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RESUMEN

El presente estudio nace de un proyecto de investigacion de la Universidad
Técnica del Norte, el cual evidenci6 que la industria textil del Ecuador posee problemas

para adaptarse a los cambios que presenta la demanda en los diferentes meses del afio.

Este estudio analiza la flexibilidad de volumen definida como: "la capacidad
rentable de aumentar o disminuir la produccion agregada (salida) en respuesta a cambios

en la demanda de los clientes"

En primera instancia se caracterizo la industria textil partiendo de la base de datos
historicos obtenidos del INEC. Las variables fueron: cantidad de empresas, ingresos por
ventas, nimero de empleados y productividad, dando como resultado que en el periodo
de cinco afios la industria textil ha bajado su aporte en el Ecuador dentro de las industrias
manufactureras, es decir, sus ingresos en ventas han disminuido al igual que la cantidad
de empresas. Luego se aplicaron encuestas a una muestra de 23 empresas textiles en la
provincia de Imbabura, para identificar los conductores (drivers) y las fuentes (sources)
de flexibilidad de volumen que infieren en estas empresas. Y mediante el uso del software
SPSS se realizaron calculos de regresion lineal para ver analizar el comportamiento de la

flexibilidad de volumen en el futuro.

Los resultados validan que, las fuentes (sources) a corto plazo y a largo plazo
tienen un impacto positivo sobre la flexibilidad de volumen de las empresas. Ademas, los
resultados muestran que la flexibilidad de volumen tiene un impacto positivo en el

rendimiento de entrega y desempefio financiero. Ver tabla 10.2



ABSTRACT

The present study was born from a research project of the Technical University of
the North, which showed that the textile industry of Ecuador has problems to adapt to the
changes in demand in the different months of the year. This is why an analysis of

production volume flexibility is made.

This study defines volume flexibility as: "profitable capacity increase or decrease

aggregate production (output) in response to changes in customer demand™

In the first instance, the characterization of the textile industry was carried out
with a historical database obtained from the INEC, in which the variables number of
companies, sales income, number of employees and productivity were used. What
indicated to us that in general in the period of five years the textile industry has lowered
its contribution to Ecuador within the manufacturing industries. That is to say, their sales
income has decreased as well as the number of companies, the textile industry has not
generated employment sources; on the contrary, in the last one it presents a decrease in

the number of employees in these.

Subsequently, surveys were applied to a sample of 23 textile companies in the
province of Imbabura, to identify the drivers (drivers) and the sources (sources) of volume
flexibility that they infer in these companies. And by using the SPSS software perform

linear regression calculations to see how volume flexibility will behave in the future.

The conclusions identify the drivers or drivers (drivers) of volume flexibility in
two categories: market forces or external and internal factors in both the long term and

the short term.
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CAPITULO I

1. GENERALIDADES

1.1. PROBLEMA

La aparicion de nuevos competidores globales, la convergencia de las industrias
de alta tecnologia y el costo del desarrollo tecnoldgico hacen cada vez que el entorno sea
mas incierto para las organizaciones. Actualmente, las empresas ya no compiten entre si,
en lugar de ello, la competencia es entre cadenas de suministro enteras (Roger G.
Schroeder, 2011). Ademas de intensificarse la competencia y los clientes ser mas
exigentes, también se ha incrementado la variabilidad e incertidumbre de la demanda y

variedad de productos.

Ahora bien, el Banco Central del Ecuador, dice que la industria textil ecuatoriana
dentro del periodo 2000-2015 se constituye como la cuarta industria manufacturera con
mayor aportacion al PIB. A inicios del siglo XXI, especificamente en el afio 2000, la
industria textil tuvo del 9% y 2.01% sobre el PIB manufacturero y PIB total,
respectivamente. Sin embargo, para el 2015, su participacion se reduce, llegando a
representar el 5.59% y 0.80% del PIB manufacturero y PIB total respectivamente; por lo
cual paso a ser la quinta industria manufacturera con mayor participacion en PIB (BCE,
2015), para el 2020 segun el INEC la industria manufacturera ocupa el segundo lugar ,
con el 21.5% de aporte econémico al Ecuador, la industria textil se encuentra dentro de
este grupo, analizar y contribuir al mejoramiento de la misma es de vital importancia para

este sector (INEC, 2020).

El desarrollo de instrumentos que permitan obtener una mejor adecuacion de la
oferta y la demanda ha llegado a ser un ingrediente clave para mantener la utilizacion de

la capacidad instalada y altos niveles de servicio (Manyoma, 2011). La intensa
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competencia que imponen los nuevos mercados obliga a las empresas a buscar nuevas
herramientas y técnicas que permitan aplicar una gestion mas racional y eficiente en la
produccion. Para enfrentar estos problemas las empresas estan haciendo uso de medidas
que les permitan adaptarse a las nuevas caracteristicas del mercado, como lo es la
flexibilidad de volumen y que pueden expandirse hacia una estrategia de la cadena de

suministro.

Las cadenas de suministros del Ecuador no estan exentas de lo planteado
anteriormente ya que la mayoria de ellas no cuentan con herramientas que permitan dar

respuestas rapidas al mercado.

Se conoce que la Zona 1 es ampliamente de produccidn textil, y en ella existe un
predominio de las MIPYMES, y dentro de esta se destaca la produccion de camisetas, las
cuales hasta el afio 2014 tuvieron unas ventas de exportacion de 2,96 millones de délares

(Ordofiez, 2015).

Actualmente, existen alrededor de 150 empresas que se dedican a la produccion
de este item, de ellas 49 empresas obtienen mas del 40% de sus ingresos por esta razon.
Todas ellas estan sujetas a una alta incertidumbre y variabilidad en su demanda a lo que

le hacen frente, en no pocas ocasiones, mediante:

e Stock de seguridad en aquellos casos en los que existe un mayor volumen de
produccion.

e Holguras en los tiempos de los pedidos.

e Trabajo de horas extras.

e Subcontratacion de la produccion en determinadas operaciones del proceso.

La falta de una adecuada integracion entre estos elementos evita que las empresas

y la cadena de suministros en cuestion logren obtener una ventaja competitiva. (Jack,

12



2000). A lo anterior se suma la inadecuada caracterizacion de la flexibilidad de volumen
con respecto a la incertidumbre del entorno (demanda), desconociendo que tan

efectivamente dichas empresas se defienden ante esta variabilidad.
Esto ocasiona que se presenten problemas, tales como:

e Exceso o ruptura de inventarios, que incrementan los costos de almacenamiento
ya sea por el exceso propiamente dicho o por pérdida de las ventas,
respectivamente.

e Exceso o déficit de capacidad en determinados periodos del afio que afectan la
fiabilidad de la empresa.

e Ineficiente uso de los factores disponibles de la produccion para hacer frente a la
variabilidad de la demanda.

e Pérdida del control sobre la calidad del producto debido a las subcontrataciones.

e Aumento de los costos de salario por concepto de trabajar horas extras.

Por lo expuesto, se muestra la necesidad de realizar un estudio de la flexibilidad
de volumen de produccion, de las empresas textiles en el Ecuador (que estén dispuestas
a participar en este estudio); ya que en la actualidad no hay estudios referentes a este tema
dejando gran incertidumbre acerca de la respuesta de las empresas a la variabilidad de la

demanda en el Ecuador.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo General.

Caracterizar la flexibilidad de volumen, sus drivers y sus sources en los principales
actores que conforman la cadena de suministros de camisetas en el Ecuador, usando

herramientas estadisticas y tomando como base los estudios empiricos existentes en la

13



literatura, con la finalidad de que dichas empresas usen este estudio para mejorar su

capacidad productiva.

1.2.2. Objetivos Especificos.

e Fundamentar tedricamente las bases teorico-practicas que sustenten la
investigacion.

e Caracterizar la flexibilidad de volumen de los actores de la cadena de suministros
de camisetas en el Ecuador.

e Determinar cudles son los principales drivers y sources actuales de flexibilidad de

volumen dentro de la estrategia de las empresas

1.3. ALCANCE

La presente investigacion se enfocara en las cadenas de suministros de produccién
de camisetas del Ecuador, ya sean estas de cuello redondo, cuello en V, tipo polo, manga
rangla, sin manga, sin cuello con bichunga ya sean estas estampadas, llanas y bordadas;
donde se seleccionara una muestra significativa de aquellos actores que la conforman. De
las 150 empresas solo seran analizadas aquellas que sean significativas desde el punto de

vista de las ventas de camisetas y que permitan el acceso a la informacion que se solicite.

Para caracterizar la flexibilidad de volumen se empleara el procedimiento de
(Fiegenbaum & Karnani, 1991), el cual desarrolla tres modelos de regresion para probar
la relacion existente entre un conjunto de variables, asi como, pruebas no paramétricas de

signos (Jack, 2000).

Este estudio se enfocara en variables tales como: ventas anuales, ingresos netos y
tamafio de la empresa. Ademas, se calcularan las ratios de flexibilidad de volumen en

concordancia con las expresiones de calculo propuestas por (Jack, 2000), el cual emplea

14



las variables siguientes: nivel de inventario, costo de bienes vendidos y retorno de las
ventas. Para caracterizar la dindmica del como y porqué las empresas ejecutan estrategias

de flexibilidad de volumen se analizaran las variables de ventas, costos y tiempos.

