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RESUMEN

La cuestion de la Organizacion del Trabajo no ha sido un tema tratado ni
académica ni profesionalmente. La evolucion de la industria ecuatoriana a
pesar de tener tres décadas de experiencia a partir de la ley de fomento
industrial, no ha abordado este tema aun en sus momentos mas criticos. El
salto de la estrategia de sustitucion de importaciones a las nuevas tendencias

productivas se ha dado sin tomar en cuenta este tema.

La Organizacién del Trabajo es una materia crucial para comprender la
dinamica interna de la producciéon y buscar en su trama la explicacion a
distintos aspectos tecnolédgicos, productivos, de productividad e incluso de
calidad.

La internacionalizacion de la economia muy dinamica en la ultima década, a
puesto a prueba la competitividad de las empresas. Las respuestas a esa
realidad han sido diversas tanto en su abordaje como en sus consecuencias.
Mientras un sector industrial no logré entrar en el nuevo marco de la
competencia, otros lograron posicionarse y otros ademas de mantenerse,

crecer.

Presentamos a continuacion siete ejemplos de empresas ecuatorianas que han
reaccionado de diferente manera frente a las exigencias del cambio. Estas
empresas que pertenecen a distintas ramas de actividad, han utilizado distintas
estrategias para seguir participando en el mercado. Aunque no haya habido
una presentacion explicita de sus estrategias, han debido acudir a diversas
tendencias y formas de la Organizacion del Trabajo. Al ponerlas en evidencia
en forma descriptiva y critica, podemos destacar que estas modalidades de
organizar la relacién entre la tecnologia y los recursos humanos son claves
para lograr una comprension de la realidad productiva y de las posibilidades de
sostenibilidad y crecimiento. La combinacion de diversas formas de
Organizacién del Trabajo en las empresas estudiadas, mas allad de algunos
resultados econdmicos, evidencia sobre qué bases se esta desarrollando la



produccién y a la luz de las cuales se hara necesarios los cambios que

pudieran ser necesarios.

El hecho de que las empresas no acudan a las herramientas tedricas, técnicas
y practicas que provee la Organizacion del Trabajo, no les ha impedido seguir
produciendo, pero ha puesto de manifiesto que de no articular adecuadamente
los distintos segmentos de la produccién, podrian presentarse problemas que
pueden tardar en resolverse con los correspondientes costos y pérdida de
oportunidades y mercados. Por el contrario, esclarecer la estrategia de
produccién y organizar la empresa coherente con la misma puede significar
estar en condiciones de reaccionar rapida y flexiblemente a los cambios que

exige el mercado.
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1. INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

El Estudio de la Organizacion del Trabajo no ha sido un tema de preocupacién
importante en el Ecuador. En general el desarrollo industrial acudié a ciertos
esquemas basicos, a ciertas formas de distribucion en planta de acuerdo a
criterios mas o menos coherentes de los ingenieros ya que en las primeras
etapas del proceso de sustitucion de importaciones, el Ecuador no contaba con
un desarrollo de carreras profesionales como administracién de empresas. De
tal manera que el comienzo del desarrollo industrial se hizo en base a
iniciativas de los ingenieros mecanicos que posteriormente desarrollaron una
especialidad en ingenieria industrial. Mientras esto sucedia la industria
necesitaba producir y lo hacia en base a ideas genéricas sobre como instalar
los procesos, como encadenarlos, como relacionarlos y partiendo de
condiciones que generalmente no eran las mejores. Por ejemplo, muchas
empresas se instalaban en casas que no habian sido construidas con la idea
de que se convirtieran en sitios de produccién, en otros casos se alquilaban
departamentos, en otros casos se adaptaban ciertas bodegas para
compartamentalizarlas y convertirlas en &areas productivas de tal manera de
gue ni desde el punto de vista de Recursos Humanos, ni desde el punto de
vista de las bases materiales de instalacion de las empresas, ni del punto de
vista del desarrollo tecnoldgico del pais, habia condiciones como para que la
produccion se sistematizara bajo determinadas tendencias que en otros paises
como Meéxico, Argentina o Brasil ya habian sido motivo de discusiones,
preocupaciones y en ciertos casos hasta de cierta tecnificacién y organizaciéon

del trabajo, al menos en lineas generales.

Por estos motivos el abordar este tema en el Ecuador constituye un desafio,
por un lado, porque en la medida en la que no hay antecedentes
suficientemente elaborados y reflexionados dado que la bibliografia es escasa,
constituye realmente un esfuerzo pionero el entrar a tomarlo en cuenta y por
otro lado constituye también un intento de promover un avance en el modo de

pensar sobre la forma en que se va a producir. Lamentablemente, mientras



estos vacios no se llenaban e inclusive las Universidades no lo tomaban en
cuenta ya que el tema de la Organizacién del Trabajo tiene uno de sus
basamentos principales en la Sociologia del Trabajo (en el Ecuador ninguna
de las Escuelas de Sociologia cuenta con un tratamiento especifico de este
tema), el proceso de globalizacién rompié las fronteras, acabé con formas
proteccionistas e impuso al pais una estrategia de produccion industrial para
las exportaciones que introdujo nuevos elementos sin haber completado los
anteriores. Por ejemplo, introdujo, las exigencias de calidad total, algunas
exigencias de cuidados ambientales, sin que las empresas hubieran tenido el
tiempo, el espacio, las condiciones y los argumentos para poder comprender

gue es lo que habia sucedido a lo largo del desarrollo industrial Ecuatoriano.

De esa forma la sustitucién de importaciones no solamente fue una estrategia
tendiente a producir en el pais lo que antes era necesario importar, sino
también una forma de producir que no ha sido debidamente profundizada y
analizada. El proceso que abrié todo el gran despliegue de la globalizacién
encontré no solamente desprotegida a nuestras industrias, sino también sin
poder acceder a los elementos basicos que le permitieran entender que la

forma de producir es uno de los factores fundamentales para ser competitivos.

Este esfuerzo no pretende llenar ese vacio, pero si mostrar algunos ejemplos
(siete) de cémo voluntaria e involuntariamente las empresas adoptaron formas
de organizacion del trabajo que incluyen las grandes tendencias, aunque
adecuadas practicamente a la realidad ecuatoriana; y analizar como las formas
de organizacién del trabajo adoptadas pueden influir en el desarrollo interno de
la empresa en algunos resultados operativos y econdémicos y en la
sostenibilidad y crecimiento de las mismas. En base a los hallazgos, se
intentard hacer algunas recomendaciones de indole general respecto de este
importante aspecto de organizaciéon de la produccion.



1.2 Justificaciéon

La justificacion de este trabajo se basa en la necesidad que tiene el pais no
solamente de analizar la calidad del producto final y los resultados econémicos,
y describir las diferentes fases del proceso productivo, sino de comprender en
gué se basa la obtencion de la productividad. Para entender en qué se basa la
eficiencia de una empresa es necesario comprender de qué manera los
diversos factores productivos se van articulando a lo largo del proceso y cémo
van de la mano la tecnologia y los recursos humanos. En la medida en que
este tema no ha sido suficientemente tratado, y a lo mejor ha sido a veces
abordado desde angulos diferentes, pero nunca llegando a integrarse como
una coherente y sostenible estrategia de produccién, el tratar este tema
encuentra justificacion en la necesidad de abrir un debate por un lado y mostrar
ejemplos por el otro de como la falta de preocupacion por estas disciplinas lleva
a dificultar la capacidad de las empresas para reaccionar frente al mercado
externo o incluso el mercado interno que progresivamente es asediado por
productos del exterior.

Es necesario, por lo tanto, comenzar un debate sobre el tema que
complemente los progresos actuales de las unidades productivas para

racionalizar y sistematizar esos avances.



1.3 Objetivos del Estudio

Los objetivos de este estudio son:

Objetivo General :

Describir las principales tendencias de la Organizacion del Trabajo en la
Industria Ecuatoriana y plantear sugerencias generales respecto de los
hallazgos en materia de estrategias de produccién y productividad, en base a

algunos ejemplos.

Objetivos Especificos:

e Recuperar una informacién documental basica sobre las principales
tendencias de la Organizacion del Trabajo.

¢ Realizar siete estudios de caso en la Industria Ecuatoriana.

e Obtener conclusiones generales y especificas sobre la realidad de la
Organizacién del Trabajo en la Industria Ecuatoriana, en los casos
estudiados.

e Conocer las relaciones laborales dentro de algunas empresas de la
Industria Ecuatoriana, a partir de analizar las condiciones de trabajo de los
trabajadores de cada empresa.

e Delinear posibles tendencias futuras de la Organizacién del Trabajo en la

Industria Ecuatoriana.

1.4 Métodos Y Técnicas:

Se trata de Estudios de Caso en Empresas ecuatorianas, basadas en la

siguiente informacion:

e Documental (Recopilacion Bibliogréfica)



e Fuentes Primarias: El elemento crucial de este trabajo fueron las entrevistas
con los empresarios por que se hicieron sin limites, sin condicionamiento,
con total apertura y con el Unico requisito de no revelar el nombre de la
empresa, incluyendo el acceso a informacién y visita a las plantas. La guia

de la entrevista se adjunta como Anexo No.1.

e Fuentes Secundarias: Para este trabajo se analizaron estadisticas del INEC

de Produccion Industrial, del Ministerio de Industria y Comercio Exterior.

e Los informantes claves: Adicionalmente se conté con informantes claves
especializados en produccién, profesionales con experticia y con experiencia

en las empresas ecuatorianas.

o Observacional: Se realizaron visitas a las empresas lo cual se pudo
documentar. El material sera presentado oportunamente ya que fue parte del
compromiso de su colaboracion el no revelar en este documento la
informacion que pudiera identificar a la empresa, pero se cuenta con

respaldos al respecto.



CAPITULO |

2. Definiciones

2.1El Proceso de Trabajo. Sus elementos

Para analizar la evolucion del sistema productivo es necesario conocer el

proceso de trabajo.

“El proceso de trabajo es el acto especifico donde la actividad del hombre
efectla, con la ayuda de medios de trabajo, una modificacion voluntaria de los

objetos y materia primas de acuerdo a un objetivo™

Los elementos que conforman el proceso de trabajo son:

e Las actividades con un fin especifico — El Trabajo.

e Los medios de trabajo, que son todas las cosas de que se sirve el hombre
para actuar sobre los objetos que seran elaborados, y en donde toman un
papel decisivo los instrumentos de produccion pues de estos depende el
poder sobre la naturaleza y es en el desarrollo de éstos en donde podemos
observar las diferencias econdmicas y a su vez de actividad del hombre a
través del tiempo. El medio de trabajo general — universal es la tierra.

e Los objetos de trabajo son “aquello sobre lo que recae el trabajo del

hombre™, “se dice que cuando un objeto de trabajo ha experimentado una

modificacién mediada por el trabajo es Materia prima™.

A estos elementos ademas se le ha agregado:
e El aporte de energia proveniente de diferentes fuentes

e la provision y el procesamiento de informacién.*

Y% * NEFFA, Julio César, “EL PROCESO DE TRABAJO Y LA ECONOMIA DEL TIEMPO,
Contribucion al analisis critico de K. Marx, F.W. Taylor y H. Ford.”, Editorial Humanitas.
Argentina, 1989

2 NIKITIN, P. “ECONOMIA POLITICA". Editorial Amanecer, Colombia.



Hay que tomar en cuenta que estos elementos pueden ocupar un diferente

lugar dentro del proceso productivo dependiendo del objetivo de la actividad.

A partir de estas concepciones podemos abordar solo para dar un ejemplo,

algunas definiciones que diferencian al tipo de trabajo :

El Trabajo Directo e Indirecto, relacionados con la distancia respecto de los
objetos de trabajo, es asi que podemos mencionar como directo aquel en el
cual se destaca el uso de los medios de trabajo (como la herramienta y el
instrumento) y en donde recae directamente la accién sobre el objeto de
trabajo, contrario al indirecto en donde se destacan actividades como la

supervision, evaluacion, etc.

A esto le debe también un analisis sobre como la tecnologia como medio de

trabajo, como por ejemplo los sistemas de control.



2.2 Conceptos de Organizacion del Trabajo

Segun la literatura, las definiciones de Organizacién del Trabajo han sido
desarrolladas en funcién del objetivo de andlisis®. A continuacién se citan
textualmente algunas definiciones de diversos autores que contribuyen en la

presentacion del enfoque de este trabajo y al modelo de analisis utilizado.

Para BUTERA, por ejemplo, la organizacion del trabajo es la forma
en que las operaciones necesarias para realizar las
transformaciones vienen divididas entre los miembros de la
organizacion. Definicion que se justifica por tomar implicitamente en
consideracion los dos elementos cruciales del actual debate sobre el
tema o, lo que es lo mismo, las dos acusaciones principales que se
realizan al modo prevalente de trabajar en la gran industria: por una
parte, la forma en que se atribuye la profesionalidad real, es decir, la
calidad, la variedad, la significacion y la complejidad mental de la
contribucion exigida; y, de otra parte, la forma en que se distribuye el
poder y se ejercita el control social en el interior de la organizacion®.
GALLINO, por su parte, considera que la organizacion del trabajo en
sentido estricto comprende tres aspectos distintos pero
estrechamente relacionados: la subdivision del trabajo necesario
para la construccion de un determinado producto, en una serie de
operaciones mas o menos complejas; la atribucion, a una o mas
personas, de las operaciones divididas; y, la coordinacion entre
maquinas, operaciones y personas’.

Para REGINI y REYNERY organizar el trabajo significa utilizar la
fuerza de trabajo adquirida poniéndola en relacion en un plano
empresarial de produccion que asigna a los diversos trabajadores

una o mas tareas®.

® CASTRO, A. M., “Las nuevas formas de Organizacién del Trabajo. Un analisis sobre su
viabilidad”, Akal Editor, Madrid 1982.

® BUTERA,F., “La divisione di lavoro in fabbrica”.Marsilio Editori.1977.Péag.124.

" GALLINO., “La crisi dell’organizzazione del lavoro”.Economia e Lavoro. No.3. 1972. Pag.342.
® REGINI, REYNERY."Lotte operaie e organizzazione del lavoro”. Marsilio Ed. 1977. Pag. 145.



Sin embargo, el analisis va mas alla del puesto o concepto de puesto de

trabajo.

Para TRIST y BAMFORTH®, los roles de trabajo expresan la
relacidén entre un proceso de produccion y la organizacion social. En
una direccién estan relacionados con las tareas, que a su vez
pueden estar en interdependencia; y en otra, con las personas que
también se relacionan. Los roles de trabajo relacionan a los
individuos con las tareas, son el nexo de unién entre las personas y

la tecnologia.

“En la siguiente figura se muestra la forma en que una estructura de

relaciones de trabajo, especificando los roles y las relaciones entre roles,

enlaza la componente técnica y social de un sistema de trabajo.”°

COMPONENTE TECNOLOGICA
Tareas e interdependencia de las
tareas

A
y

ESTRUCTURA DE RELACIONES
DE TRABAJO
Roles de trabajo e interrelaciones

entre los roles

A
y

COMPONENTE SOCIAL
Individuos y relaciones entre
individuos

Fuente y Elaboracion: CASTRO, A. M., “Las nuevas formas de Organizacion del

Trabajo. Un analisis sobre su viabilidad”, Akal Editor, Madrid 1982.

°® TRIST, E.L. and BAMFORTH. “Technicism: some effects of material technology on
managerial methods and work situation and relationships”. En “Industrial Man”. 1969. 22 ed.
1976. Penguin. Pag.345.

0 CASTRO, A. M., “Las nuevas formas de Organizacién del Trabajo. Un andlisis sobre su
viabilidad”, Akal Editor, Madrid 1982.
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Dentro de este esquema el tema central es el rol y la relacion entre roles, y se
dice que la estructura de relaciones de trabajo es una variable entre la
componente tecnoldgica y la componente social cuando estd compuesta de

estas cuatro variables:

Las relaciones de actividad, ya que las tareas pueden ser

llevadas a cabo por personas trabajando conjunta o

separadamente.

- La diferenciacion entre roles, que explica las diferencias entre las
tareas llevadas a cabo por los individuos.

- La dependencia de objetivos, que hace referencia al caracter
mutuo o independiente de los objetivos o metas.

- La dependencia entre tareas, que pueden ser independientes,

interdependientes o mutuamente dependientes y dependientes”®.

Estas variables permiten conocer el grado de cooperacion, de coordinacién, del
planteamiento de objetivos, de participacion.

Dentro del andlisis de las nuevas formas de organizacion del trabajo se plantea
el disefio del trabajo, en donde su objetivo es especificar el contenido, métodos
y relaciones entre puestos de tal forma que se satisfagan tanto las exigencias
individuales como las exigencias organizacionales'’; y en donde se plantean
ciertas interrogantes dentro del esquema contractual, para lo cual es necesario

incorporar respuestas al siguiente esquema planteado:

1 DAVIS, L.E. “The Design of Jobs”. Industrial Relations. 1966. Vol. 6. Pag. 21.
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DIMENSIONES

OBJETIVAS DEL
VARIABLES TRABAJO DE UN DIMENSIONES
CONTEXTUALES SUBSISTEMA PERCIBIDAS

ORGANIZATIVO

Bajo Alto Bajo Alto

Variedad
—— Ambiente Interaccion
Responsabilidad

— Tecnologia Grado de complejidad é;f;c?ﬂs
del trabajo | 1dentidad

Feedback
Desarrollo
Significacion

I___I-,

ESTRATEGIA DE
NO S| INTERVENCION

I |
-— e s e e s s ol
¢CONGRUENCIA?
A

EFICIENCIA

Recursos
Humanos

INTERVENCION TECNO-ESTRUCTURAL

-Simplificacién del trabajo

-Rotacion

-Alargamiento
-Enriquecimiento
-Grupos semi-autbnomos

Fuente y Elaboracion: CASTRO, A. M., “Las nuevas formas de Organizacion del Trabajo. Un
analisis sobre su viabilidad”, Akal Editor, Madrid 1982.
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Dentro de la sociologia del trabajo “ las formas concretas de trabajar y de
organizarse “dependen” de muchos factores o variables “independientes y/o

intervinientes” "2 ; y se ha establecido el siguiente esquema:

Forma de trabajar y organizaciéon social de los trab  ajadores en la

actualidad

Variables Independientes Variables Dependientes

AVANCE

TECNOLOGICO

MERCADO Y
ASPECTOS
ECONOMICOS

EL PROCESO DE @

CONCENTRACION
DEMOGRAFICA FORMA DE TRABAJAR

VALORES E
INSTITUCIONES
PREDOMINANTES
(CULTURA)

ORGANIZACION SOCIAL
DE LOS TRABAJADORES

ESTATUTO
JURIDICO DEL
TRABAJO

(DERECHO)

®
®
®
®
©
©

TIPO DE
RELACIONES
SOCIALES
PREDOMINANTES

Fuente: TRUEBA, José, “Hacia una sociologia del trabajo, de la sociedad primitiva a la

sociedad industrial”, Instituto Mexicano de Estudios Sociales, A.C., México 1976

12 TRUEBA, José, “Hacia una sociologia del trabajo, de la sociedad primitiva a la sociedad

industrial”, Instituto Mexicano de Estudios Sociales, A.C., México 1976



En el esquema anterior el autor presenta las siguientes variables:

Variables Independientes:

El avance tecnoldgico

Los valores e instituciones culturales predominantes
Las caracteristicas del mercado

El estatuto juridico de los trabajadores

El tipo de relaciones sociales predominantes y,

o 0 bk~ w NP

El proceso de urbanizacion.

Variables Dependientes:

7. Las formas de trabajar
8. La Organizacion Social de los trabajadores.

13
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2.3 Aspectos sociales y técnicos del trabajo

2.3.1 Los Aspectos Sociales del Trabajo

Los Aspectos Sociales del Trabajo son los que comprenden la relacion entre
las personas, las jerarquias, la profesionalidad, los recursos humanos.

Dentro de las empresas existen algunos tipos de arquitectura organizacional
como las que se muestran a continuacion, sin embargo cada estructura
particular de una organizacién estara determinada por la estrategia que adopte
la empresa, debido a que a cada estructura le corresponde en mayor o menor

magnitud un grupo de variables como:

e Especializacion en el trabajo:  Determinar las actividades los empleados
ylo especialistas.

e Departamentalizacién: Agrupar las Funciones.

e Cadenas de Mando: Determinacion de las Jerarquias.

e Tramos de Control: Determinar a cuantos se puede supervisar, cuantos
subordinados se tiene.

e Formalismo: Los procedimientos, los reglamentos y normas.

e Centralizacion y Descentralizacién:  Se refiere a la toma de decisiones, de
forma vertical, es decir de arriba hacia abajo; Centralizado se refiere a que
solo los jefes pueden tomar decisiones, y Descentralizado a la potestad
directa que pueden tener por ejemplo los supervisores, en la toma de

decisiones.

Tipos de arquitectura
organizaciorel

Sinple | [ agnca | | Equips | [Vitwd oAdwcratica] | Mecanicista
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Simple:

Jefe

Trabajador Trabajador Trabajador

Existe comunicacion directa, bajo tramo de control, baja cadena de mando.

Organica:

| Gerente |

| Subgerente |

| Marketing | | Disefio | | Operativo | | Administrativo

No existe mucha formalidad, bajo tramo de control, baja cadena de mando,

mediana centralizacion

Equipos:
Gerente
Subgerente
Coordinadores Coordinadores Coordinadores
Jefes de Equipos Jefes de Equipos Jefes de Equipos
Trabajador Trabajador Trabajador

Muy parecida a la organica pero se incluyen coordinadores o jefes de equipo.
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Virtual o Adhocratica:

Productor

Sonido Actores Esenografia Vestuario
| . | | .

Se crea con un objetivo especifico, existe especializacion del trabajo pero no
hay departamentalizacion.

Mecanicista:

Niveles

— | Gerente |
—+ | Subgerente |
| I
- | Gerente | | Gerente | Gerente
|
— | Supenisor |
|
S | Obrero 1 |
|
EI — | Obrero 2 |
|
J | Obrero 3 |

En esta existe una alta especializacibn en el trabajo, una alta
departamentalizacion, una alta cadena de mando, un alto tramo de control, un

alto formalismo y una alta centralizacion.

El analisis de estos esquemas permite conocer si la relacion en la empresa es

vertical y sus niveles, asi como si su tendencia es mas bien horizontal.
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2.3.2 Los Aspectos Técnicos del Trabajo

Los aspectos técnicos del trabajo se refieren al grado en que los sistemas
mecanicos, automaticos o informaticos toman control de las actividades que

antes eran realizadas por los seres humanos.

A continuaciéon se presenta una serie de diagramas que muestran los cambios
en cuanto a los sistemas de control 0 mecanismos, y con estos se pretende
entender de mejor manera como cambia la participacién del hombre con los
cambios tecnoldgicos, los diagramas se presentan en orden y son:

1)

SISTEMA DE CONTROL O
MECANISMO MANUAL

HOMBRE DA DATOS DE ENTRADA

!

HOMBRE REGULA LA
> MAQUINA

!

HOMBRE ACCIONA LA
MAQUINA

A 4
HOMBRE CALIBRA LOS

RESULTADOS

FIN
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Como se observa en el diagrama es el hombre quien ingresa los datos, quién
acciona la maquina, quién calibra los resultados y quién regula la maquina para
producir otra pieza si esta no cumple con las especificaciones, y también es el
hombre quién acciona la maquina si la pieza cumple con las especificaciones y
se desea producir mas.

2)

SISTEMA DE CONTROL O MECANISMO DE
LAZO ABIERTO (SEMIAUTOMATICO)

HOMBRE DA DATOS DE ENTRADA |

HOMBRE REGULA EL
SERVOMECANISMO

!

SERVOMECANISMO
REGULA LA MAQUINA

'

SERVOMECANISMO
ACCIONA LA MAQUINA

!

HOMBRE CALIBRA LOS
RESULTADOS

NO

FIN

En este diagrama es un servomecanismo el que regula la maquina y el que la
acciona, sin embargo es el hombre quién sigue calibrando los resultados; un
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servomecanismo es un servidor o también llamado mecanismo esclavo que

cumple con las siguientes caracteristicas:

Multiplican la fuerza (amplifican la sefial de control)

Actla a distancia

Son realimentados, es decir poseen un feedback

Pueden ser: Mecéanicos, hidraulicos, eléctricos o mixtos.

3)

SISTEMA DE CONTROL O MECANISMO DE
LAZO CERRADO (AUTOMATICO)

HOMBRE DA DATOS DE ENTRADA |

v
HOMBRE REGULA

SERVOMECANISMO

!

SERVOMECANISMO
REGULA LA MAQUINA

!

