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RESUMEN

El articulo corresponde a una investigacion en los sectores de Confecciones y de Alimentos y Bebidas sobre
elimpacto de las técnicas clasicas de la Ingenieria Industrial en la productividad. Se entrevistaron cerca de 90 jefes
o responsables de esta area profesional. Se registran los impactos positivos y negativos de acuerdo con el efecto
sobre la empresa, los trabajadores y los clientes. Los resultados muestran efectos positivos sobre la productividad
y la produccién y no se encuentra mayor oposiciéon por parte de trabajadores y sindicatos.
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APPLICATION OF STANDARD ENGINEERING IN CLOTHING
AND FOOD INDUSTRIES IN ABURRA VALLEY

ABSTRACT

The paper concerns a research in the sectors of Dressmaking and of Food and Drinks on the impact of the
classic techniques of Industrial Engineering in the productivity. Almost 90 chiefs or responsible for this professional
area were interviewed. The positive and negative impacts, in accordance with the effect on the company, the
workpeople and the clients, are registered. The results show positive effects on productivity and production. also it
was found that there is not major opposition from workers and unions.
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APLICACAO DA ENGENHARIA STANDARD NAS EMPRESAS DE
CONFECCOES E ALIMENTOS DO VALE DE ABURRA

SUMARIO

O artigo corresponde a uma pesquisa nos setores de Confeccoes e de Alimentos e Bebidas sobre o im-
pacto das técnicas classicas da Engenharia Industrial na produtividade. Entrevistaram-se cerca de 90 chefes ou
responsaveis desta area profissional. Registram-se os impactos positivos e negativos de acordo com o efeito sobre
a empresa, os trabalhadores e os clientes. Os resultados mostram efeitos positivos sobre a produtividade e a pro-
ducéo, e nao se encontra maior oposicao por parte de trabalhadores e sindicatos.

PALAVRAS CODIGO: Engenharia Standard; produtividade; técnicas de produtividade; Engenharia Industrial.

1. INTRODUCCION

La divisién del trabajo en las naciones im-
pulsada por Adam Smith fue llevada por Frederick
Taylor y Henry Ford a la fabrica capitalista [1]. Hace
un poco méas de 120 anos se creaba la Ingenieria
Industrial con un nuevo paradigma para la gestion de
la produccién: la Ingenieria Estandar. Ese conjunto
de técnicas se constituyé para muchos en una gran
revolucién, pues los aumentos de la productividad
fueron sorprendentes. En la actualidad su impacto
ha disminuido de forma significativa por los fuertes
cambios tecnolégicos y su implicacién més importan-
te: baja presencia de la mano de obra en el proceso
de produccioén.

En este articulo se presentan los resultados
mas importantes de la investigacion realizada en los
sectores de Confecciones y de Alimentos y Bebidas,
referidos al impacto de las técnicas clasicas de la In-
genieria Industrial en la productividad. Estos sectores
fueron seleccionados por considerarlos intensivos en
mano de obra no calificada y en los cuales hist6ri-
camente se ha encontrado alta aplicacién de dichas
técnicas. La informacién fue obtenida a partir de
una entrevista dirigida a los jefes o responsables de
Ingenieria Industrial de una muestra aproximada a
90 empresas medianas y grandes del valle de Aburra.
El anexo presenta el cuestionario usado en las entre-
vistas. Los resultados muestran una alta presencia
de estas técnicas en los sectores mencionados, un

impacto moderado pero positivo en la productividad
y una cultura proactiva de los trabajadores, sin des-
conocer algunos aspectos negativos en su aplicacion.

2. INGENIERIA ESTANDAR

Frederick Taylor, en “Principios de la adminis-
tracién cientifica” [2], cred la Ingenieria Estandar,
con estos cuatro principios: “Crear una ciencia para
cada oficio”; “Escoger cientificamente al trabaja-
dor”; “Colaborar cordialmente con el empleado
para asegurarse de que todo el trabajo se hara de
acuerdo con los principios de la ciencia que se ha
ido creando”; “Que haya una divisién casi por igual
del trabajo y de la responsabilidad entre la direccién

y los trabajadores.

La Ingenieria Estdndar busca normalizar tiem-
pos, métodos, planta, calidad y, de alguna manera,
salarios. A este paradigma taylorista-fordista centrado
en la productividad lo sucederi el sistema de pro-
duccién Toyota, centrado en la mejora continua que
conduce a la calidad total [3], como una ofensiva
contra el desperdicio.

En general a la Ingenieria Estandar se la iden-
tifica por las técnicas siguientes:

Mejora de métodos. La Ingenieria Industrial
sostiene que “siempre habrd un mejor método para
hacer las cosas”. En ese sentido, esta técnica busca
optimizar movimientos, transportes, inspecciones,
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demorasy tiempos de almacenamiento [4]. Se debe
levantar el método actual haciendo uso de simbolos
(figura 1) y se cuestiona con las 6W (what, when,
which, who, why, how); a partir de ese interroga-
torio se hacen propuestas alternativas, las cuales se
evallan y se escoge la mejor.