Es valido aclarar que se lograran los analisis anteriores en la medida del nivel de

acceso que se posea para obtener la informacion.

Para determinar los drivers y los sources de la flexibilidad de volumen se empleara
la encuesta propuesta por (Jack, 2000), la cual consta de 15 dimensiones y 86 items en
total para las dimensiones antes mencionadas, los cuales seran filtrados y adaptados a las
condiciones de las empresas ecuatorianas que conforman la cadena de suministro bajo

estudio.
1.4. METODOLOGIA
1.4.1. Tipo de investigacion

Segun el nivel de profundizacion en el objeto de estudio la de investigacion a
realizarse serd de campo, en vista de que se la realizara en el medio donde se desarrolla
el problema, en este caso en las cadenas de suministros textiles que se dedican
mayormente a la fabricacion de camisetas en el Ecuador. Segun el tipo de datos
empleados tiene un predominio descriptivo ya que permite comparar, estudiar y describir
los modelos de comportamientos visualizados en las variables. (Hernandez, Fernandez,

& Baptista, 2014)
1.4.2. Método de Investigacion

Comienza con la descripcion sistematica, de la teoria de la flexibilidad de
volumen, luego se enmarca en una teoria suficientemente aceptada de la cual se exponen

los principales drivers y sources de la flexibilidad de volumen. Incluira un enfoque
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cuantitativo debido a que usa la recoleccion de datos para probar hipotesis, con base en
la mediciébn numérica y el analisis estadistico, para establecer patrones de
comportamiento y probar teorias, y se caracteriza por que el investigador plantea un
problema de estudio delimitado y concreto donde la recoleccion de datos se fundamenta
en la medicion de variables. Enfoque cualitativo ya que utiliza la recoleccién de datos
para descubrir o afinar preguntas de investigacion en el proceso de interpretacion. El
investigador utiliza técnicas para recolectar datos, como la observacion no estructurada,
entrevistas abiertas, revisién de documentos, discusion en grupo, registros histéricos de

datos, e interaccion con grupos. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014).

1.4.3. Técnica de Investigacion.

Se utilizara la técnica de la encuesta para la recoleccion de los datos mediante la
adaptacion de un cuestionario existente en la literatura para tales fines. EI mismo sera
aplicado a una muestra seleccionada mediante un muestreo no probabilistico de la

poblacion de productores de camisetas del Ecuador.

1.4.4. Instrumentos

Se emplearan herramientas estadisticas, tales como: analisis descriptivo de datos,
analisis de fiabilidad (consistencia interna de la escala), tablas de contingencia, analisis
de regresion, otras pruebas de hipdtesis no paramétricas y herramientas multicriterios para

la toma de decisiones.

1.5. JUSTIFICACION

La situacién econdémica actual en el pais y la competitividad obliga a las empresas

a usar herramientas que les permitan responder rapidamente a la demanda, por lo que es
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conveniente identificar que tan flexibles son las cadenas de suministros de camisetas en

cuanto al volumen se refiere, e identificar los actores que inciden sobre la misma.

Las organizaciones beneficiadas con dicha investigacion, seran las cadenas de
suministros de produccion de camisetas, y servira como base para futuras investigaciones,
en definitiva, poder incidir y aportar con herramientas que ayuden a aumentar la

competitividad y velocidad de respuesta de las cadenas de suministros de camisetas.

Ademas, ayudara a identificar que tan eficientemente las cadenas de suministros
de camisetas pueden responder ante la variabilidad e incertidumbre del mercado, lo que
implicara hacer uso de herramientas estadisticas que arrojen valores reales y actuar en
funcion de estos. A lo antes mencionado se afiade la inexistencia de estudios anteriores
acerca de flexibilidad de volumen que permitan describir como las empresas emplean sus
recursos, por lo que los resultados que se obtengan tendran gran incidencia en futuras
investigaciones, y podran ser sintetizados de manera general a nivel de cadenas de

suministros de camisetas.

También abordara el comportamiento de las variables de las cuales depende la
flexibilidad de volumen, donde se podra conocer como las empresas hacen uso de sus
recursos para poder responder al mercado, ya que las cadenas de suministros de camisetas
sufren niveles de ventas insatisfactorios y por esta razon se plantean alternativas

estratégicas de competitividad basadas en el analisis de la flexibilidad del volumen.
1.6. CONTEXTO
De forma general, la flexibilidad se ha convertido en una fuente clave de ventaja
competitiva para las empresas, en una era de competencia global que se caracteriza por

el rapido cambio en la tecnologia y los ciclos de vida mas cortos. Varios investigadores

han demostrado que la flexibilidad es una dimension clave en el rendimiento de la cadena
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de suministro de una empresa. Las empresas estan obligadas a ser flexibles debido a que
el mercado global es mas competitivo donde los clientes demandan variedad, junto con

la calidad del producto y precios competitivos. (Jack, 2000)

(Caracuel, Aranda, & Gutiérrez, 2016), menciona que existen siete dimensiones
que caracterizan la flexibilidad de una empresa (ver tabla 1). También, otros autores las
subdividen en competencias y capacidades (Sethi & Sethi, 1990). A lo anterior (Jack,

2000) indica que en la flexibilidad de fabricacion existen 3 dimensiones.

Sin embargo, en esta investigacion, nos centramos exclusivamente en una sola

dimensién: la flexibilidad de volumen.

La flexibilidad de volumen permite a una empresa responder a las diversas
necesidades de los clientes con el costo volumen promedio mas bajo. Por lo tanto, una
medida de la flexibilidad de volumen es el cambio en el costo cuando se cambia el
volumen. La industria de manufactura ecuatoriana, esta en la obligacion de mejorar sus
procesos de produccion con la finalidad de aumentar su participacion en un determinado
sector de mercado con productos de mayor calidad y procesos cada vez mas
automatizados, es aqui donde la flexibilidad de volumen encaja ya que es una propiedad
complementaria a la productividad y las empresas necesitan encontrar equilibrio entre ser

productivos y flexibles al mismo tiempo. (Jack, 2000).

(Carrillo, 2010, pag. 2), menciona que “La industria textil contribuye al
crecimiento del sector manufacturero con un valioso aporte, las exportaciones de
articulos relacionados con esta industria han presentado en los Gltimos afios un
crecimiento significativo, sin embargo, se enfrenta al reto de competir dentro y fuera del

pais con articulos de origen externo en particular los de procedencia china.”
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La flexibilidad de volumen juega un papel muy importante ya que, a travées de la

aplicacion de diversas herramientas en el proceso productivo de las cadenas de

suministros de camisetas en el Ecuador, ayudard a disminuir los problemas antes

mencionados, estableciendo un equilibrio entre ser productivos y flexibles a la vez, para

responder ante la variabilidad e incertidumbre del mercado.

TABLA1.-

Dimensiones de la flexibilidad de fabricacion

DIMENSIONES DE
FLEXIBILIDAD

TIPO DE INCERTIDUMBRE

OBJETIVO
ESTRATEGICO

Aceptacion del mercado de

Linea de productos

Flexibilidad mix diferentes tipos de productos diversa

Flexibilidad de Duracién del ciclo de vida del | Innovacion de producto

innovacion de productos | producto

Flex!b_llldggl de Caracteristicas especificas del Respuesta a las

modificacion del . .
producto expectativas del cliente

producto

Flexibilidad de volumen

Demanda agregada de productos

Cuota de mercado

Flexibilidad de
enrutamiento de
procesos

Maquinas inactivas

Fecha de vencimiento
del cliente

Flexibilidad material

Caracteristicas de los materiales

Calidad del producto

Flexibilidad de
respuesta

Cambios en las incertidumbres
mencionadas

Adaptabilidad
estratégica

Fuente: Integracion, flexibilidad de operaciones y rendimiento: Un Estudio

Empirico (Caracuel, 2016)

Elaboracién: Jefferson Gudifio
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CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO.

2.1. CADENA DE SUMINISTROS.

Dentro de la literatura existen una infinidad de conceptos asociados a la
administracion operacion y la cadena de suministros, debido a que estas dos estan
estrechamente relacionadas en la industria, se definen a la cadena de suministros como
un conjunto integrado él cual requiere la sincronizacion de transporte, almacenamiento y
distribucion combinado con eficientes procesos de manufactura de productos y de

servicios internos. (Chase & Jacobs, 2014)

(Ballou, 2004), menciona la importancia de la administracion de la cadena de
suministros la cual segun el autor abarca a todas las actividades que estan relacionadas
con el flujo y transformacién de bienes, desde la materia prima hasta el consumidor final,
asi como también los flujos de informacion relacionados. La administracion de la cadena
comprende la integracion de estas actividades a través del mejoramiento en las relaciones

de la cadena de suministros, alcanzando una ventaja competitiva en el mercado.
2.2. PROCESOS DE LA CADENA DE SUMINISTROS.

Los procesos de las cadenas de suministro pueden clasificar y definir en forma
conveniente, sobre todo desde el punto de vista de un productor de bienes y servicios de

consumo, los cuales se detallan en la tabla 1.
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Tabla 1.

