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Resumen

La presente investigacion analiza el problema de la competitividad en las plantas
maquiladoras de Ensenada, en particular, aquellas que poseen una certificacion de calidad,
con el objetivo de caracterizar y modelar las estrategias que aplican, en torno a la
productividad y ergonomia, a fin de mantener o mejorar su posicionamiento. Ademas,
propone un modelo de competitividad disefiado desde la dptica de la administracién de
operaciones, modelo que busca demostrar la imperante necesidad de hacer de la
competitividad un concepto holistico y no sélo econémico, donde las estrategias que
apliquen las empresas para tornarse competitivas, no atenten en contra de la seguridad y
salud ocupacional de los trabajadores. La recoleccion de datos se realizé por medio de
encuestas a gerentes y obreros, entrevistas y observacion in situ en piso de produccion.
Los resultados ilustran que las maquiladoras focalizan su competitividad en estrategias de
productividad soportadas en la calidad de productos y procesos; mientras en el ambito de la
ergonomia la mayoria se limita a cumplir las obligaciones legales. El modelo propuesto
permite visualizar que la competitividad se rclaciona con las practicas de productividad y
ergonomia, prevaleciendo una relacién lineal entre competitividad y productividad y una

relacion polindmica entre competitividad y ergonomia.
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Introduccion

‘La competitividad es un tema recurrente en estos albores del siglo XXI, lo mismo aplica a
paises, regiones, empresas y personas. Segin Pefialoza (2005), la competitividad se
constituye como el nuevo paradigma que permite triunfar en el mercado global. De ahi su
trascendencia en cada uno de los actores, mismos que luchan por mantener su posicion de
mercado ya sea para atraer inversion extranjera directa, retener y captar nuevos clientes y

acceder a mejores posiciones laborales.

Cardona (2000), sefiala que la competitividad se construye a partir de la interaccion
de factores que operan a diferentes niveles: meta, macro, meso y microeconémico. Este
tltimo nivel es el que interesa a la presente investigacion: ;jcémo a nivel empresa se puede
construir la competitividad? Particularmente en las empresas maquiladoras.

Es importante destacar que la competitividad se ha caracterizado por ser una variable
predominante econdomica, la cual se remonta a los trabajos de Adam Smith, quien la
introdujo para medir la competitividad pais. Al respecto, han surgido indices globales
como: The Growth Competitiveness Index, The Global Competitiveness Index y The
World Competitiveness Yearbook.

A nivel micro apenas se empiezan a trabajar varias propuestas de indices y modelos
para la competitividad, generalmente las variables que conforman los modelos son
variables econdmicas y de gestion, es decir, se evoca a estrategias como eficiencia,
rentabilidad, productividad y participacion de mercado. Pero recientemente ha cobrado
interés el hecho de obtener competitividad a través de la gente, reconociéndose las
argumentaciones de Hernandez (2003), quien cita a Gasalla (1993, p.29), para afirmar que
“las personas son el factor critico y diferencial de las organizaciones, cuyo comportamiento
y la eficaz aplicacién del mismo son la renovada ventaja competitiva de la empresa de hoy
y de mafiana”.

Por otra parte, se debe sefialar que hoy la maquila es una forma de organizacion
diseminada por diversas regiones en el mundo, genera un importante niimero de plazas de
trabajo particularmente de tipo obrero y ha sido la llave de entrada a la industrializacion
para muchos paises en desarrollo. En esencia es un centro de costos. De ahi que Buckley
(1988), argumente que la maquila para ser competitiva debe producir articulos y/o servicios

de calidad superior y a costos mas bajos que sus competidores locales e internacionales.



Los estudios acerca de la maquila hasta ahora se han enfocado en sus procesos de
produccién (Mathews, 2002), en ilustrar como aprovecha las ventajas comparativas de
distintos paises para operar con bajos costos, principalmente los salariales (Miller 2006,
Fishman 2005, y Kwan 2000). Sin embargo, hasta ahora no se ha estudiado cudles son las
estrategias competitivas que aplican y c6mo éstas afectan a sus trabajadores,
particularmente la salud y seguridad ocupacional de los obreros. Por ello, el presente
pretende, dar respuesta a las preguntas ;,qué estrategias aplican las maquiladoras a fin
reducir sus costos al minimo? Y ;cémo y en qué medida dichas estrategias atentan contra la
salud y seguridad ocupacional de los obreros?

Los resultados permitirdn validar la hipGtesis: “la maquiladora construye su
competitividad afectando la seguridad y salud ocupacional de sus obreros”; misma que se
soporta en los estudios de Ravelo y Sénchez (2006), quienes argumentan que en México
hoy dia se puede identificar la cultura del “proletariado del norte”, el de los ritmos intensos
de trabajo, el nacido flexible, el de las condiciones de trabajo que significan retroceso en
los derechos laborales. Asimismo, Ravelo y Sanchez (2006), ilustran que en Ciudad Juarez,
Chihuahua la maquila oferta un trabajo precario que se adquiere y pierde con facilidad,
donde la préctica de contratos por tres meses es comiin y generalizada, donde los requisitos
de contratacién implican una discriminacién sexista, racista y de clase. Ademés, Méndez
(2003), enfatiza que los recintos maquiladores son imagen de sus mitos empresariales,
como la calidad total, el cual, sélo en su abstraccién adquiere sentido, ya que en su
concrecion refleja la violencia que esta rama productiva ejerce sobre el medio ambiente y la
salud de los trabajadores. Ciertamente el sector maquilador ha generado una importante
cantidad de empleos en México, pero también ha propiciado problemas ambientales y de
salud ocupacional importantes; de ahi el cuestionamiento del sector.

Con base en lo anterior el propésito del presente estudio se enfoca en disefiar un
modelo de competitividad para la industria maquiladora, un modelo holistico, integrador y
visionario, que favorezca la competitividad de las plantas, incluya la responsabilidad social
que tiene toda organizacion primariamente con su base trabajadora a fin de contribuir al
mejoramiento de su calidad de vida; de tal forma que se garantice la productividad, la
calidad y el desarrollo humano; impactando positivamente en el incremento de la

rentabilidad de las plantas maquiladoras.



El objetivo es caracterizar y modelar las estrategias de competitividad vinculadas a
las variables productividad y ergonomia, asi como evaluar si hay una relacion entre dichas
variables con la competitividad. El estudio se justifica, dado que en el ambiente de
globalizacién de la actualidad, las empresas maquiladoras compiten por mantenerse en el
mercado. Se reconoce que la competitividad es un tema complejo, que involucra a varias
disciplinas, es decir, debiera analizarse con un enfoque multidisciplinario, sin embargo, la
presente investigacion se delimita a analizar la competitividad desde la Optica de la
administracién de operaciones, debido a que el objeto de estudio son las plantas
maquiladoras y su misién es la manufactura de articulos; la limitacién espacial del estudio
se reduce a la zona urbana de la ciudad de Ensenada; y la limitacion temporal al afio 2007.

El presente estudio est4 organizado en seis capftulos. En el primero se aborda el
marco contextual de la competitividad en el mundo global, la industria maquiladora en el
mundo, en México y en Baja California, sus beneficios e implicaciones. El objetivo de este
capitulo es introducir al lector en el tema de la manufactura en la maquila, su origen y
précticas de trabajo.

En un segundo capitulo se describe el marco legal que aplica a este sector,
principalmente en términos de la Ley Federal del Trabajo y la Ley del Seguro Social,
especificamente en relacién a la seguridad e higiene y prestaciones de seguridad social a
los trabajadores. Ademas, se ilustran los impuestos que de acuerdo a las leyes fiscales del
pais y del estado aplican a las empresas afiliadas al programa maquila, hoy IMMEX. Con
ello se ilustran los costos impositivos que deben erogar las empresas maquiladoras.

En un tercer capitulo de presenta el marco te6rico, una revision extensa sobre el
estado del arte de la competitividad, los modelos, las variables y dimensiones utilizadas
para su medicién, los niveles y enfoques de aplicacion, asi como su relacion con las
pricticas empresariales. También se presenta el modelo de competitividad propuesto,
disefiado a partir de la revision del estado del arte, se describen las variables y dimensiones
seleccionadas. El disefio del modelo se soporta en la administracion de operaciones, dada la
naturaleza del sector en estudio. Como se ha mencionado, el modelo concibe la
competitividad como un concepto integrador y con una visién social, que pretende si
generar riqueza para los accionistas, pero ademés hacer de las empresas maquiladoras

centros de trabajo que privilegian la seguridad y salud ocupacional de los trabajadores.



En un cuarto capftulo, se describe el método de investigacion utilizado para cumplif
el propdsito y alcanzar los objetivos de la investigacion. Se definen los instrumentos de
recoleccion de datos utilizados, su disefio y validacién. También se explican las pruebas
estadisticas aplicadas para el analisis de los datos cuantitativos, asi como las herramientas
usadas para el analisis cualitativo de las entrevistas y observacion in situ.

En el capitulo cinco se presentan los resultados de la investigacion, el analisis de los
datos, el contraste de las hipdtesis a través de las pruebas estadisticas aplicadas. En general,
se caracterizan las estrategias de competitividad que aplican las empresas objeto de estudio
respecto a las variables productividad y ergonomia.

Por 1ltimo, en un sexto capitulo se discuten los resultados obtenidos, se argumentan
inferencias a partir de ellos, se ilustra el modelo final de acuerdo a los resultados de las

correlaciones y las regresiones y se presentan las conclusiones finales.



Capitulo I Antecedentes

El texto que se presenta a continuacién incluye los elementos que a mi juicio considero
fundamentales para introducir al lector en la discusion del tema: la competitividad de la
industria maquiladora. La idea del contenido es propiciar que el lector se familiarice con los
conceptos, argumentos y debates respecto a la globalizacion como escenario actual, la
incorporacion de México en la misma globalizacién, sus tratados comerciales y programas
para promover el desarrollo, particularmente de la industria maquiladora. Para finalizar se
aborda el tema de la maquila, su voraz lucha por mantenerse competitiva en un mercado
global basado principalmente en costos, los beneficios que aporta al pais en términos de
empleo y enfatizo en los efectos que generan sus estrategias en la salud y seguridad
ocupacional de sus trabajadores, particularmente los obreros; a fin de ilustrar la necesidad
de estudiar los efectos —costos ocultos— que este importante sector heredaré a la sociedad

mexicana, asf como la relevancia de cambiar el paradigma de su competitividad.

1.1  Globalizacién

El término globalizacién fue utilizado por primera vez en 1985 por Theodore Levitt en el
libro "The Globalization of Markets" para describir las transformaciones que venia
sufriendo la economfa internacional desde mediados de la década del sesenta. Se considera
un término moderno especialmente usado para describir los cambios en las sociedades y la
economia mundial.

Es importante destacar que el término tiene hoy numerosos matices y su connotacién
varia de acuerdo con la perspectiva interpretativa. De acuerdo con Machado (2001), en los
ultimos afios el término globalizacién pasé a ser empleado de forma mds intensa,
generalizando su uso en los campos de la politica, la economia, la ensefianza y en la prensa.
Fue asociado a otros términos como integracion, modernidad, postmodernidad y mercado,
hasta adquirir un fuerte recorte economicista que, de cierta forma, prevalece sobre las
demas asociaciones hasta volverse referencia inevitable a la expansion de los mercados, el
consumo global, la moda, los veloces flujos comunicativos y las nuevas tecnologias de

informacidn.



Para Comin (2004), la globalizacién es "un proceso fundamentalmente econémico
que consiste en la creciente integracion de las distintas economias nacionales en un unico
mercado capitalista mundial".

Es importante sefialar que el término globalizacién proviene del inglés, por lo que en
la lengua espafiola causa controversia, algunos autores afirman que se debe utilizar la
palabra “mundializacién” pero ésta es un galicismo no reconocida por la Real Academia
Espafiola (RAE), la cual si acepta y en su diccionario define globalizacién, como la
"tendencia de los mercados y de las empresas a extenderse, alcanzando una dimension
mundial que sobrepasa las fronteras nacionales" (DRAE, 2006).

Al respecto, Mascarilla y Mir6 (2005), sefialan que la globalizacién es resultado de la
evolucion historica del desarrollo capitalista, de la innovacién humana y del progreso
tecnol6gico, que permite una creciente integracién de las economias de todo el mundo, en
especial por medio del comercio y los flujos financieros. Ademéds, que fomenta el progreso
pero también incrementa las disparidades interespaciales de ingreso y riqueza, a
consecuencia del aprovechamiento desigual derivado de las diferencias geogréficas en
dotacién de recursos y capacidades.

En contraparte, Macias (2005), plantea que la globalizacion es concebida por algunos
como el cambio de una época que sefialard el fin del capitalismo. Lo cierto es que la
globalizacion es un fenémeno que ha trastocado la vida de muchas regiones en el mundo
que antes mantenfan su economia cerrada y su cultura muy arraigada, tal es el caso de
China.

La globalizacion es un fendmeno que se define como el proceso de la integracién
economica del mundo entero, el retiro de barreras al comercio y a la movilidad de capital,
asi como la difusién del conocimiento y la informacién. La globalizacién se manifiesta en
la intensa competencia entre las firmas y en la creaciéon de nuevas estructuras de la
industria, de tal modo que, por ejemplo, las cadenas de valor globales de hoy est4n
integradas y el uso intensivo de mano de obra queda en el pasado, ademas la globalizacién
empuja a las empresas a desarrollar su creatividad a fin de generar las respuestas y
estrategias acordes a los nuevos y emergentes escenarios del mercado (Asian Development

Outlook, 2003).



En la actualidad, la globalizacion ha creado condiciones econdémicas que demandan ia
apertura comercial entre paises. En este sentido, se dice que el primer gran intento de
globalizacién fue el Acuerdo sobre Aranceles Aduaneros y Comercio (GATT) firmado en
1947 por 23 paises, mismo que tuvo una vigencia de 46 afios (1948-1994), posteriormente
el GATT se transform6 y dio paso a la Organizacién Mundial de Comercio (OMC), la cual
nace el 1° de enero de 1995. La OMC es considerada uno de los actos més representativos
de la globalizacién, dado que integra a la mayoria de los paises del mundo. Su actividad
principal es establecer las reglas de la economia mundial (OMC, s.f).

La globalizacion ha llegado a todas las actividades econdmicas hoy dia, pero sin duda
fueron los mercados financieros a finales de la década de los noventa los que por medio de
su conexién entre si dieron origen a un mega mercado, inicidndose la denominada
globalizacion financiera, misma que se sustenta en los Acuerdos de Bretton Woods que
fueron removiendo progresivamente las restricciones a las transferencias financieras
internacionales (Ferrer, 1997). Como consecuencia hoy dia los propietarios de capital ya no
estan obligados a invertir en su propio pais y pueden buscar en cualquier parte del mundo
oportunidades de inversion a fin de obtener los més altos rendimientos.

La globalizacion econdmica es otra de las vertientes de la globalizacién con gran
impacto, en este sentido Cardona (2000), argumenta que ésta “es deseable por motivos de
eficiencia”, sin embargo, un aspecto colateral de la misma es que las transnacionales
pueden transferir las fuentes de empleo a naciones del mundo con costos salariales y no
salariales més bajos, con amplio espacio en el manejo del recurso humano y con extensas
jornadas de trabajo, con ello han creado fases productivas intensivas en trabajo con altos
niveles de productividad, que privilegian la competitividad.

Estos aspectos colaterales provocaron que el siglo XXI se iniciard con un intenso
debate acerca de las consecuencias y las perspectivas del proceso globalizador, producto de
la polémica de finales del siglo XX, de la cual emergi6 la corriente conocida como
“movimiento antiglobalizacién”. Esta corriente promueve el debate social y politico
entorno al terrorismo global, el deterioro del medio ambiente y la desigual distribucién de
la riqueza; hechos que para los “globalifobicos” son una muestra de los aspectos negativos

de la integracién mundial (Censi, 2003).



Bajo este marco, el desarrollo sustentable pareciera cobrar cada dia mas importancia;
el concepto se modifico en la reunién de Rio de Janeiro (1992), a partir de entonces es un
concepto integrador, que abarca lo social y ambiental en forma intervinculada y compleja,
que busca defender los equilibrios ecolgicos, una mayor equidad y asegurar avances en los
procesos de productividad y en los niveles de vida de la poblacién (Urquidi, 2005).

Sin embargo, la realidad muestra que en la globalizacién a cambio de ganancias de
eficiencia, las sociedades y las personas ven cémo se pone en riesgo su situacién laboral,
sus privilegios y su proteccion social, es decir, prevalece el dumping social. Las empresas
se instalan en pafses donde existe disponibilidad de mano de obra depauperada, con salarios
muy bajos; lo importante para ellas es sacar ventaja en términos de costos a pesar que los
sistemas laborales sean incompatibles con la dignidad humana; por ello Mascarilla y Mir6

(2005), argumentan que:

El fenémeno de la globalizacién se consolida, pero paralelamente crecen sus
inconvenientes por no encarrilar sus ventajas evidentes; por lo mismo sefialan que es
urgente conseguir de forma simultdnea los objetivos de eficiencia y equidad, es decir,
la globalizacién politica y el enfoque sustentable deben alcanzar el ritmo de la
globalizacién econémica (p. 481).

En adici6n, la nueva teorfa de la divisién internacional del trabajo segiin Cardona
(2000), trata de una reorganizacién global de la produccién industrial a través de una
redistribucion intensiva en busca de menores costos, empleo de tecnologfas simples, uso de
trabajo intensivo y descalificado, por ello en gran medida los procesos de produccién
asumen el cardcter de un dispositivo técnico autonomizado, en el cual el hombre se integra
sinérgicamente a un proceso que adquiere él mismo, un carcter maquinal autonémico.

Asimismo, la internacionalizacion del capital y de la produccién, bajo la forma de
globalizacién econémica y financiera es una estrategia de las grandes empresas
transnacionales, cuyo prop6sito fundamental es la instauracion a nivel mundial del sistema
de libre cambio en los aspectos productivos, comerciales y financieros; es innegable que las
empresas transnacionales son los actores fundamentales de la globalizaci6n de la economia,
son el spiritus rector de la aldea global en que han convertido al planeta, su estrategia
competitiva naci6 a finales de la década de los 50’s pero se mantiene hasta hoy: la industria

maquiladora (Quintero, 2003).



De igual manera, se debe reconocer que la globalizacion ha traido consigo un
movimiento de reubicacién de industrias de las naciones “desarrolladas” a las que estdn “en
vias de desarrollo”. Una de las razones de este cambio se sustenta en la necesidad constante
de desarrollar la produccién de articulos en esquemas flexibles de bajo costo y alta
productividad.

Empero, para Bhagwati (2004), la globalizacién tiene una cara positiva, dado que
combate la pobreza, reduce el trabajo infantil y enriquece las culturas. Ademds, Bhagwati
juzga el trabajo de las maquiladoras como beneficioso para las comunidades donde se
insertan, él parte de la premisa que dicta que “los mejores empleos en las ciudades del
Tercer Mundo estén en las plantas y oficinas de dichas empresas” (p. 16).

Sin embargo, al respecto Drury (2000), enfatiza que una de las razones principales de
la relocalizacion de empresas maquiladoras se sustenta en que los paises en desarrollo
poseen estructuras regulatorias que resultan “atractivas” para los inversionistas,
principalmente en torno a los temas de impacto ambiental y al control de la seguridad e
higiene en el trabajo; con ello las empresas pueden reducir sus costos y asi poder
mantenerse competitivos. Mientras en los paises desarrollados tal competitividad estaria en
riesgo debido a que la legislacion les obliga a fomentar y mantener una dindmica en la que
las empresas garanticen la salud, la seguridad laboral y apliquen las normas
correspondientes, situacion que demanda de inversiones y redunda en el incremento de los
costos, lo que sin duda afecta su competitividad.

La maquiladora es uno de los fenémenos econdmicos més claramente atribuibles a la
globalizacién, segiin Bhagwati (2005), hay toda una confusién alrededor de los supuestos
“sweatshops” -nombre despectivo que reciben las fabricas en las que se paga poco y se
ofrecen malas condiciones a los trabajadores, no tiene traduccién al espafiol, aunque los
grupos antiglobalizacion lo traducen, justamente, como maquiladoras-, pues alrededor del
mundo, se ha creado y mantenido ésta confusion, segiin la cual la inversién extranjera con
salarios bajos en délares es sinénimo de explotacién y eso es una tonterfa. Bhagwati
también enfatiza que la inversién extranjera basicamente aumenta la oferta de trabajo en
Meéxico y en el mundo, por lo que en ese sentido cuestiona ;cémo puede esto ser malo para

los trabajadores?



Ciertamente, la maquila ha sido una estrategia generadora de un importante niimero
de empleos no sélo en México, sino alrededor del mundo; en teoria es un medio donde
ambas partes ganan: los paises fuentes de empleo y las maquiladoras una fuerza laboral
productiva y a un costo competitivo.

Por otra parte, en respuesta a las demandas sociales de la globalizacién, emergié el
término glocalizacién, producto de las palabras globalizacion y local, el concepto busca que
en torno a la globalizacién el contexto local no pierda su importancia, sino que éste ha de
alinearse a las tendencias globales. La glocalizacién es una corriente que pretende entender
el actual proceso de transformacion como un engarce entre la dindmica local y global: lo
local gana en significado porque debe participar en un sin niimero de lugares en la
competencia global por los recursos.

Para el Banco Mundial (2002), glocalizacién “es el conjunto de actores locales
interconectados en redes, creando puentes, con la habilidad de entrelazar e interactuar con
actores globales para proyectos concretos, y alcanzar recursos (econémicos, técnicos y de
informacién) que de otra manera seria dificil procurarse, con el objetivo de alcanzar una
mayor equidad (o ventajas comparativas) en la distribucion de recursos (sociales y
culturales)”'.

La importancia de la glocalizacién segiin el Foro Social de Portoalegre radica en
empezar a pensar globalmente y actuar localmente como el principio bésico para poder ser
competitivo en este siglo XXI2. Es decir, priorizar lo local como plataforma de insercién
internacional, hacer de la glocalizacion una estrategia innovadora que dé poder a las
comunidades locales para proseguir estindares u objetivos globales como parte del
renacimiento urbano.

Hasta este punto, la revision tedrica muestra las ventajas y desventajas que trae
consigo la globalizacién, fendémeno preponderantemente econdmico que favorece el
desarrollo empresarial y el incremento de la riqueza de los corporativos multinacionales;
una globalizacién que genera incertidumbre en la clase trabajadora, la cual ve como en la
lucha por reducir los costos las empresas aplican practicas de relacion laboral contrarias a

lo estipulado por las leyes, con el desentendimiento del gobierno. En el caso de México, es

! Para mayor informaci6n véase http://www.glocalforum.org/
2 El lector puede consultar http://www.zonalibre.org/blog/odyseo/archives/025721 html, para ampliar su
informacion,

10



producto de un gobierno que busca figurar y entrar en la palestra del primer mundo atin

cuando esto implique el abandono del papel de Estado-providencia.

1.1.1 México, su incorporacién a la globalizacién

El ingreso de México al mundo global se da formalmente en 1985 al presentar su solicitud
de ingreso al GATT, siendo en agosto de 1986 cuando es aceptado y se da su inclusién.
Con este hecho el pais iniciaba el camino largo de los acuerdos internacionales de comercio
(DOF, 1986).

Desde el sexenio de Miguel de la Madrid y hasta el de Vicente Fox, los gobiernos
mexicanos vieron en las negociaciones comerciales y particularmente en los tratados de
libre comercio, el pilar de la estrategia econémica para enfrentar con éxito la competencia
mundial y asegurar un crecimiento econémico sostenido en el corto y largo plazo.

Asi, en 1992 México inicia las negociaciones comerciales, contando hasta hoy con
once tratados de libre comercio (ver tabla 1.1), los cuales dan acceso seguro y preferencial
a los mercados de 43 paises en tres continentes, con més de 860 millones de consumidores,
lo cual representa enormes oportunidades para el sector exportador mexicano, ademas,
segun el gobierno contribuye directamente a la generacion de mas empleos y mejor
remunerados (SE, s.f.).

Es importante sefialar que producto de estas negociaciones actualmente se considera a
Meéxico como el pais mas globalizado del mundo, sus empresas pueden acceder a distintos
mercados, pero de igual forma al pais pueden ingresar productos de diferentes lugares del
mundo; por lo que la competencia por los mercados es hoy todo un reto.

Por lo que podria decirse que México es un pais abierto a la competitividad, cuya
apertura se dio de golpe, sin tener una sociedad empresarial preparada, ni las condiciones
econdémicas y de infraestructura necesarias para afrontar con éxito la globalizacién; por lo
que lejos de mejorar, el pafs ha perdido competitividad en los ultimos afios.

Asi lo ilustran los indices de competitividad del Institute of Management
Developement (IMD) y del World Economic Forum (WEF), los cuales en sus respectivos
Global Competitiveness Report sefialan que de 1996 a 2007 México ha experimentado una
pérdida de competitividad considerable: para IMD el pafs pas6 del lugar 42 al 50, mientras

para WEF paso del lugar 33 al 52, ademés entre los afios el comportamiento del pais en el
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ranking fue inestable (ver figura 1.1). Dicha pérdida de competitividad se ha visto ref[ejada

directamente en la reduccion de las exportaciones, particularmente en la perdida de

participacion en el mercado estadounidense, a causa de quedar rezagado en competitividad

de costos frente a China, debido principalmente a ventajas obtenidas por este pais en

factores de produccion y otros que le ubican en el lugar 24 del mundo.

Tabla 1.1 Tratados comerciales contraidos por México

PAIS (ES) FIRMA APROBACION PROMULGACION EN VIGOR A
DEL SENADO PARTIR DE:
TLCAN 17 de 22 de noviembre de 20 de diciembre de 1° de enero de 1994
(Estados Unidos y  diciembre de 1993 1993
Canad4) 1992
Costa Rica 5 de abril de 21 de junio de 1994 10 de enero de 1995 1° de enero de 1995
1994
Grupo de los Tres 13 de junio de 28 de diciembre de 11 de enero de 1995 1° de enero de 1995
(Colombia y 1994 1994
Venezuela)
Bolivia 10 de 28 de diciembre de 11 de enero de 1995 1° de enero de 1995
septiembre de 1994
1994
Nicaragua 18 de 30 de abril de 1998 26 de mayo de 1998 1° de julio de 1998
diciembre de
1997
Chile 17deabrilde 23 de noviembre de 28 de julio de 1999 1 de agosto de 1999
1998 1998
Uruguay 15 de 28 de abril de 2004 14 de julio de 2004 15 de julio de 2004
noviembre de
2003
CA3 28 de junio de 19 de enero de 2001 14 de marzo de 2001 15 de marzo de 2001
(El Salvador, 2000
Guatemala y
Honduras)
ién Europea * 23 demarzo 20 de marzo de 2000 26 de junio de 2000 1 de julio de 2000
de 2000 (Acuerdo Global) (Bienes)
1 de marzo de 2001
(Servicios e inversion)
Asociacién 27 de 30 de abril de 2001 29 de junio de 2001 1 de julio de 2001
Europea de Libre = noviembre de
Comercio ** 2000
Japdn 17 de 18 de noviembre de 31 de marzo de 2005 1 de abril de 2005
septiembre de 2004
2004

*Alemania, Austria, Bélgica, Chipre, Dinamarca, Eslovaquia, Eslovenia, Espafia, Estonia, Finlandia, Francia,
Grecia, Hungria, Irlanda, Italia, Letonia, Lituania, Luxemburgo, Malta, Paises Bajos, Polonia, Portugal, Reino
Unido, Repiiblica Checa, Suecia,
** Islandia, Liechtenstein, Noruega y Suiza

Fuente: Secretarfa de Economia, tomado de http://www.economia.gob.mx/?P=1216
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Figura 1.1 Posici6n competitiva de México segtin el IMD y el WEF
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Fuente: Elaboracion propia con datos de World Competitiveness Yearbook de IMD y WEF.

Esta pérdida de competitividad obliga al pais a replantearse, a buscar estrategias que
le permitan recuperar posiciones en el ranking mundial de competitividad y desarrollar
mejores condiciones econdémicas para la poblacién; entendiendo que la competitividad es la
meta por medio de la cual el pais puede detonar la creacion de la riqueza, el crecimiento

econémico y, por consecuencia los empleos y la mejoria en los niveles de vida de la

poblacioén.

1.2 Industria maquiladora
Las zonas de produccion para exportacion (EPZ por sus siglas en inglés) son zonas
delimitadas geograficamente en donde se establecen fabricas que orientan su produccién a
la exportacion para el mercado mundial a partir de las ventajas comparativas en mano de
obra, uso de la fuerza de trabajo, regulacion arancelaria y laboral, y diversos incentivos
econdémicos (Carrillo, 2000).

Muchos paises participan con EPZ, pero la produccién se encuentra concentrada en
pocos lugares, como son: Corea, Taiwan, Hong Kong, Singapur, México y China. Las

razones centrales de ello segiin Gwynne (1990), radican en la capacidad de atraccion de
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Inversién Extranjera Directa (IED) debido a las politicas industriales, al contexto politico y
social, y al momento histérico.
Las féabricas establecidas en EPZ se conocen como plantas maquiladoras. Segun

Stromberg (2005), citando a la CEPAL (1999), sefiala:

El término maquila es de origen drabe y se refiere a la unidad de grano destinado al
molino. Por lo tanto, estd vinculado a un proceso productivo en el cual el duefio del
insumo se distingue del que realiza una actividad productiva especifica. Actualmente,
este término no se usa necesariamente en el mismo sentido, ya que es frecuente que se
aplique en un marco legislativo referido a una clasificacion tarifaria para importaciones
temporales de insumos destinados a la produccion (p. 32).

Pero en si, ;a qué se refiere el término maquila? Segiin Feinberg et al (2003), el
término maquiladora o maquila se deriva del verbo “maquilar”, el cual histéricamente se
refiere a la molienda de harina de trigo, donde el granjero compensaba al molinero con una
parte del mismo.

Por su parte, Méndez (2002), indica que una Magquiladora es una empresa de un pais
desarrollado que se establece en paises dependientes y atrasados, para realizar procesos
productivos intensivos en la utilizaciéon de mano de obra y que complementan procesos
productivos iniciados en otros paises con el fin de optimizar las ventajas competitivas de
las empresas.

En términos econémicos, la maquila serfa una actividad en la que el propietario de la
materia prima hace las veces de empresario que contrata al propietario del bien de capital y
a su fuerza de trabajo para realizar un proceso productivo. Donde el pago es un porcentaje
fijo del producto elaborado (Buitelaar ef al, 1999). '

Es importante destacar que la industria maquiladora difiere de una tipica operacion de
manufactura por ser en esencia un centro de costos, en contraste con una operacién de
manufactura, que es un centro de utilidad. Entre las diferencias mas importantes que
afectan a la maquiladora se encuentran las regulaciones principalmente de carécter legal y
fiscal (Kpmg México, 2006).

A estas alturas parece claro que no hay una definicién de industria maquiladora que
sea precisa y valida a nivel internacional y, por lo tanto, no existe una fuente de datos
uniforme sobre el crecimiento y las caracterfsticas de esta industria. Sin embargo, Mathews
(2002), sefiala que la maquila se ha definido de varias formas, pero que la m4s comin es

aquella que la considera una actividad productiva compartida por dos o més paises.
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Ademés, ilustra que en Estados Unidos se hace referencia a la misma como Production
Sharing; donde esta actividad de produccién aprovecha las ventajas comparativas de cada
pais, por lo que tiende a incurrir en menores costos.

Empero, hoy dia hablar de maquila significa distinguir una parte del proceso
productivo global dentro de la reorganizacién productiva capitalista, dedicada a los
procesos de ensamble de las partes de un producto cuya materia prima y subensambles
provienen de otras regiones del mundo. También se considera que maquila puede ser el
proceso productivo en el que se emplea mano de obra contratada temporalmente a destajo
cuyo capital inicial proviene de inversiones extranjeras o transnacionales, y cuyo producto
se destina a la exportacion.

Siendo importante reconocer que la maquila dio origen al desarrollo de una
civilizacion industrializada, donde los procesos de produccion se diseminaron alrededor del
mundo, convirtiendo a éste en una gran fébrica. Por lo que puede decirse que en la
actualidad los productos se descomponen en sus elementos, los cuales se manufacturan en
distintas regiones a lo largo del mundo, para luego concentrarse en una planta donde han de
ser ensamblados.

Con este nuevo modelo de produccion, la maquila emergi6 como una forma de
subcontratacion entre empresas generalmente de diferente pais, con el fin de complementar
el proceso productivo y elevar la competitividad a través de mayores volimenes de
produccién, niveles mas altos de calidad y menores costos.

En la actualidad este tipo de industria se ha extendido y prolifera particularmente en
los paises subdesarrollados, como una “opcién industrial”’ a su atraso econdémico.
Promovidas por los propios gobiernos nacionales, se establecen en regiones de pobreza a
fin de aprovechar la disponibilidad de la mano de obra y la necesidad de empleos de esa
region. Esta industria se caracteriza por pagar bajos salarios, por no respetar la legislacién
laboral y demandar el méaximo de trabajo a sus empleados; mismos que en su mayoria son
obreros, aunque la maquila también requiere de trabajadores capacitados, estos representan

una minorfa (Fernandez y Quintero, s.f.).
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1.2.1 La maquila en el mundo y su continua biisqueda de competitividad

Segiin Sander (1997), en 1947 se crea en Puerto Rico la primera zona maquiladora, en 1951
el gobierno aprob6 una ley de exencién de impuestos para las operaciones de maquila y
cred los organismos de fomento: Administracion para el desarrollo econémico de Puerto
Rico y la Compafifa de desarrollo industrial de Puerto Rico. Se dice que el papel de Puerto
Rico fue servir de laboratorio a la maquila.

Desde Puerto Rico para el mundo la maquila ha ido estableciendo plantas en distintas
regiones, principalmente en aquellas donde pueda operar con bajos costos. Bajo esta Optica,
América Latina constituye un escenario atractivo para este sector. Por lo que casi en todos
los paises latinoamericanos es factible encontrar plantas maquiladoras, destacando algunos
sobre otros.

Por ejemplo, a Honduras la maquila llegé en 1976 al crearse la Ley Constitutiva de
Zonas Libres en Puerto Cortés (Lopez y Castillo, 2002). Donde su presencia en niimero de
establecimientos y empleo, hacen que este pais se considere nimero uno en Centroamérica
y segundo en el Gran Caribe, después de Repiiblica Dominicana. La maquila es la tercera
fuente de ingresos de Honduras después del café y el banano. Actualmente existen en
Honduras once parques industriales considerados zonas libres de exportacion, con casi 200
fabricas y otras quince en construccién. Las actividades de maquila son de tipo textil, es
decir se ensambla ropa a partir de tela importada, exenta del pago de impuestos. El
beneficio que le queda a Honduras son sélo los salarios, el alquiler de las fabricas, el pago
por servicios como la electricidad, entre otros (Envio Universidad Centroamericana, s.f.).

La industria maquiladora también ha encontrado en Africa condiciones que le
proveen competitividad, razén por la cual emergen este tipos de plantas en los paises que
gozan de cierta estabilidad social, tal es el caso de Namibia, pais donde los hombres
jovenes pueden acceder a fuentes de empleo en dichas fabricas. Lesotho, hoy dia esta
convertido en un centro maquilador de prendas de vestir, es el exportador mas grande de
Africa hacia Estados Unidos en este ramo. Su mano de obra es predominantemente
femenina, misma que percibe un salario de $54 ddlares por mes (Miller, 2006).

Segin reportes de Miller (2006), Madagascar y Namibia, también son importantes
polos maquiladores. Madagascar se ha convertido en el pais maquilador con menor costo

salarial por hora, apenas 33 centavos de dolar. Por su parte, Namibia alberga importantes
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empresas de Malasia, de la rama textil, donde el trabajador percibe un salario de $100
dolares por mes.

De Africa pasamos a Asia, donde China de acuerdo con Fishman (2005), est4
absorbiendo puestos de trabajo estadounidenses, alberga un importante nimero de maquilas
del mundo, es una fabrica nueva en una vieja ciudad. Donde el gobierno puede intimidar,
contratar y dictar los salarios, es una nacion dispuesta a pasar por alto el lado oscuro de la
modernizacion, puesto que considera que el progreso econémico es la solucion a todos los
retos del pais.

Es de conocimiento general que China es un pais socialista, lo que en teoria
presupone que uno de los principios de su gobierno es la proteccion de su clase trabajadora.
Kwan (2000), sefiala que desde 1979, cuando Deng Xiao promulgo la politica de puertas
abiertas, llegaron millares de fabricas a establecerse en la nacién China. Para 1999, ya
habia cerca de 20 millones de trabajadores en la maquila, cuyos productos manufacturados
se exportan a Estados Unidos y Europa.

Kwan (2000), también destaca que este comercio ingresa miles de millones de
délares que hacen més ricas a las agrupaciones econdmicas y politicas del pais. Siendo los
trabajadores los grandes perdedores en este juego. Perdedores porque su trabajo no es
recompensado debidamente. En este sentido Fishman (2005), recalca que los empleados de
la maquila en China ganan 30 dolares a la semana.

En adicién Kwan (2000), revela que los trabajadores maquiladores en China estan
laborando en condiciones de explotacion. La mayoria jovenes mujeres, entre los 18 y 25
afios, que provienen de familias campesinas. Las jornada laboral es de catorce horas (08:00-
12:00; 13:00-18:00; 19:00-00:00), por siete dias de trabajo pueden descansar uno. Es
comun que el patrén no ofrezca un esquema de seguridad social.

Como ya se ha descrito anteriormente, la maquila basa su competitividad en una
estrategia de costos, razén por la cual los ejemplos previamente sefialados, dejan claro el
porqué las empresas de este sector necesitan operar en escenarios donde se les permita y
facilite obtener los menores costos posibles; dado que se encuentran inmersas en un
ambiente de competencia voraz y su ambito de accion es global, por lo mismo el mercado

les demanda multiples exigencias.
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Este esquema de operacién de la maquila, pone de manifiesto que el fordismo
continua vigente en la practica y que las ventajas comparativas de la mano de obra barata,
es una alternativa para atraer la inversién de empresas maquiladoras, que por reducir sus
costos de operacion trasladan sus plantas al territorio mas conveniente y factible desde la
6ptica econémica.

Como se ha ilustrado el tema de la competitividad en la maquila es complejo, en la
figura 1.2 se muestra la vision sistémica en torno al tema, cuya configuracion es

polidimensional y el nimero de variables que la afectan cada dia va en aumento.

Figura 1.2 Visién sistémica de la competitividad de la industria maquiladora.

Entomo Continuo de Camblo ( 4 s > Maquila Competitiva
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la revision del estado del arte.

La figura atiende los argumentos de Peflaloza (2005), quien sostiene que un aspecto

clave de la competitividad es el entorno, por lo que a la aptitud o capacidad para imponerse
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deben también considerarse las condiciones macroeconémicas y microecondmicas en las
que se desenvuelve la actividad maquiladora en este caso.

Asimismo, Pefialoza establece que entre los factores macroeconémicos que inciden
en la competitividad estén la tasa de inflacion, la tasa de cambio, la tasa de interés y el
equilibrio fiscal, asi como las politicas publicas, el sistema impositivo y legal, la eficiencia
de los servicios publicos, la infraestructura, el sistema educativo y la fortaleza institucional.

Mientras en el plano microeconémico, la conducta de las maquiladoras frente al
hecho competitivo desempefia un papel determinante, como es su disposicién a incrementar
su productividad y a posicionarse por la calidad de sus productos (Pefialoza, 2005).

También es importante destacar que la competitividad de las maquiladoras ya ha sido
estudiada desde el enfoque econémico por autores diversos, el interés del presente trabajo
es analizar dicha competitividad incluyendo la vision de la administracién de operaciones,
considerando la premisa de Skinner (1969), que sefiala que el sistema de produccién puede
ser un arma competitiva o una carga agobiante. Ademds de incorporar la teoria de recursos
y capacidades de Barney (1991), la cual explica las fortalezas y debilidades internas de la
organizacion.

Muy especialmente con el presente estudio se pretende ilustrar que si bien la industria
maquiladora es una importante fuente de empleos, también es una organizacién que al
buscar mantenerse competitiva y reducir sus costos, desatiende las normas internacionales
de la Organizaciéon Internacional del Trabajo (OIT), afectando la salud y seguridad

ocupacional de sus trabajadores obreros.

1.2.2 La industria maquiladora en México
Las maquilas empiezan a operar en México en 1965 como parte de un proyecto alternativo
de industrializacién para las ciudades de la frontera con Estados Unidos, cuya funcién era
proveer de empleo a los trabajadores debido al eventual fin del Programa Bracero, que se
tenia convenido con Estados Unidos, aunque su existencia legal se concretd a través del
Programa de Industrializacion Fronteriza en 1966 (De la O, 2006).

De acuerdo con De la Garza (2005), la idea central del programa maquila de
exportacion para el gobierno mexicano ha sido la de atraer capital con la finalidad de

incrementar la inversion productiva, de crear empleo, lograr transferencia de tecnologia,
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elevar la calificacién de la mano de obra y equilibrar las balanzas de capitales y mercancias
por la inversion extranjera directa y las exportaciones de la maquila.

Es importante destacar que en México, el Programa Maquila es un instrumento que
autoriza la Secretaria de Economia (SE), mediante el cual se permite a los productores de
mercancias destinadas a la exportacion, importar temporalmente los bienes necesarios para
ser utilizados en la transformacion, elaboracion y/o reparacion de productos de exportacion,
sin cubrir el pago de los impuestos de importacion, del Impuesto al Valor Agregado (IVA)
y, en su caso, de las cuotas compensatorias. Asimismo, para realizar aquellas actividades de
servicio que tengan como finalidad la exportacioén o apoyar a ésta (INEGI, 2007).

Meéxico, desde la década de los sesentas ha desarrollado una serie de programas con
el objeto de constituirse en el principal polo de atraccion de inversién de plantas
maquiladoras y empresas de exportacién; ademés es importante destacar que el pais posee
una estructura regulatoria atractiva para dichos inversionistas, principalmente en torno al
pago de salarios, el impacto ambiental y el control de la seguridad e higiene en el trabajo;
aunado a ello se sitia el sentido de innovacién y practicidad de los trabajadores mexicanos,
resultando un esquema atractivo que les permite a muchos corporativos mantenerse
competitivos.

La mayoria de los programas colaterales para apoyar las actividades de la maquila de
exportacién surgieron en 1990, afio en que se emitié el Decreto para el Fomento y
Operacién de las Empresas Altamente Exportadoras (Altex), y el Decreto del Programa de
Importacién Temporal para Producir Articulos de Exportacién (Pitex). Este tltimo se trata
de un instrumento de fomento a las exportaciones, mediante el cual se permite a los
productores de mercancias destinadas a la exportacién, importar temporalmente diversos
bienes para ser utilizados en la elaboracion de productos de exportacion, sin cubrir el pago
del impuesto general de importacién, del IVA y de las cuotas compensatorias, en su caso.
En la tabla 1.2 se ilustran los distintos programas creados por el gobierno federal para
apoyar las actividades de este sector, mantener el atractivo del pais a fin de atraer y retener
inversionistas maquiladores.

Dichos programas han sido mas una reaccion del gobierno ante la aparicion de
nuevos polos maquiladores en el mundo y no una visién de futuro que lleve a evolucionar

este sector., De ahi que a lo largo de los afios se han dictado “nuevos decretos” a fin de
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favorecer el funcionamiento y la competitividad de la industria maquiladora. Un ejemplo de
ello es el tltimo decreto emitido para modificar y/o ampliar el programa maquila, el cual se
publicé el 28 de septiembre de 2005 en el Diario Oficial de la Federacion (DOF).

Tabla 1.2 Programas del gobierno mexicano de apoyo al sector maquilador

Programa  Afio Objetivo

Maquila 1965  Proveer empleo

PIF 1966  Facilidades administrativas, incentivos y exencién de
pagos

Maquila 1985  Desaparece requisito de co-inversion y posibilita el uso de
Swaps para inversiones
Pronafice 1983- Otorgd prioridad a la estrategia de fomento a las
1988  exportaciones manufactureras

Profiex 1985 Impulso de las ventas al exterior
Pitex 1990  Devolucién de impuestos de importacién
Altex 1990  Apoyos a empresas altamente exportadoras

Fuente: Elaboracion propia a partir de la revision de los decretos a favor de la maquila.

Dicho decreto en su articulo tercero fraccién V, modifica la definicion dada a la
Magquila, siendo a partir de su publicacién maquila el “proceso industrial o de servicio
destinado a la transformacion, elaboracion o reparacién de mercancias de procedencia
extranjera importadas temporalmente para su exportacién”,

El mismo decreto, pero en su fraccion VII, define la figura de Maquiladora
controladora de empresas, a la persona moral que en los términos del presente
ordenamiento le sea aprobado un programa de operaciéon de maquila para que integre las
operaciones de maquila de dos o més sociedades controladas en los términos que establezca
la Secretaria de Hacienda y Crédito Publico (SHCP) mediante reglas de caricter general y
que hayan obtenido autorizacion de la citada dependencia como empresas certificadas.

Esta modificaciéon se da por la importancia de la maquila como generadora de
exportaciones y de empleos en el pais, motivos por los cuales ésta industria se considera un
sector prioritario para el Gobierno Federal. Ademds, con el objeto de eliminar los
obstaculos a la operacion de estas empresas y evolucionar en el control de los esquemas de
restriccion ex-ante hacia esquemas de control ex-post que permitan dar seguimiento a sus
operaciones, y por ultimo como parte de las tareas permanentes del Ejecutivo Federal de

propiciar la desregulacion y simplificar los trimites que deben observar las empresas, para
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que puedan obtener los beneficios que les permitan elevar su nivel de competitividad en los
mercados internacionales.

En el mismo sentido, con el objeto de favorecer ain mas a este sector el 1° de
Noviembre de 2006 el gobierno federal constituyé el Fomento de la Industria
Manufacturera, Maquiladora y de Servicios de Exportacion (IMMEX), el cual integra en un
solo Programa los correspondientes al Fomento y Operacién de la Industria Maquiladora de
Exportacion y al de Importacién Temporal para Producir Articulos de Exportacion,
denominado PITEX (DOF, 2006).

De acuerdo con las disposiciones y alcances citados de IMMEX, puede decirse que se
trata de un instrumento para la facilitacién y promocién de las operaciones de comercio
exterior, toda vez que ademds de reducir los costos asociados a este tipo de operaciones,
permite la adopcién de nuevas modalidades de hacer y operar negocios, asi como la
exportacion de servicios. De igual forma ofrece la oportunidad de colocar a México como
un protagonista en el mercado mundial de la maquila de servicios, asi como un destino
atractivo para el desarrollo de nuevos proyectos vinculados a esta actividad, ya que ademis
de los servicios relacionados a la produccién de mercancias, incluye las actividades que por
si mismas constituyen un servicio como son las soportadas con tecnologia de la
informaciéon o los servicios de subcontratacién de procesos de negocio basados en
tecnologias de la informacion.

IMMEX también tiene el propésito de generar condiciones de certidumbre al
empresariado de comercio exterior, emitiendo reglas, criterios y procedimientos claros
respecto a la aplicacién de las causales de cancelacion.

En este mismo sentido, el subsecretario Sénchez Ugarte (de la SHCP), anuncié un
tratamiento fiscal especial para las maquiladoras, con el cual se prevé una carga tributaria
total de dicho sector en 2008 del 17.5% de sus utilidades. También especifico que dicho
impuesto deber4 calcularse bajo el criterio “Safe Harbor”®. Asimismo, el gobierno federal
otorgara a las empresas un crédito fiscal de seis por ciento del valor del inventario

multiplicado por el impuesto especial de tasa tnica (Hernéndez, 2007).

? El articulo 216-Bis de la Ley del ISR contempla tres opciones para la determinacién del ingreso de magquila.
La segunda se refiere a Safe Harbor y sefiala: II. Safe Harbor. Para las maquiladoras bajo esta fraccion la
utilidad fiscal deber4 representar al menos la cantidad que resulte mayor entre el 6.5% de los costos y gastos
de la operaci6én de maquila y el 6.9% del total de activos utilizados en la operacién de maquila (incluyendo
inventarios y M&E propiedad del residente en el extranjero).
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1.2.3 Numeralia

De acuerdo con datos de INEGI (2007), las estadisticas a nivel nacional hasta 2006,
sefialaban que 17202,134 personas laboraban en la industria maquiladora, 78.42% de ellas
desempefiando funciones de obrero; 13.11% como técnicos en produccién y 8.45%
empleados administrativos. La generacion de valor agregado de exportacién ascendi6 a
2657219,583 pesos, la cual se obtiene de un total de 2810 establecimientos en activo®.

En cuanto a las estadisticas de la industria maquiladora en Baja California (B.C.), el
INEGI (2007), ilustra que hasta 2006 se tenfan en el estado 906 establecimientos, es decir,
el 32.24% del total nacional.

Con una planta laboral de 248,924 trabajadores, donde el 49.72% son mujeres y un
50.27% hombres. En un porcentaje alto, las plazas de trabajo son para puestos de obrero,
asi lo confirma la estadistica que indica que éstos representan el 79.58%. Mientras el
13.46% desempefia funciones de técnico en produccién y tan sélo el 6.95% labora como
empleado administrativo.

En relacion al valor agregado de exportacion real de las maquiladoras de B.C., INEGI
anuncia que este asciende a 41°174,111, lo que representa el 18.25% del total nacional. Por
otra parte, las contribuciones de los patrones de maquiladoras a la seguridad social a nivel
nacional fueron de $17°582,453, mientras en B.C. fueron de $3°771,096, un 21.44% del
total nacional.

Es importante sefialar que para INEGI cuando se refiere a los obreros, se refiere al
personal que realiza trabajos predominantemente manuales o relacionados con la operacién
de la maquinaria y equipo en los procesos de maquila, asi como al dedicado a tareas
auxiliares del proceso de produccién tales como: limpieza, reparacién, mantenimiento,
almacenaje, embalaje, provision de materias primas, carga y descarga, conduccién de
vehiculos, etc.

Asimismo, al referirse a los técnicos de Produccion, se considera a los hombres y
mujeres cuyo trabajo estd relacionado directamente con los procesos de produccion o
ensamble, realizando tareas de supervisién de operaciones, de control de calidad, de

organizacidn y distribucion de trabajo a ejecutar por los obreros y de control de produccion,

4 Con la integracién del programa IMMEX, INEGI dio a conocer que procesaria las estadisticas de la
industria maquiladora hasta el afio 2006, para posteriormente iniciar el estudio estadistico de las empresas
bajo el nuevo programa, por ello se presentan las estadisticas de la industria maquiladora al afio 2006.
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entre otras. Incluye extranjeros si sus salarios son pagados en México por el
establecimiento. _

Por 1ultimo, para INEGI son empleados administrativos los hombres y mujeres cuyas
labores consisten en la planeacion y direccion técnica y administrativa, asi como a los que
se desempefian en tareas de contabilidad, archivo, investigacién, operacion de
computadoras, mecanografia, publicidad, vigilancia, seguridad o tareas generales de
oficina. También incluye extranjeros si sus sueldos son pagados en Meéxico por el
establecimiento.

Por otra parte, en el pafs la maquila cubre una gran diversidad de giros (ver figura
1.3), entre ellos destaca con 18% plantas dedicadas al ensamble de prendas de vestir; le
sigue con un 15% los establecimientos destinados a la produccién de materiales y
accesorios eléctricos /electronicos; con 11% aparecen tres giros, el de servicios, produccion
de equipo de transporte y accesorios y el ensamble de muebles y productos de madera. El
34% restante, esta repartido en pequefios porcentajes de plantas dedicadas a la elaboracién
de alimentos (1%), calzado e industria de cuero (1%), productos quimicos (6%),
herramienta y equipo (3%), equipo eléctrico/electrénico (6%), juguetes y articulos
deportivos (1%) y otras industrias (16%).

Los giros anteriormente indicados son un polo de atracci6n para una diversidad de
regiones, destacando China por sus costos de operacién. El pais ya ha visto como varias
plantas maquiladoras se han relocalizado a paises con mejores condiciones para su
competitividad. Es importante resaltar que la industria maquiladora de exportacion
mexicana es una de las principales actividades industriales del pais, su importancia radica
primariamente en la generacién de empleos, exportaciones y divisas (Carrillo y Garcia,
2002).

Empero De la Garza et al (2003), destacan que en los 1iltimos afios se ha observado
una caida en el nimero de establecimientos y empleos, la maquila mexicana se enfrenta a
retos importantes debido a varios factores como la creciente competencia de China, la cada
vez mas fuerte dependencia de sus casas matrices y los cambios constantes en regulaciones
y politicas arancelarias, entre otros. Como resultado el sector se ve obligado a ser cada dfa

mas eficiente.
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Figura 1.3 Clasificacion de establecimientos del giro maquilador en México.

Establecimientos en activo por grupo de productos procesados, 2006
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Fuente: Elaboracion propia con estadisticas de INEGI (2007)

1.2.4 La maquila en Baja California
En B.C. el seguimiento a las estadisticas de la industria maquiladora corresponde a la
Secretaria de Desarrollo Econémico (SEDECO), la cual indica que hasta septiembre de
2007, en el estado habfa un total de 898 establecimientos, siendo Tijuana el municipio con
el mayor nimero de plantas, lo que representa el 64%, en Mexicali se localizan el 14%, un
13% en Tecate y 9% en Ensenada (ver figura 1.4).

En referencia al personal ocupado por la industria maquiladora bajacaliforniana las
estadisticas sefialan que 239,385 personas fungen como trabajadores de este sector, por
mucho es Tijuana la ciudad con mayor niimero de plazas. Es importante destacar que esta

industria da empleo al 35.81% del total de trabajadores en la entidad (ver figura 1.5).
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Figura 1.4 Distribucién de empresas maquiladoras en B. C. por municipio
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Fuente: Elaboracién propia con datos de SEDECO (2007)

Figura 1.5 Personal ocupado en empresas maquiladoras en B. C. por municipio
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Fuente: Elaboracién propia con datos de SEDECO (2007)

Sin embargo, debe reconocerse que la inversién extranjera directa en maquila en el
Estado ha experimentado un comportamiento irregular con tendencia a la baja, hecho que
ilustra el impacto de la pérdida de competitividad del pais y particularmente de BC (ver
figura 1.6).
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Figura 1.6 Inversion Extranjera Directa (IED) en maquila en BC
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Fuente: Elaboracion propia con datos de INEGI (2007).

En Ensenada, el fenémeno maquilador desarrolla un comportamiento inestable, por
ejemplo hasta julio de 2007 se contaban con 80 empresas y 88 plantas, con un total de
12,983 empleados (SEDECO, 2006). Empero en el afio 2000 la ciudad llegé a albergar a un
total de 112 plantas, mismas que se fueron retirando debido a su necesidad de
relocalizacion en busca de reducir sus costos, algunas salieron del pais y otras se
relocalizaron dentro del mismo (Lépez, 2001).

Esta estadistica muestra que la ciudad ha perdido competitividad y no es capaz de
retener y/o atraer nuevas inversiones del sector maquilador, ademas la salida de las plantas

ha generado desempleo, afectando la economia y calidad de vida de la poblacién.

1.3 Definicién del problema

Es muy importante reconocer que actualmente la esencia basica de la competencia en
muchas industrias incluyendo la maquiladora, son objeto de un profundo cambio, cuyo
ritmo es despiadado y est4 en continuo aumento. Ademés el resurgimiento de China -como
otros paises-, presenta muchas oportunidades y algunas amenazas para las empresas
internacionales. Su reciente admisi6n en la Organizacién Mundial de Comercio (OMC) le
crea méas oportunidades, pero también sugiere la posibilidad de que este pais aumente su

participacion en la economia mundial e imponga menos restricciones (Hitt ef al, 2004).
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Nahmias (1999), por su parte argumenta que existen grandes disparidades en los
costos, particularmente los de personal en distintas partes del mundo; de ahi que las
empresas estadounidenses, europeas y asidticas tengan fuertes incentivos para reubicar sus
instalaciones manufactureras de gran volumen en los pafses que les permitan reducir sus
costos de operacion. De igual forma, la busqueda continua para disminuir los costos de
operacién origin6é la denominada estrategia de producciéon compartida —término acufiado
por Peter Drucker-, practica recurrente desde el siglo XX en las grandes empresas; ésta
significa que:

Un producto puede ser diseflado y financiado por un pais, las materias primas
producidas en otros paises y embarcados para procesamiento adicional a diferentes
paises, los componentes pueden ser embarcados todavia a otra nacién para su ensamble
y el producto se venderé en todos los mercados mundiales” (Gaither y Frazier, 2000, p.
634).

Por lo que las empresas compiten por ser parte de la cadena de actividades descritas
anteriormente. De acuerdo con Buckley (1988), una empresa es competitiva si puede
producir artfculos y/o servicios de calidad superior y a costos mas bajos que sus
competidores locales e internacionales.

Desde esta perspectiva, las empresas maquiladoras en su necesidad de mantenerse
competitivas, buscan optimizar y reducir sus costos, particularmente los de operacién; por
ello en los 1ltimos affos han hecho uso de la estrategia de relocalizacion a fin de ubicarse en
los pafses o regiones que les permitan operar con bajos costos.

En el caso de México, el uso intensivo de mano de obra ha sido y es un factor de
produccién que le ha provisto cierta competitividad a la maquila. Sin embargo, segiin
Hendricks (2004), el sector maquilador mexicano poseia una formula en la cual reunia una
adecuada mezcla de factores que le proveian competitividad, pero después de casi cuarenta
afios, varias etapas de desarrollo cuestionado y la aparicion de una fuerte competencia de
salarios bajos en Asia, principalmente en China; las maquiladoras (hoy empresas afiliadas
al programa IMMEX) se encuentran en una encrucijada que demanda redefinir la formula
y/o disefiar un modelo nuevo que provea de competitividad al sector.

Una nueva férmula que genere competitividad al mismo tiempo que favorece la
reduccion de sus costos de operacién al minimo, la eficiencia de sus operaciones, el

mantener Optimos niveles de calidad y productividad a fin de poder permanecer en el
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mercado. Esta busqueda de competitividad genera que la empresa se enfoque més en
resultados operativos y deje de lado el enfoque hacia el factor humano, lo cual segin
Montafio (2007), ha dado origen a interacciones laborales desconsideradas y mal tratantes.

Es importante anotar que fisicamente las instalaciones de las empresas maquiladoras,
presentan condiciones de trabajo que afectan el medio ambiente fisico, el clima, la cultura y
productividad organizacional (Peralta, 2006).

Para Ravelo y Sanchez (2006), en México hoy dia se puede identificar la cultura del
“proletariado del norte”, el de los ritmos intensos de trabajo, el nacido flexible, el de las
condiciones de trabajo que significan retroceso en los derechos laborales. Asimismo,
argumentan que en Ciudad Juérez, Chihuahua, la maquila oferta un trabajo precario que se
adquiere y pierde con facilidad, donde la practica de contratos por tres meses es comtin y
generalizada, donde los requisitos de contratacion implican una discriminacién sexista,
racista y de clase.

Méndez (2003), enfatiza que los recintos maquiladores son imagen de sus mitos
empresariales, como la calidad total, la cual, s6lo en su abstraccién adquiere sentido, ya que
en su concrecion refleja la violencia que esta rama productiva ejerce sobre el medio
ambiente y la salud de los trabajadores.

Un punto central del debate al respecto es la explotacién de los trabajadores de linea
y técnicos; la evidencia de tal explotacién estd dada por las largas jornadas y las pobres
condiciones de trabajo, asf como los bajos salarios (Sargent y Matthews, 1999), ademads en
el pafs se socava la salud y seguridad del trabajador y se tolera el abuso de los factores
ambientales de trabajo. Esto representa un atractivo para que la nacion sea destino para las
fabricas que huyen de las restricciones y normas internacionales de salud ocupacional, a fin
de mantener o incrementar su competitividad (Butler y Teagarden, 1993; Sargent y
Matthews, 1999; Guendelman er al, 1999).

De ahf que se hable de una involucién social de la maquila, donde se combinan los
mecanismos més modernos de explotacion con los métodos més barbaros de consumo de la
mano de obra mundial. Todos los aspectos de la reproduccién que deberfan correr por
cuenta de un Estado son desatendidos, y el principal interés de los gobiernos nacionales
pasa a ser la atraccion de inversion privada. Se trata de un embate desde fuera contra la

mano de obra de las naciones descobijadas por sus propios gobernantes, quienes ofrecen su
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poblacién en carretillas al nuevo orden mundial industrial capitalista. Las mujeres y los
nifios son incorporados al mercado laboral para abaratar la fuerza de trabajo y asf los costos
del capital trasnacional.

Por otra parte, segiin Buttler y Teagarden (1993), México atin posee ventajas en mano
de obra experimentada, practicas de negocios respecto a estindares, valores y normas
internacionales que le proveen competitividad a la maquila.

Por lo tanto, segun Buitelaar er al (1999), la maquila en su forma actual no parece ser
el motor del desarrollo sustentable con equidad, aunque su contribucién es sin duda
positiva. El camino a seguir seria entonces el de transformar la industria de la maquila en
una actividad que no sdlo base su competitividad en los salarios bajos y en las condiciones
de acceso privilegiado al mercado, sino también en aumentos de la productividad y del
contenido de valor agregado.

De ahi el interés del presente trabajo en principio por identificar las estrategias
utilizadas por la industria maquiladora mexicana, particularmente de las empresas
establecidas en Ensenada B.C. para lograr un posicionamiento competitivo basado en un

desarrollo sustentable.

1.4 Justificacién

Hasta ahora y de acuerdo con el estado del arte acerca de los estudios e investigaciones de
la maquila se ha abordado su caracterizacion, su problemética y sus retos, peto no se han
identificado cuales son las estrategias de competitividad que aplican y su relacién, tampoco
se ha establecido cual es el impacto que este sector tiene en la salud y seguridad
ocupacional de sus empleados, particularmente los obreros.