Estudio de tiempos por cronémetro y prede-
terminados. El patrono desconocia el tiempo para
hacer un producto. Taylor asumio esa tarea y calcul®
el tiempo estandar con el siguiente procedimiento:
definir y estandarizar el método para la operacion;
dividirla en elementos; definir el ritmo normal o
100 % para un trabajador; medir con cronémetro
el tiempo normal para cada elemento y, finalmente,
agregar un porcentaje por suplementos (necesida-
des personales).Otro de los sistemas para calcular
tiempos estandar consiste en los llamados “prede-
terminados”. Se usan mucho en procesos donde
existen elementos muy cortos (como enhebrar el
hilo en una aguja). Los movimientos tienen nom-
bres y sus tiempos estan tabulados. En ese caso no
es necesario el cronémetro. Los esposos Gilbreth
(Frank y Lillie) fueron los creadores de este sistema
llamado therbligs (el apellido al revés). Hoy en el
mercado existen métodos como M.T.M. (Medicién
de Tiempos y Movimientos) y Work Factor. Los es-
tudios de tiempos fueron ampliamente utilizados en
la produccién, pero luego su uso se extendié a las
oficinas y a los servicios.

Incentivos salariales. Si el trabajador realiza la
operacion en un tiempo inferior al estdndar puede
ser premiado con un incentivo salarial. Inicialmente

se aplicaron a la produccién y de manera individual.
Enla actualidad pueden ser también por calidad, de
grupo, monetarios y no monetarios.

Distribucién en planta. Consiste en ubicar las
maquinas, los materiales y los puestos de trabajo
en la planta, de manera que se optimicen espacios,
disminuyan los transportes, se eliminen los cuellos
de botella, procurando condiciones de seguridad
y comodidad para los trabajadores. Los procesos,
el volumen y variedad de produccién han llevado
a diferenciar cuatro esquemas de distribucién: por
producto o en linea; por procesos; por posicion fija
y modular.

Evaluacion de oficios. Los oficios se califican
en forma relativa en funcién de los factores que los
componen (habilidad profesional, responsabilidad,
esfuerzo fisico y mental y condiciones de trabajo, en-
tre otros), existen diferentes sistemas de evaluacion,
como jerarquizacién y de puntos. La evaluacién de
oficios es til para definir los sistemas de remunera-
cién, de seleccién y capacitacion.

Curvas salariales. Consiste en asignar salarios
a los diferentes oficios o cargos de la empresa. Lo
normal es agruparlos por categorias y, en forma
escalonada, determinar los salarios basicos. Por
tradicién se han manejado 4 6 5 sistemas para de-
terminar salarios. En la actualidad se ha vuelto de
gran aplicacién el conocido como “compensacién
variable”, donde existe una parte fija y otra que esta
en funcién de productividad, calidad o innovacién
y no tanto de la antigiedad.

)

Transporte

Operacion Inspeccion

B

Espera o demora

/\

Almacenamiento

Figura 1. Simbolos utilizados para la descripcién de actividades
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Evaluacion de méritos. Mide el desempeno
de los trabajadores en un periodo, a partir de una
serie de factores personales o laborales, tales como
responsabilidad, colaboracién, cumplimiento, pro-
duccién, innovacion, respeto y trato. Las mejores
evaluaciones se pueden utilizar para incentivar a
las personas con ascensos, prioridad en préstamos,
reconocimientos o incluso mejoras salariales.

3. METODOLOGIA

La poblacién objetivo para el desarrollo del
proyecto estd compuesta por medianas y grandes
empresas (de acuerdo con la definicién de la ley
Mipyme) de los sectores Confecciones y Alimentos
y bebidas clasificados por la CIIU para Colombia.
Esta ley [5] establece por Mediana empresa: planta
de personal entre 51 y 200 trabajadores o activos to-
tales por valor entre 5.001 a 30.000 salarios minimos
mensuales legales (SMML); Pequefia empresa: planta
de personal entre 11 y 50 trabajadores o activos to-
tales por valor entre 501 y menos de 5.000 SMML;
Microempresa: planta de personal no superior a los
10 trabajadores o activos totales por valor inferior
a 500 SMML.

De acuerdo con la informacién de la Cdmara
de Comercio de Medellin para Antioquia [6] (incluye
69 municipios), el nimero de empresas matriculadas
a 2006 es de 75636, de las cuales el 90,84 % son
microempresas, 6,89 % pequenas, 1,66 % medianas
y 0,61 % grandes. La industria manufacturera es la
segunda actividad econémica con mayor cantidad
de empresas (dentro de ella estan los sectores de
interés) con un total de 11190, repartidas asi: micro
son 9967, pequena 934, mediana 197 y grande 92.

De acuerdo con las bases de datos compra-
das a las Camaras de Comercio de Medellin para
Antioquia y Aburrd Sur, la de Medellin reporté 97
empresas; de las cuales 28 corresponden al sector
de alimentos y bebidas, 11 de ellas grandes; en
confecciones 69 empresas, 17 de ellas grandes y
de acuerdo con la de Aburréa Sur, se encuentran 42

empresas; 21 de alimentos y bebidas, 4 de ellas gran-
desy 21 de confecciones, 3 de ellas grandes. Para una
poblacién de 139 empresas, se intentd una muestra
de 100, pero finalmente se logré entrevistar a 87,
un 62.6 %, ya que algunas empresas no facilitaron
la informacién por considerarla confidencial y en
otras hubo dificultades para programar la entrevista.