Procesos de la cadena de suministros.

PROCESO DEFINICION

Operacion estratégica de la cadena de suministros que permite

PLANEACION satisfacer una demanda anticipada con los recursos existentes.

FUENTE Seleccion de proveedores de materias primas.

Comprende la elaboracion del producto o prestacion del servicio,
MANUFACTURA | programando procesos Yy gestionando el uso de los materiales y
materia prima.

Se coordina el movimiento de articulos o informacién a través

ENTREGA de la red de suministros.

Comprende los procesos para recibir productos desgastados,

DEVOLUCION defectuosos y excedentes.

Fuente: (Chase, R., & Jacobs, R. (2014). Administracion de Operaciones Produccion

Cadena de Suministros, pag. 8)(Ballou, 2004)

Elaborado por: Jefferson Gudifio.

2.3. ESTRATEGIAS DE CADENA DE SUMINISTROS

Una estrategia de administracion de operaciones y cadena de suministros debe
establecer las politicas y planes para la utilizacion de los recursos de la empresa, “la
estrategia de operaciones y cadena de suministro se considera parte de un proceso de
planeacion que coordina metas operacionales con las de la empresa en su conjunto”

(Chase & Jacobs, 2014).

Las metas operacionales siempre estan cambiando dentro de una organizacion es
por esta razon que la estrategia se debe disefiar de manera que se adapte a dichos cambios
futuros, las estrategias de operaciones se estan expandiendo a un ambito mas global, asi
la estrategia de las operaciones se orienta hacia una estrategia de la cadena de suministro.

(Schroeder, 2007),
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Las estrategias de cadena de suministros comprenden dos partes fundamentales,

una de imitacién y una de innovacion, las cuales se detallan en la tabla 2. (Schroeder,

2007).

Tabla 2.

Estrategias de la cadena de suministros.

DIFERENCIAS DE
PRODUCTO

PRODUCTOS
IMITATIVOS

PRODUCTOS
INNOVADORES

Ciclo de vida del producto

Mayor de 2 afios

3 meses a un afio

forzosas a fin de afo

Margen de Contribucion 5% a 20% 20% a 60%
Error promedio del 10% 40% a 100%
prondstico
Tasa promedio de faltantes 1% a 2% 10% a 40%
en inventario
Promedio de rebajas 0% 10% a 25%

Fuente: (Schroeder, R. G. (2007). Administracion de operaciones, pag. 26)

Elaboracién: Jefferson Gudifio

2.3.1. Dimensiones Competitivas

Los clientes deben tomar la decision de cual producto o servicio adquirir, en su

mayoria se inclinan por productos o servicios que se encuentran con un bajo costo, por lo

que las empresas se concentran en competir en precios bajos, sin embargo, existen otras

maneras de competir, las que se detallan en la tabla 3 (Schroeder, 2007).
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Tabla 3.

Dimensiones competitivas.

DIMENSION

DEFINICION

Costo o precio

Fabricar el producto o brindar el servicio con un precio barato

Calidad

Fabricar un producto excelente o brindar un servicio
excelente

Velocidad de la
entrega

Fabricar el producto o brindar el servicio con rapidez

Confiabilidad de
entrega

Entregar conforme a lo prometido, tiempo y cantidad

Afrontar los cambios
de la demanda

Alterar el volumen para poder adaptarse los cambios en la
demanda

Flexibilidad y
velocidad para
introducir nuevos
productos

Capacidad de producir nuevos productos en el menor tiempo
posible

Fuente: (Schroeder, R. G. (2007). Administracion de operaciones)

Elaboracion: Jefferson Gudifio

Estas dimensiones generan una ventaja competitiva si forman parte de la

estrategia de la empresa, ya que los clientes observaran un producto que tiene un precio

bajo, es de excelente calidad y esta disponible en ese momento para adquirirlo. Las tres

Gltimas dimensiones estan estrechamente relacionadas con la flexibilidad de la empresa,

mejorando la respuesta a la variabilidad que presenta la demanda del mercado.

(Schroeder, 2007).
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2.4. EFECTO LATIGO

Al hablar de la incidencia de la demanda en la flexibilidad de volumen es
indispensable mencionar unos de los factores que afectan directamente al
comportamiento de la demanda en las cadenas de suministro, el efecto latigo, que se debe
analizar ya que es un fendmeno el cual aumenta la variabilidad de la demanda cuando los
recursos se mueven del proveedor al productor con falta de sincronia entre los procesos
que se dan dentro de la cadena de suministros, inclusive un pequefio cambio en las ventas
ocasiona que en la curva de la demanda se presenten oscilaciones hacia arriba que se
asemejan a la de un latigo como se observa en la figura 1. (Chase, Jacobs, & Alquilano,

2014).

Figura 1.
Aumento de la variabilidad en la demanda.
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Fuente: (Chase, R., & Jacobs, R. (2014). Administracion de Operaciones Produccion
Cadena de Suministros, Pag. 376
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En la figura 1 se puede observar como puede aumentar la demanda en la cadena
de suministros en el proceso debido a la falta de sincronia entre ellos, esto es un problema
que afecta a todas las empresas textiles, lo que les obliga a ser mas flexibles en sus
procesos, de aqui la importancia de estudiar la flexibilidad que tienen las cadenas de

suministros. (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2014).

Esta claro que la variabilidad de la demanda aumenta conforme se pasa del cliente
al productor en la cadena de suministro, ocasionando que se acumule inventario o que
haya un déficit de inventario, provocando pérdidas econdémicas al no ser flexibles. (Chase,

Jacobs, & Alquilano, 2014).
2.5. DIMENSIONES DE LA FLEXIBILIDAD EN MANUFACTURA

Existe una amplia bibliografia en donde se explican las dimensiones de la
flexibilidad de manufactura, como Koste y Malhotra, 1999; Chang et al, 2006; Jack, 2000;
entre otros, de los cuales se ha podido establecer las siguientes dimensiones que forman
parte del estudio de la flexibilidad en la manufactura. Los cuales han sido objeto de

investigacion en los dltimos afios. (Manyoma, 2011)

. En la tabla 4 se puede observar las dimensiones, su incertidumbre y objetivo

estratégico.

Tabla 4.

Dimensiones de la flexibilidad de manufactura

DIMENSION DE LA OBJETIVO
FLEXIBILIDAD TIPO DE INCERTIDUMBRE ESTRATEGICO
Flexibilidad de la Aceptacion en el mercado de Linea de productos

mezcla diferentes tipos de productos. diversa.

Flexibilidad de la ., . )
. ., Duracién del ciclo de vida del .,
innovacion del Innovacion de producto

oroducto producto
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Flexibilidad de

e o Caracteristicas especificas del Respuesta a las
modificacion de ) )
producto. expectativas del cliente.
producto.
Flexibilidad de Demanda agregada de
greg Cuota de mercado
volumen productos.

Fecha de vencimiento
del cliente

Proceso de flexibilidad

. Maquinas inactivas
de enrutamiento

Flexib |I|_dad de Caracteristicas de los materiales | Calidad del producto
materiales

Flexibilidad de Cambios en las incertidumbres Adaptabilidad
respuesta mencionadas. estratégica

Fuente: (Caracuel Martinez, Arias Aranda, & Gutiérrez Gutiérrez, 2016)
Elaboracion: Jefferson Gudifio

2.5.1. Flexibilidad de volumen

Esta dimension representa la habilidad para cambiar el nivel de salida (incremento
o0 decremento) de un proceso de manufactura, adaptandose al cambio en las fluctuaciones
de demanda agregada. Puede ser medida por la tasa entre la variacién media del volumen
de producto y la capacidad maxima de produccion. En esta dimensidn el tiempo requerido
para el cambio de nivel es el principal proveedor de los diferentes indicadores, que van

desde el costo de produccion hasta la rentabilidad misma del sistema. (Manyoma, 2011)
2.5.2. Flexibilidad en producto

(Manyoma, 2011), menciona la flexibilidad de producto que abarca tres

componentes indispensables de la flexibilidad en la manufactura.

Cabe recalcar que algunos autores toman en cuenta en su estudio a la flexibilidad
mix, flexibilidad de volumen y flexibilidad de nuevos productos como la principal
clasificacion de las dimensiones, las cuales se detallan a continuacion, y descartan la
flexibilidad de modificacion la cual se menciona en este apartado debido a su importancia

en el analisis de la flexibilidad (Jack, 2000).
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2.5.3. Flexibilidad en variedad (mix).

La flexibilidad de la mezcla de productos esta estrechamente relacionada con la
flexibilidad del volumen. La flexibilidad de la mezcla de productos se define como “el
namero y la variedad de productos que se pueden producir sin incurrir en penalizaciones
de transicion altas o grandes cambios en los resultados de desemperio” (Upton, 1994).
Usando el marco de Slack (1983), la flexibilidad de la combinacién de productos se mide
por el tamafio de la combinacion de productos que un sistema puede fabricar y el tiempo

y el costo de cambiar la combinacion de productos. (Jack, 2000).
2.5.4. Flexibilidad en nuevos productos o flexibilidad en disefio.