SERVOMECANISMO
ACCIONA LA MAQUINA

I

TRANSDUCTOR CALIBRA
LOS RESULTADOS

FIN
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En este diagrama podemos observar que ya no es el hombre quién calibra el
resultado sino mas bien un transductor, también denominado sensor.
4)

SISTEMA DE CONTROL O
MECANISMO DE TIPO ADAPTATIVO

| HOMBRE DA DATOS DE ENTRADA

Esto es el UCM Recibe los datos
CAD/CAM-CNC :|> UCM Regula Servomecanismo
UCM=Unidad de Control de Maquina
(Computador)

SERVOMECANISMO
REGULA LA MAQUINA

!

SERVOMECANISMO
ACCIONA LA MAQUINA

I

TRANSDUCTOR CALIBRA
LOS RESULTADOS

NO

FIN

En este diagrama se puede observar que ya aparece el computador,
denominado UCM (Unidad de Control de Maquina), caracteristico de los
llamados CNC, que se refiere al Control Numérico Computarizado, su
aparecimiento fue aproximadamente en el afiol1950 y se considera de esa
manera a todo dispositivo capaz de dirigir el posicionamiento de un érgano
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mecanico moévil mediante 6rdenes elaboradas de forma totalmente automatica
a partir de informaciones numeéricas en tiempo real. Para maquinar una pieza
se usa un sistema de coordenadas que especificaran el movimiento de la

herramienta de corte como por ejemplo en el caso del torno.

El CAD (Computer Aided Design/Disefio Asistido por Computadora), aparece
como un software de disefio y el CAM (Computer Aided Manufacturing/
Manufactura Asistida por Computadora) como un software de control de las
maquinas CNC, las cuales pueden intervenir juntos en los procesos
denominandose CAD/CAM gque aparecio en el afio de 1970 aproximadamente.

5)

| INTELIGENCIA ARTIFICIAL |

| HOMBRE ENTREGA EL PROBLEMA |

Maquinas con UCM Resuelwe el problema
Sistemas Expertos |:'> UCM Genera datos
CAD/CAM/CAE UCM Regula el Servomecanismo
SERVOMECANISMO

REGULA LA MAQUINA

!

SERVOMECANISMO
ACCIONA LA MAQUINA

|

TRANSDUCTOR CALIBRA
LOS RESULTADOS

FIN
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El dltimo diagrama se refiere a la Inteligencia artificial, sobre la cuél existe una
fuerte critica debido a que esto desplegaria totalmente al hombre del trabajo, y
su factibilidad se encuentra en discusion, actualmente no existe inteligencia

artificial.

En los sistemas 1 y 2 no interviene la computadora, salvo para tareas
administrativas, todo es en base a mecanismo y sistemas eléctricos y
electronicos, pero no participa el computador.

Entre los sistemas 2 y 3 empieza el Control Numérico, afio 1960
aproximadamente, por ejemplo los telares, las tarjetas perforadas, dentro de
estas categorias se encuentran los tornos y fresas. ElI Control Numeérico
permite el funcionamiento el forma automatica, permiti6 el verdadero

nacimiento de las maquinas automaticas.
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2.4 Cambios en la produccion y el mercado

Evidentemente la Década del 90 marcé un quiebre en la forma de pensar de la
produccioén, si bien anteriormente los Japoneses habian hecho muchos intentos
por elaborar, por pensar y repensar de diferente manera la produccién en
realidad fue la apertura de mercados, el proceso de globalizacién de la
economia, la intensificacion del comercio, lo que puso en escena la exigencia
de las empresas de adaptarse a un ritmo realmente muy dindmico y muy
intenso de produccion; frente a eso, mientras los paises desarrollados que eran
capaces de generar y producir bienes de capital o bien marcar las pautas y los
ritmos de este proceso, generar y vender la tecnologia, nuestros paises
limitados para desarrollarse tecnol6gicamente, imposibilitados de crecer en la
produccién de tecnologias alternativas propias acorde a la realidad de estos
paises, hizo que la diferencia, la brecha tecnoldgica, se ampliara a la par de
gue mientras las grandes empresas resolvian a su manera mediante los mas
diversos criterios los problemas productivos, en nuestros paises la tendencia
era al cierre de empresas, a la desindustrializacion y/o a veces a una
adaptacién superficial a las nuevas exigencias que no le daba sostenibilidad en

las empresas y que mas temprano que tarde empezaron a caer y a quebrar.

Mientras que para las empresas de paises desarrollados el tema fundamental
era cOmo automatizar, como robotizar, cdmo concentrarse en la produccion de
los aspectos decisivos y generar cadenas de proveedores encargados de
hacerlo, mientras para esas empresas |lo importante era ver como buscaban
lugares donde hubiera menos condicionamientos ambientales, laborales, para
instalar las partes mas atrasadas de sus procesos 0 buscar fuentes mas
baratas de mano de obra o tener menos legislacion restrictiva, menos
organizaciones laborales que los condicionara, para los paises en desarrollo
los problemas eran cémo sobrevivir, como poder mantenerse en el mercado

encontrar un margen a través del cual buscar adaptarse.

La mayor parte de estas estrategias fracasaron, las empresas que
sobrevivieron lo hicieron o en alianza (en joint venture) con las empresas

internacionales, mediante distintos esquemas de bentch marking o lo hicieron a
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través de esfuerzos propios basados en la explotacién particularmente de los
recursos naturales. Es asi que los paises en desarrollo generalmente no han
aportado con productos industriales competitivos, simplemente han logrado
incorporar un pequefio valor agregado a la produccion de frutas, envasarlas,
producir mermeladas o directamente enviar fruta de cierta calidad al exterior o
producir flores o café o banano. Es decir, mantener fortalecerse y defenderse y

sobrevivir en base a productos primarios.

Por eso, desde el punto de vista de los paises en desarrollo se habla de que la
globalizacion condujo a una reprimarizacion de la economia, es decir, puso en
crisis al sistema industrial de sustitucién de importaciones, no lo reemplazé por
otro sino que introdujo desde afuera los productos terminados o ciertas areas,
ramas, sectores o compartimentos de las empresas transnacionales y los
paises tuvieron que recogerse, replegarse y volver al campo aunque no en la
agricultura tradicional sino que debia desarrollarse en base a una agroindustria,
desarrollarse en base a una agroindustria semi — industrial al menos de los
productos agricolas. Incluso en los casos de las grandes producciones de
banano, café y cacao, estas empresas tuvieron que para adaptarse al mercado,
introducir normas ambientales, mejorar sus procesos productivos, disminuir el
uso de plaguicidas, establecer ciertos cambios y mejoras para ofrecer desde el
punto de vista agricola y tradicional mejores productos, y productos que
todavia pudieran seguir siendo competitivos.

Por lo tanto es necesario siempre recordar el significado de ese quiebre que se
produjo por que aun en la encrucijada de la crisis que se produce por la
apertura, ni ain en esos momentos criticos la industria acudié a una reflexién

profunda de dénde estaba la base para poder responder competitivamente.

En ese caso nuevamente la organizacién del trabajo fue una categoria ausente
desde el punto de vista sociolégico, desde el punto de vista productivo, desde
el punto de vista econdmico, desde el punto de vista financiero, desde el punto

de vista de los recursos humanos de las empresas.
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Capitulo Il

3. Tendencias de la Organizacién del Trabajo

3.1Las Tendencias: El Taylorismo

3.1.1 La Estructuracion de la Organizacion del Trab ajo y el
Taylorismo

Ha habido una evolucién del proceso de trabajo antes de la Organizacion
Cientifica del Trabajo que es lo que se sintetiz6 en el pensamiento de Frederick

Winslow Taylor.

El proceso de trabajo ha adoptado diversas modalidades a lo largo de la
historia en el seno de cada condicién socioecondmica. Esos procesos de
trabajo fueron los procesos de trabajo precapitalistas que partian de economias
de subsistencia, donde el proceso de trabajo estaba determinado por el hecho
de que por lo general se tomaba en consideracion solamente el valor del uso
de los productos, es decir, de que manera se respondia a la necesidad de
consumo por parte de la comunidad y se permitia una circulacién entre los

distintos miembros de la comunidad.

En ese contexto no habia realmente un intercambio comercial porque los
trabajos eran sobretodo de tipo agricola o minero y toda la produccién se
realizaba dentro mismo de la comunidad, no habian tecnologias avanzadas y la
division del trabajo se basaba solamente en caracteristicas como la edad, el

sexo y la capacidad fisica.

La cooperacion entre los trabajadores era escasa, pero esto debe matizarse
con las caracteristicas de la produccion a nivel de las comunidades andinas en
donde los aspectos de cooperaciéon alcanzaban formas particulares como la
reciprocidad, la solidaridad o la asociacion para la produccion o al menos de
algunas formas de produccion para determinados aspectos de la vida social,

como por ejemplo los servicios en donde la minga constituia una de las formas
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asociativas mas destacadas. Este sistema tuvo una duracion determinada
porque el desarrollo de estas distintas comunidades fue produciendo una
diferenciacién en la poblacién y a su vez la necesidad de ampliar la capacidad
de producir y eso dio paso a un estadio siguiente que era la introduccion de la
esclavitud y de la servidumbre.

La esclavitud y la servidumbre significaron la posibilidad de acceder a una
mayor fuerza de trabajo sea por necesidades econémicas o0 a través de la
guerra. Justamente en esta fase comienzan a darse mecanismos de
superaciéon de la autosuficiencia, necesidad del trueque y avances en formas

insipientes de una economia comercial.

A su vez, eso producia cierta diferencia en el trabajo, ya que las actividades
sobre todo de ejecucion estaban en manos de unos mientras que los que

ordenaban y dirigian eran otros.

El paso siguiente fue la etapa del desarrollo artesanal en el cual se
desarrollaron especializaciones para la produccion de ciertos productos y
ademas una cierta especializacion y una cierta capacidad de diferenciar el valor
de lo producido. Si bien esta tarea se hacia a veces a domicilio, el oficio
adquiere una categoria en particular y posteriormente el surgimiento de varias
particularidades entre los oficios llegbé a constituir las Corporaciones de Oficios
gue eran grupos especializados con diferente calificacion. Al interior de este
grupo de este tipo de produccion también habian distintos tipos de calificacién
ya que habia un maestro, habia un oficial, habia un aprendiz. No obstante, la
evolucion que el artesanado significd en términos productivos, todavia no habia
una divisién técnica del trabajo nitida entre la concepcion del trabajo y la
ejecucion del mismo, ya que tanto el maestro como el oficial y el aprendiz
debian realizar sus trabajos en estrecha relacion y muchas veces
superponiéndose o combinando sus distintas cualidades. El hecho de que era
una produccién incipiente también desde el punto de vista econédmico hacia

gue no hubiera un margen tan claro para que eso se produzca.
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3.2El paso del artesanado a la manufactura

La relativa flexibilidad del trabajo artesanal y la necesidad de ir superando
ciertos niveles tecnoldgicos hizo que empezara a producirse por un lado la
necesidad de un desarrollo técnico y por el otro lado también de empezar a
establecer ciertos niveles de retribucion econémica. Sin embargo, esta forma
de producir iba a llegar a su limite debido a que el resultado de la produccién
no permitia la generacién de un excedente demasiado importante, el domicilio
ya no daba cabida a todas las necesidades de la produccion, era necesario
construir estructuras y desarrollar un equipamiento que permitiera producir de
una manera mas amplia, mas vasta, porque también la sociedad habia crecido
significativamente. A partir de ahi, entonces, se produce el surgimiento de la
industria manufacturera conocido como revolucidén industrial. No sélo se
transforman las caracteristicas de las personas, la estructura interna de las
organizaciones de produccién, sino que el propio proceso del trabajo adquiere

formas particulares.

3.3La Manufactura

Los procesos fundamentales que determinaron este salto cualitativo requerian
de la existencia de grupos o personas que habian logrado hacer una cierta
acumulacién de recursos, trabajadores que surgian y no encontraban espacio
en la antigua produccion artesanal, la necesidad de la gente de tener un

ingreso y de la forma que adquiria ese ingreso.

La crisis del artesanado arrojaba permanentemente trabajadores al mercado y

eso es lo que iba a alimentar la nueva produccion industrial.

A partir de ahi se crea una nueva situacién en la cual es claro que el propietario
para desarrollar su empresa, busca hacer un proceso de acumulacién de
capital y esa acumulacién de capital la hace en funcidon de la apropiacion de
una parte del salario que obtiene el trabajador. Todo este proceso ha ensefiado

gue hay algunos resultados tangibles y claros en este proceso de produccion.
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Por un lado, la generacién de una valorizacién del capital y la generacion de
una tasa de ganancia que se expresa a través de la duracién de la jornada de
trabajo, el ritmo de trabajo, la productividad del trabajo y la disminucion del

tiempo de trabajo necesario para producir.

Este proceso no se dio sin conflicto y evidentemente hubo reacciones sociales
contra el mismo nivel de la sociedad, y a nivel de las unidades productivas.
Esto se puede sintetizar en la resistencia que los trabajadores hicieron de
diversas maneras frente a la nueva forma de produccibn en camino.
Evidentemente se dieron formas intermedias en el paso de la produccion

domiciliaria a la produccion de la fabrica.

Finalmente estamos a las puertas de la manufactura. La manufactura incluye
una forma de produccién bien establecida en un &rea delimitada con una
secuencia particular y en donde se pasa a nuevas formas de cooperaciéon entre
los trabajadores. Sin embargo, hay una diferencia importante: mientras en el
periodo de la manufactura inicial hay una cooperacion basica, en la produccion
fabril se genera una cooperacion mas compleja debido a la misma complejidad
de los procesos que se van incorporando. Este proceso de cooperacién no esta
exento de contradicciones y de lo que se pasa a llamar la divisién técnica del
trabajo que es establecida por el propietario de la unidad productiva y que
tendia a resolver los problemas por un lado de los diferentes procesos de
trabajo que se consideraban dentro de la empresa y a su vez adoptaban
particularidades cuando la produccién era en cambio estandarizada. Por eso se
define a la manufactura como la organizacién productiva basada en la divisiéon
técnica del trabajo y en la combinacion de operaciones diferentes o
heterogéneas que son el resultado de un desarrollo de la actividad artesanal

previa y que se asigna de manera permanente a obreros individuales.

Sin embargo, el proceso continda y se va profundizando la divisién del trabajo.
A su vez esa division del trabajo que crea una division social y técnica y va
haciendo que por un lado se vayan calificando algunos trabajadores, por otro
lado se vayan descalificando otros con lo cual alguna fuerza de trabajo entra en

un proceso de valorizacion mientras que otra pasa a ser mas desvalorizada.



29

Es con el surgimiento de la fabrica con que todo este proceso adquiere una
forma absolutamente clara, porque si bien la revolucion industrial permitia la
obtencién de una produccion usando energia, usando maquinarias, equipos,
que le daban una estructura avanzada para su tiempo, ahora se debe ir
asimilando también al trabajador. Al aumentar la utilizacion de la maquina
(maquinismo), también cambia el rol de cada trabajador. Esto significa también
una diferencia en cuanto a la division técnica del trabajo porque la maquina
pasa a reemplazar algunas tareas que hacen los trabajadores y a su vez
porgque se despliega el proceso industrial con nuevos productos, lo que da lugar

a nuevos sectores.

Por otro lado, estas nuevas condiciones hacian que las empresas también
tengan necesidad de competir entre si lo cual les obligaba a alcanzar una
eficiencia determinada al analizar claramente los resultados desde el punto de
vista de los costos y los beneficios obtenidos y ademas creaba también la
necesidad de regularizar o normatizar la jornada de trabajo, los dias de trabajo,
la forma de la organizacion, los beneficios sociales, etc. No en vano se llamé a
todo este proceso revolucion industrial porque realmente produjo una
transformacion general de la forma de producir y de la forma en que las
personas se incorporaban al trabajo. El gran impulso de este proceso se dio en
la medida en que se adoptaban producciones voluminosas que eran

distribuidas masivamente.

Después de un corto proceso de algunas décadas tomando en cuenta el
contexto histdrico general de la humanidad, podriamos decir que a la industria
le llegb el momento en que necesitd plantearse algunas soluciones a los
problemas de su organizacion interna. Entonces por ejemplo, el ritmo de
trabajo, la cadencia de procesos de produccién y los resultados pasan a ser
aspectos fundamentales y a partir de ahi se profundiza también en la
comprensién de los procesos de trabajo que algunos lo dividen en procesos de
trabajo de forma y procesos de trabajo continuo. La diferencia es que la fuerza
de trabajo en el caso de forma se aplica de manera directa o indirecta en
relacion con el uso de las herramientas, mientras que en el proceso de trabajo

continuo se lleva a cabo mediante procesos técnicos, pero en donde el
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trabajador pierde cierta capacidad de control del proceso de trabajo, no
interviene en el disefio, ni en la planificacion, e interviene marginalmente en la

ejecucion del mismo.

Uno de los problemas criticos y mas profundamente abordados era como hacer
qgue el trabajo cumpliera las condiciones de productividad y de intensidad para
obtener un beneficio adecuado para el propietario. En ese momento aparece la
preocupacion por buscar la reduccién de los llamados tiempos muertos y eso
lleva al surgimiento de una de las primeras propuestas estructuradas de como
aplicar la ciencia al trabajo en la busqueda de un rendimiento mayor de los

trabajadores.

El analisis de los tiempos muertos lleva a buscar racionalizar al maximo la
produccién, incluyendo el estudios de los tiempos y movimientos necesarios
para cada actividad, con lo cual se suponia que era la mejor forma de reducir
esos llamado tiempos muertos o periodos en los cuales la fuerza de trabajo no
ayudaba a incrementar el valor de la produccion. Eso no solamente se referia a
los trabajadores, ya que también es importante analizarlo desde el punto de
vista técnico, las maquinarias, equipos y herramientas que se utilizaban para
producir. Surge de esta manera el Taylorismo y Organizaciéon Cientifica del
Trabajo. Pero el Taylorismo no fue solamente una propuesta productiva sino
una filosofia econémica y social referida a la organizacion, a las dimensiones
macroecondmicas, organizacion de procesos de trabajo, al sistema de
remuneraciones y las relaciones sociales de produccidén. Los libros mas
conocidos de él son Shop Management publicado en 1902 y Principles of
Scientific Management (1911).

El objetivo de Taylor era buscar resolver a través de métodos y técnicas el
problema de la necesidad de incrementar la produccion y la productividad. Para
él los pilares para resolver estos problemas estan en la direccion cientifica de
las empresas, el sistema de remuneraciones y la organizacién cientifica del
trabajo. El supuesto de él era que los trabajadores o no eran calificados o
tendian a reducir su rendimiento por razones de fatiga o de vagancia y pereza.

Como deciamos, los principios estaban basados en tres criterios: en primer
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lugar la naturaleza cientifica, en segundo lugar la idea de que habian intereses
comunes o convergentes en la direccion de la empresa y sus trabajadores que
iba a reducir los conflictos laborales en la medida en que se satisficieran los
intereses de ambos, y el tercer principio que tendia a tratar de lograr cambios
en actitudes mentales reducidas en la busqueda de incrementos salariales y de
los ingresos sin tomar en cuenta las ganancias de la empresa. Para ello, en la
Organizaciéon Cientifica del Trabajo promovida por Taylor, proponia que se
emplearan a trabajadores menos calificados capaces de llevar a cabo tareas
simples y divididas al maximo pero realizables por parte del trabajador. Esto
deberia conducir a la existencia de salarios elevados pero con base en el

rendimiento del trabajador.

A veces se piensa que el Taylorismo se reduce al andlisis de tiempos y
movimientos. Sin embargo, realmente habia toda una filosofia a través de esto
gue utilizaba como instrumentos de medicion el estudio de los tiempos y
movimientos de las tareas, sean ellas productivas o administrativas, aunque
fueron otros los autores que desarrollaron la aplicacién del Taylorismo a la

parte administrativa.

Bajo este esquema evidentemente la direccion de la empresa debe adoptar
una metodologia cientifica para analizar su desarrollo, establecer todos los
criterios para la ejecucion de los trabajos, seleccionar a los obreros,
capacitarlos y los controlarlos. Esta es otra parte importante ya que la
supervision constituia una parte fundamental en la idea de Taylor. Uno de los
efectos 0 de las consecuencias del esquema de Taylor es que se debian
separar al maximo el trabajo de organizacion, el trabajo intelectual y el trabajo
manual. La consecuencia era que se estaba produciendo un impulso fuerte a la
estandarizacion de las tareas asi como de las herramientas. Evidentemente
esto llevaba a una individualizacion del trabajo y a partir de ahi a mecanismos
de remuneraciéon. Finalmente eso debia concluir en un salario y mas alla de
eso Taylor no parecié comprometerse con otros temas como las condiciones
de trabajo, utilizacién del tiempo libre, criterios de consumo y condiciones de
vida de los trabajadores.
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Por lo tanto, el impacto del Taylorismo se dio no solamente en la produccién
sino también en cuanto a la estructuracion de la empresa y tuvo también su
efecto en la reestructuracion de la fuerza de trabajo. Este sistema no estuvo
ausente de criticas particularmente algunos que destacaban la falta de
preocupacion de Taylor por el trabajador. Se habla también de la fatiga de los
trabajadores y de la supresién de su iniciativa, como uno de sus mayores

defectos.

Fayol complementd los criterios de Taylor haciendo hincapié en mecanismos
mas coherentes bajo el mismo esquema, pero para la parte administrativa. Su
preocupacion se centrd en los temas de autoridad, de disciplina, de direccién,
de remuneracién, donde la jerarquia y el orden eran aspectos cruciales, segun
su enfoque. Sin embargo, toda la gran discusion que merecio el Taylorismo
también tuvo sus limites porque si bien se intensificd el trabajo, se establecio
una conexion entre la remuneracion y el rendimiento obtenido. También
aparecio el problema de la fatiga y la descalificacion de los trabajadores. La
rigidez del Taylorismo era otra de las criticas mas duras que este sistema
recibia. De hecho la remuneracién no era el Unico motivo por el cual el
trabajador estaba en la fabrica por lo tanto su compromiso con el trabajo estaba

sujetos a variaciones importantes.

3.4 El Fordismo

El paso siguiente en el desarrollo de esquemas productivos fue la aparicion del
Fordismo. El Fordismo se preocupa también por la division social y técnica del
trabajo, pero propone profundizar algunos aspectos a través de la utilizaciéon
de otros medios de trabajo. Uno de los momentos criticos del taylorismo se dio
cuando se empez6 a ver que el esfuerzo manual ejercido por los trabajadores
bajo normas de tiempos y movimientos apoyados solamente en la utilizacion de
ciertas herramientas dificultaba el crecimiento de la produccién particularmente

en Economias de Escala.
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Las nuevas ideas que introduce Ford se encuentran enmarcadas en el contexto
de que la produccion ya se habia estabilizado y crecia de manera sostenida y
estaban garantizados los ingresos. Pero los mismos efectos que a lo largo de la
historia habia tenido la sociedad, que eran de generar excedentes y
surgimiento de grupos sociales con mayores capacidades de consumo
demostraba que era necesario adaptar la oferta productiva a las nuevas

condiciones.

Es ahi donde la preocupacién de Ford se concentra en buscar estandarizar la
produccién al maximo y no solamente preocuparse del tiempo y movimiento de
los trabajadores sino sobretodo del tiempo y los movimientos de las piezas y de
las maquinas. Y justamente la complementacion del Taylorismo por parte de
Ford consistié sobretodo en la utilizacién de las bandas transportadoras y la
utilizacion de sistemas de transporte internos de la empresa que se conocieron
como cadenas de montaje y que lo que hizo fue introducirlas como parte de un
sistema, puesto que aisladamente ya existian. Con esto, la innovacion de Ford
trajo consecuencias que no se redujeron a la industria del automavil, sino que
se extendieron a distintas ramas de actividad y contribuyeron al desarrollo de la

economia de escala, reduccién de costos, y aumento de las ganancias.

Como elemento para contrarrestar algunas criticas respecto a la pérdida de
iniciativa de los trabajadores, a la mecanizacién de que eran objetos bajo el
nuevo sistema, Ford plantea un concepto del modo de vida americano y la
preocupacion por establecer la relacién entre la produccién masiva con la
capacidad de consumo. Para eso Ford estableci6 un aumento del salario
conocido como “Five Dollars Day’” que estaba relacionado con el
comportamiento tanto dentro como fuera del establecimiento en la medida que
habia una produccién masiva y se aumentaba el salario, se creaba un mercado
creciente que internamente profundizé la division social y técnica del trabajo
pero externamente aumentd la capacidad de consumo y trat6 de asociarlas
permanentemente con la capacidad de consumo y las condiciones de vida.
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Sin embargo, el Fordismo también tendria sus limites porque esa produccién
masiva y esa relacion con el consumo, con las -caracteristicas
macroecondémicas, la necesidad de un funcionamiento continuo de la
produccién, la acumulacion de Stock que se producia por problemas en la
distribucion, la dificultad para diversificarse y sobretodo los grandes cambios en
el mercado hicieron que este sistema que funcionaba bajo ciertas condiciones
macroeconomicas, inclusive con un cierto control del mercado, ahora en una
apertura de los mercados significaba dificultades por las grandes inversiones
necesarias por lo pesado de la organizacion, por las grandes estructuras
establecidas y por la dificultad para extenderse territorialmente. A pesar de que
el Fordismo profundizé la division social y técnica del trabajo y el crecimiento
del trabajo indirecto, hubo una serie de trabajos indirectos requeridos como la
supervisién que incrementaba los costos salariales. Sobretodo, este modelo
encuentra vulnerabilidad cuando ya no se da en un marco de pleno empleo,
sino se da un marco de niveles de desempleo dificilmente subsanables aun en

los paises méas desarrollados.