De acuerdo con datos de Palencia (2007), el gobierno federal mexicano, considerando
que poco menos del 68% del total de las exportaciones y més del 85% de las ventas al
exterior del sector manufacturero son recursos derivados de la maquila, propuso a
principios de 2006 —y maés aceleradamente desde julio de ese mismo afio— hacer
adecuaciones al Programa de Importacion Temporal para Producir Articulos de
Exportacién (Pitex) y al de Maquila, para agruparlos en lo que ahora se conoce como
IMMEX.
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Segun la posicién del gobierno, el objetivo principal del Decreto IMMEX es elevar la
capacidad de fiscalizacién en un entorno que incentive la atraccién y retencién de
inversiones; sin embargo, los representantes de las maquiladoras opinan lo contrario: “se
trata basicamente de un esquema fiscal, cuyos beneficios inherentes a €1, se confunden y se
corre el riesgo de que se diluyan”, con ello, se reduce la posibilidad de mantener
competitivas a este tipo de firmas en un entorno global, que demanda afio con afio,
reduccién de costos (Palencia, 2007).

Hoy dia puede verse que a dos afios de la vigencia del decreto, el tratamiento
diferenciado del Impuesto Sobre la Renta (ISR) y del Impuesto al Valor Agregado (IVA)
para las maquiladoras empieza a ser cuestionable y es un foco de alerta amarilla para la
atraccion de nuevas inversiones. Adicionalmente, la miscelanea fiscal de 2008 introdujo el
nuevo impuesto especial de tasa tnica (IETU), mismo que a un mes de vigencia provoco el
cierre de una planta maquiladora de capital japonés establecida en la ciudad de Tijuana,
dejando sin empleo a tres mil trabajadores (Osuna, 2008); y al trascurrir el afio el cierre de
muchas otras a nivel nacional y/o de plazas en aquellas que optaron por quedarse en
México.

Este hecho pone de manifiesto que el pais ya no puede competir para atraer y/o
mantener su inversién extranjera en la modalidad de maquila con el actual programa
IMMEX; se requiere replantear el modelo y desarrollar ventajas que le signifiquen al pais
competitividad duradera, donde por ejemplo se oferten servicios con costos competitivos en
el plano global y se desarrolle la infraestructura dptima para operar con eficiencia.

También es importante sefialar que a lo largo de los dltimos afios, algunas de las
précticas taylorianas de la maquila se han tipificado como “acoso laboral” —mejor conocido
como mobbing-, agotamiento emocional ~bournout-, sobretrabajo, entre otras; afectando la
salud ocupacional de los traBajadores de todos los niveles; por lo que puede decirse, que ha
40 afios de instalada la industria maquiladora en México, una de las herencias del sector es
una sociedad trabajadora “enferma”.

De acuerdo con Salinas-Tovar ef al (2004), en el pais es comin la prictica del
subregistro de accidentes y enfermedades profesionales ante el Instituto Mexicano del
Seguro Social (IMSS). Una de las causas del subregistro es el escaso reconocimiento de la

importancia de la problemética por parte de empresas y trabajadores, especialmente en las
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enfermedades de trabajo, que por su naturaleza requieren de un tiempo prolongado para la
presentacion de signos y sintomas.

Para la presente investigacion, resulta de especial interés el subregistro, ya que por un
lado se ven afectados los trabajadores, al no obtener las prestaciones a que tienen derecho y
verse obligados a obtener beneficios de otro tipo de seguro, como lo es el seguro de
enfermedad general, en donde destaca el pago de incapacidades temporales para el trabajo
con 60% del salario de cotizacién, a partir del cuarto dia, el no tener derecho al
otorgamiento de protesis y Ortesis; en caso de presentar secuelas, éstas no son indemnizadas
y no contar con el derecho a la reincorporacion laboral al resolverse su patologia.

Es importante sefialar que los empresarios promueven el subregistro, a fin de no ver
incrementadas sus cuotas patronales ante el IMSS por concepto de seguro de riesgos de
trabajo. De hacerlo verian incrementar sus costos de operacion.

El estudio de Salinas-Tovar ef al (2004), reporta que durante 2001 en Baja California
se observd un subregistro de 21.9%, mayormente para el caso de contusiones, heridas,
dorsalgias, cuerpo extrafio en ojo, lumbalgias y otros.

Al respecto Martinez Alcéantara (2007), sefiala que un 26% de los accidentes de
trabajo que sufren los obreros y empleados mexicanos se "ocultan", no se registran, ya que
hay un "gran maquillaje” por parte de las empresas que no los reportan al IMSS para no
pagar estos riesgos; ademas se ha incrementado en casi 30% la morbilidad de los obreros en
industrias como la metalmecénica, y ha crecido el nimero de casos de trastornos mentales
asociados al estrés e incluso canceres que no se consideran enfermedades laborales en su
mayoria.

Martinez Alcantara (2007), denuncia ademas, que hay una gran injusticia laboral en
industrias como la farmacéutica, la quimica y la textil, donde los trabajadores estan
permanentemente expuestos a sustancias téxicas que generan canceres de distintos tipos y
los obreros no siempre saben que la empresa es la responsable de sus enfermedades y no las
reclaman como profesionales. Estos canceres ocupan incluso el menor porcentaje en el
registro oficial de los llamados riesgos de trabajo. En el analisis también advierte quc por
ejemplo, la hipoacusia es la primera enfermedad laboral que se califica como tal, pero es
muy dificil para los trabajadores poder comprobar esto ante las autoridades médicas.

Ademdés, la neurosis, como enfermedad profesional solamente es reconocida como trastorno
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mental para los pilotos de aviacién y los telefonistas. Como éstas, hay una serie de
enfermedades y dafios que no estdn contenidas en la legislacién mexicana, mientras la
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) ha demostrado con creces que se encuentran
asociadas a ciertos oficios, como son las relacionadas con el estrés, el cual es una
"patologfa emergente" en el pais.

Por su parte Gémez (2007), resalta que en México ocurren cada afio mas de 300 mil
accidentes de trabajo, y aunque durante los cincos tultimos lustros ha habido un avance
considerable en la reduccion de los percances, el pafs esté lejos de contar con estdndares
"aceptables”.

La seguridad y la salud en el trabajo y la calidad de la vida laboral son importantes
en términos generales para México. El pais como consecuencia de un proceso de
globalizacién de las economias esta en bisqueda de una mayor competitividad y de una
mayor productividad. Las empresas necesitan ser mas productivas y quieren ser més
competitivas. Ahora bien, esa blisqueda debe llevar a un mayor desarrollo, pero sostenido y
sostenible. Para lograrlo se necesita tener gente sana y de ahi surge el valor de la salud, Un
principio bésico y estratégico que el gobierno y las politicas de Estado deben promover y
cuidar,

De ahi no sdlo la necesidad de diseffar un modelo o programa que proporcione las
condiciones de competitividad a las empresas maquiladoras (hoy afiliadas al programa
IMMEX)), sino que también preste atencién a las condiciones laborales de los trabajadores.
Es momento de innovar y replantear el modelo maquilador, se requiere un modelo nuevo,
holistico, integrador y visionario, que favorezca la competitividad de las plantas, que
incluya la responsabilidad social que tiene toda organizacion primariamente con su base
trabajadora a fin de contribuir al mejoramiento de su calidad de vida; de tal forma que se
garantice la productividad, la calidad y el desarrollo humano; impactando positivamente en

el incremento de la competitividad de las plantas maquiladoras.
1.5 Objetivos

Una vez revisado el estado del arte en relacién a los estudios e investigaciones de la

industria maquiladora, asf como los estudios a cerca de la competitividad en el sector, y
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teniendo en cuenta el interés particular se definieron los objetivos a lograr en el presente

trabajo.

1.5.1 General
Identificar y modelar las estrategias de competitividad de las plantas maquiladoras (hoy
afiliadas al programa IMMEX) que poseen un sistema de gestion de calidad (SGC)

certificado en relacion a las variables productividad y ergonomfa.

1.5.2 Especificos
1. Caracterizar las estrategias de productividad y evaluar su incidencia en la
competitividad de las plantas maquiladoras de Ensenada.
2. Determinar en qué medida afecta a la competitividad de las plantas maquiladoras
las condiciones ergonémicas bajo las cuales los obreros realizan su trabajo.
3. Identificar si existe una relacion entre la cultura de seguridad e higiene y el costo

de operacion que afecta la competitividad de las plantas maquiladoras.

1.6 Ambito Conceptual, Espacial, Temporal y Disciplinario

El estudio se limita conceptualmente a la competitividad empresarial (es decir, el enfoque
microeconémico), espacialmente a las plantas maquiladoras que posean una certificacion
de su sistema de calidad y estén ubicadas en el Municipio de Ensenada, Baja California,
Meéxico; a su personal operativo y gerencial e instalaciones. Temporalmente la
investigacién cubrird el afio 2007 y la limitacion disciplinaria estd dada por la
Administracion de Operaciones.

Las razones por las cuales se establecié la anterior delimitacién se explican a
continuacion: el requisito de estudiar s6lo a plantas maquiladoras con un SGC certificado
se sustenta en que hoy dia la calidad es un requisito para poder mantenerse y/o acceder a
los mercados globales. Al respecto Rincén (2001), establece que bajo el actual escenario de
globalizacién econémica, el continuo cambio del entorno y las nuevas formas de hacer
negocios, se ha propiciado una feroz competencia por el mercado, donde para sobrevivir se
requiere de mantener la competitividad. Donde el ser competitivo segiin Rincén (2001),

implica:
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Manufacturar productos o brindar servicios con precios en la franja de mercado
estimado, calidad certificada, entregados oportunamente, que incluyen innovaciones
fruto del conocimiento y la tecnologfa, realizados pensando en el cliente, con la
confianza y duracion especificadas y garantizadas, ademds de un conveniente servicio
de mantenimiento y postventa” (p. 51).

En el mismo sentido Herndndez (2003), manifiesta que en la biisqueda de la
competitividad, las empresas han encontrado que la calidad es un camino si son capaces de
obtener productos y/o servicios de alta calidad y bajo costo.

Asimismo, la limitacién disciplinaria estd dada por la Administracién de
Operaciones, debido a que esta disciplina estudia la produccion, que es una de las muchas
funciones de los negocios que se consideran primarias, junto con la mercadotecnia y las
finanzas. Ademds es una disciplina importante en la lucha que libran las empresas por
mantenerse competitivas en el mercado mundial, dado que administra el sistema de
produccién que convierte insumos en productos y servicios (Gaither y Frazier, 2000).

Adicionalmente se debe considerar que la productividad debe ser una caracteristica de
la produccién de una empresa, si ésta quiere formar parte de las denominadas “empresas de
clase mundial” cuyas caracteristicas de acuerdo con Krajewski y Ritzman (2000), son
“‘operaciones a bajo costo, diseflo de alto rendimiento, calidad consistente, entrega rapida,
entrega a tiempo, velocidad de desarrollo, personalizacién y flexibilidad de volumen”.

Por otra parte, se debe sefialar que al estudiar la competitividad desde la éptica de la
administracion de operaciones, se considera relevante utilizar las variables productividad y
ergonomia, la primera ya ha sido considerada por muchos autores en sus investigaciones,
algunos de los hallazgos ilustran que la productividad es la fuerza de equilibrio
fundamental para el desempefio competitivo de un pais, asimismo la productividad parcial
del trabajo representa una ventaja competitiva empresarial (Sobrino, 2002). En el 4mbito de
la empresa Pefialoza (2005), establece que la productividad es una fuente tradicional de
competitividad, misma que estd ligada a la existencia del efecto experiencia y las
economias de escala; se da en términos de menores costos de fabricacion y gestion del
producto, calidad de los mismos, entre otros, |

El incluir la ergonomia como variable de la competitividad es la aportacién del
presente estudio y obedece a la relevancia que dicha disciplina viene teniendo en los

ultimos afios, particularmente el reconocimiento de su influencia en las tareas de
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manufactura, por ejemplo, los trabajos de Manuele (2000), quien argumenta que una
cantidad significativa de datos anecdéticos indican que el uso de los principios de la
ergonomia para reducir riesgos de trabajo a menudo también conducen a mejorar la
productividad, a bajar los costos de operacién y algunas veces a mejorar la calidad.

En el mismo sentido Drury (2000), ilustra que la ergonomia/factores humanos y la
calidad son procesos complementarios, cita los trabajos de Eklund (1995), quien corrié un
proyecto sobre calidad, ambiente de trabajo y productividad, mostrando significancia
estadistica entre los cuellos de botella de los acoplamientos de calidad y las deficiencias
ergonomicas. También cita a Kim (1998), quien ilustro que mias del 50% de la varianza en
la calidad entre estaciones sobre una linea de ensamble de cimaras podria ser pronosticada
desde dos variables ergonémicas: postura del cuerpo y la presién del tiempo.

Por 1ltimo, es importante destacar que la investigacion se limita a empresas con un
SGC certificado dado que la norma ISO 9001:2000 e ISO 9004:2000 sefialan en 6.4
Ambiente de trabajo que “la direccién deberia asegurarse de que el ambiente de trabajo
tiene una influencia positiva en la motivacion, satisfaccion y desempefio del personal con el
fin de mejorar el desempefio de la organizacién”. Donde la creacion de un ambiente de
trabajo adecuado combine factores humanos y fisicos que considere entre otros las reglas y
orientaciones de seguridad, incluyendo el uso de equipos de proteccién, la ergonomia, el
calor, humedad, luz, flujo de aire e higiene, limpieza, ruido, vibraciones y contaminacion
(IMNC, 2001).

Por lo que con esta delimitacion se pretende valorar la presencia de nuevos
determinantes de la competitividad empresarial, particularmente de la empresa
maquiladora, asimismo romper un obst4culo epistemoldgico que hasta ahora focaliza la
competitividad como un paradigma netamente econémico y que no permite pensar de otra

manera los modelos de competitividad.

1.7 Preguntas de investigacién
Atendiendo los objetivos de la investigacién anteriormente descritos, el contexto de los
estudios relativos a la competitividad de las empresas maquiladoras y el enfoque de la

administracién de operaciones como sustento de la investigacion, se tienen las siguientes

preguntas:
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1.7.1 Pregunta General;
(Cudles estrategias de competitividad utilizan las plantas IMMEX de Ensenada, respecto a

las variables productividad y ergonomia y qué relacién poseen entre s{?

1.7.2 Preguntas Especificas:
1. (Cémo incide en Ia competitividad de las plantas IMMEX Ia productividad
derivada de las dimensiones produccién y calidad?
2. ¢Qué relacién existe entre Ia competitividad y las condiciones ergonémicas de la
estacion de trabajo, y como éstas se ven afectadas por la certificacién de calidad?
3. (Existe una relacién entre la competitividad y el costo de operacion, afectado por

la cultura de seguridad e higiene que incide en la productividad del obrero?

1.8 Hipétesis

Para valorar la presencia de los nuevos determinantes de la competitividad empresarial:
productividad y ergonomfa, en plantas maquiladoras, y en su caso proponer un nuevo
enfoque de estudio, se tienen las siguientes hipotesis:

Ho: La competitividad de las plantas IMMEX se relaciona en forma directa con su
productividad resultante de sus practicas de produccién y calidad, asi mismo con Ia
ergonomia valorada por su aplicacién en el disefio de las estaciones de trabajo, los factores
ambientales y la seguridad de los trabajadores.

H1: La competitividad de las plantas IMMEX no se relaciona en forma directa con su
productividad resultante de sus précticas de produccién y calidad, asi mismo con la
ergonomia valorada por su aplicacién en el disefio de las estaciones de trabajo, los factores
ambientales y la seguridad de los trabajadores.

Definido el marco referencial del estudio, la problemética, los objetivos, las preguntas
de investigacién e hipétesis; donde se pone de manifiesto que la competitividad posee una
estrecha relacion con los costos Yy otros factores, se considera conveniente que el desarrollo
del presente trabajo continué con Ia revisién del marco legal.

La importancia de este apartado radica en la necesidad de clarificar las obligaciones y
derechos que las leyes mexicanas imponen a las maquiladoras, tanto a nivel federal como
estatal en temas como los impuestos, la seguridad social y la seguridad e higiene, asimismo

cuales son los derechos de los trabajadores que laboran en dichas empresas. Donde las
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obligaciones establecidas por las leyes impactan los costos de operacion de las plantas y

por ende la competitividad de las maquiladoras.
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Capitulo IT Marco Legal

En México, la industria maquiladora al igual que el resto de las empresas, est4 sujeta a la
normatividad que el gobierno en sus tres niveles le impone, en el orden federal la
legislacion fiscal y laboral, asi como los impuestos adicionales que se les imponen en el
ambito estatal y municipal. A continuacién se presenta la normatividad que impacta
particularmente en los costos de la industria maquiladora, dado que estos inciden en su
competitividad.

El antecedente de los programas maquila son los acuerdos de restriccién voluntaria de
exportaciones, negociados entre el gobierno de los Estados Unidos y del Japén en 1956,
con la peculiaridad de permitir un tratamiento especial a ciertos productos norteamericanos
que salen y vuelven a entrar; sélo pagan derechos aduanales sobre el valor agregado; a este
movimiento es a lo que se denominé produccién compartida o maquila (Campos, 2005).

Es decir, desde su origen la industria maquiladora ha tenido un tratamiento particular
por parte de los gobiernos en relacién a sus impuestos, lo confirma Campos (2005), al
sefialar que en 1963 Estados Unidos publicé la ley 807° con la cual inicialmente se reguld
la producci6n compartida.

Es importante destacar que desde su inicio y hasta la fecha los gobiernos alrededor
del mundo han creado y/o modificado leyes y decretos a fin de favorecer el desarrollo del
sector maquilador, al respecto Buitelaar et al (1999) sefialan que “en el caso de México, las
modificaciones legales més importantes fueron la autorizaciéon para que las industrias
maquiladoras vendieran hasta 20% (en 1983) y 50% (en 1989) de su produccién en el
mercado local”. Cifras que a rafz del Tratado de Libre Comercio de América del Norte
(NAFTA) se han elevado gradualmente, siendo que desde el 2001 se permite plenamente la
venta local.

Por otra parte, para destacar la importancia de las leyes en relacion a los costos se

retoma el argumento de Buckley (1988), quien afirma que una empresa es competitiva si

* Se refiere al régimen arancelario 807 conocido como produccién compartida y clasificado bajo el titulo 9802
en el actual Sistema Armonizado de Tarifas de Estados Unidos. Para mayor informacién respecto a este tema
y su andlisis se recomienda leer a Garcia de Ledn (2005) Eliminacion del sistema de cuotas textiles: nuevo
entorno competitivo para la industria exportadora de prendas de vestir en México, Estudios Sociales, enero-
Junio, afio/vol. XIII, ntim. 025, Universidad de Sonora,
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puede producir articulos y/o servicios de calidad superior y a costos mas bajos que sus
competidores locales e internacionales.

En el mismo sentido, Michael Porter (1982), identificé tres estrategias genéricas que
pueden usarse individualmente o en conjunto, para crear en el largo plazo una posicién
defendible que sobrepase el desempefio de los competidores en una industria. Esas tres
estrategias genéricas son: 1) El liderazgo general en costos, 2) La diferenciacién y 3) El
enfoque. Para el presente estudio, la estrategia de liderazgo en costo es relevante, la cual
segin Porter se da cuando la empresa se propone ser el productor de menor costo en su
sector industrial. Donde la amplitud de la empresa es con frecuencia importante para su
ventaja en costo. Las fuentes de las ventajas en el costo son variadas y dependen de la
estructura del sector industrial, pudiendo incluir la persecucién de las economias de escala
de tecnologia propia y el acceso preferencial a materias primas (Porter, 1987).

Sin embargo, México aplica una serie de costos impositivos a la industria
maquiladora, mismos que las empresas deben erogar por ley, si bien pueden administrarlos
y minimizarlos, no pueden ni deben evadirlos; dichos costos son del Zmbito laboral y fiscal,

mismos que a continuacién se describen a detalle.

2.1 Legislacién laboral

2.1.1 Ley Federal del trabajo y su reglamento

En la legislacion laboral mexicana se establecen las obligaciones de los patrones respecto a
sus trabajadores. Dentro de ésta es importante destacar aquella normatividad relacionada
directamente con la seguridad e higiene, dado que puede impactar los costos operativos de
las empresas maquiladoras y es la instancia legal que promueve la proteccién de los
trabajadores de los riesgos de trabajo.

La Ley Federal del Trabajo (LFT)® es la que establece las obligaciones de los
patrones respecto a la seguridad e higiene. Entre los cuales se distingue el articulo 132
fraccién XVI que sefiala la obligatoriedad de instalar, de acuerdo con los principios de
seguridad e higiene las fébricas, a fin de prevenir riesgos de trabajo y perjuicios al

trabajador, asi como adoptar las medidas necesarias para evitar que los contaminantes

% Ley de observancia general en toda la Republica que rige las relaciones de trabajo comprendidas en el
articulo 123, Apartado A, de Ia Constitucién politica de los Estados Unidos Mexicanos.
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excedan los méximos permitidos en los reglamentos e instructivos que expidan las-
autoridades competentes.

Por otro lado, la LFT establece en su fraccién XVII, que los patrones deben cumplir
las disposiciones de seguridad e higiene que fijen las leyes y los reglamentos para prevenir
los accidentes y enfermedades en los centros de trabajo, asi como disponer en todo tiempo
de los medicamentos y materiales de curacion indispensables que sefialen los instructivos
que se expidan, para que se presten oportuna y eficazmente los primeros auxilios; debiendo
dar, desde luego, aviso a la autoridad competente de cada accidente que ocurra.

Ademas, la LFT define los riesgos de trabajos como los accidentes y enfermedades a
que estan expuestos los trabajadores en ejercicio o con motivo del trabajo (Articulo 473).
También define accidente de trabajo como toda lesion organica o perturbacion funcional,
inmediata o posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio, o con motivo del
trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se preste. Para la LFT quedan
incluidos en esta definicion los accidentes que se produzcan al trasladarse el trabajador
directamente de su domicilio al lugar del trabajo y de éste a aquél (Articulo 474).

Asimismo, sefiala que enfermedad de trabajo es todo estado patolégico derivado de la
accion continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio en
que el trabajador se vea obligado a prestar sus servicios (Articulo 475).

Es importante destacar que aquellos trabajadores que sufran un riesgo de trabajo
segun el articulo 487 de la LFT tienen derecho a: I. Asistencia médica y quirurgica; IL
Rehabilitacién; III. Hospitalizacion, cuando el caso lo requiera; IV. Medicamentos y
material de curacion; V. Los aparatos de protesis y ortopedia necesarios; y VI. La
indemnizacion correspondiente.

En adicion, si el riesgo produce al trabajador una incapacidad temporal, la
indemnizacién consistira en el pago integro del salario que deje de percibir mientras
subsista la imposibilidad de trabajar. Este pago se hard desde el primer dia de la
incapacidad. Pero si a los tres meses de iniciada una incapacidad no esta el trabajador en
aptitud de volver al trabajo, él mismo o el patrén podra pedir, en vista de los certificados
médicos respectivos, de los dictimenes que se rindan y de las pruebas conducentes, se
resuelva si debe seguir sometido al mismo tratamiento médico y gozar de igual

indemnizacion o procede declarar su incapacidad permanente con la indemnizacioén a que
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tenga derecho. Estos exdmenes podran repetirse cada tres meses. El trabajador percibiré su
salario hasta que se declare su incapacidad permanente y se determine la indemnizacion a
que tenga derecho (Articulo 491).

Empero, si el riesgo produce al trabajador una incapacidad permanente parcial, de
acuerdo con el articulo 492 se establece que la indemnizacién consistird en el pago del
tanto por ciento que fija la tabla de valuacién de incapacidades, calculado sobre el importe
que deberia pagarse si la incapacidad hubiese sido permanente total. Ademas, se tomara el
tanto por ciento que corresponda entre el maximo y el minimo establecidos, tomando en
consideracion la edad del trabajador, la importancia de la incapacidad y la mayor o menor
aptitud para ejercer actividades remuneradas, semejantes a su profesion u oficio. Se tomara
asimismo en consideracion si el patrén se ha preocupado por la reeducacion profesional del
trabajador.

Por ofra parte, el articulo 493 indica que si la incapacidad parcial consiste en la
pérdida absoluta de las facultades o aptitudes del trabajador para desempefiar su profesion,
la Junta de Conciliacién y Arbitraje podrd aumentar la indemnizacién hasta el monto
correspondiente por incapacidad permanente total, tomando en consideracién la
importancia de la profesion y la posibilidad de desempefiar una de categoria similar,
susceptible de producirle ingresos semejantes.

Aunque si el riesgo produce al trabajador una incapacidad permanente total, la
indemnizacion consistird en una cantidad equivalente al importe de mil noventa y cinco
dias de salario, segiin el articulo 495 de la LFT. Asimismo, el articulo 496 sefiala que las
indemnizaciones que debe percibir el trabajador en los casos de incapacidad permanente
parcial o total, le seran pagadas integras, sin que se haga deduccién de los salarios que
percibi6 durante el periodo de incapacidad temporal.

Adicionalmente, el articulo 504 establece que los patrones tienen la obligacion de
mantener en €l lugar de trabajo los medicamentos y material de curacion necesarios para
primeros auxilios y adiestrar personal para que los preste; pero cuando tenga a su servicio
mads de cien trabajadores, debera establecer una enfermeria, dotada con los medicamentos y
material de curacion necesarios para la atencion médica y quirtrgica de urgencia. La cual
debera estar atendida por personal competente, bajo la direccion de un médico cirujano. Si a

juicio de éste no se puede prestar la debida atencién médica y quirdrgica, el trabajador serd
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trasladado a la poblacion u hospital en donde pueda atenderse a su curacién; asimismo se
debe dar aviso por escrito a la Secretarfa del Trabajo y Prevision Social (STPS), al inspector
del Trabajo y a la Junta de Conciliacién Permanente o a la de Conciliacién y Arbitraje,
dentro de las 72 horas siguientes, de los accidentes y/o muertes que ocurran.

Por otra parte, es importante destacar que en la LFT la “Ergonomia” no figura. Sin
embargo en el Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo’, si

figura, y se define como:
“la adecuacion del Ilugar de trabajo, equipo, maquinaria y herramientas al
trabajador, de acuerdo a sus caracteristicas fisicas y psfquicas, a fin de prevenir
accidentes y enfermedades de trabajo y optimizar la actividad de éste con el menor
esfuerzo, asf como evitar la fatiga y el error humano” (p. 2).

Antes de continuar, es relevante indicar que la aplicacion del Reglamento
corresponde a la STPS, misma que es auxiliada por las autoridades locales en materia del
trabajo, en los términos de los articulos 512-F, 527-A y 529 de la LFT.

Por lo tanto, la STPS es la instancia de gobierno responsable de vigilar que las
empresas den cumplimiento a la normatividad vigente con relacién a la Ergonomia y a la
Seguridad e Higiene, que entre otros implica vigilar que el lugar de trabajo sea seguro,
higiénico y ergonémico.

Ademds de la LFT y el reglamento, la STPS ha expedido normas conocidas como
NOM (Normas Oficiales Mexicanas)® para especificar como las empresas deben atender y
actuar ante la presencia de ciertos detonantes de riesgo de trabajo’.

El cumplimiento de las normas en los centros de trabajo seglin el articulo once del
reglamento, se comprueba a través de los dictdmenes que son expedidos por las unidades de

verificacion, laboratorios de prueba y organismos de certificacion acreditados en los

términos de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion. Lo anterior, sin perjuicio de

" El Reglamento es de observancia general en todo el territorio nacional, sus disposiciones son de orden
publico e interés social, y tiene por objeto establecer las medidas necesarias de prevencién de los accidentes y
enfermedades de trabajo, tendientes a lograr que la prestacién del trabajo se desarrolle en condiciones de
seguridad, higiene y medio ambiente adecuados para los trabajadores, conforme a lo dispuesto en la Ley
Federal del Trabajo y los Tratados Internacionales celebrados y ratificados por los Estados Unidos Mexicanos
en dichas materias,

* El reglamento en su articulo 4° establece que la Secretaria expedird las Normas en materia de seguridad e
higiene en el trabajo, con base en la LFT, la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacién y el presente
Reglamento.

? Segin el Articulo 40 fraccién VII de la Ley Federal de Metrologia y Normalizacién las normas oficiales
mexicanas tendrén como finalidad establecer las condiciones de salud, seguridad e higiene que deberén
observarse en los centros de trabajo y otros centros piblicos de reuni6n;
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las atribuciones de la STPS para realizar visitas de inspeccién conforme a la LFT y a las

disposiciones reglamentarias.

Asimismo, a fin de complementar el monitoreo de los posibles riesgos contraidos por
los trabajadores, el patrén es responsable -segun el articulo catorce del reglamento- de que
se practiquen los exdmenes médicos de ingreso, periddicos y especiales a los trabajadores
expuestos a los agentes fisicos, quimicos, biolégicos y psicosociales, que por sus
caracteristicas, niveles de concentracién y tiempo de exposicién puedan alterar su salud,

adoptando en su caso, las medidas pertinentes para mantener su integridad fisica y mental,

de acuerdo a las normas correspondientes.

Como puede verse la normatividad vigente en torno a las relaciones laborales,
particularmente aquellas a favor de la seguridad e higiene es muy completa y clara, de
forma tal que se puede decir que legislativamente el pais promueve la seguridad y salud

ocupacional de todos los trabajadores, en la tabla 2.1 puede observarse un concentrado de

dicha normativa.

Tabla 2.1 Disposiciones Juridicas aplicables a favor de la seguridad e higiene en

México.
Nombre de la normativa correspondiente, Aiio
publicacién

Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos, Articulo 123 1917
Tratados Internacionales: 1931
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) 1994
Acuerdo sobre la Cooperacion Laboral de América del Norte, México-Estados
Unidos-Canadé
Ley Federal del Trabajo (LFT) 1970
Articulos: 47, 51, 132, 134, 135, 153-F, 474, 475, 476, 504, 512,
Ley del Seguro Social (LSS) 1995
Articulos: 1, 2, 11, 41, 53, 56, 123.
Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo 1997
Ley General de Salud, en el articulo 128. 1984
Ley General del Equilibrio Ecolégico y la Proteccién al Ambiente, en el articulo 1988
147.
Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacidn, en los articulos: 2,40,41. 1992
Reglamento para la Clasificacion de Empresas y Determinacién de la Prima en el 2002
Seguro de Riesgos de Trabajo, en los articulos: 1, 20, 22.
Reglamento Federal de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo, en los 1997
articulos: 1, 3, 4, 5, 8, 11, 12, 14, 17, 18, 130, 131, 135, 138, 142, 143, 150, 152,
161, 163, 164.
NOM-001-STPS-1999: Edificios, locales, instalaciones y dreas de los centros de 1999
trabajo - condiciones de seguridad e higiene
NOM-011-STPS-2001: Condiciones de seguridad e higiene en los centros de 2002
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trabajo donde se genere ruido

NOM-012-STPS-1999: Condiciones de seguridad e higiene en los centros de 1999
trabajo donde se produzcan, usen, manejen, almacenen o transporten fuentes de
radiaciones ionizantes

NOM-013-STPS-1993: Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los 1993
centros de trabajo donde se generen radiaciones electromagnéticas no ionizantes
NOM-015-STPS-1994: Relativa a la exposicion laboral de las condiciones 1994
térmicas elevadas o abatidas en los centros de trabajo

NOM-025-STPS-1999: Condiciones de iluminaci6n en los centros de trabajo 1999

Fuente: Elaboracion propia a partir de la revision de leyes, reglamentos y NOM.

Es importante sefialar que la LFT se complementa con otras leyes como es la Ley del
Seguro Social (LSS), la cual establece el procedimiento para la determinacién del nivel de

riesgo de las empresas, mismo que afecta el costo de la seguridad social de los empleados.

2.1.2 Ley del seguro social y su reglamento

2.1.2.1 Ley del seguro social

La LSS al igual que la LFT regula entre otros aspectos laborales de las empresas,
particularmente lo relativo a las cuotas de seguridad social y a los riesgos de trabajo. A
continuacion se detallan algunas de sus competencias.

La LSS establece las cuotas obrero-patronales que aportan patron y trabajador para
solventar la seguridad social. Establece en su articulo once que bajo el régimen obligatorio
se incluyen los riesgos de trabajo, este régimen es el que aplica a los trabajadores de la
industria maquiladora segiin el articulo doce de la LSS.

De acuerdo al articulo 28 los asegurados se inscriben con el salario base de cotizacién
que perciban en el momento de su afiliacién, estableciéndose como limite superior el
equivalente a veinticinco veces el salario minimo general que rija en el Distrito Federal
(D.F.) y como limite inferior el salario minimo general del 4rea geografica respectiva'’;
esto con la finalidad de establecer limites para los célculos del costo de la seguridad social.
Es importante destacar que para los trabajadores que perciban como cuota diaria el salario
minimo corresponde al patrén pagar integramente la cuota sefialada para los trabajadores

(de acuerdo al articulo 36).

' Baja California se ubica el 4rea geogréfica A, cuyo salario minimo aprobado para 2008 es de $52.59, y para
2007 el salario minimo fue de $50.57.
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Cuando las percepciones de los trabajadores sean mayores al salario minimo, el
patron debera retener las cuotas que les correspondan al efectuar el pago de sus salarios
(articulo 38).

Por otra parte, cabe sefialar que la LSS es complemento de la LFT para el caso de los
riesgos de trabajo, los cuales segiin el articulo 41 de la LSS se definen como los accidentes
y enfermedades a que estdn expuestos los trabajadores en ejercicio o con motivo del
trabajo. También plantea que se considera accidente de trabajo toda lesién orgénica o
perturbacién funcional, inmediata o posterior; o la muerte, producida repentinamente en
ejercicio, o con motivo del trabajo, cualquiera que sea el lugar y el tiempo en que dicho
trabajo se preste. Se incluyen aquellos que se produzca al trasladarse el trabajador,
directamente de su domicilio al lugar del trabajo, o de éste a aquél (articulo 42).

Para enfermedad de trabajo la LSS establece que es todo estado patolégico derivado
de la accion continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo, o en el
medio en que el trabajador se vea obligado a prestar sus servicios. En todo caso, seran
enfermedades de trabajo las consignadas en la LFT (articulo 43).

El patrén debe reportar la ocurrencia de riesgos de trabajo ante el Instituto Mexicano
del Seguro Social (IMSS), si llega a ocultar la realizacién de un accidente sufrido por
alguno de sus frabajadores durante su trabajo o lo reporte indebidamente como accidente en
trayecto, se hard acreedor a las sanciones que determine ésta Ley y el Reglamento
respectivo (articulo 52). Los riesgos de trabajo sufridos por los trabajadores son calificados
por el IMSS, de acuerdo a dicha calificacién, el IMSS otorga al trabajador asegurado o a
sus beneficiarios legales las prestaciones a que tuvieran derecho (articulo 44).

Pero, si el patron no reporta el riesgo sufrido, segin el articulo 45 el trabajador, los
beneficiarios del trabajador incapacitado o muerto, o las personas encargadas de
representarlos, podrdn denunciar inmediatamente al Instituto el accidente o la enfermedad
de trabajo que haya sufrido. El aviso también podrd hacerse del conocimiento de la
autoridad de trabajo correspondiente, la que, a su vez, dara traslado del mismo al Instituto.

Sin embargo, es importante sefialar que si el patron tiene asegurados a los

trabajadores a su servicio contra riesgos de trabajo'!, queda relevado en los términos que

"' Los patrones que en cumplimiento de la LSS se afilien al IMSS e inscriban a los trabajadores a su servicio,
se subrogan por el IMSS, de las obligaciones que establece la Ley Laboral por los riesgos de trabajo que
puedan sufrir sus trabajadores. La responsabilidad originaria en materia de riesgos de trabajo, por mandato
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sefiala esta Ley, del cumplimiento de las obligaciones que sobre responsabilidad por esta
clase de riesgos establece la LFT (articulo 53).

Para el caso de la ocurrencia de un riesgo donde el patrén hubiera manifestado un
salario inferior al real que percibe el trabajador afectado y de comprobarse éste, el patrén
deberd pagar los capitales constitutivos que correspondan a las diferencias que resulten,
incluyendo el cinco por ciento por gastos de administracién sobre el importe de dicho
capital, como parte integrante del mismo (articulo 54).

Por otra parte, al igual que la LFT la presente establece -en su articulo 55- que los
riesgos de trabajo pueden producir: I. Incapacidad temporal; II. Incapacidad permanente
parcial; III. Incapacidad permanente total, y IV. Muerte. Esta clasificacién es muy
importante, dado que la frecuencia de su ocurrencia, de acuerdo con el articulo 72 afecta los
efectos de la fijacién de las primas a cubrir por el seguro de riesgos de trabajo, donde las
empresas deberédn calcular sus primas, multiplicando la siniestralidad de la empresa por un
factor de prima, y al producto se le sumaré el 0.005. El resultado ser4 la prima a aplicar
sobre los salarios de cotizacion, conforme a la férmula siguiente:

Prima = [(S/365) +V * (I + D)] * (F/N) + M

Donde:

V =28 aflos, que es la duracién promedio de vida activa de un individuo que no haya
sido victima de un accidente mortal o de incapacidad permanente total.

F =2.3, que es el factor de prima.

N = Numero de trabajadores promedio expuestos al riesgo.

S = Total de los dias subsidiados a causa de incapacidad temporal.

I = Suma de los porcentajes de las incapacidades permanentes, parciales y totales,
divididos entre 100.

D = Numero de defunciones.

M = 0.005, que es la prima minima de riesgo.

constitucional y confirmado por la LFT, corre en principio a cargo del patrén, quien a su vez se libera de
dicha responsabilidad, en virtud de lo dispuesto por la LSS, cuando dicho patrén inscribe a los trabajadores al
Instituto. A partir de ese momento, las obligaciones y la responsabilidad derivadas de los riesgos de trabajo
quedardn tinicamente a cargo del IMSS. También se refiere al hecho de que los patrones contraten para sus
empleados coberturas ante las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo (ART) en cuyo caso ellas cubririan las
obligaciones y responsabilidades derivadas de los riesgos de trabajo,
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Por lo tanto la formula se reduce a:
Prima = [(S/365)+28 * (I + D)] * (2.3/N) + 0.005

Empero, la LSS indica que al inscribirse por primera vez en el IMSS o al cambiar de
actividad, las empresas cubrirén, en la clase que les corresponda conforme al reglamento, la
prima media (ver tabla 2.2). Una vez ubicada la empresa en la prima a pagar, los siguientes
aumentos o disminuciones de la misma se har4n conforme al parrafo primero de este

articulo, es decir conforme a la siniestralidad de la empresa.

Tabla 2.2 Primas medias de siniestralidad

Prima media En por cientos
Clase | 0.54355
Clase i 1.13065
Clase Il 2.59840
Clase IV 465325
Clase V 7.58875

Fuente: Ley del Seguro Social

Sin embargo, no se toman en cuenta para la siniestralidad de las empresas, los
accidentes que ocurran a los trabajadores al trasladarse de su domicilio al centro de labores
o viceversa. Es importante resaltar que los patrones cuyos centros de trabajo cuenten con un
sistema de administracion y seguridad en el trabajo (SAST) acreditado por la STPS'?,
aplicaran una F de 2.2 como factor de prima.

La siniestralidad de las empresas debe revisarse anualmente conforme al periodo y
dentro del plazo que sefiale el reglamento, para determinar si permanecen en la misma
prima, se disminuye o aumenta. La prima puede ser modificada luego de considerar los
riesgos de trabajo terminados durante el lapso que fije el reglamento respectivo, con

independencia de la fecha en que éstos hubieran ocurrido y la comprobacién documental

"2 Se refiere al Programa de Autogestion en Seguridad y Salud en el Trabajo, PASST, que coordina la
Direccién General de Seguridad y Salud en el Trabajo, mismo que tiene por objeto promover la
implementacién de sistemas de administracién en seguridad y salud en el trabajo, con el propésito de asegurar
la gestion del cumplimiento de la normatividad en la materia y la prevencién de los accidentes y
enfermedades de trabajo. La incorporacién a este Programa es de carécter voluntario, por lo que se requiere el
compromiso de empleadores y de trabajadores para atender la normatividad vigente que les aplique, cuyo
cumplimiento es programado por la propia empresa en tiempos légicos, de acuerdo con la dificultad de
aplicacién,
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del establecimiento de programas o acciones preventivas de accidentes y enfermedades de
trabajo. Estas modificaciones no podran exceder los limites fijados para la prima minima y
maxima, que serdn de cero punto cinco por ciento y quince por ciento de los salarios base
de cotizacion respectivamente (articulo 74).

Asimismo, la LSS faculta al IMSS a realizar las investigaciones que estime
convenientes sobre riesgos de trabajo y sugerird a los patrones las técnicas y practicas
convenientes a efecto de prevenir la realizacién de dichos riesgos. También, puede verificar
el establecimiento de programas o acciones preventivas de riesgos de trabajo en aquellas
empresas que por la siniestralidad registrada, puedan disminuir el monto de la prima de este

seguro (articulo 82).

2.1.2.2 Reglamento de la Ley del seguro social (RLSS)
La revisién anual de la siniestralidad por parte de los patrones, segiin el articulo 32 del
RLSS se determina de acuerdo a las reglas siguientes:

L. La siniestralidad se obtendr4 con base en los casos de riesgos de trabajo
terminados durante el periodo comprendido entre el primero de enero y el treinta y
uno de diciembre del afio de que se trate.

Il Para la fijacién de la prima se considerars el valor del grado de siniestralidad
de la empresa al que se le sumari la prima minima de riesgo, conforme a la férmula
que se establece en la Ley y en este Reglamento.

IIl. La prima obtenida de conformidad con las fracciones anteriores, tendra
vigencia desde el primero de marzo del afio siguiente a aquel en que concluyd el
periodo computado y hasta el dia tiltimo de febrero del afio subsecuente;

V. Los patrones deberdn presentar al Instituto, durante el mes de febrero, los
formatos impresos o el dispositivo magnético generado por el programa informético
que el Instituto autorice, en donde se haran constar los casos de riesgos de trabajo
terminados durante el afio, precisando la identificacién de los trabajadores y las
consecuencias de cada riesgo, asi como el nimero de trabajadores promedio
expuestos al riesgo dados en razén de la mecdnica bajo la cual efecttien los pagos de
cuotas. El Instituto debera dar aviso al patrén cuando califique algtn accidente o

enfermedad de trabajo, o en caso de recaida con motivo de éstos.
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En adicion, para poder determinar su prima de riesgo, el patron debera llevar un
registro pormenorizado de su siniestralidad, desde el inicio de cada uno de los casos hasta
su terminacién, estableciendo y operando controles de documentacién e informacion que él
genere, asi como de la que elabore el IMSS, esta Gltima informacién serd entregada al
trabajador o a sus familiares para que la hagan llegar al patrén, con el fin de justificar sus
ausencias al trabajo o al momento de reincorporarse al mismo (articulo 34).

Con estos datos y apegado a los lineamientos del articulo 35 se podra determinar la
siniestralidad de la empresa multiplicando el indice de frecuencia (If) por el de gravedad
(Ig) del lapso que se analice, de acuerdo a la formula siguiente:

Siniestralidad = If * Ig

Obteniéndose: Siniestralidad = n /(N * 300) * 300 * [(S/365)+ V * (I+D)]/n En
forma simplificada: Siniestralidad = [(S/365) + V * (I+D)]/N

Y, como el grado de siniestralidad se conforma tomando en cuenta la frecuencia y
gravedad de los accidentes y enfermedades de trabajo, asi como un factor de prima que
garantiza el equilibrio financiero del ramo, este grado de siniestralidad quedarian
expresados de la siguiente forma:

Grado de Siniestralidad = [(S/365) + V * (I1+D)] * (F/N)

Una vez obtenido el grado de siniestralidad, se sumara el 0.005 que es la prima
minima de riesgo (M), para determinar la prima a cubrir por el seguro de riesgos de trabajo
a que se refiere el articulo 72 de la LSS.

Donde, seguin el articulo 36 el indice de frecuencia (If) es la probabilidad de que
ocurra un siniestro en un dfa laborable y se obtiene al dividir el nimero de casos de riesgos
de trabajo terminados en el lapso que se analice, entre el niimero de dias de exposicién al
riesgo, conforme a la formula siguiente:

If=n/(N * 300)

El significado de las variables, constantes y sfmbolos es: n= nimero de casos de
riesgos de trabajo terminados, N = numero de trabajadores promedio expuestos a los
riesgos (el cual se obtiene sumando los dias cotizados por todos los trabajadores de la
empresa, durante el afio de computo y dividiendo el resultado entre 365), y 300 = niimero

estimado de dfas laborables por afio.
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Es importante aclarar que no se consideraran como casos de riesgos de trabajo
terminados las recaidas y las revisiones de incapacidades permanentes parciales. Ademas,
que el numero de dias de exposicion al riesgo se obtiene multiplicando el ntmero de
trabajadores promedio expuestos a los riesgos, por el niimero estimado de dias laborables
por ario.

En relacion al indice de gravedad, el reglamento en su articulo 37 lo define como el
tiempo perdido en promedio por riesgos de trabajo que produzcan incapacidades
temporales, permanentes parciales o totales y defunciones. Ademas define que para obtener
dicho indice se deben dividir los dias perdidos para el trabajo debido a incapacidades
temporales, permanentes parciales o totales y defunciones, entre el nimero de casos de
riesgos de trabajo terminados en el lapso que se analice, conforme a la férmula siguiente:

Ig=300*[(S/365)+V*(+D)]/n

El significado de las variables, constantes y simbolos es:

300 = Ndmero estimado de dias laborables por aifo.

S= Total de dias subsidiados a causa de incapacidad temporal.

365 = Numero de dias naturales del aflo.

V = 28 aiios, que es la duracion promedio de vida activa de un individuo que no haya

sido victima de un accidente mortal o de incapacidad permanente total.

I'= Suma de los porcentajes de las incapacidades permanentes, parciales y fotales,

divididos  entre 100,
D = Niamero de defunciones.

n = Numero de casos de riesgos de trabajo terminados.

Asimismo, establece que para obtener los dias perdidos para el trabajo, se toman en
cuenta las consecuencias de los riesgos de trabajo terminados, las de los casos de recaida y
los aumentos derivados de las revisiones a las incapacidades permanentes parciales,
registradas en el lapso que se analice, atin cuando provengan de riesgos ocurridos en lapsos
anteriores.

Para medir el tiempo perdido, si el riesgo de trabajo produce incapacidad temporal se
consideraran los dias subsidiados; en caso de accidente mortal o de incapacidad permanente

total, se tomard en cuenta la duracion promedio de vida activa de un individuo de la misma
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edad que no haya sido victima de un accidente semejante y en caso de los asegurados con
incapacidad permanente parcial, se considerara el porcentaje correspondiente de acuerdo
con la tabla de valuacion de incapacidades contenida en la LFT,

Mientras que los dias subsidiados por incapacidad temporal motivados por una
recaida y los porcentajes derivados de las revisiones de incapacidades permanentes
parciales, deberan ser considerados para efectos de la siniestralidad por la empresa en
donde se origind el riesgo de trabajo, cualquiera que sea el lugar y el tiempo en que se dé.

Por ofra parte, como se ha venido mencionando, las actividades de trabajo realizadas
en las empresas y su categorizacion inciden en la determinacion del nivel de siniestralidad,
dado que define el tipo y monto de prima de riesgo de la empresa. Siendo el articulo 196
del reglamento donde se define el catdlogo de actividades. En la tabla 2.3 se presenta un

extracto de aquellas actividades vinculadas a las empresas maquiladoras objeto de estudio.

Tabla 2.3 Catdlogo de Actividades para la clasificacion de las empresas en el seguro
de riesgos de (rabajo de las plantas maquiladoras objeto de estudio

DIVISIONES 2 Y 3 INDUSTRIAS DE TRANSFORMACION
Fraccion Actividad Clase
262 Fabricacion de articulos y accesorios de madera. A

Comprende a las empresas que con maderas ya tratadas o trabajadas,
provistas por aserraderos o madererias, se dedican a fabricar partes o
estructuras completas de canceleria, marcos, molduras. lambrines, duclas.
parquets, puertas, ventanas, escaleras, cimbras, closels, monturas para
cuadros ¥ espejos. cajas. envases. empaques. toneles, barricas. ataddes:
articulos como  palillos, hormas, tacones, abatelenguas, mangos para
herramientas y enseres de limpieza, carretes, poleas, lanzaderas, modelos
0 matrices. patrones de madera, perillas, reglas, rodillos, tapones y
similares. Incluye las artesanfas y juguetes a base de madera. Excepto
mucbles,

321 Fabricacion de productos de hule. A

Comprende a las empresas que se dedican a la fabricacion de llantas,
camaras, empaques, retenes, rodillos, tapetes, bandas, poleas, topes,
accesorios para automoviles, tubos, mangueras, planchas, hojas, hilos,
juguetes, tacones, suclas, calzado moldeado, productos de uso higiénico y
farmacéutico y otros similares de hule. Incluye la regeneracién y
vulcanizacion de llantas y otros productos de hule. Excepto el parchado
de lantas y camaras clasificadas en la fraccion 891.

355 Fabricacion de envases meldlicos, corcholatas y tapas. Y%
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Comprende a las empresas que se dedican a fabricar envases metélicos a
base de: hojalata, aluminio, acero inoxidable, lamina galvanizada y otras
aleaciones; asf como la fabricacién de corcholatas y tapas de los envases.
Excepto tanques y recipientes de placa metélica considerados en la
fraccién 354,

Trabajos de tratamientos térmicos y galvanoplastia.

Comprende a las empresas que se dedican exclusivamente a trabajos de
fratamientos térmicos y galvanoplastia, tales como: normalizado,
relevado, revenido, patentado, templado, cromado, niquelado, cobrizado,
anodizado, estafiado, plateado, tropicalizado y otros. Incluye a empresas
que realicen procesos de pulido, limpieza con chorro de arena o granalla
de acero, decapado, pintado, esmaltado y otros procesos de preparacion o
acabado. Excepto empresas que realicen estos trabajos como parte de su
proceso productivo en la fabricacion de un producto, clasificadas por
separado,

Fabricacion de otros productos metalicos maquinados.

Comprende a las empresas que se dedican a la fabricacion de articulos o
partes metalicas diversas, obtenidos por procesos de maquinado como:
torneado, fresado, mandrilado, rectificado, prensado, troquelado, forjado,
sinterizado, doblado, rechazado y otros maquinados. Incluye corte con
oxigeno, sierra mecanica, cizalla y otros.

Fabricacion y/o ensamble de equipo y aparatos de radio, televisién
y comunicaciones.

Comprende a las empresas que se dedican a la fabricacion y/o ensamble
de aparatos de radio y television, grabadores o reproductores de la
imagen o del sonido, equipos de telefonia, télex, radar, telegrafia,
micréfonos. audifonos. altavoces, amplificadores y otros aparatos y
equipos de radio. television y comunicaciones, Incluye a las empresas
que en forma simultdnea a la fabricacion de los equipos y aparatos antes
mencionados. fabriquen y/o ensamblen sus partes.

Fabricacion y/o ensamble de partes y aceesorios para automaviles,
autobuses, camiones, motocicletas y bicicletas.

Comprende a las empresas que se dedican a la fabricacion y/o ensamble,
para automoviles, autobuses, camiones, motocicletas y bicicletas, de
muelles, amortiguadores, asientos, escapes y otras partes similares.
Incluye accesorios tales como: espejos retrovisores, antenas, volantes,
cinturones de seguridad y otros. Excepto las partes y/o componentes para
motores. clasificadas por separado.

Fabricacion de conjuntos mecdnicos y sus partes para
automoviles, autobuses, camiones y motocicletas.

Comprende a las empresas que se dedican a la fabricacion en seric de
conjuntos mecanicos tales como: sistemas de transmision, de direccion,
de suspension, de embrague, de frenos y otros, asi como sus partes.
Incluye a las empresas que se dedican exclusivamente a la fabricacion de
parles metalicas para mofores de combustion interna (gasolina o diesel),
tales como: monoblocks, pistones, bielas, anillos, engranes, cigiiefiales,
drboles de levas, cabezas de cilindros, balancines, bujes, inyeclores,

IV

II
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bombas (de enfriamiento, lubricacion y combustible), multiples (de
admision y escape), poleas, tapas cojinete (de cigtiefial y de 4rbol de
levas), vélvulas (para admision y escape), carcazas, retenes de sello de
aceite, flechas, camisas para cilindro, filtros (para aceite, combustibles y
aire) y carburadores. Excepto empresas que fabriquen partes para motor,
como tornillos, tuercas, arandelas, bandas, mangueras, cables, partes
metdlicas para soporte y otras, clasificadas por separado.

394 Fabricacion y/o ensamble de instrumentos musicales, paraguas, It
Juguetes y articulos deportivos, con maquinaria y/o equipo motorizado.

Comprende a las empresas que con empleo de maquinaria y/o equipo
molorizado, se dedican a la fabricacion y/o ensamble de instrumentos
musicales, paraguas, juguetes (excepto los de plastico moldeado y de
madera, clasificados por separado). Incluye a las empresas que labrican
articulos deportivos que por los materiales, maquinaria o equipo
utilizados y procesos de trabajo desarrollados no puedan clasificarse en
las fracciones correspondientes de la Division de las Industrias de
Transformacion.

Fuente: Reglamento de la LSS

Tal como lo ilustra la tabla anterior, mayormente las plantas maquiladoras a estudiar
realizan actividades comprendidas en la clase v, es decir, de alto riesgo, lo que significa que
el desarrollo de sus procesos puede afectar tanto la salud como la seguridad ocupacional de
los trabajadores, principalmente de los obreros.

Empero, se debe reconocer que las fallas de politica y las limitaciones institucionales,
figuran entre los elementos clave que obstruyen la aplicacion tanto de la LFT como la LSS,
lo que a su vez representa un costo posterior para las empresas con rezago en el
cumplimiento de las normas de seguridad. Dichas deficiencias son atribuibles a los escasos
recursos con que cuenta el gobierno para vigilar la observancia de las leyes, pero también a
los problemas de disciplina, insuficiencias de los sistemas de informacién e influencias
adversas ejercidas por grupos de poder.

Resumiendo lo anteriormente sefialado en las leyes, se tiene que entre otros los
patrones deben cubrir la seguridad social de sus trabajadores conforme lo estipula la LSS
en base al salario integrado y las modificaciones respectivas publicadas en el Diario Oficial
de la Fedcrabién (DOF), asi como también las aportaciones al Infonavit. Es importante
sefialar que se trata de célculos diferenciados segiin el salario base de cotizacién con el que

cada empleado este registrado ante el IMSS, con un limite de 25 salarios minimos

54



generales, el nivel de riesgo del establecimiento laboral y el salario minimo general vigente

en el D.F. (zona A). La tabla 2.4 presenta el desglose de las cuotas que aplicaron en 2007,

Tabla 2.4 Cuotas patronales del IMSS e Infonavit 2007

PRIMAS POR RAMO DE SEGURO

Segur | Prestaciones Patron Cuotas Total Base
0 trabajador salarial
Riesgos  de | En especic y | De acuerdo con su 0.00 | Prima Salario  base
trabajo dinero siniestralidad laboral % correspondiente | de cotizacion
(SBC)

La prima patronal aplicable de marzo 2007 a febrero de 2008, se determiné conforme a Ia formula del articulo
72 de la LSS2 y 32 del RACERF (Reglamento de la Ley del Seguro Social en materia de Afiliacion,
Clasificacién de Empresas, Recaudacion y Fiscalizacion),

Enfermedades | En especie y | Cuota fija 19.75% 0.00 19.75% | SMGVDF
y maternidad | dinero por cada %
En especie trabajador
hasta por
tres
SMGVDF*

Prima aplicable del 1o de enero hasta el 31 de diciembre de 2007, Ia cual incluye el incremento anual de 65

centésimas de punto porcentual, previsto el articulo decimonoveno transit

orio de la LSS, vigente a partir del

1° de julio de 1997 y en el Acuerdo del Consejo Técnico del IMSS 692/99.
Cuota 1.59% 0.56 2.15% | Diferencia
adicional % entre el SBC y

{res
VSMGVDF**

Primas aplicables del 1o de enero hasta el 31 de diciembre de 2007, las cuales incluyen el decremento anual
de 49 centésimas de punto porcentual (cuota patronal) y 16 centésimas de punto porcentual (cuota obrera),

previsto el articulo decimonoveno transitorio de la LSS, vi

Acuerdo del Conscjo Técnico del IMSS 692/99

gente a partir del fo de julio de 1997 y en el

(astos 1.05% 0.375 1.425% SBC
médicos para %
pensionados y
beneficiarios
En dinero 0.70% 0.25 0.95% SBC
%
Invalidez y En especie y 1.75% 0.625 2.375% SBC
Vida dinero %
Retiro, Retiro 2.00% 0.00 2.00% SBC
Cesantia en %
Edad
Avanzada y Cesantia en 1.00% 0.00 1.00% SBC
0,
Vejez Edad %
Avanzada
y Vejez
Guarderfas y | En especie 1.00% SBC
Prestaciones 0.00% 1.00%
Sociales
APORTACIONES HABITACIONALES
Conceplo Prestaciones % de la Base salarial
aportacion
Aportacion Obtencion de crédito para 5% Salario Base de
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patronal vivienda Aportacion

TOPES MAXIMOS SALARIALES DE COTIZACION Y APORTACION

Seguro Tope salarial en Primer Tope mensual Segundo semestre
VSMGVDF semestre diario***

Riesgos de trabajo 25 $1,264.25 $37,927.50 | Para todos los
Enfermedades y 25 1,264.65 $37,927.50 | rublos el tope
maternidad salarial es de 25
Invalidez y 24 1,213.68 36,410.40 | VSMGVDF, el
vida**** diario es $1,264.25

Retiro 25 1,264.25 $37,927.50 | Para cada uno de
Cesantia en Edad 24 1,213.68 36,410.40 | los rublos y un
Avanzada y tope mensual de
Vejezt++* $37,927.50
Guarderias y 25 1,264.25 $37,927.50 | también para cada
Prestaciones rublo.
Sociales

Infonavit 24 1,213.68 36,410.40

*Salario Minimo General Vigente en el D.F., ** Veces el Salario Minimo General Vigente en el D.F.
*** Los cilculos se hicieron conforme al SMVGDF a partir del 1o de enero de 2007 publicado en DOF del 29

de diciembre de 2006.
#E¥k% El tope salarial en estas ramas de aseguramiento e Infonavit se incrementa en un SMGVDF, el lo de

julio de cada afo, segin el articulo vigésimo quinto transitorio de la LSS, y quinto transitorio de la Ley del
Infonavit respectivamente.,

Fuente: IDC 149, del 15 de enero de 2007, p. 16 y 17.

Como puede verse, el cilculo para determinar los pagos de las cuotas obrero
patronales, es complejo, los costos varfan proporcionalmente al SBC y al SMGVDF, es
decir, el pago es particular segin el salario de cada trabajador. Es importante aclarar que
estas condiciones de calculo varian afio con afio, de acuerdo con la miscelanea fiscal que
aprueba el Congreso; hecho que obstaculiza las tareas de planeacion estratégica que las
plantas maquiladoras pudiesen realizar al respecto, por lo que sélo les queda enfocarse en
hacer mas seguras las instalaciones de sus plantas, la maquinaria y equipo, asi como
capacitar a los trabajadores para que realicen sus tareas respetando las normas de seguridad
a fin de prevenir riesgos de trabajo.

Como ya se menciono la tabla 2.4 s6lo aplic para 2007, para 2008 la miscelénea
aprobada incluy6 algunas modificaciones, mismas que se presentan en la tabla 2.5. Donde
se puede observar que para 2008 se presentd un incremento en la tasa de enfermedades y
maternidad en su modalidad (ija, la cual tuvo un incremento de 3.29%, para ubicarse en
20.40%. Es decir, el costo de la seguridad social tuvo un incremento, lo cual sin duda afecta

los costos de operacion de la maquila.
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Tabla 2.5 Cuotas patronales del IMSS e Infonavit 2008

Cuotas obrero-patronales del IMSS y aportaciones al Infonavit,

Fundamento s ; CUOTA CUOTA
Ariiculo RAMO  OBSERVACIONES  pxvRoNAL. “TRABAJADOR ol
25 1SS ENFERMEDADES Y Prestaciones en 1.05% del SBC  0.375% del SBC 1.425%
MATERNIDAD especie
(PENSIONADOS
Y SUS
BENEFICIARIOS)
74 LSS RIESGOS DE Minimo 0.50% 0.00% %
TRABAIO Miéximo 15.00% SBC correspondiente
106 LSS ENFERMEDADES  Cuota fija por todos 20.40% 0.00% hasta tres 20.40%
Y MATERNIDAD  los trabajadores SMGVDF SMGVDF SMGVDF
Prestaciones en Cuota adicional por 1L10% DE LA 0.40% de Ia 1.50% sobre la
especie trabajadores con SBC  DIFERENCIA  diferencia entre diferencia de
superior o tres ENTRESBCY SBCy3 SBC-tres
SMGVDF 3 SMGVDF SMGVDF SMGVDF

107 frac I y
LSS

ENFERMEDADES
Y MATERNIDAD

Prestaciones en dinero

0.70% DEL
sBC

0.25% del SBC

0.95% del SBC

147 LSS INVALIDEZ Y VIDA 1.75% SBC 0.625% SBC 2.375%
168 frac 1 RETIRO 2% del SBC 0.00% 2% del SBC

LSS

168 frac 11 CESANTIA Y VEIEZ 3.150% del 1.125% del SBC  4.275% del SBC

LSS SBC

211 LSS GUARDERIAS Y 1% del SBC 0.00% 1% del SBC

PRESTACIONES

o SOCIALES _

242 SEGUROS DE REGIMEN VOLUNTARIO 22.4% SMG

106-I1I LSS SALUD Es cuota anual

Infonavit
29 Linfonavit 5% del SBC 0.00% 5% del SBC

SMGDF =8alario minimo general para el Distrito Federal, SBC = Salario base de cotizacién
Fuente: elaboracion propia a partir de http://www.notasfiscales.com.mx/imss.htm] y
http://www.tax.com.mx/servicios/indicadores/indicadores/CUOTAS%20AL%20IMSS.pdf

2.1.3 Normas internacionales

A nivel mundial la Organizacion Internacional de Estandares (1SO), instancia que a raiz del
movimiento de calidad en el mundo, crea normas para favorecer la eficiencia de las
empresas, incluye en ISO 9000:2000 compromisos sobre la gestion del ambiente y
condiciones de trabajo del personal de las empresas, ademas en ISO 9004:2000 recomienda
para la mejora del desempefio del ambiente de trabajo que la direccion deberia asegurarse
de que el ambiente de trabajo tiene una influencia positiva en la motivacion, satisfaccion y
desempefio del personal, que la creacion de un ambiente de trabajo adecuado deberia
considerar el uso de metodologias de trabajo creativas y oportunidades de aumentar la

participacion activa para poner de manifiesto el potencial del personal; reglas y
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orientaciones de seguridad, incluyendo el uso de equipos de proteccion, la ergonomia, la
ubicacién del lugar de trabajo, la interaccién social, instalaciones para el personal de la
organizacion; calor, humedad, luz, flujo de aire e higiene, limpieza, ruido, vibraciones y
contaminacion (IMNC, 2001),

La International Automotive Task Force (IATF) y la Japan Automobile
Manufacturers Association, Inc. (JAMA) con el apoyo del Comité Técnico 1SO/TC 176,
elaboraron la especificacion técnica TS16949:2002, la cual establece en 6.4.1 y 6.4.2 que
las organizaciones deben contemplar la seguridad del producto y los medios para minimizar
los potenciales riesgos para los empleados, especificamente en las etapas de proceso de
disefio y desarrollo, asi como en las actividades del proceso de fabricacion. Ademds, que
deben mantener sus instalaciones en un estado de orden, limpieza y reparacion acordes con
el producto y las necesidades del proceso de fabricacion (IMNC, 2007).

