Pp 61.
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De acuerdo con el problema que se investiga y con los planteamientos teoricos
abordados, se han considerado dos grandes variables: El Proceso productivo y La
Demanda del mercado (el servicio). Para la primera se han considerado 6
dimensiones con sus respectivos indicadores y la segunda con una dimension y
sus indicadores.

El esquema, que incluye lo anterior, se puede observar en la tabla 2.

Tabla 2. Variables e Indicadores definidos para la encuesta

Variables Definicion Dimension Indicador Analisis
Nominal
Proceso La conversién | Capacidad Recurso
Productivo del las materias | Productiva humano no
primas en calificado,
productos Utiles Maquinaria
se logra por obsoleta,
medio de los Mantenimiento | Estadistica
procesos de de los equipos, | Descriptiva.
manufactura; Técnicas
los cuales se |Inventarios inadecuadas
deben realizar para el manejo
de la manera de la
gque se obtenga Produccion,
la mayor Capacidad
ganancia sobrante.
posible. Calidad
Materia prima,
Producto en
proceso,
Desperdicio Producto
terminado, Cero
inventario,
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Desarrollo

Tecnoldgico

Stock

seguridad

de
en
determinado

lugar, Rotacién

de inventario.

La calidad
como factor
prioritario,

Manejo de la
calidad,
Unidades
defectuosas por
dia de
produccion.
Tiempo,
Materia prima,
Fallas de Ila
maquinaria,
Reprocesos,
Unidades
defectuosas.
Maquinaria,
Proceso,
Técnicas de

produccion.

Demanda

mercado

del

Cantidad de un
bien o de un
servicio que los
consumidores
estan

dispuestos a

Respuesta a la
demanda  del

mercado

de

ventas: Vender

Politica

lo que se tiene,
por pedido, por
lote, venta igual

a produccion,

Estadistica

Descriptiva.
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comprar a un producir mas de
precio y en un lo que se
periodo vende.

determinado

7.5.1 Validez y confiabilidad de los instrumentos de recoleccién de la
informacion. En el disefio de las encuestas, se realizé una primera selecciéon y
redaccion de los items de acuerdo con las variables y dimensiones previamente
definidas y se sometid a discusién, de docentes y empresarios, con el fin de
verificar su pertinencia y claridad.

Ademas cada pregunta de la encuesta elaborada tiene su sustentacion tedérica en
el marco tedrico presentado en este proyecto.

7.5.2 Proceso de recoleccién de la informacién. Para realizar una recolecciéon
efectiva y veraz de la informacion requerida, se debe tener en cuenta que:

- Las personas seleccionadas para la encuesta deben ser expertos en el area de
produccion.

- Se debe dar induccidén completa y anticipada a los encuestadores.
- Las observaciones se deben hacer en el trabajo de campo.

- Se debe determinar la identidad del encuestado (fecha, lugar, cargo que
desempefia y nombre de la empresa).

- Si hay necesidad de ordenar o corregir, hacerlo inmediatamente.

- Se exige buena relacién entre el encuestador y el encuestado, pues de lo
contrario, la informaciéon captada sera poco fiel respecto a la realidad.

Ademas en el disefio del diagndstico se contemplara la conexion con la etapa de
codificacion, procesamiento y andlisis de los resultados. Se tendra también en
cuenta que la redaccion, los términos utilizados, el ordenamiento y la presentacion
de las preguntas, sean muy entendibles por los encuestados, para que asi ellos,
proporcionen una informacién valida y confiable.

Se haran preguntas cerradas, las cuales presentan las alternativas de respuesta a
continuacién de cada pregunta y en algunos casos, en menor proporcion se
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plantean preguntas abiertas donde no se proponen las respuestas, de tal forma
que el encuestado exprese su opinidon en forma mas amplia.

7.6 TRATAMIENTO Y PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

En concordancia con el nivel de la investigacion, para el levantamiento de los
datos se hard uso de técnicas, de estadistica descriptiva, como porcentajes,
frecuencias presentadas en graficos (barra y tortas) y tablas de frecuencia, con el
propésito de analizar y describir las variables establecidas y definidas para el
diagnéstico.
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8. ESTRATEGIAS DE DIFUSION Y DIVULGACION A USUARIOS
POTENCIALES/ SECTORES BENEFICIADOS

Esta investigacion es util para aquellas empresas del sector confeccién que se
dedican a la produccion de prendas de vestir en el Valle de Aburra. De aqui que
cualquier empresa del sector podra por medio de esta investigacion darse cuenta
de cuales son los principales factores que afectan la productividad en su entorno,
y cudles preguntas o temas pueden ser desarrollados como temas de
investigacion para incrementar la calidad de sus productos y mejorar en
herramientas para alcanzar la productividad. Asi mismo, y de acuerdo con las
preguntas de investigacion que surjan de este trabajo, estas mismas empresas
pueden interesarse y apoyar el desarrollo de una de estas investigaciones que
sea critica para un mejor desempernio.

Para efectos de divulgacion, seran entregadas a las empresas del sector, que asi

lo soliciten, copias del trabajo y ademas una copia quedara en la universidad Eafit
y se publicaran los resultados.
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9. ASPECTO ADMINISTRATIVO

9.1HUMANOS

Un asesor metodoldgico, un asesor técnico, personal de produccion del sector
confeccion, entre otros.

9.2MATERIALES

Internet, libros con temas relacionados con productividad, revistas con articulos
sobre el tema, documentos, normas de calidad, entre otros.

9.3FINANCIEROS

Se necesita presupuesto para llevar a cabo las encuestas y hacer un andlisis
tabulado de la informacion. El siguiente cuadro describe el presupuesto detallado:

Rubro Cantidad |$/und Total $
Impresién
encuestas 17 50 $ 850
Tabulacion 17 50 $ 850
Acceso a $
internet 1200 min 16(19.200
Visita a
empresas del $
sector 17 6.200(105.400

$
Otros 0 0200.000

$
Gran total 326.300
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9.4 TIEMPO Y CRONOGRAMA

Semanas Activi

Conceptualizacion sobre
productividad.