Las condiciones en las cuales se dio el Fordismo no se mantendrian después
de la Il Guerra Mundial, ni se pudieron hacer extensivos de manera completa a
otros sectores de la produccién como por ejemplo, la agricultura, el sector de la
construccién, la obra publica, etc. Por otro lado, el progreso tecnolégico
existente hizo que tampoco el Fordismo fuera aplicable a otros sectores que ya
habian evolucionado en forma marcada desde el punto de vista técnico. No
puede decirse que el Fordismo se haya aplicado de manera total, generalizada
y acabada en todos lados.

A lo largo de esta evolucién fue posible ver no sélo una discusion social y
técnica del trabajo, sino también una divisién sexual del trabajo que ya se ha
atribuido a la mujer algunas caracteristicas “femeninas” que la hacen mas utiles
en ciertos trabajos. Aunque esos criterios han sido cuestionados, sigue vigente

en muchos sectores productivos.
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3.5Los Nuevos Modelos Productivos

A partir del 70 la necesidades de aumentar los procesos de acumulacion, los
cambios operados en el sistema econdmico internacional, la crisis del petréleo,
las dificultades para garantizar productividad, calidad y costos, y el fuerte
avance cientifico-técnico aplicado a la produccién hace que se produzca una
crisis del modelo Fordista y la necesidad del surgimiento de nuevas alternativas
para la produccion.

En ese sentido se ubican todas las nuevas tendencias denominadas modernas
entre las cuales estan la manufactura flexible, la manufactura agil, la
manufactura esbelta, el Justo a Tiempo, el KanBan, la Manufactura Integrada
por Computador, el ERP, el MRP, tecnologia de grupos, ingenieria inversa, el
CAD/CAM etc., tendencias que no estuvieron centradas exclusivamente en
paises como Inglaterra y Estados Unidos, sino que adquirieron particular
énfasis y profundizacion en el Japdn. Se incorporaron nuevos actores, nuevos
paises. En el marco de la denominada globalizacion o -mundializacion- de la
economia hay un contexto nuevo en el cual se sitda la evolucion del comercio

internacional de mercancias.

En la medida en que los beneficios del proceso anterior, del Fordismo hasta los
70 no fue equitativo, ni simétrico y contribuy6 al desarrollo local o particular de
algunos sectores, se genera un nuevo proceso de internacionalizacion de la
economia en donde todos los nuevos actores, paises emergentes, grupos
econdmicos, tratan de participar del mismo aumentando la competencia,
mientras que los mercados en algunos casos se estrechan, en otros es
necesario adaptar la oferta y en otros el desempleo y la pobreza hacen
imposible penetrarlas. Esto produce una gran interrelacion econémica que hace
gue ninguan pais por si mismo esté en condiciones de manejar unilateralmente
la economia mundial, a pesar de tener cierta hegemonia, como es el caso de

Estados Unidos.
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Este proceso de globalizacion no ha sido un proceso instalado de manera
definitiva desde el principio sino que ha tenido una evolucion desde comienzos
de la Segunda Guerra Mundial. Hubo una primera fase en la cual se produce el
aumento de los intercambios entre los paises pero se hace bajo el control de
los estados, posteriormente se desarrolla este comercio particularmente a

través de las empresas, en particular las empresas transnacionales.

Posteriormente se entra en una etapa en la cual el sector financiero empieza a
adquirir un protagonismo fundamental. Y todo lo que es la comunicacion,
ademas de la oferta de bienes y servicios de grandes mercados financieros,
producen una particular forma de desarrollo de esta internacionalizacion de la

economia.

En este contexto la inversidn extranjera directa, la globalizacién financiera y las
nuevas formas de inversiones e innovaciones tecnoldgicas constituyen un
tripode que ha cimentado una determinada forma de desarrollo de esta

mundializacion.

Sus resultados también han sido variables ya que, a pesar de los esfuerzos de
organismos internacionales, no se ha logrado establecer una regulacién
internacional que de acceso a todos los paises, que equilibre las posibilidades
y que de oportunidades a todos los grupos econémicos, paises y empresas de
manera similar. Esta heterogeneidad ha conducido a la creacién de bloques
regionales, los cuales se agrupan para defender intereses basados en su
cercania, sus disponibilidades, sus capacidades de inversion.

En el fondo esta la necesidad de las empresas de adoptar un nuevo modelo de
acumulacién que les permita afrontar los nuevos desafios. En la evolucion de
los ultimos 30 afios no permitid resolver ciertos problemas y a pesar de
esfuerzos como las propuestas —Keynesianas—, no se resolvieron los
problemas de productividad y de inversion, aparecieron problemas de inflacion
y ademas las condiciones de trabajo produjeron crisis laborales tanto de
desempleo y subempleo, asi como también de reaccion sindical para defender

SuUsS recursos.
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Esto dio lugar al surgimiento de nuevas politicas econdmicas, con una
orientaciéon sobretodo monetarista y conocidas de manera general como
neoliberales que buscaron facilitar el proceso de mundializacion mediante la
apertura econémica, la desregulacién, y el libre funcionamiento de todos los
mercados, las privatizaciones, y el ajuste fiscal y la promocion de las
exportaciones para lograr el equilibrio en el comercio exterior, generar
excedentes y controlar los beneficios sociales, asi como también a las
organizaciones de trabajadores, que eran consideradas como un freno para la

produccioén.

Los resultados estdn hoy a la vista en varios aspectos. En el caso de las
inversiones los condicionamientos son muy estrictos. Se prioriza el interés del
mercado y sus cambios, lo que hace que quienes no puedan adaptarse
rapidamente queden excluidos no solo del mercado sino excluidos también de
la actividad econdémica. El Estado Benefactor es transformado en una
institucion que aparece marginal en su capacidad de no solo de favorecer al
conjunto de la sociedad como lo hacia anteriormente, sino inclusive también

con severas deficiencias para mantener su control y su legitimidad social.

Todo el crecimiento tecnoldgico y cientifico no esta al alcance de todos los
paises o empresas del mundo, y los efectos sobre el trabajo, como la
flexibilidad laboral, han contribuido a la desorganizacién de los sindicatos, a la
pérdida de un poder contractual de los trabajadores y a una disminucion de la
capacidad de influir en las condiciones de trabajo. Muchos recursos se han
desviado desde el sector productivo al sector financiero debido a su mayor
dinamismo, a sus resultados mas rapidos y le han dado un poder que le ha
llevado en muchos casos a controlar el mercado a través del control del crédito.

Esto afecta también a la posibilidad de nuevas inversiones ya que el costo del
dinero en general ha tendido a aumentar, lo cual ha sido particularmente grave
para los paises en desarrollo, y gran parte de sus sectores industriales han
sufrido severas crisis. En el Ecuador la disminucion del sector industrial ha sido

muy notorio, salvo en aquellos casos en los que han logrado rearticularse en el
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nuevo modelo del mercado mundial. Aquellos vinculados al sector de
alimentos, materia prima estratégica y algunos servicios, entre otros, que han
logrado sobrevivir, posicionarse y mantenerse en los mercados nacionales e

internacionales. Anexo No. 2, 3y 4.

Los problemas del desempleo, las condiciones de trabajo, y los salarios siguen
constituyendo problemas no resueltos por esta tendencia. Hay sintomas en
América Latina, en paises como Venezuela, Argentina, Brasil, Bolivia, y, por
supuesto el Ecuador.

Actualmente en el Ecuador se trata de revertir estas politicas, pero todavia
estamos recibiendo las oleadas de esta versién neoclasica de la economia que

ha causado un impacto que no es facil de revertir.

En cuanto a los resultados al interior de las empresas podriamos decir que todo
este proceso ha ido por un lado apropiandose de los “saberes” de los
trabajadores y transformandolos a formas sisteméticas técnicas, o
definitivamente ha contribuido a liquidar ese “saber” de los trabajadores que los

limita en poder aportar a las empresas.

Por otro lado, debido a la exigencia de la renovacion tecnoldgica o cambios
tecnolégicos permanentes, la composicién de las empresas varié y aumenta la
exigencia en cuanto a la necesidad de mantener una inversion importante, sin
gue ello evite a veces un aumento desproporcionado de la capacidad instalada
ya que no se encuentra un mercado que sea capaz de consumir lo que ahora

las empresas podrian producir con esas nuevas tecnologias.

Eso no puede solucionarse simplemente con reduccion del Stock porque el
stockeamiento en maquinaria hace que los costos fijos de la empresa

aumenten.

Por otro lado, la capacidad de produccién para economias de escala, con
grandes cantidades de produccion, en donde puede existir acumulacion de
stock y en donde los bajos precios podrian estimular una gran demanda si las
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caracteristicas del mercado lo permiten, no es la misma que se necesita para
un mercado que se ha segmentado de manera importante donde se requieren

ajustes y cambios en la forma de organizar el trabajo.

La productividad sigue siendo un tema clave que no termina de ser
solucionado, si lo entendemos como la cantidad de productos obtenidos por

trabajador ocupado por horas de trabajo.

En cuanto a la calificacion de los trabajadores, mas bien ha habido una alta
descalificacion, como por ejemplo en cuanto a las caracteristicas de la carga de
trabajo en donde las principales exigencias son el desarrollo de destrezas para
la realizacion de tareas repetitivas, monotonas, etc., y son reducidos los grupos

gue han sido incorporados en base a nueva calificacion.
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3.6 Las Nuevas Tendencias de la Manufactura

A continuacion se presentan algunas definiciones sobre las tendencias

aplicadas en la Industria.

3.6.1 Calidad Total

Es una filosofia empresarial coherente orientada a satisfacer mejor
gque los competidores, de manera permanente y plena, las
necesidades y expectativas cambiantes de los clientes, mejorando
continuamente todo en la organizacion, con la participacion de todos
para el beneficio de la empresa y el desarrollo humano de sus
integrantes, con impacto en el aumento del nivel de calidad de vida

de la comunidad.®

Esta concepcidn de la calidad total implica varias exigencias para la

organizacion que la practica:

e Mantenerla como filosofia empresarial de la organizacion
e Orientacion hacia el cliente externo y el cliente interno
e Liderazgoy compromiso gerencial

e Mejoramiento continuo

e Trabajo en equipo

e Todas las personas, todas las funciones

e Respeto y desarrollo humano

e Participacion activa

e Pensamiento estadistico

e La calidad es primero siempre

e Mentalidad estratégica

e Escuchar la voz de los mejores

e Responsabilidad social

13 MARINO, HernanddPlaneacion Estratégica de la Calidad TotaColombia. 1994.
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El autor sugiere un esquema de implantacion de la Calidad Total en una
Organizacién (Figura 1.), sin embargo considera que es mejor que cada una

desarrolle un modelo propio.

También, considera que para que se ponga en practica se debe empezar con
una gestion administrativa desde lo mas alto de la jerarquia, lo que denomina

"Gerencia de la Calidad Total” que constituyen 5 fases.



Figural.
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Fuente y Elaboracion: MARINO, Hernantlelaneacion Estratégica de la Calidad TotaColombia. 1994.
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3.6.2 Kaizen

Kaizen es una palabra japonesa que significa “cambiar para bien”. Haciendo
mejor “cosas pequefias” cada dia pero de un modo gradual, mejoras
constantes y mejoras continuas en cualquier area, se eliminara desperdicios y
se proveera satisfaccion al cliente. Kaizen fue la idea que los Japoneses
aplicaron para sobresalir en relacién a las manufactureras americanas en los
afos de 1950. Los japoneses combinaron la facultad de emplear y el kaizen, de
esta manera, cada una de las personas en sus plantas hacia mejor “cosas
pequefas” cada dia. El Kaizen es una herramienta muy poderosa en la rama
de la manufactura Japonesa.

Los esfuerzos se encuentran concentrados en eliminar desperdicios en el lugar

de trabajo basandose en trabajo estandarizado.

Con el Kaizen se realiza una revision de la distribucién fisica del lugar de
trabajo, dando métodos de trabajo o procedimientos, y redistribuyendo y
balanceando el trabajo. La Meta para eliminar desperdicios y el ciclo de

mejoramiento continuo se muestra en la siguiente figura:

Figura 2
Disposicion
de
Desperdicio

Encontrar la
raiz de la
causa

Trabajo
Estandariza

Poner en
practica el
mejoramien

Fuente y Elaboracion: Rudrich,L.,Watson, M. “Implementing World Class Manufacturing. A Brige to your
Manufacturina Survival. Shoon Floor Manual”. Indiana — USA. 2000.
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También existen metodologias para mejorar la Calidad, que consisten en
utilizar los llamados Ciclos de Control y Mejoramiento, que estan compuestos

por diferentes etapas.

Estos ciclos forman parte del Mejoramiento Continuo. Primero se encuentra el
Ciclo de Control NECA (Figura 3), con el objetivo de alcanzar un “mejor nivel
de actuacion y mejor estandar”, luego para mejorar la situacion presente, y el
nivel de actuacion cada dia, se trata de poner el practica el llamado Espiral del
Mejoramiento(Figura 4), y una vez que se ha estabilizado las condiciones del
proceso, se procede con el Ciclo de Mejoramiento PECA (Figura 5).

Figura 3
CICLO DE CONTROL NECA

ACTUAR R T NORMALIZAR

v &
COMPROBAR T ) E] ECUTAR

N=Normalizar el proceso o sistema de acuerdo con el conocimiento actual.
E= Ejecutar los pasos y tareas.

C= Comprobar si el proceso es estable y la calidad ha mejorado.

A= Actuar para hacer cumplir las normas

Fuente y Elaboracion: MARINO, HernantRlaneacion Estratégica de la Calidad Tot:.Colombia. 1994.
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Figura 4
ESPIRAL DEL MEJORAMIENTO

Fuente y Elaboracion: MARINO, HernantRlaneacion Estratégica de la Calidad Tot:.Colombia. 1994.

Figura 5
CICLO DE MEJORAMIENTO PECA

ACTUAR e PLANEAR

R F et

COMPROBAR Y EJECUTAR

P= Planear el cambio del proceso (quién, qué, cuando, donde, cuanto, porqué
y como).

E= Ejecutar el cambio de acuerdo con el plan.

C= Comprobar los resultados del cambio. Analizar la variabilidad del nuevo
proceso. Encontrar causa raiz.

A= Actuar para mejorar o establecer el Ciclo NECA.

Fuente y Elaboracion: MARINO, HernantRlaneacion Estratégica de la Calidad Tot:.Colombia. 1994.
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3.6.3 Sistemas de Manufactura Flexible

Son sistemas faciles y rapidamente adaptables y cambiables de modo que
sean capaces de producir diferentes piezas sin demoras significativas en la
preparacion (setup).

Han tenido auge especialmente en industrias metalicas, textiles y de alimentos.

e Estos sistemas son desarrollados para una familia de piezas.
e Las maquinas estan ligadas al sistema de manejo de materiales que

proveen las piezas de trabajo a las maquinas automaticamente

- Sistema de fijacién (Carga)
- Sistema de transporte

e La programacion del sistema se implementa a través de manejo de
materiales para poder despachar piezas en cualquier secuencia.

e La preparacion y carga de las piezas son concentradas en areas
especificas.

e La flexibilidad del sistema se incrementa en la medida que las maquinas
son idénticas, pues el sistema puede enviar piezas de trabajo a

cualquiera de ellas.

Como un ejemplo de la aplicacién de los Sistemas de Manufactura Flexible

(FMS), se puede mencionar:

El Sistema Modular Toyota

e Principio Bésico: Reducir a la minima expresién posible el nivel de

inventarios en proceso a fin de lograr la maxima velocidad de respuesta.
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El tiempo que transcurre desde que ingresa a la linea en la primera
operacion hasta que sale completamente terminada es muy préximo al
tiempo estandar del producto.

Se establecen zonas de trabajo pata cada uno de los integrantes del
maodulo.

La zona comprende un conjunto de operaciones secuenciales que con
asignadas a una persona segun el contenido del trabajo.

Cada persona mueve la prenda a medida que va realizando las operaciones
correspondientes dentro de las zonas asignadas.

El sistema busca optimizar el esfuerzo del mdédulo reflejado en el producto
terminado al final de cada jornada con una maxima rotacion de las piezas
en la linea.

La prioridad de las personas es completar la pieza, que esta en permanente
movimiento.

Siempre hay una maquina libre para posibilitar le desplazamiento del grupo,
lo que elimina los desbalanceos por operaciones cuello de botella y por
diferencia de ritmo de trabajo.

El sistema depende en gran medida de la confiabilidad de los equipos por lo
gue es imprescindible programas de mantenimiento preventivo y/o disponer
de méaquinas suplentes.

Cuando completa la dltima operacion de su zona el trabajador vuelve hacia
las operaciones previas hasta encontrar la préxima pieza del proceso.
Cuando al miembro del grupo a quien se le asigno la primera zona completé
su ultima operacion o fue relevado, recién en ese momento estard en
condiciones de volver a la primera operacion que inicia el proceso para

ingresar una nueva pieza a la linea.**

En la Figura 6 se presenta un esquema del Sistema Modular Toyota.

MIEA
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Figura 6

SISTEMA MODULAR TOYOTA

Operador B

e

imgresn
de Ia
pieza

Operador A

Prodycto terminado

¥

Operador C

Fuente y Elaboracion: IFA

Lineas Modulares de produccion

Principio Basico: Mejora en el aprovechamiento de las maquinas y de la
superficie ocupada en la planta.

Consiste en asignar a un médulo o equipo, un producto o grupo de productos
haciéndoles responsables del proceso de fabricacibn completo, desde la
primera operacion hasta la pieza terminada.

Este sistema determina una serie de operaciones — que pueden 0 no ser
secuenciales — a realizarse por cada miembro del equipo de acuerdo a las
necesidades del proceso, las habilidades y las aptitudes de cada persona y el
grado de ocupacion de la misma

El sistema nos permite asignar operaciones que requieren un mismo tipo de
maquina a una misma persona, aun cuando no sigan una secuencia.

Uno de los obijetivos es alcanzar la maxima polifuncionalidad de sus integrantes

en un plazo de tiempo no muy prolongado.
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El nivel de existencia en proceso definido para el modulo, representa
significativas reducciones con respecto al sistema convencional de produccién
por lotes.

Una vez establecida la unidad de control (pieza o lote) se define el nivel de
inventario en proceso entre las operaciones que realiza el modulo que sera
determinante para los materiales en existencia y del tiempo de respuesta de la
linea.

En general el inventario en proceso puede variar desde un minimo equivalente
a 30 minutos de proceso hasta un dia de produccion, lo cual se refleja en el
lead time.

El sistema requiere que se fijen los criterios a seguir para que cada persona
decida cuando debe pasarse a realizar la otra operacién asignada, con el
objetivo de asegurar el flujo productivo y mantener el inventario en proceso

dentro de los limites establecidos.®

En la Figura 7 se muestra un esquema de las Lineas Modulares de

Produccién.

Figura 7

LINEAS MODULARES DE PRODUCCION

Operario A

Ingrese de la pieza

Operario B

Fuente y Elaboracion: IFA

B 1EA
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3.6.4 Manufactura Agil

La Manufactura Agil tiene raices en la industria japonesa, y puede ser definida
como una estrategia en la cual la compafia se encarga de introducir productos
nuevos incluso de manera personalizada en mercados que son conocidos
debido a su cambio constante y frecuente. La agilidad es definida por los
diccionarios como un movimiento rapido, coordinado y activo. También puede
ser considerada como la capacidad de la empresa para organizarse y
prosperar en un ambiente competitivo que, al igual que el mercado, es
caracterizado por el cambio continuo y a veces imprevisto.
La idea es que la empresa debe tener conocimiento de lo que desean los
clientes. La empresa después cambia rapidamente partes de su produccién

para tener productos que siguen con los cambios del mercado.

Organizacién

Recursos Principios fundamentales Procesos
Humanos de la Manufactura Agil
Tecnologia

e Organizacion: Debe poder adaptarse a los cambios.

e Recursos Humanos: El conocimiento es evaluado, las innovaciones
recompensadas, responsabilidad que integra la empresa.

e Procesos: ciclos mas rapidos, incluyendo aquellos relacionados con la
investigacion y desarrollo, disefio, fabricacion, comercializacion y
posicionamiento de marcas.

e Tecnologia
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3.6.5 Las5S’s

Las 5°S son la llave para el manejo y organizacién de un lugar de trabajo. Sin
embargo muchas personas tienden a descartar el concepto de las 5S’s por su
simplicidad, este concepto produce consistentemente un organizado lugar de

trabajo, con resultados en:

Un incremento de la calidad
¢ Un incremento en la productividad

e Un lugar de trabajo mas limpio, lo cual crea un lugar de trabajo mas

seguro

e Una reduccion en el espacio de piso o fisico requerido.

El origen de las 5S’s

Las 5S’s fueron creadas en el mundo occidental basado en los sistemas de
manejo y organizacion Japoneses gue contienen cinco palabras que

comienzan con la letra “S”.

# Palabra | Traduccién Palabra en
Pasos | Japonesa al Inglés  |Palabra 5S Espariol
Proper
1 Seiri Arrangement Sort Arreglar
2 Seiton Orderliness | Straighten Ordenar
3 Seiso Cleanliness Sweep Limpiar
Limpiar a
4 Seiketsu Cleaned Up | Schedule fondo
5 Shitsuke Discipline Sustain Disciplina

1. Seiri: Arreglar. Remover del lugar de trabajo, todos los items o

implementos que no sean necesario para la produccion actual o para los
dias asignados.
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2. Seiton: Ordenar. Disponga los items o implementos de modo que estos
sean faciles de usar. Marque y etiquete esos items de modo que estos
sean faciles de encontrar y pongalos lejos.

3. Seiso: Limpiar. Limpie los pisos, quite el polvo y la suciedad de los
equipos, pinte si es necesario, y en general, esté seguro de que todo en
la planta y el las oficinas esta limpio.

4. Seiketsu: Limpiar a Fondo. Estandarice y mantenga el uso Seiri-
Arreglar, Seiton-Ordenar y Seiso-Limpiar.

5. Shitsuke: Disciplina. Practique y repita estos procedimientos hasta que

se vuelvan un camino a lo largo de la vida de toda la organizacién. *°

3.6.6 Las Raices de Lean Production o Manufactura E  sbelta

La sistema Lean Production o produccién esbelta significa buscar modos de
eliminar desperdicios y ser adaptable al mercado. Lean production tiene sus
raices en la produccibn de carros durante la post-guerra en Japon,
especificamente en la empresa Toyota.

En los Estados Unidos y en Europa la produccién en masa fue el modo
preferido. Este modo de producir significé grandes cantidades del mismo

producto y el uso de la cadena de montaje.

En Japdn esto no podria funcionar por varios razones. El mercado en Japén
fue muy limitado en comparacion a EEUU o Europa, pero sin embargo existia
una demanda de diversos tipos de carros.

Toyota, no pudo usar trabajadores migrantes o temporales, los mismos que
fueron importantes en la produccién en EEUU y Europa porgue generalmente
aceptaron condiciones de trabajo por decir lo menos, basicas, ademas de bajos

salarios y seguridad.

16 Rudrich,L.,Watson, M. “Implementing World Class Manufacturing. A Brige to your
Manufacturing Survival. Shop Floor Manual”. Indiana — USA. 2000.
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Como consecuencia de la guerra, Japon no tenia el capital para comprar
tecnologia extranjera y las empresas extrajeras estaban listas para combatir
algunas partes del mercado japonés.

Para solucionar este problema, el estado decidi6 proteger sus industrias en
desarrollo, mientras que las otras necesitaron otro tipo de soluciones. Esto no
se realizo facilmente ni rpido y fue el resultado de afios de desarrollo.

Cuando las empresas de EEUU produjeron grandes cantidades de piezas y
partes con las mismas propiedades, Toyota empezé a buscar modos en que
los propiedades pudieran ser cambiadas facilmente, de manera frecuente y a
bajo costo, lo cudl se hizo para poder ofrecer cada carro demandado pero a
cantidades bajas, hicieron su produccion flexible. De esta manera, la necesidad
de tener grandes cantidades de repuestos iguales desaparecié y con esto sus
costos, debido a que se producian modelos diferentes y en pequefios lotes,
para no tener grandes inventarios. Ademas los problemas en la produccién
fueron encontrados mas temprano y rapido por lo que no era necesario
desechar grandes cantidades, lo que demostré ser mas barato que el uso de la

cadena de montaje.