Vista como el nimero y la variedad de nuevos productos que pueden introducirse
en la produccion normal, en funcion del tiempo y del costo. La flexibilidad mix o mezcla
de productos esta directamente relacionada con la flexibilidad de volumen. La flexibilidad
mix de productos, se define como "la cantidad y variedad de productos que se pueden
producir sin incurrir en altas penalizaciones de transicion o grandes cambios en los

resultados de rendimiento” (Upton, 1994).

El nivel de flexibilidad mix de productos en una institucion debe analizarse
dentro de la configuracion actual del sistema de produccién dejando de lado las

configuraciones principales o las modificaciones de las instalaciones.
2.5.5. Flexibilidad en modificacion.

La flexibilidad de modificacién permite que un proceso de fabricacion
implemente cambios menores de disefio en un producto dado. El aspecto del rango refleja
cuantos tipos diferentes de cambios menores son posibles, mientras que el componente

de tiempo indica la velocidad con la que se logra un cambio dado, este tipo de flexibilidad
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estd asociado con el objetivo estratégico de la capacidad de respuesta a las

especificaciones de los clientes. (Gerwin, 1993)
2.5.6. Flexibilidad en maquinas, equipos y herramientas.

Se define como el nimero y la variedad de operaciones que una maquina puede
ejecutar simultaneamente. También se puede entender como la facilidad de cambio para
procesar un determinado nimero de partes. Se puede medir como el tiempo necesario o
indispensable para hacer los cambios y pasar de un estado a otro sin incurrir en un
incremento de costos en las operaciones. Estas transiciones también pueden evaluarse
por medio del tiempo perdido de produccion o el desperdicio de recursos atribuidos a los

cambios. (Manyoma, 2011).
2.5.7. Flexibilidad en manejo de materiales

Representa la habilidad del sistema de transporte interno para entregar
efectivamente y en etapas apropiadas el material requerido durante el proceso de
manufactura. Se dice también que es el nimero de caminos existentes entre los centros
de procesos y la variedad de materiales que pueden ser transportados por estos caminos.
En esta flexibilidad deben medirse el tiempo y costo de transferencia de material y el
numero de partes movidas, entre otras componentes, como posibles indicadores de

desempefio. (Manyoma, 2011),
2.5.8. Flexibilidad de ruta (o ruteo)

Muy ligado a la anterior dimensién se encuentra este tipo de flexibilidad, definida
como la capacidad que tiene una planta para fabricar un producto a través de varias rutas
(centros de trabajo o maquinas) alternas en la misma instalacion. Existen multiples
actividades asociadas a esta decision de flexibilidad, las cuales se pueden agrupar en

actividades de disefio y seleccién de rutas, convirtiéndolo en un problema tactico, y en
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control de esas rutas, lo que lo convierte en un problema operacional (Das & Nagendra,

1997).

Los diferentes recursos asociados, tales como maquinas, herramientas y personas,
por lo general, hacen que la implementacion de una ruta sea mas o menos costosa. Si los
recursos asociados para todas las rutas posibles es el mismo, entonces la decision es
trivial, ya que todas las rutas se pueden implementar sin costo adicional. Por el contrario,
cuando el costo de estos recursos es muy alto, so6lo una ruta se puede implementar. Entre
estos dos extremos se encuentran todas las posibilidades de la flexibilidad de ruta. (Das

& Nagendra, 1997).
2.5.9. Flexibilidad laboral

Es la capacidad de cambiar el nimero de trabajadores, las tareas realizadas por
ellos y sus responsabilidades alternas. ElI concepto de usar una fuerza de trabajo
multifuncional se logra mediante la formacion de operarios capaces de realizar diferentes
tareas. El nimero de tareas y la diferencia entre ellas, que un trabajador desempefie o
pueda desempefiar constituyen el nicleo de este tipo de flexibilidad. Las empresas suelen
utilizar tres dimensiones de flexibilidad de fabricacion para responder a las fluctuaciones
de la demanda: flexibilidad de volumen, flexibilidad de mezcla de productos y

flexibilidad de nuevos productos. (Gong & Hu, 2008)

También notamos que otros investigadores han estudiado la relacion entre estas
tres dimensiones y concluyen que “Algunos de los tipos de flexibilidad se mueven juntos,
como el mix y la flexibilidad del nuevo producto, mientras que la flexibilidad del volumen
responde a una dindmica completamente diferente”. Por lo tanto, en esta investigacion,
nos centramos exclusivamente en la flexibilidad del volumen y para mantener la
integridad cientifica, aislamos e identificamos cuidadosamente los impulsores (drivers) y

las fuentes (sources) de la flexibilidad del volumen. (Jack, 2000) Pag. 38
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2.5.10. Competencias y capacidades de la flexibilidad de manufactura.

(Stevenson & Spring, 2007) estructuran 21 dimensiones de flexibilidad en una
jerarquia con 4 niveles: niveles de operaciones, tactico, estratégico y de cadena de
suministro. Los primeros tres niveles estan sujetos a la flexibilidad de fabricacion,

mientras que la cadena de suministro cubre un aspecto mas amplio de la flexibilidad.

A partir de estas dimensiones, (Sethi & Sethi, 1990) consideran la flexibilidad de
la maquina, la mano de obra, el enrutamiento y el manejo de materiales (flexibilidad de
operaciones) como competencias y la flexibilidad de la mezcla y el volumen como
capacidades (flexibilidad tactica). Para estos autores, las competencias impactan el
desempefio a través de la flexibilidad, como se muestra en la Tabla 5. (Caracuel, Aranda,

& Gutiérrez, 2016)

Tabla 5.-

Competencias y capacidades de las dimensiones de la flexibilidad de fabricacion.

COMPETENCIAS

Flexibilidad de la méquina: capacidad de una parte del equipo para realizar diferentes
operaciones de manera eficiente y econdmica.

Flexibilidad laboral: capacidad del trabajo para realizar una amplia gama de funciones de
manera eficiente y econdmica.

Flexibilidad en el manejo de materiales: capacidad para transportar diferentes piezas entre
varios centros de trabajo a través de maltiples rutas de manera eficiente y economica

Flexibilidad de enrutamiento: capacidad de procesar un conjunto de piezas utilizando
multiples rutas de manera eficiente y efectiva.

CAPACIDADES

Flexibilidad de modificacion del producto

Flexibilidad de mezcla: capacidad de manejar una amplia gama de productos de manera
eficiente y econémica, dado un cierto volumen.

Flexibilidad: capacidad de aumentar o disminuir el nivel de produccion agregado

Fuente: Integracion, flexibilidad de operaciones y rendimiento: Un Estudio Empirico
(Caracuel, 2016)

Elaboracién: Jefferson Gudifio
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Desde la perspectiva de la competitividad, el volumen y la flexibilidad de la
mezcla se consideran cruciales, ya que las capacidades se refieren a la reaccién a corto
plazo a la variabilidad en los volumenes de pedido, mientras que el resto de las

dimensiones estdn mas relacionadas. (Caracuel, Aranda, & Gutiérrez, 2016).
2.6. FLEXIBILIDAD DE VOLUMEN

La flexibilidad de volumen es la capacidad de acelerar o desacelerar
rapidamente la tasa de produccion de los servicios o productos para hacer frente a

fluctuaciones pronunciadas de la demanda. (Krajeswi, Ritsman, & Malhotra, 2008)

La flexibilidad de volumen permite aumentos o disminuciones en el nivel de
produccion agregado. La cantidad de cambio refleja el aspecto de su rango, mientras que
la cantidad de tiempo para realizar un cambio representa el aspecto del tiempo. La
necesidad de flexibilidad de volumen se produce en respuesta a la incertidumbre en la

cantidad de demanda del cliente.(Gerwin, 1993)
2.7.  MEDICION DE LA FLEXIBILIDAD DE VOLUMEN

La flexibilidad de volumen tiene como objetivo principal ayudara las empresas
hacerle frente a la incertidumbre de la demanda, es decir adaptarse a los cambios en la
misma, mediante un ajuste de su produccion que permitira satisfacer dicha demanda de
manera eficaz. De aqui la importancia de medir la flexibilidad de volumen, medir de
manera empirica es complicado debido a que la flexibilidad representa el potencial de un

sistema. (Snack, 1983)
2.7.1. Medidas conceptuales.

A nivel conceptual se debe tener claro la dimension de la flexibilidad que se esta
estudiando que se esta estudiando, el periodo de tiempo y los tres elementos basicos que

se detallan en la tabla 6. Cabe recalcar que no importa la dimensidn que se estudie siempre
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se podrd identificar estos elementos, los cuales permitiran un mayor acercamiento.

(Manyoma, 2011)

Tabla 6.

Elementos basicos de flexibilidad.

ELEMENTO BASICOS DE LA FLEXIBILDAD

La flexibilidad de volumen puede ser medida por la curva de
costo. Si la curva tiene forma de U, con la parte inferior plana

Rango y larga, es vista como flexible, porque alli hay un amplio rango
de volimenes de produccién con pequefias diferencias en
COstos.
- Una medida aqui es el costo de manufactura constante por
Movilidad

unidad sobre diferentes niveles de produccion.

Los costos de produccién y los niveles de calidad proveen una

Uniformidad medida de uniformidad.