Identificacion de las
grandes y medianas
empresas del sector
confeccion en el Valle del
Aburri

Aplicacion de encuestas a
estas empresas

Identificacion de las
necesidades del proceso
productivo en estas
empresas

Esquematizacion de la
estructura funcional de la
linea de investigacion

Elaboracion del informe
final de la propuesta
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10. RESULTADOS DIAGNOSTICO SOBRE EL PROCESO
PRODUCTIVO EN EL SECTOR CONFECCION

Como se ha mencionado anteriormente, la recoleccién de datos se hizo a través
de encuestas, que se realizaron a 17 empresas del sector confeccién. La
recoleccion de la informacion se cumplié en un 100% y las respuestas fueron
concedidas por el encargado de produccion en cada una de las empresas
encuestadas.

El siguiente es un modelo de una encuesta entregada a cada una de las
empresas gque se escogieron dentro de la muestra:

10.1 ENCUESTA DIAGNOSTICO SOBRE EL PROCESO PRODUCTIVO EN EL
SECTOR CONFECCION

Fecha:

Nombre de la empresa:
Nombre del encargado de produccion:
Teléfono:

1. Considera que la capacidad productiva de su empresa se ve afectada
principalmente por:

a) Recurso humano no calificado

b) Maquinaria obsoleta

c) Falta de mantenimiento de los equipos

d) Técnicas inadecuadas en el manejo de la produccién
e) Otros Cuéles?

2. Elrendimiento del area de produccion se determina por:

a) La eficiencia de cada operario (individual)
b) La eficiencia total (colectiva)

c) Por la satisfaccion de los requerimientos
d) Otros Cudles?

3. Qué tipo de inventario permanece en la empresa:
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a)
b)

Explique su respuesta:

Materia prima
Producto en proceso
Producto terminado
Todas las anteriores

No se mantiene ninguna clase de inventario
Se mantiene un stock de seguridad en determinado

lugar del proceso

La rotacidon de inventarios mas frecuente por unidad de tiempo se da en:

Horas
Dias
Semanas
Meses
ARos

No se da

Se considera en la empresa el control de la calidad en la produccion como

un factor prioritario
Si
No

En caso de ser afirmativa la respuesta anterior, cual es su apreciacion
acerca del manejo que se le da a la calidad:

Excelente

Buena

Regular

Deficiente

Como se manifiesta?

La cantidad de unidades defectuosas por dia de produccién en relacion con

las buenas es:

Muy bajo (0 — 20%)
Bajo (21-40%)
Medio (41-60%)
Alto (61-80%)

Muy alto (81-100%)
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8. Durante el proceso productivo la variable més representativa como factor
de desperdicio es (enuncie sélo una):

a) Tiempo

b) Materia prima
c) Fallas de la maquinaria
d) Reprocesos

e) Unidades defectuosas
f) Otra Cuéles?

9. Los niveles de desperdicio al final del proceso con relacién al inicio son:

a) Muy bajo (0 — 20%)
b) Bajo (21-40%)

c) Medio (41-60%)
d) Alto (61-80%)

e) Muy alto (81-100%)

10. Cémo considera el desarrollo tecnoldgico de su empresa comparado con la
competencia nacional en cuanto a?

a) La maquinaria Excelente ( ) Buena( ) Regular( )Mala( )
b) El proceso Excelente ( ) Buena ( ) Regular( )Mala( )
c) Las técnicas de produccion Excelente ( ) Buena ( ) Regular( ) Mala ( )
d) Otras ____ Cudles?

11.La politica de venta en la empresa es:

a) Vender lo que se tiene

b) Vender por pedido

c) Vender por lote

d) Venta igual a la produccion

e) Producir mas de lo que se vende

12.Larespuesta a la demanda del mercado es:

a) Excelente

b) Buena

c) Regular

d) Deficiente
Observaciones:
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Sustentacion tedrica de las preguntas de la encuesta
1. Segun BAIN David. La solucién a los problemas de la empresa.

La productividad implica la interaccion entre los distintos factores de trabajo, como
por ejemplo produccién por hora trabajada, produccion por unidad de material,
produccion por unidad de capital. Cada una de las distintas relaciones o indices
de productividad se ve afectada por una serie combinada de muchos factores.
Estos factores determinantes incluyen la calidad y disponibilidad de los materiales,
la escala de las operaciones y el porcentaje de utilizacion de la capacidad, la
disponibilidad y capacidad de produccion de la maquinaria principal, la actitud y el
nivel de capacidad de la mano de obra y la motivacién y efectividad de los
administradores. La manera como estos factores se relacionan entre si tiene un
importante efecto sobre la productividad resultante.”

» Este enunciado sustenta la pregunta: 1, 2

2. La afirmacion siguiente se deriva del enunciado de David Bain, pie de pag # 24:
Se trata de controlar todos los factores que impiden que la productividad se
convierta en un proceso de mejoramiento continuo; teniendo presente que el
enfoque principal es hacia el factor de mayor perturbacion (materias primas y
componentes que no llegan en el momento oportuno, maquinarias y equipos con
tiempos de parada por encima de lo programado, mantenimiento, mala calidad en
el proceso, preparaciones largas y no confiables, accidentes que paralizan el
proceso productivo, negligencia y descuido de los trabajadores al realizar sus
operaciones, ausentismo, fallas de los supervisores en el control del cumplimiento
de las normas y procedimientos de trabajo ).

» Este enunciado sustenta las preguntas: 1, 2, 3, 8

3. De Victor Escorche: "Cuando se inicia un proceso de mejoramiento en una
empresa, entre los problemas que limitan el mismo, se encuentran aquellos
relativos a la tecnologia, la administracion y los recursos humanos."

» Sustenta las preguntas: 2, 10

4. De David Bain : “Un uso mas productivo de los recursos reduce el desperdicio y
ayuda a conservar los recursos escasos 0 mas caros. "

» Sustenta las preguntas: 9

4. Pag. 31
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Produccioén flexible y agil

Un sistema de produccion flexible y agil crea un cambio profundo a la forma
tradicional de operar de una empresa, el cual hace como respuesta a las nuevas
exigencias del mercado y satisface en forma integral todas las necesidades del
cliente, al brindar un producto de calidad, a un costo competitivo, en la cantidad
que sea necesaria y en el tiempo que se requiera. Una produccion flexible y agil
busca:

Aumento del tamafio de los recursos disponibles, enfocados a lograr una
asignacion de recursos amplia para facilitar el manejo y control del producto en
el proceso.

Trabajo en equipo, para hacer un uso efectivo de los recursos disponibles.
Disminucion del tiempo dedicado a los reprocesos y mejora de la calidad de
los procesos, para poder alcanzar el autocontrol.