En cuanto a los recursos humanos, existio el problema de que la demanda no
era suficiente y llegé un punto en el cual no podian mantener una gran cantidad
de empleados. Lo que se hizo fue que mediante un acuerdo entre la empresa y
el sindicato se decidi6 botar un porcentaje considerable de empleados, el 25%,
pero el 75% tendrian un contrato de por vida, de esta manera tendrian
estabilidad. Esto significaba que era necesario obtener lo mas y mejor de cada
trabajador ya que era muy dificil cambiar el nimero de trabajadores. Por esto
cada trabajador fue responsable de buscar problemas en la produccion pero
asi mismo de buscar las soluciones, organizados en equipo y no simplemente

bajo un jefe.

Otro problema fue que no todo podia ser producido por la empresa mismo sino
fueron necesarias empresas subcontratadas, pero para no necesitar una
burocracia demasiado grande y cara, ni tampoco tener problemas de que a

veces otras empresas se quedaran con otros modos de produccion, la solucion
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fue un modo de semi — dependencia en el cual Toyota podria ser duefio de
partes de las otras empresas. Esto incluyendo también los vendedores.

En cada lote de la produccién recibieron ordenes de justo lo que se deberia
producir y en un tiempo corto. De esta manera fue mas facil encontrar donde se
origind un problema y donde se quedd, ademas fue mas facil conocer lo que
era necesario arreglar.'’

3.6.7 Algunos principios del Sistema de Produccion Toyota
Desperdicios de demasiada produccion:
No producir mas que lo necesario y no producir antes de que sea necesario.
Just-In-Time (JIT) — Justo A Tiempo (JAT):
Producir justo a tiempo para eliminar la necesidad de almacenar.

Separacion del hombre por la maquina:

En un modo progresivo cambiar los relaciones entre hombre y maquina de tal

manera que la produccion sea mas y mas automatizada.

A continuacion se presentan 6 escenarios:

e Primer Escenario — Trabajo Manual. Los trabajadores configuran y
terminan articulos con las manos, sin ninguna asistencia de maquinas.

e Segundo Escenario — Alimentacibn manual con maquina  do
automatizado. Los trabajadores adjuntan y remueven los productos de
las maquinas y alimentan la herramienta con la mano. Unicamente el

maquinado es realizado por la maquina.

' WOMACK, JAMES .P, JONES, DANIEL .T, ROOS, DANIEL. “The Machina that changad the
World ”. NY — USA, 1990.
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e Tercer Escenario — Alimentaciébn automética y maquin  ado. Los
trabajadores adjuntan y remueven los productos asi como inician —
encienden la maquina. La maquina ejecuta la alimentacion de la
herramienta y el maquinado. Los trabajadores detectan condiciones
anormales y las corrigen. Esta ultima funcion es también llevada a cado
en los dos primeros escenarios.

e Cuarto Escenario - Semi — automatico. Automatizacion
conjuntamente con traslado de productos; alimentacién y maquinado
automatizados. El Unico trabajo llevado a cabo por los trabajadores es la
deteccion y correccion de condiciones anormales.

e Pre — automatizacion. Todas las funciones, incluida la deteccion de
defectos, son ejecutadas por la maquina; los trabajadores uUnicamente
corrigen defectos.

e Automatizaciébn. Procesos enteramente automaticos, incluida la

deteccién y la correccion.

Toyota aplica estos seis escenarios gradualmente convirtiendo la ingenieria
manual en operaciones maquinadas. Sin embargo, es complicada Ila
separaciéon completa del hombre por las maquinas, siendo la maquina un
medio para facilitar al hombre la produccion, y siendo el hombre quién controla

la maquina. Para ello se deben realizar andlisis socio — técnicos .

Hasta el tercer escenario los trabajadores esperan estar con sus maquinas

para supervisar u observar y corregir anormalidades.

La industria textil fue la primera en usar la pre — automatizacién para
completamente separar al hombre por las maquinas. Antes de la llegada de
Ohno a Toyoda Motors, él trabajaba en la Compafiia Textil Minsei (actualmente
Toyoda Autoloom Company) con las maquinas para hilar, telares automaticos,
inventados por Sakichi Toyoda. Alli, él observd maquinas que se detenian
automéaticamente y enviaban una sefial cuando éstas detectaban una condicion

anormal.
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En Toyota, él equipd maquinaria con detencién automatica, con lo cual un
operador podia moverse entre las maquinas, afiadiendo y separando productos

y poniendo en marcha las maquinas. Esto permitia un manejo multi — maquina.

Generalmente, esta funcién es considerada en el quinto escenario, después
todo el trabajo mecanico debe ser automatizado. En Toyota, sin embargo, las
paradas automaticas y las funciones de deteccion de problemas fueron
incorporados a partir de los primeros escenarios.

Esta facilidad de separacién del trabajador por las maquinas, es una concepto
gue es muy desarrollado en el sistema de produccidon Toyota y un esencial
componente de éste.

Bajos niveles de utilizacion:

Mejorar el utilizacion de la capacidad de cada equipo.

Multi-equipo de operacion y bajos niveles de operac ion:

Bajar el numero de equipos que usa cada trabajador para que nadie necesite

esperar por un equipo.

Planificacion de uso de herramientas y bajo niveles de operacion:

Planificar para que el uso de los herramientas sea lo mas efectivo posible, por
ejemplo pueden ser construidos o mejorados para ser mas efectivos. Esto

significa una gran cantidad de equipos pero efectivos.

Hacer una apendicectomia:

Consiste en que cada equipo se apaga justo cuando se encuentra un
problema, para ello se utiliza una lampara indicadora del tipo de problema, la
misma que comunica a los trabajadores cuando la linea de produccion es

detenida a causa de la deteccion de algun problema. Cuando la linea se ha
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detenido existe un “panel indicador” que informa en el area el tipo de problema
y en donde ocurrid, asi mismo sirve para conocer si es necesaria una pronta
intervencion de los supervisores. Este tiempo de demora para solucionar el
problema es importante debido a que como en la apendicitis, si se pone una
bolsa, ésta sélo calmara el dolor por un tiempo, pero lo importante es hacer que
Nno sea recurrente, es decir hay que prevenir la recurrencia. En esta empresa se
acepta parar la linea de produccion bajo el principio de que no debera pararse

otra vez.

Fundamentos del control de la produccién Toyota

Usar el principio de cero-costo

En este pensamiento el cliente decide el precio y no la empresa, por esto el

modo de obtener un beneficio es bajar los costos, no aumentar los precios.

Eliminar el desperdicio

Este principio significa que cada operacion que no contribuye al valor del
producto debe ser eliminado porque pude ser considerado desperdicio. A

continuacién se nombran algunos modos que utilizan para lograrlo, como son:

- Mejorar los procesos a una extension fundamental

- Mejorar los inspecciones

- Mejorar el transporte

- Mejorar en retrasos

- Mejorar las operaciones a una extension fundamental

- Mejorar los disposiciones

- Mejoramientos auxiliares de la produccién

- Mejorar proceso y operaciones esenciales

- Preguntar Quién, Qué, Cuando, Dénde, Por qué y Cdémo cinco

veces.

La Produccién en masa y Produccion de grandes lotes
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El principio que maneja la Toyota en este sentido es el de que las empresas no
deben ser libres de escoger entre pequefia, mediana o produccion en masa
debido a que eso no controla la demanda del mercado. Las empresas deben,
sin embargo, escoger entre pequefios o grandes lotes de produccion.

Los grandes lotes y produccion en masa son realmente dos dimensiones
diferentes. Los pequefios lotes de produccién son preferidos (también por la
produccién en masa), por que eso reduce y controla la acumulacion de exceso

de inventario.

Cuando la cantidad de la orden total es larga, las ordenes pueden ser llenadas
a tiempo en pequefias cantidad sin acumulacion de stock. Por otro lado, los
grandes lotes de produccion resultardn siempre al cabo de cierto tiempo en
excesivo inventario, sin considerar la demanda total. El Sistema de Produccion
Toyota, es la antitesis de los grandes lotes de produccion, no de la produccién
en masa razon por la cual es importante el establecimiento de la reduccién de

tiempos.

Ademas, los fundamentos para el control de la produccion analizan aspectos
como:

- La Produccion en masa es especulativa — La produccién de
Toyota se basa en confirmar sus 6rdenes y cubrir las demandas del
mercado sobre variedad de modelos, producidos en pequefas
cantidades. Los pequefios lotes y la sincronia sobre el flujo de cada
pieza disminuye tiempos considerables.

- La Investigacion del mercado es buena  — Consiste en estar
informados sobre el dia a dia, debido a que la informacién puede
cambiar horarios de produccién en cualquier momento. Esta practica
confirma el principio de produccion basada en o6rdenes y el
determinante para fabricar Gnicamente los autos que pueden
vendidos.

- La Planificacion de la produccion basada en 6rdenes — Se basa

en la precision de la demanda identificada y también cudn cercanos
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se encuentra de su plan de produccién. Coordina los planes de

produccién con los sistemas de informacion.

3.6.8 El Justo a Tiempo (JAT) —JIT( Justin Time)

El JIT es una filosofia que define la forma en que deberia gestionarse el
sistema de produccién’®, el autor menciona que el JIT tiene 4 obijetivos

fundamentales:

e Atacar los problemas fundamentales, por ejemplo con un cuello de botella.

e Aplicando el JIT, se trataria de aumentar la capacidad utilizando maquinaria,
personal adicional o subcontratando el trabajo de otra empresa.

e Eliminar despilfarros, y se centra principalmente en reducir al minimo, la
inspeccion, el transporte y el inventario.

e Buscar la simplicidad, reorganizando los complejos flujos y reflujos de piezas
y productos, en simples flujos unidireccionales.

e Disefar sistemas para identificar problemas.

Con la Implantacion del Justo a Tiempo, se tiene:

e Produccion bajo pedido, se reduce la pérdida en almacenes de stock
muerto, se basa en pedidos reales mas no en pronosticos.

e Minimizar tiempos de entrega.

e Minimizar el Stock, para esto se pueden utilizar softwares como MRP
"Material Requirement Planning”, que se explicard mas adelante. Su
funcionamiento, no es indispensable para alcanzar el JIT en muchos
casos, pero si es necesaria una buena relacién con los proveedores y
subcontratistas.

e« Tolerancia cero a errores. Nada debe fabricarse sin la seguridad de
poder hacerlo sin defectos.

8 O°GRAY P.J.;JUST-IN-TIME. Una estrategia fundamental para |efes de producciénSerie
McGraw-Hill de Management. Espafia, 1992.
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Cero paradas técnicas, ya sea por averias de maquinarias, tiempos muertos, o
la llamada busqueda de reduccion del tiempo de cambio de herramienta

aportando ventajas competitivas para la empresa, como:

« Reducir el tiempo de preparacion de las maquinas en produccion

e Reducir el tamafio del inventario

e Reducir el tamafio de los lotes de produccion

e Producir en el mismo dia varios modelos en la misma maquina o linea
de produccién.

o Permitir tiempos de entrega mas cortos

e Tener unos tiempos de cambio mas fiables

o Obtener una carga mas equilibrada en la produccién diaria.
También es necesario:

o Poner énfasis en las tareas de mantenimiento para evitar paros, por
ejemplo con el llamado MPT (Mantenimiento Productivo Total) que se
define mas adelante.

« Utilizar sistemas estadisticos de proceso.

e Uno de los métodos de aprovisionamiento dentro y fuera de la fabrica

gue integra el JIT es el Kanban.

El modo de producir Just-In-Time, o Justo A Tiempo significa no aceptar la
produccién demasiado temprano. Si algo sera producido en algunos dias o
semanas antes de que sea mandado significa que necesitan ser almacenados

por este tiempo.

Para almacenar no solo se necesita espacio que también es caro y el principio
de terminar con un producto justo cuando sea demandado es un modo de
reducir los costos y aplicar el principio de produccién Justo a Tiempo de no

acumulacion.

En la Figura 8 se muestra un sistema de implementacién del JAT que trata de
mostrar que es un proceso, y que cada vez que gire este “ventilador” se iran

afianzando mas todos sus componentes.
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Figura 8

ESQUEMA DE PROCESO DE IMPLEMENTACION DEL JAT
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Fuente y Elaboracion:HAY, Edgard J., JUSTO A TIEMPO (JUST IN TIMI- La técnica Japcesa que genera
mayor ventaja competitiva’Editorial Norma. Colombia. 1990

3.6.9 MPT (Mantenimiento Productivo Total)

“Es un nuevo sistema de trabajo, basado en la participacion de todo el personal
de manufactura para la mejora de la productividad y la calidad”. Esta definicién

esta complementada con estos cinco elementos que son:

1) Ayuda a maximizar la efectividad de los equipos. (efectividad
total)

2) Establece un sistema completo de mantenimiento en planta
durante toda la vida de los equipos.

3) Es desarrollado por varios departamentos (ingenieria, produccion,
mantenimiento, etc.)

4) Involucra a todos los trabajadores desde los méas altos niveles

gerenciales hasta los responsables de las lineas de produccion.
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5) Esté basado en la promocion del MPT a través de las actividades

de pequefnos grupos.
El MPT posee tres objetivos fundamentales:

1) Proveer al equipo de su més alto nivel de efectividad.

2) Mantener al equipo en su mas alto nivel de efectividad.

3) Procurar el equipo nuevo con un nivel definido de alta efectividad y bajo
costo de ciclo de vida.

El MPT maximiza la efectividad del equipo a través de dos tipos de mejoras:

« Cuantitativas: aumenta la disponibilidad total del equipo
o Cualitativas: Reduciendo el numero de defectos; mejorando la calidad
del producto.

Con todo esto, la meta de MPT es aumentar la efectividad del equipo a su

maximo potencial y mantenerse a ese nivel.
Existen seis tipos de pérdidas que limitan la efectividad del equipo:

Fallas del Equipo

Tiempos de cambio y ajuste
Ocio y paros menores
Reduccién de la velocidad
Defectos del proceso

o a0k 0w N PE

Reduccion del rendimiento
Plan de Implementacién del MPT

Anuncio de la Alta Gerencia sobre la decision de instalar el MPT
Iniciar la Educacién y campafa de presentacion del MPT en la planta
Crear una organizacién que promueva el MPT

Establecer Objetivos

Formular un Plan “Master Plan”

Celebracién del inicio del programa “Kick — Off”

N o gk~ wDd R

Mejorar la efectividad del equipo
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8. Desarrollar un programa de mantenimiento autbnomo

9. Desarrollar un programa de mantenimientos programados por el
departamento de mantenimiento

10.Llevar a cabo entrenamientos para mejorar las habilidades en
mantenimientos y manejo de equipos

11.Implementacién Total el MPT

12.Establecer Indicadores del MPT*®

En la Figura 9 se muestra un ejemplo de la forma en la que todos integran
el MPT.

Figura 9
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3.6.10 Kanban

Kanban es una palabra japonesa que significa sefial. Estas sefiales se
desarrollaron para automatizar el ciclo de reemplazo de inventario por items
usados repetitivamente y con facilidad. Los inventarios Kanban comunican la
necesidad de material adicional que debe ser demandado desde el proveedor
por el cliente del material. EIl Kanban es una parte integral de un Sistema de
Manufactura de demanda cuando un material no es producido o movido hasta
un proveedor (interno o externo) se manda una sefal para hacerlo. El Kanban
esta relacionado junto con el proceso y se encuentran conectados como con un

conductor invisible.

El Kanban incluye:

« Dispositivos de comunicacion desde el punto de uso hasta la operacion
previa (un cliente para el proveedor)

« Ordenes de adquisicion para los proveedores

« Ordenes de trabajo para las areas de manufactura

o Herramientas de comunicacion visual

« Eliminadores de trabajo en papel (de administracion)®

En la Figura 10 se muestra un ejemplo de Control de la Produccion con

Kanban.

20 Rudrich,L.,Watson, M. “Implementing World Class Manufacturing. A Brige to your
Manufacturing Survival. Shop Floor Manual”. Indiana — USA. 2000.
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CONTROL DE LA PRODUCCION CON KANBAN
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3.6.11 ERP (Enterprise Resources Planning)
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Son sistemas informaticos integrados que permiten manejar en tiempo real y

sincronizada las diferentes areas de la empresa.

Normalmente la informacion necesaria para el funcionamiento de la empresa

es compartida por diferentes areas de gestion, por ejemplo, un pedido que

ingresa a la empresa tiene respuesta de alguna indole en los siguientes

departamentos:

Almacén Fabrica
[ ? Pedido |:'> Mercadeo o Planificacion y
Ventas :> control de la
produccion. (MRP)
Cliente o Bodega
e Compras
e Produccién
del laci e Costos
En;r:(%goe <— Instalaciones <— | e Control de Calidad
Servicio
Postventa
Cobranzas
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La informacién contenida en el pedido debe ser manejada y procesada por
todos los departamentos implicados en forma selectiva, de esta manera a la
fabrica le interesa conocer la cantidad y el tipo de producto vendido pero
normalmente no debe conocer el precio. De todas maneras la informaciéon que
fluye por toda la organizaciéon tuvo un solo origen (el pedido) y es basicamente
la misma. Cuando no se dispone de un ERP los departamentos tienden a
duplicar o triplicar la informacién y los informes , pues cada departamento
reproduce la informacion original a mano y tal situacién ocasiona ineficiencia y

confusiones.

Informacion y Gestién en Tiempo Real

La presencia del ERP y el uso de Internet posibilita que la organizacién en
cualquier sitio y en cualquier unidad tenga disponible informacién instantanea y
actualizada, Por ejemplo:

Se autoriza una venta desde la Ciudad de Guayaquil para un Cliente en la
Ciudad de Quito, la cual llega en 2 minutos. La centralizacion de la informcion

en Guayaquil permite que se actualice instantaneamente:

- Registros Contables

- Salida de producto de inventario

- Actualiza la informacién de disponibilidad de caja

- Actualiza en tiempo real las estadisticas de venta y presupuesto.

La respuesta en linea y en tiempo real del ERP debe actuar en diferentes

ambitos de la empresa:

- La Contabilidad y sus balances, un ERP bien llevado debe
presentarlos diariamente.

- Los inventarios con sus saldos, ingresos, egresos, que debe ser
en tiempo real.

- El avance de los pedidos.
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- El estado de las compras

- El estado de las importaciones

- El flujo de caja, que se debe conocer en linea y a cada momento
- El &mbito financiero que rodea la empresa

- El costo de los productos

- Ganancias o pérdidas por cliente o proyecto.

Moddulos del ERP

Médulo de Ventas: Permite manejar montos de ventas, seguimientos de
pedidos y su origen, recurrencia de clientes, manejar contratos, plazos de
entrega, seguimiento de entregas.

Moédulo de Mercadeo: Permite realizar estadisticas de ventas, investigacion
de mercadeo (herramientas estadisticas), permite comercio electrénico
(compra, venta, negocio), permite hacer seguimiento geografico de los
vendedores.

Médulo Financiero: Lleva la contabilidad, el estado financiero, pago de

impuestos, costeo de produccién, presupuestos anuales.

Médulo de Compras: Permite evaluar proveedores, registrar precios
comparativos, plazos de entrega, emitir compras, hacer seguimiento de

entregas, ingresos parciales de entregas de compras.

Moédulo Inventarios: Permite controlar las existencias en linea, stock de
seguridad, puntos de reorden, cantidades maximas de pedido, rotacion de
inventarios (muy importante en alimentos y medicinas), trazabilidad del

producto.

Los ERP’s constantemente incorporan nuevos modulos sobre todo aquello
referido al llamado comercio electronico y a la gestion via Internet. Existen

empresas que manejan gran parte de su relacion cliente — proveedor a través
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de ERP’s conectados via Internet, conocido como e-commerce Yy como e-

business.

Moédulo Produccion: Esta gestion es comandada (planificada) por el algoritmo
MRP , en base a los pedidos, a los datos contenidos en las memorias técnicas
y a los inventarios y a las listas de partes, esta informacidon se ejecuta al resto

de moddulos.

El médulo de produccion, que usualmente contiene al MRP suele ser apoyado
por médulos adicionales como disefio (modulo técnico), control de calidad y

mantenimiento.

Adicionalmente se proveen mdédulos para manejo de recursos humanos los
mismo que manejan toda la informacion pertinente al personal como:
curriculums, capacitacién, departamentos en los cuales haya trabajado,

historial de desempefio, historial de remuneraciones.

Puede haber también un médulo de manejo de clientes.
Hay que destacar que este tipo de sistemas, lo que pueden hacer es sugerir,
pero el hombre es quién toma las decisiones.

3.6.12 MRP (Manufacturing Resources Planning)

Es un sistema de planificaciéon de necesidades de materiales y de recursos de
produccién, que muchas veces se incorpora como parte del ERP. Aparecio a
fines de la década de los 70, y su funcionamiento aprovechaba la creciente
capacidad y procesamiento de las computadoras.

Este software conocido como MRP esta disefiado para ser alimentado (input)

por pedidos o por pronésticos.

Pedido Capacidad Productiva

Ordenes de Compra
INPUT :> MRP |:> Ordenes de Trabajo
Materia Prima,

Prondstico  semielaborados, insumos,
producto terminado
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En base a las existencias de materia prima, semielaborados, insumos y
producto terminado; y también tomando como referencia la capacidad
productiva de las diferentes secciones de la fabrica, el sistema MRP entrega
como salida 6rdenes de compra (¢qué?, ¢cudndo? y ¢cuanto? Comprar) y

ordenes de trabajo (¢,qué?, ¢cuando? y ¢cuanto? Producir).

3.6.13 Tecnologia de Grupos

Consiste en utilizar adecuadamente la informacidén contenida en la base de
datos técnicos de la empresa, de manera de no duplicar el disefio de
componentes o partes que ya existen en modelos previos, 0 que solo deben
modificarse ligeramente para servir en los nuevos modelos de productos

ideados por la empresa.

Se ha encontrado que, en promedio, para nuevos diseflos de la industria
automotriz hasta el 70% de partes requeridas en nuevos modelos ya existen, el
25% son partes existentes que deben modificarse, y solo el 5% son realmente
partes nuevas totalmente. El objetivo es disefiar y construir cosas nuevas con

componentes ya existentes.

Tecnologia de Grupos en la Industria
Automotriz

O Partes existentes

5%

| Partes existentes
modificadas

O Partes nuevas




3.6.14 Trabajo en Equipo

El trabajo en equipo consiste en un grupo de personas que trabajan con un
objetivo de grupo especifico. Dentro de éste, las personas pueden tener roles
definidos o un intercambio de roles. Un ejemplo de esto es el Grupo de Trabajo
en dénde se consideran las necesidades del individuo como son Estima,
confianza, identidad, contribucion; asi como la necesidad del grupo que

consiste en: competencia, cohesion, uniformidad y diferenciacion. En el interior

del grupo existe una membresia y también existe un agrupamiento.

A continuacion se presentan algunos esquemas que pretenden representar

graficamente el ejemplo de Grupos de Trabajo.

Area de circunscripoion del trabajo

Area de circunscripeidn de la calidad

Area de circunscripeidn del resultado

Area de circunscripcion de larelacion

R LA D
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3.6.15 Manufactura Integrada por Computador — CIM

La Manufactura Integrada por Computador consiste en adaptar sistemas
computacionales a todas las areas de la empresa incluida la produccién, al
decir integrada se refiere a que cubre todas las areas de la empresa y la
informacion de todos los departamentos debe ser manejada de manera que
todos posean la informacién basica para desarrollar sus operaciones. De esta
forma se busca obtener informacion en tiempo real, trabajar de manera

coordinada, tener control por computadora, y trabajar de manera integral.

A continuacion se presenta un esquema funcional de un sistema CIM.

Esquema funcional de un Sistema de Manufactura Integrada por

Computadora
CIM
CAD/CAM _ - PP&C
Disefic v Manufactwra Asistido por Planeactén v Control de Produccion
Computadora (Actividad Organizacional del CIMV)
CAD Planeacion de recursos
Disefio Asistido de manufactura
por Computadora
CAQ Flanzacion de requerimisnios
Control de materialas
CAP da Calidad
Planeacion de procesos N _:_;d: B
Asistida por S Plansacion de Lotes ¥ Tiempos
Computadora por
Cemputadora
CAM Liberacion de érdenss
Manufactura Asistida
por Computadora
{Inchryve ensamblade) Control de mamfactura

Fus=ts - Faenbald, 12083
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Capitulo IlI

4. Revision histérica de la produccion en el Ecuado r

Las relaciones de la produccién en el Ecuador no han escapado de la l6gica
internacional, sin embargo, han adoptado formas particulares.

La produccion andina caracterizada por un fuerte conocimiento de la
naturaleza, el manejo en particular de la agricultura ha determinado una
caracteristica fundamental que hasta hoy se mantienen. Las relaciones
comunitarias, a pesar del transcurso de siglos, no han desaparecido
totalmente: se mantienen relaciones de cooperacién en las comunidades,
aunque no han podido escapar a un proceso de diferenciacion interna o

regional.