Fuente: (Manyoma, 2011)
Elaboracion: Jefferson Gudifio

(Gerwin, 1993) capta mejor los desafios en la medicion de la flexibilidad de
manufactura al sugerir que la flexibilidad es mas que una respuesta adaptativa a la
incertidumbre y que las medidas de flexibilidad deben capturar la diferencia entre las
flexibilidades requeridas, potenciales y reales. La flexibilidad requerida representa la
determinacidn estratégica de la administracion de cuanto se necesita de un tipo particular

de flexibilidad.

La flexibilidad potencial estd determinada por las capacidades existentes de la
planta si las condiciones externas son apropiadas. La flexibilidad real se deriva de la
utilizacion de las capacidades de la planta y estd determinada por la experiencia. La
flexibilidad potencial del volumen puede medirse por la variacion en ventas e inventario,
o la capacidad de aumentar y disminuir la produccién dentro de ciertos limites de costo.
La flexibilidad del volumen real se puede medir por el rendimiento real de la empresa.

(Jack, 2000).
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2.7.2. Modelos.

(Jack, 2000), menciona dos modelos para medir la flexibilidad, uno planteado por
DeGroote (1994) y el modelo de Jodan y Graves (1995). El modelo de DeGroote hace
una distincion importante entre flexibilidad y diversidad en el medio ambiente.
Definiendo la diversidad como la variabilidad, la variedad o la complejidad del entorno.
Por lo que la diversidad puede estar relacionada con la variabilidad de las condiciones del
mercado como se caracteriza por una demanda estocastica o estacional o precios de

insumos aleatorios.

La segunda contribucion clave sobre los modelos de flexibilidad, proviene del
trabajo de Jordan y Graves (1995), quienes demuestran que la flexibilidad limitada
configurada de la manera correcta puede proporcionar la mayoria de los beneficios de la
flexibilidad total. De esta manera se examinan la flexibilidad del proceso como un
amortiguador contra la incertidumbre de la demanda. La flexibilidad del proceso viene de
poder usar el mismo equipo para la produccion de méas de un producto. (Jordan & Graves,

1995).
2.8. PRINCIPALES DRIVERS Y SOURCES

Los drivers o impulsores de la flexibilidad de volumen se definen como factores
clave (internos o externos a la organizacion) que hacen que una empresa adopte una
estrategia de flexibilidad de volumen. La flexibilidad y la adaptabilidad estan
relacionadas en que "a mayor adaptabilidad, menor necesidad de flexibilidad, la
necesidad real para la flexibilidad surge claramente cuando hay adaptabilidad parcial. La
adaptabilidad de una empresa se considera parcial cuando no puede reaccionar de manera

eficiente y efectiva ante las incertidumbres en el entorno competitivo. (Jack, 2000).
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Las fuentes de flexibilidad de volumen estan integradas en la manera como una

empresa utiliza sus recursos para responder a las incertidumbres en su entorno

empresarial, una empresa puede usar sus recursos de manera efectiva como fuentes de

flexibilidad de volumen. De esta manea lograr una mayor coordinacion entre las

operaciones de fabricacion y la estrategia corporativa para que una empresa obtenga y

mantenga una ventaja competitiva. (Jack, 2000).

Tabla 6.

Drivers de la flexibilidad de volumen.

PRINCIPALES DRIVERS

Inexactitud del pronostico

Las predicciones inexactas impulsan la necesidad de
FV

Segmentacion de clientes

Diferentes segmentos de clientes conducen diferentes
necesidades para FV

Variabilidad en el volumen
de pedidos.

El crecimiento en volumen esta positivamente
relacionado con la FV.

Plazo de entrega

El tiempo de entrega esta inversamente relacionado
con FV.

Sensibilidad

La capacidad de respuesta (fiabilidad de entrega) esta
relacionada positivamente con la FV

Ciclo de vida del producto

Los productos con ciclos de vida mas cortos requieren
una mayor FV

Fuerzas hipercompetitivas.

Las fuerzas hipercompetitivas son (nuevas tecnologias,
ciclos cortos de disefio de productos, niveles mas altos
de incertidumbre, dinamismo, heterogeneidad de los
jugadores y hostilidad)

El nimero creciente de competidores y las bajas
barreras de entrada crean una necesidad de FV

Personalizacion del
producto

Requiere mezcla de producto y flexibilidad de volumen

Estrategia de competencias
béasicas

Soporta una estrategia de externalizacion de FV para
productos.

Fuente: (Jack, 2000),

Elaboracion: Jefferson Gudifio
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CAPITULO III

3. CARACTERIZACION DE LA FLEXIBILIDAD DE VOLUMEN

Este capitulo se enfocara en detallar la informacién de la base de datos
estadisticos y econdémicos de las empresas dedicadas a la actividad textil en el Ecuador,
proporcionada por el INEC, se utilizara el modelo de (Fiegenbaum & Karnani, 1991),
citado por (Jack, 2000), el cual se enfoca en la relacion entre el tamafio de la empresa y

la flexibilidad de volumen.

3.1. Caracterizacion del sector textil ecuatoriano en el periodo 2013 - 2017

Segun la clasificacion de, (McKinsey Global Institute, 2012) la industria textil en
el Ecuador forma parte del Sector Intensivo de Trabajo. Las empresas que conforman este
sector se caracterizan por poseer actividades de produccion intensivas de mano de obra
con largas jornadas laborales. Estas empresas compiten en precios y los bienes que se
produce pueden ser comercializados en el exterior. Las industrias que forman parte de
este sector son las que se dedican a la fabricacion de productos textiles (C13), fabricacion
de prendas de vestir (C14), fabricacion de cuero y productos conexos (C15) y, ademas se
incluyen otras industrias manufactureras (C32) (Camino, Bermudez, Suarez, & Mendoza,

2018).

Para el desarrollo de la caracterizacion se siguid la codificacion establecida en la
Clasificacion Nacional de Actividades Econdmicas (CIIU, version 4.0) ((INEC), 2014)

que establece:

e Seccion C (alfanumérico): Industrias Manufactureras.
e Division (a dos digitos): C13 Fabricacion de productos textiles y C14

Fabricacion de prendas de vestir, respectivamente.
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e Grupo: C131 Hilatura, tejeduria y acabados de productos textiles; C139
Fabricacion de otros productos textiles; C141 Fabricacion de prendas de
vestir excepto prendas de piel; C142 Fabricacion de articulos de piel; y

C143 Fabricacion de articulos de punto y ganchillo.

Los indicadores a emplear en la caracterizacion son cantidad de empresas,
ingresos por ventas, nimeros de empleados y productividad. Para el andlisis se emplean

las estadisticas correspondientes al periodo 2013-2017 (INEC, 2018).

3.1.1. Cantidad de empresas

En relacion a la Seccion C que corresponde a la industria manufacturera en el
Ecuador, la divisién C13 tiene una representatividad del 3.82% y la division C14 tiene
una representatividad del 10.82%, es decir, que la industria textil representa solo el
14.64% de la cantidad de empresas totales que posee la industria manufacturera (ver
anexo 1). Ademas, indica que existen mas empresas dedicadas a la produccion de prendas

de vestir (C14), que a la fabricacién de productos textiles (C13).

En el periodo, tanto las dos divisiones como los cinco grupos mostraron
variaciones promedios anuales negativas, es decir, que decrecieron en cantidad de
empresas. La division con peores resultados es C14 y dentro de esta los grupos que mas
incidieron en ello fueron los correspondientes a la fabricacion de articulos de piel (C142)
que disminuyd en un promedio del 83% y el de fabricacion de articulos de punto y

ganchillo (C143) que disminuy6 en un 13%.

A nivel de grupos, el de fabricacion de prendas de vestir (C141) es el de mayor
cantidad de empresas dentro del sector textil (C13+C14), con una representatividad del

71.21%.
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Segun el tamafio de empresa puede decirse que las pequefias y microempresas
representan el 83.06% del total de empresas del sector textil (C13+C14). Las grandes
empresas solo representan el 4.38%. Fueron las pequefias empresas las que maés
disminuyeron en el periodo con un 10%. Sin embargo, es de destacar que las Medianas

Empresas Tipo B crecieron en un 11%.

3.1.2. Ingresos por ventas

Respecto a la Seccion de las Industrias Manufactureras en el Ecuador, la division
(C13) tiene una representatividad del 1.77% vy la division (Cl14) tiene una
representatividad del 1.85%, es decir, que el sector textil s6lo aporta el 3.62% de los
ingresos por ventas totales de la Industria Manufacturera ecuatoriana (ver anexo 2). Esto
nos indica que las empresas dedicadas a la fabricacion de prendas de vestir (C14) poseen

una ligera mayor representatividad.

En el periodo, tanto las dos divisiones como los cinco grupos mostraron
variaciones promedios anuales negativas, es decir, que decrecieron en cuanto a ingresos
por ventas. La division con peores resultados es C13 con una disminucién del 20.5%. Los
grupos que peor se comportaron fueron el de la fabricacion de articulos de piel (C142)
que disminuy6 en un promedio del 121.5% Yy el de hilatura, tejeduria y acabados de

productos textiles (C143) que disminuyo en un 24.7%.