Para apoyar estas politicas de mejora generadas por ISO e IATF, recientemente se ha
publicado la norma OHSAS 18001 que es en realidad un modelo de gestién. Esta norma no
pretende suplantar la obligacién de respetar la legislacion respecto de la seguridad e higiene
de los trabajadores, ni tampoco a los agentes involucrados en la auditoria y verificacion de
su cumplimiento, sino que, como modelo de gestion que es, pretende ayudar a establecer
compromisos, metas y metodologias para hacer que el cumplimiento de la legislacion en
esta materia (obligada) sea parte integral de los procesos de la organizacién (IMNC, 2000).

Su estructura pretende que el compromiso sobre la seguridad embone con los
compromisos de calidad (ISO 9000) y el medio ambiente (ISO 14001), de tal forma que
cuando una empresa planifique un proceso para desarrollar un producto o servicio, sea
capaz de satisfacer tanto a sus clientes externos como los internos; se introduzean en el
disefio y desarrollo del proceso aquellos elementos que, con respecto a la seguridad laboral,
salud ocupacional y el medio ambiente pudieran verse afectados.

Asimismo, ISO ha establecido varias normas para la aplicacion de la Ergonomia,
entre ellas estdn la norma ISO-10075 relativa a los principios ergonémicos concernientes a
la carga mental de trabajo e ISO 9241-10:1996 que establece los requisitos ergonémicos
para trabajos de oficina con pantallas de visualizacién de datos (PDV).

Al respecto, la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), ISO y otros Comités

mundiales crearon el "Proyecto de Directrices Técnicas de la OIT sobre Sistemas de
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Gestién de la Seguridad y la Salud en el Trabajo (MEOSH/2001) en donde se incluyen los
elementos que debe integrar un sistema de seguridad; este proyecto entra dentro del
programa promocionado por la OIT conocido como "SAFEWORK" cuyo objetivo es
dignificar el lugar de trabajo para el hombre (OIT, 2001).

En Meéxico, ademds se tienen las normas NMX-SAST-001-IMNC-2000 y NMX-
SAST-002-IMNC-2001 emitidas por el Instituto Mexicano de Normalizacion vy
Certificacion (IMNC), A.C.; aunque no son normas de caracter obligatorio, su
implementaci6n puede acercar a una empresa al cumplimiento de las leyes nacionales y las
normas emitidas internacionalmente (IMNC, 2000).

Pero la legislacion (llimense leyes y normas) no es lo tnico que determina el
comportamiento de las empresas, en este caso de las plantas maquiladoras, en relacion a la
seguridad y salud ocupacional de sus trabajadores. Es importante seflalar que intervienen
otros factores, los cuales se ilustran en la figura 2.1, donde con base en los trabajos de
Carrillo ef al (2005), se presentan las relaciones causales en cada nivel socio-espacial, sus
efectos son vistos mas como posibles que como determinantes; es decir, sus implicaciones
pueden ser alteradas debido a la existencia de otras posibles relaciones en el contexto
particular del fenémeno (Massey, 1984 citado por Carrillo ef al 2005).

En este sentido, se considera que el comportamiento de las maquilas respecto a la
seguridad y salud ocupacional es producto de un proceso de articulacién de niveles, en el
que cada uno contribuye parcialmente a su conducta; en este proceso, los alcances de cada
nivel se expresan a la luz de contextos productivos particulares.

Lo que permite evitar el establecimiento de relaciones causales mecénicas para
explicar la dindmica del comportamiento, ademés de situar la exposicién que sigue en la
conjuncion entre las megatendencias productivas y de seguridad y salud ocupacional (nivel
global), asi como la transferencia productiva y de seguridad y salud ocupacional hacia las
maquiladoras, ademas la aplicacion de la regulacién de seguridad e higiene (nivel
mesoglobal) y, por tltimo, el tipo de aglomeracién industrial en relacién con la aplicacién
de la normativa a nivel local.

Atendiendo las observaciones de la propuesta de Carrillo e al (2005), el

planteamiento se considera util dado que permite observar el comportamiento de empresas
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con encadenamientos globales que transcienden el dmbito local y sujetas a procesos de

transferencia productiva desde sus plantas matrices.

Figura 2.1 Niveles de determinacion socio-espacial en el comportamiento de seguridad,
higiene y salud ocupacional de las plantas maquiladoras.

Meso-global

Global

Local-periférico

endencias productiyas
- "Mungiales i
Dela Rogulwlﬁn d! St

Gestidn de la seguridad y .
“Salud an ol trabnjo d
MEOSH y, Safework

Seguridad e I‘If-ulenh

Aglomeracion productia,
qus! -

E-Lratogla m .5-:
Fuente: Elaboracion propia a partir de Carrillo ef al (2005).

Asimismo, se debe acentuar que al paradigma de la calidad total (asociado a las
nuevas formas de organizacion productiva del sistema aplicado en Japon) empieza a
agregarse la dimension de la seguridad y salud ocupacional (Morag, 2006).

Con lo cual las empresas incorporan un enfoque integral en sus procesos de gestion
de sistemas, lo que significa que éstos se amplian, ahora se debe tener un sistema de gestién
de calidad, un sistema de gestion ambiental y un sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional, ello es indicativo de la responsabilidad social y enfoque sustentable de las

organizaciones.
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2.2 Legislacion fiscal

2.2.1 Impuestos Federales

Durante més de 40 afios de operacion en México, la industria maquiladora ha recibido por
parte del Gobierno Federal una atencién fiscal preferente a fin de favorecer el desarrollo de
sus actividades. Las politicas de fomento y operacién permitieron que la industria
maquiladora se convirtiera en el sector mas dindmico dentro de la industria nacional
durante los Gltimos afios.

De acuerdo, con De la Garza (2005), en términos de impuestos, las maquilas sélo
pagan el Impuesto Sobre la Renta (ISR) y sus exportaciones estén exentas del pago de IVA,
su produccion para el mercado interno si lo paga. En el 2001 se les obligd a pagar el 1.8%
del impuesto al activo, mismo que fue diferido para no desalentar la inversién. En general,
los productos de la maquila que entran a Estados Unidos est4n exentos de impuestos.

Los impuestos en México, segiin el gobierno son similares a los que aplican en los
paises industrializados. Hasta 1994, la practica aceptada era que las maquiladoras
establecieran centros de costos. Pero esto cambio en 1995, debido a que el precio de
transferencia (PT) entre las partes relacionadas y los establecimientos permanentes (EP)
pasd a ser una picza importante en los impuestos mexicanos y en los tratados
internacionales. Con las nuevas reglas, las magquiladoras debieron cumplir con las
regulaciones de precio de transferencia (una base gravable del 5% del valor de los activos
usados en la maquiladora).

En México, La Ley del Impuesto sobre la Renta (LISR), establece lo relativo a
normas, tasas y tipos de contribuyentes entre otros; de acuerdo con su articulo diez, las
personas morales deben calcular el ISR, aplicando al resultado fiscal obtenido en el
ejercicio la tasa del 28%"*. Es decir, las magquiladoras deben pagar al fisco por concepto de
ISR anual una tasa del 28% de las utilidades obtenidas.

En adicion al ISR, las empresas deben pagar el Impuesto al Valor Agregado (IL.V.A.),

el cual se carga a todas las mercancias, en base al precio de venta, renta, importacion o

"' Dicha tasa impositiva se ubica como no competitiva, dado que la tasa que se aplica en otros paises es
mucho menor, por ejemplo: Corea aplica el 18.3%, lo que le permitié captar inversion extranjera que
favorecid su desarrollo; Ia tasa de China es del 19.9% considerada muy atractiva; de América Latina sobresale
Brasil con una tasa de 21.1% considerada competitiva, lo que le permite atraer inversion y mantener su
crecimiento econémico,
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exportacion de mercancias y servicios. Las compafifas deducen el [VA pagado del IVA
transferido a los consumidores, asi que solo la diferencia es pagada al gobierno. La tasa que
aplica en Ensenada es del 10% en vez del 15% de la ley, por considerarse zona fronteriza.

Es importante sefialar (a pesar de no afectar al presente estudio, por la temporalidad
definida) que a partir del primero de enero de 2008 entré en vigor la Ley del Impuesto
Empresarial de Tasa Unica (IETU), un nuevo impuesto que viene a gravar la enajenacion
de bienes, la prestacion de servicios independientes y el otorgamiento del uso o goce
temporal de bienes, Para 2008 la tasa aplicable fue del 16.5%, asimismo, con este nuevo
impuesto se abroga la ley del impuesto al activo, que era del 1.8% sobre el promedio de los
activos de la empresa.

Bajo este nuevo escenario los contribuyentes podran acreditar por concepto de
erogaciones los salarios y aportaciones de seguridad social, la formula a aplicar es la
siguiente: la cantidad que resulte de multiplicar el monto de las aportaciones de seguridad
social a su cargo efectivamente pagadas en el periodo al que corresponda el pago
provisional y los ingresos gravados que sirvan de base para calcular el ISR de cada persona
a la que se paguen ingresos por salarios, por el factor de 0.165.

Ademés, la ley del IETU indica que cuando el monto ﬂe las deducciones autorizadas
sea mayor a los ingresos gravados los contribuyentes tendran derecho a aplicar contra el
impuesto un crédito fiscal, el cual se calculara multiplicando la tasa del impuesto por la
diferencia entre las deducciones autorizadas por ley menos los ingresos percibidos en el
ejercicio.

El crédito fiscal citado se podra acreditar por el contribuyente contra el impuesto del
ejercicio asi como contra los pagos provisionales, en los diez cjercicios siguientes hasta
agotarlo,

Los conceptos que se podran acreditar contra el pago provisional del impuesto empresarial
a tasa tnica son:

» El crédito fiscal sefialado.

e La cantidad que resulte de multiplicar el monto de las aportaciones de seguridad

social a cargo del contribuyente y los ingresos gravados por salarios por el factor de

0.165 (en 2008 se aplicaré el factor de 0.165; en 2009 el factor de 0.17, y de 2010 en

adelante el de 0.175).
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« El crédito fiscal correspondiente a las inversiones que se hayan adquirido desde el 1

de enero de 1998 hasta el 31 de diciembre de 2007.

o El pago provisional del ISR propio, correspondiente al mismo periodo del pago

provisional del impuesto empresarial a tasa Unica, hasta por el monto de dicha

diferencia, y

e Los pagos provisionales del IETU del mismo ejercicio efectivamente pagados con

anterioridad.

De acuerdo con la Secretaria de Hacienda y Crédito Pablico (SHCP) uno de los
propositos de IETU es otorgar un estimulo fiscal a las empresas que lleven a cabo
operaciones de maquila y determinen sus ingresos con base en el articulo 216-Bis, de la
LISR. El beneficio que plantea consiste en determinar el crédito en IETU, considerando
como base para el calculo del IETU la misma utilidad fiscal determinada para ISR.

Con estos cambios, el gobierno pretende que las maquiladoras que han venido
aplicando el Decreto Presidencial del 30 de Octubre de 2003 y que no pagan ISR a la fecha,
paguen en 2008 el 16.5% de su utilidad fiscal de ISR, También para aquellas, que al
aplicar el Decreto Presidencial les resulte ISR a pagar y este sea inferior a una tasa efectiva
del 16.5%, éstas paguen la diferencia. Por Gltimo, para quienes aplican “Safe Harbor”, su
carga fiscal aumentard ligeramente en un 3.6% (la tasa efectiva en “Safe Harbor”
actualmente es del 12.9%, como resultado de aplicar el Decreto Presidencial, que

comparado con el 16.5% da como resultado un aumento del 3.6%). Para mayor claridad se

presenta un ejemplo en la tabla 2.6.

Tabla 2.6 Impuestos federales aplicables a la maquila

ISR 1IETU DECR IETU

ETO + DECRETO®

Ingresos 106.5 106.5 106.5 106.5
Deducciones 100.0 30.0 100.0 30.0
Utilidad 6.5 76.5 6.5 76.5
Tasa 28% 17.5% 17.5% 17.5%
Impuestos 1.8 13.4 1.1 13.4
Créditos - 10.5 - 10.5
Decreto 0.8' - - 2.8

_Pago 1.0* 2.9¢ 11 0.1

1 Decreto Presidencial de octubre 30 de 2003. 2 Decreto IETU, 5 de noviembre de 2007 (ISR $1.0 + IETU $2.9 — Decreto
$1.1). 3 ISR propio, ¢l efectivamente pagado (después de aplicar Decreto de octubre 30 de 2003). 4 IETU a cargo,
después de aplicar todos los eréditos (sueldos, IMSS, Infonavit, ISR). § El Decreto IETU del 5 de noviembre de 2007, es
Ia base para calcular el estimulo fiscal.

Fuente: Boletin fiscal de Ernst & Young, noviembre 16 de 2007.
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Por lo tanto, las maquiladoras deben aplicar la Ley IETU con todos sus efectos de
flujo de efectivo, deducciones y créditos e incorporar el estimulo fiscal ($2.8). Por lo que
la declaracion anual y el dictamen fiscal seran conforme a la Ley IETU, considerando como
crédito adicional el estimulo fiscal. Resumiendo, se tiene un ISR de $1.0, IETU de $0.1,
que da en total un impuesto de $1.1.

Es importante destacar que el Decreto de IETU para maquiladoras tiene vigencia por
el periodo 2008-2011, siendo 2011 la fecha que se tiene establecida para evaluar la
conveniencia de derogar la LISR. Ademds, el Decreto es una buena noticia para la
industria maquiladora, representa un avance en la competitividad del sector, sin embargo,
deben revisarse algunos puntos del mismo, entre ellos: hacer conciencia de que la inversion
extranjera requiere de reglas claras y permanentes, no es buena sefial que afio con afio se
recurra a “adecuar” el decreto, similar a lo que paso con el decreto maquila. Ademas, para
favorecer el fomento del desarrollo tecnoldgico del pais el IETU debe considerar estimulos
fiscales a aquellas empresas que realicen inversiones en el desarrollo de tecnologia. Y seria
conveniente dar un trato equitativo a todos los actores del sector, es decir adecuar las

facilidades fiscales del Decreto a las operaciones “Shelter”'* (Emst & Young, 2007).

2.2.2 Impuestos Estatales

En Baja California (B. C.) se aplican a la maquila algunos impuestos estatales, por ejemplo,
la Ley de Hacienda del Estado en su capitulo XV, seccion primera, titulo segundo,
fundamenta el impuesto sobre ndmina, cuyo objeto es la realizacion de pagos por concepto
de remuneraciones al trabajo personal, prestado dentro del territorio del Estado, bajo la
direccién o dependencia de un tercero (ver Art. 151-13). La tasa aplicable es de 2.07%

sobre némina. Sin embargo, las maquiladoras estdn exentas los primeros dos afios, a partir

de su primera exportacion.

" Término utilizado en la industria maquiladora de México, donde una empresa presta servicios completos de
magquila a otras empresas, de tal manera que éstas no tienen la necesidad de abrir su propia maquiladora,
también conocido como albergue industrial. Los programas Shelter asisten a las empresas extranjeras en el
arranque de sus operaciones, encargdndose de manejar los aspectos legales, contables, laborales, hasta la
administracion completa, temporal o permanente de la empresa, para que ésta se concentre en los aspectos
técnicos de la produccion,
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Para efectos de este impuesto, se consideran erogaciones destinadas a remunerar éi
trabajo personal subordinado, los salarios y demés cantidades que se entreguen al
trabajador, como contraprestacién por su trabajo (ver Art. 151-18). Asimismo, se sefiala
que para calcular dicho impuesto, se toma como base el monto total de los pagos que se
deriven de la prestacion de servicios subordinados mensualmente, siempre y cuando
cuenten con més de 25 empleados; para los patrones que cuenten con 25 y menos
empleados presentaran su declaracion de manera trimestral. La cantidad obtenida se
multiplicara por el 1.80% de conformidad con la Ley de Ingresos del Estado para 2005 (ver
Art. 151-14). Adicionado con el 15% para educacion media superior.

Para clarificar este impuesto se presenta un ejemplo: se tiene una empresa con 250
obreros donde cada uno percibe un salario de $700 a la semana, ello indica que la empresa
debe de pagar al mes un impuesto sobre némina de $14,490 pesos (es importante sefialar
que en la realidad faltaria agregar las prestaciones, mismas que se consideran para el
calculo y por ende el monto del impuesto a pagar se incrementa, asi como el resto de los
empleados).

Hasta aquf se han presentado las leyes, reglamentos y normas que las empresas
maquiladoras deben observar y acatar en México, resaltan por su complejidad aquellas
orientadas a la seguridad social y salud ocupacional, mismas que impactan en los costos de
operacion, pudiendo incrementarlos si su gestion no es la adecuada, ademés de que la
ocurrencia de riesgos laborales puede afectar la integridad fisica de los trabajadores,
desencadenando una serie de eventos que pueden incluir la incapacidad temporal o
permanente del trabajador (es) afectado (s), lo que implica un costo. También afectar el
animo de sus compafieros de trabajo. Adicionalmente, la empresa debe considerar que la
ausencia de un trabajador por incapacidad debe ser cubierta, ello implica un desajuste en las
lineas o células de produccion, puede requerir la capacitacién de personal sustituto,
asimismo, puede afectar negativamente los resultados debido a la natural curva de
aprendizaje que requiere todo nuevo elemento. Por ello, la relevancia de considerar a [a
ergonomia evaluada a través de la salud y seguridad ocupacional como un factor que
impacta la competitividad ya sea favorablemente creando condiciones para detonar la
productividad, o negativamente al presentarse riesgos de trabajo que afecten a los

trabajadores.
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Este marco legal aplicable a la industria maquiladora era importante prcscntarlb,
puesto que afecta los costos de operacién y por lo tanto impacta en la competitividad.

De igual o mayor importancia resulta el marco tedrico de la competitividad, el cual se
presenta a continuacion, donde se revisan los conceptos, teorias, modelos y estudios
realizados en torno a este tema, un extracto de la revisién del estado del arte a fin de poder

soportar ¢l desarrollo del presente estudio.
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Capitulo 111 Marco teérico: La competitividad en las empresas maquiladoras

El siglo XXI plantea una serie de desafios a las organizaciones empresariales, algunos son
herencia del siglo pasado, pero muchos otros son producto del contexto actual. La
competitividad es uno de dichos desafios, es un tema que reta tanto a paises como empresas
a producir bienes y servicios capaces de insertarse con €xito en el mercado internacional.

Para Porras (2007), la competitividad es un tema que ha estado en el centro del
andlisis de negocios desde que Adam Smith publico en 1776 el libro la Riqueza de las
Naciones, a pesar de ello la competitividad se considera un tema de vanguardia hoy dia,
puesto que las condiciones de un naciente mercado global demandan de las empresas
nuevas estrategias para sostener e incrementar su participaciéon de mercado, ademas bajo el
escenario de la sustentabilidad y la responsabilidad social empresarial, muchas de las
estrategias que en el pasado funcionaron hoy han perdido vigencia, de ahi que la
competitividad sea un tema que ha captado el interés de muchos estudiosos e
investigadores, mismos que han propuesto nuevos conceptos y métodos para medirla, sin
embargo, continua siendo un tema de analisis, siendo necesario revisar con detalle los
diferentes enfoques que se vienen utilizando, asi como el impacto que las practicas de
competitividad generan particularmente en los trabajadores.

Durante finales del siglo XX y el inicio de éste siglo XXI, prevalece un considerable
interés por identificar los factores que pueden mejorar la competitividad, principalmente en
torno a la globalizacion, el uso de la tecnologfa y la voraz competencia por el mercado. Los
gobiernos y los fabricantes estdn especialmente interesados en la deteccion y aplicacion de
politicas que redunden en la mejora de la competitividad, particularmente de aquellas que
tengan un mayor impacto en su incremento (Oster, 2000).

De acuerdo con Censi (2003), hoy dia las empresas transnacionales pueden localizar
sus inversiones en el pais que les ofrezca las mayores ventajas para cada etapa de su cadena
de valor agregado. Por ello, segun Aguilar (1998), las empresas de la industria del televisor
se localizaron en la frontera norte de México, a fin de tornarse competitivas aprovechando
tres aspectos: el acceso a los mercados de Estados Unidos y Latinoamérica; una respuesta
rapida a variaciones en tiempo, calidad y patrones de consumo en el mercado y una

disminucion de los costos laborales.
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Por otra parte, la revision del estado del arte indica que las formulas utilizadas por los
gerentes para tornar competitivas sus empresas van desde la reduccién de costos, despido
de trabajadores, presion a la fuerza de ventas, ahorros en todas las 4reas de la empresa,
hasté la implantacion de nuevos modelos de administracion y gestién empresarial (Jiménez,
2006).

Empero, de acuerdo con Sobrino (2002), la competitividad no es un atributo que
pueda ser medido directamente, sino que se debe adoptar algin indicador del mismo;
ademas sefiala que la competitividad se refiere a la interconexién entre el desempefio
econdémico y el incremento de la calidad de vida de la poblacién.

Mientras para Pefialoza (2005), la competitividad se constituye como el nuevo
paradigma que permite triunfar en el mercado global. También sefiala que dicho paradigma
“ha trascendido el mundo econémico para aplicarse por igual a personas y empresas”.

Por su parte, Macias (2005), argumenta que en la economia actual la productividad y
la competitividad dependen de la capacidad de las personas, empresas y sociedades, para
generar, procesar y aplicar con eficacia la informacion basada en la sociedad del
conocimiento.

En el escenario de los negocios de este siglo XXI, la competitividad es una variable
presente en todos los ambitos de la actividad empresarial, por ello es el eje del presente
estudio, mismo que a lo largo de este capitulo se aborda, desde su definicion, la cual ha
generado controversia a lo largo de los afios; pasando por las teorias y modelos utilizados
para su estudio; hasta llegar al planteamiento propio, donde se resaltar4 la necesidad de un
nuevo enfoque para el estudio de la competitividad, que incluya indicadores econémicos,
pero a su vez que busque realmente la mejora de la calidad de vida, particularmente de los

trabajadores.

3.1 Definiciones de Competitividad

La competitividad es un concepto complejo que se ha estudiado desde diversos enfoques y
disciplinas, sin embargo, no ha sido posible llegar a una definicion unica y ampliamente
aceptada. No obstante, su estudio es necesario para llegar a entender cémo puede
impulsarse, a partir de la comprension de las fuentes que la alimentan y, desde luego, como

puede traducirse en la elevacion del nivel de vida de la sociedad.
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Para Benavides (2002), las condiciones gestadas con la interdependencia econdmica
mundial de corte neoliberal, sumadas a las necesidades de desarrollo econémico y bienestar
social de las naciones, inciden en el interés de identificar y construir las condiciones que
garanticen la competitividad de las empresas dentro del actual escenario de mercados
ampliados. Puesto que la competitividad se ha convertido en una condicion necesaria para
permanecer en el mercado (Pedroza y Sanchez, 2005).

El analisis de la competitividad no se trata solamente de un ejercicio de analisis
econdmico sin trascendencia social, sino todo lo contrario, se deben de identificar las vias
para fomentar empresas nacionales mds competitivas, que a través de la generacion de
empleos mejor remunerados y estables, contribuyan a la elevacién real de los niveles de
bienestar (Solleiro y Castafion, 1998),

En cuanto a la seméntica del término, la palabra competitividad se asocia con el
concepto de competencia y la accién de competir. La competencia se ha incrementado en
las ultimas décadas a diferentes niveles (empresa, sector y pais), asi el término
competitividad ha ido cobrado importancia (Morales y Pech, 2000).

El Diccionario Oxford de Economia define la competitividad, como la capacidad para
competir en los mercados de bienes y servicios (Saavedra ef al, 2007).

Por otra parte, existe un alto nivel de consenso sobre la idea de la competitividad
como un concepto multidimensional, que involucra la habilidad para exportar, el uso
eficiente de los factores de produccion y de los recursos naturales y el incremento de la
productividad, el cual garantiza la elevacion en el nivel de vida (Haque, 1991).

Para Morales y Rendén (2000), la competitividad es la capacidad o ventaja
comparativa que tiene una industria local en el mercado mundial para realizar sus
productos. Plantean que en cuanto a la medicién, lo ideal es considerar los precios relativos
de los factores de produccion, sin embargo sefialan que esa informacién no es facil de
obtener.

Garcia y Serrano (2003), argumentan que ser competitivo es el resultado que se
obtiene cuando el precio al que se ofrece el producto o servicio al cliente coincide con la
voluntad de pago para adquirirlo, sucede de forma rentable y duradera para quien lo ofrece.
También indican que la competitividad ha estado vinculada a diferentes aspectos segin la

época, donde la calidad ha constituido durante largo tiempo el paradigma de la
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competitividad, pero el foco de atencion de la misma ha pasado por la gestién de la
produccién, el marketing, la direccién estratégica, la gestion de recursos humanos, la
gestion del conocimiento y la gestion de nuevas tecnologias, entre otros.

En el afio 2000 la Comision Econémica para América Latina y el Caribe (CEPAL)
establecié que la competitividad sistémica de empresas, regiones y naciones depende de la
estructura e interaccién de al menos cuatro niveles de actividad socioeconémica, los cuales
son el nivel micro, meso, macro y meta. Donde el nivel micro se refiere a las condiciones
intra e interempresa, incluyendo aspectos de productividad, innovacion y difusion
tecnologica, la transferencia de informacién y la organizacién industrial especifica, pero
también de las instituciones que median en las relaciones interempresa.

La competitividad también se define como la capacidad de una empresa para
permanecer en el negocio y alcanzar un cierto resultado deseado en términos del beneficio,
precio, retorno de la inversion, y/o de la calidad de sus productos; asi mismo la capacidad
de explotar las oportunidades existentes en el mercado y de generar nuevos mercados
(Asian Development Outlook, 2003).

Pefialoza (2005) cita a Gémez (1994), para definir competitividad, indicando que ésta
es la capacidad de producir més a menor costo o con mayor calidad que los demas.

Segin Cardona (2000), la competitividad se construye a partir de la interaccién de
factores que operan a diferentes niveles: meta, macro, meso y microeconémico. La
estrategia de competitividad, por tanto, debe partir de ellos. Igualmente, la competitividad
no se reconoce solo entre naciones, también entre empresas. Por ello, se considera
importante diferenciar la competitividad a nivel pafs de la competitividad a nivel empresa, a

continuacion se presentan distintas definiciones al respecto.

3.1.1 Competitividad pais

La competitividad a nivel pais ha sido analizada por medio de las teorfas del comercio
internacional, siendo el precursor Adam Smith, quien expuso que un pafs que tuviera
empresas con ventaja absoluta'® en la produccién de un bien determinado, gracias a sus

menores costos tendria ventaja absoluta en el comercio internacional (Sobrino, 2002).

'* De acuerdo con Samuelson y Nordhaus (1999) ventaja absoluta es la capacidad del pafs A para producir una mercancia
mas eficientemente (es decir, una mayor produccion por unidad de factor) que el B,
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Para Pefialoza (2005), David Ricardo es el primer teérico en introducir la nocién de la
competitividad. Al respecto, Sobrino (2002), argumenta que David Ricardo enfocé su labor
en determinar el impacto de la intermediacién de los mecanismos monetarios, que
incidirian en un patrén del comercio internacional basado en el principio de ventajas
comparativas'®, el cual se define para cada pais y para cada par de bienes como el menor
precio relativo intersectorial, independientemente del nivel absoluto de los costos.

Asimismo Pefialoza (2005), citando a Spiegel ( 1991), argumenta que bajo esta 6ptica
la competitividad se sustenta en la especializacién y produccion de los bienes en que se
logre eficiencia relativa mayor. Sobrino (2002) cita a Krugman, quien apegado a la
concepeidn neoclésica de David Ricardo rescata el concepto ventajas comparativas pero en
funcion de la productividad relativa del trabajo y de los salarios relativos entre paises. Para
Hecksher-Ohlin'” citados por Sobrino (2002), el concepto de ventajas comparativas
conlleva la especializaci6n de la estructura productiva y de las exportaciones de un pais, en
el aprovechamiento de los recursos naturales y de la productividad relativa del trabajo entre
los paises que intercambian productos.

Porter, (1990), en cambio, sefiala que la competitividad estd vinculada a la capacidad
de conseguir bienestar para los habitantes de una nacién y que estd determinada,
fundamentalmente por el nivel de productividad. El es cuidadoso al sefialar, que los paises
no pueden ser competitivos en todos los sectores industriales, lo serdn s6lo en algunos.

En Leén (2004) se cita a Michael Porter (1998), quien llevé a cabo una investigacion
para analizar el origen de la competitividad de las naciones. Su objetivo era desarrollar un
marco conceptual que sirviera tanto para orientar a los empresarios Yy ejecutivos en la toma
de decisiones, como en la formulacién de politicas orientadas a promover la
competitividad de una nacié6n.

Asimismo, Porter citado por Sobrino (2002), plantea el concepto de ventaja

competitiva, la cual argumenta se relaciona con atributos especificos de los paises, como

' La ley de Ia ventaja comparativa establece que un pals debe especializarse en la produccién y exportacién de las
mercancias que puede producir con un costo relativamente més bajo y debe importar aquellas otras en las que es un
Fmductor de costos relativamente elevados (Samuelson y Nordhaus 1999),

" El teorema Heckscher-Ohlin (H-0) nos dice que una nacién exportaré la mercancia cuya produccién requiera el uso
intensivo del factor relativamente abundante y barato, e importaré la mercancfa cuya produccién requiera de uso intensivo
del factor relativamente escaso y caro, en otras palabras, la nacién relativamente rica en trabajo exporta la mercancia
relativamente intensiva en trabajo, e importa la mercancia relativamente intensiva en capital (Le6n, 2004),
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dotacién de factores, tecnologia, produccién con rendimientos crecientes a escalla,
diferenciacién de productos y homogeneizacion en el patrén internacional de consumo.

En su trabajo sobre los mercados globales, Porter (1990), desarroll6 el diamante
nacional, que es un marco de referencia para explicar el por qué de la ubicacién de varias
industrias en ciertos paises. Ademdas, menciona que la ventaja competitiva se crea y
mantiene mediante este modelo de diamante, con cuatro aristas, donde cada una es un
determinante competitivo, el primero se refiere a las condiciones de los factores, es decir, la
oferta de mano de obra especializada o capital humano, infraestructura, creacién y dotacion
de factores; la segunda arista son las condiciones de la demanda, particularmente su
composicioén interna y externa; en tercer término estén las condiciones de los sectores
conexos y de apoyo, se refiere al acceso oportuno y eficaz a los principales insumos,
unidades para coordinar o compartir actividades en la cadena productiva y conformacién de
cluster de actividades; por tltimo, el cuarto determinante son las condiciones de la
estrategia, referida a la estructura y la rivalidad de las empresas, también considera como se
crean, organizan y gestionan las compafifas, asi como la naturaleza de la rivalidad
doméstica (Sobrino, 2002).

En relaci6n a la Gltima arista: condiciones del factor, Oster (2000), argumenta que las
industrias prosperan en los paises que tienen dotaciones naturales en los factores de
produccion necesarios para esa industria, o que pueden obtener facilmente esos factores en
otras partes. Los factores de produccién importantes incluyen a los recursos humanos, no
s6lo por su fuerza laboral, sino por sus conocimientos y habilidades.

Desde la década de los noventa diversos autores (Esser, Hillebrand, Messner y
Meyer-Stamer) desarrollaron el concepto de Competitividad Sistémica, en contraposicion
directa al concepto elaborado por Porter. Estos autores sostienen que la competitividad
requiere incluir los niveles analiticos macro, micro, meso y meta que afectan a las
empresas en el plano local, regional, nacional y supranacional. De acuerdo a estos autores
la competitividad industrial no surge espontdneamente al modificarse el contexto macro, ni
se crea recurriendo exclusivamente al espfritu de empresa a nivel micro. Es m4as bien el
producto de un patrén de interaccion compleja y dindmica entre el Estado, las empresas, las

instituciones intermediarias y la capacidad organizativa de una sociedad (Le6n, 2004).
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Por otra patte, hay dos razones importantes por las que surgen las industrias globaleé:
la ventaja comparativa y la existencia de las economias de escala. La teorfa de la ventaja
comparativa constituye la base de la mayor parte de las teorias clasicas del comercio. La
formulacion usual de la teoria es que, algunas 4reas son relativamente mas eficientes en la
produccién de ciertos bienes, mientras que otras sobresalen en la produccién de otros
bienes. El resultado de la relacion entre las economias de escala y la industria, es la
creacion de agrupaciones industriales con ventajas competitivas sobre las empresas que se
ubican en otras 4reas, razon por la cual la tercerizacion va en incremento (Oster, 2000).

El Competitiveness Policy Council (2007), sefiala que la competitividad es la
habilidad de una economia nacional para producir bienes y servicios que superen las
pruebas de los mercados internacionales, al mismo tiempo que los ciudadanos pueden
alcanzar un estdndar de vida creciente y sustentable en el largo plazo.

Bajo este nuevo panorama, donde el ser competitivo es una lucha continua y voraz, se
debe reconocer la realidad del pais. En los Gltimos afios ha perdido competitividad, segin el
Global Competitiveness Report de 1996 a 2004 México pas6 del lugar 32 al 56, redujo su
crecimiento en las exportaciones, perdié participacién en el mercado estadounidense y
qued6 rezagado en competitividad de costos frente a China, debido principalmente a
ventajas obtenidas por este pais en factores de produccion y otros que le ubican en el lugar
24 del mundo (Centro de Estudios Sociales y de Opinién Publica, 2004).

Estos hechos deben de llamar la atencién del gobierno, el cual debe ocuparse de
reinventar politicas publicas que favorezcan el desarrollo competitivo del pais y sus

empresas, a fin de impactar en la mejora de la calidad de vida de los mexicanos.

3.1.2 Competitividad a nivel empresa
Competitividad es una palabra de uso comun en el lenguaje empresarial, ya que todas las
organizaciones de hoy necesitan serlo, por ello a continuacién se presentan varias
definiciones dadas a la competitividad a nivel micro, es decir empresa.

De acuerdo con el Informe de la Comisién Especial de la C4mara de los Lores sobre
Comercio Internacional de 1985, una empresa es competitiva cuando puede elaborar
productos y servicios de calidad superior y a costos inferiores que sus competidores

nacionales e internacionales. Ademés, la competitividad es sinénimo del desempefio de
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rentabilidad de una empresa en el largo plazo y de su capacidad para remunerar a sus
empleados y generar un mayor rendimiento para sus propietarios (Warner, s.f.).

En el mismo sentido, Buckley (1988), sefiala que una empresa es competitiva si
puede producir articulos y/o servicios de calidad superior y a costos més bajos que sus
competidores locales e internacionales. Ademas la competitividad es sinénimo del
funcionamiento eficiente y de largo plazo de una organizacién, es sefial de la capacidad de
compensar a sus empleados y de proporcionar utilidades superiores a sus duefios.

De acuerdo con Mercado (1997), la competitividad “se entiende como la capacidad
para vender un producto en un mercado en el cual existen otros similares y sostener a dicho
cliente en el tiempo”. Asimismo, Mercado plantea que para las empresas mexicanas
(comprometidas ya ante una serie de tratados comerciales principalmente el de América del
Norte, el cual vino a abrir las fronteras comerciales), es imprescindible competir con
precios, calidad y el uso eficiente de los recursos productivos; lo que sélo puede lograrse
mediante un incremento de la productividad.

La hipercompetencia es un concepto utilizado por Hitt ef a/ (1999, p. 10), el cual es
un término que se emplea para expresar las realidades del nuevo panorama competitivo. De
acuerdo con Richard A. D'Aveni citado por Hitt et a/, la hipercompetencia se define como:

El resultado de la dindmica de las maniobras estratégicas entre los competidores
mundiales e innovadores. Es una condicién de competencia en rdpido aumento con
base en el posicionamiento por el precio y la calidad, la competencia para crear
nuevas practicas y establecer una ventaja para quien actia primero, una competencia
para proteger o invadir mercados geogréificos o de productos establecidos, y la
competencia con base en presupuestos elevados y la creacién de alianzas con

presupuestos aiin mas elevados.

Hoy, en el amanecer del siglo XXI solamente se puede sustentar el crecimiento si sé
es competitivo de manera continua. Este reto encuentra en el centro de la administracién
estratégica y en las elecciones que se realizan al disefiar y aplicar el proceso estratégico, los
caminos y las estrategias para lograr la competitividad deseada (Hitt ef al, 1999, p. 33).

De acuerdo con Cardona (2000), la competitividad consiste normalmente en la
capacidad de elaborar el producto o prestar el servicio a un costo consistentemente inferior

al de los competidores o en la capacidad de ofrecer algo Gnico, que los clientes estin
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dispuestos a comprar a un precio claramente por encima de sus costos, puesto que no puede
entrar un competidor a ofrecer lo mismo. También la comﬁetitividad implica disefio,
velocidad de entrega, disponibilidad de infraestructura para el servicio, control y riesgo.

Morales y Pech (2000) citan a Porter (1991), al argumentar que para las empresas
competitividad significa, “la capacidad de desempefiarse con ventaja en los mercados
mundiales, con una estrategia mundial”. También citan a Sallenave (1995), quien establece
que “la competitividad es lo que hace que el consumidor prefiera los productos de una
empresa y los compre. La esencia de la competitividad es la creacion de valor”. Ademaés,
desde la vision macroeconomica, definen “una empresa competitiva es aquélla que exporta
productos y compite en el mercado en el nivel mundial. Mientras bajo la vision
microecondmica se dice que una empresa es competitiva cuando posee aquellos factores
que le permiten disponer de cierta(s) ventaja(s) para lograr un desempefio superior al de sus
competidores”,

Jaafari (2000), sefiala que para subir a un nivel de competitividad internacional, las
organizaciones deben primero entender, domesticar, y aplicar la planeacion estratégica y
los principios gerenciales a fin de impulsar cambios utiles y Optimos, es decir, intentar
construir un negocio confiable y sostenible, basado en las estructuras del negocio que estdn
alineadas con las metas estratégicas del negocio y de los clientes respectivos, e integrado
con los eslabones de la compaiiia.

Para Krugman, citado por Sobrino (2002), la competencia se da entre empresas y no
entre paises, competencia que se fundamenta en la eficiencia de costos, innovaciones
tecnoldgicas, marketing y otros factores internos de la empresa.

Por su parte, Sobrino (2002), indica que la competitividad es consecuencia de la
competencia, ademas sefiala que se trata de un término que forma parte de los fundamentos
contemporaneos de las teorias del comercio internacional, como consecuencia del papel
creciente del proceso de globalizacion, él define competitividad como “la capacidad de
acceso de una empresa en el mercado doméstico o en el de exportacién”. También plantea
que la competitividad “es una medida relativa que compara el desempefio econémico de
una empresa con el resto de empresas que forman el universo de estudio”; ademas

argumenta que es un atributo que no puede ser medido directamente, sino que deben
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seleccionarse una o algunas variables que asumen el papel de indicadores de
competitividad.

La competitividad microecondmica es la principal competitividad, ya que son las
empresas quienes inicial y finalmente tienen que enfrentar la hipercompetencia global en

los mercados. Lo que segtin Villarreal y Ramos (2002, p.37):

Requiere de un nuevo modelo de gestion empresarial basado en empresas
competitivas sustentables, que sean inteligentes en Ia organizacion, flexibles en la
produccién y égiles en la comercializacion, atributos indispensables para enfrentar
los tres impulsores de la nueva economia del siglo XXI.

Al respecto, una contribucion relevante de Porter al Reporte global de competitividad
es la metodologia para medir la competitividad a nivel empresa o0 microeconémico, su
planteamiento es que ésta se refleja en la modernizacién de la gestion empresarial y el
ambiente organizacional y productivo en el que se desenvuelven las empresas; en donde
Meéxico ocupa la posicién 42 (Villarreal y Ramos, 2002, p.64).

Ademds, para tornarse competitivas las empresas deben hacer uso de sus ventajas
competitivas empresariales, las cuales son aquellas que corresponden al funcionamiento, la
organizacién interna y eficiencia microecondmica, se estudian con el comportamiento de la
productividad, el uso potencial del capital humano, la intensidad del capital en el proceso
productivo y el tamafio de los establecimientos (Sobrino, 2002).

La competitividad también se define como la capacidad que tiene una empresa para
sobrevivir bajo condiciones de competencia, es la esencia del funcionamiento correcto en
un sistema de mercado, y el ser competitivo implica tener éxito en un ambiente donde las
empresas intentan permanecer en el liderazgo por medio de la disminucién de los precios,
el incremento de la calidad de sus productos y/o servicios, y la creacién de nuevos
productos o servicios (Asian Development Outlook 2003).

Empero, es necesario reconocer que la competitividad de una empresa estd en funcién de
factores tales como: 1) sus propios recursos (el capital humano, su capital fisico, y el nivel de
tecnologfa), 2) su poder de mercado, 3) su comportamiento hacia los rivales y otros agentes
econdmicos, 4) su capacidad de adaptarse al cambio acorde con las circunstancias, 5) su capacidad
para crear nuevos mercados, y 5) el ambiente institucional, proporcionado en gran parte por el
gobierno, incluyendo la infraestructura fisica y la calidad de las politicas gubernamentales

(Asian Development Outlook, 2003).
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Martinez (2007), resalta que los factores que dan la verdadera competitividad son
creados: innovacién, capacitacién, educacién y desarrollo tecnolégico. Ademads, enfatiza:

El acceso a mano de obra, capital y recursos naturales no determina la prosperidad,
porque en la actualidad esos recursos son accesibles a todos; y que la
competitividad surge de la productividad con la que las empresas emplean en una
ubicacidn esos factores para producir bienes y servicios valiosos. Las raices de la
productividad se encuentran en el entorno competitivo nacional y plurinacional.

De acuerdo con los criterios de Ansoff, la competitividad de una empresa se logra por
medio de una éptima rentabilidad a rafz de una inversién dada (citado por Saavedra et al,
2007).

Para Huggins e Izushi (2008), en el micronivel, muchas firmas han dado grandes
pasos en la eliminacion de las actividades y recursos no productivos (es decir se han
reestructurado), renovando su focus de mercado, acelerando el proceso de desarrollo de
productos y la mejora de procesos. El desafio de la competitividad estd cambiando
continuamente, por lo que obliga a que las empresas también se reinventen dia a dia.

Lee (2008), cita la definicion dada por la OCDE en 1992 para argumentar que la
competitividad en el nivel micro se refiere a la capacidad que tienen las empresas de
competir, de aumentar sus beneficios y de crecer. Se basan en costos y precios, pero més en
la organizacion corporativa, la capacidad de las empresas para utilizar tecnologia, y
garantizar la calidad y funcionamiento de sus productos.

También Lee (2008) cita a Dunning y Narula (2004, P. 246), para referirse a la
competitividad de las firmas asidticas, las cuales argumenta construyeron su competitividad
a través de su buena voluntad y capacidades, primero lograron engancharse a los procesos
de mejora e innovacién del producto, y en segundo lugar, apropiarse de recursos y
capacidades del mundo entero para integrarlas con sus capacidades.

Para Chikén (2008), la competitividad empresarial es la capacidad sostenible para
satisfacer su doble propésito: satisfacer los requisitos de cliente y generar beneficios a sus
accionistas. Esta capacidad se observa con el ofrecimiento en los bienes y servicios del
mercado, que los clientes valoran por arriba que los ofrecidos por los competidores. La
competitividad requiere de las empresas adaptacién continua, acorde a los cambios en las

normas y condiciones econémicas y sociales del pais y del mundo.
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En resumen, se puede decir que el estado del arte trata a la competitividad como un
concepto dindmico, la cual se alcanza a través de una serie de resultados que le permiten a
las empresas mantener e incrementar su participacion de mercado respecto de sus
competidores, lo que demanda la posesién y gestién de ventajas competitivas.

Como se menciona, la competitividad no es un resultado lineal, sino producto de una

serie de actividades y estrategias, mismas que a continuacién se sefialan.

3.1.3 Estrategias, fuentes y/o indicadores de competitividad

En primer lugar es importante definir el término estrategia. Para Porter (1980, 1985), la
estrategia es la forma en que una empresa realiza sus peculiares actividades y organiza toda
su cadena de valor para alcanzar una ventaja competitiva y un buen posicionamiento de la
empresa en su industria. Segin Ohmae (1983), la estrategia consiste en un plan de accion
para lograr un desempefio superior en relacién con la competencia, en los factores clave de
éxito del negocio; combinando los puntos fuertes de la corporacion y teniendo en cuenta la
evolucién del ambiente competitivo de la actividad en cuestion,

De acuerdo con Hamel y Prahalad (1995), una estrategia es el intento de superar las
limitaciones que imponen los recursos, buscando de manera creativa e interminable un
apalancamiento de los mismos, con base en las competencias esenciales. Mas que un ajuste
entre los objetivos y los recursos, es la creacion de objetivos extensos e incluye desaprender
gran parte del pasado para poder crear el futuro.

Fernandez er al (2003) citan a Oster (1999), para definir estrategia, quien sefiala que
es “el compromiso de emprender una serie de acciones en vez de otras, describiendo este
compromiso, necesariamente, una asignacion de recursos”,

Congden (2005), define estrategia como un complejo constructo que integra muchos
aspectos diversos de una empresa.

En la literatura se observa que las definiciones de estrategia se extienden desde los
planes (Chandler, 1962) hasta los resultados (Mintzberg, 1978). Pero, la definicién
apropiada a utilizar depende de la naturaleza de las preguntas tratadas en la investigacion.
Para los fines del presente, se utiliza la definicién de Porter (1989, p. 19), como referente,
misma que indica que la estrategia de una unidad de negocios es la ruta hacia la ventaja

competitiva que determinaré su desempefio, donde la estrategia competitiva es la biisqueda
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de una posicién competitiva favorable en un sector industrial, ademés es la base para
establecer una posicién provechosa y sostenible contra las fuerzas que determinan la
competencia en el sector industrial.

En Cardona (2000), se establece que las estrategias competitivas son las ventajas que
tienen las empresas u organizaciones para obtener beneficios de un modo sostenido, éstas
tienen algo que sus competidores no pueden igualar, aunque en muchos casos las imiten:
puesto que no s6lo tienen una ventaja competitiva, sino que ésta es sostenible a mediano y
largo plazo.

Al respecto, Porter (1989, p. 29), sefiala que la base fundamental del desempeiio
sobre el promedio a largo plazo es una ventaja competitiva sostenida; asimismo distingue
dos tipos basicos de ventajas competitivas que puede poseer una empresa: costos bajos o
diferenciacién. La combinacién de estas ventajas con el panorama de actividades lleva a
tres estrategias genéricas para lograr el desempefio sobre el promedio en un sector
industrial: liderazgo en costos, diferenciacion y enfoque.

Para Evia (2006), el enfoque de liderazgo en costos implica mantener los niveles de
costos acorde al promedio del mercado, es decir a niveles competitivos, logrando con ello
incrementar sus margenes de utilidad, lo que permite mantener los mismos precios del
mercado.

Segun Porter (1989), Ia estrategia de liderazgo en costos depende del producto y del
proceso. En relacion al producto es importante reducir los costos por ahorro de materiales,
mejorar la eficiencia de las operaciones, simplificar los requisitos de logistica, etc. Mientras
el proceso debe avanzar en la curva de aprendizaje y reducir insumos, aumentando
economias de escala.

De acuerdo con Hitt et al (2004), la estrategia de liderazgo en costos se basa en un
conjunto de actividades integradas que trata de producir bienes o servicios, de
caracteristicas que acepten los clientes, al costo mas bajo posible, en comparacion con el de
las competidoras. Ademads, las empresas lideres en costos se concentran en descubrir la
manera de bajar sus costos, en comparacién con los de sus competidoras, sin dejar de
pensar en c6mo podrian realizar sus actividades principales y las de apoyo para bajar los
costos ain més, pero, al mismo tiempo, conservar sus rasgos competitivos.

Morales y Pech (2000, p.51) citan que:
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Esta generalmente aceptado, segin Abd-el-Rahman (1995) que el conjunto de
elementos de desempeiio que permite conservar o aumentar la participacion en el
mercado frente a la competencia, puede ser dividido en dos grupos que definen una
competitividad por los costos o por el precio, y una competitividad estructural (o extra

precio),

Por ello y para los fines de la presente investigacién resulta de particular interés la
estrategia de liderazgo en costo, la cual de acuerdo con Porter (1989, p.30), es la mas clara
de las tres estrategias genéricas, cuyas fuentes son variadas y dependen de la estructura del
sector industrial, en las que se incluyen economfas de escala, tecnologia propia, acceso
preferencial a materias primas y otros factores,

Sin embargo, se debe sefialar que la estrategia de liderazgo en costo tiene el riesgo de
no ser sostenida, puesto que los competidores la imitan, la tecnologia cambia y otras bases
para el liderazgo se erosionan, ademés, al paso del tiempo las empresas enfocadas en costos
suelen lograr atin costos menores en los segmentos (Porter, 1989, p. 38).

Por otra parte, la estrategia de enfoque selecciona un grupo o segmento del sector
industrial y ajusta su estrategia a servirlos con la exclusién de otros. Esta estrategia tiene
dos variantes, el enfoque de costo y el enfoque en diferenciacién; con la primera una
empresa busca una ventaja de costo en un segmento blanco (Porter, 1989, p.32).

Los estudios de costos tienden a concentrarse en los costos de manufactura. Donde
una herramienta muy popular en el estudio de costos de dicha édrea es la curva de
experiencia'®, la cual sirve como punto de partida. Para Gaither y Frazier (1999), el
concepto de curva de experiencia o aprendizaje es bien aceptado por los gerentes de
operaciones, porque saben que al principio de las corridas de produccién los trabajadores
no estan familiarizados con su tarea y por lo mismo se requiere una cantidad de tiempo
elevada, misma que conforme los trabajadores aprenden se disminuye, incrementando su
produccién hasta llegar a un punto donde la tasa de volumen es constante.

De acuerdo con el anlisis de costos de Porter (1989, p. 86), los costos operativos de
la empresa se componen por un 67% de operaciones, 9% de la infraestructura de la

empresa, 9% de desarrollo tecnolégico, 2% de recursos humanos, 1% de abastecimiento,

' En 1925 ¢l comandante de la Wright-Patterson Air Force Base de Dayton Ohio, observé en los trabajadores
patrones de aprendizaje en las operaciones de manufactura, asf nacieron los estudios de aprendizaje (Gaither y
Frazier, 1999),
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3% de logistica interna, 1% de logistica externa, 6% de mercadotecnia y ventas, 1% de
servicio y 5% de margen. De ahi la relevancia en reducir los costos de las operaciones.

Segin Porter (2000), para alcanzar el liderazgo en costos se requiere una
participacion relativamente considerable en el mercado u otras ventajas, como disefiar
productos de ficil manufactura y una fuerte inversién anticipada de capital en equipo
moderno. El liderazgo en ésta area, una vez conseguido, ofrece altos margenes de utilidad
que pueden reinvertirse en equipo e instalaciones modernas para mantenerlo. Esta estrategia
a veces revoluciona una industria donde las bases tradicionales de la competencia han sido
otras y donde los competidores no estén preparados, ni mental ni econémicamente para
tomar medidas necesarias que les permitan minimizar los costos.

Pero, para ello el factor importante es conocer el costo, al mismo tiempo que sé es
capaz de administrarlo; sin embargo esto es imposible si no se ha cuantificado
adecuadamente su monto.

Para Rye (1996), uno de los signos mds reveladores de la salud financiera de una
empresa es su posicion en la competitividad de costos, Las comparaciones de costos son
particularmente importantes en aquellas industrias con una intensa competencia en base a
precios. Los productores de bajo costo normalmente controlan la industria, Ademds, se sabe
que los costos de produccién y los costos asociados con la marcha ascendente en la escala
de la productividad, pueden tener un efecto significativo sobre las utilidades de la empresa.

Los costos son tan importantes que segun Correa (1998), las “tres grandes” de la
industria automotriz (GM, Ford y Chrysler) establecieron sus filiales en México (Cd.
Juarez) como parte de una estrategia de reestructuracion de la industria a fin de reducir sus
costos globales y recuperar el liderazgo de competitividad a nivel mundial. Por ejemplo,
Carrillo y Hualde (1 997), citan el caso de Delphi, empresa maquiladora que redujo en 20%
los tiempos de entrega comparados con su planta matriz, en Anderson, Indiana, y en un
solo affo de operaciones desde su establecimiento en 1995, habia logrado reducir en un 60%
los costos globales de operacion,

Asimismo, las empresas tienen en cuenta que la combinacién de cambios politicos y
tecnoldgicos que estdn teniendo lugar en todo el mundo, est4 dando paso a una enorme

masa laboral de bajo costo, hecho que marca el camino para lo que Milton Friedman
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denominé la Segunda Revolucién Industrial (Ivancevich et al, 1997, p. 351), y que propicia
que las empresas relocalicen sus plantas en busca de reducir sus costos de operacion.

En el mismo sentido Warner (s.f.), establece que la competitividad en el mundo
actual se define como la capacidad de generar una mayor produccién al menor costo
posible, atin a costa de los derechos humanos de los trabajadores, asimismo, argumenta que
en aras de la competitividad los salarios de los trabajadores han ido decreciendo en todo el
mundo y los paises més competitivos, son precisamente en los cuales el salario minimo es
mucho menor que el promedio, adem4s, sefiala que hoy dia las empresas que mayores
ganancias obtienen son las que maquilan sus productos en paises como China, donde la
mano de obra es muy barata, y venden sus productos en los pafses donde el poder
adquisitivo de un ciudadano promedio es mucho més elevado que en la mayorifa de los
demds paises.

Ademés, Warner (s.f.), ilustra que la caracteristica de una empresa cualquiera es
lograr su misién en forma mis exitosa que otras organizaciones competidoras. Para ello se
basa en la capacidad de satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes o
ciudadanos a los cuales sirve, en su mercado objetivo, de acuerdo a su misién especifica
para la cual fue creada. Por lo mismo, argumenta que es importante reconocer que la
competitividad va relacionada con la globalizacién de los productos y servicios, donde los
usuarios finales son quienes marcan el rumbo de la empresa competitiva al adquirir sus
productos, a su vez las ganancias de ésta empresa al ser reinvertidas marcan el indicador de
su competitividad en el mercado.

Por otra parte, para diagnosticar la competitividad en el interior de una empresa y
determinar las fuentes de la ventaja competitiva es necesario examinar en forma sistematica
todas las actividades: su desempefio y la forma en cémo interactian. Una herramienta til
para este anilisis es la cadena de valor, la cual disgrega a la empresa en sus actividades
estratégicas relevantes para comprender el comportamiento de los costos y las fuentes de
diferenciaciones existentes y potenciales.

La cadena de valor despliega el valor total y se integra por las actividades de valor y
de margen. Cada actividad de valor emplea insumos comprados, recursos humanos (mano
de obra y administracién) y algiin tipo de tecnologia para desempeiiar su funcién. Las

actividades de valor se dividen en actividades primarias y actividades de apoyo. Las
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primeras incluyen la logistica interna, operaciones, logistica externa, mercadotecnia y
ventas y servicio. Mientras, las actividades de apoyo incluyen la infraestructura de la
empresa, la administracion de recursos humanos, el desarrollo tecnologico y el
abastecimiento (Porter, 1989, p.54-62).

Dentro de las actividades primarias se ubican las operaciones, definidas como las
actividades asociadas con la transformacién de insumos en la forma final del producto,
como maquinado, empaque, ensamble, mantenimiento de equipo, pruebas, impresién u
operaciones de instalacién (Porter, 1989, p. 57).

Fernandez et al (2003), indica que en términos competitivos el valor es la cantidad
que los compradores estan dispuestos a pagar. Ademads, plantea que el valor de la empresa
depende en cierta medida de las relaciones que mantenga con sus clientes y proveedores.

Para los fines de la presente investigaci6n, la funcién de manufactura es de particular
interés, dicha funci6n es muy amplia, por lo que es recomendable dividirla en actividades,
al momento de estudiar su cadena de valor, a fin de encontrar con facilidad los
componentes de valor asociados con las tareas para producir un bien.

De acuerdo con Porter (1989, p. 51), las empresas crean valor, lo que exacerba su
rentabilidad ya sea teniendo una ventaja en costo, o bien una ventaja de diferenciacion del
producto. Atendiendo la propuesta de Ricardo (1817):

El valor intercambiable de todos los bienes, ya sea fabricados o el producto de las
minas, de la tierra, siempre est4 regulado, no por la menor cantidad de mano de obra
que bastara para su producci6n en circunstancias altamente favorables... sino por la
mayor cantidad de mano de obra necesaria aplicada a su produccién por aquellos que
no tienen dichas instalaciones, por aquellos que siguen produciendo en las
circunstancias mas desfavorables.

Por lo tanto, es imposible separar la formulacién de la estrategia que lleve a una
empresa a ser competitiva del ambiente regulador, las relaciones con los empleados son un
enfoque importante de la actividad reguladora; por ejemplo las organizaciones estin
reguladas en términos de las condiciones de trabajo que deben ofrecer a los empleados y de
los salarios minimos que deben pagar.

Las regulaciones son omnipresentes en la economia moderna, se regula el indice de
rendimiento/entrada, el comercio, la salud ambiental, la seguridad ocupacional y otras
(Oster, 2000).
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Sin embargo, para muchas organizaciones las regulaciones son simplemente un
impedimento més, restricciones Y amenazas para el gerente moderno, por lo que suelen
buscar regiones donde puedan pasarlas por alto,

Un factor relevante en la competitividad de las empresas de manufactura son los
cambios en el modelo de produccion, es una estrategia que ha llevado a las empresas a
emprender una bisqueda de nuevas fuentes de utilidades basadas en e incremento de la
productividad y el aprovechamiento de las ventajas competitivas (Aguilar, 1996).

También, la flexibilidad es una estrategia competitiva que permite adaptaciones a
nivel productivo, organizativo y comercial; hasta aparece como una forma de superar las
rigideces y restricciones institucionales, POr €so opera como una oportunidad para hacer a
las empresas competitivas (Cardona, 2000).

Adicionalmente, Cardona (2000), plantea la flexibilidad de gama, entendida como “la
capacidad de introducir y/o retirar piezas y componentes de linea o de introducir
modificaciones en los productos/componentes existentes”, Asimismo, la flexibilidad para
enfrentar fallas del sistema productivo, que consiste en la “capacidad de la empresa para
resolver problemas tales como accidentes, deterioro de equipos, variaciones en la calidad de
los insumos, escasez de recursos, etcétera”.

Otra dimensién clave es la tecnologfa y la organizacién de la produccién. El impacto
organizacional es diverso seglin las tecnologias que tienen y/o aplican las economias de
escala y de variedad diferenciadas, En general, cuando la tecnologia del producto cambia
rapidamente, se dificulta la consolidacién de economias de escala; en cambio, cuando [a
tecnologia del producto es relativamente estable, ello favorece las economias de escala.

De hecho, la variable clave para el anélisis econémico de Ia competitividad es el
crecimiento de la productividad por medio del trabajo, es Ia variable principal y
detenn-inante en el incremento de los estandares de [a competitividad.

Sudrez-Nufiez (2000), en su investigacién se planted la pregunta ;la competitividad
lograda por Ia empresa industrial es resultado de una operacion productiva y sustentable?
En los resultados que obtuvo identificé la aplicacion de Ia estrategia precio-calidad, la cual
consiste en la busqueda de medidas en el proceso (ahorros) para mantener el precio de
venta aunque se tenga que sacrificar la calidad del producto. Ademss, no identific6 casos de

la aplicacion de Ia estrategia de costos, a la cual el definié como “un intenso desarrollo del
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proceso y del producto para lograr precios bajos y calidad aceptable que permita una
diferenciaci6n por precio”.

En la misma investigaci6n hay un espacio en donde se describe la base tecnoldgica de
las empresas sujetas a estudio. Entendiendo por base tecnolégica la maquinaria y equipo
con que cuentan las empresas (aunque en ocasiones la propia mano de obra sustituye
carencias de ésta). Para tal descripcion utilizé la clasificacién sugerida por De la Garza
(1998), que consiste en cuatro niveles a los que denomina 1) No automatizada, donde la
produccién es con base a herramientas y uso intensivo de mano de obra. 2) Automatizacién
rigida, basada en maquinaria, equipo y herramentales con alto grado de especializacion
disefiados para la produccién en serie y a gran escala. También se encuentra un simil de
este nivel en los procesos de flujo continuo y en sistemas de control para algunas de las
variables de los procesos fisicos-quimicos. 3) Tecnologia flexible, en la que se mezclan
formas de tecnologia rigida obsoleta, consiste en una gran variedad de maquinaria y equipo
especializado y poco modemo que se combina de muchas formas, para hacer posible
producir una gama més o menos amplia de productos; 4) Automatizacién flexible con base
en la aplicacion de la microelectronica o automatizacion adaptable. Los elementos comunes
de este nivel son las maquinas-herramientas de control numérico computarizado, robot y
manufactura apoyada en computadora,

Sin embargo, de acuerdo con Pfeffer (1997, p.19), las inversiones en tecnologia de
procesos sélo proporcionan una ventaja competitiva limitada, su argumentacién la soporta
en lo expresado por un alto ejecutivo de produccion en la divisién de fabricacién de papel
de una gran compaiiia de productos forestales: “Las méquinas no hacen las cosas, la gente
i

En Garcia de Leén (2003), se sefiala que las empresas vienen enfrentando una
progresiva presion competitiva y una creciente incertidumbre ambiental que las obliga a
replantear las précticas productivas y de gestion, debido al nuevo escenario de
globalizaci6n en que operan, caracterizado por profundas reformas estructurales, liberacién
financiera y apertura comercial, Bajo este nuevo escenario, Garcia de Ledn (2003), enfatiza
lo importante que es para las empresas realizar un analisis tecnolégico interno que
comprenda el levantamiento de un inventario de la tecnologia con que cuenta la empresa, es

decir:
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Hacer uso de la matriz de perfil competitivo para inventariar y evaluar la situacion de
recursos y capacidades tecnolégicas, asi como observar la eficiencia con que se estén
utilizando, los problemas existentes y sus causas, ademds de las posibilidades de
introducir mejoras, En el inventario se deben incluir aspectos como: calidad, variedad,
presentacion, costos, singularidad y ciclo de vida en que se encuentran” (p. 22).