Incorporaciéon de procesos de mejoramiento continuo (KAIZEN, JIT, KANBAN y
Teoria de Restricciones).

La satisfaccion del cliente, con entregas oportunas, en cantidad y con calidad

» Sustenta las preguntas: 5,6, 7,11, 12.
5. Péag. 33

Teoria de Restricciones

La teoria de restricciones se apoya en el hecho de que un sistema o una
organizacion siempre tiene restricciones, de lo contrario su desempefio seria
ilimitado. Luego en cualquier organizacion existe un pequefio numero de
limitaciones, " las restricciones ", que determinan el nivel de productividad del
conjunto. El proceso de pensamiento de la teoria de restricciones ensefia a
identificarlas y suprimirlas.

Tipos de restricciones
Fisicas

Capacidad de equipos y procesos de produccion.
Disponibilidad de materias primas.

Pedidos.

Recursos financieros.

Mantenimiento.

Recursos humanos.
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No fisicas

Politicas y reglas.
Mercado.

Logistica.
Entrenamiento.
Administracion.
Medidores e indices.

La teoria de restricciones (TOC) es una filosofia administrativa de mejoramiento
continuo que pretende hacer un mejor control en los procesos, identificando los
obstaculos para cumplir la meta.

En toda planta manufacturera se distinguen dos clases de recursos:

Recursos cuello de botella: es un recurso cuya capacidad es igual o menor a la
demanda que hay de él. Define la capacidad maxima del sistema.

Recurso no cuello de botella: es cualquier recurso cuya capacidad sea mayor a
la demanda que hay de él. Siempre estaré disponible u ocioso.

» Sustenta las preguntas: 1, 2,3,8
6. PA&g. 41: Indicadores globales de operacion:

Miden el impacto de la gestion productiva sobre las metas globales de la
organizacion. Los medidores que emplea la teoria de restricciones para medir el
impacto de cada accion de la administracion sobre la " meta " de la organizacion
son: Ventas, inventario, entre otros.

» Sustenta preguntas: 3, 4, 11

8. Pag 43. Sistema de programacién y control DBR

Drum = tambor, Buffer = colchén, Rope = cuerda.

Es una solucion para conseguir aumentar los ingresos netos, disminuir los
inventarios y los gastos de operacion.

El tambor es el indicador de la capacidad del recurso restriccion. Indica la cantidad
de materia prima o producto que se debe acumular antes de la restriccion.

El DBR propone atar de una cuerda al elemento restriccién del sistema, es decir,
acompasar la entrada de materia prima al proceso productivo con las necesidades
del elemento restriccidon

» Sustenta las preguntas: 8
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9. Pag. 44 De Edward Hay. Justo a tiempo. La técnica japonesa que genera
mayor ventaja competitiva.

Justo a tiempo

Es una filosofia de trabajo, de eliminacién de todo lo que implique desperdicio y
de actividades que no agregan valor en el proceso de produccién, compras y
distribucion.

Desperdicio implica: " Todo lo que sea distinto de los recursos minimos absolutos
de materiales, maquinas y mano de obra necesarios para agregar valor al
producto.”

"La eliminacion del desperdicio tiene como resultado a largo plazo un proceso
fabril tan agil, tan eficiente, tan orientado a la calidad y tan capaz de responder a
los deseos del cliente, que llega a convertirse en un arma estratégica.”

Con el Justo a Tiempo (JAT) se mejora notablemente la calidad de los productos,
la respuesta al mercado, el nivel de inventarios (se podrian eliminar del todo), el
rendimiento del proceso, la motivacion del trabajador, disminuyen los costos de
produccion, etc.

La empresa que desee tener un excelente proceso de fabricacion, no debe tener
tiempo para reprocesos y mala calidad, por lo cual es necesario producir bien
desde la primera operacion y de esta manera se disminuyen notoriamente los
inventarios.

"El JAT solamente podra tener éxito en una empresa que trabaje con procesos de
calidad. EI JAT no se puede desligar de la calidad en ningin momento. La calidad
es lo que hace posible el JAT."

De Richard J SCHONBERGER. Técnicas japonesas de fabricacion:

La idea del justo a tiempo es : " producir y entregar articulos terminados justo a
tiempo para venderlos, justo a tiempo para convertirlos en articulos terminados,
partes fabricadas justo a tiempo para incorporarlas a los submontajes y materiales
comprados justo a tiempo para transformarlos en partes fabricadas. Alguien con
ingenio dijo: la industria japonesa produce pequefias cantidades " justo a tiempo
" la industria occidental produce enormes cantidades " por si acaso"

» Sustenta las preguntas: 3, 5,6, 7, 11,12
10. P4g. 58 De Eduardo Gémez Saavedra

Aseguramiento de calidad
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La calidad debe ser un elemento esencial en toda compafiia; ello produce buenos
productos a bajo costo, con alta productividad, y mantiene los mercados internos y
externos. El aseguramiento de la calidad significa que un consumidor puede
comprar un producto con la confianza de usarlo durante un largo periodo de
tiempo a satisfaccion completa.

"Es la actividad que permite proporcionar toda la evidencia necesaria para
establecer el grado de confianza, relacionado con el cumplimiento de los objetivos
y funciones asignadas a la calidad ; también se define como la forma de
garantizar a un cliente que el producto puede comprarlo con confianza y utilizarlo
durante el tiempo previsto, a satisfaccion completa ( Ishikawa ). "

» Sustenta las preguntas 5,6, 11, 12:
A continuacion presentamos el resultado de tabular 17 encuestas que
corresponden a la muestra determinada para evaluar el proceso productivo en el

sector textil — confeccién-.

Los resultados se exponen por pregunta considerada. Todas las cifras estan
dadas en porcentaje.

Tabla 3. Capacidad productiva

La capacidad productiva se ve afectada por:
Recurso humano no calificado 62.5%
Maquinaria obsoleta 6.25%
Falta de mantenimiento de los equipos |  -------
Técnicas inadecuadas en el manejo de la| 50.0%

produccion

Otros: liquidez 6.2%
Otros: falta de insumos 6.2%
Otros: falta de trabajo en equipo 6.2%

De acuerdo con la opinién de los encuestados, la capacidad productiva del sector
se ve afectada en un 62.5% por la falta de mano de obra calificada, seguida en un
50%, por técnicas inadecuadas en el manejo de la produccion.