Para la entrevista se disené una guia, tipo en-
cuesta, donde se recogi6 la siguiente informacion:
aspectos generales, técnicas aplicadas, impactos en
la productividad, aspectos positivos y negativos y
sugerencias para la universidad.

3.1 Perfil de las empresas
investigadas

De las empresas entrevistadas, el 38 % son del
sector de alimentos y bebidas y el 62 % restante del
sector confecciones. En las empresas de alimentos
y bebidas los principales productos son: carnicos,
panaderia, bebidas gaseosas, licores, lacteos, café,
aderezos, bocadillos, alimentos para animales, entre
otros. En las de confecciones los productos estan
relacionados con ropa interior, deportiva, infantil,
camisetas, jeans y vestidos de bafno.

De acuerdo con la entrevista, cerca de un
80 % de las empresas destinan parte de su produccién
al mercado externo. Como se observa en la tabla 1,
el 35 % exportan mas del 40 %; se ve que el sector de
confecciones estd mas orientado a las exportaciones.

Los sectores de Confecciones y de Alimentos
y Bebidas son intensivos en mano de obra. El 62 %
de las empresas tienen entre 50 y 200 trabajadores y
el resto, més de 200; encontrandose cerca del 10 %
con mas de mil empleados, como se ve en la tabla 2.

Por ser empresas manufactureras, los niveles
educativos predominantes son basica primaria y ba-
chillerato (88 % de los trabajadores), en el sector de
confecciones tiene mas presencia el nivel educativo
de bésica primaria (tabla 3).



Tabla 1. Produccioén destinada al mercado externo

Exportaciones TotalbaeILrir:;:r;tos y Total confecciones Total
Menos del 20 % 42 % 13 % 24 %
Entre 21 %y 40 % 6 % 26 % 18 %
Entre 41 %y 60 % 6 % 20 % 15 %
Entre 61 % y 80 % 3% 17 % 1 %
Entre 81 % y 100 % 3% 13 % 9%
No exporta 39 % 1% 22 %

Tabla 2. Numero de trabajadores

Frecuencia alimentos . .

Intervalo y bebidas Frecuencia confecciones Total
Entre 50 y 200 61 % 65 % 62 %
Entre 201 y 500 15 % 20 % 18 %
Entre 501 y 1000 18 % 6 % 10 %
Mas 1000 6 % 9% 8 %

Tabla 3. Nivel educativo de los trabajadores

. L, Frecuencia alimentos Frecuencia
Niveles de educacién . . Total
y bebidas confecciones
Primaria 21 % 38 % 32 %
Bachiller 59 % 55 % 57 %
Tecnologo 14 % 13 % 13 %
Profesional 12 % M1 % 12 %
Posgrado 6 % 5% 6 %

3.1.1 Departamento de Ingenieria
Industrial

En este tipo de empresas era logico esperar
una alta presencia de la Ingenierfa Industrial de-
dicada a la productividad de la mano de obra; en
efecto el 45 % de ellas tienen un departamento o
area formalmente constituida. Al comparar ambos
sectores se observa que en el de confecciones hay
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mas presencia relativa de la Ingenieria Industrial,
como lo indica la tabla 4.

En el 63 % de las empresas, €l area de Inge-
nieria Industrial es dirigida por profesionales univer-
sitarios, de los cuales el 17 % tienen posgrado. En las
empresas de confecciones existe menos exigencia
de formacién profesional para manejar el area de
Ingenieria Industrial (tabla 5).

173



174

Tabla 4. Area o departamento de Ingenieria Industrial integrada

APLICACION DE LA INGENIERIA ESTANDAR EN LAS EMPRESAS DE CONFECCIONES Y ALIMENTOS DEL VALLE DE ABURRA

Areao departament.o de Ingenieria Total AIir_nentos Tota_l Total
Industrial y Bebidas Confecciones
Existe departamento de Ingenieria Industrial 21 % 59 % 45 %
No existe departamento de Ingenieria Industrial 79 % 41 % 55 %
Tabla 5. Formacion del Jefe de Ingenieria Industrial integrada

Técnico o Tecndlogo 15 % 43 % 32 %
Profesional Universitario 61 % 37 % 46 %
Posgrado 18 % 17 % 17 %
Otros 6 % 3% 5%

Al preguntar por el tipo de capacitacién
de los responsables de Ingenierfa Industrial, se
encontrd que el 50 % de los jefes la realizé en pro-
duccién, productividad, normas ISO y calidad. En
menor medida, aparecen formacién en logistica,
estadistica y temas gerenciales. Los posgrados
predominantes fueron en administracién, logistica
e informaética.

Se observé poca lectura de revistas de Inge-
nierfa Industrial, pues el 64 % de los jefes del area
no lo requieren. Los que consultan o se actualizan lo
hacen ante todo por medio de internet o de revistas
relacionadas con la industria en la que se ocupan
(Alimentos, Confecciones). Algunas de las publi-
caciones en areas especificas son: Zona Logistica y
Harvard Business Review.