Estos procesos considerados precapitalistas utilizaban herramientas sencillas,
adaptadas a sus necesidades y realizadas por ellos.

Si bien existia una divisién del trabajo, los criterios en los cuales se basaba
eran los de edad, sexo y fuerza fisica.

Los trabajos se realizaban entre familias y miembros de la comunidad y la

jerarquia se basaba en la experiencia, conocimientos, etc.

En este proceso de trabajo, se tenia un cierto control sobre las jornadas de
trabajo, la utilizacién de la fuerza de trabajo, la carga de trabajo, el uso de la

herramienta.

En esta época se sefialan indicios de esclavitud debido la dificultad de obtener
excedentes, necesitando incrementar la fuerza de trabajo; pero esta no fue la

Unica forma de generarlos.
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La division social del trabajo se da en el periodo de transicion de esta
economia de autosuficiencia y trueque hacia la economia mercantil®*.

Sin embargo estos procesos precapitalistas han tenido cabida también durante
el desarrollo del capitalismo, en la medida en que este régimen salarial no ha
sido capaz de asimilar y no ha tenido posibilidad de ampliarse y de absorber
todas esas formas agricolas que aun persisten lo que no solamente tiene
implicancia desde el punto de vista historico y cultural que tiene un fuerte peso
en este grupo que se considera que constituyen 20 a 30% de la poblacion del
pais, aunque el mantenimiento de sus formas ancestrales se da en un grupo
mucho mas reducido, sino que también tiene profundas implicancias tanto en la
forma de producir como en la capacidad de relacionarse con el mercado y

también en la forma de utilizacion de su fuerza de trabajo.

En ese sentido, mientras hay sectores que han establecido una relacion muy
estrecha con el mercado, hay otras que combinan esas relaciones con una
produccién propia que les sirve para el consumo aunque se debe sefalar que
las formas de autosubsistencia practicamente estan reducidas a sectores muy

aislados como los que existen en la Amazonia.

En la Sierra, Norte y Centro del Ecuador el sector agricola establece ciertos
tipos de relaciones, practicamente mantienen diversas formas productivas y de
vinculacién con el mercado como son las comunitarias y las cooperativas asi
como con el sector financiero mediante cooperativas de ahorro y crédito, y
poco a poco deben ir modificando las relaciones entre sus miembros
haciéndolas de formas que ya no se limiten solamente al trueque sino que

también adoptan formas econdémicas y formas salariales o casi salariales.

ZL NEFFA, Julio César, “EL PROCESO DE TRABAJO Y LA ECONOMIA DEL TIEMPO,
Contribucion al analisis critico de K. Marx, F.W. Taylor y H. Ford.”, Editorial Humanitas.
Argentina, 1989
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4.1 El Artesanado

La produccion artesanal ha constituido una parte fundamental de la economia
del Ecuador, sin embargo, en los resultados del Producto Interno Bruto
realizado por el Banco Central del Ecuador, no es posible obtener un
porcentaje de participacion del sector artesanal debido a que: la clasificacion
gue utilizan por rama de actividad en la cual segun el Banco Central del
Ecuador el sector artesanal podria estar incluido en la pesca, o manufactura,
pero no es posible obtener un dato preciso; y, también se utiliza de acuerdo a
la Clasificacion Industrial Internacional Uniforme CIIU, en la cual se considera
gue esta incluido en diversas actividades pero que tampoco existe un
porcentaje o cifra precisa de su participacion. Sin embargo, se considera que
existen alrededor de 400.000 artesanos en el Ecuador dedicados a las mas
diversas actividades, en el afio 2004 en la Revista Ecuador Debate No0.68 se
publica que la estructura de la PEA joven (considerada de 15 a 29 afos) por
grupo de ocupacion nos sefiala que la mayoria de joévenes se encuentra
vinculada entre otras cosas a la artesania e industria textil en un 11.7%. y por
poner un ejemplo, en 1991, en la provincia de Tungurahua el 30,8% de la PEA
eran trabajadores a domicilio en la artesania, los cuéles eran mucho mas

importantes que los de cuenta propia (25%).%

Actividades que se realizan con éxito y tienen cabida dentro del mercado, tal
es asi se puede mencionar también al sector de la madera, de la orfebreria, y
el surgimiento de otros que recuperando tradiciones histérica, como por
ejemplos la ceramica, mantienen cierta vigencia aunque se corresponden mas
con una oferta para el turismo y para el exterior que para el consumo
doméstico. A diferencia de lo que ocurre con la agricultura tradicional donde no
hay una gran posibilidad de acceder al mercado exterior, mas bien se dedican

a la produccion para el mercado interno o para el autoabastecimiento.

22 Martinez,L. ‘Actividades rurales no agricolas en el Ecuaddf.ACSO, Ecuador, 1991.
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4.2 La manufactura

La manufactura en el Ecuador se fue instalando progresivamente a inicio del
Siglo XX. Eloy Alfaro a comienzos del Siglo XX, fue uno de los primeros
promotores de esfuerzos tendientes a lograr una industria nacional, esfuerzos
gue recién cuajaron a mediados de los 70 con La Ley de Fomento Industrial,
gue apoyada en la existencia de recursos del petroleo, favorecio la estrategia
de Sustitucion de Importaciones. Esta estrategia de Sustitucion de
Importaciones incorporé tecnologia que si bien era atrasada en relacion a
paises desarrollados, para el Ecuador significd el surgimiento de un sector
industrial particularmente en Quito, Guayaquil y Cuenca, aungque tuvo también
ciertas derivaciones en Tungurahua y Chimborazo. La Sustitucién de
Importaciones se basaba en una fuerte proteccion a la produccién local
generando las importaciones y exonerando tributariamente y con créditos

baratos la produccion local.

El sector industrial ecuatoriano adquirid importancia también en su capacidad
de generar empleo y de crear nuevas dinamicas en cuanto al Ecuador, el
aporte al PIB del sector Industrial Manufacturero excluyendo la refinacion de
petroleo es aproximadamente de 9,4% en el 2007 segun datos del Banco
Central del Ecuador y segun el Censo del 2001 realizado por el INEC un 16,9%
de la poblacion econémicamente activa de 5 afios y mas de edad se encuentra

en el sector secundario de la economia. Anexo No. 5

A partir del 90 la apertura de mercados puso en crisis a este sistema para el
cual el sector industrial ecuatoriano no estuvo previamente preparado lo cual
condujo a diferentes tipos de consecuencias. La consecuencia mas nociva fue
la desaparicion de muchas empresas, la otra fue la reduccién de las empresas
a tratar de mantener ciertos nichos de mercado interno, mientras que un grupo
de empresas, importante numéricamente para el Ecuador, aceptd el desafio y
se propuso un camino tendiente a insertarse en el mercado mundial y aceptar

las nuevas condiciones del mercado y de la produccion.
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Capitulo IV

5. La situacion actual en Ecuador

5.1 La situacién actual del Ecuador en el mercado m  undial globalizado

Como deciamos anteriormente, el mercado mundial globalizado puso en crisis
a la estrategia de sustitucion de importaciones y obligb a adecuarse a un
modelo diferente que no sdélo pensara en el modelo interno. Esto se dio, por
ejemplo, en el sector de la agricultura con todo el apoyo que recibié dicha rama
de actividad para el desarrollo de los Cultivos No Tradicionales de Exportacion,
lo que sin embargo no se dio de la misma manera en el sector industrial. En el
sector industrial fue el esfuerzo de los propios propietarios o la adopcién de
ciertos mecanismos de Joint Venture, de asociacion internacional, o la
vinculacién directa con transnacionales lo que hizo que la manufactura tendiera

a mantenerse, a sobrevivir, y en algunos casos, a crecer.

A continuacién, presentamos algunos casos de empresas de las ramas
agroindustrial, automotriz, metalmecanica, textil y de servicios, que pueden dar
una ideas de la manera en que algunas empresas ecuatorianas han
reaccionado ante los modernos retos de la globalizacion, cémo ha utilizado los
recursos humanos y técnicos de que dispone, y qué caracteristicas han

presentado en relacion a dicha utilizacion.
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A continuacion se presentan los Estudios de Caso.
5.2.1 EMPRESA METALMECANICA DE AUTOPARTES

Empresa Nacional/Internacional y

Afo de Fundacion:

Ecuatoriana, Nace en 1972

Tipo de Producto:

Piezas metdlicas estampadas para la

industria metalmecéanica

Tipo de Proceso:

Intermitente

Areas de la Empresa:

- Area administrativa-capacitacion.

- Area de produccion subdivida en:
Disefio, produccion, maquinas y
herramientas, armado de conjuntos,

ingenieria y calidad integradas.

Numero de Trabajadores:

f

Hombres: 165 en Planta

Mujeres: 6 en Administrativo

Materia Prima:

Chapa metdlica y componentes

metalicos. Todo Importado.

Certificaciones:

TS16949

Mercado:

Nacional: Transnacional de Autos
Internacional: USA'y Venezuela

Competencia:

En lo que se refiere a Autoindustrias
es la tnica a Nivel Nacional.
Externamente  principalmente  dos

empresas en Colombia.

Planificacion Estratégica/

Perspectiva de la Empresa:

Cumplir con los 4 objetivos
estratégicos:

1) Incrementar la Utilidad

2) Mejoramiento de la Calidad

3) Diversificacion, no quieren ser

solo proveedores de autopartes.
4)Aumentar la satisfaccion de los
empleados y estan todos en su

trabajo alineados a estos objetivos.




ORGANIGRAMA EMPRESA METALMECANICA DE AUTOPARTES

| Gerente General |

Gerencia
Ingeneria

Jefe Maquinas
y Herramientas

Obreros

Jefe de Disefio

Gerencia
Produccién

Jefe de Planta

Disefiadores
dibujantes

Jefes de
Grupos
Son 10 Grupos
conl12013
obreros

Gerencia
Administrativa

Jefe de
Personal

Gerencia
Financiera
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|
Jefe de
Senicios
generales

Jefe de
Costos

Asistente




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

CORTE LAMINA

A

RECORTE RECTANGULO

TRAZADO

A

RECORTE TRAZADO

A

TROQUELA

R AGUJEROS

A

EMBUTIDOS/ESTAMPADO

A

SOLDAR

TUERCAS

A

ARMAR SUBCONJUNTOS

A

ARMAR C

ONJUNTOS

Fuente: Empresa De Autopartes

Elaboracion: Albuja C., Gonzalo y Freire M., Rocio.
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Empresa Metalmecanica

de Autopartes

Matriceria
Maquinas y
Diserfio Herramientas
Uso de Centro de Armado Armado
Softwares Mecanizado Corte Trazado Troquelado |Embutido |Suelda | Subconjunto |Conjuntos
Informatizada Manual
Adaptativa Automatico | Semiautoméatico | Semiautomético Maual Manual |Manual Manual Manual

Fuente y Elaboracion:

Natalia Harari
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5.2.2 EMPRESA DE SACOS Y TELAS DE POLIPROPILENO

Empresa Nacional/Internacional y

Afo de Fundacion:

Es una empresa ecuatoriana con
capital extranjero que nace el 1 de
Junio de 2004.

Tipo de Producto:

Telas y sacos de polipropileno

Tipo de Proceso:

Intermitente

Areas de la Empresa:

- Extrusion

- Telaresy

- Acabados(corte, impresion y
empaque)

- Area administrativa.

Numero de Trabajadores:

Hombres: 257
Mujeres: 43. Las mujeres no trabajan

en Bodega, ni extrusion.

Materia Prima:

Polipropileno y masterbach para
pintar a las telas.

Importado de Chile, Colombia y Medio
Oriente.

Certificaciones:

ISO 9001-2000

Mercado:

Nacional: Gran mayoria de provincias

Internacional: Chile, Colombia y USA

Competencia:

Localmente existe competencia pero
con menor capacidad. Externamente
existe empresas con mayor
capacidad, los principales son Chile y

México.

Planificacion Estratégica/

Perspectiva de la Empresa:

- Innovar

- Aumentar la Capacidad de la Planta
- Cambiar la Maquinaria

- Lo econ6émico va de la mano con la

innovacion.




ORGANIGRAMA EMPRESA DE SACOS Y TELAS DE POLIPROPILE NO

Asesor en seguridad,

Junta de accionistas
Presidente ejecutivo
1

Gerente general
2

saludy medio ambiente
93

Asesor gerencia general

Director de calidad
6

21

Asistente de calidad
61

83

Gerente de produccion
3

Asist. Planificacion y
control de produccion
31

Asistente de grafico

32

Asistente de produccion
33

Jefe de extrusion
1

Supenisor de extrusion)
11

Operador de extrusion
112

Operador de laminacion
13

Operador de molino
114

Auxilar de laminacion
107

Ayudante de extrusion 1
115

Jefe de tejeduria
2

Supenisor de tejedurial
121

Jefe de acabados
3

#

Colorista
131

[

Tejedor
122

1= |

133

Impresor ‘

Operador de conformado
135

Supenisor de acabados
132

Abastecedor
123

Ayudante de

134

Empacador
137

Operador taller de confecion
139

Jefe de bodegas

u

Ayud. bod. de repuestos
141

Eléctrico de planta.

impresor

Auxiliar de conformado
136

Ayudante de empaque
138

Ayudante de bod. MP y
PT

Gerente comercial
4

5

Tesorero Jefe de contabilidad/contador

Asistente de ventas y Asistente de ventas y
logistica facturacion
41 42

51

general
52

Vendedor free lance
43

Jefe comercio exterior

7

‘ Jefe de sistemas
8

Jefe de RRHH
9 10

Jefe de compras ‘

151
Ayudante eléctrico Ayudante mecénico
152 154 Il

Estibador
145

Asistente RRHH
91




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

INGRESO MATERIA PRIMA

'

EXTRUSION

!

HILATURA

v

TEJEDURIA

v

ACABADO
Corte, Impresion, Empaque,
costura de maniguetas

v

DISTRIBUCION
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Sacos

Empresa de Sacosy
Telas de Polipropileno

Impresién Maniguetas
Cadena de Maquinas de
Extrusora Hilatura Tejeduria Transporte Coser
Semiautomatico
Automatico
Semiatomatico | Semiautomatico | Semiautomatico Mecanizada Manual

Fuente y Elaboracion:

Natalia Harari
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5.2.3 EMPRESA DE CONSERVAS DE FRUTAS Y HORTALIZAS

Empresa Nacional/Internacional y
Afo de Fundacion:

Empresa Ecuatoriana que nace en 1981.

Tipo de Producto:

Conservas de Frutas, Hortalizas y
Mermeladas.

Tipo de Proceso:

Intermitente

Areas de la Empresa:

La Empresa se encuentra dividida en:

- Linea de concentrados

- Linea de conservas que puede ser en
hojalata y vidrio

- Linea de envasados

- Productos Importados

- Area administrativa.

Numero de Trabajadores:

b

dombres: 40. Tareas pesadas, pelado de
palmito, recepcioén, despacho, autoclave,
sellado.
Mujeres: 210

Materia Prima:

Frutas, Hortalizas, envases. Todo Nacional.

Certificaciones: - Buenas Practicas de Manufactura-HACCP.
- KOSER
- FDA

Mercado: Localmente a nivel nacional.

Externamente se exporta a 9 paises: Espafia,
Francia, Italia, Canada, EEUU, Venezuela,
Colombia, Chile y Argentina

Competencia:

A nivel nacional poseen competidores para
cada producto. Internacionalmente compiten
con las Empresas Nacionales, debido a que el
Ecuador es el primer exportador de palmito y

es lo que mas exportan.

Planificacion Estratégica/
Perspectiva de la Empresa:

Los objetivos estratégicos de la empresa es en
5 afos vender el doble con una rentabilidad
minima del 10% y en 10 afios el doble de eso.
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ORGANIGRAMA EMPRESA DE CONSERVA DE FRUTAS Y HORTALI ZAS

JUNTA DE ACCIONISTAS

DIRECTORIO
GERENTE
I
| |
GERENCIA DE GERENCIA GERENCIA RRHH GERENCIA
VENTAS FINANCIERA PRODUCCION
I
ASISTENTES | |
|
VENDEDORES JEFE DE JEFE
PRODUCCION PLANIFICACION

2 ASISTENTES DE PRODUCCION
UNO PARA CADA TURNO

JEFES DE GRUPOS

OBREROS




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

LAVADO - CLASIFICACION

v

PELADO-CORTADO

v

PICADO-PULPEADO

'

MEZCLA

v

COCINADO

v

v

SELLADO

v

ESTERILIZADO O
PASTEURIZADO

v

ENFRIADO

v

ETIQUETADO Y
CODIFICADO

v

ALMACENADO

ENVASADO <+
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CARACTERISTICAS DE MECANISMOS POR AREAS. EMPRESA DE CONSERVAS DE FRUTAS Y HORTALIZAS.
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g ) Envasado

(T Latas-Vidrio

c 8 Cocinado Cadena de Llenado Sellado Pesado Etiquetado

8 jC:J Pesado |Lavado | Cortado Cocinas- Transporte Cadenade | Cadenade Cadena de Cadena de

o Balanzas | Tolvas | Cuchillos | Marmitas |Tunel de Vapor | Transporte Transporte  Autoclave Transporte Transporte

S g

05

E L

oS Manual Manual

Manual Manual Mecanizado/ Manual Semiatomatico

Manual Manual Manual Manual Mecanizado | Mecanizada | Automatizado | Automético | Mecanizado Mecanizado
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5.2.4 EMPRESA DE ENVASADO DE GLP

Empresa Nacional/Internacional y

Afo de Fundacion:

Transnacional, que se establece en el Ecuador en
el aflo de 1956. Desde 1992 inicia sus actividades
con el nombre con el que se mantiene hasta la
actualidad dando cumplimiento a los que dispone
el Reglamento de Uso y manejo de GLP, emitido
mediante el Decreto N0.3989 del Ministerio de
Energia y Minas: previa autorizacion de la
Direccion  Nacional de Hidrocarburos, vy
posteriormente con lo establecido en Reglamento
Ambiental para Operaciones Hidrocarburiferas en

el Ecuador (RAOH).

Tipo de Producto:

Envasado y Comercializado de GLP (Gas Licuado
de Petrdleo), tanto de uso doméstico(15Kg), como
de tanques moviles(45Kg) y estacionarios.

Tipo de Proceso:

Intermitente

Areas de la Empresa:

- Area de envasado

- Mantenimiento de cilindros

- Taller de mantenimiento automotriz
- Isla de carga y descarga

- Area administrativa.

Numero de Trabajadores:

b

Hombres: 157

Mujeres: 2

Materia Prima:

El Estado provee a través de Petroecuador el
GLP. Como parte del Grupo que integra la
Empresa, se encuentran: una empresa que
fabrica los cilindros para envasado de GLP de
15Kg de uso doméstico y otra empresa que
realiza las valvulas y los sellos para los tanques;
las cudles se presentan mas adelante, y que
proveen a la envasadora.

Certificaciones:

No posee.

Mercado:

Interno

Competencia:

Existen tres envasadoras mas en el Pais.

Planificacion Estratégica/

Perspectiva de la Empresa:

Reducir costos internos, las perspectivas

dependen de las politicas de Estado respecto a la
comercializacion de GLP.




ORGANIGRAMA EMPRESA DE ENVASADO DE GLP (Gas Licuado de Petrdleo)

Auditoria Interna

Gerente General
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COSAM

Gerente RRHH

Gerente Técnico

Gerente Comercial

Aprousionamiento

Responsable de Planta

Responsable de Turno

Supenvisores

l

[

|

Trabajadores de Envasado

Mantenimiento de Cilindros

Mantenimiento Automotriz

Mantenimiento General




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

AUTOTANQUE

A 4

TANQUE DE
ALMACENAMIENTO

'

BOMBAS Y
COMPRESORES

'

CARRUSEL DE
ENVASADO

v

PRUEBA DE FUGAS

!

DISTRIBUCION
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CARACTERISTICAS DE MECANISMOS POR AREAS. EMPRESA DE ENVASADO DE GLP (Gas Licuado de Petrdleo).

Empresa Envasado de GLP

93

de Cilindros

Manual

Autotanque Carrusel de
(Camion) Tanques de Bombas y Envasado Prueba de
Alimentador | Almacenamiento Compresores (Bandas) Fugas
Envasado Automatizada
de GLP Manual Semiautomatico | Semiautomatico Mecanizada Automatizada
Pintura
Fondo Marcado
Soldadura de y Esmalte y
Retiro de Asas Asas Prueba Cadena de Colocacion Control Prueba de
Inertizacion y Bases y Bases Hidrostatica Marcado transporte de Valvula de Tara | Estanqueidad
Mantenimiento Semiautomatico Manual Semiautomatico
de Tanques Manual Manual Manual Semiautomatico Mecanizada Mecanizada| Mecanizada Manual Manual
Prensa
Destruccién Hidraulica
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5.2.5 EMPRESA FABRICANTE DE CILINDROS PARA ENVASADO DE
GLP (Gas Licuado de Petroleo)

Empresa Nacional/Internacional y
Afo de Fundacion:

Empresa Ecuatoriana que nace de la necesidad
de la Empresa Matriz de contar con sus propios
cilindros de GLP para uso domésticos en el afio
de 1962.

Tipo de Producto:

Cilindros de acero para envasado de GLP con
capacidades 5,10,15 y 45Kg con altas
prestaciones de seguridad.

Tipo de Proceso:

Intermitente

Areas de la Empresa:

Area de Corte de Discos

Area de Conformado

Area de Soldadura

Area de tratamiento Térmico

Area de Pruebas y acabados.

- Area administrativa.

Numero de Trabajadores:

f

Hombres: 52

Mujeres: 2

Materia Prima:

- El acero que se compra en Brasil porque es
mas barato.

- La Granalla, importada de Brasil

- Las asas, las bases y la pintura, que son
Nacionales.

Certificaciones:

No posee.

Mercado:

Interno, poseen un unico cliente que es la

empresa que envasa el GLP parte del Grupo.

Competencia:

Poseen dos competidores.

Planificacion Estratégica/
Perspectiva de la Empresa:

Mantener la planta para seguir siendo
autoproveedores, y tratar de hacer sus asas y sus
bases que es actualmente el Unico insumo que no
fabrica la empresa, y con lo cual produciria todos

Sus componentes.




ORGANIGRAMA EMPRESA DE FABRICACION DE CILINDROS PAR A ENVASADO DE GLP

Responsable de Planta

Responsable de Control
de Calidad
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Secretaria

Contador

Supenisor de
Produccion

Mantenimiento

Trabajadores




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

| RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

| CORTE DEL MATERIAL

| PREPARACION DEL MATERIAL

| ESTAMPADO

EMBUTICION DEL CASQUETE
SUPERIOR

v

EMBUTICION DEL CASQUETE
INFERIOR

!

REFILADO Y REBORDEADO

DESENGRASADO CON
PERCLOROETILENO

| SOLDADURA DE PORTA VALVULAS

v

| SOLDADURA DE ASA

v

| SOLDADURA DE BASE

!

| ENSAMBLE DE CASQUETES

!

SOLDADURA CIRCUNFERENCIAL
PRINCIPAL

v

REVISION DEL CORDON PRINCIPAL Y
PESAJE

v

| MARCADO DE LA TARA

v

| TRATAMIENTO TERMICO

| PRUEBA HIDROSTATICA

¥

| GRANALLADO

v

| PINTURA

4

| PRUEBA DE ESTANQUIDAD

| DESPACHO
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Empresa de Cilindros de GLP

Granalladora
Corte prensa- Camara de
troqueladora y Tratamiento Granallado Colocacionde |  Prueba de
matriceria Preparacién | Estampado Corte de Térmico Prueba con Esquirlas Vawula Estanquidad
adecuada de Matriz de Embutidora Rebabas Marcado |  Homo Tipo Hidrostatica de Camarade | Ajustadora | Presurizacion
al diametro a Material | Estampado Hidraulica Refilado- | Desengrasadora Soldadura de Tanel Aguaa Acero Pintura Neumatica con aire,
Fabricacion cortar Medidor de | cadena de Cadenade | Rebordeado Cadena de MIG y Tara | con Cadena de Presion Cadenade | Cadenade | Cadenade |introduccionen | Serigrafia
de (628 mm) Espesores | transporte transporte Cortadora Transporte SAW Martillo Tranporte Presurizacion Transporte | Transporte | Transporte | aguajabonosa Brocha
Cilindros | Semiautomatico Manual | Semiautomético Semiautomatico Manual Semiautomético Semiautomético | Manual | Semiautomatica| Semiautomatica [ Manual
Mecanizada Manual | Mecanizada] Mecanizada Manual Mecanizada | Semiautomética [ Manual [ Mecanizada | Semiautomético | Mecanizada | Mecanizada| Mecanizada Manual Mecanizada
Rosca Interior
Fabricacion NPT Calibracion y
de Porta | Torno Revolver | Regulacion
Valvulas | Semiautomético |  Manual
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5.2.6 EMPRESA DE VALVULAS Y SELLOS PARA TANQUES DE GLP

Empresa Nacional/Internacional y
Afo de Fundacion:

Empresa Ecuatoriana que nace en el afo de
1977 por la necesidad de fabricar las valvulas, y
sellos para el Grupo de envasado de GLP.