Cabe mencionar aqui, que en los dos subsectores: textil y confeccion, se
presentan algunas diferencias en cuanto a la mano de obra calificada. Por
ejemplo, es normal que en el textil, se vincule personal sin experienciay reciba la
capacitacion y el entrenamiento adecuado en un periodo no superior a seis
meses, tiempo insuficiente en confeccion para preparar una persona en las
técnicas y en el aprendizaje basico del manejo de una o maximo dos maquinas,
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es decir, el aprendiz deberd realizar la practica y mejorar los métodos y
procedimientos con el ejercicio de su trabajo, para alcanzar un rendimiento
promedio esperado al afio 0 mas de trabajo. Asi mismo, la disponibilidad de mano
de obra calificada entre los desempleados, se encuentra mas en textil que en
confeccidn y la que se encuentra disponible en confeccion, se da por el marcado
retiro de personas de las pequefias empresas hacia las medianas y grandes.
Normalmente es dificil encontrar personal con experiencia y buena practica con el
simple anuncio en el periddico.

Desde otro punto de vista, el sector confeccion maneja ciertos picos o ciclos de
produccion durante el afio y debido a esto muchas veces las empresas hacen
contratos temporales con sus trabajadores para cubrir el incremento de la
demanda. Durante estos incrementos de producciéon es cuando se hace mas
necesario contratar mano de obra calificada y al buscarlo, este no se encuentra
disponible en el mercado. Generalmente, los operarios se especializan en una
operacion de produccién determinada, es decir en el manejo de una maquina
determinada (por ejemplo cerradora de codo) y es muy dificil a la hora de un
incremento en la demanda y produccion, en la cual se necesita que los operarios
puedan ubicarse en cualquier tipo de operacion, es decir que sean flexibles, que
ellos puedan realizar operaciones diferentes a las que han manejado siempre.

Como segunda respuesta se manifiestan las técnicas inadecuadas de produccion,
tema que corresponde a la parte administrativa de las empresas, el las que se
toman decisiones precipitadas, muchas veces para cubrir una necesidad
apremiante del mercado, se presiona al personal y se recurre al personal que no
esta lo suficientemente capacitado y se utilizan técnicas que no son las mas
idoneas, basicamente por desconocimiento de las nuevas herramientas y técnicas
modernas.

Tabla 4. Rendimiento del &rea de produccion

El rendimiento del area de produccion se determina por:
La eficiencia de cada operario (individual) 31.2%
La eficiencia total (colectiva) 87.5%
Por la satisfaccion de los requerimientos 18.7%
Otros | e

El rendimiento del area de produccion esta determinado en su mayoria (87.5%),
por la evaluacion de los operarios de manera colectiva, seguido en un 31.2% por
evaluaciones individuales y por dltimo con un 18.7% por la satisfaccion de los
requerimientos. Esto hace suponer que los rendimientos de las empresas se
sostienen con base en la evaluacién global y sistémica de ellas y no de areas de
trabajo independientes y aisladas. Si en verdad se presenta este modelo de
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produccion, se esta dando cumplimento oportuno a los requerimientos del
mercado. Sin embargo, tiene importancia el gran namero de empresas que
evallan individualmente a sus operarios (31.2%) ya que esto conduce a procesos
separados y aislados, a buscar el maximo desempefio local y no global, al
incremento de los inventarios en proceso y terminado para vender, contrario a lo
que el mercado actual exige como son, productos mas diversificados, exclusivos y
diferenciados, lo cual dificimente se puede alcanzar con estos sistemas
productivos separados, ademas, de exigir entregas a corto plazo, oportunasy con
calidad, situacion critica en los procesos altamente dependientes como el textil y
confeccion.

Tabla 5. Tipo de inventario que permanece en la empresa

Qué tipo de inventario permanece en la empresa:

Materia prima 37.5%
Producto en proceso 31.2%
Producto terminado 25.0%
Todas las anteriores 50.0%

No se mantiene ninguna clase de inventario |  ------
Se mantiene un stock de seguridad en| 6.25%
determinado lugar del proceso

El 50% de las empresas encuestadas mantiene en inventario materias primas,
producto en proceso y producto terminado. Muchas veces las materias primas son
importadas como las fibras o tienen ciclos de produccion muy largos, como en el
caso de las telas, y esto requiere que se mantengan en inventario porque seria
mas costoso tener una planta ociosa por falta de insumos. Igualmente, se
mantiene inventario en proceso y al final se mantiene inventario de producto
terminado hasta que se pueda despachar de acuerdo con las fechas negociadas
de entrega al cliente. Esta situacion no seria critica si los inventarios son para dar
cumplimiento a los pedidos de los clientes, cumplimiento de plazos y fechas de
entrega, con inventarios de embarque; para dar flujo y seguridad al proceso y
sostener el sistema bajo condiciones normales y incertidumbre que habitualmente
se presentan, con los inventarios en proceso 0 amortiguadores; y para programar
efectivamente la produccion y conducir los pedidos hacia el proceso, con los
inventarios de materias primas en el punto de lanzamiento.
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Figura 5. Rotacién mas frecuente por unidad de tiempo
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La rotacion de inventarios mas frecuente por unidad de tiempo se da en dias en el
62.5%, lo que es un indicativo de una buena rotacion de inventarios en estas
empresas, seguido después de semanas con el 25%. Con base en lo anterior, la
mayoria de las empresas (93.75 %) tienen una excelente rotacion de sus
inventarios por afio, ademas, refleja una buena gestion de estos, por lo que se
supone no hay altos inventarios en su poder.

Tabla 6. Control de calidad en la produccién como factor prioritario

Se considera en la empresa el control de calidad
en la producciéon como un factor prioritario

Si 100%

No | e

Para el 100% de las empresas encuestadas, la calidad es considerada como un

factor prioritario de éxito en su desempefio en el mercado actual. A continuacion

presentamos las razones por las cuales la consideran tan importante:

v' Por que es base del buen producto, si no hay control de calidad, no se puede
entregar un buen producto al cliente.

v" Es uno de los factores mas importantes para poder ser exitosos en el mercado
internacional. Nuestros clientes son muy exigentes en cuanto a esto.

v Por la politica de manejo de segundas, ya que a mayor nimero de segundas,
mayor es la pérdida para la empresa.
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Es la forma de garantizar el cumplimiento de los requisitos del cliente

Hoy en dia, la calidad es inherente al producto, todos los productos deben ser
entregados al mercado de acuerdo a las caracteristicas que el cliente
especifique y esto se logra con una buena calidad

Por que la calidad se ofrece como parte del producto, es necesaria para darle
satisfaccion al cliente y que éste siga comprando. Es ademas una cultura de
la empresa.