4. APLICACION DE LAS TECNICAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Se preguntd por las diferentes técnicas de
Ingenieria Industrial aplicadas en las areas de pro-
duccién, calidad y logistica. La tabla 6 contiene las
herramientas de Ingenieria Estdndar o clasicas y en
la tabla 7 se muestran las restantes. En la tabla 6 se

puede observar que son técnicas de gran aplicacion,
ya que mas del 50 % de las empresas las utilizan con
una alta frecuencia (diaria, semanal o mensual).

5. IMPACTO DE LAS’TECNICAS DE
INGENIERIA ESTANDAR

Las técnicas clasicas se aplican en las diver-
sas fases del proceso de produccion. Las empresas
mencionan las diferentes actividades de la cadena
de valor, por ejemplo: disefo, corte, confeccién, ter-
minacién, empaque, almacenamiento, distribucion.
También se aplican en areas de soporte como ventas,
compras, calidad, mantenimiento, mercadeo y en
funciones administrativas como salarios, cotizacién
y gestion humana. Con relaciéon a los productos, la
mayoria de las empresas las aplican a todos.

Se observd que hay un apoyo en software
elaborado por la mayoria de las empresas, basica-
mente en Excel. También se reportan los siguientes
programas utilizados méas que todo para docu-
mentar y calcular indicadores: Textival, E-solutions
(e-comercio), Object, Ofimética, SCI, Ilimitada,
Visual Basic, Promodel, Legis-soft, ADAM software,
Solid Edge, CAD-CAM, Autocad, SAP.
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Tabla 6. Aplicacion de las técnicas clasicas de Ingenieria Industrial

i % de Frecuencia: % del total de empresas que aplican las técnicas
TECNICA o
aplicacion
Diaria | Semanal | Mensual | Trimestral | Semestral | Anual Eventual

Mejora de métodos 86 48 23 7 4 5 3 11
Distribucion en planta 79 22 10 6 1 13 7 41
Estut'iio de tiempos por 72 59 11 5 8 5 0 16
cronémetro

Evaluacion de oficios 66 21 4 12 1" 14 19 19
Estudio de_ tiempos 59 63 6 6 4 4 4 13
predeterminado

Incentivos salariales 54 30 15 23 0 9 15 9
Evaluacion de méritos 48 10 5 24 12 17 21 12
Curvas salariales 38 6 3 18 3 6 55 9

% de aplicacion: (# de empresas que la aplican)/(Total empresas encuestadas)

Tabla 7. Aplicacion de otras técnicas de Ingenieria Industrial

. FRECUENCIA: del total de empresas que aplican las técnicas,
TECNICA aplif:)a(::ieén qué porcentaje lo hace:
Diaria | Semanal | Mensual | Trimestral | Semestral | Anual | Eventual

Control estadistico 78 71 10 16 3 0 0 0
Circulos de calidad 47 22 37 22 0 7 2 10
Normas ISO-9000 / 14000 46 31 13 8 5 21 21 3
Sistema de sugerencias 63 46 7 30 0 0 4 13
Programa Cinco Eses 44 41 19 14 5 1" 0 1"
Seis Sigma 13 45 0 9 0 0 0 45
Disefo de experimentos 36 23 23 13 3 3 3 30
Teoria de restricciones 48 64 19 5 5 0 0 7
Radio frecuencia 18 80 7 0 0 7 0 7
MRP I 31 46 23 4 4 4 4 15
SMED 24 67 0 5 0 0 0 29
Justin Time 45 79 10 3 0 3 0 5
Kaizen 40 63 11 11 3 0 0 1
Kanban 26 57 9 4 4 0 4 22
Poka Yoke 21 83 0 6 0 6 0 6
Cross-docking 21 50 11 11 0 0 6 22
Indicadores de gestiéon 79 43 10 43 1 0 1

EDI 43 84 3 3 0 3 0

CRM 26 61 17 13 9 0 0
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5.1 Impactos positivos
en la productividad

5.1.1 Mejora de métodos

En la empresa. El 40 % de las empresas mani-
festaron aumentos de la productividad. La mayoria
muestra incrementos entre el 15 % y el 40 %, para
un promedio aproximado general del 35 %; el 15 %
de las empresas reportan incrementos importantes
de la produccién, que varia entre el 10 % y el 100 %;
también expresan aumentos de la eficacia, eficiencia
y calidad; disminucién de tiempos muertos, repro-
cesos, consumo de materias primas, desperdicios,
mano de obra y movimientos innecesarios, costos
y horas extras; mejor organizacién de la produc-
cién, la programacion, el uso de la maquinaria y
la agilizacién de procesos; se da la innovacién de
procesos y el mejoramiento continuo; incremento
en la disponibilidad, el desempefo y trazabilidad;
ampliacién del mercado y aumento de la rentabili-
dad de la empresa.

En los trabajadores. Entre los impactos posi-
tivos se mencionan por parte de los jefes: mejora
del trabajo en equipo y de las relaciones entre las
personas y disminucién de la fatiga.

En el servicio al cliente. Mejoran el servicio, el
cumplimiento de los pedidos, la imagen; disminu-
yen las reclamaciones, los tiempos de entrega y las
devoluciones.