A nivel de grupos, el de fabricacion de prendas de vestir (C141) es el de mayores
ingresos por ventas dentro del sector textil (C13+C14), con una representatividad del
46.66%, seguido del grupo de hilatura, tejeduria y acabados de productos textiles (C131)

con un 33.98%

Segun el tamafio de empresa puede decirse que las medianas tipo B y las grandes
generan el 68.82% de los ingresos totales del sector textil (C13+C14). Las micro y las
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pequefias empresas solo generan el 21.78%. Fueron las micro empresas las que mas
disminuyeron sus ingresos por ventas en el periodo con un 19%. Sin embargo, las
empresas medianas tipo B incrementaron sus ingresos por ventas en un 8% como

promedio.

3.1.3. Cantidad de empleados

Respecto a la Seccion de las Industrias Manufactureras en el Ecuador, la division
(C13) tiene una representatividad del 3.48% vy la division (C14) tiene una
representatividad del 5.86%, es decir, que el sector textil genera el 9.34% de los empleos
totales de la Industria Manufacturera ecuatoriana (ver anexo 3). Las empresas dedicadas
a la fabricacion de prendas de vestir (C14) generan mayor cantidad de empleo que las

empresas destinadas a la fabricacién de productos textiles (C131).

En el periodo, tanto las dos divisiones como los cinco grupos mostraron
variaciones promedios anuales negativas, es decir, que decrecieron en cuanto a la cantidad
de empleados. La divisidn con peores resultados es C14 con una disminucion del 18%
influenciado mayoritariamente por el grupo C142 que disminuy6 en un 55.4% seguido
del C141 que disminuyd en un 23.3%. Es de destacar que el grupo destinado a la hilatura,

tejeduria y acabados (C131) disminuyé también en un 19%.

A nivel de grupos, el de fabricacion de prendas de vestir (C141) es el de mayor
cantidad de trabajadores empleados dentro del sector textil (C13+C14), con una
representatividad del 57.24%, seguido del grupo de hilatura, tejeduria y acabados de

productos textiles (C131) con un 24.44%.

Segun el tamafio de empresa puede decirse que las pequefias y las grandes
emplean al 26.24% y al 41.27% de los trabajadores del sector textil (C13+C14),
respectivamente. Es de destacar que las empresas medianas tipo B emplean al 17.89%.
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Fueron las pequefias empresas las que mas disminuyeron la cantidad de trabajadores en
el periodo con un 33.42%. Sin embargo, las micro empresas mostraron un incremento
promedio casi imperceptible del 1.61%, sin embargo, en el 2017 disminuyeron la cantidad

de sus trabajadores respecto al 2016.

3.1.4. Productividad

Se analiza la productividad espuria como indicador de eficiencia por excelenciay
se evalla como la productividad por trabajador. Esta debe obtenerse producto de la
division entre el valor agregado y el nimero de trabajadores. No obstante, se puede
aproximar a través de las ventas por trabajador, ante la falta de informacion que permita
estimar el valor agregado empresarial (INEC, 2018). En la primera tabla del anexo 4 se
muestran las estadisticas totales, que se presentan en forma de porcentaje respecto a la
productividad promedio de la economia nacional. En la segunda tabla se muestra a la

productividad en forma de porcentaje respecto a las grandes empresas.

Se puede observar que en el anexo 4, que la productividad de la industria
manufacturera (Seccién C) se comporta por debajo de la productividad promedio de la
economia nacional (78.01%). Sin embargo, las divisiones relacionadas con el sector textil
(C13 y C14) se encuentran por encima de la productividad de la industria manufacturera,
son similares entre si (87.93% y 84.13%, respectivamente), pero se comportan por debajo
de la productividad promedio de la economia nacional. Los grupos mas cercanos a
alcanzar el promedio de la productividad nacional son los de fabricacion de articulos de
piel (C142), el de hilatura, tejeduria y acabados (C131) y el de fabricacién de prendas de
vestir (C141) con valores por encima del 90%. El grupo mas alejado del promedio de la
productividad nacional es el de fabricacion de articulos de punto y ganchillo con un

76.97%.
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Las micro empresas son las que poseen productividades inferiores respecto a la
productividad de las grandes empresas, con un promedio del 30.74%; las pequefias y
medianas tipo A 'y B se comportan alejadas también pero alrededor del 65%. Lo anterior

demuestra que las grandes empresas poseen mayor productividad que el resto.

3.1.5. Resumen

- Dentro del sector textil (C13+C14) las micro y pequefias empresas representan la
mayoria de la cantidad de empresas, con una representatividad del 83.06%; sin
embargo, sélo generan el 21.73% de los ingresos totales por ventas en este sector.

- La division de fabricacion de prendas de vestir (C14) posee mayor
representatividad de cantidad de empresas que la division destinada a la fabricacion
de productos textiles (C13). El grupo més representativo es el correspondiente a la
fabricacion de prendas de vestir con 71.21%.

- El sector textil (C13+C14) representa el 14.64% de la cantidad de empresas dentro
de la Seccion de las Industrias Manufactureras del pais, y tan solo genera el 3.62% de
los ingresos totales por ventas dentro de esta seccion.

- Las pequefias empresas representan el 60.22% de la cantidad de empresas dentro
del sector textil, siendo mayoria; sin embargo, s6lo generan el 20.71% de los ingresos
totales por ventas dentro del sector textil.

- Las grandes empresas generan el 68.82% de los ingresos totales del sector textil
(C13+C14).

- Fueron las micro empresas las méas afectadas en el periodo ya que disminuyeron
sus ingresos por ventas en un 19%, en el 2017 mostraron la cantidad de trabajadores
mas baja del periodo y sélo poseen una representatividad del 30.74% de la

productividad respecto a las grandes industrias.
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CAPITULO IV

4. DETERMINACION DE LOS DRIVERS Y SOURCES DE LA FLEXIBILIDAD

DE VOLUMEN

En esta parte del estudio se aplica la encuesta del anexo 5 propuesta por Jack 2000.
La cual esta estructurada por 15 dimensiones y 86 items en total para las dimensiones
antes mencionadas, los cuales han sido filtradas y adaptadas a las condiciones de las
empresas ecuatorianas que conforman la muestra. Como resultado de esta filtracion se

trabajo con 6 dimensiones y un total de 29 items.

4.1. Definicion de la encuesta.

La encuesta de campo es la segunda metodologia utilizada en este estudio de
flexibilidad de volumen. En esta parte se mide la importancia relativa que las empresas
le dan a la flexibilidad de volumen en respuesta a la incertidumbre de la demanda. Lo
anterior a partir de dimensiones y items, estos ultimos medidos en una escala Likert de
uno a cinco cuyos significados se especifican en el anexo y estan medidos a nivel de la

empresa (i) (ver anexo 5). La descripcion de los mismos es la que sigue:

- Conductores de flexibilidad de volumen (D): los items van desde D1 a D6.

- Importancia de la flexibilidad de volumen (IMP): los items van desde IMP1 a
IMP3.

- Capacidad de la flexibilidad de volumen (VF): los items van desde VF1 a VF4.

- Fuentes de flexibilidad de volumen en el corto plazo (ST): los items van desde
ST1aSTé6.

- Fuentes de flexibilidad de volumen en el largo plazo (LT): los items van desde
LT1alLTé.

- Desempefio (P): los items van desde P1 a P4.
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Ademas, se calcula el promedio de cada dimension para la empresa i, dando

lugar a las variables de escala (MD, MIMP, MVF, MST, MLT y MP).

Como variables de control estan:

- Case: Variable nominal que identifica a las empresas de la muestra piloto (valor
1) y a la muestra total (valor 2).

- Tamario de la empresa por la cantidad de trabajadores (DD1): esta es una variable
ordinal donde uno refiere a las micro empresas (1-9 trabajadores), dos refiere a
pequefia empresa (10-49 trabajadores) y tres refiere a mediana empresa (50 a 199
trabajadores) (INEC, 2018).

- Tamario de la empresa por las ventas totales (DD2): esta es una variable ordinal
donde uno refiere a las micro empresas (menor a 0.1 millén de dolares), dos refiere a
pequeiia empresa (0.1 - 1 millon de dolares) y tres refiere a mediana empresa (1- 5

millones de dolares) (INEC, 2018).

4.2. Estudio de campo.
4.2.1. Recoleccion de datos y muestreo.

La unidad de andlisis es la empresa y los encuestados son los gerentes o jefes de
produccidn, directamente asociados a la toma de decisiones. En el estudio de campo se
emplea la encuesta como herramienta para la recopilacion de la informacién, en primer
lugar, se aplic6 a una muestra piloto de siete empresas para validar el contenido de la
herramienta y lograr un mejor entendimiento por parte de los gerentes. Posteriormente,
los estudiantes aplicaron la encuesta ya corregida y de forma presencial a 23 empresas
textiles en la provincia de Imbabura de una poblacion de 109 empresas registradas en el
INEC, para una tasa de respuesta del 20%, la cual se considera adecuada segun los

criterios de (Flynn, 1990). Estas empresas fueron las que se interesaron en participar en
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el estudio. Es valido aclarar que no todas las empresas de la muestra piloto formaron parte
de la muestra final, por no estar interesadas en continuar participando en el estudio, lo

que determino que el muestreo no pudo ser pareado.