Tipo de Producto:

- Valvula para cilindros de GLP domeésticos de
15Kg.

- Sellos para tanques de 15Kg.

- Utensillos

Tipo de Proceso:

Intermitente

Areas de la Empresa:

Basicamente son:

- El 4rea 1 conformada por: bodega, tornos,
granalladora, troqueladora, horno y forja.

- El 4rea 2 consiste en: ensamblaje, molino,

area de montaje y pruebas

- El &rea de bodega permite el almacenamiento

tanto de la materia prima como del producto

terminado.

- Area administrativa.

Numero de Trabajadores:

b

dombres: 22
Mujeres: 20

Materia Prima:

- Bronce para maquinado de diametro 9mm.
- Laton de forja de diametro 23mm.

- Polietileno de baja densidad.

- Poliestireno Cristal.

Certificaciones:

1ISO9001

Mercado:

Actualmente Unicamente Interno para el Grupo.

Competencia:

Solo a nivel internacional.

Planificacion Estratégica/
Perspectiva de la Empresa:

Nuevamente exportar a Italia las valvulas.

Producir otro tipo de productos de plastico.
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ORGANIGRAMA EMPRESA DE FABRICACION DE VALVULAS Y SE LLOS PARA TANQUES DE GLP

Gerente General

Responsable Técnico Operativo
TEOP

Responsable de Planta
(Representante Gerencia)

Responsable de
Aprovisionamiento

RP APRO
Asistente
A(Auditor Jefe)
Bodeguero Supenisor Supernvisor Supenvisor
BD Produccion Mantenimiento Maquinado
SP SM SQ

OPERARIOS

Responsable de Recursos
Humanos
RH
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Fabricacion de Valvulas

CORTE DE MATERIAL
(Barras de Bronce)

Fabricacion de Sellos y
Utensillos

v

INGRESO DE MATERIAL
POR TOLVAS A
INYECTORA

HORNO

v

TROQUELADO

CALIBRACION DE
TEMPERATURA

v

GRANALLADO

'

!

COLOCACION DE
MOLDES

MAQUINADO

'

ENSAMBLAJE

CALIBRACION DE
REFRIGERACION POR
MEDIO DE AGUA

CORTE DE MATERIAL
PARA PISTONES

REUTILIZADA

ENSAMBLAJE DE
PISTONES

v

ELABORACION DE
TUBETOS

v

ENSAMBLAJE DE
VALVULAS

v

ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION
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CARACTERISTICAS DE MECANISMOS POR AREAS. EMPRESA DE VALVULAS Y SELLOS PARA CILINDROS DE GLP

Empresa de Valvulas y
sellos para Cilindros

de GLP

Parte Exterior

Parte Interior

Maquina
automa-
Corte tica de
Fabricacion Torno maquinas Maquinas- Armado Molino de
de Valvulas Revolver Horno-Forjado Granallado herramientas | Herramientas Inyectores Calibracion | Desperdicios
Semiautomatico | Semiautomatico | Semiautomatico| Automatico | Semiautomatico | Semiautomatico Manual Semiautomatico
Fabricacion Inyectora
de
Sellos Semiautomatica




5.2.7 FLORICOLA

102

Empresa Nacional/Internacional y

Afo de Fundacion:

Nace en 1988, con la idea de una familia
extranjera que vio potencial en nuestro pais
para el cultivo de flores de calidad para

exportarlas al mercado mundial.

Tipo de Producto:

Bonches de Rosas

Tipo de Proceso:

Intermitente

Areas de la Empresa:

- La empresa tiene un area de 25 hectéreas.

- Los Bloques ocupan 15 hectareas, que
forman Cultivo.

- Post-cosecha.

- Bodega

- Area Administrativa

Numero de Trabajadores:

b

dombres: 60
Mujeres: 90

Materia Prima:

Ingertos de Plantas que en la actualidad se
pueden conseguir en el pais.

Certificaciones: - 1SO9000
- FLP-Flower Label Programme
- Flor del Ecuador
Mercado: Mayormente Internacional, con un 80% de

Exportacién a USA y un 20% a Europa.
A nivel nacional, también se vende la flor pero

muy poco.

Competencia:

Existen alrededor de 300 Empresas Floricolas

en el Pais.

Planificacion Estratégica/

Perspectiva de la Empresa:

- Permanecer en el mercado, tener
durabilidad en el tiempo unos 15 o 20 afios
mas.

- Generar Ganancias

- Abrir nuevos mercados donde ubicar la flor.




ORGANIGRAMA EMPRESA FLORICOLA

Gerente General

Gerente Financiero

Gerente Ventas

Contabilidad

Compras

G. Produccioén

Vendedores
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Bodega

RRHH

Ing. Cultivo

Supenisor Cultivo

Supenisor PC

Supenisor Fumigacion

Trabajadores




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

PREPARACION DE
SUELO

¥

COMPRA DE
PLANTAS

v

CONTRCL
FITOSANITARIO
AULTIVO-CORITE DE
FLOR

v

TRANSPORTE A
POST-COSECHA

v _
QUARTOS FRIOS
v

POST-COSECHA
CLASIFICACION-BONCHEO

v

DISTRIBUCION
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CARACTERISTICAS DE MECANISMOS POR AREAS. EMPRESA FLORICOLA

Floricola

ROSAS

Cultivo
Corte de la Flor (Tijera)
Invernaderos (1 Inteligente)

Post-cosecha

Goteo Computarizado Cadena de
Fumigacion-Dosificacion Transporte Mantenimiento
Manual
Automatizada Manual
Informatizada Mecanizada Manual
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Con la finalidad de estimar semicuantitativamente el desarrollo de cada
empresa estudiada se procedi6 a calificar cada caracteristica de cada empresa
y adjudicarle un valor aproximado a partir de lo mas atrasado a lo mas

avanzado.

Presentamos a continuacion los datos de este ejercicio con la advertencia de
gue no representan resultados reales econdmicos ni operativos ya que ha sido
imposible obtener esta informacién por parte de las empresas y debido a que el

objetivo de este estudio no lo contempla como su eje. Cuadro No. 1
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De acuerdo a las caracteristicas estudiadas podemos decir de cada empresa,

lo siguiente:

Metalmecanica de Autopartes

Su enlace con la Empresa Transnacional (ETN) le obliga a crecer bajo los
parametros de la ETN o a desaparecer si no los sigue. Esto condiciona la
inversién, su desarrollo tecnoldgico y las politicas de calidad. No obstante, este
“jaléon” de las ETN no es suficiente para garantizar una ldgica integral de la

organizacion del trabajo.

Por un lado, mantiene formas Tayloristas y, por otro, “salta” en busca de formas
de produccibn modernas. Ese “salto” hace que queden vacios en la
organizacion del trabajo que son llenados con la cooperacion de los
trabajadores, con tiempos muertos, o cuellos de botella, que no impiden el
Justo A Tiempo ni la Calidad, pero si afectan la productividad, es decir, la

eficiencia.

Esta es una empresa modernizada de manera integral pero todavia incompleta.

Empresa de Sacos y Telas de Polipropileno

Esta empresa se fundamenta en un sistema rigido, que a pesar de su

tendencia a la innovacion no tiene mayores margenes para diversificarse.

Es asi que su perspectiva de crecer se basa en aumentar los ritmos de trabajo
en turno de por si prolongados (12 horas).

Es fuertemente Taylorista, y también mide tiempos y movimientos

fundamentandose en ello para lograr sus objetivos productivos.

A su vez para lograr mantener la produccién debe acudir a los trabajadores y
darles ciertos beneficios de salud, economicos, etc., para que resistan la
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elevada intensificacion del trabajo. Recae sobre los trabajadores todo el peso
del esfuerzo y esa es una condiciéon vulnerable y una debilidad a largo plazo.

Empresa de Conserva de Frutas y Hortalizas

Un proceso que deberia ser tipicamente Taylorista, sin embargo, se combina
con otras formas productivas tendientes a la modernizacion porque es frenada
desde atras por la dificultad de contar con insumos de manera estable (los
proveedores no son calificados y no garantizan cuotas y precios fijos por largos
periodos). Por otro lado, la necesidad de atender mercados diferentes
nacionales e internacionales juntos a la exigencia de calidad, obliga a la
empresa a generar formas flexibles pero integradas al conjunto para lograr sus
objetivos. Hay eslabones Fordistas en el proceso productivo y trabajos de

grupo ocasionales.

Empresa de Envasado de GLP.

Por tratarse de una empresa de provision del insumo Gas (que no lo produce,
solo lo envasa) tiene una estructura rigida, tradicional, basada en sistemas
semiautomatizados, sin innovaciones importantes. Esto hace que el trabajo sea

repetitivo y que adopte formas Tayloristas con algunos segmentos Fordistas.

Por este motivo, hay limites para su modernizacién y mas bien reproduce una
l6gica de mercado interno (poco énfasis en la calidad) y fuertes lazos de
integracion con los proveedores de cilindros y valvulas que pertenecen al
mismo grupo. En este caso, el mercado interno es un marco condicionante (en

precio y calidad) para su modernizacion.

El hecho de pertenecer a una ETN no es suficiente para proyectarla a crecer y
modernizarse y mas bien la ata a la realidad local. Por eso su perspectiva es
sobretodo de mantenerse e incluso ha debido ceder espacios (repartirse el

mercado) con la competencia local.
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Empresa de Cilindros de GLP

Esta es una tipica empresa del periodo de sustitucién de importaciones, casi
impermeable a los cambios tecnoldgicos, sin alternativas inmediatas de

inversion y reproduciendo relaciones obrero-patronales de la década del 70.

No obstante, no es esto lo que frena la innovacion sino al politica empresarial
gue no muestra interés en generar una nueva propuesta, en parte por la
politica de subsidios del Estado que completa el cuadro setentista de este tipo
de produccién.

Empresa de Valvulas y Sellos para tanques de GLP

Esta empresa, si bien estd articulada al grupo de envasado de gas y
produccién de cilindros, escapa parcialmente al esquema mencionado
anteriormente ya que puede agregar valor a su producto en la medida en la que
controla totalmente el mercado local y puede incluso proyectarse al mercado

internacional.

Su estructura y organizacion del trabajo difieren de las anteriores porque el
nivel tecnoldgico desborda el medio industrial ecuatoriano e impide la
competencia con lo cual se garantiza, mediante un esquema Taylorista un nivel
de productividad basado en la tecnologia y parcialmente también en el trabajo
manual. A la vez que logra flexibilizar una de sus lineas con la que realiza otro

tipo de producto diverso al de su linea principal.

Empresa Floricola

Esta empresa, por sus caracteristicas agroindustriales debe combinar todas las
estrategias productivas: produccion manual en cultivo, mecanizada vy
semiautomatizada en post-cosecha y grupos de trabajo en mantenimiento y
fumigacion. El producto generado, la flor destinada a la exportacion, hace que
el trabajo de cultivo tienda al taylorismo mientras que la organizacion de los
bonches y su envio a cuarto frio sea de tipo Fordista. Sin embargo, también
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necesita formas grupales para resolver tareas complementarias de la

produccioén.

El Justo A Tiempo condiciona, sobre |la base del esfuerzo de los trabajadores
(horas extras, sobretiempos) para llegar oportunamente al mercado. Cuadros
No. 2y 3.



Cuadro No.2

ALGUNAS GRANDES FORMAS ORGANIZACIONALES TIPO Y SUS CARACTERISTICAS

OPERACIONES Y TAYLORIANA FORDIANA LINEA KAN-BAN
FUNCIONES PRETAYLORIANA Clasica Informatizada Clasica Automatizada INTEGRADA EMPRESAS
Departamento de
estudio
especializado Departamento de
STP estudio
CFH Departamento de especializado
EGLP estudio Floricola Departamento de Departamento de
CONCEPCION DE Floricola especializado CGLP estudio Departamento de estudio
LAS FABRICACIONES VTGLP MMAA especializado estudio especializado especializado
Departamento de Departamento de
estudios + estudio+
Departamento de supervisor de supervisor de
estudio + obrero planta planta de taller+ Por obreros de
Departamento de manual planta + EGLP administracion fabricacion con
estudio administracion VTGLP informatica ayuda.
supervisores de informatica CGLP MMAA Departamento de
PLANEACION planta Floricola STP CFH estudio
Trabajo obrero
manual con o sin
ayuda de maquinas
automaticas.
MMAA
STP
CFH
Floricola
Trabajo Obrero Maquinas CGLP
manual Trabajo obrero Trabajo obrero automaticas Méquinas VTGLP
- operaciones CFH manual manual STP automaticas EGLP
Manual con o
sin presencia de
Muy especifico: EI bandas transportadoras
maestro MMAA
obrero asume lo STP
esencial de las Bandas Bandas Bandas Bandas CFH
tareas-de la concepcién| transportadoras transportadoras transportadoras transportadoras EGLP
ala rigidas mecanicas. en redes Bandas mecanicas en linea o automaticas en Floricola
- circulacion de fabricacion. Las Existencias administradas transportadoras en redes lineas o en CGLP
unidades de materiales distribuye entre los tapones por informatica mecanicas EGLP redes VTGLP
compafieros. Entrega Por obreros
un producto de fabricacion en
de calidad garantizado el lugar mismo de
por él. Super\/isor y la fabricaciéon
especialistas + MMAA
control STP
informéatico CFH
Supervisor y Supervisor de Supervisor y STP Especialistas + Floricola .
especialistas vigilancia y control especialistas EGLP control VTGLP MMAA (Metalmecanica de
CONTROL MMAA informatico CGLP VTGLP informatico CGLP autopartes)
Tiempos incorporados STP (Sacos y telas de
STP polipropileno)
CFH CFH (Conservas de frutas y
EGLP hortalizas)
MODO DE Tiempos asignados Floricola EGLP (Empresa de envasado de
ESTABLECIMIENTO Tiempos asignados Floricola CGLP Tiempos asignados  [GLP)
DE LOS TIEMPOS Tiempos negociados STP Tiempos asignados EGLP Tiempos asignados VTGLP MMAA CGLP (Empresa de cilindros de
Baja Flexibilidad Buena Flexibilidad GLP)
ARBITRAJE/ Baja flexibilidad Alta productividad Baja Flexibilidad Buena productividad Buena Flexibilidad |VTGLP (Empresa de valvulas y
PRODUCTIVIDAD/ Alta flexibilidad Baja productividad | Buena flexibilidad STP Alta productividad CFH Buena Productividad |sellos para tanques de GLP)
FLEXIBILIDAD Baja productividad CGLP Alta productividad EGLP VTGLP Floricola MMAA Floricola

Fuente y Elaboracion:

Natalia Harari
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Cuadro No.3

Estrategias Predominantes Encontradas en las
Empresas Estudiadas

Metalmecanica de Taylorista/Fordista/Postfordista
Autopartes semiautomatizada/Informatizada
Empresa de Sacos y

Telas de Polipropileno Taylorista/Fordista Manual |
Conservas de frutas y

Hortalizas Taylorista Fordista/Mecanizada |
Empresa de envasado

de GLP Taylorista/Fordista |
Empresa de Cilindros

de GLP Taylorista/Fordista Il
Empresa de Valvulas y sellos

para tanques de GLP Taylorista/Fordista Automatizada |
Floricola Taylorista Fordista/Informatizada Il

Fuente y Elaboracion: Natalia Harari
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5.3 Conclusiones Especificas.

Los estudios de caso presentados demuestran de manera diferente las

distintas modalidades de adaptacién de la industria ecuatoriana y de la

agroindustria ecuatoriana a las nuevas condiciones de la globalizacion de la

economia.

Los aspectos mas destacados indican que:

1)

2)

3)

4)

Un sector importante de las distintas ramas productivas de la industria
ecuatoriana se encuentra en un proceso de transicion tratando de
superar esquemas productivos y formas de organizacién del trabajo

mantenidas durante décadas previas.

La reaccion de las empresas varia practicamente segin cada empresa
y dependiendo en particular de su modo de articulacién con el mercado

mundial.

Cuando este modo de articulacién se produce directamente a través de
empresas transnacionales el crecimiento de las empresas que logran
sumarse es vertiginoso, conduce a un alto nivel de modernizacion y los
introduce en una dinamica de crecimiento que no solamente se reduce a
la articulacion con la transnacional dentro del pais sino que inclusive les
permitiria trascender hacia otros paises como es el caso de la empresa

de autopartes.

En otro caso ha sido la capacidad de abrirse mercado, de ofrecer
productos de calidad como es el caso de la industria agroalimentaria, lo
cual sin embargo, se ve frenado porque el esquema de integracién hacia
atrds que es la obtencion de insumo adecuados le permite funcionar

adecuadamente.
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En el caso de la empresa de servicios con sus tres componentes
podriamos decir que la produccion que se da a nivel de la generacién de
gas, a pesar de provenir de una empresa transnacional ha tenido que
adaptarse a las formas nacionales y con ello reducir también en parte
sus aspiraciones para poder mantenerse en el mercado llegando
inclusive a tener que compartir el mismo después de haber tenido el

90% de la produccion.

En relacién a la produccion de cilindros es evidente que ha habido una
limitacién en el desarrollo tecnolégico y que en la medida en que no ha
habido una nueva propuesta de crecimiento y modernizacion de la
empresa, al mantener relaciones obrero-patronales correspondientes al
modelo de sustitucién de importaciones tienen dificultades para que la
empresa pueda tener un crecimiento. Y esto no se debe a la existencia
del sindicato sino al modelo rigido que ha presentado esta empresa en

cuanto a mantener el viejo esquema productivo.

En cuanto a la producciéon de véalvulas se puede ver que a pesar de que
se aporte con tecnologia moderna y que esa tecnologia no vaya
acompafiada con un desarrollo de la capacidad de los problemas aun
adaptando sistemas de certificacion no les permite insertarse o

extenderse a otros mercados a nivel internacional.

En cuanto a la empresa productoras de sacos es evidente que esta
condicionada por los costos de la materia prima, la forma de solucion
gue busca eso es intensificar el trabajo con poca inversion aungque no
despreciable pero que basa su desarrollo en un fuerte impulso hacia
buscar nuevos mercados como el de Chile y Colombia.

En cuanto a la tecnologia y el analisis del trabajo automatizado, permite
conocer sobre el tipo de trabajo sea directo o indirecto, los tipos de
mecanismo y también analizar el grado de calificacion de los
trabajadores en relacién a la tecnologia, la coordinacion, incluso la
complejidad de las tareas. Si la tecnologia es mas avanzada, los
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trabajadores deberan ser calificados y ademas capacitados. Pero la
calificaciéon de los empleados no solamente es un aspecto que se
analiza en relacién tecnologia, sino al tipo de tarea e incluso al tipo de
empresa y producto como en el caso de la empresa de envasado de
GLP, en donde su personal es calificado y su tecnologia es tradicional y

parcialmente automatizada.

10)En los Organigramas, seis de las siete empresas presentan una
estructura organizacional de tipo vertical, esta conclusion se saca a
partir de observar los niveles en la estructura. Esto es importante
analizarlo debido a que como se menciona en los aspectos sociales del
trabajo, la estructura organizacional se establece como parte de la

estrategia de la empresa.

11)En cuanto a la Calidad, cinco de las siete empresas poseen politicas de
calidad y tres de ellas certificaciones de calidad como la ISO9000 o
1ISO9001-2000.

12)En relacion a la mejora continua, ésta no se aplica como una filosofia en
las empresas, mas bien se considera como ir mejorando poco a poco,
aisladamente, si una vision integral ni global. El conocer la Organizacion
del Trabajo permite identificar en doénde se debe aplicar, y aplicar

criterios coherentes con toda la estrategia.

13)La tecnologia de grupos se aplica basicamente a la empresa
Metalmecanica de autopartes, como se puede ver en la definicién
presentada sobre la tecnologia de grupos, es aplicada en la industria

automotriz.
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14)Las perspectivas de la adopciéon de las modernas formas de

a)

b)

d)

manufactura estan dadas por:

Una parte en algunos sectores fundamentalmente por el aumento de la
inversion o la adopcién de acuerdos con otro tipo de inversionistas
para crecer.

En segundo lugar la necesidad de articular los distintos segmentos de
la empresa bajo una misma estrategia.

Capacitar y dar estabilidad a la mano de obra.

Combinar la produccion para el mercado interno con una produccion

hacia el mercado internacional.

En las empresas estudiadas, se observa la adopcion de ciertas formas
modernas de manufactura, sin embargo algunas uUnicamente de manera
parcial. ElI conocer la Organizacion del Trabajo permite identificar formas de
manufactura que se podria requerir en una empresa. Estos sistemas se aplican
de manera integral en las organizaciones, el no tener una estrategia integral, ni
conocer la Organizacidén del Trabajo, dificulta el establecer nuevas formas de

manufactura o identificar cual/es de ellas puede/n ser la/s mas adecuada/s.

15)En cuanto al Horario de trabajo, permite conocer el modo con el que se

manejan las jornadas laborales. La Organizacion del Trabajo considera
dos formas: Una que puede ser la de mantener la jornada fija de trabajo
normalmente de 8 horas y optar por las horas extras. En ese sentido la
empresa no debe contratar nuevo personal, capacitarlo, entrenarlo con
el riesgo de que no se adapte a la organizacion, o que las tareas no
justifiquen toda la jornada para la que fue contratado creando un
conflicto, por el contrato extender la jornada de trabajo permite que el
trabajo sea desarrollado por los trabajadores que ya conocen los
procesos y ademas les permite ganar dinero por las horas extras lo que
es atractivo debido a que los sueldos son bajos. Esta forma es la que
han utilizado o por la que han optado las empresas estudiadas. La otra
forma consiste en contratar personal para ciertas épocas o pedidos, lo
gue se realizaba por ejemplo en las floricultoras en la época de San
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Valentin, sin embargo el aprendizaje de las tareas toma tiempo, por lo
gue se ha optado por extender las jornadas de trabajo, o contratar

trabajadores temporalmente pero con experiencia en el sector floricultor.

16)Todas las empresas miden tiempos y movimientos, |0 que permite
conocer también la adopcidbn de principios tayloristas, con

estandarizacion de los procesos y tiempos impuestos.

17)El trabajo en equipo es aplicado de manera parcial en las empresas, las
cuéles tampoco poseen un plan progresivo para trabajar en equipo. El
trabajo en equipo es una forma de Organizar el trabajo, permite
mantener objetivos como equipo, puede permitir intercambio de roles,
multifuncionalidad a diferencia del trabajador aislado, aun si existiese
interdependencia contrario a la concepcién de trabajo como una

interaccién social.

18)La Organizacion del Trabajo influye en la salud tanto fisica como mental
de los trabajadores, ya que en este se determinan como se ha dicho la
duracion de las jornadas, la carga de trabajo tanto fisica como mental, la
coordinacion, la articulacién socio — técnica, etc.; y es que de todo
proceso productivo surgira cierto tipo de medio ambiente laboral. En las
empresas estudiadas existe preocupacion sobre estos temas. Sin
embargo conocer la Organizacion del Trabajo, permite determinar
muchos aspectos del Medio Ambiente Laboral como los ya mencionados
y estudiados.

19)Si bien este estudio se encuentra antes de lo que es la productividad de
estas empresas, se analizé este aspecto del punto de vista de qué tipo
de indicadores utilizan las empresas, los indices encontrados se
muestran en el Cuadro No. 1. Sin embargo cabe destacar que el andlisis
de la productividad no merece un andlisis simplista debido a que para
aumentar el indice se puede optar sin criterio a reducir personal o

intensificar el trabajo.
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20)En cuanto a los Sindicatos, existe un solo sindicato en las empresas
estudiadas, y un comité de empresas. Los sindicatos son muy
importantes en las empresas. En grandes empresas que poseen
sindicatos en paises como Suecia, los sindicatos son un aspecto
fundamental en la empresa, debido a que a través de estos pueden
conocer aspectos de la produccién que solo los trabajadores conocen
como consecuencia de su diario quehacer; de igual manera les parece
mas facil conocer a través de representantes problemas en cuanto a la
seguridad, a la salud y al ambiente, y se lleva adelante la empresa

integralmente, de manera que exista satisfaccion mutua.
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Capitulo V

6. Conclusiones Generales y Perspectivas

En sintesis, a pesar de que las empresas no han discutido explicitamente sus
tendencias prevalecientes de organizacion del trabajo, han respondido a las
exigencias del mercado mundial con procesos basicamente Tayloristas,
aunque combinandolo con modalidades Fordistas y de manufactura flexible,
tendiendo a alcanzar, posicionarse, mantenerse o ampliarse en el mercado

exterior.