5.1.2 Estudio de tiempos por cronéometro

En la empresa. El 60 % de las empresas ma-
nifestaron aumentos de la productividad, para un
promedio aproximado general del 35 %; mejora de
la planeacién, programacién y control de la produc-
cién. Disminucion de los tiempos muertos, los costos,
las horas extras, los reprocesos, la mano de obra
innecesaria. Mejoran el equilibrio de lineas de pro-
duccidn, la estandarizacién y la cantidad producida.
Permite fijar metas, cotizaciones mas rapidas y un me-
jor control en los inventarios. Mejora el rendimiento

y disponibilidad de las maquinas, la rentabilidad, la
eficiencia y competitividad de la empresa.

En los trabajadores. Mejoran la motivacion y
el control. Posibilita el entrenamiento y la medida
de sus capacidades.

En el servicio al cliente. Mejoran los tiempos
de entrega, la calidad y su satisfaccion. Ademas la
acreditacion e imagen de la empresa. Disminuyen
las devoluciones.

5.1.3 Estudio de tiempos predeterminados

En la empresa. En las que aplican, el 50 %
manifiesta un aumento en la productividad que en
promedio es del 35 %. Cerca del 20 % dicen que la
produccién mejora en la organizacion y el control.
Alrededor del 15 % de las opiniones estan referidas
a la disminucién de tiempos muertos, reprocesos,
pérdidas y mano de obra innecesaria. Un 23 % de
las opiniones se refieren a incremento de la rentabi-
lidad, mayor rendimiento de la planta, baja rotacién
de personal, mejor alistamiento de equipos, mejora
el equilibrio de planta, agilidad de cotizaciones,
aumento de la capacidad instalada y mejora en el
manejo de inventarios.

En los trabajadores. Cerca del 10 % de lo
expresado se refirié a una mayor motivacién de los
trabajadores, una buena percepcién y disposicién
al cambio.

En el servicio al cliente. Cerca del 25 % se ex-
presaron en los siguientes impactos: disminucién de
reclamaciones, devoluciones; mejora en los tiempos
de entrega y en las relaciones con los clientes y una
mayor satisfaccién de ellos.

5.1.4 Incentivos salariales

En la empresa. Cerca de la cuarta parte de las
respuestas sefialan un aumento de la productividad,
que en promedio es del 50 %. Un 15 % evidencia
un aumento de la produccién. Otras respuestas que
suman 15 % indican disminucién, ya sea de tiempos
perdidos, de reprocesos, de defectos o de pérdidas.

Revista EIA



Aparecen también en pocos casos el impacto positivo
en la rentabilidad y en el cumplimiento de objetivos
y metas.

En los trabajadores. De las empresas que
aplican esta técnica y respondieron, el 50 % consi-
deran que ella motiva a los trabajadores, debiendo
entenderse que en el aspecto salarial. En un 10 %
manifiestan que los trabajadores tienen una buena
percepcidén y que se crea confianza y sentido de
pertenencia.

En el servicio al cliente. Sobre este aspecto
el 15 % de las empresas manifiestan una mejora
en las relaciones con los clientes, mayor satisfaccion,
disminucién de devoluciones, entregas oportu-
nas y una mejor imagen de los empleados de
ingenieria.

5.1.5 Distribucion en planta

En la empresa. El 40 % de los efectos positivos
apuntan a diversos incrementos de la productivi-
dad, que en promedio es del 30 %. Un 35 % de las
opiniones estan relacionadas con la mejora de los
espacios, expresada como optimizacién, disminucién
de recorridos, mejora del flujo y mejora del almace-
namiento. El 15 % expresa una mejora de los tiempos
de produccién. Con menor frecuencia aparecen los
siguientes impactos: aumento y organizacién de la
produccién, mejor utilizacién de equipos, mayor
orden y flexibilidad, disminucién de mano de obra
innecesaria, disminucién de costos, disminucién de
pérdidas, disminucién de reprocesos, disminucion
de la contaminacién cruzada.

En los trabajadores. Los efectos aca apare-
cen con poca frecuencia y estan referidos a mayor
motivacién; comodidad, buena percepcion y parti-
cipacion.

En el servicio al cliente. El 10 % de las respuestas
corresponden a clientes satisfechos, con menor peso
aparece mejora en el tiempo de entrega, en el servi-
cio y en las relaciones con los clientes, disminucién
de reclamaciones.
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5.1.6 Evaluacion de oficios y curvas
salariales

En ambas técnicas el 70 % de las que las uti-
lizan respondieron.

En la empresa. Los impactos especificos para
estas técnicas estan referidos a lo siguiente: mejo-
ran la seleccién, eliminan la burocracia, ayudan a
estandarizar, permite situar a los trabajadores donde
se desempefien mejor, se clarifican las funciones de
los trabajadores, permiten observar la polivalencia,
mejoran las condiciones de trabajo y la distribucién
de los salarios.

En los trabajadores. Ayuda al aprendizaje
para polivalencia, estimulo y motivacién de los
trabajadores.

En el servicio al cliente. Para estas técnicas los
impactos hacia los clientes no fueron descritos.