El grueso de la muestra encuestada fueron las micro empresas, tanto por el criterio de
la cantidad de trabajadores como de las ventas anuales, para una representatividad del
43.5% (diez empresas). Seguido por el 21.7% (cinco empresas) que poseen menos de 9
trabajadores con ventas superiores a los cien mil ddlares. Solo dos empresas medianas
fueron encuestadas y ninguna se clasific6 como grande empresa, al no existir ninguna con

esas caracteristicas en la provincia (ver anexo 6).

4.3. Andlisis de la calidad de la encuesta.

Para el andlisis de la calidad de la encuesta se consideraron tanto la validez como
la fiabilidad del instrumento. La validez de constructo y de contenido se asume como
adecuada producto de que la encuesta fue aplicada por su autor en su tesis doctoral y con
un articulo relacionado en una revista cientifica en base de datos Scopus de Q2, con una

alta profundidad tedrica y con valoraciones de expertos en el tema. CITAR

Para analizar la validez discriminativa se aplica la prueba de ANOVA tomando
como factor a la variable de DD> y probando la hipotesis de que la encuesta es capaz de
discriminar el comportamiento de las empresas segun las variables de escala (MD, MIMP,

MVF, MST, MLT y MP).

Los resultados de este andlisis se muestran en el anexo 7 donde se puede
comprobar que existe homogeneidad de varianza para las dimensiones a un 5% de
significacion, lo cual constituye una buena antesala para el empleo del estadistico F de

Fisher del ANOVA y del estadistico DMS del analisis Post Hoc (Pardo y Ruiz, 2005).
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Se cumple la regidn critica para todas las dimensiones en el analisis ANOVA aun
5% de significacion, por lo que puede decirse que existen diferencias significativas entre
las medias de las dimensiones filtradas por tamafio de empresa. El analisis Post Hoc y los
graficos de medias permiten corroborar las diferencias especificas entre los tamafios de
las empresas. Se observa que en el caso de las variables MST y MLT las diferencias no
fueron significativas en el contraste de las pequefias y medianas empresas. Para
comprobar lo anterior se aplica la prueba no paramétrica H de Kruskal-Wallis, que arroja
suficiente evidencia para rechazar la hip6tesis nula, por lo que existen diferencias
significativas entre las medias de las dimensiones filtradas por tamafio de empresa. Lo

anterior demuestra la validez discriminativa de la encuesta.

La fiabilidad es analizada a partir de la estabilidad temporal y consistencia interna
de la herramienta. Para realizar el andlisis de estabilidad temporal se realiza una
comparacién de medias entre los resultados obtenidos por la muestra piloto (7 empresas)
y los obtenidos con la muestra total de empresas (23 empresas), aplicadas ambas en
momentos diferentes del tiempo y en aras de probar que los resultados de los items fueran

similares.

Para probar si no existen diferencias significativas entre los resultados de la
muestra piloto y los de la muestra final se aplica la prueba no paramétrica U de Mann-
Whitney para muestras independientes, dado que los items estan respondidos de forma
ordinal. Los resultados de esta prueba se muestran en el anexo (8), donde se comprueba
que no existen diferencias al 5% de significacién y demostrando la estabilidad temporal
de la encuesta. Este ultimo analisis permite analizar el sesgo de no respuesta, segun las
pautas sugeridas por Mentzer y Flint (1997), dando como resultado que el sesgo de no

respuesta tampoco fue un problema para el trabajo con los datos.
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Se emplea el modelo Alpha de Cronbach del SPSS para medir la consistencia
interna, que se interpreta como el nivel de homogeneidad existente entre los elementos
que componen cada dimension. Primeramente, se realiza por dimensiones y
posteriormente para la escala total. Se analiza la opcion descriptiva si se elimina cada
elemento, centrando la atencion en los incrementos de los valores de alpha y en el indice
de homogeneidad corregido para identificar a aquellos que menos se parecen al resto y
que pudieran ser eliminados de la dimensién (Pardo Merino & Ruiz Diaz, 2005). Para la
interpretacion del alpha de Cronbach se siguen los intervalos siguientes: a>0.9 excelente,
a>0.8 bueno, a>0.7 aceptable, a>0.6 cuestionable, o>0.5 pobre y 0<0.5 inaceptable

(George & Mallery, 2003).

De las matrices de correlaciones para cada dimensién que se muestran en el anexo
8 se deduce que los elementos D1, Ds, ST, STe, LTy LTs Se correlacionan fuertemente
con el resto de los elementos de su propia dimension, pero de forma negativa, es decir,
que al parecer apuntan a la misma direccion, pero de forma inversa al resto de los
elementos. De ahi que se decida subdividir cada dimension correspondiente en dos partes.
Posterior a estos cambios, se observa como los valores del alpha de Cronbach que se
alcanzan son superiores a 0.8 para todas las dimensiones (buenos) y para las escalas
totales superiores a 0.9 (excelentes). Ademas, se observa que de eliminarse algn item de
cierta dimension los valores del alpha de Cronbach no mejorarian de forma significativa
y que los valores de los indices de correlacion corregidos indican un alto nivel de parecido
entre el item y los restantes. Los resultados anteriores permiten valorar como adecuada la

consistencia interna de la escala.
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4.4. Planteamiento de las hipdtesis.

En este tdpico se plantea un conjunto de hipdtesis que toman como referencia a
las propuestas por Jack (2000) en su analisis de la flexibilidad de volumen, en aras de
extender su estudio, pero adaptado al entorno de la empresa textil ecuatoriana. Las

hipétesis son las que siguen:

4.4.1. Hipotesis sobre la flexibilidad de volumen y el desempefio

Hi. Las empresas grandes son mas rentables que las empresas pequefias.

H.. La flexibilidad de volumen tiene un impacto positivo en el desempefio financiero de

las empresas.

Hs. La flexibilidad del volumen tiene un impacto positivo en el desempefio de la entrega

de las empresas.

Hs. La flexibilidad de volumen tiene un mayor impacto positivo en el desempefio de las

grandes empresas que en las pequefias empresas.

4.4.2. Hipotesis sobre la importancia de la flexibilidad de volumen

Hs. La flexibilidad de volumen tiene un mayor impacto positivo en el desempefio cuando
la importancia que se le da a la estrategia de flexibilidad de volumen es mayor que cuando

esta importancia es baja.

4.4.3. Hipotesis sobre las fuentes de flexibilidad de volumen

Se presentan hipdtesis que ayudan a medir la relacion entre las fuentes de flexibilidad
de volumen a corto y largo plazo con la capacidad de la flexibilidad de volumen de las
empresas. Se emplean como variables moderadoras el tamafio de las empresas y la

importancia que las empresas le otorgan a la estrategia de flexibilidad de volumen.
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Corto plazo

He. Las fuentes de corto plazo de flexibilidad de volumen tienen un impacto positivo en

la capacidad de flexibilidad de volumen de una empresa.

Hy. Las fuentes a corto plazo de flexibilidad de volumen tienen un mayor impacto positivo
en la capacidad de flexibilidad de volumen en las grandes empresas que en las pequefias
empresas. Esta hipdtesis se probara de dos formas: Hza (para ST2 'y STe) y Hz (para ST,

STs, ST4y STs).

Hs. Las fuentes a corto plazo de flexibilidad de volumen tienen un mayor impacto positivo
en la capacidad de flexibilidad de volumen de una empresa, cuando la importancia
otorgada a la flexibilidad de volumen es alta que cuando es baja. Esta hipotesis se probara

de dos formas: Hsa (para ST2y STe) y Hep (para STy, STs, ST4y STs).

Largo plazo

Ho. Las fuentes a largo plazo de flexibilidad de volumen tienen un impacto positivo en la

capacidad de flexibilidad de volumen de una empresa.

Hio. Las fuentes a largo plazo de flexibilidad de volumen tienen un mayor impacto
positivo en la capacidad de flexibilidad de volumen en las grandes empresas que en las
pequerias empresas. Esta hipotesis se probara de dos formas: Hioa (para LTsy LTe) Y Hioo

(para LTy, LT2, LT3y LTs).

Hi. Las fuentes a corto plazo de flexibilidad de volumen tienen un mayor impacto
positivo en la capacidad de flexibilidad de volumen de una empresa, cuando la
importancia otorgada a la flexibilidad de volumen es alta que cuando es baja. Esta
hipdtesis se probara de dos formas: Esta hipdtesis se probara de dos formas: Hiia (para

LT4y LTe) y Hup (para LTy, LTz, LTay LTs).
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Para comprobar estas hipdtesis este autor emplea diferentes herramientas estadisticas,

dentro de las que estan la regresion lineal y el ANOVA de un factor.

4.5. Andlisis De Regresion

Las regresiones poseen como objetivo el de explicar la relacion entre las variables
de los distintos modelos y no precisamente el de pronosticar a las variables dependientes
que se planteen. En el caso de la regresion lineal simple el analisis se centra en analizar
la pendiente de la recta, las significancias de los estadisticos t y F y el coeficiente de
determinacion. No obstante, se analiza la idoneidad del modelo, a partir del cumplimiento

de los supuestos de homocedasticidad, independencia y normalidad de los residuos.