Hoy por hoy los clientes del exterior requieren que los productos sean
homologados a su mercado, por lo tanto la empresa debe responder a todos
los parametros exigidos.

Es un factor prioritario, debido a las especificaciones de los clientes y ademas
nos sirve para garantizar el buen manejo de los productos en proceso.

Se hace en cada uno de los procesos desde recepcion hasta el despacho.

Si es prioritario, porque es una de nuestras ventajas, nuestros clientes saben
gue nuestro producto es de alta calidad.

La principal ventaja competitiva en confecciones es calidad especialmente
cuando se trabaja con marcas reconocidas.

Por exigencia del mercado

Es el factor prioritario dentro de todos los procesos administrativos y de
produccion, pues el segmento al que van dirigido nuestros productos y la
flexibilidad que se debe manejar para cumplir con las variaciones del mercado
y clientes de exportacion, hacen que esto sea un pilar de gran importancia.
Pues no solo trabajamos la calidad en los productos y procesos, sino también
calidad en la informacion y administracion del recurso humanao.

Por los requerimientos de nuestros clientes que son de exportacion, la calidad
es prioridad pues si se despachan prendas que no cumplan con las normas de
calidad del cliente, se incurre en multas.

Porque se producen prendas para un mercado de clase alta, nuestras prendas
son muy caras y nuestros almacenes, ademas estan ubicados en los mejores
centros comerciales, asi que debemos entregarle al cliente productos de alta
calidad.
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v' Porque la calidad es lo primero, es satisfacer a los clientes, es asegurar la
produccion, es asegurar una nueva compra, evitar pérdidas y satisfacer
también a los operarios y mandos medios.

Figura 6. Apreciacion del manejo que se le da a la calidad
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A pesar de que para el total de las empresas encuestadas, la calidad es un factor
prioritario para competir con éxito en el mercado, los procedimientos y técnicas de
control y mejoramiento continuo que se aplican no son del todo idéneos, pues el
87.5% de estas empresas considera que el manejo que se le da a la misma a
nivel interno es apenas bueno, lo que significa que todavia hay fallas y que se
puede trabajar mas para que sea excelente. De nuevo el desconocimiento y no
aplicacion de las técnicas y herramientas adecuadas los lleva a resultados
inesperados.

El manejo que se le da a la calidad se manifiesta en: indicadores de producto
no conforme y en los resultados de las auditorias.

Tabla 7. Relacion unidades defectuosas / buenas

La cantidad de unidades defectuosas por dia de
produccion en relacién con las buenas es:

Muy bajo (0 — 20%) 75.0%
Bajo (21% — 40%) 18.7%
Medio (41% — 60% 6.25%
Alto 61%—-80%) | = -
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Muy alto (81% —100%) | -

La cantidad de unidades defectuosas con relacion a las buenas es relativamente
baja en el 75% de las empresas encuestadas, si lo analizamos con base en
porcentaje y si consideramos que dicho porcentaje no sea superior a un 5% en
promedio, debido a que en el campo internacional, las mediciones se llevan a
cabo en unidades por millon. De aqui que, si efectivamente estan haciendo un
control de calidad en proceso y de su producto final, esto les permite obtener
como resultado, pocas unidades defectuosas al final del proceso.

Tabla 8. Factor de desperdicio en el proceso productivo

Durante el proceso productivo la variable mas

representativa como factor de desperdicio es :
Tiempo 29.4%
Materia prima 11.7%
Fallas de la maquinaria 11.7%
Reprocesos 41.2%
Unidades defectuosas 5.88%
ora | ==

En el 41.2% de las empresas, el principal factor de desperdicio son los
reprocesos, es decir, prendas y telas que estando ya en el area de terminacion y
casi listas para ser despachadas, deben ser devueltas a un proceso anterior
(como por ejemplo, pegar un botén o tefir nuevamente) porque estan no
conformes de acuerdo con los requisitos del cliente o las especificaciones finales
de producto. Muchas veces estos reprocesos, cuando son devueltos, tienen un
dafio tal que no pueden ser recuperados, o en el mismo proceso de correccion,
son dafiados y no pueden ser despachados, convirtiéndose en los productos mas
caros de la empresa; no obstante durante estos reprocesos se pueden recuperar
prendas en un porcentaje muy alto lo que hace que los articulos defectuosos al
final del dia disminuyan considerablemente, aumentandose asi la cantidad de
prendas buenas. Esto va en concordancia con la respuesta del 29,4% de las
empresas que piensan que el 2° factor mas representativo de desperdicio es el
tiempo, pues no solo se pierde tiempo corrigiendo reprocesos, sino en paradas
por fallas de la maquinaria, por falta de insumos, por problemas de programacion
e incumplimiento de ésta, por materiales defectuosos o incompletos, por falta de
entrenamiento del personal, por presion por los resultados, por politicas, reglas,
normas y procedimientos que se convierten en restricciones del sistema, entre
otros casos.
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Figura 7. Niveles de desperdicio al final del proceso con relacién al inicio
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El 75% de las empresas encuestadas, piensa también que los niveles de
desperdicio de materiales, retazos, excedentes del proceso, desechos solidos en
general con relacién al inicio son muy bajos, seguidos por un 18.7% que piensa
que sus niveles de desperdicio son apenas bajos. Se desprende de aqui que las
empresas llevan adecuadamente sistemas como las cinco eses (5's) y los
programas de reciclaje y separacion de desechos solidos, es decir, sistemas de
gestion del Medio Ambiente.

Tabla 9. Desarrollo tecnolégico comparado con la competencia nacional

Como considera el desarrollo tecnologico de su empresa
comparado con la competencia nacional en cuanto a:
Excelente | Buena | Regular Mala
La maquinaria 56.2% 31.2% 125% | -------
El proceso 43.7% 56.2% | - | -
Las técnicasde | ---—---- 87.5% 125% | ------
produccion

El desarrollo tecnoldgico frente a la competencia, en cuanto a maquinaria es
considerado como excelente por el 56.2% de los entrevistados, bueno en cuanto
al proceso (56.2%) y bueno en las técnicas de produccién (87.5%). Es interesante
analizar que en maquinaria, el 87.4% de las empresas considera que posee
maquinaria con buena o0 excelente tecnologia, lo que acompafiado de los
procesos (99.9%) y las técnicas de produccion (87.5%) les garantiza una mejor
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efectividad en los resultados y en el cumplimiento de las fechas de entrega de los
pedidos con productos de excelente calidad. En cuanto a las técnicas de
produccion de acuerdo a la tabla 1, para el 50% de las empresas las consideraron
como un factor que por darle un manejo inadecuado reducia su productividad, si
es considerado mejor que en relaciéon con la competencia.