5.1.7 Evaluacion de meritos

El 100 % de las empresas que la aplican res-
pondieron y los efectos basicamente estan referidos
a una mayor motivacién del personal; posibilita
mejorar el desempeno y la calidad del trabajo,
las relaciones laborales y la seleccién de personal;
sirve para promociones y ascensos; da informacién
para la capacitacién; permite el reconocimiento del
personal; posibilita un mayor compromiso de los
trabajadores; genera buenos héabitos de trabajo y,
finalmente, evalta el trabajo y la capacidad de los
empleados.

5.2 Impactos negativos
en la productividad

Mejora de métodos. Resistencia al cambio,
explicada como una reaccién frente a la medida,
incredulidad o simplemente inconformidad ante lo
nuevo. Mientras el trabajador se acostumbra al nue-
vo método, la produccién disminuye. Las personas
que no estan acostumbradas se sienten trabajando
bajo presién. Cuando los trabajadores participan en
las mejoras se presenta rivalidad entre ellos.
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Estudio de tiempos por cronémetro y tiempos
predeterminados. La resistencia al cambio fue expli-
cada en algunos casos por la incomodidad frente a
la medida del tiempo y al establecimiento de metas
(estandares). Ante la medida del tiempo los traba-
jadores se ponen nerviosos y hacen movimientos
innecesarios, aumentando el estrés. Los predetermi-
nados no son precisos, porque pueden ser subjetivos
y quedar sesgados. Los cambios en las tecnologias de
los productos exigen constante actualizacion.

Incentivos salariales. Aflora inconformidad de
los trabajadores cuando se aplican a un grupo y a
otro no. Esta técnica puede disminuir la calidad al
aumentar devoluciones, a veces los trabajadores no
la entienden. Puede desmotivar cuando los tiempos
son muy restringidos.

Distribucién en planta. En el periodo en el que
se realiza el cambio de distribucion, los efectos son:
incomodidad, cuellos de botella, desplazamiento
de los operarios, el tiempo perdido y los costos de
realizarla. Algunas personas se pueden resistir a la
nueva distribucién. Cuando se hace muy frecuente
puede ser tedioso para los que la realizan. La le-
gislacién en algunos casos puede ser contraria a la
mejor distribucion.

Evaluacion de oficios. Aparecen la inconformi-
dad entre los operarios y la posibilidad de no tener
en cuenta todas las variables, o sea, un vacio entre
la teoria y la practica.

Curvas salariales. Hay efecto de inconformi-
dad entre los trabajadores o empleados cuando se
definen los salarios para cada categoria o también
por no confiar en la técnica. Carencia de normas o
reglas para definir ascensos.

Evaluacion de méritos. Inconformidad de los
trabajadores o empleados frente a la técnica. Las per-
sonas no reconocen los errores o cuestionamientos
que surgen al aplicarla. En algunos casos se manifies-
ta que los trabajadores se pueden sentir intimidados,
perseguidos o se puede generar rivalidad.

Posicion del sindicato frente a la aplicaciéon de
técnicas clasicas. Al consultarse a los responsables por
la posiciéon del sindicato, se encontrd que el 94 % de
las empresas encuestadas no lo tienen y de las que si
lo tienen, se encuentran a favor en la mayoria de ellas
o son indiferentes a la aplicacién de estas técnicas.

Evaluacién del impacto global del conjunto
de técnicas. La aplicaciéon de las técnicas clasicas
en su conjunto genera impactos positivos para el
65 % de las empresas; un 15 % dicen que mejoran
la productividad, 10 % la producciény el 10 % tienen
las siguientes opiniones:

* Permiten normalizan las actividades proporcio-
nando organizacién y control.

* Contribuyen al mejoramiento continuo.

* Aumentan la rentabilidad de la empresa.

* Mejoran la actitud y comunicacién laborales.
¢ Permiten el cumplimiento de metas.

* Conllevan dificultades en la aplicacion.

e Acarrean costos elevados o resultados no espe-
rados.

* No coinciden las técnicas con la realidad y hay
poca integracion entre ellas. Algunas pocas em-
presas no las aplican y prefieren seguir trabajan-
do empiricamente.

6. FORMACION
EN LAS UNIVERSIDADES

De las empresas encuestadas el 85 % respon-
dieron a la pregunta respectiva sefialando las siguien-
tes criticas, muchas de ellas referidas a la universidad:

¢  “Mucha teoria, poca practica”: el 65 % que res-
pondieron esta pregunta estan de acuerdo en
que la universidad no brinda la oportunidad de
practicar “tanta” teoria vista en clase.

¢ “Pobre formacién humana”: un 30 % de las em-
presas estan de acuerdo en que existe poca for-
macién relacionada con el factor humano y los
conflictos laborales.



* ‘“Insuficiencia en la formacién técnica y admi-
nistrativa”: los egresados no son lo suficiente-
mente competentes en las técnicas clasicas, en
administracién y estadistica, presentan desac-
tualizacién en muchos aspectos. Ademas, hay
problemas de formacién en ética profesional,
redaccién y argumentacion.

* “Aislamiento de la universidad”: la ingenierfa
estd poco relacionada con el area de produc-
cién de las empresas.