Mientras, para Hamel y Prahalad (1994), la competitividad a corto plazo puede
medirse por medio de los indicadores: precio, calidad, funcionalidad del producto, cuota de
mercado, y retorno de la inversién. En contraste, la competitividad a largo plazo se refiere
al funcionamiento de una empresa: cOmo se encuentra ésta en comparacion con otras
empresas similares, si desarrolla e incorpora nuevas tecnologias en la generacién de
productos nuevos y en tltima instancia si desarrolla nuevos procesos y nuevos mercados.

En Morales y Pech (2000), se plantea la competitividad estructural, o también
llamada extra-precio, la cual pone de relieve el peso de otro tipo de criterios, llamados
también criterios “finos” de Ia competitividad segin Abdel-Rahman (1995). Asimismo
argumentan que con la internacionalizacién de los mercados y la complejidad de Ia
competencia, el peso de criterios como la diferenciacion de los productos, la calidad, la
innovacion, la flexibilidad de adaptacion y la bisqueda de posiciones fuertes en espacios
especificos se ha vuelto cada vez mas y més importante, Sin embargo, todo depende de Jas
caracteristicas del sector de que se trate.

Ademds, seflalan que en la base de la competitividad se encuentran los recursos
internos de las empresas (enfoque basado en los recursos o resouce based view), éstos, al
crearse, combinarse y aprovecharse de manera adecuada, van a constituir el segundo
escalén de la pirdmide; es decir las competencias, que bajo el enfoque de competencias
esenciales (core competencies) deben traducirse en productos esenciales que las compafiias
ofrecen con una ventaja competitiva, obteniéndose de esta manera mayores niveles de
competitividad, ya sea por factores de precio o extra-precio.

Por ello, en la medida en que los directores de cmpresas conozcan los recursos con
que cuentan, sepan como conservarlos e incrementarlos, estén conscientes de sus
competencias y de los recursos con los que éstas se conforman, podran tener mejores
posibilidades de aprovechar tanto sus fecursos como sus competencias para obtener o
consolidar ventajas competitivas: Ya sea concentrandose en aquellos factores internos como

la productividad, el precio de los bienes intermedios, las economias de escala, Ia
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especializacion, estandarizacion, etc. que proporcionan ventajas en los costos y, por ende,
lo que entendemos como competitividad precio; o bien en factores internos que quiza no
conduzean necesariamente a un precio més bajo, sino a producir un articulo de mayor valor,
como son: la calidad, la flexibilidad, la innovacion, el servicio, etc. para obtener asi una
competitividad estructural o extra-precio, y por ende incrementar su nivel de
competitividad, por alguna de estas dos posibles opciones (Morales y Pech, 2000).

Thurow (1992) citado por Garcia y Serrano (2003), argumenta que en el siglo XXI
las personas especializadas serén la tinica ventaja competitiva perdurable, por lo que en el
desarrollo de habilidades de la fuerza de trabajo se encuentra el arma competitiva
dominante de este siglo.

Solleiro y Castaiién (1998), argumentan que para sustentar la nueva estrategia
empresarial es importante distinguir entre los elementos de Ia competitividad sobre los que
la firma tiene cierto nivel de control, de aquellos sobre los que no lo tiene. El desempefio
competitivo de la empresa depende, en primera instancia, de su capacidad para manejar los
siguientes elementos internos bajo su control: seleccién de la cartera de productos,
seleccion de tecnologia y equipo, organizacion interna, adquisiciones, proyectos de
investigacion y desarrollo, sistemas de control de calidad, contratacion, capacitacion y
gestion de los recursos humanos, comercializacién y distribucién, y financiamiento y
administracion de los costos,

Por otro lado, la competitividad depende también de la calidad de las interacciones
que la empresa establece con una serie de factores que incluyen: el entorno
macroecondmico, la eficiencia de las empresas de apoyo que proveen insumos y servicios,
la infraestructura fisica, especialmente para telecomunicaciones y transporte; la
infraestructura humana, expresada en la cantidad y calidad de los recursos humanos, y la
infraestructura institucional para la provision de servicios financieros, apoyo a las
exportaciones, asistencia tecnolégica y sistemas legales.

Segun la visién mas simple, una empresa es competitiva si es rentable. De acuerdo
con el modelo de competencia perfecta, una empresa es competitiva cuando su costo
promedio no excede el precio de mercado de su oferta de producto (Solleiro y Castafion,
1998).
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Para Pefialoza (2005), las fuentes de competitividad se clasifican en tres grupos a los
que denomina: tradicionales, vinculadas al entorno nacional y nuevas fuentes. Dentro de las
tradicionales estén la division del trabajo y especializacion, producir con calidad, capacidad
gerencial, financiera y cultura organizacional, productividad y tecnologia. Las fuentes
vinculadas al entorno nacional incluyen los factores macroeconoémicos, microeconémicos y
los factores relacionados con el sector industrial. Por ultimo, entre las nuevas fuentes de
competitividad se encuentran el dominio del conocimiento, es decir las “llamadas
tecnologias blandas sustentan la competitividad de las empresas”; ademds el poder de la
informacion, otros activos ~tales como clientes, fuerza laboral'® e inversionistas- y la
preservacion del medio ambiente.

Para Garcia-Pérez de Lema et al (2006), los sistemas de informacién, si estin bien
desarrollados y estructurados pueden considerarse una ventaja competitiva sostenible. En
adicién, Porter (1989, p. 43), establece que una préctica comiin en la planeacién estratégica
es el uso de la participacién en el mercado para describir la posicion competitiva de la
unidad de negocios.

Lee (2008), destaca que la innovacién, el adelanto tecnolégico, la gerencia eficaz de
las actividades en la organizacion, la marca de fabrica, la calidad de productos y servicios,
asi como el capital humano, ahora se reconocen extensamente como fuentes vitales de
competitividad para las firmas.

En resumen, se puede decir que a nivel de la empresa, la rentabilidad, los costos, la
productividad y la participacién en el mercado son indicadores de la competitividad. Para el
caso de la productividad, se trata de llegar a la medicién del factor total de productividad
(que mide la productividad total de los factores de produccién), con el fin de estimar la
eficiencia de la empresa para convertir todo el conjunto de insumos requeridos para la
produccion en sus productos. Sélo con esta visién integradora se puede reflejar cuan bien
utiliza la empresa sus recursos y cuan atractivos hace sus productos. El crecimiento del
factor total de productividad puede darse por el cambio técnico, el logro de economias de
escala o por el establecimiento de precios a partir de los costos marginales (Mercado,
1997).

' Pefialoza argumenta que Ia fuerza laboral constituye el talento humano, pilar central en la construccion de
una ventaja competitiva real,
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En Hernandez (2003) se cita a Claver ef al (1996), quienes sefialan que las empresas
han descubierto que pueden ser mas competitivas si son capaces de obtener productos de
alta calidad y bajo costo. También Hernandez hace referencia a Ivancevich ef a/ (1996) asi
como Hill y Jones (1996), para argumentar que la calidad es un elemento competitivo de
capital importancia ya que permite obtener mayores niveles de eficiencia.

Sin embargo, Garcia y Serrano (2003), sefialan que no hay evidencia empirica que
sea un conjunto concreto de factores los determinantes de la competitividad. Ademds,
segun Peflaloza (2005), las realidades nuevas del siglo XXI: lo tecnoldgico, politico y
socio-econdémico han generado nuevas fuentes de competitividad.

Por lo tanto, en atencién a dichos planteamientos, més adelante se presenta la
propuesta de nuevos factores con los cuales se pretende medir la competitividad
empresarial, donde se atiende la realidad actual, particularmente el énfasis de la

importancia del capital humano y su relacién con la construccién de la competitividad.

3.2. Competitividad a través de la gente
En los dltimos afios ha recobrado importancia el tema del capital humano, es decir, el factor
humano como detonante de las actividades empresariales y el logro de los resultados. Para
Hitt ef al (2004), “el capital humano se entiende como el conocimiento y las habilidades de
todos los trabajadores de una empresa”. Los empleados, desde la oOptica del capital humano,
son considerados un recurso de capital que requiere de inversiones. Estas inversiones son
productivas porque gran parte del desarrollo de la industria se puede atribuir a la eficiencia
del capital humano, ello ha llevado a muchas empresas a estar convencidas de que las
personas podrian ser la tinica fuente verdaderamente sostenible de una ventaja competitiva,

Asi lo confirman obras como la de Pfeffer: “Ventaja Competitiva a través de la
gente”, donde Pfeffer (1997, p.14), argumenta que la fuente de ventaja competitiva ha
cambiado al correr del tiempo, por lo que no se trata de eliminar el analisis estratégico
convencional basado en economias industriales, sino en ver que hoy dia la fuerza laboral —
en la forma de organizarse y administrarse- es una fuente importante de ventaja
competitiva.

Para Diaz (2001), “en la empresa competitiva se considera al hombre como el

elemento mds valioso e importante para alcanzar el éxito integral y por lo tanto, bajo este
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mismo criterio se le administra”, Para Calderén y Alvarez (2006), la importancia de las
personas en la construccion de ventaja competitiva sostenida, se fundamenta en la teorfa de
recursos y capacidades de Barney “’dada en 1991, la cual reconoce que las personas son
fuente de recursos importantes para la empresa, por lo tanto se convierten en activos
estratégicos.

Empero, un problema respecto a estos planteamientos es que el éxito que proviene de
administrar con efectividad a las personas con frecuencia no es claro; la cultura, es decir
cdmo se administran las personas y los efectos sobre su comportamiento y habilidades, se
considera el lado suave o cualitativo de los negocios, que en muchas ocasiones se pasa por
alto (Pfeffer, 1997, p. 25).

Sin embargo, muchos estudios han hecho evidente la relevancia de resultados que se
obtienen cuando el factor humano se administra estratégicamente; por ejemplo, en Diaz
(2001) se plantea que una estrategia de calidad crea el ambiente de trabajo favorable para el
crecimiento integral del hombre, con lo cual las empresas comenzarian a ser competitivas,

Asimismo, Hernandez (2003) cita a Gasalla (1993, p.29), para afirmar que “las
personas son el factor critico y diferencial de las organizaciones, cuyo comportamiento y la
eficaz aplicacion del mismo son la renovada ventaja competitiva de la empresa de hoy y del
mafiana”. Ademas, cita a Ivancevich ef af (1996), para confirmar que “los recursos
humanos constituyen el factor clave para la construccion de una organizacion orientada a la
calidad, siendo innegable su importancia en el logro de la misma y la mejora de la
competitividad empresarial. Por lo tanto, afiade Herndndez: “la gestioén de calidad en las
empresas exige una serie de cambios importantes en la manera de gestionar los recursos
humanos”,

En Drucker (2002, p. 120-121), se plantea que para una compafifa hoy es mas
importante prestar cuidadosa atencién a la salud y bienestar de todos sus trabajadores,
porque es la productividad del trabajador individual lo que hace productivo al sistema, por

lo tanto, el sistema tiene que servir al trabajador.,

% La teoria explica las fortalezas y debilidades internas de la organizacion. Segiin la cual el desarrollo de
capacidades distintivas es la tinica forma de conseguir ventajas competitivas sostenibles. Parte de la premisa
que los recursos y capacidades cada dfa tienen un papel més relevante para definir la identidad de la empresa.
Asimismo que para que los recursos de una empresa sean realmente \tiles deben ser adecuadamente
combinados y gestionados para generar una capacidad.
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La gestion humana, segin Calderén y Alvarez (2006), adquiere otro sentido cuando
la exigencia est4 dada por certificaciones como las ISO, entonces el proveer un ambiente de
trabajo apropiado deja de ser una posibilidad para convertirse en una obligacion. Sin
embargo, los resultados de su investigacién reflejan que desafortunadamente las empresas
se adaptan para cumplir un requisito, lo cual a mediano y largo plazo puede tener efectos
nocivos, los empleados pueden sentir que la empresa cae en una moda administrativa, sin
efectos reales sobre su bienestar.

Empero, un estudio de 18 plantas de General Motors revelé una mejoria en el
desempefio econémico de las plantas que desarrollaron un alto nivel de calidad de vida en
el trabajo (Pfeffer, 1997, p. 81).

Paz Llopis®' en una entrevista para Morillo (2004), plantea que la prevencién de
riesgos tiene el problema de los costos, ciertamente “es evidente que si invierto en
prevencion puedo no tener accidentes”. Sefiala que desde que el servicio de prevencion de
Mapfre estd funcionando como tal, la empresa ha ido disminuyendo los indices de
siniestralidad. Pero, enfatiza: hay que tener en cuenta que “prevencion incluye seguridad
ocupacional, ergonomia y psicosociologfa”

Por lo tanto, lograr el éxito competitivo a través de la gente incluye modificar
sustancialmente la forma de pensar en cuanto a la fuerza laboral, verla como fuente de
ventaja estratégica no s6lo como un costo a minimizar o eliminar (Pfeffer, 1997, p. 26).

Ciertamente la familia de normas ISO 9000:2000, impulsa de alguna manera el
cambio en la forma de ver al factor humano, por ejemplo en 6.2 Personal, la norma 9004
indica que las empresas deberfan proporcionar formacién continua y la planificacion de
carrera de su personal, ademds, en 6.4 Ambiente de trabajo, la misma norma sefiala que se
debe asegurar que el ambiente de trabajo tiene una influencia positiva en la motivacion,
satisfaccion y desempefio del personal a fin de mejorar el desempefio de la organizacion
(IMNC, 2001).

Asimismo, Fernndez er al (2003), sefiala que los recursos son los inputs del proceso
de produccién, los cuales se clasifican en tangibles e intangibles; entre los recursos

intangibles se incluyen las rutinas organizativas y la cultura empresarial, los cuales son

?! Directora del servicio de prevencién de riesgos laborales de Mapfre (grupo empresarial espafiol).
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fuente de las capacidades™ y éstas a su vez son la ventaja competitiva de las empresas.
Donde el factor humano es el actor principal, puesto que es quien establece y ejecuta las
rutinas,

Respecto a las rutinas, se debe indicar que si su disefio no es el adecuado, los
trabajadores pueden desarrollar trastornos misculo-esqueléticos asociados a posturas,
sobreesfuerzo y repetitividad, debido a las carencias ergonomicas. Afectando la
productividad y pudiendo detonar la ocurrencia de riesgos laborales, ya sea accidentes o

enfermedades de trabajo. En cualquiera de los casos se afecta la competitividad.

3.3 Modelos e indices de la competitividad

A nivel global en los tltimos afios los indices de competitividad particularmente a nivel
pais, estados o ciudades han recobrado interés, en cierta forma son un indicador relevante a
la hora de definir donde ubicar instalaciones productivas e invertir.

Uno de los principales es el Indice de Competitividad para el Crecimiento (Growth
Competitiveness Index o GCI), el cual mide la capacidad de una economia nacional para
lograr un crecimiento econémico sustentable en el mediano plazo. Se basa en tres amplias
categorias de variables: ambiente macroeconémico, instituciones publicas, y tecnologia; y
éstos, a su vez, en subindices. El GCI fue introducido originalmente por Jeffrey D. Sachs y
Andrew Warner, desarrollado con la asistencia de John McArthur (Leon, 2004).

En relacién a la competitividad global de una nacion, esta es medida por el indice de
competitividad global®, el cual es publicado cada afio por el Foro Econémico Mundial
(WEF), en Davos, Suiza. El mencionado organismo define a la competitividad global como
la aptitud de un pais o empresa para generar mds riqueza para su gente que sus
competidores en los mercados mundiales (Le6n, 2004).

Segun el Centro de Estudios de las Finanzas Publicas (2006), Javier Sala-i-Martin de
la Universidad de Columbia, experto en crecimiento y desarrollo econémico, es quien
disefié el Indice de Competitividad Global, indicador que amplia y profundiza los

conceptos e ideas que fundamentan el GCI.

% Representa lo que hace bien una empresa y es una fortaleza alcanzada con relacién a los competidores, en
%eneral la capacidad es un conjunto de recursos trabajando juntos (Fernandez er al, 2003)
Para més informacién consultar http:ﬁwww.wefomm.org/en!initialivesfgcpfindex.htm
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En su andlisis, el indice de competitividad global utiliza indicadores publicados por
los propios paises y organizaciones internacionales, asi como también considera los
resultados de encuestas de opinion aplicadas a once mil directivos de empresas privadas de
las naciones analizadas. Este indice es simple en su estructura, proporciona una descripcién
holistica de los factores que son criticos por su impacto en la productividad y la
competitividad, y los agrupa en nueve pilares: instituciones, infraestructura,
macroeconomia, salud y educacién primaria, educacién superior y capacitacion, eficiencia
del mercado, preparacién tecnoldgica, sofisticacién de negocio e innovacién. La seleccion
de estos pilares, asf como los factores que conforman cada uno de ellos, esti basada en las
Gltimas investigaciones te¢ricas y empiricas de acuerdo con el WEF. Es importante
destacar que ninguno de estos factores por s solo puede asegurar la competitividad (Centro
de Estudios de las Finanzas Pliblicas, 2006).

Cada aflo el WEF edita el informe global de la competitividad, el cual incluye el
indice global de la competitividad del mismo WEF, el indice de competitividad de los
negocios, desarrollado por Michael E. Porter, director del Instituto para la Estrategia y la
Competitividad, de la Escuela de Negocios de Harvard; asi como los perfiles detallados
para cada una de las 131 economias cubiertas y despliega tablas de datos de los rankings en
base a mds de 100 variables (WEF, 2007).

Al respecto, Jiménez (2006), sefiala que el modelo de competitividad a nivel pais de
mayor referencia es precisamente el modelo del WEF, el cual considera 188 variables
agrupadas en doce factores denominados: Indicadores de desempefio, Entorno macro,
Tecnologia e innovacion, Tecnologias de informacién y telecomunicaciones (TIO),
Infraestructura, Instituciones publicas (presentada en dos ocasiones, analizada bajo distintas
aristas), Competencia doméstica, Desarrollo de clusters, Operacién y estrategia empresarial
(gerencia), Medio ambiente e Instituciones internacionales.

Este modelo toma en consideracion dentro del entorno macro los costos
empresariales; también considera dentro del factor tecnologia e innovacién el interés de las
compafiias en utilizar nuevas tecnologfas; mientras en el factor operacion y estrategia
empresarial considera entre otros la relacion entre la remuneracién y la productividad del

trabajo, asi como la sofisticacion de los procesos de produccion.
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Segtn el reporte 2006-2007 del WEF, México destaca en la region por haber logrado
la diversificacion de sus exportaciones y por fomentar el crecimiento de su mercado, ambos
apoyados sin duda por su estrecha relacién con Estados Unidos en el contexto del Tratado
de Libre Comercio (TLC). Sin embargo, el pais sigue padeciendo graves debilidades
institucionales. Al igual que el resto de América Latina, México padece de una
reglamentacién y burocracia excesiva e instituciones publicas como el sistema judicial y la
policia que necesitan operar con mayor apertura y transparencia. También tiene un serio
problema de crimen, que incrementa los costos de las empresas y menoscaba la
competitividad, La actual administracion federal tiene que atender estos problemas y
encontrar maneras de invertir mas y mejor a fin de mejorar la educacién secundaria y
terciaria, para incrementar a futuro la capacidad del pais para innovar y operar més
facilmente en una economia mundial, cada vez mas compleja (Centro de Estudios de las
Finanzas Publicas, 2006).

Otro indice de competitividad es el propuesto por la escuela de negocios de Suiza:
International Institute for Management Development (IMD), quien publica anualmente un
ranking de competitividad en el que 102 paises se evalian en funcién de 331 criterios,
haciendo uso de datos cuanti y cualitativos?, Segun Jiménez (2006) éste modelo agrupa las
variables en cuatro factores: desempefio econoémico, eficiencia gubernamental, eficiencia de
los negocios e infraestructura. Siendo del interés del presente las variables de la eficiencia
de los negocios, entre las cuales se incluyen productividad, practicas gerenciales e impacto
de la globalizaci6n,

De acuerdo con el IMD, el modelo de competitividad empresarial se basa en los
indicadores descritos en la tabla 3.1 (columna concepto), la cual ademas indica el ranking

de México en dichos indicadores. En la evaluacién de este modelo participan 49 paises.

Tabla 3.1 Indicadores de competitividad microecondémica

Concepto Rango (posicién de México en el ranking)
Eficiencia en los negocios 38
Entorno de los negocios 26
Asignacion de tecnologia 13
Impacto en la globalizacién 18
Confianza en los empresarios 20

* Para mayor informacién puede consultar www.imd.ch
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Management 39

Marketing 42
Mercado de capitales 42
Précticas administrativas 42
Mercado financiero 43
Sentido emprendedor 46
Creacién de nuevas empresas 46
Capital de riesgo 47
Uso y desarrollo de tecnologia 48
Crédito 49
Proteccion de la propiedad privada 43
Productividad laboral 42
Fuga de cerebros 29
Relaciones laborales productivas 28
Costos unitarios de mano de obra 41
Horas trabajadas 7
Huelgas (dfas perdidos por afio) 21
Mercado laboral 33

Fuente: Villarreal y Ramos (2002, p. 194-195)

Como puede verse, los indicadores incluyen actividades especificas del ambito
empresarial, resultados de actividades y eventos, asf como aspectos de percepcion.

De acuerdo con los datos de la tabla nueve, las empresas mexicanas presentan
grandes ventajas en la capacidad para absorber nuevas tecnologias, pues ocupan la posicién
trece, también su capacidad en horas trabajadas es sobresaliente, al ocupar el séptimo lugar.
Pero, en general, la posicion en las restantes variables del modelo sefiala una deficiencia, es
decir, las empresas mexicanas deben trabajar en mejorar considerablemente su desempefio.
Tarea necesaria para sobrevivir en el escenario actual de hipercompetencia global.

Otro modelo para medir la competitividad es el indice Vij elaborado por la
Organizacion de las Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial (ONUDI) en 1985, el
cual considera el valor de las exportaciones netas del producto y lo pondera con el
promedio de flujo de comercio exterior del sector manufacturero, tanto a nivel pais como a
escala mundial. Este indice proporciona la posicién comercial de la industria del pais para
el bien definido, si es positivo refleja una posicién de ventaja comparativa, si es negativo
una desventaja (Morales y Rendén, 2000).

Para evaluar la competitividad empresarial se tiene el fndice de Competitividad para
los Negocios (Business Competitiveness Index o BCI, denominacién a partir de 2003 del

previo indice de Competitividad Microeconémica o MICI) el cual evaliia la eficacia con la
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que una economia utiliza su acervo de recursos. Este indice se basa en dos grupos de
variables: operaciones y estrategias de las empresas y calidad del ambiente nacional de
negocios.

En el primer grupo se considera la sofisticacién del proceso de produccion, la
naturaleza de la ventaja competitiva, el alcance de la capacitacion de los funcionarios, la
extensién del marketing, la disposicién a delegar autoridad, la capacidad de innovacién, el
gasto en investigacién y desarrollo, la presencia de cadena de valor, la amplitud de los
mercados internacionales, el grado de orientacién al consumidor, el control de la
distribucién internacional, la extensién de la politica de marcas, la confianza en la
administracion profesional, la extensién de la compensacién por incentivo, la extension de
las ventas regionales, y la frecuencia del licenciamiento de tecnologia extranjera (Leon,
2004).

Dentro del segundo grupo, el indice retoma los puntos del diamante de Porter, es
decir, el ambiente nacional de negocios, las condiciones de factores, las condiciones de la
demanda, las industrias conexas y de apoyo asi como el contexto para la estrategia y
competencia de las empresas (Ledn, 2004),

La figura 3.1 ilustra las posiciones que México ha alcanzado en el BCI, asi como
respecto a la estrategia de las empresas y el ambiente de negocios. En cada factor se
observa un comportamiento irregular, en el caso de la estrategia, variable microeconémica,
se denota que las empresas mexicanas atn tienen que mejorar a fin de poder potenciar sus
ventajas comparativas y crearse ventajas competitivas. Pero, paralelamente el gobierno
mexicano debe mejorar el ambiente para los negocios. De lo contrario, no se mejorara la
competitividad,

Por otra parte, ests el modelo de competitividad empresarial propuesto recientemente
por Jiménez (2006), mismo que parte de la premisa de que la competitividad esti en
funcién de la capacidad de gestion de la gerencia en todos los aspectos del negocio;
propone seis factores, los cuales son: Gestién comercial, Gestion financiera, Gestién de la
produccién, Ciencia y tecnologia, Internacionalizacién y Gestién gerencial; los factores
agrupan a 39 variables, entre ellas se citan la rentabilidad, antigiiedad de equipos,

proveedores de materias primas, estructura de costos de produccién, sistema de inventarios,
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flexibilidad e inversién en investigacién y desarrollo. El modelo de Jiménez plantea la

siguiente formula:

Figura 3.1 Posiciones de México en el Business Competitiveness Index
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Fuente: Elaboracion propia a partir de Porter ef al (s.f.)

Competitividad= Gestién Gerencial (GG) = Gestién Comercial (GC) + Gestién Financiera
(GF) + Gestién de Produccién (GP) + Ciencia y Tecnologia (CT) + Internacionalizacién
0.

Donde GC=30 puntos, GF=20 puntos, GP=20 puntos, CT=10 puntos e I=20 puntos,
para un maximo de 100. A fin de obtener GG entre un valor de 0 y 1. Cuya significancia es
0-69 puntos empresa no competitiva, de 70-79 baja competitividad, de 80-89 empresa
competitiva y de 90-100 empresa muy competitiva.

Sobrino (2002), propone un modelo que incorpora como indicadores cuantitativos de
las ventajas competitivas empresariales: la productividad parcial del trabajo, la
remuneracién promedio al personal ocupado (sueldos), la intensidad del capital o relacion
capital-trabajo, el tamafio promedio de los establecimientos y el porcentaje del personal
ocupado en la industria maquiladora de exportacién respecto a la demanda ocupacional de
la estructura productiva local.

En México, el Programa Especial de Ciencia y Tecnologia 2001-2006, establece una
Jerarquia de niveles de competitividad empresarial, los cuales denomina como: Emergente,

donde ubica aquellas empresas con habilidad para sobrevivir por medio de la improvisacion
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en operacion. Otorga el nivel de Confiable, para las empresas con nivel de calidad repetible
en las dreas principales de la empresa. El tercer nivel se denomina Competente, e incluye a
empresas con areas y personal especializado en el desarrollo de nuevos productos, procesos
y servicios, Por tltimo, esta el nivel denominado Vanguardia o de Clase mundial, donde se
incluyen las empresas con control total del ciclo de desarrollo de nuevos productos, gestion
tecnologica y prospectiva (CONACYT, s.f).

En la tabla 3.2 se presenta un resumen del andlisis realizado por el Consejo Nacional
de Ciencia y Tecnologia (CONACYT), donde clasifica a las empresas en los cuatro niveles
de competitividad sefialados, de acuerdo con caracteristicas que reflejan sus capacidades
administrativas, operativas y tecnoldgicas. Esta clasificacién expone también el tipo de
practicas predominantes, que parten de un nivel elemental (nivel emergente) y se desplazan

hacia mejores practicas hasta llegar a los estandares de excelencia internacional (nivel de

vanguardia).
Tabla 3.2 Niveles de Competitividad segiin CONACYT
Empresa Emergente Confiable Competente Vanguardia
Prioridad Supervivencia Cumplimiento de Diferenciacién Liderazgo
normas
Mejores practicas Sistemas Mejora continua y Desarrollo de Obsolescencia de
gerenciales y benchmarking nuevos productos  productos acelerada
administrativos
Nivel de calidad Errdtico Controlada 4050 Tiende a cero
defectos
Cobertura de Local Nacional Region Global
mercado Internacional
Nivel distintivo de Operacion Calidad Exportacién Gestion tecnologica
su administracion
Capacidad Imitacion Adopcién y/o Desarrollo Licenciamiento a
tecnoldgica mejora terceros
Masa critica Duefio y Gerentes y equipos Especialistas en Grupos de
organizacional operadores funcionales departamentos desarrollo de
clave tiempo completo
Actitud de cambio Reacciona Se adapta Promueve Origina
# estimado de > 2, 800,000 < 10,000 <2,500 <300
empresas en
México
Productividad < $ 5,000 $5,000- $10,000  $10,000 - $50,000 > $50,000
(dblares X
empleado/afio)

Fuente: CONACYT (s.f)
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CONACYT (s.f.), destaca el hecho de que la inmensa mayoria de las organizaciones
productivas del pafs se localiza en un nivel emergente y, como consecuencia, poseen muy
limitadas capacidades de generacién de valor en comparacién con los niveles superiores.

Asimismo, también es de llamar la atenci6n el hecho de que la actitud de las
empresas mexicanas emergentes frente al mercado ha sido francamente reactiva, con una
preocupacién marcada hacia los problemas operativos que se les presentan dia a dia.
Ademds, la visién limitada respecto de la posibilidad de aspirar a un nivel competitivo de
liderazgo (de vanguardia), con una participacién dominante en el mercado a través de
productos innovadores, ha impactado negativamente en la competitividad global del pais y,
de manera muy importante, en el nivel de vida de la poblaciéon (CONACYT, s.f.).

Como ha podido verse, en los modelos descritos prevalece el enfoque econémico de
la competitividad, a su vez en todos se establece que la competitividad debe incidir en una
mejora de la calidad de vida de la poblacién, en el caso de los modelos pais y por lo tanto
en los empleados para el caso de los modelos microeconémicos. Sin embargo, se observa
que explicitamente los modelos no incluyen algiin indicador que permita evaluar si la
competitividad incide en mejorar dicha calidad de vida.

Empero, lo que si se ha podido ver es que el enfoque econémico de Ia competitividad
muchas veces deteriora o contribuye al deterioro de la calidad de vida, particularmente de
los empleados, més adelante se retomard este punto a fin de ilustrar los efectos que al

respecto han encontrado distintos investigadores.

3.4 La incorporacién de México al plano competitivo mundial
La fuerte competencia en ventajas comparativas y competitivas entre los distintos paises ha
puesto practicamente a todo el globo a disposicion de las empresas, tanto los paises
desarrollados y de reciente industrializacién, como los paises emergentes, son una
alternativa para relocalizar la produccién o emplear a subcontratistas locales (Carrillo,
2000).

De acuerdo con Carrillo (2000), las zonas conocidas como EPZ, son polos de
atraccion para la industria del mundo, atraen IED al ofrecer ventajas comparativas en mano

de obra, uso de la fuerza de trabajo, regulacién arancelaria y laboral, y diversos incentivos
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econdmicos. Muchos paises participan con EPZ, pero la produccion se encuentra
concentrada en Corea, Taiwan, Hong Kong, Singapur, México y China.

Empero, la manufactura actual se desarrolla en una escala global, muy diferente a
como se realizaba hace dos décadas, la tecnologfa hoy disponible hace que la falacia acerca
de la diferencia en la complejidad del proceso de produccion, la velocidad y el tamafio de
las transacciones globales de mercancias e informacién se haya caido, la aparicién de los
sistemas de informacion integrales en modalidades ERP (Enterprise Resource Planning)
son la respuesta a ello, dado que son un medio relativamente sencillo para simular cémo y
donde es mejor manufacturar un producto, dénde debe disefiarse, dénde se encuentra la
materia prima, desde dénde es més conveniente hacer la distribucién, etc. Ahora los
procesos se desarrollan a lo largo de todas las regiones del mundo.

La ventaja comparativa de México radica principalmente en su proximidad con los
Estados Unidos, ademés para algunas industrias provee costos mds bajos debido a diversas
regulaciones en el 4rea econémico-financiera-fiscal, y la proteccién del medio ambiente.
Por otra parte, las desventajas comparativas incluyen una burocracia intrusa, a veces
corrupta y otra simplemente hostil al sector privado; infraestructura pobre para el
transporte; baja inversién en el desarrollo humano; y una estructura industrial un tanto
estatica que refleja la mediacién financiera imperfecta y el estatismo (Rosen, 2003).

Las reformas de China desafian las ventajas comparativas de México. Mientras el
gobierno mexicano presenta iniciativas con tendencia a reducir la competitividad, paises de
Asia, Africa y América Latina disefian politicas publicas para atraer y retener la IED, tal es
el caso de Chile y Brasil.

Los funcionarios mexicanos necesitan disefiar politicas para reposicionar al pafs por
delante de China, -pais que increment6 sus exportaciones a Estados Unidos y el mundo,
mientras México las redujo-; con quien ha perdido primordialmente en términos de valor
agregado, sin embargo, se debe reconocer que son muchos los paises interesados en ello,
Centroamérica y el Caribe estan al acecho, pero no es tarea pequefia y se debe construir en
base a un perfil adecuado del factor humano, provisto de habilidades; lo que implica una
reforma educativa, aunque también se requieren de otro tipo de reformas.

De acuerdo con Rosen (2003), China se est4 comiendo el mercado de México, més

debido a la inhabilidad mexicana de capitalizar en éxitos sus ventajas comparativas y por
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no realizar las reformas con un sentido mas amplio que la propia China. La competitividad
de México depende de si mismo, pero si quiere evitar la reestructuracién que los desafios le
imponen, entonces que no se culpe a China.

Ademas, México ha perdido competitividad debido a que ha invertido mucho tiempo
en discutir el tema en conjunto, las reformas estructurales que permitirian elevar la
productividad y competitividad de las empresas. Esas reformas se han estancado en el
proceso politico, mientras la competitividad del pafs declina, junto con las posibilidades de
crecer, generar riqueza, empleos y un mejor nivel de vida para los mexicanos.

Hasta hoy, México basa su esquema de competitividad en la industria maquiladora,
sector que constituye un ejemplo de relocalizacién de plantas industriales y de cémo las
presiones del libre mercado desincentivan una aplicacion efectiva de la legislacion en
general, particularmente de las normas de salud y seguridad laboral, tanto por los gobiernos
nacionales y estatales como por las corporaciones transnacionales. Las maquiladoras se han
convertido en uno de los principales ejes de la estrategia para el desarrollo de México. Sin
embargo, es preciso examinar los peligros que la maquila genera y atentan contra la salud y
la seguridad de sus trabajadores y no anteponer la gencracion de empleo y el desarrollo del

pais a costa de la seguridad y salud de los trabajadores. (INEGI, 2006)

3.4.1 La Industria Maquiladora, sus practicas organizacionales para la
competitividad y el factor humano
Las plantas maquiladoras basan su competitividad en las economias de escala, representan
operaciones locales de compafiias internacionales, las cuales seleccionan sus puntos de
localizacion en destinos donde pueden explotar las ventajas comparativas locales, como son
costos de frabajo y/o incentivos del gobierno local para el desarrollo regional, por lo
mismo, algunas plantas dificilmente echan raices, su cultura es ser némadas en busca de
sitios que les provean ventajas que les representen competitividad, Su relocalizacion
provoca la pérdida de trabajos en el sitio original y genera nuevas fuentes de empleo en el
nuevo sitio. Esto afecta las economias regionales de ambos sitios, y principalmente la
calidad de vida del trabajador; por ello se consideran fuentes inestables de empleo.

Hoy en dia, las plantas maquiladoras deben anticiparse al mercado tomando en cuenta

los gustos de sus consumidores y teniendo la flexibilidad de responder a las acciones de sus

101



competidores. Se estan enfocando a un estilo de manufactura agil o “speed to the market”,
y conforme los competidores se tornan més agresivos, a las compafifas no les queda mas
que ser flexibles y receptivas a lo que sus clientes les demandan, Y para hacerlo, una
ventaja competitiva de muchas empresas es ubicarse en México cerca del consumidor final
en Estados Unidos en vez de puntos lejanos de Asia o Europa (Eaton, 2001).

La industria maquiladora debe tomar en cuenta que existen diferencias importantes en
la forma en que los gobiernos compiten por atraer su inversion, ya que para estimular su
crecimiento, muchos paises en desarrollo (incluido México) estan dispuestos a restarle
importancia a los problemas de contaminacién ambiental y de seguridad y salud de los
trabajadores. Por su parte, la industria maquiladora puede aceptar esta actitud liberal y
hacer sus planes de conformidad. Sin embargo, ésta alternativa puede no ser la forma més
inteligente, ni la mas econémica, ya que a largo plazo lo mds seguro es que derive en
ecosistemas débiles, comunidades enfermas y en la necesidad de aplicar leyes ambientales
nuevas y regulaciones estrictas, cuya vigilancia de cumplimiento y mitigacién del impacto,
pueden resultar onerosas.

No obstante, para evitar que esto suceda ya existe un marco legal, aceptado
internacionalmente por la industria, para proteger la salud de los trabajadores, las
comunidades expuestas y el medio ambiente: se trata del estandar ISO 14000 y las
Directrices Técnicas de la OIT sobre Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud en el
Trabajo (MEOSH/2001); que si bien su aplicacién es opcional, son una estrategia a
considerar si se quiere lograr un desarrollo sustentable.

Pero, de acuerdo con Cardona (2000), la racionalizacién y reubicacion del proceso
productivo asi como de la organizacion del trabajo no responde s6lo a menores costos
salariales, sino a una serie de factores entre los cuales se destacan: la apertura de las
economias nacionales al comercio internacional, los cambios en el papel del Estado, la
mayor desregulacién, los cambios en las politicas laborales, el uso de nuevas tecnologias
duras y la estructuracién de nuevas formas organizacionales intra e interempresa para la
bisqueda de una mayor competitividad internacional, llevando ya sea a una mayor
articulacién y/o a una desarticulacion de los procesos productivos.

También, es preciso sefialar las argumentaciones de Aguilar (1998), quien ilustra el

caso de la industria del televisor localizada en el norte de México, indicando: “la
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competitividad de la industria del televisor genera escasos beneficios en términos de
empleo, dado que la mayor parte de los trabajadores tienen salarios bajos, alta inestabilidad
y pocas perspectivas de mejoramiento en el empleo”, Este ejemplo, es real reflejo de lo que
sucede con las empresas maquiladoras establecidas en la frontera norte del pais.

Lo que Félix (2008), llama precarizacion laboral, argumenta que es una inercia del
pasado que ain mantiene un poderoso influjo conformante en las sociedades, que se
mantendré4 por algin tiempo, del cual no se sabe el precio a pagar en costos humanos,
sociales y politicos.

En cuanto al proceso de introducir mejores tecnologias, los nuevos métodos de
produccién otorgan un costo mads bajo, que permiten que la maquila aumente la
productividad de trabajo, es decir, la eficacia con la cual convierten recursos en articulos de
valor. Sin embargo, el proceso de recambio de tecnologia es muy lento, a pesar de que los
nuevos métodos de produccion son més eficientes que los viejos.

Chinen (2002), demostré la importancia de incrementar la productividad del
trabajador y su incidencia en el aumento de los beneficios que para la maquila representa,
destacando el incremento del cociente capital/labor; él argumenta que la productividad es la
llave para asegurar la supervivencia y el crecimiento firme en niveles globales, lo que
representa la esencia de la competitividad, Igualmente, sefiala que para asegurar una calidad
superior y productividad, es necesario que el personal se sienta seguro.

Un problema comiin en el pals, que lo confirman los resultados de varias
investigaciones, es que entre 40 y 50% de la mano de obra en la magquila tiene solamente
educacion elemental y sus niveles de habilidad son generalmente bajos, ello merma la
competitividad. A pesar de ello, México es uno de los paises en el mundo con los tiempos
de produccién cada vez mas rapidos. Por lo que en Tespuesta a presiones competitivas
internacionales y al hecho de que los Estados Unidos tienen una de las tarifas de trabajo
mas altas en el mundo, centenares de compaiifas de los Estados Unidos, han traido sus
operaciones a México, basicamente por dos razones: los costos de trabajo son maés bajos, la
productividaci y la calidad pueden mantenerse o mejorarse (Morris y Pavett, 1992).

Como la competitividad de la maquila depende de su productividad, ésta debe
monitorearse. La productividad de trabajo se define como el cociente de horas de trabajo

directas entre las unidades de producto. Esta definicién fue utilizada por Morris y Pavett
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(1992), en una investigacién, porque es constante con el sistema de contabilidad analitica
estandar de las maquilas. En el estudio los datos de la productividad se calcularon para cada
organizacién, y fueron obtenidos de expedientes corporativos. Los datos fueron resultado
de un muestreo aleatorio de cincuenta dias por afio de los datos de la producci6n: horas de
trabajo y el niimero de unidades producidas, para cada planta.

Por otra parte, se sugiere que los sistemas eficientes son dependientes de factores
culturales. Aunque el sistema puede variar de pais a pais, la eficacia y la productividad no
varian necesariamente en funcion de estas diferencias, si el sistema es compatible con la
cultura (Morris y Pavett, 1992).

En Jap6n, la palabra calidad es sinénimo de productividad. Cuando los japoneses
resuelven mejorar la calidad estin considerando también la productividad. La baja calidad
indica oportunidades desperdiciadas o materiales desperdiciados. La baja productividad
suele significar también desperdicios de tiempo y materiales. Las instalaciones de las
oficinas y las condiciones de trabajo, del equipo son un aspecto de la productividad que a
veces es dejado de lado. Una organizacién cuidadosa de la distribucién de los lugares de
trabajo y el equipamiento puede reducir el tiempo de produccién y las filas de espera
(Batley, 1992).

Se ha observado que una amplia mayoria de maquiladoras atienden los lineamientos
de la norma ISO 9000. Sin embargo, las compafiias proveedoras y de servicios apenas estdn
implementando ISO 9000, por lo que hay varias diferencias importantes en la percepcion
de los gerentes de maquila y gerentes de proveedores y servicios, respecto al cumplimiento
de la norma ISO 9000. Empero, obtener y mantener una certificacién ISO 9000., es sefial de
competitividad, por ello los gerentes de la maquila tienen el compromiso de cumplir con los
lineamientos de la norma y alcanzar los resultados establecidos en el SGC (Feinberg e al,
p.214).

Segun Ramirez (2002), la competitividad se ve mermada por las deficiencias en los
métodos, las cuales se deben generalmente al empleo de méaquinas y herramientas no
adecuadas, a la mala disposicién de puestos de trabajo y al mal empleo del método, por no
haberlo estudiado previamente. Asimismo, hay tiempos improductivos debido a
deficiencias de la propia organizacion, los cuales se dan por: una excesiva variedad de

productos que implican muchos cambios de trabajo y de programas; una mala planeacién
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del trabajo; igualmente la carga de trabajo mal racionalizada causa fatiga muscular
prematura que obliga al trabajador a tomarse mayores tiempos de descanso y/o a rendir
menos; las condiciones inseguras y la falta de higiene son causas de accidentes que se
traducen en tiempos perdidos.

Por ultimo, Ramirez (2002), enfatiza que las deficiencias por parte del trabajador
inciden en la baja productividad, éstas se traducen en trabajos mal hechos, desmotivacién
en el trabajo, indolencia y poco espiritu de trabajo, inactividad por causa de ausentismo,
retrasos, paradas involuntarias, etc. y sobre todo, los accidentes que llevan a la interrupcién
del trabajo y al ausentismo.

Adicionalmente, el entorno laboral puede actuar sobre la productividad de muchas
maneras, puede estructurarse de tal forma que propicie el rendimiento al facilitar a las
personas la realizacion de su trabajo, o bien, contener restricciones que interfieran con el
desempefio. En un estudio se demostr6 que cosas tan simples como permitir a los
empleados escuchar misica contribuia a mejorar su desempefio, pues en apariencia, la
musica coadyuva a la reduccion de la tension (Oldham et al, 1995).

Por otra parte, las restricciones organizacionales son los aspectos del entorno laboral
que obstaculizan o impiden el buen desempeiio; pueden originarse en cualquier aspecto del
puesto, como el ambiente fisico, las practicas de supervision o la carencia de capacitacién,
herramientas, equipo o tiempo. Segin Peters y O’connor (1980), las restricciones
organizacionales ejercen un efecto perjudicial sobre el desempefio laboral; la confirmacién
de ésta idea proviene de un estudio de Spector, Dwyer y Jex (1988), en el que los altos
niveles de restricciones reportadas por los empleados se asociaron con los bajos niveles de
desempefio sefialados por los supervisores; por ello es necesario realizar estudios
complementarios para determinar la importancia del entorno laboral.

Un estudio de Violanti ef al (1986), demostré que el entorno laboral actia de muchas
formas sobre la salud fisica y el bienestar emocional de los empleados. A menudo, el efecto
del lugar de trabajo es directo e inmediato: el empleado puede lesionarse y hasta matarse
mientras trabaja. En otros casos, el lugar de trabajo afecta la salud después de un largo
periodo: la persona puede exponerse a una sustancia toxica cuyos efectos, tal vez se

manifiesten en forma de cancer después de muchos afios.
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Al respecto, Garrett Brown (2000), coordinador de la red de soporte de seguridad y
salud de la industria maquiladora, afirma que en el caso de las plantas electrénicas, por
ejemplo, el personal estd expuesto a una enorme cantidad de solventes quimicos que son
utilizados en tareas de limpieza, y a otro tipo de exposiciones durante las operaciones de
soldadura. También hay problemas ergonémicos a través de todas éstas industrias, puesto
que la mayoria de las plantas cuentan predominantemente con operaciones de ensamble,
que involucra movimientos repetitivos en posiciones torpes o incomodas.

Brown también argumenta, que actualmente no hay aplicacién significativa de
ninguna regulacion de salud ocupacional y ambiental en México, dado que el gobierno
mexicano no puede permitirse "desalentar" la IED, por lo mismo no puede aplicar y hacer
cumplir las regulaciones existentes o adoptar nuevas regulaciones respecto a la salud
ocupacional y ambiental.

Las plantas maquiladoras mexicanas, son semejantes a las fébricas de ropa o calzado
deportivo de Asia, son instalaciones dirigidas directamente por compaiiias pertenecientes a
la lista Fortune 500, més sin embargo, la gerencia corporativa que es responsable de las
condiciones de salud y de seguridad en éstas plantas, prefiere explotar a los trabajadores.

Tampoco se provee entrenamiento eficaz a los empleados de las magquiladoras; en
adicion su preparacién en promedio es sélo basica, por lo tanto, no cuentan con el soporte
para conocer los peligros que tienen frente a ellos, las sustancias con las que estén
trabajando, los efectos potenciales de salud adversos derivados del manejo de sustancias
quimicas, como pueden protegerse, etc., mientras que en los Estados Unidos el
entrenamiento al respecto es universal, en México, practicamente es inexistente.

Bajo la ley mexicana, en teorfa se requiere que los trabajadores reciban
entrenamiento, las hojas de datos de seguridad de los materiales y que conozcan la
informacién de las etiquetas que vienen en los envases de los productos quimicos que estan
utilizando. Rechazar un trabajo peligroso, es correcto en los Estados Unidos, se justifica en
base a las regulaciones de la OSHA (Occupational Safety and Health Administration), pero
las empresas de los Estados Unidos y México, ofertan en éste iltimo trabajos que ponen a
la gente en peligro, si alguien no desea hacer el trabajo, no es problema, encontraran quien

si lo acepte.
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Si bien, la competencia en el mercado global es voraz, y ha puesto a las magquiladoras
bajo la presion de mejorar sus sistemas de produccién, también es cierto que la produccion
ahora exige de un proceso productivo disefiado acorde a las necesidades de los clientes y de
los accionistas, que garantice la mezcla correcta del ser humano y de la tecnologia en el
proceso de produccion (Drury, 2000)

El ser humano como actor principal en el proceso de produccién implica la aplicacion
de la ergonomia. Empero, las presiones de la globalizacién, del cliente y del accionista
parecen estar en conflicto, de hecho, todas estin exigiendo una combinacién 6ptima de las
funciones calidad, precio y productividad. La calidad est4 en funcién de factores
tecnoldgicos y humanos, y es influenciada grandemente por la ergonomia en su sentido mds
amplio. Los errores en el proceso, pueden presentarse resultado de muchas interacciones y
fallas en el disefio del sistema humano, dichos errores se evidencian en la merma de la
calidad del producto, pobres logros de productividad, o peor atn, una lesién en el
trabajador o en el usuario del producto (Drury, 2000).

Por otra parte, el ruido es algo frecuente en numerosos trabajos, particularmente en
los que utilizan equipo o maquinaria pesada. En el caso de las plantas maquiladoras, se
puede decir que éstas suelen ser lugares ruidosos, los cuales exponen a los empleados a
condiciones que pueden afectar tanto su salud como su desempefio laboral. La intensidad
del ruido se mide en decibeles (dB). En la esfera laboral, es preocupante la exposicion a
sonidos moderadamente altos que exceden los 85 dB (National Safety Council, 1992).

Si persiste a lo largo de meses o afios, el sonido moderadamente alto puede causar
perdida permanente de audicion; el ruido de ésta intensidad no suele producir dolor, por tal
raz6n muchos empleados no hacen nada para evitarlo (Llaneza, 2004).

Asimismo, muchos puestos, particularmente en las dreas de ensamble de la magquila
requieren acciones fisicas repetitivas de diversas partes del cuerpo, por ejemplo, el trabajo
tradicional en las lineas de ensamble exige que el obrero realice la misma operacién una y
otra vez. Tales tareas repetitivas pueden dar lugar a lesiones, debido a que las partes
corporales sometidas a tension pueden inflamarse, en ocasiones, las lesiones pueden ser
permanentes.

El departamento del Trabajo de Estados Unidos, calculé que las lesiones por tareas

repetitivas le costaron $20 mil millones de délares en 1993 por concepto de
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compensaciones, los patrones pagaron hasta 100 mil millones de délares anuales por costos
indirectos (OSHA, 1997).

La mas conocida de estas lesiones es el sindrome del tinel carpiano, un padecimiento
de la mufieca que produce dolor, entumecimiento y debilidad en dedos y manos; el nervio
se contrae por el uso reiterativo de los dedos y la mufieca. En 1995, se estimaba que 3.9 de
cada 10000 trabajadores padecia la lesién (U.S. Bureau of Labor Statistics, 1995), lo cual
significé més de 50,000 personas en Estados Unidos. Aunque, los casos leves pueden
curarse con reposo, los casos méas graves pueden resultar en dafio permanente; a veces, la
cirugia sirve para curarla pero no siempre.

Las lesiones repetitivas se reducen aplicando dos estrategias, las cuales no implican
ningln costo. Primero, el disefio adecuado de equipo y herramientas contribuye en gran
medida a reducir la tension corporal que produce éstas lesiones. La segunda estrategia,
consiste en permitir a los empleados que tomen descansos frecuentes, en Suecia, hay leyes
que rigen el tiempo mdximo que puede requerirse a un empleado utilizar el teclado sin
descanso, asf como el nimero de horas que puede trabajar a lo largo del dia.

También, la temperatura circundante o de ambiente desempefia una funcién decisiva
en la conservacion de la temperatura corporal; condiciones extremas como el calor intenso
producen agotamiento fisico y tensién, los cuales interfieren con el rendimiento. La
prevencion de accidentes ha sido una de las mayores preocupaciones de las organizaciones,
debido a los costos tanto organizacionales como humanos. Se estima que, en 1996, los
accidentes en el lugar de trabajo en EUA costaron un total de 121 mil millones de délares
(Nacional Safety Council, 1996), una buena parte de los cuales fueron sufragados por los
patrones y sus compaiiias aseguradoras.

Segin Butler y Teagarden (1993), México es un pafs listo para el abuso de la
seguridad, la salud de los trabajadores y del medio ambiente, dado que sélo 12,000
substancias de las que comiinmente se manejan en la maquila estén reguladas, mientras en
Estados Unidos son mas de 75,000.

Ademds, Aly y Schloss (2003), seffalan que las maquiladoras mexicanas han sido
criticadas por sus bajos sueldos, sus condiciones inseguras de trabajo, su explotacion y

hostigamiento hacia los trabajadores y la ausencia de sindicatos tradicionales.
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Desde la perspectiva a corto plazo, las maquiladoras representan una fuente de
“trabajo barato”; México ademés ofrece beneficios adicionales, tales como la cercania a
Estados Unidos, niveles altos de productividad y calidad. Pero, como las maquilas
compiten en costo, no son sensibles a los problemas de seguridad y salud del trabajador, sin
percatarse de que en realidad corren el riesgo de aumentar los costos tanto a corto y largo
plazo, los cuales se presentan en forma de ausentismo, tiempo perdido durante la duracién
de la enfermedad; el incremento en el nivel de riesgo dado por las leyes y regulaciones,
entre otros (Barrera Bassols, 1990).

Cano (2000), temia que México aplicard ligeramente varias leyes con respecto al
medio ambiente y seguridad industrial, y con ello creara una injusta ventaja competitiva
para las plantas maquiladoras que operan en el pais. Quifiones (1998), fue mas alla y dijo
que el trabajo de los mexicanos podria abaratar los productos de pobre calidad que los
americanos no querian comprar. Sin embargo, Peak (1993), discuti6 este argumento y
defendi6 la calidad de los productos hechos en las maquiladoras mexicanas, al reportar
ejemplos de sistemas exitosos de calidad en algunas maquiladoras (Aly y Schloss, 2003).

A nivel internacional, prevalece un conflicto originado por las diferencias en las
practicas de negocio; las politicas, los valores y las normas que guian el comportamiento
deben ser inherentes a todos los negocios, para que la carrera por la competitividad sea
equitativa y se impulse el desarrollo de todas las comunidades.

Virtualmente en México no hay margen para disputas sobre los derechos minimos de
las condiciones de trabajo, la LFT, las prescribe y define. En su articulo tercero de la
edicion de 1970, se declara que el trabajar es un derecho y obligacién de cada individuo, se
demanda libertad y dignidad para aquellos que trabajan arduamente, ademés la ley requiere
que el trabajo debe ser efectuado de forma tal que garantice la vida, la salud y el progreso
econdmico del trabajador y su familia (Urbina, 1972).

Ademds, la LFT estipula que todos los empleadores provean empleos con niveles
minimos de entrenamiento y formacién; asimismo, el entrenamiento debe permitir al
trabajador mejorar sus habilidades, prepararlo para puestos superiores, mejorar su
productividad, generar bienestar y minimizar los accidentes de trabajo (Price y Waterhouse,

1990).
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Como ya se ha hecho menci6n, la ley también requiere la formacion de comisiones de
salud y seguridad, para garantizar que todas las empresas conocen los requerimientos
bésicos que sobre estos temas deben cubrir sus locales e instalaciones; la verificacion del
cumplimiento de la LFT se realiza por medio de auditorias e inspecciones, es
responsabilidad del IMSS y la STPS, sin embargo, ambas organizaciones no cuentan con
personal suficiente para llevar a cabo las revisiones in situ, por ejemplo, en conjunto las
dependencias en Ensenada poseen una planta de seis personas para realizar dichas tareas,
por lo que dificilmente pueden evaluar y sancionar a aquellas empresas que incumplan la
normatividad.

Las condiciones de trabajo relacionadas con la salud y seguridad del trabajador varfan
grandemente en las maquiladoras, son pocos los estudios al respecto, pareciera que los
académicos no tienen interés y que las dependencias gubernamentales tampoco, a pesar de
ello se tienen datos reveladores de que las condiciones de las plantas no cumplen con la
normatividad y poseen grandes deficiencias, a continuacién una muestra de ello.

Varias plantas son ventiladas inadecuadamente, tienen poca luz y hay accidentes,
resultados de la falta de procedimientos de seguridad y la frecuente ausencia de equipo de
proteccién, tanto en maquinaria como para el trabajador. De acuerdo con el reporte de
maquiladoras de Nogales, se notificaron mas de 2000 accidentes en 1989, tres veces mas
que el nimero de accidentes reportados en las maquilas de Estados Unidos (Satchell, 1991).
Ademas, los trabajadores en varias maquilas reportan que la limpieza es pobre, las cuotas
de produccion son altas, el ruido es excesivo y la maquinaria insegura.

Por ejemplo, las maquilas implementan estrategias competitivas cuando ellos ignoran
la importancia que tiene la familia para el trabajador mexicano, se aplican castigos a los
trabajadores por atender asuntos familiares, ademas, ignoran la aplicacién de estandares, lo
que provoca se daiie la salud, seguridad y gene ambientes inadecuados.

Esta problemdtica ilustrada puede y debe revertirse, una via es el eficiente
entrenamiento de la clase trabajadora, no sélo para generar productos de calidad mundial,
mediante el uso de técnicas innovadoras que resulten en el aumento de la calidad y
productividad, expectativas basicas en la nueva lucha por la competitividad, sino para que
el trabajador mismo cuide de su seguridad y salud, a fin de garantizar una clase trabajadora

sana. Por ello, es relevante el uso estratégico de la Administracién de Recursos Humanos
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(HRM), con una visién de largo plazo, un esfuerzo para asegurar un impacto positivo y
creciente en productividad y efectividad. La administracién estratégica de recursos
humanos, se define como el disefio de sistemas de recursos humanos para soportar a corto y
largo plazo el logro de los objetivos estratégicos, provee bases racionales para el manejo de
conflictos; la perspectiva a largo plazo es el desarrollo de una capaz y efectiva fuerza de
trabajo.

En general, puede decirse que las magquiladoras de capitalizacién a bajo costo,
instaladas en México han generado ahorros significativos en el trabajo intensivo en los
procesos de fabricacion, también han aumentado la competencia internacional para muchas
compafifas estadounidenses (Aly y Schloss, 2003).

Pero, persiste la necesidad de mantenerse competitivas, lo que provoca que busquen
elevar sus indices de productividad, lograr mayor eficiencia y brindar un servicio de
calidad, esto hace necesario que los empresarios y directivos se adecuen para cubrir los
requerimientos de productos y servicios que el mercado demanda, cada vez de manera més
eficiente, rapida y de calidad (De Ledn y Agiieros, 2008).

Por otra parte, Rodriguez et a/ (2008), indica que un niimero importante de empresas
han adoptado las précticas de la “responsabilidad social empresarial”, que se traduce en
“codigos de conducta” o en “buenas précticas laborales”, entendiéndose éstas como el
conjunto de politicas, medidas y/o iniciativas que incorpora voluntariamente una empresa
con la participacion del sindicato para mejorar las condiciones laborales, favoreciendo el
clima de trabajo, la competitividad y la integracién de la empresa a los estandares y
mercados internacionales, segin lo establece la STPS, a fin de que la busqueda de la
competitividad no vaya en deterioro ni del personal, ni del medio ambiente.

Es importante sefialar que el concepto de Responsabilidad Social de la Empresa es
relativamente nuevo, la OIT lo define como “el reflejo de la manera en que las empresas
toman en consideracién las repercusiones que tienen sus actividades sobre la sociedad, y en
la que afirman los principios y valores por los que se rigen, tanto en sus propios métodos y
procesos internos como en su relacién con los demés actores”, Es importante destacar que
la responsabilidad social de las empresas es una iniciativa de cardcter voluntario que
depende de ellas, y se refiere a las actividades que se considera rebasan sélo el

cumplimiento de la ley (Alejos y Veldsquez, 2007).
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Segiin De la Garza (2007), los retos mas importantes para las empresas mexicanas
dentro del marco de referencia de la responsabilidad corporativa social son: la
responsabilidad hacia sus empleados, puesto que la empresa debe tener hacia sus
trabajadores la procuracion de un sistema de seguridad social que garantice al trabajador
servicios de salud eficientes, una pension digna, asi como el cumplimiento de las normas de
higiene dentro de la organizaci6n.

Ademas, el proceso de responsabilidad social corporativa posee siete estrategias
independientes, de acuerdo con Maignan y Ralston (2002), una de ellas se refiere a
programas de seguridad y salud, puesto que la compafiia debe proporcionar a sus
empleados y clientes la seguridad requerida dentro de las instalaciones, ademés de
promover la salud del personal. Esto incluye los aspectos fisicos y psicolégicos de las
personas que laboran dentro de la organizacién.

Bajo este panorama, se reconoce que las empresas maquiladoras deben desarrollar
estrategias a fin de mantener su competitividad global, pero al mismo tiempo deben
desarrollar sus actividades con enfoque sustentable, cuidando de los intereses de sus
“stakeholders”, lo que implica entre otros, buscar la seguridad de los empleados y
trabajadores dentro de las instalaciones, asi como la preocupacién de su salud en general.

Por otra parte, es importante seflalar que la industria maquiladora mexicana desde
hace varios afios viene padeciendo de una serie de situaciones que le restan competitividad,
sobresale su necesidad de mejorar los costos de operacion, debido a que en su sector la
estrategia de liderazgo en costos es imperante.

Esta necesidad de reduccion de costos, provoca que las empresas busquen relocalizar
sus instalaciones en otros paises, con objeto de bajar los costos bésicos de los bienes o
servicios que ofrecen (Hitt ef al, 2004). Por ello, de México han volado inversiones para
China e India, por disponer éstos de menores salarios Yy eso que ya los de México, son bajos
comparados con el primer mundo (Smith, 2002).

De ahi la relevancia del estudio de la contabilidad de costos?’, disciplina moderna que
ayuda a comprender mejor la manera en que la empresa puede mejorar su desempefio y

enfilarse al liderazgo. También, es importante destacar que la administracién de costos no

% La contabilidad de costos mide, analiza y presenta informacién financiera y no financiera relacionada con
los costos de adquirir o utilizar recursos en una organizacién (Horngren et al, 2007).
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se practica de forma aislada, sino que constituye una parte integral de las estrategias
generales de administracién y de su puesta en practica. Algunos ejemplos incluyen los
programas que aumentan la satisfaccion del cliente y la calidad (Horngren et al, 2007).