Figura 8. Politica de venta en la empresa
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El 75% de los entrevistados vende por pedido, siendo ésta una politica que va
muy de acuerdo con el tipo de producto que se vende, pues las ventas de prendas
de vestir dependen mucho de lo que el mercado este demandando, es decir, de la
moda. Igualmente va con las tendencias del mercado, lo cual es atender la
demanda, y con las politicas de produccion de las empresas que buscan producir
bajo demanda, para mantener controlados los inventarios y los recursos, los
cuales sdlo trabajan si es necesario. No obstante que se producen productos de
linea durante todo el afio, se mantienen inventarios de seguridad objetivos para
atender la demanda y controlar el incremento desmedido por una deficiente
planeacién de los recursos o una sobreproduccién, producto de la caida natural de
la demanda de los productos en el tiempo.

Tabla 10. Respuesta a la demanda del mercado

La respuesta a la demanda del mercado es:
Excelente 25.0%
Buena 62.5%
Regular 6.25%
Mala | e
No responde 6.25%
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El 62.5% de las empresas responde como buena la satisfaccion de la demanda
del mercado, coincidiendo particularmente con las ventas bajo pedido. Podemos
decir que hace falta trabajar mas para que la respuesta al mercado sea excelente
y esto significa trabajar mas para mejorar la productividad, la rentabilidad y la
competitividad de las empresas y por ende, entregar productos de mejor calidad, y
en el tiempo que el mercado lo esté exigiendo, en la cantidad que lo esté
solicitando, en el lugar que desee tenerlo y con el empaque e identificacion que
desee ponerle.

OBSERVACIONES

Para pedidos de exportacion es claro que se maneja una politica de producir bajo
pedido y no hacer inventario para futuras programaciones a no ser que los
pedidos los confirmen con anticipacion. Para el mercado nacional, se trata de
producir igual a la demanda (segun los prondsticos, las expectativas de ventas,
las estimaciones de la demanda), pero haciendo el inventario objetivo o
amortiguador de embarque con tiempo de anticipacion, pues la estructura de la
empresa y el mismo comportamiento del mercado no permite manejar un sistema
justo a tiempo para los despachos de producto terminado. O significaria tener los
ciclos de produccion suficientemente cortos para atender la demanda
inmediatamente se presente, lo cual requeriria de unos recursos infinitos de
capacidad y dinero.

11. CONCLUSIONES

DE LA ENCUESTA

Este estudio indag6 acerca de los factores criticos a la competitividad de las
empresas del sector confeccion localizadas en el Valle de Aburra, Departamento
de Antioquia, Colombia, Sur América. La metodologia de investigacion utilizada
fue la recoleccién de informacion de actores clave (jefes de produccion, gerentes
de ventas y propietarios) de las empresas mas representativas en dicho sector y
region, utilizando el mecanismo de encuesta.

Los resultados de las encuestas fueron procesados estadisticamente y validados
mediante entrevistas aclaratorias del contexto cualitativo asociado con la situacion
bajo estudio. Los resultados se estructuraron en una propuesta de linea de
investigacion que podria ser ejecutada por investigadores locales interesados en
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esta tematica (de especial interés para varias universidades, centros de
investigacion y tecnoldgicos en la region y con proyectos en confecciones).

La linea de investigacion formulada representa un aporte decisivo al mejoramiento
de las relaciones sector académico e investigativo-empresa productiva; un vinculo
determinante del mejoramiento industrial y el fomento al desarrollo econémico y
social de la zona.

De acuerdo a lo anterior a continuacidon se presentan las conclusiones mas
importantes:

>

1.

La capacidad productiva del sector se ve afectada por:

Falta de mano de obra calificada: El sector confeccidn es intensivo en mano de
obra, por eso es muy importante determinar qué tipo de capacitacion necesita
el personal y en qué areas de la cadena, para crear cursos de capacitacion
formal y no formal dirigidos al personal operativo y administrativo. De aqui que
podriamos preguntarnos a quiénes se deben dirigir estos cursos? Esta
influyendo el ambiente laboral en disminuir la capacidad productiva del
personal? Se podrian realizar convenios con instituciones que ofrezcan cursos
de capacitacion y que ayuden a dar solucion a los problemas mas apremiantes
en la productividad del personal? Por que las entidades encargadas de realizar
dicha gestion no la llevan a cabo masivamente?

Técnicas inadecuadas en el manejo de la produccion: Con respecto a este
problema, habria que hacer un sondeo en las empresas de confeccién sobre
cudles de las técnicas actuales son necesarias para la actualizacion del
personal, asi como cuales son las técnicas utilizadas actualmente, evaluarlas y
entender por qué son consideradas como inadecuadas para proponer nuevas
técnicas o reestructurar las existentes, teniendo en cuenta por ejemplo, cuales
son las restricciones del sistema que estan impidiendo ser mas productivos y
explotar esas restricciones al maximo o disefiar una metodologia que permita
el mejoramiento continuo, teniendo parametros claros de medicion de los
objetivos.

De acuerdo con los encuestados, el rendimiento del area de produccion esta
determinado por la evaluacion de los operarios de manera colectiva: Es
necesario hacer una evaluacion de por qué esta es la forma mas utilizada
entre las empresas para determinar el rendimiento en produccién, y no por
ejemplo y como seria mas légico por la satisfaccion de los requerimientos.
Podemos decir entonces que el rendimiento del area de produccién esta
afectado por la rapidez y eficiencia de los operarios, es decir, depende en este
sector, del recurso humano?

El 50% de las empresas encuestadas mantiene en inventario materias primas,
producto en proceso y producto terminado: aqui cabe preguntarse: Qué
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cantidad de inventario se tiene y qué se persigue con ellos en cada lugar
donde se encuentra? Cudl proceso durante la cadena de produccion es tan
largo o sera ineficiente que hace que deba mantenerse producto en proceso y
producto terminado? Se incrementan los costos por mantener estos 3 tipos de
inventario? Qué manejo se le da a cada tipo de inventario?