* “Fallas de los practicantes”: un 15 % dicen que los
practicantes adolecen de bajo compromiso, poca
autoridad y una mala relacién con operarios.

La mayoria de las anteriores opiniones co-
inciden con otras investigaciones realizadas en la
Facultad de Ingenieria, como las del grupo Ingenieria
y Sociedad [7]. Sin embargo, debemos rescatar las
opiniones de una cuarta parte de las empresas que
manifiestan su convencimiento de que la universi-
dad brinda buena formacién, buena préctica, buen
apoyo y trabajo con la gente.

Los jefes de Ingenieria Industrial hacen las
siguientes sugerencias en nombre de sus respectivas
empresas:

* La universidad debe estudiar las necesidades
de las empresas y los problemas de la produc-
cion.

* Se deben fortalecer las practicas y hacerlas obli-
gatorias.

¢ Fortalecer la relacién universidad-empresa.

e Las universidades deben integrar al curriculo
aspectos como negociacion de conflictos, salud
publica y ocupacional, mejoramiento continuo,
comunicaciones interpersonales (inteligencia
emocional), redaccién y presentaciéon de infor-
mes, problemas empresariales, definiciéon de
objetivos, innovacion e investigacién con base
en los problemas del entorno.

* La universidad debe crear centros o areas de
excelencia, preocuparse por el empleo de los
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egresados, buscar fortalecer los vinculos con
ellos y lograr realimentacién para el redisefio
curricular y la formacién continua.

* Procurar mayor movilidad e intercambios con
universidades extranjeras.

* Fortalecer el emprendimiento y la creacién de
empresas por parte de estudiantes y egresados.

7. CONCLUSIONES

A partir del procesamiento de la informacién
obtenida de las empresas, se plantean las siguientes
conclusiones.

En més de la mitad de las empresas se aplican
la mayoria de las técnicas clasicas, incluso la mejora
de métodos se utiliza en casi un 90 %. La frecuen-
cia de utilizacién es alta también en la mejora de
meétodos, el estudio de tiempos por crondmetro y
predeterminados y los incentivos se usan diariamente
para mas de la mitad de las empresas. También se
encuentra una importante frecuencia de uso semanal
y mensual. Predomina la frecuencia anual o eventual
en la evaluacién de oficios, las curvas salariales y la
distribucién en planta.

Se observa que, junto a las técnicas de Inge-
nierfa Estdndar, hay una significativa aplicacién en
el area, con herramientas como Control Estadistico,
Normas ISO, Diseno de Experimentos, Sistema de
Sugerencias. También otras de produccién y logistica
tales como Teoria de Restricciones, Cinco Eses, Justo
a Tiempo, Planeacién de Recursos de Manufactura
(MRP 1II), Intercambio Electrénico de Datos (EDI).

El 80 % de las empresas destinan una parte
importante de su produccién a las exportaciones; el
35 % exportan entre el 40 % y el 100 %.

Por ser empresas manufactureras (algunas
son maquilas), son intensivas en mano de obra y se
encuentra alli que el 56 % de los trabajadores son
bachilleres y el 32 % tienen hasta basica primaria.

Las empresas de Confecciones y de Alimentos
y Bebidas tienen un alto nimero de trabajadores. El
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62 % emplean entre 50 y 200 y €l 28 % entre 201 y
1000 trabajadores. El 8 % tienen més de 1.000 tra-
bajadores, encontrando en algunas de ellas 5.000
personas.

El conjunto de técnicas clasicas aumentan
en diferentes proporciones la productividad. Se
observa en las respuestas un incremento mo-
derado con un promedio aproximado del 35 %.
También los entrevistados reportan un aumento
en la produccién explicado por la aplicacién de
dichas técnicas.

A pesar de que todas las empresas expresan
una reaccién negativa al cambio al comienzo de la
aplicacion, en general, los trabajadores aceptan su
uso. Se aclara que en el 94 % de las empresas no hay
sindicato, pero en las pocas donde hay, su posicién
no es de rechazo.

La mayoria de los jefes o responsables de
Ingenieria Industrial critican la formacién de los
ingenieros o practicantes que aplican estas técnicas
en las empresas. Por ejemplo, dicen que la forma-
cién es muy tedrica en lo técnico y administrativo e
insuficiente en los aspectos humanos; ademas que
la universidad tiene poca relacion con la industria.

8. RECOMENDACIONES

Disefar estrategias para mejorar la formacién
de los estudiantes de Ingenieria Industrial, haciendo
énfasis en la relacion teoria-practica.

Mejorar la formacién humana (relaciones
personales, ética, inteligencia emocional, solucién
de conflictos) de los futuros profesionales.

Fortalecer la relacion universidad-empresa,
para mejorar el curriculo de los programas de in-
genieria.

Afianzar las competencias de comunicacion
en lengua materna: redaccién de informes, expo-
siciones orales, capacidad de anélisis y de sintesis.

Crear espacios de encuentro entre los jefes o
responsables de Ingenierfa Industrial de un mismo
sector, para discutir e intercambiar experiencias
exitosas donde haya participacion de la universidad.