Para el caso de la maquila, su presion estd en reducir los costos de fabricacién, los
cuales segin Horngren et al (2007), se dividen en costos de materiales directos, costos de
mano de obra directa de fabricacion y costos indirectos de fabricacién. Donde los primeros,
se refieren a los costos de adquisicién de todos los materiales que al final se convierten en
parte del objeto del costo y que pueden rastrearse al objeto del costo en forma
econdmicamente factible. Mientras los costos de mano de obra directa de fabricacién,
incluyen la remuneracion de toda la mano de obra de fabricacion que puede rastrearse al
objeto del costo en forma econdmicamente factible. Incluyen salarios y prestaciones del
personal que convierte los materiales directos adquiridos en productos terminados. Por
ultimo, los costos indirectos de fabricacién son todos los costos de fabricacion que se
relacionan con el objeto del costo, pero que no pueden rastrearse en ese objeto del costo en

forma econémicamente factible (Horngren et al, 2007).

3.5 Modelos de competitividad con enfoque humano

Una vez revisado el contexto que envuelve a la maquila mexicana, particularmente la de
Baja California, asi como el estado del arte acerca de la competitividad, teniendo en cuenta
el lado oscuro de las practicas organizacionales, es decir los aspectos negativos, antisociales y
antihumanos de una cierta dimension organizacional, que surgen o son propiciados en o por las
organizaciones o a partir de ellas; efectos que van dirigidos a los miembros de las
organizaciones, la sociedad y el ambiente (Jeyavelti 2007, citado por Platan 2008).

Efectos que Contreras (2007), denomina “costos ocultos”, corriente de estudio dentro
de la cual se encuentran varios tedricos de la administracién, sobre todo de la escuela
francesa, como por ejemplo, Henry Savall de la escuela de Lyon.

Esta corriente, presenta entre otros los postulados contra el dogma de la racionalidad
eficacia—eficiencia, donde la rentabilidad (mientras sea a corto plazo mejor) es el fin mas
importante de la organizacién empresarial, aunque implique muchas decisiones técnicas

con un costo social y econémico a mediano o a largo plazo, no positivo para la
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organizacién y para la sociedad. Por ejemplo: los bajos salarios de los obreros y los
accidentes de trabajo; entre otros.

Bajo este escenario, puede decirse que prevalece un obsticulo epistemol6gico® que
pareciera no permitir pensar de otra manera la competitividad, sino s6lo desde la Optica
econémica. Al respecto, Contreras (2001), argumenta que hay elementos criticos a la
“Ciencia administrativa® como el desconocimiento de las implicaciones sociales que
subyacen al paradigma de la competitividad como fundamento racional; ademas de
ausencia de critica y autocritica como vigilancia epistemoldgica, y subordinacién del
campo académico al campo de los negocios.

Asimismo, parafraseando a Contreras (2001), se puede decir que el problema de la
competitividad en las ciencias administrativas como un obstaculo epistemoldgico es el grado de
predominancia (casi como pensamiento Gnico), que no permite ver las maltiples dimensiones
de las organizaciones. Encerrando a actuar de manera muy restringida y mediatizada a los
cientificos y profesionales. Por eso, es necesario sospechar y criticar este paradigma. Es una
rejilla tedrica que ya no permite ver la complejidad organizacional.

De ahi, que en la presente investigacion, se propone retomar el hecho de que la
competitividad debe redundar en la mejora de la calidad de vida del ser humano, en el caso
de las empresas en primera instancia de sus empleados. Por ello la propuesta de equilibrar
el enfoque econémico de la competitividad con un enfoque humano. Donde, el factor
humano sea administrado como persona y no como recurso, a fin de aminorar y/o eliminar
los costos ocultos, particularmente aquellos que afectan la seguridad y salud ocupacional de
los trabajadores, razén por la cual se buscaron modelos de competitividad que atendieran
estos aspectos, los modelos encontrados se resumen en la tabla 3.3. Se trata de estudios
recientes que incorporan nuevas variables, enfatizan la importancia del factor humano y

donde la ergonomia es considerada.

3.5.1 Descripcién general de modelos
Aragon y Rubio (2005), estudiaron los factores asociados al éxito competitivo de las

pequefias y medianas empresas industriales de Espafia, particularmente aquellos factores de

* Bachelard (1979:15), lo define en parte como las causas que limitan el conocimiento sistemético: “... donde
mostraremos causas de estancamiento y hasta retroceso, es ahi donde discerniremos causas de inercia que
llamaremos obstdculos epistemolgicos” (Citado por Contreras, 2001).
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direccion y gestion que favorecen la competitividad; destacan que la literatura académica se
centra en los activos intangibles, los factores considerados para su estudio fueron: la
gestion financiera, los recursos tecnolégicos y la innovacion, la calidad, la direccion y
gestion de recursos humanos, la flexibilidad de la estructura organizativa, los sistemas de

informacion y las alianzas y acuerdos de cooperacion.

Tabla 3.3 Modelos de competitividad con enfoque humano

Autores Variables Muestra
Aragén Gestion financiera, recursos tecnolégicos e innovacién, Tomada de las sociedades
Sénchez y calidad, direccién y gestion de los recursos humanos, mercantiles de los sectores
Rubio Bafion flexibilidad de la estructura organizativa, sistemas de industriales manufactureros;
(2005) informacion y alianzas y acuerdos de cooperacion 1201 establecimientos
espafioles.

El trabajo pretende dar a conocer cuales son los principales factores que favorecen la competitividad de las
Pyme espafiolas. Clasifica dichos factores en externos e internos. Entre los externos se encuentran las
variables sociales, econémicas, politicas y legales que afectan por igual al funcionamiento de Jas empresas
situadas en un determinado lugar. Los factores internos, se refieren a las variables propias de cada empresa:
los recursos- flsicos, técnicos, financieros, etc.- y a las habilidades Y conocimientos —tecnolégicos,
organizativos, directivos, etc.

Del Brio y Cumplimiento de Ia legislacién, Prevencién de Anélisis de fabricas ubicadas en
Junquera accidentes, Mejora de la imagen de la empresa, Civismo Espafia que estén certificadas o
(2004) corporativo, Integracién del medio ambiente en la dispongan de un
estrategia corporativa, Fabricacién de productos reconocimiento. 1023 fabricas
ecolégicos, Evitar la presién de grupos ecologistas y  se estudiaron.
Liderar medioambientalmente el sector industrial.

La investigacion muestra como las presiones en pro de la proteccidon ambiental y salud ocupacional son un
factor de competitividad empresarial.

Goodrum y Tecnologla (factores): Nivel de control, energia Estudio y analisis de 200 tarcas

Hass (2002) humana, procesamiento de informacién, rango funcional desarrolladas en la construccién
¥ ergonomia, de edificios en los Estados
Unidos.

Analiza la tecnologfa de la maquinaria ¥y equipo utilizado en el quehacer del trabajo de la construccion y como
¢sta incide en la mejora de la obtenci6n de costos competitivos.

Hwang In-San Responsabilidad de la administracién, administracién de Una empresa taiwanesa,

{ ,?2334?‘6"3' recursos, Administracion de procesos y medida, analisis
1
y mejora,

Identifica el valor competitivo de los procesos significativos del negocio, propone lineamientos para la mejora
del funcionamiento de estos procesos competitivos criticos, y su optimizacion,

Jorgensen K. Fuentes de riesgo de accidentes, control de exposicibna Estudio de caso de tres
(1998) riesgos y control de la conducta humana. compaflfas durante 40 semanas.
Estudio realizado en Suecia,

Plantea un modelo de anélisis de las condicionantes de riesgos de trabajo y su incidencia en la ocurrencia de
accidentes en las plantas industriales de alimentos; vincula dichos indicadores con el incremento de los costos
de operacion,
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Lee (2005) Disefio de producto (Kansei, QFD y estdndares Estudio de caso en estaciones de
ergonomicos), disefio de proceso (DFM, disefio de la trabajo de fibricas coreanas,
estacion de trabajo) y produccién (seguridad y durante 6 meses, 1700
ergonomfa industrial). empleados.

Hace un andlisis comparativo entre TQM y ergonomia, plantea que la ergonomia es una variable que afecta la
competitividad de la manufactura.

Manuele Fred  Modelo: TAPES y/o TAPCERA, TAPES=Task analysis Analisis de 150 tareas en

A. (2000) for Productivity, Ergonomics and Safety o el procesos de  manufactura.
TAPCERA= Task Analysis for Productivity, Cost Estudio realizado en Estados
Efficiency and Risk Assessment: 1) Definici6n del Unidos.

procedimiento para el desarrollo de las tareas, se evalia
si contiene el enfoque de seguridad y calidad, 2)
Definicién de practicas de seguridad, 3) Ambiente de
trabajo, 4) Interaccién hombre maquina, 5) Maquinaria
¥ equipo, 6) Materiales, 7) Disefio de la estacién de
trabajo, 8) Evaluacién del esfuerzo fisico, 9) Postura del
cuerpo al desarrollar las tareas y 10) Experimentaci6n
de fatiga, 11) [ndice de riesgo, y 12) Probabilidad de
ocutrencia de riesgo.

El estudio plantea la necesidad actual de una alta administracion que sea efectiva, ya que asi lo demanda el
clima de negocios, principalmente para reducir costos, mejorar la productividad y calidad. Relata la necesidad
de aplicar diferentes practicas de seguridad a fin de apoyar el logro de las metas. Menciona la existencia de
metodologias para el andlisis de la seguridad en el trabajo y que al respecto se ha demostrado con una
cantidad significativa de datos indica que el uso de los principios de la ergonomfa reduce riesgos de trabajo,
conduce a mejorar la productividad, bajar los costos de operacién y mejorar la calidad.

Morag Ido  programa de rotacién de puestos, reglas de Intel Israel, 6600 empleados,
(2006) equipamiento, aspectos directivos, capacitacién técnica 1200 operaciones.
y continuacién del programa.

Analiza la competitividad de la planta a través de los resultados de crear un ambiente seguro de manufactura,
eliminar peligros ergonémicos y lesiones misculo esquelético,

Neumann, Estrategia corporativa, Disefio del sistema de Estudio de caso, una empresa de
Kihlberg, produccién, sistema de produccion, factores de riesgo, ensamble de productos que
Medbo, lesiones, productividad y calidad. maneja entre 4 y 160 partes,
Mathiassen y segtn la linea de ensamble

Winkel. (2002)

El modelo ilustra como las decisiones estratégicas hechas por los gerentes y/o directivos en relacién al disefio
del proceso de produccién determina las condiciones de trabajo, que a su vez influye en los factores de riesgo,
_Y los resultados de productividad y calidad.

Renn y Fedor Control de personal, eficacia del personal, 150 empleados de ventas y
(2001) retroalimentacion: externa, interna y basada en metas, servicios de distintas empresas
calidad de trabajo y cantidad de trabajo. del sureste de Estados Unidos.

Propone un modelo de funcionamiento del trabajo para el desarrollo de la competitividad.

Sum Ngai-Ling  Activismo clvico, cédigos de conducta y regulacién de Industria maquiladora China.
y Ngai Pun seguridad, responsabilidad social,
(2005)

Evalua los c6digos de conducta introducidos por la OMC para regular el desarrollo de la competitividad bajo
la 6ptica de la auditoria social en China,
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Tong & Tong. Innovacion, Talentos de los empleados, responsabilidad Estudia todas las empresas del

(2006) social, administracién de la calidad, validez financiera, corporativo Wal-Mart,
valor a largo plazo de Ila inversién, calidad de clasificandolas en 4 categorias:
producto/servicio. stores, supercenters,

neighborhood markets y sam’s
club, para un total de 3400
establecimientos.

Es una adaptacion del modelo de las compafifas mas admiradas de América: Fortune, para analizar Ja
competitividad de Wal-Mart’s.
Fuente: Elaboracion propia a partir del analisis de los articulos de los autores sefialados

Con los resultados obtenidos, Aragén y Rubio (2005), confirmaron la importancia de
una adecuada direccién de recursos humanos para facilitar el involucramiento de los
empleados y un buen clima laboral. Ademds, que en todo proceso es clave el recurso
financiero; los resultados obtenidos, por el contrario, no confirman la relevancia de la
cooperacion, ni el uso de las tecnologias de informacion y comunicacion.

La investigacion de Del Brio y Junquera (2004), trata de la competitividad
empresarial y la proteccién del entorno como factor clave de la misma, su estudio se dirigi6
a las fabricas de Espafia certificadas con ISO 14001 o que disponen un registro EMAS?’.

Su andlisis se centré en las estrategias de produccion y el tipo de efectos competitivos
derivados de la situacién medioambiental. Entre los resultados destacan que mas de la
mitad de las empresas no llegan a integrar las cuestiones medioambientales en la estrategia
competitiva, por ello las fébricas espafiolas todavia no han logrado aprovechar sus
actuaciones medioambientales como mecanismo para la obtencion de ventaja competitiva,

El modelo de Goodrum y Hass (2002), denominado modelo de la productividad de
factor del trabajo de la construccion, estd basado en tres variables: ambiente de trabajo,
método de trabajo y Producto u obra. Dentro de la primera variable consideran las
dimensiones equipo, herramientas, informacion, materiales, retrabados, supervision,
secuencia de tareas, y tiempo (clima). Para el método de trabajo, las dimensiones utilizadas
son horas de trabajo y cantidad de trabajo generado; por tltimo para producto, incluyen el
tamaifio de los componentes, las especificaciones, el disefio y alcance.

La investigacién incluyé mas de 200 actividades tipicas de la industria de la

construccion, para su anélisis utilizaron las técnicas de analisis de regresién y analisis de

o Eco-Management and Audit Scheme, el esquema de Gestién Ecoldgica y Auditoria de la Unién Europea,
una herramienta de gestién para empresas Y otras organizaciones con el fin de evaluar informes y mejorar su
desempefio medio ambiental.
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varianza. El hallazgo principal que aporta esta investigacion, es el anélisis que hace de cada
tecnologia usada en la industria de la construccién y su influencia en la productividad,
donde se identificaron cinco factores: nivel de control, amplificacién de la energia humana,
procesamiento de informacion, rango funcional y ergonomia. Esta tltima, definida como la
tecnologfa que alivia las tensiones fisicas impuestas por el ambiente de trabajo al operador.

Por otra parte, el caso de estudio de Hwang y Chou (2004), es exploratorio y
demostrativo a cerca de la optimizacién de procesos mediante ISO 9000 como distintivo de
las empresas de alta competitividad. Hace un comparativo de las técnicas de BPR2® y la
familia de normas de ISO 9000. El estudio se aplica en la empresa The FIS Company, para
determinar el impacto del sistema de calidad en la creacién de ventajas competitivas dentro
de un ambiente dindmico; para valorar la significancia de los procesos de negocio en la
competitividad, propusieron un modelo de optimizacién basado en un sistema de
administracion de calidad que incluye los subsistemas: administraciéon de la
responsabilidad, administracion de recursos, administracién de procesos y analisis de las
mediciones y mejora; y dentro de éstos una serie de procesos de negocio. Los resultados del
estudio demostraron que ISO es significativo para a través del sistema de calidad generar
productividad, reducir la perdida de informacién, incrementar el nivel de satisfaccion del
cliente, optimizar los procesos de negocio y con ello orientar los procesos al cliente
reforzando la competitividad de la empresa en el mercado turbulento.

De acuerdo con Lee (2005), un equipo de mejora de ergonomfa integrado por
ingenieros de proceso, personal de seguridad e higiene y personal de la gerencia de
innovacion, trabajo en los procesos usando un enfoque de bajo costo, encontrando que la
aplicacién de la ergonomia hace efectivos los lugares de trabajo, incrementa la
productividad y ahorro de costos por seguridad.

Asimismo, Lee (2005) cita a AIAG (1998), para argumentar que en QS-9000 e
ISO/TS 16949, incluyen un criterio de evaluacion de la efectividad y eficiencia de los
procesos en términos de factores ergondmicos. Ademds, enfatiza que en el modelo The
Malcolm Baldridge National Quality Award (MBNQA), en la categoria seis: criterio de
enfoque de procesos, el modelo requiere comprobar que el disefio del proceso es seguro y

productivo. Mientras, en la categoria cinco: criterio de enfoque de recursos humanos, el

* Reingenieria de procesos de negocios
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modelo requiere que las empresas hallan disefiado los sistemas de trabajo usando la
ergonomia.

La investigacién de Lee se realiz6 en Corea, por seis meses en la compafiia Korean
Electric Appliance, de mayo a octubre de 2001. Una empresa de 1700 empleados y con
utilidades de $690 millones de délares en el 2000. La compaiiia manufactura refrigeradores,
lavadoras, compresores y maquinas de venta. Lee estudio y evalu6 mediante un
cuestionario a trabajadores y las actividades que realizaban, con ello clasifico el riesgo
potencial basado en la frecuencia y ocurrencia de problemas; identificé 3114 procesos e
instalaciones con riesgo.

Lee estudié cada proceso e instalacién con riesgo y mediante el analisis ergonomico
los mejoré, entre los resultados que obtuvo est4 el incremento en 3% del espacio de trabajo
en toda la planta, asf como una reduccién del 30% en el tiempo de ciclo en la manufactura
de refrigeradores, lo que se tradujo en ahorros por aproximadamente $17.1 millones de
délares.

Manuelle (2000), por su parte, plantea un modelo tedrico a partir de la premisa de
considerar los beneficios que genera contar con métodos de trabajo seguros, incorporando
al sistema la ergonomia, productividad, eficiencia de costos y calidad. Ademaés, de redefinir
la ergonomia ocupacional como la ciencia y arte de disefiar el trabajo, a fin de que el
trabajador desarrolle una éptima productividad y eficiencia de costos, con un minimo de
riesgos y lesiones. Manuelle afirma que su modelo es un nuevo sistema para administrar las
metas, el cual denomina TAPECERA por Task Analysis for Productivity, Cost Efficiency
and Risk Assessment, es decir un modelo de Andlisis de tareas para la productividad, la
eficacia econémica y el gravamen de riesgo.

En su investigacion analiz6é una tipica fabrica de auto partes, con 1000 empleados,
cada uno con un minimo de 10 tareas asignadas. Desarrollo un inventario de tareas y las
clasifico segin el grado de severidad: O=insignificante, 1=marginal, 2=critico y 3=
catastréfico. Ademads, disefio una escala para valorar los empleados expuestos, asi como,
para determinar la probabilidad de ocurrencia de accidentes por unidad de tiempo,

operaciones o actividad.
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La investigacién de Ido Morag (2006), se desarrolla en Intel de Israel?, en las plantas
manufactureras de microprocesadores, donde sefiala que la creacion de un ambiente seguro
es un elemento importante para facilitar la manufactura de alta tecnologia, particularmente,
al eliminar los peligros ergonémicos que pueden generar riesgos y desordenes musculo
esqueléticos. Debido a que los desordenes son observados con frecuencia en los
trabajadores, en especifico en nervios y tendones, llegando a desarrollar tendinitis,
tenosinovite y sindrome del tinel del carpio.

El andlisis de Morag revelé que mds del 60% de tales lesiones eran causa de los
peligros ergonomicos de las estaciones de trabajo, razoén por la cual Intel implementé el
programa “Job Rotation (JR)” a fin de reducir el riesgo por exposicion a esfuerzos estaticos
y dindmicos.

El programa JR se convirtié en el modelo israeli para la industria de alta tecnologia,
ya que no sélo posee ventajas ergonémicas, sino también reduce los riesgos de exposicion e
incrementa la satisfaccion del trabajador.

El modelo incluye reglas para el uso del equipo, aspectos directivos, educacién
técnica y seguimiento del programa. Dentro de las reglas, se establece que si un equipo
requiere esfuerzo estatico, el trabajador solo puede laborar seis horas y requiere de
cambiarse a otra actividad por doce horas. En los aspectos directivos, Intel destaca que
tanto los métodos como las condiciones de trabajo afectan la productividad, por lo que
implement6 un monitoreo de curvas de experiencia y aprendizaje para cada trabajador a fin
de monitorear su productividad.

Para la educacion técnica, Intel analiz6 los esfuerzos estiticos en las rutinas de
trabajo y su potencial de riesgo ergonémico, con ello redisefio el equipo y estaciones de
trabajo para asegurar la minima exposicién a riesgos ergonémicos del personal, corrigio las
posturas de trabajo, educando a los operadores sobre la forma correcta de trabajo para

garantizar seguridad y confort.

2 Intel Israel posee instalaciones en Haifa, Jerusalem, Qiryat-Gat, Petach Tikva, Yakum ¥ Yokneam. Israel es
el centro internacional de desarrollo, cuenta con 6,600 empleados, en 2004 Intel celebré 30 afios en Israel,
donde se han desarrollado los procesadores 8088, la tecnologfa mévil Intel-Centrino y Manitoba (Morag,
2006).
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Para el seguimiento, Intel definié dos indicadores: la cantidad de violaciones al
programa JR y la tasa de exposicién a riesgos musculo-esqueléticos causados por
exposiciones a esfuerzos estéticos de trabajo.

Intel present6 este modelo en The Ergonomics National Forum in 2002, ante 40
distintos tipos de industrias para promover la aceptaci6n de la administracion, el cambio en
la cultura organizacional, el entrenamiento, la aplicacion de programas y legislacion
entorno a la ergonomia.

El modelo que plantea Newmann er al (2002), parte de la premisa de que los riesgos
de trabajo son el problema social que compromete la competitividad industrial. El modelo
describe las causas de los riesgos de trabajo, particularmente los desordenes musculo
esqueléticos, ademas, se encuadra en el marco de los contextos social y econdémico, que
afectan las decisiones individuales en todos los niveles de la organizacion. El modelo
plantea un camino etiol6gico que inicia en la estrategia corporativa, pasa por el disefio del
sistema, el sistema de produccion, los factores de riesgo, hasta llegar a la productividad.
Asimismo, el modelo ilustra como las decisiones estratégicas que hacen los
administradores, pueden proporcionar apremios en el disefio de procesos que en ultima
instancia determinan condiciones de trabajo, por lo tanto, la exposicién a factores de riesgo
para los operadores del sistema productivo.

Donde el sistema de produccién, es descrito como un sistema socio-técnico
conformado por los subsistemas técnico y humano, el cual puede ser disefiado de forma
Optima, siempre que se consideren simultdneamente ambos subsistemas.

La investigacion de Newmann ef al (2002), se desarrollé en una ensambladora de
productos electrénicos sueca, en los sistemas de produccién de convertidores de corriente
AC/DC® para estaciones de transmisién de teléfonos celulares. Entre los resultados del
estudio se cita el incremento del volumen de produccién anual en 21%, la reduccion del
tiempo de manufactura por unidad en 20%, la disminucién del lead-time de 3.4 dias a 1 dia
y el incremento de la calidad.

En Renn y Fedor (2001), se presentan los resultados de un estudio realizado para

examinar las relaciones entre un sistema que busca la regeneracion entre las construcciones

% Simbolo para corriente alterna/corriente directa.
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cognoscitivas y las metas sociales del trabajo, en el cual se analizaron 136 puntos de venta
y de servicio al cliente.

También, se propone un modelo hipotético que considera las variables: control del
personal, retroalimentacion externa, retroalimentacion visual, eficacia y retroalimentaci6n
basada en las metas, las cuales inciden en la cantidad de trabajo y calidad de trabajo. Por lo
que el estudio intenta probar el modelo y las relaciones de las variables con el desempefio
individual, los ajustes del trabajo bajo control de la gerencia y la informacién que se provee
a los de empleados sobre su desempefio. Donde los resultados, medidos por la covarianza y
correlacion determinaron que las variables influyen en la cantidad y calidad del trabajo.

Sum y Ngai (2005), atendiendo la directriz de la Organizacién Mundial de Comercio
(OMC), sobre los codigos de conducta para las causas sociales, disefiaron una investigacion
a fin de valorar la presion de la competitividad y las auditorias sociales en el actuar de las
empresas trasnacionales establecidas en China. Se trata de un estudio de caso en el suroeste
de China, en el que revelan los codigos de conducta de las empresas trasnacionales y como
sus firmas locales ejercen sistemas de produccién atentando contra el cédigo y los
empleados, citan los ejemplos de Nike, Levi-Strauss y The GAP.

Particularmente, sefialan como la necesidad de reducir los costos para mantener la
competitividad, lleva a las empresas trasnacionales a tener fabricas con precarias
condiciones laborales, salarios minimos, nifios trabajadores, entre otros; resaltan la
necesidad de vincular las variables capital y reputacion como parte de la estrategia global
de la responsabilidad social, para que las empresas atiendan, no sélo en un codigo los
estandares sociales del trabajo, sino en la practica. Entre los estdndares se encuentran: el
trabajo de los nifios, la fuerza de trabajo, las condiciones de trabajo, la salud y la seguridad
y las sanciones.

Sum y Ngai (2005), concluyen que las presiones como justo a tiempo, bajo costo, y
produccion esbelta, llevan a las empresas a la paradoja de mantener su competitividad o
respetar los codigos de ética, por lo que se debe promover la competitividad en base a la
reputacion del capital, donde las empresas cumplen su funcién social, proveen un lugar de
trabajo de acuerdo a lo indicado por la OIT, por ello, se puede pensar en desarrollar el

mercado ético, como una oportunidad de negocio.
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Por 1ltimo, esta el modelo de competitividad de Wal-Mart®', este modelo parte de la
premisa de mejorar constantemente el factor humano en el negocio. El modelo se compone
de diez piedras angulares: colocar a los clientes en el epicentro de la empresa 0 negocio,
confiar en los precios bajos, expansion estratégica y sistematica, seguir y aprender de los
competidores, conseguir ventajas competitivas con escala, alcance, velocidad y
simplicidad, usar la tecnologia de la informacién, innovar, experimentar y lograr una
expansion continua, mantener una comunicacién continua con el cliente para reforzar la
imagen, crear una cultura organizacional fuerte, sana y duradera y hacer siempre todas las
cosas bien (Tong y Tong, 2006). Con este modelo Sam Walton ha logrado hacer de Wal-

Mart una empresa competitiva.

3.6 Modelo propuesto

Como se ilustré al describir los indices y modelos de competitividad presentados
anteriormente, su enfoque es preponderantemente econémico, ya sea a nivel macro o
microeconémico, mientras los ltimos modelos incorporan un enfoque humanista y social,
donde la competitividad no sélo busca la generacién de riqueza, sino también que las
empresas asuman su responsabilidad social y por lo tanto, provean centros de trabajo
adecuados, segin lo norma la OIT, a fin de salvaguardar la salud de los trabajadores.

Por ello, en el presente estudio es fundamental proponer que las empresas pueden
lograr la competitividad considerando a su factor humano y protegiéndolo, razén por la cual
se propone un modelo de competitividad empresarial (ver figura 3.2). El desarrollo del
presente estudio, pretende determinar si las variables que lo integran inciden en la
competitividad de las plantas maquiladoras. En el modelo planteado, se definen las

variables productividad y ergonomia como determinantes de la competitividad.

3.6.1 Definicion de variables del modelo
La productividad, segin Pefialoza (2005), es “la utilizacién eficiente de los factores
productivos al proporcionar bienes y servicios. Productividad y competitividad van juntas”.

Sin embargo, Pefialoza clarifica que el culto por la productividad no llevé a reconocer los

*' Es la compafifa més admirada del mundo segiin el reporte de la revista Fortune en 2003, afio fiscal en el que
alcanzo6 record de ventas por $244.5 billones de délares y el 20.5% del mercado. Posee 1.4 millones de

asociados (Tong y Tong, 2006).
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efectos secundarios del desarrollo, como la radioactividad artificial, las emisiones

industriales, la contaminacién agricola y en general el deterioro en la calidad de vida de la
mayoria de los seres humanos.

Figura 3.2 Modelo de competitividad empresarial-maquilador propuesto
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De acuerdo con Samuelson y Nordhaus (1999), la productividad indica el cociente
entre la produccién y una medida ponderada de los factores de crecimiento (recursos
humanos, recursos naturales, formacién de capital y tecnologia). Pero también es una
manera de evaluar la eficiencia con que se est4n utilizando los insumos, tanto humanos,
como materiales y financieros, en la generacién de un bien o servicio, en otras palabras, es
la medida de la eficiencia en el manejo administrativo de la empresa. También, es el
mecanismo que puede elevar el nivel de vida de los trabajadores y el margen de ventas de
una empresa y por ende sus utilidades (Mercado, 1997).

La productividad tiene una relacién directa con el factor tiempo, la cual se ve afectada
al presentarse cualquiera de las siguientes situaciones: 1) Exceso de trabajo por mal disefio
del producto en la oficina de proyectos, 2) Exceso de trabajo por el empleo de métodos
inadecuados de trabajo y 3) Exceso de trabajo debido a la mala organizacién de la empresa.
Productividad es un cociente entre la produccién obtenida y la cantidad del medio (s) o
factor (es) empleado para obtener dicha produccién (Ramirez, 2002).

Gaither y Frazier (2000), se preguntaron: (Qué hace més productivos a los
empleados?, en su investigacién encontraron tres factores que afectan la productividad de
la mano de obra: el desempefio del puesto de los empleados; la tecnologfa, las maquinas,
las herramientas y los métodos de trabajo que apoyan y ayudan su trabajo, y la calidad del
producto. Incrementar la productividad a través de adelantos tecnolégicos, es tan
importante como el desempefio del puesto del empleado para elevar la productividad. La
reduccion de los defectos, el desperdicio y el trabajo incrementan directamente la
productividad de todos los factores de produccion. El desempefio del puesto del empleado
es un tema complejo, ya que todas las personas son diferentes. La habilidad, la
personalidad, intereses, ambiciones, niveles de energia, educacion, capacitacion y
experiencia varia mucho. Ademés, es importante considerar la disposicion fisica de la
planta y de los puestos, el disefio de la estacion de trabajo su iluminacién y temperatura.

Por su parte, Eklund (1995), ha disefiado un proyecto importante sobre calidad, el
entorno de trabajo y la productividad, ha demostrado estadisticamente la correlacion
significativa entre los resultados de la calidad y las deficiencias ergonémicas (citado por

Drury, 2000).
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Respecto a la Ergonomia, Ramirez (1991), sefiala que es una disciplina cientifico-
técnica y de disefio, que estudia integralmente al hombre (0 grupos de hombres) en su
marco de actuacion relacionado con el manejo de equipos y maquinas, dentro de un
ambiente laboral especifico, y que busca la optimizacion de los tres sistemas (hombre-
maquina-entorno), para lo cual elabora métodos de estudio del individuo, de la técnica y de
la organizacion del trabajo.

Mientras la OIT, define la ergonomia por “la aplicacién de ciencias biolégicas
humanas para lograr la 6ptima reciproca adaptacion del hombre y su trabajo, los beneficios
seran medidos en términos de eficiencia humana y bienestar”. Pierre Cazamian, define la
Ergonomia como una ciencia multidisciplinar aplicada, cuyo objeto es el trabajo humano y
su objetivo es la reforma concreta de las situaciones de trabajo inadaptadas para el hombre
(Llaneza, 2004).

La ergonomia ocupacional es el arte y la ciencia de disefiar el trabajo acorde a cada
trabajador para alcanzar el nivel optimo de la productividad, la eficiencia econémica y el
riesgo minimo de lesién (Manuelle, 2000). Es importante destacar que segin el estado del
arte, Manuelle (2000), es el primer investigador en plantear que la competitividad puede
estar en funcion de la ergonomia.

La definicion tradicional del término Ergonomfa, tipicamente se refiere al estudio del
cuerpo humano, equipo utilizado y ambiente del sitio de trabajo, ahora también incluye la
interaccion entre el cuerpo humano, los objetos y el ambiente de trabajo(Tiraboschi ef al,
2002).

Por ultimo, seflalaremos que Gillette (2001), define ergonomia como la ciencia del
disefio de ambientes de trabajo para garantizar la seguridad y eficiencia, ademés, los nuevos

estandares ergonémicos intentan prevenir los desordenes acumulativos traumaticos.

3.6.2 Definicion de las dimensiones del modelo

En el modelo también se definen dimensiones e indicadores para cada una de las variables,
Para la productividad se definen dos dimensiones: calidad y produccién. Mientras, para la
ergonomia las dimensiones son: factores ambientales, antropometria y seguridad e higiene.

Sus definiciones se presentan a continuacién.
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Produccién se refiere al sistema que utiliza recursos operacionales para transformar
insumos en algiin tipo de resultado deseado. Los recursos operacionales consisten en lo que
se denomina las cinco P de la administracién de operaciones: personas, plantas, partes,
procesos y sistemas de planeacién y control. Las personas son la fuerza laboral directa e
indirecta; las plantas incluyen las fébricas o sucursales donde sc desarrolla la produccion;
las partes incluyen los materiales que pasan por el sistema; los procesos incluyen los
equipos y los pasos mediante los cuales se realiza la produccién y los sistemas de
planeacién y control son los procedimientos y la informaci6én que utiliza la gerencia para
operar el sistema (Chase er al, 2000).

También consiste en insumos, procesos, productos y flujos de informacién, que
conectan a la planta con los clientes y el ambiente externo. Los insumos incluyen recursos
humanos, capital (equipo e instalaciones), materiales y servicios comprados, tierra y
energia (Krajewski e/ al, 2000).

En cuanto a la Calidad, la norma ISO 9000 la define como el grado en que el
conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos (IMNC, 2001). Aragén y
Rubio (2005) indican que es la adecuacion del conjunto de caracteristicas y atributos del
producto a las necesidades y expectativas del comprador. Entre los elementos
fundamentales de la gestién de calidad se encuentran: la orientacion al cliente, la
planificacion, el compromiso y el liderazgo directivo, la calidad de la informacién, la
formacion, la existencia de un departamento de calidad, la participacion de los trabajadores,
la gestion de procesos, el disefio de los productos y servicios y la gestién de proveedores.

Segun Pfeffer (1997, p. 81), la calidad es un indice derivado del conteo del nimero de
fallas y defectos que se encontraron en las inspecciones del producto. Por su parte, Porter
(2000) sefiala como una dimensién de la estrategia competitiva la calidad del producto, la
cual define como el nivel de calidad del producto en lo tocante a materias primas,
especificaciones, cumplimiento de las tolerancias, caracterfsticas y otros aspectos. Hitt et al
(2004) argumentan que la calidad es un tema universal en la economia global, y condici6én
necesaria, pero no suficiente, para el éxito competitivo.

Por otra parte, los Factores ambientales ¢ Medio ambiente de trabajo, se refiere al
conjunto de elementos naturales o inducidos por el hombre, que interacttan en el centro de

trabajo (IMNC, 2000). Esta dimension interesa a la Ergonomia ya que forma parte del
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contexto en el que se desarrolla la actividad de trabajo, el ruido, la iluminacién, los
pardmetros climaticos, etc. pueden engendrar molestia o por el contrario facilitar la
realizacion del trabajo. El ambiente fisico puede ser medido y esas medidas comparadas
con valores estandar. La medicion de los valores fisicos, el andlisis de la realizacién de
tareas y la valoracién subjetiva a través de escalas y cuestionarios constituyen el grupo de
técnicas empleadas para medir los efectos del ambiente fisico, determinando las curvas de
aceptabilidad o de confort-disconfort (Llaneza, 2004).

Ademds Smith (1993, p.253), ilustra que se genera  comportamiento
contraproductivo® en Tespuesta a una reaccién negativa a alguien o algo en el ambiente de
trabajo de la persona,

Mientras la Antropometria, también llamada descripcién del cuerpo humano por las
medidas, es la aplicacion al ser humano de métodos fisio-cientificos para el desarrollo de
estandares de disefio, de requerimientos especificos y para la evaluacién de los disefios de
ingenieria, modelos a escala y productos manufacturados, con el fin de asegurar la
adecuacién de todos ellos a las caracteristicas de los usuarios (Llaneza, 2004). Es
importante destacar, que las caracteristicas antropométricas del disefio de las tecnologias
extensamente puestas en ejecucion, se han evaluado poco, a pesar de la importancia de las
mismas para salvaguardar a trabajadores.

En un estudio reciente, Hsiao ef al (2005), selecciond tres posturas para su estudio, el
cual se asemeja al propuesto, La primera era una postura de sentado, la segunda posicién
era una actitud defensiva prevista para simular la postura de Jorobado, y la tercera postura
era una actitud derecha, de pie, que fue utilizada para recoger informacion de la linea para
realizar las comparaciones con las medidas tradicionales dadas en la literatura,

Por dltimo, la Seguridad e Higiene se define como el conjunto de acciones que
permiten localizar y evaluar los riesgos, y establecer las medidas para prevenir los
accidentes de trabajo. Y la higiene es la disciplina dirigida al reconocimiento, evaluacion y
control de los agentes a que estan expuestos los trabajadores en su centro laboral y que
pueden causar una enfermedad de trabajo (IMNC, 2000).

La seguridad forma parte integrante de la responsabilidad de cada empleado, la

responsabilidad de la compafifa por la seguridad suele delegarse de ordinario en el director

32 Contraproductividad es cualquier cosa que aparta a la empresa del logro de objetivos.
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de produccién y operaciones. La seguridad del empleado es una obligacién impuesta por
diversas leyes y reglamentaciones gubernamentales; el director de operaciones asume la
responsabilidad de poner en préctica dichas reglamentaciones en el ambito de la planta
productiva. El acatamiento de la ley representa un costo en términos de tiempo, trabajo y
dinero, necesarios de prever en los programas Yy presupuestos. Los directores de produccion
y operaciones deberian tener conciencia de que las précticas inseguras y la contaminacion
ambiental pueden significarles un fracaso al llevar a cabo una gestion honesta. Pero, “ser lo

mas seguro posible es rentable” (Ivancebich ef al, 1997).

3.6.3 Definicion de indicadores del modelo

Los indicadores propuestos para calidad son: la cultura, el nivel de conformidad de los
productos, el scrap generado y el retrabajo que es necesario realizar, asf como el Kaizen
(mejora continua) como técnica para la perfeccion. En el caso de produccion, los
indicadores a considerar son la estructura y €l tipo de proceso de produccién que se aplica,
asi como la tecnologia, el tiempo de ciclo para la manufactura de los articulos, los
inventarios que poseen para soportar sus operaciones y el estindar que la mano de obra
debe alcanzar.

La cultura entendida como el conjunto de normas y actividades que ayudan a
conformar una organizacién, es un elemento importante para el éxito de una empresa. Asi
lo sefiala Porter (1989, p.41), en su propuesta de estrategias genéricas, donde enfatiza que
“la cultura tiene implicaciones en el éxito competitivo”,

Segin Macfas (2005), la cultura es entendida como el sistema ordenado de
significados y simbolos, el caracter distintivo de lo que es hecho por el hombre, de sus
decisiones, el sistema coherente de presiones apoyadas sobre sanciones, de valores y
normas interiorizados, de habitos que garantizan la repeticion de las conductas individuales,
la monotonia de su reproduccién que asegura la preservacion de la tradicion.

Para los propdsitos de la investigacion, la cultura es definida como un sistema
integrado de patrones de comportamiento aprendidos, que son caracterfsticas distintivas de
los miembros de una sociedad determinada. Incluye todo lo que un grupo piensa, dice, hace
y fabrica, sus costumbres, idioma, articulos materiales y sistemas compartidos de actitudes

y sentimientos (Czinkota y Ronkainen, 2004, p.59).
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Pero, al hablar de cultura de calidad, se aplica al conjunto de valores y habitos, el uso
de practicas y herramientas de calidad en el actuar diario de una organizacién, que le
permiten afrontar los retos que se le presenten en el cumplimiento de su misién (Cant,
2001, p.87).

La conformidad, segiin la norma ISO 9000 es el cumplimiento de los requisitos
(IMNC, 2001). Es decir, que las empresas satisfagan los lineamientos dados por sus
clientes en relacion a la manufactura de los articulos. Ivancebich ef al (1997), sefialan que
la conformidad es el grado en que el disefio de un producto Y sus caracteristicas operativas
cumplen las normas establecidas.

El concepto japonés Kaizen es una filosofia que consiste en buscar continuamente la
forma de mejorar las operaciones, aplicable para calidad y procesos especialmente.
Ademis, implica la identificacion de modelos (benchmarks) que hayan exhibido excelencia
en la practica, e inculcar en el empleado el sentimiento de que el proceso en su totalidad le
pertenece (Krajewski y Ritzman, 2000, p. 218). Kaizen en japonés significa mejoramiento
continuo, que involucra a todas las personas —tanto gerentes como trabajadores- y ocasiona
un gasto relativamente pequefio. El new Shorter Oxford English Dictionary define Kaizen
como un mejoramiento continuo de las précticas de trabajo, la eficiencia personal, etc.,
como una filosofia empresarial (Imai, 1998, p. 1).

El scrap o desperdicio, es el material residual del proceso productivo de la empresa,
incluye la parte correspondiente a las unidades defectuosas e inusables (Carlos, 2008).

Por otra parte, de acuerdo con Imai (1998, p. XXIX) el tiempo de ciclo es el tiempo
real que se toma un operador para procesar una pieza de producto.

El inventario es la cantidad de materiales que dispone la empresa, puede ser de
materias primas, productos en proceso o de productos terminados (Gaither y Frazier, 2000,
p. 824).

Asimismo, Gaither y Frazier (2000, p. 823), definen el estdndar de la mano de obra
como la cantidad de minutos de trabajador requeridos para completar un elemento,
operacién o producto en condiciones ordinarias de operacion.

El tipo de proceso de produccién para Krajewski y Ritzman (2000, p. 91), se clasifica
en proceso por proyecto, de produccién intermitente, por lote o partida, en linea y

continuos. Depende de la estrategia de flujo que aplique la planta. Mientras, la estructura
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del proceso segin Pedroza y Sénchez (2005), est4 en funci6n del uso de mano de obra y de
la tecnologia aplicada. Precisamente, existen varias formas de categorizar la tecnolo gia de
las organizaciones, la tipologia de Joan Woodward (1965), derivada de sus estudios a 100
empresas manufactureras del sur de Essex, Inglaterra, condensa tres tipos de tecnologia,
junto con su grado de complejidad y el grado de mecanizacion del proceso de manufactura

los cuales se ilustran en la tabla 3.4 (citado por Pedroza y Suarez, 2006).

Tabla 3.4 La tecnologia en las organizaciones

Complejidad técnica Manufactura Descripcion
Baja Unitaria y pequefios lotes  Produccion a pedido de
clientes
Media Grandes lotes y produccién  Produccién en grandes lotes
en masa para una linea de ensamble,
produccion en masa
Alta Proceso continuo Proceso continuo en lotes,

flujo continuo de produccion.

Fuente: Tomado de Pedroza y Suérez (2006)

El enfoque de Perrow se apoya en las dimensiones de variabilidad de tareas y lo
analitico de las mismas; la variabilidad se define por el nimero de excepciones a los
procedimientos estandar, aplicando una tecnologia determinada. Lo analitico, se define
como la medida de la disponibilidad de métodos conocidos para manejar excepciones en las
operaciones. La variabilidad y lo analitico de las tareas se muestran como una matriz de dos
por dos que da lugar a cuatro tipos de tecnologias posibles: rutinaria, artesanal, de
ingenierfa y no rutinaria (Pedroza y Sudrez, 2006). Hatch (1997) en Pedroza y Suérez
(2006), plantea la relacion entre complejidad técnica, rutina de trabajo y calificacion de

trabajadores (ver tabla 3.5).

Tabla 3.5 Clasificacion de la tecnologia en las organizaciones segtin Hatch

Rutina de trabajo  Complejidad de la Manufactura Trabajadores
tecnologia
Baja Baja Pequeiios lotes Artistas, artesanos
Media Media Produccion en masa Ensambladores
Alta Alta Proceso continuo Técnicos e ingenieros

cientificos

Fuente: Tomado de Pedroza y Sudrez (2006)
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Tratandose de tecnologia de manufactura, la clasificacién dada por Chase et al
(2000), es acorde al uso de tecnologia en la manufactura de productos, en la cual se
encuentran el Disefio Asistido por Computadora (CAD), donde se emplea la computadora
para dibujar planos para un producto o servicio. La Ingenieria Asistida por Computadora
(CAE), que utiliza computadoras para planear los procesos de ingenieria y disefios de
prueba. La Manufactura Asistida por Computadora (CAM), que emplea computadoras para
controlar la operacion de méquinas tradicionales, modificadas y electronicas, incluyendo
los robots. Ademds, el uso de Robot: maquina computarizada, reprogramable,
multifuncional, capaz de manipular materiales y objetos para realizar tareas especificas.
Los robots, tienen capacidad para realizar tareas repetitivas, exigentes, dificiles de manejar
o peligrosas; y los Sistemas de Fabricacion Flexible: grupo de robots y de otras maquinas
computarizadas que pueden pasar facilmente de la produccién de un tipo de producto a
otro.

Respecto a los indicadores para las dimensiones de la variable ergonomia son
iluminaci6n, temperatura, ruido, disefio, posturas, instalaciones, maquinaria y equipo,
mismos que a continuacion se definen.

La iluminacién segiin Ramirez (1991, p- 211), es uno de los elementos de los cuales
depende la eficiencia laboral del hombre, el grado de iluminacion debe responder al tipo de
trabajo que se ejecuta y puede ser natural o artificial. Ademés, la iluminacién es un
importante factor de seguridad para el trabajador.

Para Llaneza (2004, p. 153), las magnitudes de la iluminacién son la intensidad
luminosa, la iluminancia, la luminancia, el coeficiente de reflexién, el contraste y el indice
de reproduccién cromatico o rendimiento en color: todos ellos miden factores que influyen
en la visibilidad. Ademas Llaneza citando el Real Decreto 486 publicado en 1997,
argumenta que:

Siempre que sea posible, los lugares de trabajo tendran una iluminacién natural,
que debera complementarse con una iluminacién artificial cuando la primera, por sf
sola, no garantice las condiciones de visibilidad adecuadas, En tales casos se
utilizard preferentemente la iluminacién artificial general, complementada a su vez
con una localizada cuando en zonas concretas se requieran niveles de iluminacion
elevados.

Los estudios a cerca de la iluminacién se dieron a conocer a través de los estudios de

Hawthorne (1927-1932), en una fabrica de Western Electric, uno de los mds relevantes en
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la literatura sobre la gestién. La empresa se hizo famosa por su preocupacion por el
bienestar de sus empleados. El objetivo original del estudio fue determinar la relacion
existente entre la intensidad de la iluminacion y la eficiencia de dos grupos de trabajadores,
medida en términos de producto. Se introdujeron variaciones en la intensidad de la luz bajo
la cual trabaja un grupo, pero se mantuvo constante para el otro grupo. Su conclusion fue
que los trabajadores desarrollaban una reaccién psicoldgica ante los cambios de
iluminacién, a lo que se le conoce como efecto Hawthorne (Niebel, 1990).

La temperatura es la modificacion del intercambio térmico del organismo,
produciendo o perdiendo calor como consecuencia del metabolismo natural del cuerpo. La
temperatura influye en la seguridad del trabajador, el excesivo calor, por ejemplo, produce
fatiga, mientras el excesivo frio, afecta la sensibilidad téctil (Ramirez, 1991, p. 209-210).

Llaneza (2004, p. 135-136), plantea que el ambiente de trabajo, puede generar en el
trabajador la percepcion de temperatura seca, temperatura himeda, velocidad del aire y
temperatura radiante; percepcion que le puede provocar confort, inconfort y/o estrés
térmico.

En un estudio de evaluacién del impacto de las condiciones ambientales al interior
del centro de trabajo sobre la productividad del trabajador, el profesor de ergonomia Dr.
Alan Hedge de la Universidad de Cornell, encontré un 74% de incremento en los errores de
mecanografiado y una reduccion del 46% en la cantidad de trabajo terminado, cuando las
temperaturas de la oficina bajaron de 77 a 68 grados de Fahrenheit. Por lo que Hedge
explica la “temperatura es ciertamente una variable dominante que puede afectar
rendimiento de un trabajador”, asimismo, con los resultados obtenidos, Hedge estima que la
productividad disminuida dio lugar a 10% de aumento de los costos laborales por

trabajador, por hora (Lang, 2005).

El ruido se define como los sonidos cuyos niveles de presion actstica, en
combinacion con el tiempo de exposicién de los trabajadores a ellos, pueden ser nocivos a
la salud del trabajador (STPS, 2001). Llaneza (2004, p.121), sefiala que el ruido es un
elemento perturbador, estresor que imposibilita o dificulta la realizacién de una tarea

asumida.
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El andlisis del ambiente sonoro y su interaccion con los elementos del trabajo se
denomina ergoactistica, disciplina que estudia el ruido y c¢omo interfiere en la actividad
laboral del hombre (Llaneza, 2004, 119).

El disefio se refiere a la adaptacion de las dimensiones fisicas de un puesto de trabajo,
de acuerdo con las dimensiones antropométricas del promedio de los trabajadores, en la
curva normal el valor de la media + una unidad de la desviacién tipica corresponde al 65%
de la poblacién (Llaneza, 2004, 97).

La actividad de trabajo es preponderantemente postural y gestual. La postura de
trabajo estd en funcion de la tarea, esta puede ser postura de sentado, de pie o mixta
(Llaneza, 2004, 101-107).

Para las instalaciones, Llaneza (2004, p. 180), presenta un diagnostico visual a fin de
determinar si éstas poseen el sindrome del edificio enfermo, sintomas que no estdn
relacionados con ninguna lesion orgénica o signo fisico. Las variables a observar son los
factores ambientales, presencia de contaminantes quimicos y bioldgicos, equipos y agentes
psicosociales.

Para la maquinaria y equipo, Asfahl (2000, p. 288-332), propone evaluar su nivel de
riesgo, verificando si poseen guardas de proteccion, dispositivos y el trabajador hace uso de
equipo de proteccion, entre otros.

Como el modelo es aplicable a plantas maquiladoras, donde la actividad primaria es
la manufactura de articulos y son centro de costo, en base a la revisién del estado del arte se
decidié considerar éstas variables, dimensiones e indicadores. Ademas, considerando los
argumentos de Fairris citado por Esquinca (2007), quien hace uso de una herramienta
conceptual tomada de los economistas, conocida como fronteras de posibilidad de
produccién (normalmente utilizada para intercambio de bienes de consumo, por ejemplo,
pany tortillas), ajustada para exponer las condiciones de trabajo y la productividad.

En la figura 3.3 se muestran las curvas de productividad resultantes bajo tres formas
distintas de organizar la produccién, donde cada frontera expresa una combinacion de
productividad y condiciones de trabajo disponibles en la sociedad, manteniendo constante
la cantidad de recursos productivos, la tecnologia, la organizacion de la produccién y el

conjunto de instituciones que afectan la produccién.
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Esquinca (2007), toma como base la figura de Fairris para proponer la importancia de
cuestionar /cuél ha sido la via mexicana para incrementar la productividad? Y ;cudles son

las condiciones de trabajo de la clase obrera de la industria maquiladora?

Figura 3.3 Fronteras de posibilidad de produccién
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>

WC. WC

Condiciones de trabajo
Fuente: Esquinca (2007)

Lopez y Castillo (2002), en una investigacion realizada a cerca de la maquila en
Honduras, encontraron que a consecuencia de las condiciones de trabajo, las trabajadoras
sufren una diversidad de problemas de salud relacionados con el tamo o polvillo que
sueltan las telas, la luz excesiva, el aire acondicionado a temperaturas muy bajas, las largas
e intensas jornadas de trabajo, la postura del cuerpo para trabajar, los asientos incémodos,
el excesivo esfuerzo visual y el estrés en el ambiente de trabajo.

Por lo que Lopez y Castillo (2002), infieren a partir de los resultados de su

investigacién que “el trabajo en la industria de la maquila esta deteriorando la salud de las
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operarias, lo cual es preocupante en términos de pérdida de capital humano para el pais y en
términos de derechos humanos”,

De ahi que la presente investigacién pretende retomar los trabajos de Esquinca
(2007), y Lépez y Castillo (2002), para estudiar las estrategias de competitividad de las
plantas maquiladoras establecidas en Ensenada, B.C., y su impacto en el factor humano que
labora en ellas. Asimismo, para validar el modelo, se pretende corroborar la relacién

expresada en la figura 3.4,

Figura 3.4 Diagrama sagital de variables

Faclores
amblentales Seguridad e

Higlene

Fuente Elaboraci6n propia

Es decir, el modelo propuesto plantea que a mayor grado de ergonomia aplicado en
las plantas y mayor productividad obtenida, la maquiladora es més competitiva. Donde, la
productividad depende del proceso de produccién y la calidad. Siendo esta tltima, un factor

determinante de la eficiencia, Asimismo, el grado de ergonomia de la planta est4 en funcion
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de los factores ambientales, la antropometria y la seguridad e higiene. Factores que incidén
en la rentabilidad, puesto que impactan directamente en el costo de operacion.

Para evaluar la relacion de las variables indicada, se disefié una investigacion con
enfoque mixto, preponderantemente cuantitativo, la cual se detalla en el siguiente capitulo,

sefialando las técnicas e instrumentos a utilizar, asi como el analisis de datos.
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Capitulo IV Metodologia

El presente capitulo describe el disefio de la investigacion realizada a fin de alcanzar los
objetivos sefialados y corroborar las hipdtesis descritas, también presenta el enfoque
disciplinario y los instrumentos de investigacion disefiados para recolectar los datos, las
técnicas utilizadas para la validaciéon de los instrumentos y las técnicas aplicadas en el

analisis de los datos y para la comprobacion de las hipétesis.

4.1 Introduccion

Esta investigacion se dirigio principalmente al estudio de la competitividad de las plantas
maquiladoras (IMMEX) que poseen un sistema de gestion de calidad certificado o en vias
de certificacion, ya que hoy en dia es un requisito de competitividad a nivel global.

Los objetos de estudio son las empresas maquiladoras, sus instalaciones y personal
operativo (obreros). El estudio se desarrollé en la Ciudad y Puerto de Ensenada, Baja
California, donde el fenémeno maquilador ha experimentado un comportamiento inestable,
dado que hasta julio de 2006 se contaba con 80 empresas y 88 plantas, con un total de
12,983 empleados (SEDECO, 2006); cifra que en los ultimos afios ha sufrido una
disminucién tanto en el nimero de establecimientos como de empleos; varias de las plantas
se han relocalizado, cambiando los establecimientos que antes se ubicaban en Ensenada
hacia otros sitios, algunas de ellas se han reubicado en otras ciudades del pais, como el caso
de Industrias Hudson que se traslado a Nuevo Laredo, Tamaulipas; otras del giro textil
salieron y se reubicaron en Centroamérica; algunas més han trasladado parte de su
produccién a Asia, particularmente a China, por ejemplo Schlage traslado sus tareas de uso
intensivo en mano de obra. Por ello se establece que las plantas maquiladoras suelen
relocalizarse a fin de obtener mejores condiciones que les permitan mantener su
competitividad (De la Garza er al, 2003), practica comin que ha afectado a la ciudad de
Ensenada.

Sin embargo, se considera que la ciudad ain posee ventajas competitivas en mano de
obra experimentada, cultura de practicas de negocios respecto a estdndares, valores y
normas internacionales (Buttler y Teagarden, 1993), que les representarian competitividad a

las empresas. Un punto central del debate al respecto es la explotacion de los trabajadores
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de linea y técnicos; la evidencia de tal explotacion esta dada por las largas jornadas y las
pobres condiciones de trabajo, asi como los bajos salarios (Sargent y Matthews, 1999),
ademés, en la ciudad se socava la salud y seguridad del trabajador y se tolera el abuso de
los factores ambientales de trabajo. Esto representa un atractivo para que la ciudad sea
destino para las fabricas que huyen de las restricciones y normas de seguridad
internacionales a fin de mantener o incrementar su competitividad (Butler y Teagarden,
1993; Sargent y Matthews, 1999; Guendelman ef al, 1999).

La investigacion, en relacion a las empresas maquiladoras se desarrolld a nivel
poblacional, atendiendo al tamafio (s6lo se tienen catorce plantas con un SGC certificado o
en proceso de certificacion) y con el fin de asegurar la representatividad de los actores.
Ademés, es importante sefialar que en México la maquila es un fenémeno muy estudiado,
pero no desde la 6ptica y variables planteadas como lo muestra la teoria consultada en el
capitulo anterior.

Es por ello que para realizar la investigacion se empleé la metodologia mixta, la cual
se basa en el paradigma pragmatico segun Mertens (2005) y Tashakkori y Teddlie (2003);
citados por Hernéndez et al (2006). Metodologia donde la efectividad se utiliza como el
criterio para juzgar el valor de la investigacion, siendo las circunstancias las que determinan
el grado en que se utilizan las aproximaciones cuantitativa y cualitativa. Desde luego, las
relaciones investigador-participantes son interdependientes bajo esta Optica y se reconoce la
influencia de los valores del investigador.

Dentro de la metodologia cuantitativa, el método de recoleccién de datos utilizado
fue la encuesta, para lo cual se utilizo un cuestionario de preguntas cerradas. La encuesta
fue autoadministrada. Dentro de la metodologia cualitativa la recoleccion de datos se
realizd por medio de entrevistas semiestructuradas realizadas a los gerentes de planta,
ademas en el ambiente natural se utilizaron técnicas de observacion no participante “in
sitw” y revision de documentos, se utilizaron listas de verificacion como apoyo. Dichos
métodos y técnicas se seleccionaron por sus caracteristicas, por cumplir con la rigurosidad,
sistematizacion y logica que demanda la investigacion cientifica.

De forma tal que el estudio permiti6 identificar y modelar las estrategias de

competitividad de las plantas maquiladoras-IMMEX ensenadenses, ademds, validar el
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modelo propuesto, determinando la ocurrencia de los impactos en la competitividad de las
variables productividad y ergonomia.

En resumen, en el presente capitulo se exponen de forma especifica los diferentes
métodos y técnicas utilizados en la recoleccion de datos, su validacién, asi como el andlisis
de datos realizado. En la figura 4.1 se ilustra el esquema de trabajo desarrollado para la
elaboracion de la presente tesis y se muestra el enfoque disciplinario bajo el cual se analizo

el objeto de estudio.

Figura 4.1 Estructura de la tesis

Administracién de Operaciones

La competitividad de las maquiladoras en el
mundo y en México

v

La competitividad de las maquiladoras certificadas de
Ensenada Baja California

4
El estado del Arte sobre la Investigacién de campo y disefio del
Competitividad, principalmente | Modelo de competitividad con base
empresarial y de la maquila y su a productividad y ergonomfa
relacion con la productividad y Ia

> ergonomfa.
! ,
Conceptualizacién de la Tesis y Estudios sobre
competitividad y las Practicas » .| Competitividad empresarial y en la
Organizacionales de productividady [~ Industria Maquiladora
ergonomia

[ |

y

Metodologia de la Investigaci6n, Definicion de método, Disefio del Instrumento y
Validacion. Investigacion de Campo, Anélisis y pruebas estadisticas de la
informacion recabada.

|

Disefio de modelo de Competitividad propuesto para la industria
maquiladora que incorpore las variables productividad y ergonomia.

Fuente: elaboracion propia a partir de Hernandez et al. (2006) y Rivas (2006).
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Se decidi6 enfocar el tema de la competitividad desde la Optica de la Administracién
de Operaciones (AO), dada la naturaleza del objeto de estudio y de acuerdo a la definicion
que Schroeder (2004, p. 3), establece “El 4rea de operaciones tiene la responsabilidad de
suministrar el producto o el servicio de la organizacion, ademds, planea y controla el
sistema de produccién y sus interfaces dentro de la organizacion y con el ambiente
externo”.

Es decir, la esencia de las plantas maquiladoras-IMMEX es la manufactura de
productos, los cuales deben ser elaborados segin las caracteristicas del cliente y/o mercado

y al més bajo costo posible.

4.2 Diseiio de la Investigacion
La investigacion se disefié teniendo como objetivo referente el modelar los fenémenos
observados en el contexto de manufactura de la maquila, a fin de poder contrastar las
hipotesis planteadas (ver figura 13). Es decir, la investigacion se define como no
experimental, dado que las variables ocurren y no es posible manipularlas.

La investigacion se centra en analizar el nivel de las variables en un momento dado,
por lo cual se denomina transversal y su alcance segin Hernandez er al. (2006), es

exploratorio, descriptivo y correlacional.

4.2.1 Tipo de Investigacion

Como ya se menciond, la presente investigacion se define como no experimental, segiin
Kerlinger (1988, p. 394), es una indagacion empirica y sistematica en la cual el cientifico
no tiene un control directo sobre las variables independientes porque sus manifestaciones
ya han ocurrido o porque son inherentemente no manipulables. Donde las inferencias
acerca de las relaciones entre variables se hacen, sin una intervencion directa, a partir de la
variacion concomitante de las variables dependientes e independientes.

Asimismo, la investigacién se puede definir y clasificar de acuerdo a diferentes
criterios segin los autores referenciados, la presente se define en funcién de una mixtura de
propuestas de varios autores.

En funcién de los trabajos de Hernandez et al (2000, p. 58-70), el tipo de

investigacion a seguir es: desde el punto de interferencia del investigador se define como
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observacional. el investigador se limita a describir y medir el fenémeno de estudio. Con
base en el periodo de captacion de la informacion es prospectiva, la informacién se
recolectara, de acuerdo a los criterios y a la planeacion de la investigacion. Por la evolucion
del fendmeno: este se define como transversal, la investigacion se centrara en analizar el
nivel o estado de las variables en un momento dado. Por la comparacién de poblaciones, es
descriptiva, se cuenta con una poblacion la cual se tratara de describir en funcién de un
grupo de variables. Por lo que se concluye que la investigacion es observacional,
prospectiva, transversal y descriptiva.

De acuerdo a la metodologia de Rivas (2006, p. 137-141), la investigacion es
cuantitativa exploratoria porque abrira un campo de conocimiento hasta ahora inexistente
en México, es descriptiva porque explicara el fenémeno de la competitividad de la maquila
en Ensenada B. C. utilizando parametros de la estadistica descriptiva; ademds es
correlacional ya que medird el grado de asociacién de las variables independientes:
Productividad y Ergonomia con la variable dependiente: Competitividad.

La investigacion es cuantitativa por la postura de tener que tomar una actitud
concreta frente al objeto de estudio, ademds por depender de métodos cuantitativos para el
analisis de los datos (como los estadisticos), por el uso de la encuesta; asimismo la
investigacion es cualitativa por aplicar un tipo de observacion desarrollada por medio de la
interaccién entre el investigador y los informantes en su hébitat natural, sin ningiin tipo de
intrusién, la cual se denomina observacién exdgena en su modalidad no participante
(Zapata, 2005).