La rotacién de inventarios mas frecuente por unidad de tiempo se da en dias:
Efectivamente los inventarios rotan el nimero de veces por afio que dicen las
encuestas? Qué tipo de planeacién de produccidén se necesita para cambiar o
mejorar el sistema de rotacion de inventarios utilizado actualmente?

Para el 100% de las empresas encuestadas, la calidad es considerada como
un factor prioritario de éxito en su desempefio en el mercado actual: Qué
factores del mercado han hecho que la calidad sea prioritaria en el sector?
Qué mecanismos 0 procesos se utilizan a nivel interno para obtener un
producto de calidad? Cuales son los sistemas productivos que ofrecen
mayores ventajas en cuanto a productividad, lo cual se traduce en Ultima
instancia en una mejor calidad? Es el Unico factor importante que estan
considerando la empresas?

El 87.5% de las empresas encuestadas considera que el manejo que se le da
a la calidad a nivel interno es apenas bueno: Qué se necesita para que la
calidad sea excelente? Qué factores han impedido hasta le momento que ésta
sea excelente? Si se mejora en productividad, se mejora en calidad? Cuales
son los sistemas de mejoramiento continuo que los llevardn a mejor
desempefiio?

La cantidad de unidades defectuosas con relacién a las buenas es muy baja
en el 75% de las empresas encuestadas: Como se estan midiendo estos
resultados internacionalmente? Se estan midiendo adecuadamente y los
resultados son confiables? Los controles de calidad que determinan cuales
son unidades no conformes y cuales no estan de acuerdo con los estandares
del cliente o de acuerdo con los estdndares internacionales?

Los principales factores de desperdicio son:

En el 41.2% de los casos, por reprocesos: Qué causa los reprocesos,
maquinaria defectuosa, el descuido del operario, otros? Como evitarlos o como
disminuirlos? Como procesarlos mas rapidamente?

En el 29.4%, el tiempo: Qué causa la pérdida de tiempo, los reprocesos, fallas
de la maquinaria, falta de insumos? Qué otros?.

En el 75% de los casos los niveles de desperdicio con relacion al inicio son

muy bajos: CoOmo se estan midiendo estos resultados? Se estan midiendo
adecuadamente y los resultados son confiables? Se podrian disminuir los
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niveles de desperdicio y como? Qué se hace con el desperdicio, se podria
reciclar o se podria utilizar en otros procesos?

» EIl desarrollo tecnoldgico de estas empresas en cuanto a maquinaria es
considerado como excelente por el 56.2% de los entrevistados, pero
solamente bueno en cuanto al proceso (56.2%) y las técnicas de produccion
(87.5%). Contra qué estandares se compara el desarrollo tecnoldgico de la
empresa, es decir, existe un procedimiento que permita definir claramente que
éste es excelente, bueno o regular? Qué es prioritario actualizar para estar a la
vanguardia tecnolégica: la maquinaria, el proceso o las técnicas de
produccion?

» EI 75% de los entrevistados vende por pedido: los pronésticos de venta que se
pueden conseguir en el mercado son acertados? De qué dependen estos
prondsticos? Cada cuanto es necesario hacer un prondstico de ventas? Se
pierden ventas, y si se pierden, cuanto se pierde, por no mantener un stock
para atender demandas no pronosticadas?

DE LA LINEA DE INVESTIGACION

Elementos de conceptualizacion de la linea de investigacion en
productividad

Planteamiento del problema

El proyecto consiste en la estructuracion de una linea de investigacion para el
sector confeccion (entendiendo confeccibn como todas aquellas empresas
dedicadas a la produccion de prendas de vestir), con énfasis en productividad,
localizado en el Valle del Aburra en Antioquia, en donde se tendran en cuenta las
areas prioritarias de investigacion de acuerdo a los Programas nacionales de
Ciencia y Tecnologia, a los tratados internacionales ATPDEA, ALCA, TLC y a las
necesidades del medio, detectadas a traves de diagndsticos realizados a grandes
y medianas empresas del sector.

De esta manera, se fortalecerd la relacion universidad-empresa mediante la
aplicacion de proyectos de investigacion, a la solucion de situaciones concretas en
la industria local.

Objetivo general
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Proponer una linea de investigacion en productividad para el sector confeccion en
el Valle de Aburra. Los temas de investigacion mas relevantes para el sector se
descubriran mediante la aplicacién y procesamiento de encuestas a personajes
clave. La linea permitira enfocar los esfuerzos de apoyo académico al sector,
haciendo viable una relacion efectiva entre la Universidad y la empresa.

Justificacion de la linea

El sector confeccion tiene gran trascendencia en la economia de este pais, pues
segun cifras del DANE, en el afio 2000 participé con el 3.25% en el total de la
produccion industrial nacional y ademas daba empleo al 9.93% de la poblacion,
ademas, segun la encuesta anual manufacturera del 2002 realizada también por
el DANE, tenia 776 establecimientos en todo el pais, es por esto que debe ser
mas competitivo no solamente en costos, sino en servicio, confiabilidad,
oportunidad calidad y productos diferenciados y exclusivos, basado en
necesidades particulares del mercado.

Se puede observar que la linea de investigacién propuesta engrana dentro de los
planteamientos de COLCIENCIAS, las Politicas Nacionales de Ciencia y
Tecnologia, a los tratados y leyes internacionales ATPDEA, ALCA, TLCy ATV y
los diferentes estudios realizados acerca de las necesidades del medio; lo cual
facilita el apoyo de proyectos investigativos que se desarrollen.

Fundamento epistemologico

La linea de investigacion se dedicara a construir conocimiento sobre la relacion
teoria-practica de la productividad en Colombia. Para lograr su objetivo se
fundamentara en los estudios de campo, la investigacion exploratoria y la
validacion empirica de teorias productivas.

Fundamento tedrico

La linea de investigacion se sustenta en varias teorias que podriamos denominar
teorias que mejoran la productividad, puesto que todas ellas se relacionan entre si
a través de la utilizacion de herramientas administrativas y de trabajo que ayudan
a mejorar o aumentar la productividad y la calidad de aspectos tales como: talento
humano, equipos, tecnologia, materias primas y procesos, todos ellos elementos
fundamentales de las empresas de clase mundial, llamecen de servicio o de
produccion industrial.