Crear centros de informacién por parte de las
universidades o de los gremios empresariales, donde
se promuevan, incentiven y faciliten los recursos
técnicos y logisticos necesarios para realizar futuras
investigaciones.

Disefar y divulgar programas de capacitacion
y actualizacién en las técnicas de Ingenieria Industrial
por parte de las universidades.
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ANEXO

UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL
GRUPO DE PRODUCTIVIDAD SIGLO XXI

ENTREVISTA SOBRE EL IMPACTO EN LA PRODUCTIVIDAD DE
TECNICAS CLASICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Fecha:

Entrevistador:

Entrevista N°:

A. INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

1 NOMBRE
Correo electrénico

2 TIPO DE EMPRESA

1. alimentos y bebidas
2. confecciones

3 TAMANO

1. mediana
2. grande

4 MERCADO DE EXPORTACION

menos del 20%
entreel 21% vy el 40%
entre el 41% y el 60%
entre el 61% y el 80%
entre el 80% y el 100%

5 NUMERO DE TRABAJADORES

RN

1. entre 50 y 200
2. entre 200y 500
3. entre 500 y 1000
4. mas de 1000

6 NIVEL EDUCATIVO DE LOS TRABAJADORES

porcentaje con titulo de primaria
porcentaje con titulo de bachillerato
porcentaje con titulo de tecndlogo
porcentaje con titulo profesional
porcentaje con titulo de posgrado

abhobd=
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7 PRODUCTOS PRINCIPALES

POIN=

B. INFORMACION SOBRE EL REA DE INGENIER A INDUSTRIAL

8 EXISTE DEPARTAMENTO O AREA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

En caso de ser afirmativa la respuesta anterior:

9 NOMBRE DEL RESPONSABLE O JEFE DE INGENIERIA INDUSTRIAL

10 FORMACION PROFESIONAL (titulo mas alto)

1. técnico o tecndlogo
2. profesional (pregrado)
3. posgrado

11 TIPO DE CAPACITACIONES DEL JEFE DE AREA RELACIONADAS CON
INGENIERIA INDUSTRIAL

12 REVISTA(S) O PUBLICACIONES RELACIONADAS CON INGENIERIA
INDUSTRIAL QUE UTILIZA




C. APLICACION DE LAS TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

13 CUALES DE LAS SIGUIENTES TECNICAS SE APLICAN EN ESTA
EMPRESA'Y SU FRECUENCIA (produccion y calidad)

FRECUENCIA
Si|[NO|D[SNAL|M| T [STRAL|A|E OBSERVACIONES

13.1 Mejora de métodos
13.2 Estudio de tiempos por cronémetro

13.3 Estudio de tiempos predeterminado
13.4 Incentivos salariales

13.5 Distribucién en planta
13.6 Evaluacién de oficios
13.7 Curvas salariales

13.8 Evaluacién de méritos
13.9 Control estadistico de calidad
13.10 Circulos de calidad
13.11 Normas ISO-9000 / 14000
13.12 Sistema de sugerencias
13.13 Programa Cinco Eses
13.14 Seis Sigma

13.15 Disefo de experimentos
13.16 Teoria de restricciones
13.17 Radio frecuencia

13.18 MRP I

13.19 SMED

13.20 JUST IN TIME

13.21 KAIZEN

13.22 KANBAN

13.23 POKAYOKE

13.24 Cross-docking

13.25 Indicadores de gestidn
13.26 EDI

13.27 CRM

13.28 Otra

13.29 Otra
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D. INFORMACION ADICIONAL SOBRE TECNICAS CLASICAS DE
INGENIERIA INDUSTRIAL (las 8 primeras, desde la 13.1 hasta 13.8)

14 AREAS O PRODUCTOS DONDE SE APLICA(N) LA(S) TECNICA(S)

15 TECNOLOGIAS EMPLEADAS
(Describa para cada técnica el método, equipo o software utilizado)

TECNICA DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SOFTWARE
(métodos y equipos)

Mejora de
métodos

Estudio de
tiempos por
crondmetro

Estudio de
tiempos
predeterminado

Incentivos
salariales

Distribucion en
planta

Evaluacion de
oficios

Curvas salariales

Evaluacion de
méritos
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17 DESCRIBA EL SISTEMA DE INDICADORES UTILIZADO PARA CADA

UNA DE LAS TECNICAS

TECNICA

INDICADORES UTILIZADOS

18 OTRO TIPO DE PROBLEMAS ENCONTRADOS EN LA APLICACION DE

LA(S) TECNICA(S)

19 DESCRIBA LA POSICION DEL SINDICATO (SI EXISTE), FRENTE A LAS
TECNICAS CLASICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

POSICION SINDICAL

20 COMO JEFE DEL AREA, ¢, COMO E\[ALUA EN GENERAL EL IMPACTO
DEL CONJUNTO DE TECNICAS CLASICAS?




21 SENALE LAS SUGERENCIAS O CRITICAS QUE TENGA FRENTE A LA
FORMACION UNIVERSITARIA EN ESTE TIPO DE TECNICAS

22 OBSERVACIONES O ANOTACIONES DEL ENTREVISTADOR

Nombre y firma del entrevistado
Teléfono
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