La investigacion también se define como aplicada, porque pretende resolver el
problema de la competitividad de la maquila, ademds sus resultados caracterizaran las
variables que impactan significativamente el problema, con lo cual se disefiard un modelo
que detone su crecimiento, el cual podra ser implementado por las plantas que asi lo
consideren conveniente (Eyssautier de la Mora, 2002).

También es necesario complementar la investigacion con el uso de bases de datos y
referencias bibliograficas, a fin de sustentarla con las aportaciones de las investigaciones
desarrolladas en el pasado y/o en otras regiones del mundo, se utilizaron fuentes de
informacion pertinentes y de credibilidad, para inferir y apoyar el planteamiento hipotético

(Heinz, 2004), por ello también se define como documental; asimismo, la investigacion se
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define como sistémica, ya que pretende construir un modelo representativo del proceso de
competitividad que permita una interpretacion explicita de la situacion y dado el uso de las
relaciones estadisticas y probabilisticas en la construccién del modelo, este se define como
modelo analitico en estado estable y no deterministico (Wilson, 1993).

En general y atendiendo a los autores anteriormente referenciados, la investigacion se
define como observacional, prospectiva, transversal, descriptiva, correlacional y sistémica,
ya que a partir de un analisis se caracterizan las variables que intervienen en el estudio, los
resultados son sometidos a tratamiento estadistico y a partir de ellos se infiere el modelo
previa validacion por medio de pruebas estadisticas cuyos resultados sustenten la existencia
de una correlacion lineal entre las variables independientes y la variable dependiente del
modelo propuesto.

La figura 4.2 presenta la matriz de congruencia, la cual resume la investigacion de la

tesis y sustenta el por qué del disefio de la investigacion.

4.2.2 Metodologia a Utilizar
El método a utilizar se sustenta en el principio de andlisis, asi como del método hipotético-
deductivo, el cual segin Duhalde (1999) citado por De Pelekais ef al. (2007), “consiste en
la contrastacion de hipétesis con la realidad para determinar la falsedad o la verdad de una
proposicion™; a través de una serie de pruebas a los resultados obtenidos en la investigacion
de campo: las observaciones, las encuestas y las entrevistas.

En la figura 4.3 se presenta el esquema general utilizado para definir la metodologfa
de investigacion, el cual se disefi6 a partir de la propuesta de Lara (1991), Hern4ndez et al.

(2000), Rivas (20006), Zapata (2005) y Eyssautier (2002).

4.2.2.1 Bisqueda de Informacién

El presente estudio se sustenta en la revision pertinente de la teoria, con la finalidad de
contar con las bases conceptuales necesarias para ubicar la investigacion, ademas, a lo largo
del desarrollo constantemente se revisaron documentos publicados (articulos, ponencias,
reportes, entre otros) asi como emanados de las empresas estudiadas, para corroborar

hechos y establecer relaciones.
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Figura 4.2 Matriz de Congruencia

Ergonomia.

Modelo de relacion de la Competitividad de las plantas maquiladoras certificadas con la Productividad y la

N

Objetivo General: Identificar y modelar las estrategias de competitividad de las plantas maquiladoras (hoy

afiliadas al programa IMMEX) que poseen un sistema de gestién de calidad (SGC) certificado en relacién a las variables
productividad y ergonomia.

r

Obijetivo especifico # 1

Caracterizar las estrategias de

productividad y evaluar su

incidencia en la competitividad
de las plantas maquiladoras de

Ensenada.

r

Objetivo especifico # 2
Determinar en qué medida

afectan a la competitividad de
las plantas maquiladoras las
condiciones ergon6micas bajo
las cuales los obreros realizan
su {rabajo.

y

Obietivo especifico # 3
Identificar si existe una
relacion entre la cultura de
seguridad e higiene y el
costo de operacién que
afecta la competitividad de
las plantas maquiladoras.

Y

y

A

Pregunta general de

investigacion
(Cudles estrategias de
competitividad utilizan las plantas
IMMEX de Ensenada, respecto a
las variables productividad y
ergonomia y qué relacion poseen
entre si?

Pregunta de investigacién # 1

{Cbmo incide en la
competitividad de las
plantas IMMEX la
productividad derivada de
las dimensiones
producci6n y calidad?

Pregunia de investigacion # 2
4 Qué relacion existe entre la
competitividad y las
condiciones ergonémicas de la
estacion de trabajo, y como
estas se ven afectadas por la
certificaci6n de calidad?

Pregunta de investigacion # 3
¢Existe una relaci6n entre la

compelitividad y el costo de
operacién, afectado por la
cultura de seguridad e
higiene que incide en la
productividad del obrero?

y

r

r

4

Variables Independientes

Productividad y Ergonomia.

Variables Independientes
Productividad

Variables Independiente
Ergonomia

Variables Independientes
Ergonomfa

r

r

A

Hipétesis Particular # |
Existe una relacion directa

entre las précticas de
produccién y de calidad con la
competitividad.

Las plantas certificadas bajo
TS 16949 poseen los mejores
resultados de calidad y
oroductividad.

Hipdtesis Particular # 2
Prevalece una relacion directa
entre las condiciones ergondmicas
de trabajo y la competitividad.

De acuerdo al producto
manufacturado y la norma de
certificacion es la efectividad en el
disefio ergondmico de la estacitn
de trabajo.

Hipétesis Particular # 3
A menor cultura de seguridad ¢
higiene, mayores costos de
operacion y menor
competitividad.
La cultura de seguridad e higiene
protege al trabajador, favorece
su seguridad y salud ocupacional
¢ incrementa la productividad,

r

r

ambientales y la seguridad de los trabajadores.

Hipétesis Principal: La competitividad de las plantas maquiladoras se relaciona en forma directa con su productividad resultante de sus
préicticas de produccién y calidad, asi mismo con ¢l grado de ergonomia aplicada en el disefio de las estaciones de trabajo, los factores

Variable dependiente principal

COMPETITIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia a partir de la revision del marco teérico
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Figura 4.3 Esquema General de la Investigacién
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Fuente: Elaboraci6n propia a partir de Lara, Hernandez e al., Rivas, Zapata y Eyssautier
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Por lo cual se revisaron distintas fuentes de informacién, entre las que destacan:
libros, revistas de divulgacion y arbitradas, diarios, articulos, ensayos, estudios, reportes,
periddicos, documentos de Internet, archivos, documentos oficiales y datos estadisticos, asi
como los sitios de internet (website) de cada empresa y de sus corporativos. Ademas de
tesis de maestria y doctorales, revistas cientificas arbitradas, investigaciones cientificas y
otras bases de datos. Con este soporte, se integré el sustento para definir el estado del arte y
conocer los estudios previos existentes relacionados con la competitividad de la plantas
maquiladoras-IMMEX, asi como los modelos de competitividad planteados para el nivel
microecon6mico a fin de identificar las variables estudiadas y a partir de ellas proponer un

nuevo modelo de competitividad.

4.3 Ambito Conceptual, Espacial, Temporal y Disciplinario
El estudio se limité conceptualmente a la competitividad empresarial, espacialmente a las
plantas maquiladoras-IMMEX que posean un sistema de gestién de calidad certificado (o
en proceso de certificacion) y que estin ubicadas en la zona urbana del Municipio de
Ensenada, Baja California, México; a su personal gerencial, operativo (obreros) e
instalaciones.

Temporalmente la investigacion cubri6 s6lo el afio 2007 y la limitacion disciplinaria

esta dada por la Administracién de Operaciones.

4.4 Universo y muestreo del estudio

Es importante clarificar que al tener tres objetos de estudio en la presente investigacion,
para cada uno de ellos fue necesario definir un esquema de anélisis, asi como delimitar su
muestreo. Para el caso de las plantas maquiladoras se opté por un estudio poblacional,
debido al tamafio (nimero) de empresas que cubrian los requisitos indicados, de acuerdo
con datos estadisticos de la SEDECO de BC, hasta julio de 2006 en Ensenada estaban
establecidas un total de 80 plantas maquiladoras, sin embargo, segiin The Complete Twin
Plant Guide, Lépez y Marin (2005) y SEDECO (2008), s6lo 14 plantas -pertenecientes a 11
diferentes corporativos-, poseen un SGC certificado o a punto de ser certificado ya sea bajo
la norma ISO 9000 6 TS 16949 (en la tabla 4.1 se describe el tipo de proceso que realizan
las empresas participantes en el estudio, sus nombres se omiten por razones de

confidencialidad).
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Tabla 4.1 Poblacién del estudio de plantas maquiladoras

No. PROCESO/ ARTICULOS NORMA DEL SGC
1 Manufactura de taparoscas de plastico 1SO 9000
2 Industrias en fibras textiles y similares: Ensamble de TS 16949
bolsas de aire de seguridad y cadenas de enlace para
cinturdn,
3 Manifolds aluminio, fundicidn, cables, acero, rines. TS 16949
4 Partes Electrénicas: ensamble de cable de uso 1SO 9000
electrénico, indicadores de emision de luz y circuitos
impresos.
5 Ensamble de cables para uso electrénico, posicionadores, ISO 9000

sondas marinas, radares para buscar bancos de peces,
accesorios para sonares.
6y7 Manufactura de productos de caucho para industria ISO 9000/ TS 16949

Automotriz
8 Productos electrénicos 1SO 9000
9y 10  Fabricacion y Ensamble de cerraduras y llaves. ISO 9000
11 Manufactura Aeroespacial 1SO 9000
12 Terminal de Usos Multiples (TUM), dedicada al 1SO 9000
movimiento de contenedores y manejo de carga general
13 Manufactura de productos médicos ISO 9000
14 Manufactura de productos metalmecénicos ISO 9000

Fuente: Elaboracion propia a partir del catdlogo de SEDECO 2008.

Para su analisis las plantas se integraron en grupos, por estratos de acuerdo al tamafio
y segun la norma que rige su SGC.

En el caso de los obreros, el tamafio de la poblacion es dificil de cuantificar, debido al
esquema operativo de algunas plantas, las cuales a lo largo del afio operan en la modalidad
de temporada alta de produccién o baja; hecho que les lleva a contratar personal eventual
en temporada alta a fin de cubrir las necesidades de produccién. Razon por la cual se
consideré realizar el estudio con base en una muestra, cuyo tamafio se determin6 con un
intervalo de confianza de 95% y un error de 8%, resultando una muestra de 151 obreros, de
una poblacién variable que al momento del estudio integraba un total aproximado de 4863%
obreros de planta.

Se aplicé el muestreo de conglomerados, posteriormente el submuestreo fue aleatorio
simple, segiin Levy y Varela (2005), este disefio es practico, relativamente barato y con
posibilidades aceptables de precision y seguridad en las estimaciones.

Para el caso del anélisis de las instalaciones, se trabajo también mediante un

muestreo, en esta ocasion se tuvo que utilizar el muestreo no probabilistico en su modalidad

¥ Segiin datos del éirea y/o departamento de recursos humanos de cada una de las plantas estudiadas.
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de casos-tipo (Hernandez ef al., 2006). Se considera que los resultados son representativos

de la cultura que priva en las maquiladoras respecto al disefio de las estaciones de trabajo

(Rojas, 2006).

4.4.1 Sujetos de Investigacion

Los sujetos de investigacion fueron las plantas maquiladoras-IMMEX, especificamente sus
estrategias para lograr la competitividad, para lo cual se analizaron las 4reas de produccion
y las estaciones de trabajo, en lo concerniente a instalaciones, maquinaria, equipo y medio
ambiente fisico entre otros; se disefié y aplicé una encuesta dirigida a los gerentes, ya sea
general o de las areas de produccion, calidad y seguridad e higiene. Ademas, se estudiaron
las plantas, sus instalaciones de manufactura a través de la observacion in situ.

También fueron sujetos de estudio el personal obrero de la maquila, para ello se

disefio y aplico una encuesta.

4.5 Recoleccion de datos

Para recolectar la evidencia de la investigacion, poder dar respuesta a las preguntas
planteadas y alcanzar los objetivos sefialados se utilizaron las técnicas de la encuesta, la
entrevista semiestructurada y observacion no participante. Los instrumentos de recoleccion
empleados fueron la grabadora, camara fotogrifica, diario, listas de verificacion y

computadora portatil.

4.5.1 Entrevistas semiestructuradas
Se realizaron entrevistas a diferentes actores. Algunas se realizaron a personal gerencial de
la maquila, éstas con el objetivo de complementar la informacién obtenida con la encuesta.
También se entrevistd al responsable del area de seguridad en el trabajo de la
Subdelegacion Ensenada del IMSS, al delegado federal de la STPS y al delegado estatal de
la Secretaria del trabajo fin de conocer su percepcion en relacion al cumplimiento de la
LFT por parte de las empresas maquiladoras, respecto a proteger y salvaguardar la salud y
seguridad de los trabajadores.

Para el desarrollo de este tipo de entrevistas se siguieron las sugerencias expuestas

por Herndndez et al. (2006), se utiliz6 una guia de preguntas por medio de las cuales se
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pudo obtener respuestas sobre los temas en cuestion. La informacion obtenida se reporté en
un diario de campo, algunas de las entrevistas fueron grabadas. Las entrevistas fueron de
naturaleza abrir-cerrar en las cuales se les pregunté a los entrevistados realidades sobre
asuntos u opiniones acerca de eventos (Yin, 1994, citado por Hernandez et al. 2006). Las
preguntas realizadas al personal gerencial de la maquila fueron directas y especificas tales
como: jcémo observa su planta respecto a la competitividad? ;Como observa al personal?
;Cuél es su sentir respecto a los cambios que se han venido experimentando? ;Qué opina
de los procesos de trabajo con que opera la planta? ;Cémo podria la planta mejorar su
competitividad? entre otras.

Previo al desarrollo de las entrevistas se explicé a los entrevistados el por qué y para

qué de la misma, es decir se establecio el rapport.

4.5.2 Encuesta aplicada a personal gerencial

Para los fines de la investigacion se decidi6 disefiar una encuesta, siguiendo las
recomendaciones de Clark-Carter (2002), la redaccién exacta de las preguntas se seleccioné
de antemano y con base en la revision de estudios previos; asimismo se decidié mantener el
anonimato de los encuestados ya que de esta forma se tiene mayor probabilidad de obtener
respuestas honestas. El disefio de la encuesta se realiz6 tomando como base la Encuesta de
la Industria Maquiladora de Exportacién de INEGI, asf como las definiciones operacionales
de las variables, dimensiones e indicadores del modelo propuesto segin la revision del
estado del arte.

La investigacion de encuestas se utiliza para estudiar poblaciones y/o analizar
muestras para descubrir la incidencia relativa, la distribucion y las interrelaciones de las
variables. Este tipo de investigacién estd considerada como una rama de la investigacion
social cientifica, permite la exacta evaluacion de las caracteristicas de las poblaciones
(Kerlinger, 1988, p. 426-427).

La investigacién de encuestas tiene la ventaja de su amplio alcance y que la
informacién que se obtiene es exacta; pero también presenta desventajas, como no poder
penetrar con mucha profundidad debajo de la superficie, ademés de que puede apartar de
forma temporal al encuestado de su propio contexto social, hecho que puede invalidar los

resultados de la encuesta (Kerlinger, 1988, p. 439).
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La encuesta se disefio con preguntas cerradas, es decir, se restringio a un conjunto ﬁjb
de opciones las respuestas posibles. Las respuestas se disefiaron teniendo en cuenta el uso
de escalas para explorar el conocimiento del encuestado respecto a las dimensiones.
Algunas respuestas se disefiaron con base en la escala de Thurstone, la cual permite incluir
cierto conjunto de preguntas con diferentes valores en una dimensién. Otras respuestas
utilizan una escala tipo Likert, es decir, los encuestados pueden indicar su nivel de acuerdo
en una dimension de respuestas posibles (Clark-Carter, 2002, p. 89-91).

Sin embargo, segtin los expertos en Estadistica las escalas que maneja la encuesta son
dos, de tipo ordinal e intervalo, es decir, tipo ordinal porque los datos se colocan en orden y
de intervalo porque sefialan un grado de diferencia. En relacién a las preguntas con escala
numérica, la encuesta s6lo hace uso de la escala discreta (Clark-Carter, 2002, p. 109-113).

Inicialmente la encuesta se disefio con 113 preguntas, las cuales se dividieron en
cuatro apartados: Perfil de la empresa, Productividad, Ergonomia y competitividad. El
primer apartado incluye preguntas a fin de poder caracterizar los sujetos de estudio, los
otros tres apartados incluyeron preguntas a fin de medir las variables del modelo propuesto.

De acuerdo con Menéndez (s.f.), mientras més largo es el instrumento, mayor es la
confiabilidad. Esto ocurre por dos razones principales: 1) En una encuesta més larga la
muestra de itemes es mayor y el universo del constructo estd mejor representado. 2) La
varianza de un cuestionario aumenta cuando aumenta el nimero de itemes (compuesto).
Por lo tanto, mientras mds ifemes, més varianza y por lo tanto mds confiabilidad. Pero
cuando hay varias partes en un cuestionario y se calcula la confiabilidad de cada subparte,

estas por lo general son bajas, pues dependen de muy pocos itemes.

4.5.2.1 Estudio piloto
La encuesta se disefio con base en el estado del arte revisado sobre la competitividad
empresarial, particularmente aquellos estudios con enfoque humano. El disefio inicial se
presenté a expertos y a un grupo de cinco gerentes a fin de validarlo mediante un estudio
piloto. Los expertos realizaron observaciones respecto a las escalas utilizadas para algunas
de las preguntas, misma que fueron atendidas.

Los gerentes por su parte fueron invitados a contestar la encuesta, con el proposito

de valorar la claridad y entendimiento de las preguntas del instrumento. De esta manera el
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estudio piloto permitié obtener informacion valiosa a fin de refinar la encuesta y determinar
la utilidad de las preguntas. En la tabla 4.2 se ilustra la conformacion del disefio inicial de
la encuesta, asi como los cambios en su integracion después de atender las

recomendaciones de los expertos.

Tabla 4.2 Integracion de la encuesta

Apartado # Preguntas (disefio  # preguntas (después
inicial) piloto)
Perfil de la empresa g 9
Productividad 44 40
Ergonomia 32 35
Competitividad 28 30

Fuente: Elaboracién propia

Asimismo, con los datos recolectados de las cinco encuestas piloteadas se determind
el Alpha de Cronbach para cada apartado, los resultados indicaron 0.6662 para el apartado
perfil de empresa, 0.9061 para productividad, 0.6125 para ergonomia y 0.73 para
competitividad. Valores considerados como validos segiin Summers (1970), Maholtra
(1998), Dayne (2000) y Hair (1999) citados por Martinez (2007), quienes sefialan que son
aceptables para evaluar la consistencia interna de las escalas, dado que la totalidad de las
mismas obtuvo indices por arriba de 0.60, por lo cual se procedié a dar continuidad a la
aplicacion de las encuestas al total de la poblacion.

No sin antes atender los sefialamientos de Cohen-Manion, (1990), quien argumenta
que aquellos items cuyos coeficientes item-total arrojan valores menores a 0.35 deben ser
desechados o reformulados. Una baja correlacion entre el item y el puntaje total puede
deberse a diversas causas, ya sea de mala redaccion del item o que el mismo no sirve para

medir lo que se desea medir. Es decir, se reformularon los items con baja correlacion.

4.5.3 Validez y confiabilidad
Los tipos de validez mas importantes de acuerdo con la Asociacion Estadounidense de
Psicologia (APA), de la Asociacion Estadounidense de Investigacion Educativa y del

Consejo Nacional de Mediciones usadas en la Educacion son: validez de contenido, validez

de criterio y validez de constructo (Kerlinger, 1988, p. 472).
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La validez de contenido se refiere a la representatividad o la adecuacién muestral del
contenido de un instrumento de medicién. Para determinarla se debe responder a ses el
contenido de esta medida representativo del universo contenido de la propiedad que se va a
medir? Implica el estudio de los reactivos y ponderar cada uno de ellos, lo que significa que
cada reactivo debe ser juzgado con base en su relevancia presumida respecto de la
propiedad que se estd midiendo, por lo que basicamente la validez de contenido es cuestion
de juicio (Kerlinger, 1988, p. 472-473).

Por otra parte, la validez de criterio se estudia comparando los puntajes de pruebas
externas o de escalas con una o mas variables externas, o criterios, conocidos o que se cree
que miden el atributo en estudio (Kerlinger, 1988, p. 474).

La validez de constructo se considera uno de los progresos cientificos mis
significativos de la teorfa moderna de la medicién. Cronbach dice que existen tres partes
para la validacién de constructo: indicar lo que quiz4 expliquen los constructos acerca del
desempefio del instrumento, derivar hipétesis a partir de la teoria en la cual ests incluido el
constructo y probar las hip6tesis en forma empirica (Kerlinger, 1988, p. 476).

Para medir la coherencia interna de la encuesta, es decir validar la confiabilidad de las
preguntas se utiliz6 el coeficiente alfa de Cronbach y para determinar la validez de
constructo se utilizo el analisis de factores. El cual segin Johnson (2000), determina si las p
variables respuesta exhiben patrones de relacion entre si, al respecto Lévy y Varela (2005),
seflalan que se trata de un procedimiento mediante el cual se pretende reducir la dimensién
de un conjunto de p variables obteniendo un nuevo conjunto de variables mas reducido,
pero capaz de explicar la variabilidad comun encontrada en un grupo de individuos sobre
los cuales se han observado las p variables originales. También Johnson (2000), indica que
este anélisis permite deducir, crear o desarrollar un nuevo conjunto de variables no
correlacionadas, con la esperanza de que éstas proporcionen una mejor comprensién de los
datos que se estdn analizando. Ademas permite al investigador eliminar algunas variables

originales.
4.5.3.1 Alfa de Cronbach

El método de confiabilidad mas utilizado es el Alfa de Cronbach (desarrollado el afio

1951). Se trata de un indice de consistencia interna que toma valores entre 0 y 1 y que sirve
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para comprobar si el instrumento que se estd evaluando recopila informacion defectuosa y
por tanto nos llevaria a conclusiones equivocadas o si se trata de un instrumento fiable que
mide lo que dice que mide. Alfa es por tanto un coeficiente de correlacién al cuadrado que,
a grandes rasgos, mide la homogeneidad de las preguntas promediando todas las
correlaciones entre todos los items para ver que, efectivamente, se parecen,

El coeficiente Alpha de Cronbach es un modelo de consistencia interna, basado en el
promedio de las correlaciones entre los items. Entre las ventajas de esta medida se
encuentra la posibilidad de evaluar cuénto mejoraria (o empeoraria) la confiabilidad del
indice si se excluyera un determinado item. Su interpretacion sera que, cuanto mas se
acerque el indice al extremo 1, mejor es la fiabilidad, considerando una fiablilidad
respetable a partir de 0.80.

El coeficiente alfa de Cronbach se basa en el célculo de la confiabilidad de un
compuesto donde cada ftem se considera una subcuestionario del cuestionario total y los
itemes se consideran cuestionarios paralelos. La formula para el coeficiente alfa es

K 1_2(6:)_2

a=——-
K-1 (0x)2

2 2
Donde: k = nimero de itemes, (ci) = varianza de cada item, (O'x) = varianza de la

cuestionario total

De acuerdo con Cronbach, el coeficiente alfa se puede utilizar como un indice de
consistencia interna. Pero no implica nada sobre la estabilidad en el tiempo ni sobre la
equivalencia entre formas alternas del instrumento. Ademds, el coeficiente alfa puede
visualizarse como el limite inferior del coeficiente de confiabilidad conocido como
coeficiente de precision. En otras palabras, un coeficiente alfa de 0.80 sélo implica que el
coeficiente de precision es mayor que 0.80, pero no se sabe por cuanto se diferencia. El
coeficiente alfa se puede utilizar en cualquier situacion en la que se quiera estimar la
confiabilidad de un compuesto.

Segun Coolican (2005, p.129), es probable que el alfa de Cronbach sea el estadistico
més usado para el célculo de la confiabilidad de una encuesta. Alfa es equivalente al

promedio de todos los valores posibles de confiabilidad derivados de divisién por mitades
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que se podrian estimar a partir del conjunto de datos; por tanto, la buena confidencialidad
se representa por medio de valores alfa alrededor de 0.75 y hasta 1.

En la tabla 4.3 se ilustran los resultados obtenidos al determinar el alfa de Cronbach

para el total de encuestas del estudio.

Tabla 4.3 Anaélisis Alfa de Cronbach

Apartado o
Perfil de la empresa 0.8666
Productividad 0.8725
Ergonomia 0.8024
Competitividad 0.8267

Fuente: Elaboracién propia a partir de los resultados obtenidos en SPSS®

Por lo tanto, teniendo como referencia las aportaciones antes descritas y los
resultados arrojados por el estudio de Alfa de Cronbach se puede concluir que la encuesta

es confiable y las preguntas miden lo que deben de medir.

4.5.3.2 Analisis factorial

El andlisis de factores es un método estadistico multivariado que se utiliza para determinar
el nimero y la naturaleza de un grupo de constructos® subyacentes en un conjunto de
mediciones. En este anélisis se generan “variables artificiales” (denominadas factores) que
representan constructos. Los factores se obtienen de las variables originales y deben ser
interpretados de acuerdo con éstas. Como menciona Naghi (1984), es una técnica para
explicar un fenémeno complejo en funcién de unas cuantas variables (citado por Hernandez
et al, 20006).

En atencién a Levi y Varela (2005), se utiliz6 el analisis factorial para determinar
cudles preguntas de la encuesta explican la variabilidad comtn encontrada en un grupo de
individuos sobre los cuales se han observado las p variables originales.

El presente estudio analizé los factores que determinan la relacion entre la
productividad, la ergonomia y la competitividad de las plantas maquiladoras certificadas de

Ensenada. Se midieron las dimensiones especificadas en el modelo propuesto por medio de

** Un constructo segln Wiersma y Jurs (2005) citados por Heméndez ef al (2006) es un atributo para explicar
un fendémeno.
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los indicadores, a través del sistema SPSS, interpretando los resultados de lasl
comunalidades, los resultados de la varianza total explicada y la matriz de componentes de
cada dimension, los cuales se han agrupado y se ilustran en las siguientes tablas (4.4-4.10).
En cada una de las tablas se indica la extraccion de factores encontrada, el porcentaje de la
varianza que explican y las preguntas que resultaron con cargas altas.

En el caso de las preguntas para la dimension produccion (ver tabla 4.4) se concluye
por el cuadro de comunalidades® que las variables estdn muy bien representadas dado que
la comunalidad mas baja es de 0.893, es decir su varianza es reproducida por los factores
comunes en un 89.3%. Asimismo el resultado ilustra la extraccion de ocho factores que

explican un total de 91.54% de la varianza total.

Tabla 4.4 Resultados del analisis de factores para la dimensi6n produccién

Dimension Factores % Varianza Preguntas
Factor 1 26.853 15a,15¢,15d,15f,15i,15j,
15k,16,34,42,45,46

Factor 2 19.979 17, 21, 24, 34, 42, 45, 46

Factor 3 10.645 7,8,33,36,46
Produccién Factor 4 9.647 30,35

Factor 5 7.695 15e,43

Factor 6 6.694 16k,31

Factor 7 5.456 18,43

Factor 8 3.468 44

Fuente: Elaboracion propia a partir de los resultados del andlisis factorial en SPSS®

Para la dimension calidad los resultados del cuadro de comunalidades ilustran que las
variables estan muy bien representadas dado que la mayoria presenta comunalidades altas,
pero esta el caso de cpk con una comunalidad baja de 0.557, lo que quiere decir que los

factores comunes sélo reproducen un 55.7% de su varianza, ello indica que los resultados

¥ La comunalidad de cada variable es la proporcién de varianza explicada por el conjunto de factores
comunes, cuanto mayor sean las comunalidades mejor serd la calidad del ajuste (Levi y Varela, 2005).
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deben ser tomados con precaucion. Asimismo, el resultado ilustra la extraccion de cinco

factores que explican un total de 82.544% de la varianza total (ver tabla 4.5).

Tabla 4.5 Resultados del andlisis de factores para la dimensién calidad

Dimension Factores % Varianza Preguntas

Factor 1 28.889 11,12,14,15h,28,29,48

Factor 2 21.902 15¢,26,37,40,47
Calidad Factor 3 13375 39

Factor 4 10.658 39

Factor 5 8.210 12

Fuente: Elaboracion propia a partir de los resultados del analisis factorial en SPSS®

Del cuadro de comunalidades de la dimensién factores ambientales se concluye que
las variables estdn muy bien representadas dado que la mayorfa presenta comunalidades
altas, pero estd el caso de tres con comunalidades bajas cuyos valores son: 0.390, 0.634 y
0.690, lo que significa que los factores comunes sélo reproducen un 39, 63.4 y 69% de su
varianza, ello indica que los resultados deben ser tomados con precaucién. Asimismo los

resultados de la tabla 4.6 ilustran la extraccion de cuatro factores que explican un total de

76% de la varianza total.

Tabla 4.6 Resultados del andlisis de factores para la dimension factores ambientales

Dimensién Factores % Varianza Preguntas
Factor 1 24.275 50,51,55,56,59
Factores Factor 2 19.836 53,54
ambientales Factor 3 18.565 60

Factor 4 13.326 51,54

Fuente: Elaboracién propia a partir de los resultados del analisis factorial en SPSS®
Para la dimensi6n antropometria y de acuerdo con el cuadro de comunalidades se

infiere que las variables estdn muy bien representadas dado que casi todas presenta

comunalidades altas, pero esta el caso de la pregunta 63 con una comunalidad baja de
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0.514, lo que quiere decir que los factores comunes sélo reproducen un 51.4% de su
varianza, ello indica que los resultados deben ser tomados con precaucion. Ademés, en la
tabla 4.7 se muestran los resultados del andlisis factorial, los cuales ilustran la extraccion de

tres factores que explican un total de 76.706% de la varianza total de la dimension.

Tabla 4.7 Resultados del anlisis de factores para la dimensi6n antropometria

Dimension Factores % Varianza Preguntas

Factor 1 36.12 62,63,65,66,67
Antropometria Factor 2 27.667 49,75
Factor 3 12.920 64

Fuente: Elaboracién propia a partir de los resultados del analisis factorial en SPSS®

Segin el cuadro de comunalidades de la dimension seguridad e higiene se concluye
que las variables estdn muy bien representadas dado que casi todas presenta comunalidades
altas, pero esté el caso de la pregunta 69 con una comunalidad baja de 0.526, lo que quiere
decir que los factores comunes s6lo reproducen un 52.6% de su varianza, ello indica que
los resultados deben ser tomados con precaucion. Asimismo, el resultado ilustra la

extraccion de cuatro factores que explican un total de 82.543% de la varianza total (ver
tabla 4.8).

Tabla 4.8 Resultado del andlisis de factores para la dimensién seguridad e higiene

Dimension Factores % Varianza Preguntas
Factor 1 31.366 68,69,70,71
Seguridad e Factor 2 21.688 77,78,79,80
Higiene Factor 3 17.419 72,74
Factor 4 12.071 73

Fuente: Elaboracion propia a partir de los resultados del an4lisis factorial en SPSS®
De acuerdo con el cuadro de comunalidades se concluye que las variables de la

dimension eficiencia estin muy bien representadas dado que la mayoria presenta

comunalidades altas, pero esta el caso de las preguntas 87 y 90 con comunalidades bajas
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cuyos valores son: 0.683 y 0.698, lo que significa que los factores comunes s6lo reproducen
un 68.3, y 69.8% de la varianza, ello indica que los resultados deben ser tomados con
precaucién. En adicion, en la tabla 4.9 se muestran el resultado que ilustra la extraccion de

cinco factores que explican un total de 85.952% de la varianza total de la dimension.

Tabla 4.9 Resultado del analisis de factores para la dimension eficiencia

Dimensién Factores % Varianza Preguntas

Factor 1 31.132 81,82,88,90,98,103,105,107,108
Factor 2 21.744 89,99,100,101
Eficiencia Factor 3 13.625 104
Factor 4 11.516 85
Factor 5 7.935 86

Fuente: Elaboracién propia a partir de los resultados del analisis factorial en SPSS”

Por 1ltimo, el cuadro de comunalidades de la dimension rentabilidad ilustra que las
comunalidades de las variables tienen una puntuacién media con tendencia a la baja, por lo
que se concluye los resultados deben ser tomados con precaucion. Asimismo, el resultado
ilustra la extraccion de dos factores que explican un total de 61.496% de la varianza total
(ver tabla 4.10).

Tabla 4.10 Resultado del andlisis de factores para la dimension rentabilidad

Dimension Factores % Varianza Preguntas

Factor 1 33.619 83,94
Rentabilidad

Factor 2 27.876 91,95

Fuente: Elaboracién propia a partir de los resultados del analisis factorial en SPSS®

Por lo que a partir del andlisis de factores se puede observar 77 items con una carga
mayor a 0.80 lo que proporciona confianza respecto de que el instrumento realmente mide
lo que pretende (validez de constructo). Para la variable productividad el 75.47% de los

items arrojaron cargas altas por encima de 0.80; para ergonomia el resultado ilustra un

158



84.37% de items con carga alta; por ultimo en competitividad el resultado fue de 76.92% de
items con carga alta.

Los resultados mostrados en las tablas se realizaron sin rotar los factores, pero debe
hacerse notar que practicamente los items “cargan” en un solo factor. También se realizé el
andlisis con los factores “rotados” para visualizar posibles cambios (con los métodos

varimax y quartimax)*®, cuyos resultados practicamente no variaron.

4.5.4 Encuesta aplicada a Obreros

Derivado del planteamiento donde se sefiala que una de las herencias que la industria
magquiladora le deja a México es una clase obrera enferma, se disefi6 una encuesta dirigida
a personal obrero. La encuesta se disefié segtin Clark-Carter (2002), cuya redaccién exacta
de las preguntas se seleccion6 de antemano y con base en la revisién de estudios previos;
asimismo se decidié mantener el anonimato de los encuestados.

La encuesta se disefio con preguntas cerradas, las respuestas se disefiaron en base a la
escala de Thurstone y tipo Likert, la primera porque permite incluir cierto conjunto de
preguntas con diferentes valores en una dimension. Se utiliza la escala tipo Likert, para que
los encuestados puedan indicar su nivel de acuerdo en una dimensién de respuestas posibles
(Clark-Carter, 2002, p. 89-91). Desde el enfoque de la Estadistica las escalas que se
manejan en la encuesta son dos, de tipo ordinal e intervalo, es decir, tipo ordinal porque los
datos se colocan en orden y de intervalo porque sefialan un grado de diferencia. En relacién
a las preguntas con escala numérica, la encuesta sélo hace uso de la escala discreta (Clark-
Carter, 2002, p. 109-113).

Se traté de una encuesta pequefia de s6lo quince preguntas, cuya validacién con
Alpha de Cronbach'’s fue de 0.816.

4.5.5 Observacion

La observacion es una técnica que consiste en el registro sistemético, valido y confiable de
comportamientos o conductas (Hernandez ef al, 2006), el objeto de estudio a observar
fueron las plantas maquiladoras y los operadores, en particular el piso de produccion, lo

relacionado a la interaccion hombre-mdquina, es decir las variables observadas fueron

** El objetivo de ambos métodos es minimizar el nimero de variables que tienen cargas altas en un factor,
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forma de disefio de la planta y equipos de trabajo de produccion, posturas de trabajo, medio
ambiente de trabajo, entre otros.

Segun Hernandez et al (2006), el papel desempefiado correspondi6 al de observador
limitado, es decir un observador externo. En base a De Pelekais (2006), la observacion se
define como no participante. De acuerdo con Rojas (2006), la observacion es una técnica
que se emplea para comprobar hipotesis y requiere guias. En este caso se utilizaron las
guias de Llaneza (2004), para el analisis ergonémico del puesto de trabajo y la carga
mental, también se utiliz6 la gufa del método LEST (conocido asi por haber sido
desarrollado en el Laboratorio de Economia y Sociologia del Trabajo) presentada por
Chiner et al (2004). Ademds de la guias del método RULA (Rapid Upper Limb
Assessment) para la evaluacion de posturas. Por ello, segin Llaneza (2004), la observacion
se define como sistematica, dado que las guias de observacién incluyen una lista de sucesos
o puntos a observar y registrar.

El método LEST seglin Martinez de la Teja (2005), se utiliza para la evaluacion de
puestos de trabajo, fue desarrollado por Francoise Guelaud, Marie-Noel Beauchesne,
Jacques Gautrat y Guy Roustang. Es un método de evaluacion global, es decir, que estudia
el puesto en su conjunto, valorando todos los aspectos que lo rodean como lo son los
factores ambientales, fisicos, mentales, psicosociales y tiempo de trabajo. La metodologia
del LEST esté constituida por una guia para la observacion sisteméatica de las condiciones
de trabajo y por una serie de matrices que permiten cuantificar los diferentes factores
considerados a través de indicadores e indices. Los factores considerados originalmente,
son 16, agrupados en cinco categorias.

El método LEST comprende los factores: 1) Ambiente fisico, 2) Carga fisica, 3)
Carga mental, y 4) Aspectos psicosociales. Los cuales comprenden las variables: 1) Ruido,
2) Actividad fisica general, 3) Levantamiento de cargas, 4) Postura de trabajo y
movimientos, 5) Riesgo inherente de accidentes, 6) Contenido de la tarea en si misma, 7)
Restricciones impuestas por la propia tarea, 8) Comunicacién del trabajador y contactos
personales, 9) Toma de decisiones, 10) Repetitividad de la tarea, 11) Atencion exigida por
la tarea, 12) Iluminacién en el puesto, 13) Ambiente térmico y 14) Ruido (como

interferencia y perturbacion), (Llaneza, 2004).
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Con relacion a éste método, el apartado sobre ambiente fisico se dimension6 con base
en el promedio de las lecturas efectuadas y registradas en un diario de trabajo de campo a lo
largo de una semana, durante el turno matutino y vespertino. Los registros de las lecturas de
las variables: temperatura ambiental, nivel sonoro e iluminacién se realizaron de forma
aleatoria; para la obtencién de dichas lecturas se utiliz6 un termohigrémetro, un
decibelimetro y un luxémetro, respectivamente.

Por lo que respecta a la carga fisica, ésta se analizé considerando la postura principal
que el trabajador adopta durante su jornada de trabajo, también se analiz6 la postura méds
desfavorable en la que incurre el trabajador; se observé la necesidad de desarrollar
esfuerzos y posturas de manutencion: lo cual se midi6 en funciéon de la necesidad de
levantar cargas, el peso de las mismas, la distancia de traslado y la altura del levantamiento.
Las técnicas utilizadas para obtener los datos fue: la observacion directa en situ, el registro
del peso de las cargas y el registro de imagenes de las posturas en distintos momentos de la
Jjornada laboral. La carga mental, se midié en funci6n al puesto y el contenido de la tarea,
considerando las exigencias de tiempo y los estandares de productividad, el grado de
complejidad-rapidez de su trabajo y el nivel de minuciosidad del mismo y para ello se
utilizé el check list recomendado por Llaneza (2004:72), el cual consiste en valorar los
factores de riesgo no fisicos, comprendidos entre las condiciones de trabajo, es decir el
contenido y las exigencias funcionales y organizativas del puesto, etc., y que se concretan
en: presion de tiempos, atencién, complejidad, monotonia, demandas generales, iniciativa,
aislamiento, horario de trabajo, relaciones dependientes del trabajo y procesos centrales.

Para complementar el estudio se utilizé el método RULA, el cual fue desarrollado por
los doctores McAtamney y Corlett de la Universidad de Nottingham en 1993 (del Institute
for Occupational Ergonomics) para evaluar la exposicién de los trabajadores a factores de
riesgo que pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores del cuerpo: posturas,
repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas, actividad estitica del sistema
musculoesquelético (McAtamney, L. y Corlett, E.N., 2004).

RULA evalia posturas concretas; la aplicacion del método comienza con la
observacion de la actividad del trabajador durante varios ciclos de trabajo. A partir de esta
observacion se deben seleccionar las tareas y posturas mds significativas, bien por su

duracion, bien por presentar, a priori, una mayor carga postural. Las mediciones a realizar

161



sobre las posturas adoptadas son fundamentalmente angulares (los dngulos que forman loé
diferentes miembros del cuerpo respecto de determinadas referencias en la postura
estudiada). Para ello se emplearon fotografias del trabajador adoptando la postura
estudiada, a fin de medir los angulos sobre éstas (Chiner et al, 2004). Para analizar los
resultados colectados se utilizd6 el software: Evaluacion de riesgos ergonémicos

desarrollado por la Universidad Politécnica de Valencia.

4.6 Analisis de datos
Los datos obtenidos por medio de las encuestas, entrevistas y observaciones se procesaron

con técnicas de andlisis de datos, particularmente pruebas estadisticas y el analisis de

contenido.

4.6.1 Pruebas Estadisticas

Todos los datos obtenidos se trataran mediante estadistica descriptiva a fin de resumir y
describir cada uno de los objetos de estudio, para ello se utilizaron graficos y diagramas de
barras o diagramas de sectores. También se utiliz6 la inferencia estadistica para probar las
hipétesis establecidas. Siendo necesario considerar que la prueba estadistica es una correcta
abstraccion de la realidad, razon por la cual para elegir la prueba estadistica fue necesario
aclarar la estructura .experimental en base al disefio del estudio y el tipo de escala utilizado
para la medicion de los indicadores de cada una de las variables.

Como uno de los objetivos es identificar la relacion entre las variables se opt6d por
aplicar el analisis de correlacion, segiin Walpole y Myers (2004), éste analisis intenta medir
la fuerza de la relaci6n entre dos variables; para lo cual existen distintos coeficientes, a fin
de medir la posible asociacion lineal entre la ocurrencia de riesgos de trabajo y las variables
medioambientales: ruido, iluminacién, temperatura y humedad relativa se aplico el

coeficiente de correlacion producto-momento de Pearson, a través de la siguiente formula:
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También se aplic6 el coeficiente de correlacion de rangos ordenados de Spearman
rho, el cual es 1til cuando una o ambas variables tienen una escala ordinal, siendo en

realidad el coeficiente r de Pearson aplicado a datos de escala ordinal (Pagano, 2006). Cuya

6y Di*
?’s=1——-—23--—
NN

formula aplicada fue la siguiente:

Este coeficiente se utiliz6 para evaluar la posible relacion lineal entre las variables
productividad-competitividad y ergonomia-competitividad, asi como la posible relacién
entre las dimensiones de las variables.

De acuerdo con Kazmier y Diaz (1997), la covarianza es otra medida que puede
utilizarse para expresar la relacion entre dos variables, estima la medida en la que dos
variables “varian juntas”, no tiene limites de valor y no es una medida generalizada. Su
férmula es:

Ylex-»0-)]

cov(x, y) = 4 =

Para el célculo de ambos coeficientes se utilizaron las herramientas estadisticas de
Excel y SPSS. El anilisis de regresién estima el valor de una variable dependiente
conociendo el valor de una variable asociada, segtn el niimero de éstas tltimas el analisis
puede ser simple o miltiple. La ecuacién de regresion, es la formula algebraica mediante la
cual se estima el valor de la variable dependiente (Kazmier y Diaz, 1997). En el presente
caso, a través del software SPSS, Excel y Minitab se realizaron los célculos, para ver la
influencia de las variables predictoras sobre la dependiente.

De acuerdo con Kazmier y Diaz (1997), para probar las diferencias entre diversas
medias se utiliza el an4lisis de varianza (ANOVA), siempre que las medias muestrales se
obtienen a partir de poblaciones con distribucién normal y con la misma varianza. Por ello
se aplicd esta herramienta a fin de poder evaluar algunos de los planteamientos hipotéticos

establecidos; el método aplicado para ANOVA fue de un factor y dos factores.
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4.6.2 Analisis de contenido
De acuerdo con Hernandez et al (2006), el andlisis de contenido es una técnica para

analizar comunicaciones de manera objetiva, sistematica y cuantitativa. Se efectia a través

de la codificacidn, es decir:

El proceso en virtud del cual las caracteristicas relevantes del contenido de un
mensaje se transforman a unidades que permitan su descripcién y andlisis preciso.
Lo importante del mensaje se convierte en algo susceptible de describir y analizar,
Para codificar es necesario definir las unidades de analisis y categorias de anélisis.

Donde las unidades de anélisis constituyen segmentos del contenido de los mensajes
de las entrevistas, los cuales son ubicados en las categorias segun corresponda. Para el
presente caso y de acuerdo Berelson (1971) citado por Hernandez et al (2006), las unidades
de analisis utilizadas son palabras y temas.

Definidas las unidades de analisis se definieron las categorias, las cuales segiin
Krippendorff (1980) citado por Herndndez ef al (2006), se tipifican como de direccion y de
valores, dado que las primeras se refieren a como se trata la seguridad y salud ocupacional
del obrero en relacién a la competitividad de la empresa y las segundas por indicar los
valores, intereses, metas y deseos o creencias revelados. En el desarrollo de este analisis se
utiliz6 el Atlas.ti®, programa de software que segmenta las unidades de significado,
codifica datos y construye teoria.

Procesados los datos se ilustran los resultados en el capitulo siguiente, se define el
perfil de cada objeto de estudio, se validan las hipo6tesis planteadas, asimismo el modelo

propuesto.
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Capitulo V Estrategias de competitividad de las plantas maquiladoras Ensenadenses y

validacion del modelo propuesto. Resultados de la investigacion

Actualmente la calidad es un elemento esencial para las empresas que pretenden lograr el
éxito en el mundo globalizado. El sistema de calidad ISO-9000, disefiado por la
Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO) es reconocido como una de las mejoras
précticas de gestion de la calidad en las empresas. Las normas ISO-9000 se han convertido
en un esquema globalmente reconocido para demostrar a priori, la confiabilidad de los
bienes y servicios que ofrece un establecimiento productivo, ademads el sistema ISO-9000
es la columna vertebral sobre la que se sustenta la calidad en las empresas mas exitosas en
el comercio internacional (CONACYT, 2007).

Es importante sefialar que la aplicacion de las normas ISO-9000 es de caracter
voluntario a pesar de que su uso garantiza la calidad homogénea, incrementa la credibilidad
y confianza entre clientes y proveedores, ademas el empleo de esta norma proporciona
ventaja frente a la competencia y facilita la integracion de las cadenas productivas. Por ello
se considero relevante dirigir el presente estudio s6lo a aquellas empresas maquiladoras que
tuviesen un SGC certificado o a punto de certificar.

Sin embargo, a pesar de las ventajas y beneficios que provee el sistema de calidad
ISO-9000, en Meéxico al finalizar 2007 sélo 7,359 organizaciones poseian un SGC
certificado, de las cuales 40.2% son empresas de manufactura, 209 de ellas localizadas en
Baja California’” (CONACYT, 2007).

Estos datos ilustran que en México es incipiente la cultura de implementar SGC y
certificarlos, pero al mismo tiempo permite sustentar que la poblacion de plantas
magquiladoras certificadas, utilizada como base de la presente investigacion es vélida, por
ser un reflejo del comportamiento nacional y estatal.

A continuacion se presentan los resultados de la investigacién, primeramente de
define el perfil de los objetos de estudio y posteriormente se ilustran los resultados de las
pruebas estadisticas aplicadas, para finalizar con la validacion del modelo de

competitividad propuesto.

7 La estadistica seffala que en BC se tienen 21 establecimientos certificados por cada 1000 existentes,
ocupando el cuarto lugar a nivel nacional.
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5.1 Perfil de la poblacién de empresas maquiladoras

El estudio realizado incluyo todas las empresas que trabajaron bajo el programa maquila y
que durante el 2007 estuvieron adheridas al programa IMMEX, instaladas en la zona
urbana de Ensenada, Baja California y que ademés cuentan con un sistema de gestién de
calidad certificado o a punto de certificarse®. Por lo que el estudio se define como
poblacional, cuya conformacion fue de un 29% de empresas metalmecanicas, un 28% de
plantas de giro automotriz, 14% son plantas electrénicas y con 29% est4an las plantas
agrupadas en ofros, entre las cuales estan las que manufacturan productos médicos y
productos de plastico.

En cuanto al origen del capital con que operan las empresas objeto de estudio,
sobresalen con un 57% las de origen Estadounidense, 29% de capital europeo, el cual
proviene de Francia e Inglaterra; 7% de capital Chino y 7% de capital nacional. Es
importante destacar que todas las plantas pertenecen a grandes corporativos.

Ademas, las empresas se caracterizan por tener presencia en la ciudad, dado que en
promedio cuentan con once afios de antigiiedad. En su mayoria, 64% se trata de empresas
grandes, es decir que cuentan con mas de 500 empleados, mismos que de acuerdo con lo
sefialado por los directivos de las plantas poseen un nivel de identificacién con la empresa,
de forma tal que el promedio de rotacion de personal experimentado en 2007 en relacién a
2006 fue bajo. Un 29% de las plantas son medianas y 7% pequefias, las cuales
experimentan una alta rotacion de empleados.

Un aspecto importante de las empresas en el naciente siglo XXI es la preparacion y el
tipo de empleados con que operan; para Drucker (1999, p. 159-160), la productividad del
trabajador manual creé en el siglo XX lo que hoy se llaman economias “desarrolladas”,
pero en este siglo XXI el bien mas valioso de una organizacién, son sus trabajadores del
conocimiento y su productividad. Sin embargo, el analisis de los resultados ilustra que las
empresas maquiladoras-IMMEX en Ensenada contintian soportando el desarrollo de la
manufactura de productos en la mano de obra, en promedio, el 71% de los empleados que
laboran en las citadas plantas son trabajadores directos: obreros, ensambladores,
operadores, etcétera, (de acuerdo con Drucker, trabajadores manuales). La figura 5.1 ilustra

el porcentaje que representa este tipo de trabajador para cada una de las plantas estudiadas.

%% Que al momento de la recoleccién de los datos ya habfan tenido la pre-auditoria.
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Figura 5.1 Cuantificacion de trabajadores manuales
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Fuente: Elaboracién propia a partir del analisis de la encuesta

Esta estadistica, indica que las plantas maquiladoras-IMMEX de Ensenada,
mantienen un enfoque tayloriano, concebido para el trabajo manual en la produccién de
manufacturas (Drucker, 1999, p. 165). Ademas, la linea de tendencia muestra que el
porcentaje de empleados directos tiende a incrementarse, Empero, bajo las actuales
condiciones de globalizacién, es necesario incorporar a la plantilla laboral a los llamados
trabajadores del conocimiento, los cuales se consideran bienes de capital y su productividad
apuntala en principio a obtener calidad 6ptima, la méxima; representan una ventaja
competitiva significativa, ya que su trabajo suele traducirse en productividad e innovacién.

En la figura 5.2 se observa que las plantas magquiladoras-IMMEX poseen un minimo
porcentaje de trabajadores de conocimiento, ademas con una linea de tendencia negativa, es
decir en el futuro se prevé una disminucién de dicho porcentaje. Lo que representa una
debilidad, asimismo un érea de oportunidad, dado que su incorporacién puede apoyar a que
las empresas puedan mantenerse o tornarse competitivas; puesto que este tipo de trabajador
genera conocimiento nuevo y 1til, estudia y mejora los procesos, ademas esta enfocado a
resultados (Drucker, 1999, p. 161 -174).

En relacion a la norma que rige el SGC predomina la ISO 9000, la cual opera en el
71% de las plantas, mientras sélo el 29% opera su SGC bajo la norma TS 16949. Aunque
se debe sefialar que la norma no es una eleccién, normalmente obedece al tipo de proceso y

clientes para los cuales la planta manufactura. Es importante enfatizar que la norma TS
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16949 ha sido concebida por la industria automotriz, a través del grupo de trabajo
internacional sobre el sector automotriz: IATF (siglas en inglés para International
Automotive Task Force), para alentar mejoras en la cadena de suministro y en el proceso de
certificacion. De hecho, para la mayoria de los fabricantes de vehiculos lideres (General
Motors, Ford, Chrysler) la certificacién bajo esta norma es un requisito obligatorio para
hacer negocios. Mientras la norma ISO 9000, es de aplicacién general y se adapta a todo

tipo de procesos, también muchas empresas exigen esta certificacién a sus proveedores.

Figura 5.2 Cuantificacion de trabajadores del conocimiento
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Nimero de planta

Fuente: Elaboracion propia a partir del anélisis de la encuesta

Hoy dfa, adicional al SGC algunas empresas ocupadas por cuidar la sustentabilidad
del medio ambiente han implementado Sistemas de Gestién Ambiental (SGA), los cuales se
basan en la norma ISO 14000, sistema que busca que las emisiones generadas por las
plantas no dafie el entorno o en su defecto minimice los impactos al medio ambiente.

Asimismo, algunas empresas implementan Sistemas de Administraciéon de la
Seguridad y Salud Ocupacional (SASST), los cuales a nivel internacional se rigen por la
familia de normas BSI OHSAS 18000:2000, a nivel nacional por la familia de normas
NMX-SAST. Es importante sefialar que el cumplimiento de estas normas no exime a las
empresas del cumplimiento de las obligaciones legales. EIl objetivo de las normas es
ofrecer una guia para aplicar un SASST a fin de prevenir, eliminar o reducir los riesgos a

los que estd expuesto el personal.
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Para B.C. la Secretaria del Trabajo Estatal ha disefiado el programa “Empresa
Segura®” el cual no es obligatorio, sino un instrumento de apoyo a las empresas, que les
permite optimizar las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo.

El estudio ilustré que algunas de las empresas han incursionado en este tipo de
practicas, en la figura 5.3 se muestran los resultados a detalle. Resalta que un 14.28% de las
plantas cuenten con un SGA certificado y un 28.57% este en proceso de certificacion, lo
que sefiala su interés por el cuidado del medio ambiente. También un 14.28% posee un
SASST certificado y un 21.42% en vias de certificacion, lo que significa que las plantas
estan interesadas en cuidar la salud y seguridad de sus empleados. Es importante indicar

que las plantas que poseen un SGA son las mismas que cuentan con un SASST.

Figura 5.3 Aplicacion de ISO 14000 y programas SASST
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Fuente: Elaboraci6n propia a partir del analisis de la encuesta

5.2 Estrategias de calidad

En el mundo, la familia de normas ISO 9000 se considera genérica, aplicable a todo tipo de

procesos y empresas, por ello es mas comiin que las organizaciones la adopten; en este caso

* El patrén solicita de forma voluntaria su acceso al programa, la Direccién del Trabajo y Prevision social
asigna un consultor quien apoya al patrén a identificar los riesgos o problemas en materia de seguridad e
higiene, se elabora un reporte por escrito con el resultado, en su caso se determinan las medidas a corregir, el
procedimiento y plazos para ello. En el momento en que la empresa cumpla con los requerimientos
establecidos se le entrega un certificado de Empresa Segura, con vigencia de 16 meses.
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el 71% de las plantas posee un SGC disefiado y certificado bajo ésta familia de normas. El
restante 29% posee un SGC disefiado y certificado en base a la norma TS 16949, En cierta
medida la adopcién de una norma es producto de la filosofia de calidad adoptada, los
resultados muestran que las plantas estin fuertemente influenciadas por las practicas
Japonesas, donde el 50% basa su cultura de calidad es las teorfas provenientes del sol
naciente. Las teorias europeas de calidad estdn presentes en el 21.4% de las plantas y el
enfoque estadounidense en el 28.57% (ver figura 5.4). Estos datos son un indicativo de que
las empresas estdn en un proceso de cambio, puesto que las filosofias de calidad japonesas
y europeas poseen un enfoque holistico, es decir, la calidad se construye en “toda la
organizacion”, esta perspectiva de aplicacion combina el humanismo y la ciencia
estadistica; el primero muy util para desarrollar en el personal un compromiso por la
calidad y la segunda como herramienta de analisis para establecer la toma de decisiones en

base a datos y hechos (Kalafsky, 2006; Santos y Alvarez 2007).
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Fuente: Elaboraci6n propia a partir del analisis de Ia encuesta

Sin embargo, llama la atencién que s6lo el 57.14% de las plantas posea un sistema de
medicién de la calidad en base a costos de calidad, a pesar de que la norma ISO 9004
establece en el punto 8.2.1.4 Medidas Financieras, que las empresas deberian considerar los
costos de calidad como medida financiera para tener medidas coxhparables a lo largo de los
procesos que faciliten la mejora de la eficacia y de la eficiencia de la organizacién (IMNC,
2001).
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Por otra parte, un importante 42.85% indic6 que cuenta con procesos formales 'y
sistematicos de mejora continua implantados en toda la planta. Este dato refleja el nivel de
madurez de los SGC de las plantas, puesto que atienden lo sefialado en el punto 85.1dela
norma ISO 9004, que establece que las empresas deben buscar continuamente mejorar la
eficacia y eficiencia de los procesos (IMNC, 2001).

La norma ISO 9000 en 8.4 Anélisis de Datos, indica que la organizacion debe
recopilar y analizar los datos apropiados a fin de demostrar la eficacia del SGC, ademés
indica que se deben aplicar las técnicas estadisticas apropiadas, para lo cual se recomienda
la norma ISO/TR 10017 Guidance on statistical techniques for ISO 9001 y/o la aplicacién
de Statistics Quality Assurance (SQA). La norma ISO/TR 10017 define la utilidad de las
técnicas estadisticas para medir y analizar la variabilidad que puede observarse en los
procesos (IMNC, 2000). Asimismo, la SQA es una herramienta que apoya el andlisis y
evaluacion del desempefio en relacion a los objetivos y metas definidas, apoya la
determinacién del origen de los problemas en las requisiciones de acciones correctivas y
preventivas. De acuerdo con los resultados de la investigacion (ver figura 5.5) el 85.71% de
las plantas opera un programa formal de aseguramiento de la calidad, donde el andlisis

estadistico SQA es la herramienta clave para determinar las causas de los problemas.

Figura 5.5 SQA en las plantas
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Fuente: Elaboracion propia a partir del analisis de la encuesta
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Reconociendo el valor de las herramientas estadisticas, pero al mismo tiempo la débil
formacion que el personal que labora en las plantas posee sobre su aplicacion, es necesario
capacitar al personal a fin de que pueda realizar los anélisis e interpretar los resultados para
favorecer la mejora continua. Por ello las empresas han capacitado a su personal, la figura
5.5 ilustra que un 42.85% ha capacitado hasta el 25% de su personal y el 42.84% ha
capacitado al menos al 50% del personal. Este conocimiento es muy importante para
monitorear los procesos y asegurar la conformidad de los productos respecto a las
especificaciones del cliente.

Por otra parte, para garantizar que insumos y materiales poseen la calidad adecuada,
los proveedores deben incorporarse al SGC de las empresas (Gaither y Frazier, 1999, p.
646). Razon por la cual un 57.14% de las plantas cuentan con plan de calidad para sus
proveedores, donde se establece una relacion cliente-proveedor de trabajo conjunto para
mejorar la calidad, e incluso el cliente asesora y participa en la solucién de problemas de
calidad. Ademds, las plantas en un 42.85% especifican las caracteristicas y atributos de

calidad que deben satisfacer los productos que les son suministrados (ver figura 5.6).

Figura 5.6 Los proveedores y la calidad
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Fuente: Elaboracion prbpia a partir del andlisis de la encuesta

La norma ISO 9004 en 6.6 Proveedores y alianzas, establece que las empresas
deberian establecer relaciones con los proveedores para facilitar la comunicacién y

cooperacion en la validacion de la capacidad de los procesos, eliminacién de verificaciones
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redundantes, entre otros. También en 7.4.1 Proceso de compras, enfatiza en la relevancia de
seleccion y evaluacion de proveedores, asi como de que los productos adquiridos cumplen
con los requisitos especificados. Puesto que un factor critico para la calidad de los
productos es la calidad de los insumos y materiales, recordemos el cliché “si entra basura,
sale basura”, por ello el 85.71% manifiesta que la relacion con los proveedores es un factor
que influye en el éxito de sus operaciones.

La aplicacion de éstas técnicas sin duda ha impactado en los resultados, dado que un
92.85% indica que han observado una mejora significativa en los resultados de calidad de
la planta (ver figura 5.5).

Es importante sefialar que para las plantas cuyos clientes son de la industria
automotriz su historia formal con los SGC inicia desde la norma QS 9000, de forma tal que
han venido experimentando la necesidad de adecuar su manual de calidad en principio
debido a los cambios de la norma, pero también porque han tenido que ampliar el alcance™
del SGC a fin de incorporar el total de los procesos empresariales y por ende los beneficios.
También el 21.42% de las plantas que aplica ISO 9000 lo viene haciendo desde la version
1994; de ahi que el 28.57% haya sefialado que actualiza peri6dicamente su manual de
calidad, puesto que lo considera muy importante a fin de lograr productos conformes y
consolidar una cultura de calidad; mientras para el 64.28% la actualizacion se realiza con
frecuencia y considera esta tarea importante.

Uno de los cambios de la norma ISO/QS a ISO/TS es el enfoque basado en
procesos’’, el cual tiene la ventaja de proporcionar los vinculos entre los procesos
individuales dentro del propio sistema de procesos, su combinacion e interaccién (IMNC,
2001). Sin embargo, sorprende que un 21.42% indique que su enfoque de calidad se basa
en productos y que un 50% soporte su enfoque en procesos y productos; es decir todavia el
enfoque de la norma ISO 9000:1994 tiene vigencia.

Actualmente uno de los objetivos principales para las empresas es la generacién de
productos conformes, es decir que cumplan con los requisitos establecidos por el cliente,
ello de alguna manera les garantiza un lugar en el mercado, en este sentido las plantas en un

92.85% en promedio produce articulos defectuosos entre un cero y cinco por ciento al mes;

“*En 4.1 de la norma ISO 9001 se sefiala que la organizaci6n identifica los procesos necesarios para el SGC y
su aplicacién a través de la organizacién.
*! Donde cualquier actividad que utiliza recursos para transformar entradas en resultados es un proceso.
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pareciera un buen indicador, pero si es reflejado en costo se dimensiona en su valor reaf,
hecho que sin duda impacta la competitividad. Es importante destacar que el mundo de la
manufactura actualmente se mueve en medidas de Defectos por Millén de Oportunidades
(DPMO)*¥, tomando como referencia el seis sigma (60), estrategia que segin Pande ef al
(2002), plantea que “la variabilidad es el enemigo” puesto que al cliente le importa “cémo
de bien se atiende su caso en particular, no cuan buena es la empresa de media” de .ahi que
la empresa deba buscar la perfeccion y no tolerar errores.