En su conjunto, muestran, a partir de estos ejemplos que hay un proceso de
transicion muy dindmico en las empresas que apuestan a las exportaciones y
gue las lleva a buscar, adaptar, “tropicalizar”, incluir, adoptar o insertar en

segmentos de la produccion las nuevas estrategias productivas.

Estos esfuerzos sin embargo, deberian racionalizarse, planificarse vy
enriquecerse con una comprension mayor e integral de sus realidades ya que
si se mantienen con formas reactivas tendientes a responder a las exigencias
del mercado mundial, pueden sufrir contradicciones internas, entre los diversos
modos de organizacion del trabajo adoptados que si se presentan en
momentos criticos pueden obligar a cambios imprevistos que podrian hacer
perder oportunidades, mercados y hasta poner en riesgo la existencia misma
de empresas demasiado rigidas que no podrian sobrevivir al momento o luego

tardarian demasiado en recuperarse.

Manteniendo la idea de conjunto de la empresa, seria necesario entonces
identificar las estructuras mas atrasadas o menos flexibles, buscando
desarrollarlas antes que entren en conflicto, sea con el mercado interno de la
empresa (sus clientes internos) o los clientes externos que es el mercado de su

sector.

El tener una politica de calidad no necesariamente garantiza ni la produccién ni

la sostenibilidad. Es cierto que las politicas de calidad norman los
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procedimientos a adoptarse, ayudan a estandarizar procesos y dan una imagen
al mercado, pero no es suficiente para asegurar una combinacion socio-técnica
adecuada que por un lado cubra las expectativas de la renovacién tecnolégica
y por otro haga avanzar al personal para su aprovechamiento.

Si bien todas las empresas estudiadas toman en cuenta la capacitacion y
buscan dar ciertos beneficios sociales, de seguridad, salud, etc., a sus
trabajadores, esto no reemplaza la necesidad de contar con una fuerza de
trabajo que ademas de tener empleo tenga formas de crecer en la empresa y

aportar creativamente.

Un esquema Taylorista forzado limitara fuertemente ese aporte y una estrategia
Taylorista-Fordista debe ser elaborada por la empresa considerando que el
marco socioeconomico existente en el pais no apunta todavia a ser favorable

para ampliar el consumo.

De tal manera que los cambios, sea en segmentos de la produccién o en el
conjunto de la empresa deben enfatizar en los objetivos comunes de la
direccién de la empresa y los trabajadores, basados en un empleo estable, un
ingreso por encima del basico, un acceso a beneficios extras y un consenso en

el modelo de produccion a sostenerse.

No basta comprar nuevas tecnologias ni aumentar el salario de los
trabajadores: ambos aspectos deben discutirse al interior de las empresas de
cara al futuro estratégico elaborado por la direccion de la misma pero
informado y consensuado a grandes rasgos con el personal. En ese proceso se
encontraran propuestas superadoras del Taylorismo y Fordismo y sobretodo,
en lo inmediato, mecanismos para destaylorizar el trabajo al menos en sus
componentes mas nocivos como son: la tendencia a la eliminacion del saber
obrero, la descalificacién, la deshumanizacion de los trabajadores y el
surgimiento del desinterés o la imposiblidad de los mismos de aportar.
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Capitulo VI

7. Recomendaciones

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Revisar a profundidad la organizacion del trabajo adoptadas por la
empresa como parte de su estrategia.

Mejorar la capacitacion de los trabajadores. La capacitacion de los
trabajadores no debe estar enfocada Unicamente en sus tareas, se
deben realizar planes de capacitacion que permitan conocer mejor los
aspectos productivos, de seguridad, de salud, de ambiente, para que los
trabajadores se involucren en aspectos de la empresa, y se discutan

temas en funcion de mejorar .

Analizar la forma de produccién tomando en cuenta las necesidades de

una articulacion socio-técnica de la tecnologia con la mano de obra.

Hacer un manejo de inventario flexible que les permita controlar el
disparo de los costos de las materias primas, al mismo que evitar el
sobrestock, dificultad que debe ser superada en nuestro pais a través de
compromisos, acuerdos, capacitacion, mejoramiento de la relacion con

proveedores.

Respecto a la calidad. La calidad no est4 dada fundamentalmente por la
existencia de una certificacion, esta dada por la capacidad de la
empresa de tener sostenibilidad en la capacidad de producir en nimero
y en calidad. La certificacién podria ser un elemento mas que en el
mejor de los casos debe reflejar la realidad de la empresa y no sustituir
la realidad de la misma con una etiqueta.

Las Camaras de Industriales deben conocer estos temas para
transmitirlos al gremio y abrir un debate con el fin de conocer lo que

pasa en la Industria Ecuatoriana, analizar de una manera socio — técnica
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8)

9)
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los aspectos de produccién como la articulacion de la tecnologia con los

recursos humanos.

Las Universidades deben afiadir temas tedricos y practicos sobre estos

temas.

Se debe fomentar el estudio de estos temas, ya que es la base de la
produccion, tanto del aspecto estratégico como de direccion.

Las Universidades deben fomentar las pasantias con enfoques en estos
temas de Organizacion del Trabajo para que el proceso de practicas no
abargue Unicamente tareas especificas que no permitan conocer a fondo

la produccion en si.

10)Se debe Capacitar a los empresarios en temas de Organizacién del

Trabajo, que les permita analizar sus empresas y plantear mejoras en

términos de Organizacién del Trabajo.

11)En cuanto a las nuevos modelos de manufactura, si bien se ha

mencionado cudl es la perspectiva para la adopcion de dichos modelos
en la industria ecuatoriana, es necesario que se informe y se capacite
sobre los mismos, con el fin de que las empresas conozcan y exista un
progreso en cuanto al manejo de conceptos, de teoria y practica,
partiendo de la comprensién de la Organizacion del Trabajo.

12)Es necesario que las empresas profundicen en temas de seguridad,

salud y ambiente, ya que son temas fundamentales para el desarrollo
responsable de las actividades productivas, para el bien de todos en la
empresa y que ademas mejoraran el Medio Ambiente Laboral.
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Recomendaciones de las Condiciones de Trabajo

Las condiciones de trabajo siguen siendo un factor fundamental para que el
trabajador tenga un compromiso en la medida en la que la tecnologia hace que
los trabajadores no tengan capacidad de aplicar su propio saber y su propia
experiencia y mas bien deban aprender no es un elemento que obstaculiza la
utilizacion de la capacidad reactiva de los trabajadores por ejemplo en la
relacion entre los distintos sectores de la empresa, en la visién de la empresa
como un conjunto del cual dependen todos y en la generacion de mecanismos
que hagan que los trabajadores vean en el trabajo un elemento que no
solamente satisface econdémicamente o al menos les permite sobrellevar
econdmicamente la situacién sino el lugar donde pueden tener posibilidad de

desarrollo personal, profesional y laboral.
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Capitulo VII

8. Glosario de Términos

- Gas Licuado de Petréleo(GLP): El término Gas Licuado de Petréleo
corresponde a aquellos hidrocarburos cuyos principales componentes son
propano y butano, ademas de izo butano, butileno o a mezclas de ellos en
pequefias cantidades. El Gas Licuado de Petr6leo es gaseoso a presion
atmosférica; sin embargo, a la temperatura ambiente puede ser licuado a

presiones relativamente bajas.

Aspecto y Olor: Gas inodoro e incoloro al que se le agrega un odorizante que
le confiere olor pestilente para poder identificarlo.

Densidad: Es mayor que el aire, por lo que el Gas Licuado de Petrdleo es mas
pesado que este. Por lo tanto una nube de Gas Licuado de Petréleo tendera a

permanecer a nivel del suelo.

La alta concentracion de calor generado por la llama, la uniformidad y precision
de la regulacién de la temperatura y la posibilidad de suministrarlo en
combinaciones formuladas especialmente para los diversos tipos de uso, hacen
del Gas Licuado de Petréleo un producto versatil para la industria, la artesania,

los servicios, uso doméstico, entre otros.

Los altos niveles de rendimiento y versatilidad hacen del Gas Licuado de
Petrleo un combustible universal, capaz de sustituir a cualquier otro

combustible liquido o gaseoso en cualquier tipo de aplicacion.

- Joint venture - aventura conjunta. Es un tipo de alianza estratégica, y
consiste en un acuerdo comercial de inversion conjunta a largo plazo entre dos
0 mas personas generalmente juridicas o comerciales, la cual no

necesariamente forma otra empresa legar separada.

Los obijetivos pueden ser diversos desde produccion de bienes, a la busqueda
de apertura de mercados, apoyo mutuo para un nuevo negocio. Esto puede
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suceder cuando una empresa no tiene capacidad, no desea asumir un riesgo
elevado solo, necesita un gran inversion inicial con beneficios a largo plazo.
Para las firmas pequefias y medianas, la Joint venture ofrece una oportunidad
de actuar de forma conjunta para superar barreras, incluyendo barreras
comerciales en un nuevo mercado o para competir mas eficientemente en el
actual. Es muy habitual, por tanto, encontrar la creacién de Joint ventures para
acceder a mercados extranjeros que requieren de importantes inversiones y de
un know-how especifico del pais en el que se intenta entrar (para lo cual uno
de los socios suele ser una empresa nacional que conozca el mercado, y el

otro aquel que pretende introducir sus productos).

Esto puede desarrollarse por un tiempo determinado con el fin de obtener

ganancias.

Para la consecucion del objetivo comun, dos 0 mas empresas se ponen de
acuerdo en hacer aportaciones de diversa indole a ese negocio comun.
Mediante la firma de un contrato, una sociedad anénima o union temporal; cabe
destacar que ambas empresas siguen siendo independientes. La aportaciéon
puede consistir en materia prima, capital, tecnologia, conocimiento del
mercado, ventas y canales de distribucion, personal, financiamiento o
productos, o, lo que es lo mismo: capital, recursos o el simple know-how. Dicha
alianza no implicaré la pérdida de la identidad e individualidad como persona

juridica.

El Joint venture supone un negocio mas, esta vez con un SOCiO, CUyOS
beneficios o pérdidas reportardn en la cuenta de resultados de cada uno en

funcién de la forma juridica con la que se haya estructurado la Joint venture.

- Benchmarking - Benchmark es una técnica utilizada para medir el
rendimiento de un sistema o componente de un sistema, frecuentemente en
comparaciéon con algun parametro de referencia. También puede encontrarse
como benchmarking, el cual se refiere especificamente a la accion de ejecutar
un benchmark. M&s formalmente puede entenderse que un benchmark es el
resultado de la ejecucion de un programa informatico o un conjunto de

programas en una maquina, con el objetivo de estimar el rendimiento de un
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elemento concreto o la totalidad de la misma, y poder comparar los resultados

con maquinas similares.

- Sector primario de la Economia: esta formado por las actividades
econdmicas relacionadas con la obtencidn de recursos de la naturaleza. Dichas
actividades son: agricultura, extraccion minera, ganaderia, explotacion forestal,
pesca y caza. Son aquellas actividades que comprende la explotacién directa
de los recursos naturales del suelo, del subsuelo o del mar. Se dice que las
actividades primarias son la base de los demas procesos productivos, ya que
se dedican a la obtencion de materias primas. Todas las actividades
econdmicas que abarca dicho sector ( excepcion hecha de la pesca), tiene su
fundamento en la explotacion del suelo o de los recursos que éste origina en
forma natural o por la accién del hombre (pasto, forrajes y otros alimentos para

animales, etc).

- Sector secundario de la Economia: es el conjunto de actividades que
implican transformacion de alimentos y materias primeras a través de los mas
variados procesos productivos. Normalmente se incluyen en este sector
siderurgia, las industrias mecénicas, la quimica, la textil, la produccion de
bienes de consumo, el hardware informatico, etc. La construccion, aunque se
considera sector secundario, suele contabilizarse aparte pues, su importancia
le confiere entidad propia. Un 0,25% de la poblacion espafiola trabaja en este

sector.

- Sector Terciario de la Economia: Se denomina sector servicios al conjunto
de todas aquellas actividades que no producen bienes materiales de forma
directa. Trata de servicios que se ofrecen para satisfacer las necesidades de la
poblacién. Dirige, organiza y facilita la actividad productiva de otros sectores.
Incluye todo lo relativo al comercio, turismo, sanidad, actividad civil, El sector
servicios 0 sector terciario se compone seguros, turismo, actividades

bancarias, venta al por menor y educacion.

- Stock de mercancias : Existencias, reservas

- Feedback: retroalimentacion
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Cuadro No. 1

CALIFICACION ADJUDICADA A ALGUNOS FACTORES DE LAEN CUESTA DE ORGANIZACION DEL TRABAJO DE CADA EMPRESA ESTUDIADA. ECUADOR. 2007

Politicas de Mejora | Tecnologias Manufactura Manufactura |Manufactura | Manufactura | Ingeneria
Empresas Tecnologia Personal Drganigrama calidad Certificaciones | continua | de grupos Agil Flexible Esbelta CIM Inversa
3 3 1 3 2 2 3 2 3 0 0 0
Metalmecanica
de autopartes Avanzada Calificado Vertical Si Si, TS16949 Si Si Si, parcialmente Si No No No
2 2 1 3 2 2 No Aplica 3 3 2 1 0
Combinada: Si, codex
Conservas de tradicional alimentario,
frutas y hortalizas y avanzada | Semicalificado Vertical Si HACCP Si No Si, parcialmente Si Parcialmente | Parcialmente No
3 3 1 3 3 2 No Aplica 0 0 0 1 0
Empresa de valvulas
y sellos para tanques
de GLP De Punta Calificado Vertical Si Si, 1ISO9001 Si No No No No Parcialmente No
3 2 1 3 3 2 No Aplica 2 0 2 1 0
Si, 1ISO9000,
FLP, Flor del
Floricola Moderna | Semicalificado Vertical Si Ecuador Si No Si, parcialmente No Parcialmente | Parcialmente No
2 1 1 3 3 2 No Aplica 2 0 2 1 0
Sacos y telas
de polipropileno Tradicional | No calificado Vertical Si Si, ISO9001-2000 Si No Si, parcialmente No Parcialmente [ Parcialmente No
2 3 1 1 2 0 No Aplica 0 0 0 0 0
Si, INEN1536,
ANSI/ASME
B31.3, API12510,
Empresa de NFPAS5S,
envasado de GLP Tradicional Calificado Vertical No NFPA59, API510 No No No No No Parcialmente No
1 1 2 1 1 0 No Aplica 0 0 0 1 0
No, simple
Empresa de No, tiene control normas
cilindros de GLP Atrasada | No calificado | Horizontalizada de calidad INEN No No No No No Parcialmente No

Fuente y Elaboracién:

Natalia Harari




Medicion de

Justo a tiempos Trabajo Ventajas Ventajas
tiempo Kan- Ban ERP y movimientos Trabajo en equipo automatizado comparativas competitivas Productividad Capacitacion | Salarios
3 2 0 3 3 2 3 2 3 2 1
Alta, UsSD170
Cercania de la kg.vendido/#per +
Si Si, 50% | No, en discusién Si En disefio Si empresa y mercado Tecnologia sonas Si rendimiento
2 1 2 2 2 2 3 2 2 2 1
Media,
unidades
Si, Si, adaptado a la Diversidad agricola producidas/hor
Parcialmente Si empresa Parcialmente En ciertos actividades Parcialmente ubicacion Flexibilidad productiva a Si UsD170
0 1 0 3 2 2 3 3 3 2 3
Alta,
#vélvulas
No Si No Si En ciertos actividades Parcialmente Monopolio Monopolio fabricadas/mes Si USD300
2 1 2 2 2 1 3 3 2 2 1
Si, Media/alta,
(adaptado a Clima, iluminacion, flores -
Si Si flores) Parcialmente En ciertos actividades Si altitud Calidad planta/mes Si UsD170
2 1 3 3 2 1 2 2 3 2 1
Alta, uUsSD170
#sacos/capacid +
Si Si Si Si En administracion Parcialmente Cercania del mercado | Mandos calificados ad planta Si rendimiento
2 1 0 3 0 2 3 1 2 2 2
Media,
Producto de primera #tanques
Si Si No Si No Parcialmente necesidad Costo subsidiado  |envasados/hora Si USD250
0 1 0 3 2 0 0 1 1 2 2
Baja,
No Si No Si No, para mantenimiento No Ninguna Calidad #cilindros/mes Si USD250




Carga de Seguridad
Condiciones trabajo Rotacion de Horario de (comité de
de trabajo fisica/mental personal trabajo Sindicato | seguridad) | Ambiente Salud Mercado Total
2 3 2 2 2 2 2 2 3
Jornada Fija+
Horas Extras
Media 1)07:00 - 15:30 | Asociacion
Alta, fisicay (10-20% | 2)09:30 - 18:00 de
Basicas mental anual) 3)15:30 - 00:00 [ Empleados Si Si Si Nacional e internacional 66
1 2 2 2 0 2 2 2 3
Jornada Fija+
Horas Extras
1)07:30 - 03:30
Basicas Alta, fisica Media 2)14:00 - 23:00 No Si Si Si Nacional e internacional 58
1 3 3 2 0 2 2 2 3
Jornada Fija+
Alta, fisica y Horas Extras
Basicas mental Baja 1)07:00 - 16:00 No Si Si Si Nacional 56
1 2 1 2 0 2 2 2 2
Jornada Fija+ Si, Si, Si,
Horas Extras FLP, Flor FLP, Flor FLP, Flor
Basicas Alta, fisica Alta 1)07:00 - 15:00 No del Ecuador | del Ecuador | del Ecuador Internacional 54
2 2 1 1 0 2 2 2 3
Jornada Fija+
Alta Horas Extras
(20-40% |1)07:30 - 19:30
Basicas Alta, fisica anual) 2)19:30 - 07:30 No Si Si Si Nacional e internacional 54
1 2 3 2 0 2 2 2 1
Jornada Fija+
Baja Horas Extras
(< 20% 1)07:00 - 12:00
Basicas Alta, fisica anual) 2)12:00 - 19:00 No Si Si Si Nacional 42
1 2 3 2 3 2 2 2 1
Jornada Fija+
Horas Extras
Basicas Alta, fisica Baja 1)07:00 - 15:30 Si Si Si Si Nacional 37
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Anexo No.1

Organizacion del Trabajo en la Industria Ecuatoria  na. Teoria y Practica.
Siete Estudios de Caso

Componentes del Estudio

1. Historia y Memoria de la Empresa
1.1 ;Como nace la empresa y en qué afo? ¢ Cual es el afio de fundacion?

1.2 ¢ Cuales son los Momentos Criticos de la Empresa (motivos)?

1.3 ¢Cuales son los Momentos de Cambios Importantes (Econdémicos,
Tecnolégicos, de Personal)?

Econdmicos:

Tecnoldégicos:

De Personal:




2. Empresa. Variables, indicadores y escalas
2.1Lay Out ( Distribucién en planta) Plano de la Empresa.
¢, Poseen un Plano de la Empresa? Si__ No___
2.2Diagrama de Bloques (Areas de la empresa)
¢,Poseen un diagrama de Bloques? Si __ No__

¢, Qué areas comprende la empresa?

2.3Diagrama de Flujo ( Procesos de trabajo: objeto, instrumentos de trabajo
y proceso).

2.3.1 ¢Poseen un diagrama de flujo? Si _ No__

2.3.2 ¢Cudl es el objeto de trabajo?

2.3.3 ¢ Cudles son los medios de trabajo?

2.3.4 ¢Cudl es el proceso?




2.4Calidad ( Normas, Certificaciones, Calidad Total y Mejora Continua)

241

¢,Poseen Politicas de Calidad? Si__ No___ ¢ Cuales?

24.2

¢,Cuales son las normas de Calidad?

243

¢ Tiene Certificaciones? Si_ No__ ¢Cuéles?

24.4

¢ Practican la Calidad Total? Si__ No___ ¢ C6mo?

245

¢ Practican la mejora continua? Si__ No___ ¢ Cémo?




2.5Produccion (Ventajas Comparativas, Ventajas Competitivas, Tipo de
producto, Tecnologia de grupos, Manufactura Agil, Manufactura Flexible,
Manufactura  Esbelta, Manufactura CIM, Ingenieria Inversa,
Certificaciones)

2.5.1 Ventajas Comparativas: Si__ No__ ¢Cudles?

2.5.2 Ventajas Competitivas: Si__ No__ ¢Cuéles?

2.5.3 Tipo de Producto:

2.5.4 Tecnologia de Grupos: Si_ No__
¢, Para qué parte del proceso o para qué producto, y en qué consiste?

2.5.5 Manufactura Agil: Si__ No__

2.5.6 Manufactura Flexible: Si_ No__ ¢Cuales?

2.5.7 Manufactura Esbelta: Si_ No__




2.5.8 Manufactura CIM: Si__ No__

2.5.9 Ingenieria Inversa: Si_ No__

2.5.10 Certificaciones: Si_ No__

2.6 Nivel Tecnolégico : (Manual, Control Numérico, CNC, CAD/CAM)

2.6.1 Manual: Si__ No__ ¢En qué areas y como?

2.6.2 Semiautomatico: Si__ No__ ¢En qué areas y cOmo?

2.6.3 Automatico: Si__ No__ ¢En qué areas y como?

2.6.4 Adaptativo: Si__ No__ ¢En qué areas y como?




2.6.5 Nacional

2.6.6 Importada

2.6.7 La Marca de la maquinaria, es igual o diferente, se utiliza un

criterio en cuanto a esto?

2.7 Productividad(Produccion/Recursos): (ldentificacion de indices, Valor
Agregado)

2.7.1 ¢ Utiliza indices de productividad ? Si__ No__ ¢ Cuales?

2.7.2 ¢Sus productos poseen valor agregado? Si_ No___ ¢ Cual?




2.8 Tiempos y Movimientos ( Por area)

2.8.1 ¢ Realizan medicién de tiempos y movimientos? Si__ No__ ¢En
gué areas?

2.9Trabajo en equipo ( Por area)

2.9.1. ¢ Realizan trabajo en equipo? Si__ No__ ¢ En qué areas? ¢ Como?

2.10 Trabajo Automatizado (Cuanto corresponde a planificacién, ejecucion y
control)

2.10.1Del trabajo automatizado, ¢Cuanto le corresponde a
planificacion?

2.10.2 ¢, Cuéanto le corresponde a ejecucion?

2.10.3 ¢, Cuanto le corresponde a control?




2.11 Puestos de Trabajo (Caracteristicas)

2.11.1 ¢ Cual es la caracteristica de los puestos de trabajo? ¢Cual es el
alcance y la profundidad, (complejidad)?

ADMINISTRATIVOS

OPERACION

MANTENIMIENTO

2.12 Aprovisionamiento de materiales y materia prima (Proveedores o
Autoproveedores)

2.12.1 ¢ La materia prima es Nacional o importada?




2.12.2 ¢ Poseen proveedores o son autoproveedores?

2.13 Relacion Ventas — Produccion — Compras

2.13.1 ¢, Cbébmo es la relacion Ventas — Produccion — Compras?

2.14 Relacion Compras — Produccion — Ventas

2.14.1 ; Cémo es la relacion Compras — Produccion — Ventas?

2.15 Justo A Tiempo, Kan — Ban, MRP(Material Requirement Planning), el
ERP y otras modalidades

2.15.1 ¢ Practican el Justo a tiempo? Si__ No__ ¢ Cémo? ¢ Lo hacen con
otras empresas?




2.15.2 ¢ Practican el Kan—Ban? Si__ No__ ¢CAmo?

2.15.3 ¢Utilizan un MRP(Manufacturing  Resources Planning)?
Si__ No__ ¢Cual? ¢ Cémo funciona?

2.15.4 ¢ Utilizan un ERP (Enterprise Resource Planning)? Si_ No
¢,Cual? ;Como funciona?

2.16 Stock

2.16.1 ;,Cémo es el manejo de inventarios? ,¢;,Se manejan con stock o
solo bajo pedido?

2.16.2 ¢ Cémo es el inventario de materia prima e insumos?




2.17 Servicios (Propios o subcontratados)

2.17.1Los servicios que posee

la empresa ¢son

subcontratados?,;,Cuédles son  propios

subcontratados?

y

cuales

propios o

son

3. Fuerza de Trabajo

3.1Condiciones de Trabajo( Salario, Carga de trabajo, contenido del trabajo,
intensidad, minuciosidad, apremio del tiempo, complejidad/rapidez,
responsabilidad, rotacion (dentro de la empresa o fuera de ella), turnos,

horario, puestos de trabajo, estabilidad, jerarquia en el

Seguridad, Salud y Ambiente)

3.1.1 ¢Co6mo es el sistema de remuneracion? (salarios)

trabajo,

3.1.2 ¢En qué consiste la carga de trabajo?

e Fisica
- Horas extras: Si_ No_

- Posiciéon de pie permanente: Si_ No_

- Posturas incomodas: Si_ No_

- transporte de pesos excesivos: Si_ No_

- Oftros, ¢cuales?

e Mental
- Atencion: Si_ No_

- Monotonia: Si_ No_

- Complejidad/rapidez: Si_ No_

- Minuciosidad: Si_ No_

- Repetitividad: Si_ No_

- Apremio del tiempo: Si_ No_

- Responsabilidad: Si_ No_




- Oftros, ¢cuales?