Fundamento metodolégico

Se elaborara el conocimiento con base en datos primarios obtenidos mediante
encuesta directa de los investigadores en la productividad del sector confeccion.
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Fundamento técnico (practico)

La linea permite concentrar esfuerzos y recursos orientados a la produccion de
conocimientos cientificos de mayor impacto y significacion para la sociedad; entre
estos recursos se destacan: el incremento de los montos presupuestales
destinados a mejorar y ampliar las areas fisicas que tienen relacion directa con la
investigacion, dotacion de bibliotecas y laboratorios, construccién de bases de
datos y vinculacion a las redes telematicas de informacion.

Propoésitos del estudio

- Proponer una linea de investigacion en productividad para el sector confeccion
en el Valle de Aburra.

- Definir temas de investigacidon méas relevantes para el sector, de acuerdo a las
conclusiones obtenidas de la encuestas.

- Enfocar esfuerzos de apoyo académico al sector, haciendo viable una relacién
efectiva entre la Universidad y la empresa.
- Conformar un grupo de interés alrededor de la linea de investigacion.

- Conformar un centro de documentacion y asesoria en productividad para el
sector confeccion.

Limitaciones del estudio

Las limitaciones de esta investigacion pueden ser que los resultados no sean
generalizables a otros sectores o bien que las tematicas que resulten de la
investigacién, cambien debido a la dinamica del mercado y a los tratados
internacionales.

Implicaciones del estudio

La linea fortalecera las labores de investigacion e integrara a la universidad con el
sector industrial, a través de la elaboracién de investigaciones institucionales,
interinstitucionales y trabajos de grado que daran una solucion real y concreta a
los problemas presentados en la “productividad” del sector confeccion. Ademas
facilitara la conformacion de un grupo de estudio alrededor de temas de interés
para la linea que permitirdn una estrecha relacion entre docentes, estudiantes e
industrias.

Es importante anotar que para que la linea de investigacion en “Productividad con

énfasis en el sector confeccién” traiga beneficios a la institucion, la tematica de los
proyectos de investigacion se deben estar evaluando continuamente debido a que
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las necesidades del medio cambian y es alla donde se determina la intensidad y
profundidad que requieren los temas a tratar.

Por ultimo la Linea de Investigacion permitird concientizar a estudiantes,
docentes, Ingenieros y empresarios acerca de la importancia que tiene el recurso
humano, los materiales, la tecnologia, el proceso y el producto a fin de mejorar la
productividad de las empresas.

Usuarios potenciales de la linea de investigacion

- Docentes, estudiantes, laboratoristas, académicos y egresados de la facultad de
produccion de las diferentes universidades, interesados en el tema de la
productividad al poder participar de los proyectos y en el grupo de estudio que se
creara en la universidad.

- Empresarios, supervisores, jefes de planta y de produccion de las empresas del
sector confeccion al contar con informacién actualizada y un grupo asesor en los
problemas de productividad.

- Los temas de investigacion y el plan estratégico de la linea seran definidos a
partir de los proyectos que se mencionan a continuacion y a las necesidades del
sector.

Estrategias de divulgacion

- Entrega de las Memorias del proyecto a la biblioteca de la U. EAFIT

- Publicacion en Paginas del Internet de la U. EAFIT

- Otras revistas especializadas

- Se tiene en proceso el siguiente articulo para candidatizarlo a la Revista de la
Universidad EAFIT “Disefio de una linea de investigacion en productividad,
para el sector confeccién en el valle de aburrd”.

Proyectos de investigacion asociados a la linea de investigacion en
productividad

Proyecto 1. Estudio del perfil de competencias requeridas en sector confeccion
en Antioquia.

Proyecto 2. Estudio comparativo de las mejores técnicas productivas en el sector
confeccion y su aplicabilidad a las empresas del Valle de Aburra.

Proyecto 3. Evaluacion de la efectividad de la gestién de operaciones en las
empresas del sector confeccion del Valle de Aburra.

Proyecto 4. Gestion de inventarios en las empresas del sector confeccion del Valle
de Aburra.
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Proyecto 5. Modelacion de la rotacidon de inventarios en las empresas del sector
confeccion localizadas en el Valle de Aburra.

Proyecto 6 y 7. Gestion de calidad en las empresas del sector confeccion del
Valle de Aburra.

Proyecto 8. Productos defectuosos en las empresas del sector confeccion en el
Valle de Aburra.

Proyecto 9. Desperdicio de recursos en las empresas del sector confeccion en el
Valle de Aburra

Proyecto 10. Obsolescencia tecnoldgica en las empresas del sector confeccion en
el Valle de Aburra.

Proyecto 11. Estrategias de ventas en las empresas del sector confeccion en el
Valle de Aburra.

Proyecto 12. Gestion del tiempo como recurso productivo en las empresas del
sector confeccion en el Valle de Aburra.

Es importante anotar que los proyectos de investigacion mencionados y que son
una de las conclusiones mas importantes del estudio, estan basicamente
enfocados a mejorar la productividad del sector, a diferencia de otros estudios
realizados cuyo objetivo fundamental era la competitividad y la distribucion en
planta de las empresas.
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Figura 5. Estructura funcional de una linea de Investigacién en Productividad
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1. Estudio del perfil de competencias requeridas en la industria
de la

confeccién en Antioquia

2. Estudio comparativo de las mejores técnicas productivas en la
industria de la confeccién y su aplicabilidad a las empresas del
Valle de Aburra.

3. Evaluacién de la efectividad de la gestion de operaciones en
las empresas de confeccion del Valle de Aburra.

4. Gestion de inventarios en las empresas de confeccion del
Valle de Aburra

5. Modelacién de la rotacion de inventarios en las empresas de
confeccion localizadas en el Valle de Aburra

6y 7. Gestion de calidad en las empresas de confeccion del
Valle de Aburra

8. Productos defectuosos en las empresas de confeccion en el
Valle de Aburra

9. Desperdicio de recursos en las empresas de confeccion en el
Valle de Aburra

10. Obsolescencia tecnolégica en las empresas de confecciéon
en
el Valle de Aburra

11. Estrategias de ventas en las empresas de confeccion en el
Valle de Aburra

12. Gestién del tiempo como recurso productivo en las empresas
de confeccion en el Valle de Aburra
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