En este sentido es importante mencionar que dos de las plantas estdn en proceso de

lograr una variabilidad 6o, al momento de la investigacion sus resultados se ubicaban en

40, es decir un rendimiento de 99.38%.

Como se ha ilustrado las plantas maquiladoras hacen uso de una serie de
herramientas y técnicas de la Administracion de la Calidad como estrategia para obtener
resultados y desarrollar una cultura, para Canta (2001), la cultura de calidad se define
como: “el conjunto de valores y hébitos que posee la organizacién, que complementados
con el uso de practicas y herramientas de calidad en el actuar diario, le permiten a una
organizacion afrontar los retos que se le presenten en el cumplimiento de su mision”.

Desde esta perspectiva puede decirse que las plantas maquiladoras tienen una cultura
de calidad claramente definida. De acuerdo con los resultados de la investigacion un
64.28% indic6 que la cultura de calidad en su planta se encuentra en consolidacion, para el
restante 35.71% posee una cultura de calidad madura, consolidada.

La cultura se refleja en los resultados de calidad, entre los indicadores mas
representativos estan el retrabajo y la no conformidad de los productos. En relacion al
primero, un 7.14% indicé que el valor del retrabajo que necesita realizar es mayor que el de
su competencia, para el 14.28% es igual que su competencia y para el 35.71% es menor que
el de su competencia. Respecto a la no conformidad de los productos, se tiene que un
28.57% de las plantas genera menos productos rechazados que su competencia, mientras el
21.42% genera el mismo nimero que su competencia. En ambos casos el reto de las
empresas es disminuir al minimo posible el retrabajo y los productos no conformes, su

incidencia significa un costo adicional que puede representarles pérdida de competitividad.

*2 También se denomina partes por millén (PPM)
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Como ya se mencion6, dos de las plantas objeto de estudio se encuentran
implementando la filosofia seis sigma®. En ambos casos, las plantas se encuentran en un
proceso de cambio para transformarse en organizaciones seis sigma*. Para lo cual estén
invirtiendo tiempo y dinero para formar y certificar a su personal.

Para diferenciar a las plantas, denominaremos a una A y la otra B. La planta A tiene
el objetivo de aplicar 6c en la solucién de problemas, mientras la planta B lo aplica para la
mejora estratégica. Ambas plantas estan certificando a su personal de ingenieria. La planta
“A” lleva cinco afios trabajando en la formacién, cuenta con dos master black belt*®, cinco
ingenieros certificados en nivel black belt*® y ocho green belt'. En la planta “B” el proceso
es mds reciente, inicié hace s6lo dos afios, sin embargo estd a punto de certificar a todo el
personal de manufactura (incluyendo obreros) como yellow belt*, tiene un master black
belt, diez black belt y quince green belt.

Ademés, la planta A viene trabajando con “Yokoten” palabra japonesa para el
concepto de "compartir las mejores practicas”. Implica que la empresa ponga en practica un
sistema de desarrollo mediante delegacién, compuesto por circulos de calidad y un sistema
de sugerencias.

Los circulos de calidad se integran por los miembros del proceso, quienes realizan

dos reuniones al dia, una al arranque de la produccién y otra al cierre, al correr la jornada

“ “6G es un esfuerzo de cambio de cultura radical para posicionar a una empresa de manera que satisfaga mejor a los
clientes y hacerla méas productiva y competitiva™, También es un sistema completo y flexible para conseguir, mantener y
maximizar el éxito en los negocios; funciona soportada en la comprensi6n total de las necesidades del cliente, el uso
disciplinado del anélisis de los hechos y datos y la atencién constante a la gestién, mejora y reinvencién de los procesos
empresariales (Pande et al, 2002, p. xxii).

* Una organizacién 6o “es la que trabaja activamente para incorporar los principios y précticas 6c a sus
actividades diarias de gestién y que muestra mejoras significativas en el rendimiento de sus procesos y en la
satisfaccion de sus clientes (Pande ef al, 2002, p. 34).

%5 Son directivos de primer nivel responsables de los procesos a mejorar. Experto en calidad seis sigma, es el
responsable de la implementacion estratégica de seis sigma en la organizacién, es experto en control
estadistico de procesos (consultado en http://www.isixsigma.com/dictionary/Master_Black_Belt-83.htm).

‘6 Black Belt es un especialista en Seis Sigma dedicado al desarrollo del programa y a la formacion del resto
de los empleados. Es el lider del equipo y responsable de los proyectos DMAMC (consultado en
http://www.isixsigma.com/dictionary/Master Black Belt-83.htm).

7 Green Belt es un empleado de una organizacién que se ha entrenado en la metodologfa seis sigma y dirigira
a un equipo para la mejora de proceso o mejora de calidad como parte de su trabajo de tiempo completo.
Posee un conocimiento extenso de los productos en su compaiifa, puesto que es una necesidad en su tarea de
mejora de proceso. Es el siguiente nivel de responsabilidad, sirven de respaldo a los Black Belt (consultado en
http://www.isixsigma.com/dictionary/Master_Black_Belt-83.htm).

* Persona con conocimientos basicos sobre seis sigma, ademés puede participar en proyectos como experto
en SME, pueden ser responsables en pequefios proyectos de mejora usando la metodologia PDCA de Deming
(consultado en http://www.isixsigma.com/dictionary/Master Black_Belt-83.htm).
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solo si es necesario, en las reuniones se analizan los resultados y en su caso se estudia una
problematica detectada por alguno de los miembros y elaboran propuestas para su mejora.

Asimismo, la planta A tiene institucionalizada la técnica 8D’s para analizar las causas
raiz de los problemas y ha sustituido el kanban por jidoka, que significa verificacion en el
proceso, se usa cuando un miembro del equipo encuentra un problema en su estacion de
trabajo, puesto que son los miembros del equipo los responsables de corregir el problema -
si ellos no pueden, ellos pueden detener la linea-. El objetivo de jidoka se resume como:
Calidad asegurando 100% del tiempo.

Como se ha ilustrado las estrategias de calidad son una pieza importante dentro de las
plantas maquiladoras, pero para potenciar los resultados deben combinarse con otras
estrategias, por ejemplo aquellas aplicadas en la produccion. Para Schroeder (2004), en la
economia global la riqueza se crea mediante una excelente administracion de operaciones -
antes llamada administracion de la produccion-. A continuacion se presentan los resultados

obtenidos respecto a las estrategias de produccion que aplican las plantas objeto de estudio.

5.3 Estrategias de Produccion

Para Krajewski y Ritzman (2000), la produccién “es la funcién que permite a las
organizaciones alcanzar sus metas a través de la eficiente adquisicién y utilizacion de
recursos”. Donde todo gira alrededor del sistema de produccion, el cual consiste en
insumos, procesos y flujos de informaci6n, para interactuar con los clientes y el ambiente
externo.

Por otra parte, considerando la realidad actual de competencia global, cuyo escenario
de cambio plantea a las empresas una diversidad de retos que les obliga a aplicar distintas
estrategias a fin de responder prontamente a las necesidades de los clientes (Gaither y
Frazier, 1999, p. 33). Debe reconocerse que la produccion es fundamental para responder
en tiempo y forma lo que demandan los mercados. Por ello el interés de identificar cules
estrategias de produccion aplican las plantas objeto de estudio, los resultados se presentan a
continuacion.

En relacién a las précticas ligadas a las estrategias de produccion a favor de la
competitividad, es importante destacar que en las plantas maquiladoras-IMMEX un 35.71%

posee un disefio de su produccién con intensivo uso de mano de obra, en un 14.28% el
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disefio es mecanizado y un 42.85% cuenta con un disefio semi-automatizado de la

produccién (ver figura 5.7).

Figura 5.7 Caracteristicas de las operaciones
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Fuente: Elaboracion propia a partir del anélisis de la encuesta

Asimismo, la figura 5.7 ilustra que la tecnologia mecanica es la que predomina
(50%), aunque un importante 42.85% hace uso de tecnologia de control numérico por
computadora (CNC), particularmente tornos, fresadoras y centros de maquinado. Ademas,
en la figura se observa que el modelo de distribucion de planta mas utilizado con 50% es la
distribucion por procesos. De acuerdo con Heizer y Render (2004), el enfoque en procesos
proporciona un alto grado de flexibilidad, puesto que cada proceso estd disefiado para
desempefiar una amplia variedad de actividades y manejar cambios frecuentes. También es
importante destacar que las plantas se caracterizan por el manejo de su produccion, donde
un 42.85% trabaja por lote", un 42.84% en linea® y para el 14.28% la produccién es

continua®’.

% Cada lote del producto fluye de una operacién o centro de trabajo a otro (Schroeder, 2004).

% Se caracteriza por una secuencia lineal de las operaciones (Schroeder, 2004).

3! Utilizada por las industrias de proceso, los productos se fabrican de forma continua, tienden a ser muy
estandarizados y automatizados con altos volimenes de produccion (Schroeder, 2004).
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En la tabla 5.1 se presentan los resultados sobre las practicas de manufactura que las

plantas maquiladoras-IMMEX aplican para mejorar su productividad, un dato que sobresale

es que sélo el 21.42% posee una adopcion generalizada de estrategias de manufactura

esbelta, las cuales permiten reconfigurar con rapidez las operaciones de la planta y

establecer alianzas para hacer frente a los cambios imprevistos en los mercados y asi poder

responder con oportunidad.

Tabla 5.1 Frecuencias de aplicacion de distintas practicas de manufactura

Précticas para la manufactura Alguna | Adopcién
Adopcién | Generalizada

a. Aplicacion de técnicas sisteméticas que permiten reducir los tiempos de cambio de
modelos/tiempos de arranque de las miquinas (setups), mejorando la flexibilidad de la planta, 35.71% 57 14%
reduciendo el tamafio de lotes y los ciclos de tiempo para la manufactura (Quick changeover ' '
techniques).
b. Configuracién y estructura de la organizacion en la cual el personal y el equipo es agrupado
para crear pequefios negocios independientes, cada cual con una linea de productos o grupos de 50% 28.57%
clientes (Focused-factory production systems, plant in plant).
c. Busca eliminar actividades que no generan valor agregado a sus preductos, tales como
inspeccién, movimientos innecesarios del material, inventarios en general, esperas, retrabajos y 35.71% 42.85%
personal innecesarios (Inventarios justo a tiempo-JIT-y flujo de produccién continua).
d. Proceso sistemético mediante el cual la produccion de un componente o subensamblaje son
realizados en un lugar especifico (celda) y asi evitar movimientos innecesarios de los materiales 28.57% 50%
(Cellular manufacturing).
€. Manufactura que permite reconfigurar rapidamente las operaciones de la planta y establecer
alianza:‘i para hacer frente a los cambios imprevistos en los mercados (Agile-manufacturing 57.14% 21.42%
strategies).
f. Mantenimiento preventivo programado de la maquinaria y equipo, o predictivo elaborado con
base a andlisis del comportamiento y desempefio de los mismos para evitar cualquier problema 14.28% 78.57%
de descomposturas (Predictive or preventive maintenance).
g. Administracion de la calidad total basado en la utilizacién de un sistema administrativo con
asignacidn de tareas especificas para todo el personal y la utilizacion de técnicas especializadas 35.71% 57.14%
(Total quality management).
h. Proceso asistido por computadora para la medicion de la variabilidad del proceso de 28.57% 50%
produccién respecto de las especificaciones de disefio (Cpk, process capability measurements). = e ’
i. Programas formales que comparan las practicas y resultados de desempefio de la planta con los 21.42% 64.28%
mejores competidores o con los que realizan operaciones similares (Benchmarking competitivo). e Gty
J. Programas de mejoramiento de la seguridad incluyendo, entre otros, capacitaci6n
especinlizada, cl establecimiento de metas de seguridad, premio por bajo niimero de accidentes 14.28% 64.28%
(Safety-improvement programs),
k. Politicas proactivas respecto al medio ambiente con independencia o previas a las que 64.28% 28.57%

establezca la autoridad regulatoria (Proactive environmental compliance).

Fuente: Elaboracion propia a partir del anélisis de la encuesta

También es destacable que un 78.57% de las plantas indiquen que poseen sistemas de

mantenimiento predictivo, asimismo que sélo un 64.28% realice estudios de benchmarking,

esto puede considerarse un foco de alerta, en primer lugar porque al tratarse de plantas

certificadas deben responder a la normativa de ISO 9004:2000 que indica que las empresas

deben definir métodos para medir el desempefio de la organizacién con el fin de determinar
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su posicion y el logro de objetivos; los métodos recomendados son mediciones ﬁnancieraé,
mediciones externas, tales como estudios comparativos (benchmarking), evaluacién de la
satisfaccion de los clientes, entre otros. En segundo lugar, porque para poder mantener su
posicion de mercado es necesario monitorear el mismo, conocer lo que hace la competencia
para responder ante los ataques y/o anticipar los mismos (IMNC, 2001).

Por otra parte, en la tabla 5.2 se muestran las frecuencias resultantes respecto a varias
de las filosofias y précticas que de acuerdo a la revision del estado del arte los expertos e
investigadores recomiendan aplicar para mejorar la productividad y el desempefio de las
areas de manufactura. En general, los resultados muestran que las plantas estdn en camino

para posicionarse como plantas de manufactura de clase mundial.

Tabla 5.2 Frecuencias de aplicacion de las filosofias y préacticas de manufactura

Filosofias y Practicas Alguna Adopcion
Adopcién Generalizada

Précticas de reingenicria en procesos de produccién 57.14% 35.71%
Précticas de delegacidn de poder de decision a grupos de trabajadores 71.42% 21.42%
Operacién de grupos de trabajo multifuncionales o que corresponden a diferentes reas 50% 42.85%
de la empresa
Reduccion de los ciclos de tiempo en los procesos de produccién 50% 50%
Optimizacién en el programa de mantenimiento de la maquinaria y equipo 21.42% 64.28%
Nuevas tecnologias de proceso o equipo 71.42% 28.57%
Nuevas tecnologias de informacién 42.85% 57.14%
Racionalizacién del nimero de proveedores 28.57% 42.85%
Sistemas de planeacién y programacién de la produccién 14.28% 85.71%
Précticas de subcontratacién de procesos y/o componentes especificos (Outsourcing 35.71% 35.71%
estratégico)
Optimizacién en el uso de los servicios (energfa, agua, teléfono y otros) 57.14% 35.71%
Estrategias de manufactura esbelta 35.71% 50%
Reduccién de la estructura y/o niveles jerérquicos 57.14% 21.42%

Fuente: Elaboracion propia a partir del anélisis de la encuesta

Los datos que resaltan e indican una alerta, son: un 50% de plantas que tienen
estrategias de manufactura esbelta, técnica popularizada por la empresa Toyota y que le
permite producir automéviles con un sistema sencillo, ligero y rapido, dado que el objetivo
es optimizar los procesos, por ejemplo en 2006 Toyota redujo el tiempo de pintura en un
40% (Stewart y Raman, 2007). Es decir, esta técnica es poderosa para reducir los ciclos de
producci6n y poder responder oportunamente a los cambios que demanda el mercado,

Pero, contrasta que el 100% de las plantas ha trabajado en la reduccién de los ciclos
de tiempo en sus procesos de produccion, lo que permite inferir que dicha accion la realizan

por medio de otras técnicas, que les pueden ser utiles.
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Un dato relevante es que el 42.85% racionaliza su nimero de proveedores, ésta
préactica es una recomendacion que la norma ISO 9004 plantea, con el objeto de desarrollar
a los mismos, a través de establecer una relacion estrecha y de ser posible alianzas de
beneficio mutuo que redunden en mejorar las entregas, la calidad y garantias de insumos y
materias primas.

Como se sabe, las plantas maquiladoras-IMMEX son centros de costo, por lo tanto,
una de sus metas inamovibles es la optimizacion de los costos operativos, sin embargo,
llama la atencion que solo un 35.71% de las plantas posea una practica generalizada con el
objetivo de optimizar el uso de los servicios como energia eléctrica, agua, teléfono, entre
otros; ademds de 64.28 que busca la optimizacion por medio de un programa de
mantenimiento de la maquinaria y equipo.

Asimismo, la estadistica de que unicamente un 54.14% implemente nuevas
tecnologias de informacién, resulta sorprendente cuando las relaciones particularmente para
compras se realiza por medio de éstas tecnologias dada su velocidad y bajo costo. Al
respecto, es importante destacar que el 50% de las plantas operan sistemas “ERP”
(Enterprice Resources Planning), SAP y Oracle son las marcas con mayor presencia.

En cuanto al equipo y maquinaria puede decirse que éste es moderno, puesto que el
35.71% de las plantas en promedio hace cuatro afios lo cambio y/o reacondiciond, con igual
porcentaje 35.71% realizé el cambio y/o reacondicionamiento hace un afio. Este punto
ilustra el interés de las empresas por invertir en el mejoramiento.

Por ello y en base a la tecnologia de manufactura empleada, puede decirse que la
posicion tecnoldgica de las plantas es buena, dado que el 71.42% sefiala que la tecnologia
adquirida por la empresa y el uso que hace de ella les permite estar por delante de su
competencia.

En otro orden de ideas, tinicamente el 35.71% de las plantas hace uso del
outsourcing™, un 21.42% por falta de capacidad de planta y 14.28% por carencia de
equipo. Hechos que dejan ver oportunidades estratégicas para que dichas empresas crezcan.
Sin embargo, para el 71.42% de las plantas se subutiliza se capacidad, puesto que sélo

utilizan el 63% en promedio.

*? También conocido como tercerizacién. Es la contratacién de una empresa para que desarrolle parte de la
produccién (Gaither y Frazier, 1999).

180



Los inventarios son necesarios, pero cuanto tener es una decision estratégica por el
costo que implica. El 100% de las plantas mantiene inventarios de materias primas,
productos en proceso y productos terminados. Un 14.28% posee mayores inventarios de
materia prima que su competencia, 28.57% posee la misma cantidad de inventario de
productos en proceso que su competencia; y 14.28% mantiene menor inventario de
productos terminados que la competencia.

En promedio las plantas manejan once millones de do6lares en inventario, el monto
mayor es en insumos y materias primas, que asciende a 4.5 millones de délares en
promedio.

Cuando para el 50% de las empresas los proveedores son primordialmente
extranjeros, tener inventarios de materias primas e insumos no es una opci6n, son
necesarios a fin de prever cualquier contratiempo por entrega e incluso por tramites de
aduana. Los proveedores extranjeros se localizan principalmente en Estados Unidos,
Canadé, China, Corea, Singapur y Nueva Zelanda. En promedio cada planta cuenta con 250
proveedores.

Si bien se indica que se tienen proveedores confiables, en promedio sélo el 64.28%
de los pedidos de reciben segiin lo programado; otro factor que incide en los inventarios es
el tiempo de entrega, de acuerdo con lo sefialado por el 50% de las plantas este tiempo le
permite operar con bajos niveles de inventario. Pero, para el restante 50% la incertidumbre
en las entregas es alta, por lo que se ven obligados a manejar inventarios de seguridad®’,
Los tiempos de entrega varian mucho entre las plantas, van desde un minimo de una
semana hasta un maximo de 120 dias.

Por otra parte, se ha demostrado en muchas organizaciones que una ventaja
competitiva puede construirse a través del personal, de ahi la importancia de darle
entrenamiento y capacitacion, al respecto el 64.28% llevé a cabo actividades de
capacitacién y entrenamiento por catorce horas en promedio durante 2007, destaca un
21.42% que capacito a su personal por mas de cuarenta horas. Otro aspecto importante son
los equipos de trabajo denominados autodirigidos, los cuales segun Heizer y Render

(2004), son un grupo de individuos en quienes se ha delegado autoridad y que trabajan

* Inventario adicional para satisfacer una demanda irregular, un amortiguador (Heizer y Render, 2004, p.
462).
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juntos para lograr una meta comun; un hallazgo de la investigacion indica que en promedib
el 12.5% de los empleados del 78.57% de las plantas participa en un equipo autodirigido.

La rotaciéon es otro indicador que depende de la(s) estrategia(s) de personal que
apliquen en este caso las plantas, segiin Reyes-Heroles (2007), la rotacion causa costos a
las empresas en el reclutamiento y la capacitacion, ademas a los empleados, el cambio de
puestos tan abrupto les puede recortar la posibilidad de crecimiento y desarrollo
profesional. El promedio de rotacion en 2007 para el 50% de las plantas se ubico en 2.5%;
para el 28.57% de las plantas la rotaciéon fue de 7.5% y para el 14.28% de las plantas la
rotacién supero el 16%. Estos niveles de rotacion de alguna manera afecta los resultados de
la produccion, razén por la cual las plantas deben poner atencién a este indicador.

En relacién a los resultados, para el 42.85% de las plantas su tiempo de ciclo®® es
menor que el de la competencia, para el 35.71% es el mismo. Asimismo, un 50% de las
plantas ha reducido su tiempo de ciclo en promedio un 30% durante los Gltimos cinco afios.
Lo que ha redundado en que el mismo 50% logre un tiempo estandar de produccion igual
que el de la competencia y para un 28.57% de las plantas la mejora ha sido significativa y
ubican su tiempo estandar por debajo del de la competencia. De ahi que un 28.57% logre
entregar a sus clientes los pedidos de acuerdo con las necesidades y demandas de sus
clientes. Sin embargo, un 42.85% de las plantas a pesar de sus esfuerzos por mejorar sus
procesos no le es posible entregar a tiempo al 100%.

Cada una de las estrategias de manufactura impacta en los costos de operacion de las
plantas, por ello su relevancia, ademas es importante tener en cuenta que las maquiladoras-
IMMEX son centro de costo, es decir, la base principal de su competitividad es el costo. Al
respecto el 50% de las plantas logra el mismo costo que su competencia y el 21.42% un
costo menor que el de su competencia.

En conclusién, todas las estrategias de manufactura debieran dirigirse hacia la
construccion de ventajas competitivas, pero considerando que las tareas de manufactura la
realizan personas, dichas estrategias deben complementarse como dice Pfeffer (1997), a
través de la forma en que se administra a las personas. Donde la ergonomia juega un papel

significativo. A continuacion se ilustran las estrategias de ergonomia que aplican las plantas

%! Se refiere al tiempo de ciclo de manufactura, lapso que transcurre entre la llegada de la materia prima y el
embarque de los productos terminado (Heizer y Render, 2004, p. 597).

182



objeto de estudio, las cuales estan divididas en aquellas que implican los factores

ambientales, la antropometria y la seguridad e higiene, todas ellas relativas sélo a las 4reas

de produccion.

5.4 Factores ambientales

Para Heizer y Render (2004), el entorno fisico en el que trabajan los empleados afecta su
desempefio, seguridad y calidad de vida en el trabajo. La iluminacién, el ruido, la
temperatura y la humedad relativa son factores del entorno de trabajo sobre los cuales las

plantas tienen control. A continuacion ilustramos su manejo en las plantas objeto de

estudio.

Primeramente se describe el perfil de las plantas, indicando que el 71.42% de ellas
utiliza el color crema claro como base del acabado de sus paredes; en el 64.28% se utilizan
las lamparas fluorescentes como medio de iluminaci6n artificial, la cual se aplica en forma
directa e indirecta en el 57.14% de las plantas (ver figura 5.8). El nivel de iluminaci6n
promedio en lux se ubica en los 400 (ver figura 5.9). En el 64.28% de las plantas el area de
produccion cuenta con iluminacién general, semilocalizada y localizada.

Las caracteristicas antes mencionadas generan en el 57.14% de las plantas sombras o
fenémenos estroboscépicos, mientras en el 35.71% producen deslumbramientos, reflejos de
brillo intenso y sombras (ver figura 5.8).

El ruido es un factor que parece siempre estar presente en las dreas de manufactura, lo
que propicia que la mayoria de los trabajadores se adapten a él. El promedio sefiala los 85
dB (ver figura 5.9), pero en el 21.42% de las plantas sobrepasa los 90 dB. Ademas, se trata
de ruido continuo en el 50% de las plantas e intermitente en el 42.85% de ellas; por lo
mismo en el 64.28% de las plantas los operadores de produccién usan tapones (ver figura
5.8).

Para el caso de Ensenada, la temperatura no es un factor que afecte al personal, tal
como lo indica el promedio de 22°C, la temperatura es realmente agradable para trabajar.
No asi la humedad relativa, la cual en verano puede ubicarse en promedio por arriba del
80%, aunque el promedio anual se sitia en 48%. Un 42.85% de las plantas posee

ventilacion natural y en 28.57% se cuenta con ventilacion natural y artificial.
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Figura 5.8 Caracteristicas promedio de las plantas respecto a factores ambientales
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Fuente: Elaboracién propia a partir del anélisis de la encuesta

Figura 5.9 Niveles promedio de iluminacion, ruido y temperatura
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Fuente: Elaboracion propia a partir del analisis de la encuesta

5.5 Factores Antropométricos.

Las actividades de los obreros en las plantas maquiladoras-IMMEX de Ensenada, se
realizan con una postura de trabajo mixta en el 64.28% de las plantas, es decir, pueden
realizar sus tareas ya sea de pie o sentados. El restante 35.71% de las plantas posee un

disefio donde el operador trabaja en postura de pie.
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Para las ocasiones donde el obrero estd sentado dispone en el 35.71% de las plantas
de una silla ajustable al 100%; una silla semiajustable en el 28.57% de las plantas y por
tltimo disponen de una silla fija en el 35.71% restante. Un problema comin en postura de
sentado es la posicion que adopta el trabajador, ya sea porque éste no sabe sentarse o por el
disefio del 4rea de trabajo, lo cierto es que en un 57.14% de las plantas los obreros realizan
su trabajo con una posicion inclinada, con la espalda encorvada.

En el caso del trabajo en posicién de pie, el 100% de las plantas provee al trabajador
de tapete antifatiga, un 14.28% adicionalmente les provee de calzado cémodo adecuado a
dicha postura de trabajo.

Otro aspecto importante es el disefio del mobiliario y equipo utilizado en las lineas o
células de manufactura, el cual posee las medidas estandar del mercado en el 50% de las
plantas. Mientras en el 21.42% de las plantas, el mobiliario que se tenia en la planta matriz
fue traido a la planta en Ensenada y con ello se equiparon las lineas de manufactura, es
decir responde a las medidas antropométricas del pais de origen de la planta. S6lo en una
planta el mobiliario y todo el disefio de las estaciones de trabajo corresponden a las
medidas antropométricas del mexicano.

Adicional a las condiciones descritas, es importante destacar que el trabajo que
desarrollan los operadores requiere que carguen objetos, las estadisticas indican que en el
42.85% de las plantas los operadores cargan en promedio cinco kilogramos; trabajadores de
otro 42.85% de plantas carga un promedio de 12.5 kilogramos y en el 14.28% de las plantas
el promedio de carga es de 17 kilogramos.

Asimismo, la mayoria de las veces el trabajo de un obrero requiere el uso de la fuerza
para jalar objetos, principalmente herramientas e insumos. Los resultados de la
investigacion sefialan que en el 71.42% de las plantas, los operadores deben emplear una
fuerza promedio de cinco kilogramos al jalar y s6lo en el 21.42% de las plantas, el esfuerzo
requerido para jalar es de quince kilogramos.

En relacion al estudio antropométrico realizado en dos estaciones de trabajo,
utilizando el método RULA, los resultados del analisis para puestos donde la posicion de
trabajo es en postura de pie, indican que los factores de riesgo encontrados referente a las
posturas son: el hombro esta flexionado mas de 90 grados, el brazo esta abducido al realizar

las operaciones, el codo esta entre 60 y 100 grados de flexion, el antebrazo cruza la linea
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media del cuerpo, la mufieca esta flexionada o extendida mas de 15 grados; ademas por
momentos la mufieca estd en desviacion radial o cubital, pero también se aprecia que la
mufieca esta en posicion de pronacion en un rango medio. Referente a la posicion del
cuello, se ubica entre 10 y 20 grados de flexion, por momentos durante la jornada estad
lateralizado.

En relacion al tronco, para posturas de trabajo en pie, éste se encuentra flexionado
entre 0 y 20 grados y por momentos esta lateralizado; el peso del cuerpo del trabajador esta
distribuido en ambas piernas. La postura adoptada se tipifica como dindmica, existe un
factor de riesgo por fuerzas entre cero y 10 kg. La cual es mantenida intermitentemente, lo
que da una puntuacion final de siete, que significa que el puesto se encuentra fuera de rango
de seguridad, es muy poco adecuado y se deben introducir cambios para mejorarlo.

Para los puestos de trabajo en postura de sentado, el analisis usando RULA sefiala
que por largos periodos el hombro esta flexionado mas de 90 grados y la posicién del brazo
rotada. El codo toma una posicion entre 60 y 100 grados de flexion, mientras las mufiecas
observan una posicion entre cero y 15 grados de flexion, ademas por largos periodos adopta
una posicién de pronacién en un rango extremo; a lo largo de la jornada el cuello adopta
una posicion entre cero y 10 grados de flexion, y por algunos momentos se lateriza. La
posicion de sentado es con el tronco bien apoyado e inclinacion de 90 grados o mas; sin
embargo las piernas y pies no estin bien apoyados; por lo que se trata de una postura
principalmente estatica, con riesgo minimo por fuerzas de 2 o menos kilogramos la cual es
mantenida intermitentemente. La conjuncién de todos estos factores indica un valor de
cinco, lo que significa que se trata de una estacion de trabajo fuera de rango de seguridad
que demanda cambios urgentes, dado que estd dafiando la salud ocupacional de los
trabajadores.

Para evaluar globalmente cada puesto de trabajo se utilizo el método LEST, los
resultados de los factores se muestran en la figura 5.10. Donde puede apreciarse que en
relacion a las vibraciones los puestos presentan una situacion satisfactoria.

Sin embargo, no es asi en el resto de los factores, la carga estatica, la iluminacién y la
complejidad de la tarea se ubican en el mas alto valor, lo que sefiala nocividad. En cuanto a
la carga dindmica, ambiente térmico y ruido los valores indican afectacion al trabajador

ocasionandole molestias fuertes y fatiga. Respecto a la iniciativa, comunicacién, relacion
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con mandos, estatus social y tiempo de trabajo, el resultado muestra que son factores que
provocan molestias medias y riesgo a la fatiga. Por ultimo, en base a los valores de la

atencion y presion de tiempos, puede decirse que son causa de débiles molestias.

Figura 5.10 Resultados del anélisis de factores ergondmicos utilizando el método
LEST

12 s e e SOSSIRPELE TN

Fuente: Resultados obtenidos al usar el software de evaluacion de riesgos ergonémicos de
la Universidad Politécnica de Valencia.

Agrupados los resultados de los factores se obtienen los valores para las dimensiones,
mismos que se ilustran en la figura 5.11. Donde puede verse que tanto el entorno fisico
como la carga fisica del trabajo en base a sus condiciones pueden clasificarse como
nocivos, por lo que afectan la salud ocupacional del trabajador.

Ademés, las restantes dimensiones: tiempo de trabajo, status social, aspectos
psicosociales y carga mental presentan deficiencias, por lo que ocasionan molestias al
trabajador, mismas que a largo plazo pueden desarrollar enfermedades de trabajo.

Por lo tanto, respecto a las estaciones de trabajo analizadas puede concluirse que se
trata de espacios con muchas carencias ergonémicas y antropométricas, las cuales sin duda
afectan el desempefio del trabajador y por ende su productividad.

En este sentido Ferndndez (2007), argumenta que la antropometria y sus factores
cobran cada vez mayor importancia, debido a que las nuevas formas de organizar el trabajo

han desarrollado afecciones diversas, las cuales se denominan trastornos miusculo-
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esqueléticos (TME), mismos que se han convertido en las enfermedades profesionales més

frecuentes.

Figura 5.11 Resultados del anélisis de dimensiones ergonémicas utilizando el método
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Fuente: Resultados obtenidos al usar el software de evaluacién de riesgos ergonomicos de
la Universidad Politécnica de Valencia.

5.6 Seguridad e Higiene

Uno de los objetivos de toda organizacién es hacer sus industrias seguras y saludables,
razon por la cual establece una serie de politicas de trabajo. A continuacién se presentan los
resultados de la investigacién a partir de los cuales se definen las estrategias a favor de la
seguridad y salud ocupacional de los operadores de produccién,

En primer lugar se determiné que el trabajo realizado por los obreros en el 57.14% de
las plantas se tipifica como trabajo manual medio, en el 14.28% de las plantas se trata de
trabajo manual dificil. Tareas que se realizan en jornadas de diez horas en el 50% de las
plantas y jornadas de nueve horas en el 28.57% de las plantas.

Cuando el operador debe hacer uso de maquinaria y equipo que implique un grado de
riesgo, las méquinas se protegen, asi lo indica la estadistica que marca que el 78.57% de las
plantas tiene proteccion en todos sus equipos y magquinaria. A pesar de ello, la probabilidad

de ocurrencia de riesgos producto del trabajo con maquinaria y equipo se clasifica como

188



muy probable (80% de probabilidad) en el 21.42% de las plantas y casi seguro (90% de
probabilidad de que ocurra) en el 14.28%.

Para prevenir la ocurrencia de lesiones, enfermedades y riesgos de trabajo en general,
el 85.71% de las empresas provee a sus operadores del equipo de proteccién necesario
segun la clasificacion de su 4rea de trabajo en el mapa de riesgos, respetando la legislacién
y NOM. En relacién a éstas iltimas un 50% de las plantas cumplé con todos los requisitos
en ellas establecidas, un 28.57% sefiala tener minimas violaciones y 21.42% incurre en
violaciones serias.

Estas condiciones pueden ser la causa para que en un 21.42% de las plantas se haya
tenido una tasa promedio de trece accidentes de trabajo en 2007, el resto de las plantas en
promedio tuvo cinco accidentes de trabajo. Por otra parte, el desarrollo de las tareas

laborales también puede redundar en enfermedades de trabajo, este indicador muestra que

Atendiendo a cada una de |as caracteristicas antes descritas se puede establecer que
en general el ambiente de trabajo en la magquila es semi-confortable y que la ergonomia
como disciplina de estudio tiene mucho que aportar a fin de mejorar la calidad de los
factores ambientales de trabajo, el disefio de estaciones y procedimientos de trabajo,
particularmente la observacién de los pardmetros antropométricos, todo para garantizar la
seguridad y salud ocupacional de los obreros, _

Por lo tanto, de manera general puede decirse que Ia ergonomia es una disciplina que
aun no se aplica en las plantas, los disefios de las estaciones de trabajo, as como los
métodos de trabajo no contemplan los factores ergondmicos.

Aunque también se debe indicar que una de las plantas desde hace dos afios viene
operando con “KYT”, Sistema de Prediccién de Riesgos Japonés; que significa K: kiken
(riesgo), Y: yochi (prediccion) y T; training (entrenamiento). KYT opera bajo el concepto
de cero accidentes, es una técnica que ha permitido a Jas empresas reducir en mds del 70%
los indices de accidentes, principalmente en Japon y en las organizaciones que lo han
implementado, a la empresa en particular, argumenta |a entrevistada, médico de Ia planta:

“le ha apoyado a reducir en un 30% los riesgos de trabajo”,



Asimismo y de acuerdo con el jefe de seguridad de la planta que aplica KYT, se trata
de “un sistema que eleva la concentracion del empleado para detectar riesgos potenciales en
su lugar de trabajo, fortaleciendo la labor en conjunto para proponer soluciones efectivas.
Asf, resuelve problemas y peligros mediante la participacién y colaboracién de todos”.
Ademads indica que el sistema fue disefiado por el Dr. Mitsuo Nagamachi con la intencién
de ensefiar a las personas a actuar de manera se.gura mediante un entrenamiento basado en
la prediccion; por medio de la autodisciplina, que busca que los trabajadores se defiendan
entre sf. Preferentemente se aplica en grupos de pocos trabajadores y es participativo.

También explic6 que el objetivo es la sensibilizacién humana como herramienta que
garantice la aplicacion del sistema. KYT consta de cuatro fases: la primera se denomina
Anélisis: Se retinen los grupos de trabajo, reconocen los hechos, discuten las tareas diarias
y la forma de cuidarse. La segunda es Deteccién, se identifican los puntos de riesgo o
probleméticos. En tercer lugar: Propuesta, el grupo establece medidas para controlar o
manipular los riesgos. Por altimo, la Implementacion: se ponen en marcha las medidas de
soluci6n seleccionadas.

Para finalizar la entrevista la médico argumenté que el sistema lo aplicaron como
parte de una politica general impulsada por el corporativo, él cual lo selecciond a partir de
sus ventajas, considerando que en Japdn todas las empresas lo han adoptado. Aunque en
México, es una técnica que apenas comienza a difundirse.

Por otra parte y de acuerdo con el coordinador de zona del 4rea de seguridad en el
trabajo de la subdelegacion Ensenada del IMMS (en entrevista realizada) en 2007, se tenfan
42 plantas industriales afiliadas, las cuales emplearon a 29873 trabajadores. Ademas sefialé
que en 2007 en dichas empresas se presentaron 1084 riesgos de trabajo, 869 accidentes de
trabajo que originaron 23569 dias de incapacidad, 210 accidentes de trayecto que
originaron 7103 dias de incapacidad, también se presentaron cinco enfermedades
profesionales y tres muertes. Lo que ubica la tasa de incidencia por riesgos de trabajo en
3.6%.

Entre las fracciones mds accidentadas de 2007, se encuentran la fabricacién y
ensamble de articulos diversos (3910). Asimismo, los diagnésticos de incapacidad parcial
permanente sefialan la presencia de secuelas de fracturas, lesiones de columna vertebral,

rigidez articular, amputaci6n de dedos de la mano y amputacién de miembros pélvicos.
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En relacién a las plantas objeto de estudio, la clasificacion de acuerdo a su nivel de
riesgo segin datos de la subdelegacion Ensenada del IMMS se muestra en la tabla 5.3.
Donde destaca que dos de las plantas se ubiquen el nivel més alto, con lo cual pagan una
prima de 7.58875% por concepto de siniestralidad; asimismo que seis de las plantas se

clasifiquen en el nivel IV y con ello su prima sea de 4.65325%.

Tabla 5.3 Clasificacién de riesgo de las plantas objeto de estudio

Numero de plantas Clase de riesgo
2 (14.28%) Il

4 (28.57%) I

6 (42.85%) v

2 (14.28%) V

Fuente: Elaboracién propia a partir de datos de la Coordinacién Zonal de Seguridad en el
Trabajo.

También la coordinacion de Seguridad en el Trabajo resalta que desde 2006, se han
incrementado las investigaciones por agentes ergonémicos, las plantas solicitan estudios
especificos de los puestos de trabajo, particularmente por movimientos repetitivos y en
posicion de pie, dada la presencia de trabajadores con problemas de tendinitis”,
enfermedad de Quervain®® y tunel del carpo’’. Datos reveladores dado el propésito de la
presente investigacion.

Al respecto y en base a los resultados obtenidos del andlisis ergonémico de dos

estaciones de trabajo anteriormente presentado, se complement6 el estudio con la

55 Es la inflamacién de un tendén, la causa mas comin es el dafio o sobre uso de estas estructuras durante el trabajo o el
deporte, especialmente en paciente desentrenados, que adquieren malas posturas o sobrecargan una extremidad.

%6 Se origina por la inflamacion de los tendones que separan y extienden el pulgar, caracterizindose por un dolor intenso
en el lado radial o lateral de la muficca que se intensifica al mover el dedo y al doblar la mufieca. El dolor puede irradiarse
hacia el codo, llegando a inhabilitar al paciente para levantar objetos. En casos crénicos se observa una masa en el sitio de
méximo dolor. Afecta més frecuentemente a mujeres de edad media y sc relaciona con actividades que provocan sobre-
esfuerzo repetitivo en la mufieca y el pulgar. El diagnéstico se basa en el anlisis de los signos y los sintomas. El
tratamiento no-quirirgico se indica en casos leves y de corta evolucién. Se realiza mediante una infiltracién de esteroides
a nivel de los tendones afectados e inmovilizacién de la mufieca y el pulgar, seguido de una modificacién de los hébitos
en el hogar y en las actividades laborales. El alivio de los sintomas alcanzado con esta modalidad terapéutica tiende a ser
temporal, indicdndose entonces la intervencién quirirgica.

57 Bl sindrome del tanel del carpo hace referencia al atrapamiento del nervio mediano en el tinel del carpo, formado por
los huesos del carpo y el retingculo flexor. Este sindrome estd asociado con los traumatismos ocupacionales. repetitivos,
lesiones de mufieca, neuropatias, artritis reumatoide, acromegalia, embarazo, asi como con ofras condiciones. El uso
repetido de la mufieca, y la flexién dedos, es un factor de riesgo ocupacional para el sindrome del tanel del carpo. Los
sintomas incluyen dolor de tipo quemazén y parestesias alrededor de la cara ventral de la mano y dedos, con posibilidad
de irradiarse proximalmente. También puede presentar deterioro sensitivo en la distribucién del nervio mediano, y atrofia
en la musculatura de la eminencia tenar. Frecucntemente, los sintomas aparecen en ambas manos. La educacién
ergon6mica es una medida preventiva, y efectiva, para evitar los factores de riesgo. El tratamiento del sindrome del tinel
del carpo solamente es efectivo cuando se reducen o eliminan la exposicion los factores de riesgo ergonémico. El
tratamiento de los pacientes que presentan sindrome del tinel del carpo incluye terapia fisica y manual, medicacion,
intervenciones conductuales y ocupacionales, y, en casos severos, cirugia para descomprimir el tinel del carpo (Gémez y
Serrano, 2004).
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aplicacion del instrumento de RULA para evaluar los problemas musculares a una muestra
de 18 obreros que desempefian sus tareas en dichas estaciones de trabajo. En la muestra el
17.64% son mujeres, el restante hombres, se trata de jévenes obreros con edad promedio de
23 afios y una antigiiedad en el trabajo promedio de 2.3 afios.

Tedricamente, si se considera la juventud y la poca antigiiedad en el puesto, los
obreros no deberian presentar problemas musculares. Sin embargo, presentan distintas
molestias, en las figuras 5.12 y 5.13 se ilustran las 4reas afectadas y su incidencia.

En la parte frontal del cuerpo, el mayor dafio muscular se presenta en la zona del
codo-antebrazo izquierdo, lo sufren casi un tercio de la muestra. Ademas, se presentan
problemas musculares en la parte izquierda de cadera-piernas y rodillas. Pero, la mayoria
de las afecciones se localizan en la espalda baja, un 38.89% de los obreros sufre dolor en el
lado izquierdo, mientras en el lado derecho el 33.33%.

También presentan afecciones en la parte alta de la espalda un 16.67%, aunque el
mayor dafio se localiza en ambos hombros, siendo el izquierdo el més afectado. Asimismo
un 22.22% de los obreros presentan molestias en la palma de la mano derecha, la rodilla y
pierna del lado derecho.

Estas afectac'iones musculares se manifiestan como dolor y tensién, algunos
presentan lumbalgias, sin embargo, para un mejor an4lisis se deberfa realizar un diagnéstico
meédico, lo cual estd fuera del alcance de la presente investigacién, pero seria importante
poder realizarlo en el futuro.

Por otra parte, es importante sefialar que la Secretarfa del Trabajo y Previsién Social
del Estado de Baja California, a través de la Sub-Direccion del Trabajo y Prevision Social
ofrece el programa “Empresa Segura”, con el objetivo de apoyar a las empresas en la
optimizacion de las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo y asesorar
en forma gratuita y permanente a las empresas en la implantacién de medidas de reduccion
de riesgos de trabajo, asimismo, reconocer y certificar como empresa segura a aquellas que
rednan las medidas en la materia y participen en el programa. Con lo cual se busca

desarrollar una cultura a favor de la seguridad y salud ocupacional.
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Figura 5.12 Valoraci6n frontal de problemas musculares
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Fuente: Elaboracién propia a partir de los resultados de la evaluacion de problemas
musculares utilizando RULA y con figura obtenida en la Internet en la direcci6n
usuarios.| cos.es/animedraw:’curso/g_lrsoﬂll.htl_Ll

Segtin datos de la inspeccion del trabajo de la Delegacién de la STPS en Ensenada,
en el 2007 se tenfan 24 empresas certificadas por el programa empresa segura, siete de ellas
se dieron de baja del programa en el 2008 y s6lo 17 fueron recertificadas, seis de ellas son
plantas magquiladoras, pero sélo dos de ellas forman parte de la poblacion objeto de

estudio’®,

** Informacién obtenida por medio de una entrevista con el Delegado de la STPS y el inspector de trabajo,
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Figura 5.13 Valoraci6n dorsal o posterior de problemas musculares
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Fuente: Elaboracion propia a partir de los resultados de la evaluacién de problemas
musculares utilizando RULA y con figura obtenida en la Internet en la direccion

usuarios.lycos.es/animedraw/curso/curso011.html

Una de las limitantes que tiene la delegacién es el escaso personal con el que cuenta

para invitar a los empresarios a adherirse al programa y asi recibir asesoria Yy capacitacion

gratuita para sus empleados en temas de seguridad e higiene, ya que sélo cuenta con dos

personas, una designada a cubrir el area urbana de la ciudad de Ensenada y otra asignada al

area rural de San Quintin. Por lo mismo, se enfocan sélo a empresas con mas de cien

empleados, a fin de asegurar el mayor impacto en beneficios directos al trabajador.
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5.7 Las plantas maquiladoras-IMMEX de Ensenada y la competitividad

Las empresas maquiladoras inmersas en un ambiente de alta competitividad, reconocen la
necesidad de tener definidas estrategias que les permitan competir por el mercado y
mantener su posicién, sin embargo, sélo el 50% de ellas tiene identificados a sus
competidores y a los elementos que les distinguen.

La mayoria de las plantas cuenta con una amplia cartera de clientes, tanto nacionales
como extranjeros, para el 71.42% su cartera contiene mas de 100 clientes, mientras un
28.57% posee en promedio una cartera con 80 clientes. Durante 2007, todas las plantas
vieron crecer su cartera de clientes, la cual est4 conformada por otros fabricantes en un 65%
y mayoristas o distribuidores en un 35%. Mismos que se localizan principalmente en
Estados Unidos (73%), Europa (12%) y 15% en México y América Latina. Sin embargo,
para el 33.71% de las plantas el incremento en su cartera de clientes no impacto sus ventas,
las cuales apenas se mantuvieron al mismo nivel de 2006; mientras para el 64.28% restante
si impacto, puesto que su volumen de ventas crecié en 2007 respecto al 2006.

Pero los resultados también ilustran que muchas plantas maquiladoras siguen siendo
solo centros de costos, puesto que Unicamente el 50% de ellas cuenta con un area de
comercializacion y una estrategia definida para captar clientes. Al margen de este dato, es
importante destacar que todas las plantas mantienen un didlogo permanente con sus clientes
a cerca de los productos y pedidos que les manufacturan.

Un factor importante para mantener la competitividad es identificar a los
competidores, al respecto las plantas sefialan tener en promedio ocho competidores
directos, se trata de plantas grandes en un 71.42% de los casos, las cuales se encuentran
distribuidas en la region, en el pais y el extranjero para el 64.28% de las plantas. Para el
14.28% sus competencia es regional y para el 21.42% se localiza en el extranjero,
especificamente en Asia.

Por otra parte, se reconoce la existencia de una serie de factores que pueden afectar el
desempefio competitivo de las plantas maquiladoras, en la tabla 5.4 se muestran aquellos de
mayor impacto. Como puede verse destacan la calidad y atencién y satisfaccion al cliente,
dos factores que hoy dia son requisito imprescindible para mantener la cartera de clientes y

los contratos. Mismos que pueden ser controlados por cada planta,
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Tabla 5.4 Factores que afectan la competitividad de la maquila

Algin Obsticulo
Factores Competitivos Obstdculo Importante
Competencia externa 64.28% 21.42%
Regulacién gubernamental excesiva 64.28% 7.14%
Mercado deprimido 57.14%
Relaciones laborales 21.42%
Niveles de capacitacién de la mano de obra 50% 7.14%
Necesidad de modernizacion 50%
Acceso a capital o recursos financieros 21.42% 7.14%
Costos de los insumos 50% 21.42%
Costos internos 64.28% 14.28%
Calidad 71.42% 7.14%
Ciclos de tiempo para la producci6n 64.28% 14.28%
Atencién y satisfaccion al cliente 71.42% 7.14%

Fuente: Elaboracién propia a partir del andlisis de la encuesta

Otros factores internos que afectan la competitividad son precisamente los costos
internos, los ciclos de tiempo para la produccién y el nivel de capacitacién de la mano de
obra. En relacién al primero, es importante recordar que el origen de las maquiladoras en
Meéxico es su orientacion a ser centros de costo, ademés que el mercado actual demanda
que las empresas reduzcan cada vez més sus costos, razén por la cual las plantas deben
enfocar sus estrategias y gestion hacia la mejora continua que redunde en menores costos.
Por ello, el 64.28% de las plantas posee una politica salarial de sueldo fijo m4s bono por
productividad y desempefio; como una forma de incentivar las buenas practicas de
manufactura y el enfoque a resultados, por lo mismo las plantas entregan a sus trabajadores
un reporte sobre el desempefio de su drea, linea o célula de manufactura y/o departamento.

Sin embargo, conscientes de la importancia de proporcionar un buen salario, el 50%
de los gerentes indican que sus trabajadores reciben un salario superior al del promedio en
el sector. Ademés debido al impuesto sobre némina que se aplica en el estado, un 28.57%
de los gerentes sefialan que el costo de su némina es superior al promedio.

Otro costo a considerar es la renta que pagan por las instalaciones y/o naves
industriales, puesto que el 57.14% de las plantas estd instalada en naves rentadas y el
14.28% renta bajo sistema leasing; cabe sefialar que las rentas se tasan en délares y se
considera que estan por arriba del promedio nacional.

Por ultimo respecto al costo, los impuestos son una erogacién importante que afecta
en igual forma la competitividad, en este sentido el 35.71% de los gerentes indica que el

monto de los impuestos que paga asciende a un 15% de sus costos de operacion, un 21.42%
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sefiala que éstos representan un 20% de sus costos de operacién y para el 42.85% superan
el 20%. Lo que sin duda resta competitividad. Segun palabras de uno de los gerentes:

El gobierno en sus tres niveles deberia llevar a cabo un analisis benchmarking
referente al tema de impuestos, para que se dé cuenta de que en el pais se tienen mas
impuestos y con tasas mayores en relacién a varios paises asiticos; este dato ha
provocado la relocalizacion de varias plantas, de mi planta salieron tres procesos de
manufactura, los cuales son intensivos en mano de obra, por ello se trasladaron a una
de las plantas que el corporativo opera en China, lo que implic6 el despido de 120
trabajadores entre obreros y técnicos.

En otro orden de idéas, los ciclos de produccién también son un factor relevante para
poder responder a las variantes del mercado, puesto que para manejar ciclos flexibles es
necesario que las plantas apliquen modernas técnicas de organizacién de manufactura, por
ello un 64.28% de las plantas opera el enfoque de manufactura esbelta, que les permite
hacer el menor nimero de recambios y cuando se requieren, hacerlos en un minimo de
tiempos. Ademas de trabajar en mejorar los estandares de produccion.

En cuanto a la capacitacion de la mano de obra, este es un problema que le toca
enfrentar a las plantas, puesto que el nivel promedio de estudios es de primaria terminada
particularmente para el caso de los obreros, lo cual es muy bajo, por lo que las plantas
deben invertir en darles la formacion requerida a fin de que puedan realizar sus tareas con

eficiencia.

Un 50% de las plantas al afio invierte en promedio el 0.50% de las ventas, mientras el
35.71% invierte més del 1% de las ventas en la formacién de sus empleados, lo cual se
destina a cursos principalmente y becas para aquellos trabajadores que desean continuar su
formacion. Gracias a ésta formacion, los gerentes de las plantas sefialan que la mayoria de
los trabajadores han alcanzado el nivel optimo de preparacion de acuerdo al puesto que
desempefian.

Pero, también los factores externos impactan la competitividad de las plantas,
sobresalen la regulacion gubernamental excesiva, la competencia, el mercado deprimido y
el costo de los insumos. Los cuales deben preverse y disefiar estrategias con el fin de
minimizar su impacto. En el caso de la regulacion es importante sefialar que este hecho es
una de las razones por las cuales México ha perdido competitividad en los indices globales,

sin embargo, el gobierno ha hecho poco para revertir la situacion. Se reconoce la necesidad
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de leyes y reglamentos, pero también los empresarios maquiladores piden claridad y reducir
el nimero de trdmites o requisitos que la legislacion les impone.

En cuanto a la competencia, es un factor sano, necesario e importante, que motiva a
las empresas a redoblar esfuerzos que incidan en la mejora de los procesos. Las condiciones
del mercado también afectan, particularmente las ventas, situacién que ha llevado a algunas
plantas a recortar personal®®, incursionar en la maquila de nuevos productos, hacer paros de
produccion, entre otros.

En relacion al costo de insumos, los gerentes coinciden en sefialar que México y
especificamente Baja California posee mayores costos en insumos como diesel, energia
eléctrica, y gasolina en comparacién con los costos en otros paises o regiones, los cuales
afectan directamente su costo de operacion y les obliga a ser mas eficientes a fin de no
perder competitividad.

En resumen, los gerentes coinciden en sefialar que los factores principales que les
proveen competitividad son: la calidad de los productos, el precio y el tiempo de entrega.
Referente a este dltimo, argumentan que la poca infraestructura de comunicaciones que
posee la ciudad y el estado les representa mermas en tiempo y costo, ademas como la
mayor cantidad de su produccién se exporta el cruce fronterizo es un caso particular, las
largas filas para el cruce, los trdmites en aduanas y la infiltraciéon del narcotrafico en las
empresas de transporte de carga a propiciado que la aduana estadounidense realice
minuciosas revisiones, lo que sin duda afecta los tiempos programados y los costos de
transporte, asimismo las entregas.

En general se puede decir que las plantas se enfocan en dos estrategias para la
competitividad: costo inferior a la competencia y especializacién en un segmento de
mercado. Donde la aplicacion de cada una de las estrategias anteriormente definidas llevo
al 57.14% de las plantas a obtener en el 2007 utilidades medias en comparacién con los

resultados de 2006, mientras el 21.42% obtuvo bajas utilidades, pero un 14.28% tuvo

pérdidas.

%? En julio de 2008 una de las plantas objeto de estudio recorté a 200 trabajadores entre obreros, técnicos y
profesionistas. :
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5.8 Resultados encuesta a obreros
Para complementar la investigacion y la vision sistémica de como la biisqueda por la
competitividad en las plantas maquiladoras-IMMEX afecta la salud y seguridad
ocupacional de los obreros, se realizé una encuesta a una muestra representativa de este
tipo de trabajadores, a continuacién se ilustran los resultados.

En principio el andlisis de resultados sefiala que los trabajadores reciben su salario
semanalmente, la mayoria de ellos (51.40%) percibe dos salarios minimos, es decir $736.26
pesos por semana, seguido por un 37.10% que percibe en promedio 2.5 salarios minimos

igual a $920.32 pesos (ver figura 5.14).

Figura 5.14 Salario de los obreros

10.00%

1.40%
37.10% :
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Fuente: Elaboracion propia a partir del andlisis de la encuesta

Un 22.90% indica recibir adicionalmente a su salario, bono por productividad cuando
los resultados de su linea o célula satisface las metas de produccién y calidad establecidas.
Al respecto el 67.1% de los encuestados indica que a lo largo de su jornada de trabajo debe
alcanzar un estdndar de produccion, el cual varia segiin las necesidades establecidas en el
plan maestro de produccion. Asimismo, el 70% sefiala que debe cumplir con requisitos de
calidad.

En ocasiones las necesidades de las plantas demandan que los obreros laboren horas
extras, en la mayoria de las plantas es opcional, el trabajador que lo desea lo realiza, sélo en
dos plantas durante la temporada alta de produccién todos los trabajadores deben trabajar
tiempo extra. En este sentido un 60% de los obreros sefiald que algunas veces labora
tiempo extra, el 25.70% frecuentemente lo hace y s6lo un 2.90% indicé que siempre labora

en tiempo extra (ver figura 5.15).
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Figura 5.15 El trabajo en tiempo extra
2.90% 11.40%

25.70%

® Nunca ® Algunas veces ™ Frecuentemente ® Siempre

Fuente: Elaboracion propia a partir del anélisis de la encuesta

También se pregunto a los obreros su percepcion respecto a la iluminacién y nivel del
ruido experimentados en su area de trabajo. Los resultados se presentan en la figura 5.16.
Para un 84.30% la iluminacién de su 4rea de trabajo es adecuada, mientras para un 57.10%
el nivel de ruido también es adecuado. Sin embargo, para un 15.70% la iluminacién
presenta deficiencias, ya sea porque es excesiva y/o mala (1.40%) e insuficiente (12.90%).
Lo cual afecta el sistema visual y podria ser la causa de cefaleas en principio y a largo plazo

de otras afectaciones mayores, como astigmatismo, debido a los deslumbramientos.

Figura 5.16 Iluminacion y ruido en estaciones de trabajo
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Fuente: Elaboracion propia a partir del andlisis de la encuesta
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En relacion al ruido, para un 22.90% de los obreros en su 4rea de trabajo se percibe
un nivel elevado de ruido de forma intermitente y para un 10% el ruido es elevado y
constante. Estos trabajadores sin duda deben estar sufriendo afectaciones en su sistema
auditivo, lo que puede dar cauce a una enfermedad laboral, ademas de afectar el
rendimiento y por ende la produétividad.

Por otra parte, el 58.60% de los obreros indica que producto del trabajo algunas veces
sufre cefaleas, experimenta dolores musculares y estrés. Este daltimo ocasionado
principalmente por la presion de lograr las metas de produccion y calidad. Ademas, un
50.70% declara que algunas veces sufre de fatiga cronica y un 14.70% que la experimenta
frecuentemente.

Un 42.9% de los obreros ha sufrido al menos un riesgo de trabajo, a pesar de ello el
64.3% considera su drea de trabajo segura y también un 68.60% considera que la empresa
cuida de su salud y seguridad. Dado que el 67.2% expres6 que la planta cuenta con servicio
de enfermeria y en algunos turnos un médico los puede atender y ello les hace sentirse
protegidos.

Asimismo, el 42.9% de los obreros expresa que la empresa les comunica con
frecuencia la situacion que guarda, la problematica que enfrenta y en caso de necesitar
hacer recortes de personal la politica que aplicaria, asimismo cuando han parado
produccion y a pesar de no laborar han recibido su salario. Por ello, el 57.2% de los obreros

se declara conforme con su trabajo y contento de servir a su empresa.

5.9 Pruebas de hipétesis

Con la finalidad de dar respuesta a las preguntas de investigacién planteadas se realizaron
algunas pruebas de hipétesis y anélisis de correlacién. Para evaluar ¢(Como incide en la
competitividad de las plantas IMMEX la productividad derivada de las dimensiones
produccion y calidad? Se llevé a cabo un analisis de correlacién (ver figura 5.17) cuyos
resultados muestran una correlacion lineal positiva entre las vari.ab!cs produccién y
productividad, puesto que el coeficiente de correlacion de Spearman rho (p) es igual a
0.962, lo que significa que el 92.54% de la variacién total de los valores de productividad

se deben a una relacion lineal con los valores de produccion, lo cual indica una muy buena
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relacion lineal. Resultado confirmado a través de la covarianza, la cual indica un valor de

159.41 que denota una relacion directa entre dichas variables,

Figura 5.17 Diagrama de relaciones lineales entre productividad y competitividad

Produccioén

Productividad Competitij_r_iidad

Fuente: Elaboracion propia con base en el andlisis de datos de la encuesta

Ademas los resultados muestran que p=0.563 entre calidad y productividad, lo que se
traduce en una correlacion lineal positiva entre dichas variables y significa que el 31.69%
de la variacion total de los valores de productividad se deben a una relacién lineal con los
valores de calidad, lo cual indica una pobre relacién lineal. Asimismo, se obtuvo un valor
de covarianza igual a 67.17, lo que confirma la relacion directa entre calidad y
productividad.

Como el valor del coeficiente de determinacion resultd bajo, se realizé el analisis de
regresion para estimar la relacion entre las variables mediante SPSS, el resultado se ilustra
en la figura 5.17A, las alternativas de estimacion seleccionadas fueron la lineal y
cuadratica, el resultado para la estimacién lineal arrojé un R>=0.694 mientras que para la
estimacion cuadratica fue de R2=0.852, es decir el 85.2% de la variacion total de los valores

de productividad se deben a una relacion cuadrética con los valores de calidad.
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Figura 5.17A Resultado de la curva de estimacion por regresion
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Fuente: Elaboracién propia utilizando SPSS con base en el andlisis de datos de la encuesta

Referente a la relacion entre productividad y competitividad, se tiene que p=0.772,
por lo tanto se infiere que entre ellas existe una relacion lineal positiva, y se traduce en que
el 59.59% de la variacion total de los valores de competitividad se deben a una relaciéon
lineal con los valores de productividad, lo cual indica una buena relacion lineal. De igual
forma la covarianza igual a 267.25 confirma la relacién directa que prevalece entre las
variables productividad y competitividad.

Por ello, se infiere que la productividad derivada de las dimensiones produccién y
calidad incide positivamente en la competitividad de las plantas maquiladoras-IMMEX de
Ensenada, B.C. Y que se acepta la hipétesis particular nimero uno que afirma que existe
una relacion directa entre las practicas de produccion y de calidad con la competitividad.

Por otra parte, para evaluar el planteamiento de que las plantas certificadas bajo TS
16949 poseen los mejores resultados de calidad y productividad, se realizé un analisis de
varianza (ANOVA), con Ho: p=p; e Hi: Las medias poblacionales no son iguales, se
utilizé la herramienta anélisis de datos de Excel para realizar el calculo con un nivel de

significancia (a) de 0.05, el resultado de la comparacién de resultados de calidad se muestra

en la figura 5.18.
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Figura 5.18 Tabla ANOVA para comparar la calidad en las plantas
ANALISIS DE VARIANZA

Origen de Promedio de
las Suma de Grados de los Valor critico
variaciones___cuadrados libertad cuadrados F Probabilidad __para F
Entre grupos 59,15 1 59,15 2,07331678 0,17546999 4,74722534
Dentro de
los grupos 342,35 12 28,5291667
Total 401,5 13

Fuente: Elaboracion propia con base a resultados y apoyo del Excel

De acuerdo con el resultado: F<Fa se acepta la hip6tesis nula, lo que significa que los
resultados de calidad son iguales tanto en las plantas certificadas bajo la norma 1SO 9000
como las certificadas bajo la norma TS 16949. Respecto a los resultados de productividad,
el ANOVA también indica que no hay diferencia en los resultados de productividad entre
las plantas certificadas bajo 1SO y las certificadas bajo TS, puesto que como se observa en
la figura 5.19, F<Fa Por lo tanto, de acuerdo con los resultados del ANOVA se rechaza la
hipétesis que establecia que las plantas certificadas bajo TS 16949 poseen los mejores

resultados de calidad y productividad.