3.1.3 Elritmo de trabajo es: leve  moderado___intenso___

3.1.4 ¢Existe rotacion de personal, tanto internamente entre puestos de
trabajo, como externamente? Si__ No__ Como?

3.1.5 ¢Cudles son los turnos de trabajo?

3.1.6 ¢ Cudl es el horario en la empresa?

3.1.7 ¢Cuéantos puestos de trabajo hay? Existe interdependencia?

3.1.8 ¢(Cbémo son los contratos de trabajo? ¢ El personal es tercerizado,
fijo, eventual, por tareas, etc?




3.1.9 ¢Cudl es la jerarquia en el trabajo?(Organigrama)

3.1.10 ¢ Existe un plan de Seguridad, Salud y Ambiente? Si_ No_ ¢En qué
consiste?

3.2  Seleccion del personal

3.2.1 ¢ Cbomo se realiza la seleccion de personal?




3.3  Participaciéon (Organizacion Sindical, Comité de Seguridad, Club de
Fatbol)
3.3.1 ¢Existe una Organizacion Sindical? Si__ No__ ¢ Por qué?

3.3.2 ¢ Tienen Comité de Seguridad? Si__ No___

3.3.3 ¢Tienen club de fatbol? Si__ No___

3.4  Capacitacion

3.4.1 ¢ Se realiza Capacitacién al personal?

3.5 Division Sexual del Trabajo

3.5.1 ¢Cuéantos hombres y cuantas mujeres trabajan?

3.5.2 ¢Qué tareas hacen los hombres y qué tareas hacen las mujeres?




3.5.3 ¢ Por qué existe esta division en las tareas?

3.6  Beneficios Sociales y Bienestar del trabajador

3.6.1 ¢ Qué beneficios Sociales y del Bienestar del Trabajador existen?

4.Mercado (Interno, Externo, competidores, formas de marketing)

4.1 ¢ Su mercado es interno y/o externo?

4.2 Competidores

4.3 ¢ Cudles son las formas de marketing?

3.6.1 Planificacion Estratégica o perspectivas del a empresa




Anexo No.2

4.3.2 PRODUCTO INTERNO BRUTO POR INDUSTRIA

Industria

Administacién

. s Servicios de -
. Industria Fabricacion . . . . publica y
Agricultura, » Suministro Comercio intermediacion R Hogares
o Explotacién | manufacturera | de productos Transporte y A, Otros y . defensa; planes . Otros
ganaderia, . de ” al por ) Intermediacion . financiera . privados
P.L.B. Pesca de minas y (excluye de la L Construccion almacenamiento y . servicios y de seguridad . elementos
cazay N, N electricidad mayor y financiera medidos Ny con servicio
. canteras refinacién de | refinacion de @) 3) - social de P del PIB
silvicultura i 3 y agua menor indirectamente . domeéstico
petréleo) petréleo (1) (SIFMI) (1) afiliacion
Periodo obligatoria
MILES DE DOLARES
1994 18.572.835 2.459.846 666.664 1.682.308 2.716.921 -377.664 280.329 584.363 2.508.148 1.464.674 644.213  3.798.715 -682.294 1.144.731 68.343 1.613.538
1995 20.195.548 2.596.749 776.573 1.913.783 2.828.534 -547.665 145.829 689.805 2.601.893 1.644.662 799.071  4.486.755 -741.422 1.185.418 74.127 1.741.436
1996 21.267.868 2.605.576 716.287 2.337.119 3.027.667 -784.362 150.932 902,694  2.797.540 1.553.378 863.495  4.877.776 -863.560 1.277.390 70.745 1.735.191
1997 23.635.560 2.802.286 935.506 1.955.976 3.078.206 -592.962 293.090 1.028.978 3.154.333 1.725.790 857.474  5.587.228 -887.805 1.451.971 73.527 2.171.962
1998 23.255.136 2.306.504 901.715 977.624 2.910.600 -150.851 323.643 1.271.272 3.328.618 1.941.468 724051  5.497.249 -753.543 1.523.909 72.262 2.380.615
1999 16.674.495 1.653.139 300.043 2.062.901 2.357.516 -745.669 230.704 893.529 2.376.000 1.556.087 245458 3.369.932 -357.857 1.165.312 46.998 1.520.402
2000 15.933.666 1.465.783 226.862 3.429.731 2.169.792 -1.359.928 169.030 1.126.869 2.483.362 1.412.994 301489  2.421.339 -384.897 834.773 28.453 1.608.014
2001 21.249.577 1.698.934 197513 2.563.354 2.483.706 -687.132 389.702 1.662.436 3.346.611 2.128.921 431.084  4.199.189 -443.217 1.035.462 37.440 2.205.574
2002 24.899.481 1.836.346 211.560 2.880.840 2.593.049 -701.780 614.139 2.029.857 3.579.841 2.166.574 520.360  5.770.187 -680.992 1.315.442 42.920 2.721.138
2003 28.635.909 1.986.104 223.615 3.608.824 2.734.904 -749.630 661.487 2.136.745 3.776.396 2.512.658 574.077  7.418.645 -705.877 1.624.015 48.386 2.785.560
2004 32.642.225 1.989.038 229592 5.338.398 2.881.168 -1.357.306 578.502 2.680.057 3.998.987 2.639.003 669.603  8.835.647 -705.136 1.769.323 50.181 3.045.168
2005 (sd) 37.186.942 2.153.881 308.930 7.475.126 3.295.962 -2.078.955 541.106 3.099.723 4.402.323 2.861.705 895.357  10.118.180 -783.616 1.945.857 48.163 2.903.200
2006 (p) 41.401.844 2.430.337 347.124 9.411.519 3.725.253 -2.854.474 554.266 3.481.567 4.827.922 2.998.741 1.086.667 11.276.157 -1.005.368 2.147.631 59.818 2.914.684
2007 (prev) 44.399.954 2.625.816 389.810 8.974.850 4.158.353 -2.888.785 616.690 4.127.328 5.318.557 3.272.755 1220979  12.125.985 -1.096.077 2.400.622 62.537 3.090.534
MILES DE DOLARES DE 2000
1994 14.941.494 1.080.229 224.265 3.152.041 2.048.586 -658.659 127.251 1.216.892 2.430.469 1.138.838 526.718  1.928.201 -546.294 812.154 23.803 1.437.000
1995 15.202.731 1.108.771 243543 3.219.461 2.102.409 -731.391 103.350 1.222.076 2.427.321 1.166.216 619.323  2.052.093 -567.888 748.905 24,548 1.463.994
1996 15.567.905 1.200.568 254.991 3.244.909 2.208.291 -876.080 115.635 1.237.722 2.558.499 1.181.009 688.514  2.144.778 -673.068 741.978 24.984 1.515.175
1997 16.198.551 1.309.328 292.153 3.183.667 2.329.887 -884.468 123,526 1.271.000  2.673.075 1.268.579 673.637  2.249.493 -669.673 762.729 26.072 1.589.546
1998 16.541.248 1.243.657 310.059 3.133.089 2.457.968 -892.570 134.017 1.268.418 2.692.911 1.321.540 550.802  2.412.362 -567.456 808.823 26.863 1.631.675
1999 15.499.239 1.405.424 289.341 3.176.699 2.329.289 -1.132.054 164.820 952.443 2.392.163 1.321.032 294980  2.335.633 -380.130 763.795 27.785 1.558.019
2000 15.933.666 1.465.783 226.862 3.429.731 2.169.792 -1.359.928 169.030 1.126.869 2.483.362 1.412.994 301489  2.421.339 -384.897 834.773 28.453 1.608.014
2001 16.784.095 1.523.636 230.632 3.466.376 2.275.827 -1.371.939 169.984 1.348.759 2.603.057 1.419.827 281.256  2.521.331 -321.871 843.948 29.250 1.764.022
2002 17.496.669 1.619.503 229.262 3.379.602 2.333.399 -1.372.396 183.990 1.618.939 2.648.775 1.421.028 289.489  2.627.250 -439.646 863.758 29.864 2.063.852
2003 18.122.313 1.689.958 261.909 3.582.561 2.440.425 -1.443.476 186.200 1.608.353 2.741.183 1.447.032 290.738  2.737.041 -422.306 889.015 31.193 2.082.487
2004 19.572.229 1.726.414 263.326 4.490.051 2.519.338 -1.624.652 169.917 1.673.003 2.847.094 1.477.039 309.565  2.899.824 -410.612 916.227 32.350 2.283.345
2005 (sd) 20.747.176 1.814.314 330.598 4.540.043 2.752.169 -1.678.526 172.197 1.795.966 2.996.063 1.510.995 366.299  3.172.017 -446.839 933.259 30.894 2.457.727
2006 (p) 21.555.469 1.853.067 380.590 4584.711 2.987.260 -1.849.490 177.716 1832010  3.133.920 1.564.703 444212 3.366.854 -554.967 962.644 33.366 2.638.873
2007 (prev) 22.296.335 1.928.821 398.858 4.329.905 3.122.890 -1.853.189 191.045 2.033.531 3.288.488 1.627.291 470.865  3.484.694 -576.904 1.039.656 33.866 2.776.518
TASAS DE VARIACION ANUAL (miles de délares de 2000)

1994 4,70 7,66 471 11,74 2,95 1,34 3,80 6,97 4,66 -0,51 21,10 0,14 -16,03 -6,53 1,91 3,90
1995 1,75 2,64 8,60 214 2,63 -11,04 -18,78 0,43 013 2,40 17,58 6,43 3,95 7,79 313 1,88
1996 2,40 8,28 4,70 0,79 504 -19,78 11,89 1,28 5,40 1,27 11,17 452 -18,52 0,92 1,78 3,50
1997 4,05 9,06 14,57 -1,89 551 -0,96 6,82 2,69 4,48 7,41 2,16 4,88 0,50 2,80 435 491
1998 2,12 -5,02 6,13 -1,59 5,50 -0,92 8,49 -0,20 0,74 417 -16,89 7,24 15,26 6,04 3,03 2,65
1999 6,30 13,01 -6,68 1,39 5,24 -26,83 22,98 24,91 41117 0,04 -47,31 318 3301 557 343 4,51
2000 2,80 429 -21,59 7.97 6,85 -20,13 2,55 18,31 381 6,96 2,21 3,67 1,25 9,29 2,40 321
2001 534 3,95 1,66 1,07 4,89 -0,88 0,56 19,69 482 0,48 6,71 413 16,37 1,10 2,80 9,70
2002 4,25 6,29 -0,59 -2,50 2,53 -0,03 8,24 20,03 176 0,08 2,93 4,20 -36,59 2,35 2,10 17,00
2003 358 435 14,24 6,01 459 5,18 1,20 -0,65 3,49 1,83 0,43 418 394 2,92 445 0,90
2004 8,00 2,16 0,54 25,33 323 -12,55 -8,74 4,02 3,86 2,07 6,48 5,95 2,77 3,06 371 9,65
2005 (sd) 6,00 5,09 25,55 1,11 924 -3,32 134 7,35 523 2,30 18,33 9,39 -8,82 1,86 -4,50 7.64
2006 (p) 3,90 2,14 15,12 0,98 8,54 -10,19 3,21 2,01 4,60 3,55 21,27 6,14 -24,20 3,15 8,00 7.37
2007 (prev) 344 4,09 4,80 5,56 454 -0,20 7,50 11,00 493 4,00 6,00 3,50 3,95 8,00 1,50 522

(sd) semidefinitivo
(p) provisional
(prev) previsional

(1) En el caso de los Valores Agregados negativos, en la tasa de variacion anual se cambia de signo, puesto que mientras mas alto es el valor (negativo), sefiala decrecimiento.
(2) No incluye comunicaciones
(3) Incluye: Hoteles, bares y restaurantes; Comunicaciones; Alquiler de vivienda; Servicios a las empresas y a los hogares; Educacion y Salud

FUENTE: Banco Central del Ecuador



Anexo No. 3

PRODUCTO INTERNO BRUTO POR CLASE DE ACTIVIDAD ECONO MICA

Miles de délares de 2000

Ramas de actividad \ Afios 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007

CllU CN (sd) (p) (prev)

A. Agricultura, ganaderia, silvicultura, cazay pesc  a 1.754.268 1.848.765 1.951.867 1.989.740 2.144.912 2.233.657 2.327.679
1. Cultivo de banano, café y cacao 418.863 471577 511.380 511.951 528.023 545.779 577.980
2. Otros cultivos agricolas 641.221 672.547 684.703 709.013 753.085 754.555 773.419
3. Produccién animal 289.901 298.266 312.657 319.419 333.722 348.066 364.773
4. Silvicultura y extraccion de madera 173.651 177.113 181.218 186.031 199.484 204.667 212.649
5. Productos de la caza y de la pesca 230.632 229.262 261.909 263.326 330.598 380.590 398.858
B. Explotacion de minas y canteras 2.094.437 2.007.206 2.139.085 2.865.399 2.861.517 2.735.221 2.476.716
6. Extraccion de petréleo crudo y gas natural 3.395.252 3.306.059 3.506.876 4.409.211 4.457.867 4.500.009 4.243.508
7. Fabricacion de productos de la refinacion de petréleo -1.371.939 -1.372.396 -1.443.476 -1.624.652 -1.678.526 -1.849.490 -1.853.189
8. Otros productos mineros 71.124 73.543 75.685 80.840 82.176 84.702 86.396
C. Industrias manufactureras (excluye refinaciéon de petro leo) 2.275.827 2.333.399 2.440.425 2.519.338 2.752.169 2.987.260 3.122.890
9. Carnes y pescado elaborado 611.105 631.253 722.318 754.176 904.068 1.046.348 1.098.665
10. Cereales y panaderia 82.261 81.701 82.764 86.700 89.609 93.381 94.875
11. Elaboracion de azlcar 92.621 94.389 96.475 99.333 106.023 111.962 117.000
12. Productos alimenticios diversos 259.454 264.483 276.318 285.850 296.934 312.794 322.178
13. Elaboracion de bebidas 88.294 86.105 77.270 82.750 86.558 92.144 100.898
14. Elaboracién de productos de tabaco 7.878 7.921 8.135 7.510 7.892 7.850 8.243
15. Fabricacion de productos textiles, prendas de vestir 410.654 413.337 411.598 418.322 425.965 434.128 453.664
16. Produccién de madera y fabricacion de productos de madera 230.277 241.931 241.115 248.643 271.594 280.846 294.607
17. Papel y productos de papel 96.148 97.005 99.016 99.297 103.868 109.836 113.570
18. Fabricacion de productos quimicos, caucho y plastico 176.633 184.887 194.160 199.044 201.466 215.001 221.451
19. Fabricacion de otros productos minerales no metéalicos 151.710 159.153 158.050 163.525 175.433 188.046 199.517
20. Fabricacién de maquinaria y equipo 64.697 66.981 69.005 69.782 77.881 89.978 93.127
21. Industrias manufactureras n.c.p. 4.095 4.253 4.201 4.406 4.878 4.946 5.094
D. Suministro de electricidad y agua 169.984 183.990 186.200 169.917 172.197 177.716 191.045
22. Suministro de electricidad y agua 169.984 183.990 186.200 169.917 172.197 177.716 191.045
E. Construccion y obras publicas 1.348.759 1.618.939 1.608.353 1.673.003 1.795.966 1.832.010 2.033.531
23. Construccién 1.348.759 1.618.939 1.608.353 1.673.003 1.795.966 1.832.010 2.033.531
F. Comercio al por mayor y al por menor 2.603.057 2.648.775 2.741.183 2.847.094 2.996.063 3.133.920 3.288.488
24. Comercio al por mayor y al por menor 2.603.057 2.648.775 2.741.183 2.847.094 2.996.063 3.133.920 3.288.488
G. Trasporte, almacenamiento y comunicaciones 1.419.827 1.421.028 1.447.032 1.477.039 1.510.995 1.564.703 1.627.291
25. Transporte y almacenamiento 1.419.827 1.421.028 1.447.032 1.477.039 1.510.995 1.564.703 1.627.291
H. Servicios de Intermediacion financiera 281.256 289.489 290.738 309.565 366.299 444.212 470.865
26. Intermediacion financiera 281.256 289.489 290.738 309.565 366.299 444.212 470.865
I. Otros servicios 2.521.331 2.627.250 2.737.041 2.899.824 3.172.017 3.366.854 3.484.694
27. Otros servicios 2.521.331 2.627.250 2.737.041 2.899.824 3.172.017 3.366.854 3.484.694
J. Servicios gubernamentales 843.948 863.758 889.015 916.227 933.259 962.644 1.039.656
28. Servicios gubernamentales 843.948 863.758 889.015 916.227 933.259 962.644 1.039.656
K. Servicio doméstico 29.250 29.864 31.193 32.350 30.894 33.366 33.866
29. Servicio doméstico 29.250 29.864 31.193 32.350 30.894 33.366 33.866
Serv. de intermediacion financiera medidos indirectame nte -321.871 -439.646 -422.306 -410.612 -446.839 -554.967 -576.904
Otros elementos del PIB 1.764.022 2.063.852 2.082.487 2.283.345 2.457.727 2.638.873 2.776.518
PRODUCTO INTERNO BRUTO 16.784.095 17.496.669 18.122.313 19.572.229 20.747.176 21.555.469 22.296.335

(sd) cifras semidefinitivas.
(p) cifras provisionales
(prev) cifras de prevision.

Fuente: Banco Central del Ecuador




Anexo No.4

CUADRO N. 1.

- NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS, PERSONAL OCUPADO, REMINERACIONES, PRODUCCION TOTAL,

CONSUMO INTERMEDIO, VALOR AGREGADO A PRECIOS
BRUTA DE CAPITAL, A NIVEL NACIONAL, SEGUN DI
(VALORES EN DOLARES)

[DIVI- | [No.DE | |
|SIONES] ACTIVIDAD ECONOMICA | ESTABLECI- | PERSONAL | REMUNERACIONES|
lcnu | | MIENTOS | OCUPADO | |
TOTAL 3.466 272,553 2.297.970.588
MINERIA 49 3.804 133.428.392
11 EXTRACCION DE PETROLEO CRUDO Y GAS NATURAL 4 1.785 125.314.086
13 EXTRACCION DE MINERALES METALIFEROS 32 1282  4.623.198
14 EXPLOTACION DE OTRAS MINAS Y CANTERAS 13 737 3.491.108
MANUFACTURA 1.486 150.369 1.207.501.998
15 ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS Y BE  BIDAS 389 65.538 474.244.028
16 ELABORACION DE PRODUCTOS DE TABACO 3 550  7.634.148
17 FABRICACION DE PRODUCTOS TEXTILES 116 8322  47.196.340
18 FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR; ADOBO
Y TENIDO PIEL 116 7.601  33.968.998
19 CURTIDO Y ADOBO DE CUEROS; FABRICACION DE
MALETAS, BOLSOS DE MANO 53 3744  19.996.036
20 PRODUCCION DE MADERA Y FABRICACION DE
PRODUCTOS DE MADERA, CORCHO EXCEPTO MUEBLE S 55 5.001 25.376.988
21 FABRICACION DE PAPEL Y DE PRODUCTOS DE PAP  EL 48 6.362  62.261.088
22 ACTIVIDADES DE EDICION E IMPRESION Y DE
REPRODUCCION DE GRABACIONES 68 5334 52.317.826
23 FABRICACION DE COQUE, PRODUCTOS DE LA
REFINACION DE PETROLEO Y COMBUSTIBLE NUCLE AR 7 2507 83.826.895
24 FABRICACION DE SUBSTANCIAS Y PRODUCTOS
QuIiMICOS 113 8.120 80.292.128
25 FABRICACION DE PRODUCTOS DE CAUCHO Y DE
PLASTICO 124 7.672 54.014.103
26 FABRICACION DE OTROS PRODUCTOS MINERALESN O
METALICOS 89 6.877  72.808.661

INSTITUTO NACIONAL DE ESTADISTICA Y CENSOS (INEC) -

ENPRIN 2004

PRODUCTOR, DEPRECIACIONES Y FQRMACION
VISIONES (ClIU) DE ACTIVIDAD ECONOMICA

| | VALOR AGREGADO)|
PRODUCCION | CONSUMO | A PRECIOS
TOTAL | INTERMEDIO | PRODUCTOR |

| DEP

19.295.151.634 10.459.068.360 8.836.083.273

3.409.672.535 570.787.785 2.838.884.750

3.379.069.879  554.091.003 2.824.978.876

16.220.882 7.666.594 8.554.288

14.381.774 9.030.188 5.351.586

11.124.456.204 6.641.593.574 4.482.862.630

4.110.673.757 2.894.525.385 1.216.148.372

35.033.290 23.564.017  11.469.273
280.565.827 188.912.226  91.653.601
118.891.694  69.807.377  49.084.317
110.762.474  77.523.568  33.238.906
158.583.118  82.128.465  76.454.653
623.458.612 465.333.409 158.125.203
215.710.141 136.571.525  79.138.616

2.030.859.279  257.554.359 1.773.304.920

642.092.481 482.354.398 159.738.083
420.035.450 309.579.766 110.455.684
620.525.865 338.437.563 282.088.302

| FORMACION |
RECIACIONES| BRUTA DE
| CAPITAL |
631.153.082 770.777.378
65.458.227  71.619.928
64.407.071  66.942.402
693.429  3.781.437
357.727 896.089
390.310.860  338.400.636
121.814.020 112.974.283
1.702.055  -3.877.046
14.651.088  16.357.881
3250412  3.716.207
5292681  2.235.182
8.070.432  1.106.935
19.257.815  29.715.764
8.472.449  11.857.249
84.213.374 -123.825.014
14.583.862  48.070.090
18.020.558  43.604.610
49.532.946  28.283.004



Ccu ADRO N. 1.- NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS, PERSONAL OC UPADO, REMUNERACIONES, PRODUCCION TOTAL,

CONSUMO INTERMEDIO, VALOR AGREGADO A PR ECIOS PRODUCTOR, DEPRECIACIONES Y FORMACION
BRUTA DE CAPITAL, A NIVEL NACIONAL, SEG UN DIVISIONES (ClIU) DE ACTIVIDAD ECONOMICA
(VALORES EN DOLA RES)
[DIVI- | ) [No.DE | | | | | VALOR AGREGADO| | FORMACION |
|SIONES] ACTIVIDAD ECONOMICA | ESTABLECI- | PERSONAL | REMUNERACIONES| PRODUCCION | CONSUMO |APRECIOS |DEP RECIACIONES| BRUTADE |
lcnu | | MIENTOS | OCUPADO | | TOTAL | INTERMEDIO | PRODUCTOR | | CAPITAL |
27 FABRICACION DE METALES COMUNES 22 2991  34.721.136 458.602.930 336.486.802 122.116.128 8.940.956  23.877.200
28 FAB. DE PRODUCTOS ELABORADOS DE METAL EXCE ~ PTO
MAQUINARIA Y EQUIPO 62 4409  47.469.966 339.164.248 231.645.441 107.518.807 12.348.566  78.863.852
29 FABRICACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO N.C.P 40 4505 26.332.873 173.393.536 119.707.566  53.685.970 2852322  4.561.165
31 FABRICACION DE MAQUINARIA Y APARATOS
ELECTRICOS N.C.P 22 971  8.399.524 64.762.438  46.194.273  18.568.165 2519210  3.899.110
32 FABRICACION DE EQUIPO Y APARATOS DE RADIO,
TV Y COMUNICACIONES X 69 629.717 1.900.971  1.212.142 688.829 33.599 244.755
33 FAB. DE INSTRUMENTOS MEDICOS, OPTICOS
Y PRECISION FABRICACION DE RELOJES 6 144 1116570 3292673 1713432  1.579.241 76.788 222.612
34 FABRICACION DE VEHICULOS AUTOMOTORES,
REMOLQUES Y SEMIREMOLQUES a1 3754  27.828.479 467.123.321 427.179.309  39.944.012 5.872.537  34.101.997
35 FABRICACION DE OTROS TIPOS DE EQUIPO
DE TRANSPORTE 4 419  3.077.122 6.969.252  2.693.692  4.275.560 385832  -504.612
36 FABRICACION DE MUEBLES; INDUSTRIAS
MANUFACTURERAS N.C.P 107 5479  43.989.372 242.054.847 148.468.859  93.585.988 8.419.358  22.915.412

INSTITUTO NACIONAL DE ESTADISTICA Y CENSOS (INEC) - ENPRIN 2004



Anexo No. 5

POBLACION ECONOMICAMENTE ACTIVA DE 5 ANOS Y MAS DE EDAD, POR SECTORES ECONOMICOS, SEGUN
PROVINCIAS. - NACIONAL

CENSO 2001

- AZ
BOLIVAR

CHIMBORAZO

ESMERALDAS

IMBABURA

LOS RIOS

Fuente y Elaboracién: INEC
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