Figura 5.19 Tabla ANOVA para comparar la productividad en las plantas

Origen de Promedio de Valor
las Suma de Grados de los critico
variaciones _cuadrados libertad cuadrados F Probabilidad _para F
Entregrupos 333,257143 1 333,257143 1,40857515 0,25825779 4,7
Dentro de
los grupos 2839,1 12 236,591667
Total 3172,35714 13

Fuente: Elaboracion propia con base a resultados y apoyo del Excel

En lo referente a: ;Qué relacién existe entre la competitividad y las condiciones
ergondmicas de la estacion de trabajo, y como éstas se ven afectadas por la certificacion de
calidad? En primer término se realiz6 un anélisis correlacional, cuyo resultado fue p=0.400,
lo cual significa que entre las variables no existe una relacion lineal, puesto que se traduce

en que sélo el 16% de la variacion total de los valores de competitividad se deben a una
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relacion lineal con los valores de las condiciones ergonémicas. Mientras la covarianza igual
a 64.11 sefiala una relacion positiva entre las variables.

Sin embargo, atendiendo el resultado de la correlacion se realizé como complemento
un estudio para determinar el tipo de relacién que segin los hallazgos prevalece entre las
variables y poder dar respuesta a la pregunta indicada, para ello se utilizé el andlisis de
regresion utilizando como apoyo el software Minitab, cuyo analisis ilustra que se tiene una

relacion cuadrética (ver figura 5.20).

Figura 5.20 Analisis de tendencia en la relacién de las variables competitividad y
ergonomia
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Fuente: Elaboracién propia con base a resultados y apoyo de Minitab y Excel.

Donde el 37% de la variacion total de los valores de competitividad se deben a una
relacion poli-némica de tipo cuadratica con los valores de las condiciones ergondmicas. Es
decir, si existe una relacion entre la competitividad y las condiciones ergonomicas de las
estaciones de trabajo de las plantas maquiladoras-IMMEX de Ensenada.

Asimismo, para evaluar como la competitividad y las condiciones ergonémicas de las
estaciones de trabajo se ven afectadas por la certificacién de calidad ya sea bajo ISO 9000
o TS 16949 se aplicd ANOVA con Ho: p=p, e Hi: Las medias poblacionales no son
iguales. Donde los resultados manifiestan que tanto la competitividad como las condiciones
ergondmicas de las estaciones de trabajo no se ven afectadas por el tipo de norma utilizada

para la certificacion del SGC, puesto que para el caso del analisis respecto a la

205



competitividad F=0.681 y Fa=4.66, mientras en el caso de las condiciones ergondmicas
F=0.105 y Fa=4.74, por lo que en ambos casos F<Fo, de ahi que se apruebe la hipétesis

nula establecida (ver figura 5.21).

Figura 5.21 Tablas ANOVA para comparar la competitividad y condiciones ergonémicas |
en las plantas

ANALISIS DE VARIANZA

Promedio de
Origendelas Sumade Gradosde los Valorcritico
vanaciones cuadrados libertad cuadrados E Probabilidad para F
Entre grupos 267,272727 1 267272727 0,68172089 0,42388843 4,66719271
Dentro delos
grupos 6086,72727 13 382,065944
Total 6364 14
ANALISIS DE VARIANZA

Promedio de
Origendelas Sumade  Gradosde los Valoreritico
variaciones _cuadrados libertad cuadrados F Probabilidad  para F
Entre grupos 5,20714286 1 5,20714288 0,10597085 0,75038479 4,74722534
Dentrodelos
grupos 589,65 12 49,1375
Total 594,857143 13

Fuente: Elaboracion propia con base a resultados y apoyo del Excel

Por lo tanto, referente a la hipétesis particular nimero dos, se infiere que
efectivamente prevalece una relacion directa de tipo cuadratico entre las condiciones
ergonémicas de trabajo y la competitividad. Pero ésta no se ve afectada por el producto
manufacturado ni por la norma de certificacion; tampoco la norma utilizada para certificar
el SGC afecta la efectividad del disefio ergonémico de la estacion de trabajo.

Por ultimo, se tiene la pregunta: ;Existe una relacion entre la competitividad y el
costo de operacion, afectado por la cultura de seguridad e higiene que incide en la
productividad del obrero? El analisis estadistico ilustra que el coeficiente de correlacién
lineal entre seguridad e higiene y productividad es p=-0.102, lo que se traduce en que no
existe una relacion lineal entre las variables, puesto que sélo el 1.04% de la variacion total
de los valores de productividad se deben a una relaci6n lineal con los valores de seguridad e
higiene. Al mismo tiempo que la covarianza entre las variables igual a 8.73 indica una

relacion directa.
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Al evaluar la relacion entre la seguridad e higiene y los costos de operacién se obtuvo
=-0.142, por el signo se infiere una relacion inversa entre ellas, hecho confirmado por la
covarianza obtenida de -0.192; aunque en base al resultado se establece que sélo el 2% de
la variacion total de los valores del costo de operacién se deben a una relacion lineal
inversa o negativa con los valores de seguridad e higiene. Por tltimo, se evalué la relacion
entre la competitividad y el costo de operacion, el resultado de p=0.713 establece que el
50.83% de la variacion total de los valores del costo de operacién se deben a una relacion
lineal con los valores de la competitividad. La covarianza igual a 0.620 indica una relacion
directa o positiva entre las variables. Empero atendiendo al porcentaje de variacion
sefialado, nuevamente se decidié ampliar el anélisis a fin de encontrar por medio de anélisis
de regresion usando Minitab la presencia de otro tipo de relacion entre las variables. En la
figura 5.22 se ilustra que el 49% de la variacion total de los valores de competitividad se
deben a una relacion poli-nomica de tipo cuadratica con los valores de costo de operacion

de las plantas maquiladoras-IMMEX de Ensenada, B.C.

Figura 5.22 Analisis de tendencia en la relacion de las variables competitividad y costos de
operacién
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Fuente: Elaboracion propia con base a resultados y apoyo de Minitab y Excel.

Por lo tanto se infiere que si existe una relacion entre la competitividad y el costo de
operacion, la cual se define en un 50% lineal y en el restante como poli-némica de tipo

cuadratica. Relacion afectada por la seguridad e higiene que también mantiene una relacion
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cuadratica con la productividad del obrero, en un 43.2%. Por ello y de acuerdo con la
hipotesis particular nimero tres, efectivamente a menor cultura de seguridad e higiene,
mayores costos de operacion y mayor competitividad. Asimismo se acepta que la cultura de
seguridad e higiene protege al trabajador, favorece su seguridad y salud ocupacional e
incrementa la productividad.

Como se ha ilustrado el analisis estadistico realizado va mas all4 de lo propuesto;
donde se establecieron relaciones lineales entre las variables, las cuales se confirmaron sélo
en uno de los casos, en el resto se encontré que no habia relacién lineal por lo que se
amplié el anélisis, encontrando relaciones cuadréticas entre variables y dimensiones del
modelo, hallazgo interesante puesto que infiere que la relacién entre variables y

dimensiones es de mayor impacto.

De ahi que la presente investigacion permita resumirse en funcién de la hipétesis
general establecida, misma que se acepta parcialmente, cuyo resultado global permite
argumentar que la competitividad de las plantas maquiladoras-IMMEX se relaciona en
forma directa con su productividad resultante de sus précticas de produccién y calidad, y
mantiene una relacion cuadratica con la ergonomia valorada por su aplicacién en el disefio

de las estaciones de trabajo, los factores ambientales y la seguridad de los trabajadores.

5.10 Analisis de un direa de produccién en una planta maquiladora

Durante 2006, en una de las empresas maquiladoras que formaron parte de la poblacién
objeto de estudio se presentaron una serie de riesgos de trabajo que provocé un incremento
en su tasa anual de accidentes, enfermedades laborales y por ende en los dias de
incapacidad de sus trabajadores. En resumen durante dicho se presentaron un total de 130
accidentes, 102 no incapacitantes y 28 incapacitantes.

Ademas, algunos de los principales indicadores de desempefio de la planta mostraron
un retroceso, entre ellos el porcentaje de conformidad de la calidad de los productos, la
productividad, el indice de desperdicio, los tiempos de respuesta y los resultados de las
auditorias de ISO.

La empresa de capital francés, reconocida en Europa por ser una empresa socialmente
responsable, permitié realizar un estudio a fin de detectar las causas de los accidentes y/o

riesgos de trabajo. El estudio del ambiente fisico fue realizado a lo largo del 2007 en cuatro
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dreas de manufactura, la toma de datos se realiz6 de forma aleatoria en base a una muestra
determinada por conveniencia de 16 dias, tiempo durante el cual se midieron las variables
iluminacién, ruido, temperatura y humedad relativa. Los resultados promedio obtenidos
para cada una de éstas variables indican un nivel de 605.72 1ux®® de iluminacién, un nivel
de ruido de 77.80 dB, 26.91 grados centigrados de temperatura ambiente con 51.2% de
humedad relativa.

De acuerdo a los planteamientos dados en la Norma Oficial Mexicana: NOM-025-
STPS-1999: Condiciones de iluminacion en los centros de trabajo, las tareas visuales de los
puestos de trabajo analizados se clasifican como: “Distincion clara de detalles: maquinado
y acabados delicados, ensamble e inspeccion moderadamente dificil, captura y
procesamiento de informacion, manejo de instrumentos y equipo de laboratorio. Mismas
que demandan una iluminacion de 500 lux (DOF, 1999).

En consecuencia, el resultado permite inferir que las areas estan sobreiluminadas, lo
que incrementa los niveles de reflexibidad y contraste, en consecuencia se generan
fendmenos estrobdscopicos en exceso y muy pronunciados, afectando la calidad de la
vision del trabajador, ya que consecuentemente la vista se cansa en un tiempo relativamente
corto, debido a que en presencia de mucha luz la pupila® se cierra y se abre, a fin de
encontrar el enfoque adecuado.

Con relacion al ruido, ergonémicamente el promedio no es un indicativo que permita
inferir a partir de €l si se hiciera se tendria que decir que el nivel es adecuado, ya que se
ubica por debajo de lo establecido en la NOM-011-STPS-2001: Condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo donde se genere ruido (STPS, 2001).

Estadisticamente, para validar la igualdad de los promedios del nivel de ruido que
prevalece en las cuatro éreas estudiadas, que se consideran las mas criticas del
departamento de produccion, se utilizé el anélisis de varianza (ANOVA) a fin de poder

inferir al respecto. En la tabla 5.5 se presentan las lecturas del nivel de ruido

experimentado.

% Unidad de iluminaci6n o efccto atil de la luz.
%! La funcién de la pupila es controlar la cantidad de luz que entra al ojo. (Vézquez, s.f)
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Tabla 5.5 Ruido promedio en Decibeles (dB)

Arca | Arca 2 : Area 3 Area 4
81.7 90.3 ; 55.9 74.3
100.5 85.1 62.9 76.9
79.8 95.7 61.9 78.3
80.5 83.7 75.8 77.1
82.7 102.9 56.1 85.7
83.3 88.6 58.9 92.1
82.2 102.9 68 83
83.2 102.6 66.3 83.1
834 84.2 76.5 83
84.2 101.2 71.4 89.2
85.1 77.4 74.3 83.8
81.1 72 75.7 86.1
B85.7 70.5 80.2 88.6
82,7 474 83.2 87.1
82.4 82.7 77.6 75.4
80.5 80.2 80.4 80
83.9 784 79.7 81.7
78.5 78.9 79.3 84.3
85.6 76.1 84.2 72.8
85.9 78.2 85.5 69.7
81.6 78.1 83.5 70.8
829 85.7 81.6 774
81.5 753 82.4 5.7
834 773 76.1 794
823 80.3 754 72.8

81 73.8 78 69.3

823 704 78.8
853 66.9 78.2
829 68.7 T0.8
82.7 62.9 67.9
83.4 63.8 63.2
859 65.8 63.2
87.7 66.7 694
92.6 66.8 65.4
81.7 63.4
834 63.1
83.1 65.7
85.1 62.5
93.4 72
82.9 71.2
87.7 64.2
86.5 66.9
835 70.7
65.4 66.2
66.3 65.7
66.9 76.9
67.5 70.9
70.5 72.2
68.9 70.3
793
79.7

Fuente: Elaboracién propia a partir de las lecturas tomadas por el decibelimetro.

El resultado del ANOVA permite determinar si existe diferencia entre el nivel de

ruido promedio de las areas criticas de produccién (ver tabla 5.6). De acuerdo con el valor
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de Sig. cercano a uno se infiere que estadisticamente el nivel promedio del ruido en las

areas criticas de produccidn es igual.

Tabla 5.6 Resultados de ANOVA para igualdad de nivel de ruido

Sum of
- _ Squares df Mean Square F Sig.
Between Groups 160.594 110 1.460 747 .B94
Within Groups 95.750 49 1.954
Total 256.344 159

Fuente: Elaboracion propia con apoyo del software SPSS.

Sin embargo, desde la Optica de la ergo acustica es importante considerar que de
manera particular el estudio revela que ocho de las treinta dreas estudiadas, es decir 26.7%,
sobrepasan los limites permitidos por la norma, la cual establece 85 dB como méximo. Es
importante resaltar este dato, ya que afecta a los trabajadores que laboran en dichos

espacios. Las dreas en cuestion se ilustran en la tabla 5.7.

Tabla 5.7 Niveles de ruido en dreas de trabajo

Area dB
Mesa de trabajo azul del taller de moldes 100.5
Envarillado en Inspecci6n 92.6
Méquina 10 de AMPD 87.7
Criotor # 6 90.3
Recicladora granaya 95.7
Prensas # 126, 121 y 46 de compresion 102.9
Mesa de trabajo del taller de moldes (lavado) 101.2
Molino 1 de produccién 92.1

Fuente: Elaboracién propia con base a mediciones

Segiun la Organizacion Mundial de la Salud (1999), durante el dia se suele
experimentar malestar moderado a partir de 50 dB, asimismo exposiciones prolongadas a
niveles superiores a 75 dB produce sordera permanente y/o acumulacién de fatiga auditiva,
ésta ultima suele desarrollar estrés, mismo que se presenta en algunos de los siguientes
sindromes: cansancio crénico, tendencia al insomnio, enfermedades cardiovasculares,
trastornos psicofisicos y cambios conductuales. Situacion que afecta la salud ocupacional
de los trabajadores. Pero, falta evaluar su incidencia en la ocurrencia de accidentes de

trabajo.
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Con relacion a las métricas obtenidas de temperatura y humedad relativa puede
decirse que el medio ambiente de trabajo es confortable (Llaneza, 2004).

Por otra parte, en atencion a la legislacion la empresa lleva la estadistica de la
ocurrencia de riesgos de trabajo. De acuerdo con ello se sabe que el mayor numero de
riesgos de trabajo se presentan en las semanas 4, 13 y 43 de cada afio, donde los tipos de
riesgo comunes son contusiones, cortadas superficiales, quemaduras y tensién o estrés.

Es importante sefialar que la empresa labora de domingo a sibado, que todos los dias
se presentan riesgos, pero segin las estadisticas destacan martes y lunes como los dias de
mayor ocurrencia. Ademas, la planta opera las 24 horas del dia en tres turnos, los riesgos se
han presentado a lo largo del dia. Siendo el periodo de 12 a 14 horas el més critico, seguido
por el periodo de 8 a 10 horas.

El incremento de los riesgos de trabajo en las plantas, particularmente los accidentes
incapacitantes redundo en una reclasificacion del nivel de riesgo de la empresa, es decir, se
increment6 el costo por seguridad social de los trabajadores ante el IMSS. Razén por la
cual desde el punto de vista econémico el impacto en los costos es significativo, ademas de
que se pierden trabajadores durante su incapacidad, los cuales no siempre se pueden suplir
con eficiencia.

De ahi la importancia de determinar las causas de los accidentes. El anlisis causal
realizado por la comision de seguridad e higiene de los accidentes por medio de diagramas
de Pareto e Ishikawas establece que el medio ambiente fisico y el estrés experimentado por
los trabajadores pueden ser la causa directa de los riesgos de trabajo.

Por ello, con el propodsito de evaluar la relacion entre las variables del medio
ambiente fisico: iluminacion, ruido, temperatura y humedad relativa, con la ocurrencia de
riesgos de trabajo, se realizé un andlisis de correlacion de Pearson, con los datos de la tabla
5.8.

Tabla 5.8 Condiciones ambientales en dias de ocurrencia de riesgos de trabajo.

luminacién (lux) Ruido (dB) | "“‘{’f(':")“"’“ ':,;'“;‘;;’)d ¥ ﬁ':;ﬁ;’z ne
240 81.7 23.9 678 1
229 100.5 24.1 57.8 4
338 79.8 24.8 58.7 2
375 80.5 26.1 58.5 I
1009 82.7 25.5 58.8 2
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578 83.3 25.7 579 1
308 822 25.9 56.7 3
267 83.2 259 56.3 3
1130 83.4 26 55.6 2
267 84.2 26.2 539 2
280 85.1 26.04 52.6 1
321 81.1 26.5 51.3 4
270 85.7 26.7 514 7
182 82.7 26.7 52.1 1
1895 83.9 274 51.3 2
2275 85.6 27.8 494 1

Fuente: Reporte de seguridad de la planta 2007.

En la tabla 5.9 se ilustran los resultados obtenidos, los cuales muestran valores
cercanos a cero, por lo que se infiere que no hay relacion lineal aparente entre las variables del
medio ambiente fisico y la ocurrencia de riesgos de trabajo. Lo que si puede determinarse es que la
relacion entre la iluminacion y riesgos de trabajo es inversa, al igual que entre la humedad relativa y
los riesgos de trabajo, es decir, a menor iluminacion mayores riesgos de trabajo. Mientras, prevalece
una relacién directa entre temperatura y riesgos de trabajo, asi como entre ruido y riesgos de

trabajo.

Tabla 5.9 Resultados r de Pearson

Variable r de Pearson
Iluminacién -0.25952
Ruido 0.330218
Temperatura 0.019643
Humedad -0.25717
relativa

Fuente: Elaboracion propia con apoyo de SPSS

Como puede verse, los resultados obtenidos en el desarrollo de la investigacién
reflejan la complejidad sistémica de las plantas maquiladoras, asi como las diferencias en
sus estrategias, seglin giro, origen de capital, norma directriz y filosofias de calidad, entre
otras. También permite ilustrar la complejidad de modelar como construyen y sostienen su
competitividad.

Los resultados muestran un sector dindmico, con plantas que hacen un esfuerzo
continuo por sostener su competitividad, cuyas fortalezas les permiten mantener su
posicion de mercado, pero también con areas de oportunidad donde mejorar a fin de

ampliarlo. Mientras otras plantas sufren para sostenerse en el mercado, dependen en alto
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porcentaje de las ventajas comparativas de la regién y no han sido capaces de crearse y
sostener ventajas competitivas. Son més vulnerables ante la globalizacion e incertidumbre.

A continuaci6n se presenta la discusion de los resultados, el modelo obtenido y las

conclusiones de la investigacion.
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Capitulo VI Discusién y Conclusiones

En esta altima parte del desarrollo de la tesis, se discuten los resultados m4s relevantes de
la investigacion en torno al objetivo general propuesto, a la luz del conocimiento, también

se presentan las inferencias y conclusiones derivadas del andlisis de los resultados.

6.1 Discusion

La competitividad es el reto comiin para todas las empresas en los albores del siglo XXI, un
reto potenciado por la globalizacién, que presenta un nuevo escenario para hacer negocios,
donde las antiguas estrategias deben de reinventarse y dar paso a un conjunto de
alternativas que creen ventajas competitivas duraderas.

Razoén por la cual el objetivo general de la presente investigacién fue identificar y
modelar las estrategias de competitividad de las plantas maquiladoras (hoy afiliadas al
programa IMMEX) que poseen un SGC certificado, en relaciéon a las variables
productividad y ergonomia. A fin de validar la hipétesis general que establece que la
competitividad de las plantas IMMEX se relaciona en forma directa con su productividad
resultante de sus practicas de produccion y calidad, asimismo con la ergonomia valorada
por su aplicacion en el disefio de las estaciones de trabajo, los factores ambientales y la
seguridad de los trabajadores.

Para lo cual, es importante reconocer que desde finales del siglo XX las
organizaciones empresariales tuvieron que hacer de la competitividad global una meta
estratégica, puesto que ya no fue posible basar una empresa o el desarrollo econémico de
un pais en Ja mano de obra barata. Por bajos que sean sus salarios, una empresa tiene pocas
probabilidades de sobrevivir, menos atn de prosperar, si su fuerza de trabajo no alcanza
rapidamente la productividad de los lideres de la industria en cualquier lugar del mundo,
dado que la baja productividad de la mano de obra pone en peligro la supervivencia de una
compaiiia (Drucker, 1999).

Este cambio de paradigma propici6 entre las empresas la competencia global, la cual
obligé a las maquiladoras a implantar lineas de produccién igual de sofisticadas que las de
su casa matriz, adquirir activos altamente tecnificados, capacitar al personal, implantar

novedosas practicas de manufactura, desarrollar a los eslabones de proveeduria y, un factor

215



determinante que dio paso a nuevas generaciones de maquila, afiadir valor al producto.
Sobre esto, Saul de los Santos, director de Producen, Centro de inteligencia estratégica,
comenta: “Cada vez se presentan mas casos donde las plantas compiten por desarrollo,
manufactura y distribucion directa de nuevos productos. La integracién de laboratorios y
centros de disefio estd ocurriendo en empresas como Sony y Plantronics en Tijuana y
Honeywell en Mexicali, B. C., o Delphi en Ciudad Judrez, Chihuahua” (CNN-Expansion,
2007). "

Sin embargo, estas practicas no son generalizadas, al respecto Ollivier (2007), sefiala
que a pesar de los esfuerzos del sector privado y del gobierno mexicano, la participacion de
la proveedurfa nacional en la industria maquiladora a lo largo de sus 40 afios de presencia
en el pais, ha sido relativamente baja. Ademas Ollivier (2007) cita a Koido (2003), para
ilustrar que durante 2004, esta participacion nacional fue del orden del 10% del consumo
intermedio de esta industria, porcentaje en el que se incluyen todos los bienes y servicios
suministrados (salvo la mano de obra), siendo esta participacion atin méas baja en el rubro
de materias primas, lo cual ha sido motivo de sorpresa de algunos investigadores sobre el
tema.

Ciertamente al principio lo que motivaba a las primeras maquiladoras a instalarse en
el pais era el bajo costo de mano de obra y su ubicacién geografica. Ambos elementos
siguen teniendo un peso primordial en la toma de decisiones, pero ya no son los finicos que
se consideran. Segin la revista Expansion, casi el 23% de las personas que respondieron la
Encuesta a la industria maquiladora (EPIM), consideran que el principal motivo por el que
su compatifa esta en México es la calidad de la mano de obra, mientras que 13% sefialé que
eran los tratados comerciales que se tienen con otras naciones (CNN-Expansion, 2007).

Empero, el pais debe disefiar politicas publicas a fin de mejorar las competencias de
los trabajadores, maxime cuando INEGI (2003), ilustra que el nivel de instruccion de la
Poblacién Econdémicamente Activa (PEA) de México en un 29% se ubica en las personas
que cursaron al menos un afio de secundaria. A pesar de ello, el mismo INEGI (2003),
argumenta que la mano de obra en México es una ventaja comparativa, ademds sefiala que
no basta la productividad de los recursos laborales como sefial de competitividad, sino que

también es necesario tener ventajas adquiridas.

216



Lo que es importante resaltar, es la importancia que ha adquirido el concepto de
productividad en el contexto actual, para Ahumada (1987), se debe a la necesidad que
tienen las empresas y paises de utilizar lo mas eficiente y racional posible los recursos
productivos, ademas de la relacion que guarda con el bienestar de la poblacion, y a pesar de
que la productividad del trabajo es una medicion parcial, para este autor es importante ya

que:

La productividad del trabajo es un importante elemento para
estudiar cambios en la utilizacién del trabajo, analizar la movilidad
ocupacional, proyectar los requerimientos futuros de mano de obra,
determinar la politica de formacién de recursos humanos, examinar
los efectos del cambio tecnoldgico en el empleo y el desempleo,
evaluar el comportamiento de los costos laborales, comparar los
avances de productividad y estudiar muchos otros problemas
econdémicos (p.52).

Ademads, la productividad es importante porque provoca una reaccién en cadena al
interior de las plantas que abarca una mejor calidad de productos, mejores precios,
estabilidad de los empleos, permanencia de la empresa, mayores beneficios y mayor
bienestar colectivo (INEGI, 2003).

De acuerdo con los resultados, puede decirse que la productividad es la carta de
presentacion de las plantas maquiladoras ensenadenses, manufacturan la cantidad de
articulos que les demandan sus clientes en tiempo, con la calidad requerida y a costo
competitivo. Al respecto y no obstante la evolucién del concepto de productividad, Laura
Judrez Sénchez, autora del ensayo: Los trabajadores de México: De los més productivos del

mundo y también de los peor remunerados, opina:

En los hechos, la productividad de las empresas maquiladoras se basa mas en el
uso intensivo de mano de obra y en los bajos salarios, que en el aumento de la
productividad social del trabajo, es decir, la competitividad de las empresas no estd
dependiendo de la introduccion de nuevas tecnologias, de la integracidon de cadenas
productivas nacionales, de la modernizacion de la infraestructura, de los avances
cientificos, etcétera. Esta situacion les ha permitido subestimar la importancia de la
modernizacion de la planta productiva nacional (CNN-Expansién, 2007).

Es importante reconocer el sefialamiento que hace Laura Judrez, si bien la mano de
obra es un recurso fundamental de México para acceder a los mercados externos, ésta
también ha sido neutralizada, para que las remuneraciones no crezcan méas que la

productividad (INEGI, 2003); por ello, las plantas maquiladoras de Ensenada pagan en
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promedio dos salarios minimos por semana, es decir $736.26 pesos, los cuales apenas si les
permiten sobrevivir.

Segin Orduz (2003), los costos de la mano de obra son determinantes en la
competitividad, por ello recomienda establecer sistemas de remuneracién que premien la
productividad. Esta recomendacion es adecuada, pero el establecer niveles de pago tan
bajos no, al parecer por cuidar los costos los empresarios maquiladores estan propiciando
una deficiente alimentacion a los trabajadores, lo que provoca una disminucién en su
rendimiento laboral y por ende merma el esfuerzo por lograr mayor productividad.

Por otra parte, de acuerdo con Villavicencio (2008), los principios de
competitividad y productividad han evolucionado asociando ahora las nociones de valor
agregado, novedad y calidad del producto, recomposicion permanente de tareas,
flexibilidad organizacional, creatividad, aprendizaje e innovacion.

Respecto a la calidad, es importante enfatizar que es la propiedad que debe estar
presente en todo producto o servicio competitivo y de alcance global; también es la
caracteristica primordial de una empresa, bajo la cual ha de presentarse y sustentar su éxito.
Por ello, la adopcion de un SGC deberia ser una decision estratégica que tome la alta
direccion de la organizacion, su propésito deberia ser identificar y satisfacer las
necesidades y expectativas de sus clientes y otras partes interesadas (empleados,
proveedores, propietarios, sociedad) para lograr ventaja competitiva y para hacerlo de una
manera eficaz y eficiente; obteniendo, manteniendo y mejorando el desempeiio global de la
organizacion y sus capacidades (IMNC, 2001).

Una controversia de los SGC basados en la norma ISO 9000 es su enfoque a la
satisfaccion primaria del cliente; pero los empleados que son un medio para la generacién
de productos o servicios de calidad no son considerados en la ecuacion de la cultura de
calidad, puesto que ésta no les provee beneficios reales. La percepcion que los empleados
tienen respecto a la certificacion, es de un cambio en la forma de trabajar, con estandares de
calidad mas estrechos y controles mas estrictos de trabajo; es decir, mayor trabajo y
compromiso por el mismo salario (Ventura ef al., s.f).

Segun ISO 9004 clientes son todas las partes interesadas, por lo tanto, los empleados
son clientes y en consecuencia el SGC debe dirigirse también a la satisfaccion y superacion

de sus expectativas; empero hasta ahora pareciera que los empleados, particularmente los
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operadores no son del interés de la empresas maquiladoras, por lo menos no de manera
explicita, puesto que sus practicas de gestion asi lo manifiestan.

Sin embargo, Drucker (1999), argumenta que para favorecer la generacién de la
productividad del trabajador, las empresas, en especifico las maquiladoras tendrdn que
satisfacer cada vez més los intereses de sus empleados, o al menos poner estos intereses en
un lugar suficientemente destacado a fin de atraer y conservar a los trabajadores que
necesitan y hacerlos productivos.

Pero, la competitividad se construye a través de una serie de estrategias, para
Lesemann (2008), el éxito de una empresa estd en funcién de la calidad de las redes de
competencias que la constituyen y no de las competencias de cada uno de sus empleados,
haciéndose necesario que proveedores, empresas y personal subcontratado, se integren més
a las redes de competencias de la organizacion.

Por ello, todas y cada una de las plantas objeto de estudio mantienen redes formales
de cooperacion verticales y horizontales, una linea de comunicacién abierta que permite el
trabajo cooperativo en pro de la mejora continua. Por ejemplo, una de las plantas objeto de
estudio, la cual es tipificada como de clase mundial, que cuenta ademds con la certificacion
C-TPAT®, forma parte de una red de empresas que le permite competir con las mejores
empresas en su ramo, a pesar de encontrarse en la parte media de la cadena es un
especialista en la fabricacion de productos de su ramo, por lo que compite con sus clientes
por los mejores programas para el tipo de articulos que manufactura.

Como se sabe, la manufactura es el corazon de las actividades en la maquila, un area
relevante en la cual se innova y se disefian mejoras dia a dia; donde, el conocimiento tacito
es inherente en las lineas de produccion, dado que los individuos han ido construyendo con
el tiempo un conjunto de usos que enmarcan la ejecucion de las tareas: quién actiia y en qué
momento, quién sustituye a quién, quién coopera con quién, quién interviene y para qué; se

trata de un conocimiento contextualizado, propio del espacio fisico y organizacional, por lo

62 C.TPAT es una iniciativa conjunta entre el gobierno americano y el sector privado cuyo objetivo es
construir relaciones de cooperacién que fortalezcan la seguridad de toda la cadena de suministro y la
seguridad en las fronteras. C-TPAT reconoce que la Aduana puede proveer el mayor grado de seguridad a
través de una cercana cooperacion entre los propietarios de la cadena de suministro: importadores,
transportistas, agentes de aduana, almacenes de depdsito, y empresas de manufactura. A través de esta
iniciativa, la Aduana le esta solicitando a las empresas importadoras en los Estados Unidos, que fortalezcan
sus précticas de seguridad y comuniquen a sus socios de negocios a lo largo de la cadena de suministro, sus
lineamientos con respecto a la seguridad.
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que s6lo puede observarse in situ (Villavicencio, 2008). Los SGC y protocolos de las
normas [SO 9000 y TS 16949 son ejemplo de conocimientos tacitos.

Pero si bien la maquila ha traido una serie de beneficios para el desarrollo industrial
de Meéxico, los cuales seguin Montafio y Villegas (1999), se traducen en generacién de
empleos, divisas e inversion extranjera directa, el reforzamiento de las conexiones entre la
economia mexicana y la estadounidense, entre otros. Hechos que permitieron atenuar el déficit
comercial del pais. Ademas, en algunos casos, la maquila se constituyé en un vehiculo de
transferencia de tecnologia y practicas de gestion administrativa modernas y competitivas.

Sin embargo, también existen una serie de elementos cuestionables en el programa
magquilador, entre ellos destaca que los pafses desarrollados no tienen la intencién explicita de
promover que las plantas maquiladoras de México agreguen valor a través de una via distinta a
la incorporacion de trabajo, salvo muy contadas experiencias que se dan en algunas ramas de
actividad muy particulares. Asi como tampoco, el gobierno ha trazado estrategias o politicas
publicas que conduzcan hacia una mayor transferencia de tecnologia y conocimiento que
permita a las empresas nacionales insertarse en la cadena de valor de los procesos de la
maquila.

Otro factor de controversia respecto a la razén de ser del programa maquila se relaciona
con el empleo, donde se debe reconocer que la maquila no bajo la tasa de desempleo, sdlo
abrié un nuevo nicho laboral en el mercado de trabajo, contratando mujeres por su mayor
maleabilidad y control en materia de agrupacion sindical. Ademds, no existen métodos y
equipos de seguridad adecuados para proteger al trabajador asi como al medio ambiente,
donde el mayor problema es el de los desechos toxicos, particularmente en el ramo de la
electronica.

Este hecho lo confirma Villavicencio (2008), quién argumenta que el crecimiento
reciente de la industria y del capitalismo han empeorado las condiciones de trabajo en
algunos segmentos del mercado laboral, tanto en paises desarrollados, como en paises en
desarrollo. En relacién a éstos tltimos la ONU en su "Informe sobre la situacion social del
mundo", establece que los contratos colectivos estédn desapareciendo y las condiciones
tienden a individualizarse, en perjuicio del trabajador. En lo particular sefiala que en

Meéxico, con el afan de mejorar la competitividad, empresarios y gobiernos en conjunto
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toman medidas para "flexibilizar" el mercado, con contratos de corto plazo y sin seguridad
social (ONU, 2007).

Este sefialamiento de la ONU viene a confirmar que hoy dia los empresarios y una
corriente importante de académicos, encabezados por Porter, promueven la competitividad
netamente economica cuyo interés y objetivo es la generacion de la riqueza. Mientras otros
estudiosos como Aktouff (2002), argumentan que la vision de Porter sobre la
competitividad es de una variable infinita resultado de la maximizacién del lucro y
dividendos de las empresas, por lo que simplemente conduce a someter las politicas
nacionales de tipo macroeconémico a las decisiones de microeconomia empresarial, una
concepcidn de corto plazo que agrava los desequilibrios exponenciales y desastrosos entre
el norte y el sur, entre los factores de produccion: capital trabajo y naturaleza.

Este enfoque porteriano ha generado, de acuerdo con Félix (2008), en los ultimos
afios, un aumento del subempleo y la precarizacién laboral, por lo que se debe ser
consciente de que al iniciar el siglo XXI las inercias del pasado atin mantienen un poderoso
influjo en las sociedades, sin poder determinar el precio a pagar por ello en costos
humanos, sociales y politicos.

Lo que si se puede seifialar, son los costos humanos en términos de la afectacion de la
salud ocupacional, que los resultados obtenidos ponen de manifiesto que las nuevas formas
de organizacion del trabajo, asi como las demandas de cuotas y estandares para con los
trabajadores han originado una serie de enfermedades nuevas, siendo el estrés una de ellas,
un malestar de esta nueva era. Otra enfermedad ignorada dentro de estas nuevas
enfermedades es el presentismo, el cual se define: el estar presente fisicamente al realizar
una tarea que no es del agrado de la persona, pero que se ejecuta diariamente. Misma que
puede observarse en los operadores de las maquilas ensenadenses reflejado en dolores de
cuello y espalda en la persona.

Otra de las enfermedades que estdn padeciendo los obreros de las maguilas es el
llamado sindrome del Tinel del Carpo, patologia que se refleja en dolores intensos en las
mufiecas de las manos por realizar en forma mecénica y repetitiva actividades de ensamble
de piezas o partes miles de veces. Estas y otras enfermedades producto de los disefios
inapropiados carentes de ergonomia en las estaciones de trabajo de las plantas

maquiladoras, se ven reflejados en ausentismo, elemento clave en el proceso productivo,
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dado que sus efectos no sélo se dejan sentir a nivel econémico, sino también en el
productivo. Ciertamente el costo diario del trabajador representaria el pago en promedio de
100 pesos, pero debido a su importancia dentro del proceso de produccion, que influye en
la realizacion de un sinnimero de cambios de personal para suplir la ausencia, generando
una mayor supervisién de otras areas y producir por debajo de un 100% de la capacidad
instalada. Hecho que sin duda merma la competitividad de la planta, incurriendo en un
circulo de efectos negativos.

De lo anterior, es importante destacar que, un trabajador enfermo que se ausenta
implica un costo, incrementa la estadistica particular de la planta entorno a los riesgos de
trabajo e impacta las metas de produccion pudiendo afectar la calidad, aumentando el
nimero de no conformidades y productos rechazados, resultados que de presentarse sin
duda disminuirian la competitividad de la planta. Razén por la cual, el departamento de
recursos humanos tiene como una de sus prioridades el disminuir la tasa de ausentismo y
los malestares que merman la productividad de la compaiiia. Un estudio de Lépez y Marin
(2005), demostro que las empresas maquiladoras de Ensenada B. C., prestan poca atencién
a la seguridad e higiene del dmbito laboral y al cuidado e incremento de la calidad de vida
de sus trabajadores. Aun cuando se conoce la fuerte relacién que existe entre las
condiciones de riesgo en el ambiente y las lesiones del trabajador, pocas son las empresas
que medianamente atienden este aspecto y ninguna de las estudiadas tiene un programa
ergondmico como un método sistematico de prevenir, evaluar y manejar las condiciones
ambientales y antropométricas que determinan el nivel de riesgo en un ambiente laboral
dado.

De acuerdo con Favaro (2005), son tres los factores de riesgo més conocidos, a los
cuales se exponen los trabajadores de la maquila, entre ellos destacan los factores de
riesgos fisiolégicos o de "enfermedad" que se refieren a numerosas formas de exposicion
acumulada que dan lugar a enfermedades profesionales como son las intoxicaciones, la
sordera, las dermatitis y los desordenes musculo esqueléticos entre otros; es decir, se trata
aqui de cuestiones de la salud en el trabajo.

La salud de los trabajadores debe ser un tema de relevancia para aquellas empresas
que posean una cultura de calidad, un manifiesto de ello es el planteamiento de Lee (2005)

quien cita al Automotive Industry Action Group AIAG (1998), para argumentar que en QS-
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9000 e ISO/TS 16949, se incluyen criterios de evaluaci6n de la efectividad y eficiencia de
los procesos en términos de factores ergonémicos. Ademads enfatiza que en el modelo The
Malcolm Baldridge National Quality Award (MBNQA) en la categoria seis: criterio de
enfoque de procesos el modelo requiere comprobar que el disefio del proceso es seguro y
productivo. Mientras en la categoria cinco: criterio de enfoque de recursos humanos el
modelo requiere que las empresas hallan disefiado los sistemas de trabajo usando la
ergonomfa.

La salud laboral de los trabajadores resulta de tal importancia que paises como
Noruega y Suecia tienen una legislacion que le requiere a todas los empleadores
implementar sistemas de administracion de seguridad y salud ocupacional (Torp y Moen,
2006). Ademas, la OIT el 28 de abril de 2003, invitd6 a la comunidad internacional a
conmemorar el “Dia Mundial de la Seguridad y Salud en el Trabajo”, evento en el que
participaron més de cien paises, con la perspectiva de promover el derecho de los
trabajadores a un medio ambiente de trabajo seguro y saludable, Para el afio 2008, la OIT
determino que el tema central de la celebracion fuera “Mi vida, mi trabajo, mi trabajo en
seguridad- Gestion del riesgo en el medio laboral” (STPS, 2008).

En México, el tema se aborda en el Plan Nacional de Desarrollo 2007-2012, dentro de
la estrategia 4.2 del objetivo nimero 4, en donde se determina que la prevencién de riesgos
de trabajo es una de las principales prioridades de la politica laboral. Por su parte, el
Programa Sectorial de Trabajo y Prevision Social 2007-2012 sefiala que es imprescindible
establecer las condiciones que aseguren el trabajo digno y con condiciones 6ptimas de
seguridad e higiene, mediante la definicion e instauracién de politicas publicas con el
consenso de las organizaciones de trabajadores y de empleadores, asi como de los érdenes
de gobierno, dependencias e instituciones publicas con atribuciones concurrentes en la
materia (STPS, 2008). Esta politica publica de Seguridad y Salud en el Trabajo 2007-2012
constituye un precedente en la materia para nuestro pais y tiene plena coincidencia con los
requerimientos del Convenio 187 de la Organizacion Internacional del Trabajo, relativo al
Marco Promocional de la Seguridad y Salud en el Trabajo. Dicha politica tiene por objeto
contribuir a salvaguardar la vida e integridad fisica de los trabajadores y, por consiguiente,
a la disminucion de los accidentes y enfermedades de trabajo (STPS, 2008). Sin embargo,

puede decirse que la seguridad y la salud en el trabajo en el siglo XXI enfrenta una serie de
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desafios entre los que destacan: integrar el concepto de condiciones y medio ambiente del
trabajo a la seguridad y salud ocupacional, asi como incorporar a la ergonomia.

La relevancia dc la ergonomia, de acuerdo con Neffa (2001), radica en que es
antropocéntrica, es decir, al momento de plantear el analisis de la actividad humana la
ergonomfa propone centrar primero el analisis en el hombre. Ademas, la ergonomia no
concibe a los hombres y mujeres como variables de ajuste, sino que indaga las situaciones
laborales en que se encuentran, para que las condiciones del trabajo permitan al trabajador
0 a la trabajadora crecer y desarrollarse. También, la ergonomia brinda elementos para
cuestionar la racionalidad y eficacia econémica de la organizacion cientifica del trabajo en
sus modalidades fordistas y tayloristas, y para humanizar el trabajo. Lo cual es muy
necesario, ya que a pesar del avance cientifico y tecnoldgico, los resultados de la
investigacion muestran evidencia sélida para argumentar que en Ensenada Baja California se
continua viendo en varias plantas maquiladoras la aplicacion de los principios de Taylor y
Ford. Lo cual es cuestionable y hasta podria considerarse un dilema ético, dado que las
empresas han visto incrementar sus ingresos y por ende disfrutar de una buena prosperidad
econdmica, a costa de los trabajadores. Es importante sefialar que en la actualidad, cuando
la productividad es el objetivo predilecto en la biisqueda de ser competitivos y poder
enfrentar los retos de la globalizacion y de los tratados internacionales, los postulados
taylorianos y fordistas son una aplicacién recurrente.

Por ello, Mertens y Falcon (2004), indican que el desafio que analistas plantean con
relacion a la salud y seguridad de trabajo (SST) en México, es que las empresas pasen de
una vision de cumplir normas a una de gestion integrada a valores y objetivos de la
organizacion, es decir que las empresas pasen de la preocupacion de cumplir con y/o para
no tener problemas con las autoridades, a la preocupacién por tener las condiciones
necesarias que garanticen un ambiente productivo, saludable y seguro de trabajo, como
paric de la inversion en capital humano. De ahi, la relevancia de que el marco de la SST
tenga que acoplarse al plan estratégico de la organizacién y plantear las politicas de SST
con relacion a las estrategias de mejora de productividad y competitividad de las
organizaciones. Donde para Mertens y Falcon (2004), la formacién visualizada como
esfuerzos de aprendizaje colectivo, permanente e incluyente, articulada con la normativa y

vinculada con la gestion de productividad, deberia de convertirse en uno de los ejes no
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negociables en la gestiﬁn de la SST, a su vez ésta deberia convertirse en un valor
organizacional manifiesto, donde la obligatoriedad consiste en avances demostrables, como
primer paso para romper la cultura de hacer cumplir lo que en la realidad no se cumple.

Las investigaciones de Torp y Moen (2006), en Noruega son un ejemplo de los
resultados que pueden lograrse; ellos demostraron que los trabajadores que participan en
programas de seguridad y salud ocupacional (H&S) muestran un nivel positivo al cambio
en los controles internos, el cual esta correlacionado significativamente con la satisfaccién
del trabajador al contar con un ambiente de trabajo psicosocial soportado en un programa
de administracion de H&S. Esta correlacion ha reducido los sintomas de malestares
musculo esqueléticos. Los cuales, se han convertido en el padecimiento del siglo, su
continuo incremento e impacto tanto en costos como en el desarrollo de las tareas
empresariales, llamo la atencion de la ISO de tal forma que en 2004 se emitié la Norma
ISO 6385 que en su momento establecié los “Principios ergonémicos en el disefio de los
sistemas del trabajo”, la cual determina los principios o pautas basicas para el disefio del
trabajo en condiciones 6ptimas con respecto al bienestar a la seguridad y salud de los
operarios, la consideracion de tan solo dos aspectos: la eficacia tecnolégica y la econémica.
Con cllo se abordan los clementos de contenido social que configuran el propio entorno
laboral, al elevar a la categoria de principios aquellos inherentes a la propia atencién tanto
del ser humano, como asimismo a toda una serie de requisitos tanto de caréacter social como
técnico.

Para apoyar las normas generadas por ISO, recientemente se ha publicado la norma
OHSAS 18001 que es en realidad un modelo de gestion. Esta norma no pretende suplantar
la obligacion de respetar la legislacién respecto de la seguridad e higiene de los
trabajadores, ni tampoco a los agentes involucrados en la auditoria y verificacion de su
cumplimiento sino que, como modelo de gestién que es, pretende ayudar a establecer
compromisos, metas y metodologias para hacer que el cumplimiento de la legislacion en
esta materia (obligada) sea parte integral de los procesos de la organizacion. Su estructura
pretende que el compromiso sobre la seguridad embone con los compromisos de calidad
(ISO 9000) y el medio ambiente (ISO 14001), de tal forma que, cuando una empresa
planifique un proceso para desarrollar un producto o servicio, sea capaz de satisfacer tanto

a sus clientes externos como los internos; se introduzcan en el disefio y desarrollo del
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proceso aquellos elementos que, con respecto a la seguridad laboral, salud ocupacional y el
medio ambiente pudieran verse afectados.

Como se ha ilustrado, la SST va cobrando cada dia mayor importancia en el ambito
internacional y nacional particularmente donde la STPS y el IMSS son instancias que
observan de forma directa las incidencias al respecto, vienen disefiando estrategias con el
objeto de promover una cultura de prevencion que mejore la SST, pero ademads influyeron
para que el 25 de junio del presente afio (2008) dentro de la segunda sesion ordinaria de la
Comisiéon Consultiva Nacional de Seguridad ¢ Higiene en el Trabajo (COCONASHT) se
actualizo la Tabla de Enfermedades de Trabajo (TET), la cual no habia sido modificada en
los wltimos 38 afios. La actualizacion de la TET responde a una més completa y equitativa
identificacion y evaluacién de las enfermedades laborales. Joel Ortega, coordinador de
programas médicos en la Divisién de Riesgos de Trabajo del IMSS, dio a conocer que a
partir del 2 de julio de 2008, se agregaron a la Ley Federal del Trabajo como enfermedades
laborales los padecimientos de hipertension arterial, el sindrome del tanel carpiano,
paralisis pupilar, colitis o gastroenteritis no infecciosas y alteraciones de la funcién
vestibular. Ademds que se aprobd incentivar de manera importante la inversién en SST asi
como estimular preponderantemente la incorporaciéon de empresas al Programa de
Autogestion en Seguridad y Salud en el Trabajo (PASST) (STPS, 2008).

Puede observarse, que la relevancia de la ergonomia estd ligada a la SST, pero
ademds segin Cerda (2008), la ergonomia es sinénimo de economia, porque al tener
puestos de trabajo seguros y saludables se reducen los costos por lesiones, se aumenta la
productividad, bajan las primas de los seguros, disminuye la rotacién de los trabajadores,
decrecen los errores y los dias de trabajo perdidos, descienden los trastornos musculo
esqueléticos derivados del cargo, baja el ausentismo, se eleva la productividad y la
calidad”. Estas argumentaciones de Cerda se respaldan en estudios efectuados en Estados
Unidos que dieron cuenta de que la ergonomia del trabajo disminuye los dias perdidos por
lesion en un 65%, los costos por demanda en un 43% y los trastornos musculo esqueléticos
en un 50%.

En futuras investigaciones, y a fin de ampliar el campo del presente estudio, se
recomiende realizar una intervencion con el modelo de competitividad propuesto, para

proceder a su aplicacion y validacién in situ. Ciertamente en principio los beneficios se
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vinculan con ahorros, ya que si se considera cuanto pierde una empresa en un dia, cada vez
que un trabajador necesita solicitar ayuda para efectuar una operacién porque tiene algin
dolor en la espalda, o el operador de una consola de mandos de una planta que por un mal
disefio de iluminacion y color soporta el cansancio en la vista y dolor de cuello, malestar
que sin duda disminuird sensiblemente su capacidad de reaccién y respuesta; éstos son
ejemplo de situaciones que ocurren cuando la ergonomia no forma parte de la ecuacién y
que repercuten en forma directa en la produccién.

Al convertir ese tiempo de trabajo en dinero y multiplicarlo por los dias laborales del
afio se transforma en una suma importante, y si a ella se le adicionan los costos por
disminucién de niveles de productividad, de indemnizaciones por incapacidades y de
indices de ausentismo, se estd hablando de pérdidas cuantiosas. Segun Varela (2006),
algunas proyecciones sefialan que el siglo XXI verd al 50% de la fuerza laboral en riesgo de
lesiones por desajustes ergondémicos, de continuar con las actuales practicas
antiergondémicas.

Ademds, para Campanucci y Sedan (2004), la ergonomia aplicada al lugar de trabajo
no s6lo reduce pérdidas de dinero en la empresa, sino que aumenta los ingresos mejorando
los niveles de productividad de sus trabajadores y sus capacidades creativas e innovadoras,
ya que influye en un mayor grado de motivacion.

Asimismo, en el futuro seria relevante poder desarrollar profesiogramas para cada
puesto de trabajo, los cuales seglin Campanucci y Sedén (2004), constituyen una valiosa
herramienta, ya que es muy conocido que el disefio de actividades en los puestos de trabajo
se ha realizado generalmente desde el punto de vista tayloriano o fordista, s6lo en busca de
la reduccién de tiempos y tendientes al aumento de la produccién. Por ello, los puestos de
trabajo llevan asociados niveles altos de discomfort, fatiga y stress para el trabajador;
efectos que a mediano plazo se traducen en una disminucién del rendimiento, por ende, en
una pérdida en la productividad y competitividad. Es entonces donde la ergonomia aplicada
se puede utilizar como un verdadero aporte de informacién complementaria para evitar
situaciones de riesgo para el trabajador y costos.

A través de estas ilustraciones y reflexiones se evidencia la necesidad de pasar de la
competitividad netamente econdmica a lo que Pérez (1996), denomina competitividad

estructural, misma que es el resultado de la contribuciébn de muchos niveles
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interrelacionados, desde el nivel de la empresa individual hasta el nivel del entorno
regional, caracteristica propia del sistema de produccién crecientemente basado en el

conocimiento y orientado hacia el usuario.

6.2 Conclusiones

Los resultados de la investigacion permiten responder a las preguntas planteadas, en
relacion a las estrategias de competitividad que utilizan las plantas IMMEX de Ensenada,
respecto a la variable productividad, puede afirmarse que la calidad es el atributo principal
de los articulos manufacturados, por la poblacién objeto de estudio, para lograr la calidad
requerida por sus clientes, las empresas capacitan a su personal en herramientas de seis
sigma, y otras que les permiten identificar y atacar las areas donde pueden originarse no
conformidades.

El tiempo de entrega es un factor relevante para la competitividad, por lo que a fin de
cumplir con el MPS y no incurrir en retrasos, la estrategia de las plantas es tener un sistema
ERP con el cual planear y proyectar compras y corridas de produccién. Algunas de las
empresas, adicionalmente, aplican la estrategia de laborar tiempo extra cuando es necesario.

En general, segin los resultados puede inferirse que las estrategias de produccién y
calidad, que aplican las plantas afecta su productividad y ésta a su vez incide en su
posicionamiento competitivo en el mercado.

Respecto a las estrategias de ergonomia, estas escasamente se aplican, mas bien la
mayoria de las plantas se limitan a cumplir con la normatividad. Aunque es destacable que
dos de las plantas se ocupen de la seguridad y salud de sus trabajadores, apliquen
metodologias innovadoras para el andlisis de riesgos y mejoren el disefio de los métodos de
trabajo e instalaciones.

En teorfa las empresas con un SGC certificado bajo ISO 9000 o TS 16949 deberian
atender los aspectos ergonoémicos del ambiente de trabajo e infraestructura, sin embargo, de
acuerdo con los resultados de la investigacion, las condiciones ergonémicas de las
estaciones de trabajo, no se ven afectadas por la certificacién de calidad. Asimismo, los
resultados ilustran que si hay una relacién entre la competitividad y las condiciones
ergonémicas de la maquila, pero no es lineal.

Por otra parte, los resultados ilustran que las caracteristicas de seguridad e higiene de

las plantas, afectan positiva o negativamente al trabajador. La mayoria de ellas poseen un
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medio ambiente de trabajo que puede tipificarse como riesgoso, cuyas condiciones
provocan fatiga en el trabajador, malestares musculo esqueléticos y estrés; lo que sin duda
incide en la productividad del obrero, pero ademas puede ser la causa de la ocurrencia de
riesgos de trabajo. Los resultados estadisticos no confirmaron esta posible relacién, aunque
otros autores la sefialan,

Es claro que la seguridad e higiene afecta el nivel de riesgo de la planta y que a
mayor nivel, mayor costo de la seguridad social, por lo tanto, mayor costo de operacién. Al
ser las maquilas centro de costo, su prioridad es minimizarlos, dado que al tener costos
mayores, se pierde competitividad.

En conclusion, los resultados permiten inferir que la competitividad de las plantas
IMMEX se relaciona en forma lineal directa con su productividad resultante de las
practicas de produccion y calidad, asi mismo se infiere que la competitividad se relaciona,
aunque no en forma lineal, con la ergonomia valorada por su aplicacion en el disefio de las
estaciones de trabajo, los factores ambientales y la seguridad de los trabajadores.

Ademdés, los resultados permiten inferir que en México, particularmente en Ensenada
B. C., hay empresas maquiladoras capaces de competir a nivel global a pesar de la situacion
competitiva del pafs, pero ésta competitividad puede diluirse si el gobierno no se avoca y
plantea politicas publicas que favorezcan el desarrollo empresarial.

También se debe reconocer que el pais no es competitivo en costos, por ejemplo los
costos de mano de obra en China son menores hasta en un 15 %, mientras los costos de
energia eléctrica estan por encima desde el 18.3% al 33.10% dependiendo del pais con él se
compare a México. Por si fuera poco, la incertidumbre fiscal que se vive cada afio no
permite a los empresarios planear a largo plazo; que decir respecto a los nuevos impuestos
como el IETU, el cual es vigente hasta 2011 y sOlo representa mds impuestos a pagar.

Por otra parte, es importante enfatizar que las empresas maquiladoras que se han
subido al tren de la globalizacién poco a poco van diseflando y adoptando estrategias que
les proveen de competitividad, por ello han implementado SGC y los han certificado bajo
alguna de las normas internacionales vigentes: ISO o TS. Estrategia que les ha provisto de
un esquema de mejora continua que entre otros resultados les permite tener una réapida
respuesta de tiempos de fabricacion, la cual aunada a la ventaja fundamental que tiene

nuestro pais por su cercania con los Estados Unidos, elimina la tardanza en la posibilidad
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de importar materias primas, partes y componentes de nuevos productos y bienes en
general para el proceso productivo. Hecho que le ha facilitado la conversién a plantas de
manufactura flexibles.

Adicionalmente, el alto costo en el transporte de mercancias estéd generando una
globalizacion reversible con un restablecimiento de la “produccién a proximidad™ que sin
duda favorece a México sobre China. Pero si bien, las plantas maquiladoras cuentan con
estrategias de productividad soportadas en sistemas de manufactura esbelta y otras
herramientas, también es preciso que poco a poco incluyan mayor tecnologia de
manufactura integrada por computadora en ciertos procesos a fin de poder hacer un mejor
uso de los recursos, ademés de sustituir una serie de insumos convencionales por los
denominados insumos ecolégicos en pro de medio ambiente y para continuar accediendo a
ciertos mercados, tal es el caso de la soldadura, donde la reglamentacién europea y
californiana demandan el uso de soldadura libre de plomo.

En relacién a la calidad de los productos manufacturados, se concluye que las plantas
maquiladoras ensenadenses son capaces de cumplir los requisitos estipulados por sus
clientes, manejan una serie de herramientas estadisticas para medir la calidad y otras
herramientas de tipo administrativo para mantener una cultura de calidad apropiada,
ademés han incursionado en otro tipo de certificaciones como la 60, en el 4mbito de la
planta y de personal, donde se tienen trabajadores certificados en los niveles de yellow,
green y black belt.

Algunas plantas, a través de su departamento de ingenieria, realizan tareas de
innovacioén de productos y procesos de manufactura, lo que las ha llevado a participar en
forma mas activa dentro de las cadenas de valor: sin embargo es importante destacar que se
trata de proyectos aislados, aunque los resultados obtenidos han sido muy buenos y
transferidos a otras plantas, ain falta mucho trabajo para lograr que las empresas matrices
depositen la confianza en las plantas ensenadenses para que de manera formal desarrollen
tareas de mayor valor agregado, como lo son las actividades de innovacion y desarrollo,
para asi lograr uno de los objetivos del programa original maquila.

Donde sf se encontraron muchas oportunidades de mejora es entorno a las estrategias
de ergonomia, donde puede decirse que las plantas se encuentran en una transicién para

transformar el disefio original de lineas o células de manufactura, las cuales fueron traidas
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desde las plantas matrices hacia México, varias de ellas estdn conscientes de la relevancia
de contar con disefios ergondmicos dado el impacto tanto en la productividad como en los
costos. Empero, otras estén més ocupadas en otras tareas que han descuidado la SST, sin
percatarse de que a mediano plazo ello representa un costo que sin duda merma su
competitividad y va generando una poblacion trabajadora enferma.

Por ello se infiere que dentro de las plantas maquiladoras ensenadenses estudiadas se
ubican dos grupos, uno donde su responsabilidad social les sugiere poner mayor atencién
en la SST y por ello estan dentro del programa empresa segura; es decir, en proceso de
cambio para hacer de sus instalaciones zona libre de riesgos; y un segundo grupo donde
sélo se atiende lo relativo a la SST para cumplir con la legislacién laboral, decisién que
genera costos ocultos que terminan afectando la competitividad.

De ahi la propuesta de un nuevo disefio de modelo para estudiar y promover el
desarrollo de la competitividad, desde un enfoque muitidisciplinario, que busque un
equilibrio entre lo econémico y lo social. Razon por la cual en concordancia con los
sefialamientos de Pérez (1996), se argumenta que no hay una tnica y valida definicion de
competitividad, sino que ésta varia histéricamente, en diferentes periodos, variaciéon que
afecta a los elementos distintos que determinan la capacidad para acceder con éxito al
mercado, para obtener una participacion y sostenerla o incrementarla con el tiempo. Hasta
hace poco, por ejemplo, las economias de escala y la productividad eran primordiales; bajo
el nuevo paradigma, la calidad, la flexibilidad, la adaptacion al cliente y la oportunidad en
la entrega cobran creciente importancia. Asimismo, bajo la visién de la responsabilidad
social, la sustentabilidad y el considerar los beneficios de cada una y todas las partes
interesadas deben formar parte de la ecuacion de la competitividad.

Con base en lo anterior, el modelo propuesto de competitividad incluye a la
ergonomia como variable, dado que ésta disciplina se enfoca en el ser humano. En la figura
6.1, se ilustra el modelo propuesto con los resultados obtenidos al realizar los estudios de
correlacion y de regresion, los primeros para evaluar la posible relacién lineal entre las
variables y los segundos para estimar el tipo de relaciéon entre aquellas variables que
resultaron con un coeficiente de determinacién bajo, asi como para ilustrar la influencia de

las variables predictoras sobre la dependiente en las ecuaciones.
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Como puede verse en el modelo, las estrategias de produccién se relacionan
linealmente con los resultados de productividad, mientras las practicas de calidad se
relacionan con los resultados de productividad, pero no de forma lineal. La variable

productividad si se relaciona en forma lineal directa con la competitividad.

Figura 6.1 Modelo de competitividad propuesto, resultados finales

e l 'Prdgu'épién)
p=0.563 p=0.962
=-179.60 + 17.8695X, - 0.2461X, Y = 1.3184X + 0.9326

Productividad p=0.772
Y = 1.1794X + 97.707

./’

( Factores
ambientales + —
M
' p=0.400
Y = 1.5089X + 153.313
/ % o Y =-676.68 + 25.7162X,~ 0.1749X,
Ergonomia
Ammpometrlsj
A
s/ p=0.810 A
. Y =1.0308X + 37.926 p=0.499
Seguridad ¢ Y=125.144-6.7158X,+0.1891X,
Higiene B
M e p=0.491

Y =127.245-7.8009X+0.2503X,
Fuente: Elaboracion propia con hase en el anélisis de resultados

Los bajos resultados en la correlacién de Spearman Rho sefialan que no existe
relacion lineal entre las variables calidad y productividad, factores ambientales y
ergonomia, antropometria y ergonomia, y ergonomia y competitividad. Atn cuando queda

fuera del alcance de los objetivos propuestos, se estimé la existencia de un tipo de relacion
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entre las variables antes mencionadas, encontrandose que existe una relacién polindmica de
tipo cuadrética, la cual deberé de ser confirmada en trabajos posteriores. Lo relevante de los
resultados es la confirmacién de que la ergonomia si incide en la competitividad, aunque
deben realizarse mayores estudios para complementar los resultados aqui presentados.
Preferentemente, en el futuro seria recomendable aplicar el modelo mediante una
intervencion en alguna de las plantas estudiadas, de forma tal que permita dimensionar su
efectividad. Ademas, es importante continuar los estudios sobre la competitividad a nivel
micro, ciertamente se trata de un concepto en evolucién, multidimensional y complejo, que
va a continuar en la palestra académica. Pero, que es necesario estudiarlo desde el enfoque

social, no sélo econémico.
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