En el caso de las regresiones mdltiples es de esperar la presencia del
incumplimiento del supuesto de no-colinealidad, debido a que las variables
independientes de los modelos provienen de una escala (Pardo & Ruiz, 2005), por lo que
es de esperar que dichas variables se encuentren altamente correlacionadas entre si, dada
la adecuada consistencia interna demostrada en topicos anteriores. De ahi, que no seran

analizadas las idoneidades de los modelos de regresion.

El método a seguir sera: analizar la presencia de la colinealidad; analizar la
significacion del modelo con todas las variables independientes juntas mediante el
estadistico F del ANOVA, y finalmente, realizar regresiones simples una a una con cada
variable independiente, en aras de demostrar la significacion del estadistico t en el analisis

de los coeficientes de regresion parcial®.

! Los coeficientes de regresion parcial no son independientes entre si en la regresion multiple, por lo que
deben ser examinados con cautela, sobre todo cuando existe la presencia de colinealidad (Pardo & Ruiz).
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4.5.1. Analisis de regresion para H2

Para probar Hz el modelo es:

MP =a+bx*MVF +&

Donde:

MP: Media de los items (P1, P2, P3, Pg

MVF: Media de los items (VF1, VF2, VF3, VFs)

E: Término de error en el modelo de regresion

En un analisis grafico, previo a la regresion se observa una posible relacién
positiva entre las variables MP y MVF (ver anexo 9). La pendiente de la recta de regresion
arroja un valor de 0.873 positivo. Los valores de los estadisticos t y F y sus
correspondientes significaciones, indican que este valor es significativamente distinto de
cero. El coeficiente de determinacion indica que la variable independiente (MVF) es
capaz de explicar el 73.9% de la variabilidad de la variable dependiente, por lo que se
valora como adecuado. En el grafico de dispersion (Residuo tipificado Vs. Valor
pronosticado tipificado) se observa que no hay homocedasticidad en el comportamiento
de los residuos. En el autocorrelograma se demuestra que estos son independientes entre
si?, dado que las auto correlaciones se comportan dentro de los limites y de forma aleatoria
alrededor del cero. La prueba de Shapiro-Wilk demuestra que los residuos generados por

el modelo se ajustan a la distribucion normal.

2 Para generar una secuencia légica de los residuos estos se ordenaron de forma creciente, a partir de la
variable pronosticada por el modelo.
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Todo este anélisis permite demostrar la parcial idoneidad del modelo, la cual
puede mejorarse si se realizan transformaciones a las variables del mismo. Por tales
motivos puede plantearse que, estos resultados apoyan la hipotesis H. de que la capacidad
de las empresas textiles referida a la flexibilidad del volumen tiene un impacto positivo
en el desempefio de las empresas, lo cual es consistente con los resultados obtenidos por
otros autores al estudiar el tema Vickery et al (1999) y Jack 2000. Este desempefio abarca
la entrega a los clientes, el desempefio financiero, el crecimiento de las ventas y el

crecimiento de la cuota de mercado.

4.5.2. Analisis de regresion para H4 y H5

Para probar Hz y Hs el modelo es:

MP=a+b*MVF+c*DD2+d*MIMP + e *xDD2 x MVF + f

+ MIMP * MVF + €

Donde:

MP: Media de los items (P1, P2, P3, P4)

MVF: Media de los items (VF1, VF2, VF3, VF4)

DD2: Tamaro de la empresa

MIMP: Media de los items (MIMP1, MIMP2, MIMP3)
DD2*MVF: Resultado del producto entre DD2 y MVF
MIMP*MVF: Resultado del producto entre MIMP*MVF

E: Término de error en el modelo de regresion

50



Los elementos que demuestran que existe colinealidad entre las variables independientes

(MVF, DD,, MIMP, DD,*MVF y MIMP*MVF) se muestran en el anexo 10 y son los

que siguen:

El estadistico F indica que existe una relacion lineal significativa entre la variable
dependiente (MP) y todas las variables independientes juntas (MVF, DDz, MIMP,
DD.*MVF y MIMP*MVF). No obstante, no los son ninguno de los coeficientes
de regresion parcial evaluados mediante el estadistico t.

Algunos de los coeficientes de regresion parcial tipificados (Beta) se encuentran
inflados, adoptando valores cercanos a 1 y -1 al mismo tiempo.

Los coeficientes de regresion parcial cambian de signo respecto a los coeficientes
de regresion simples (Pearson).

Existencia de valores de Tolerancias cercanos a 0.01, por lo que puede decirse que
altos niveles de la varianza de una variable es compartida con el resto de las
variables del modelo, lo cual significa que la variable es redundante por completo.
O lo que es lo mismo, que la variable puede ser explicada por la combinacion
lineal del resto de las variables del modelo.

Los factores de inflacion de la varianza (FIV) son mayores que 10, lo que indica
altos niveles de varianza del correspondiente coeficiente de regresion.

La presencia de auto valores cercanos a cero y de indices de condicion por encima
de 15 (posible problema) y de 30 (serio problema) indican que las variables

independientes estan fuertemente correlacionadas entre si.

El estadistico F indica que existe una relacion lineal significativa entre la variable

dependiente (MP) y todas las variables independientes juntas (MVF, DD2, MIMP,

DD.*MVF y MIMP*MVF). La regresion lineal individualizada por cada una de las
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variables independientes permite afirmar en orden decreciente el impacto significativo
que poseen cada una de ellas al intentar explicar la variabilidad de MP (R?). Los signos
obtenidos en los coeficientes de regresion, unidos a los coeficientes de correlacion de

Pearson, indican que:

o El tamarfio de la empresa (DD2) es la variable independiente que mejor explica la
variabilidad del desempefio de la empresa (MP), con una relacién positiva que se
traduce en que a mayor tamafio de la empresa mayor serd el desempefio de la
misma. Este resultado es compatible con Ha.

e La interaccion entre las variables de importancia que la empresa le otorga a una
estrategia de flexibilidad de volumen (MIMP) y la capacidad de la empresa en
flexibilidad de volumen (MVF) tiene un impacto positivo en el desempefio de la
empresa (MP). Lo anterior también ocurre cuando estas variables son
consideradas por separado en dos modelos diferentes. Este resultado es
compatible con Hs.

e La interaccion entre el tamafio de la empresa (DD2) y la capacidad de la empresa
en flexibilidad de volumen (MVF) tienen un impacto positivo en el desemperio de

la empresa (MP). Este resultado es compatible con Ha.

4.5.3. Analisis de regresion para H6 y H7

Para probar Hs y H7 el modelo es:

MVF =a+b+*STa+c*STh+d+DD2+exSTaxDD2+ f «STb*DD2+ g

*STaxSTh«=DD2 + €
Donde:

STa: Fuentes de flexibilidad externas a cortos plazo (ST2 y ST6)
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STh: Fuentes de flexibilidad internas a cortos plazo (ST1, ST3, ST4y ST5)

DD2: Tamafio de la empresa

STaDD2: resultado del producto de STa con el tamafio de la empresa

STh*DD2: resultado del producto de STh con el tamafio de la empresa

STa*STh*DD2: resultado del producto de STa, STh y el tamafio de la empresa

E: Término de error en el modelo de regresion

Los elementos que demuestran que existe colinealidad entre las variables independientes
(STa, STh, DD2, STa*DD2, STb*DD2 y STa*STh*DD2) son similares a los expuestos
con anterioridad, por lo que se obvia su explicacién detallada para ganar en mayor

brevedad (ver anexo 12).

4.5.4. Analisis de regresion para H6 y H8

Para probar Hs y Hg el modelo es:

MVF =a+b*STa+c*SThb+d* MIMP + e x STax MIMP + f * STh x MIMP

+ g *STa *STh * MIMP + €

Donde:

STa: Fuentes de flexibilidad externas a cortos plazo (ST2 y ST6)

STh: Fuentes de flexibilidad internas a cortos plazo (ST1, ST3, ST4y ST5)

MIMP: media de la impotancia de la flexibilidad de volumen

STa*MIMP: resultado del producto de STa con la impotancia de la flexibilidad de

volumen
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STh*DD2: resultado del producto de STb con la impotancia de la flexibilidad de volumen

STa*STbh*DD2: resultado del producto de STa, STb y la impotancia de la flexibilidad de

volumen.

E: Término de error en el modelo de regresion

Los elementos que demuestran que existe colinealidad entre las variables independientes
(STa, STh, MIMP, STa**MIMP, STb*MIMP y STa*STb*MIMP) son similares a los
expuestos con anterioridad, por lo que se obvia su explicacion detallada para ganar en

mayor brevedad (ver anexo 13).

4.5.5. Analisis de regresion para H9 y H10

Para probar Hg y Hio el modelo es:

MVF =a+b*LTa+c*LThb+d*DD2+exLTa*xDD2+ f «LTh*DD2+ g

x LTax LTb « DD2 + €

Donde:

LTa: Fuentes de flexibilidad externas a largo plazo (LT4 y ST6)

LTh: Fuentes de flexibilidad internas a largo plazo (LT1, LT2, LT3y LT5)

DD2: Tamafo de la empresa

LTaDD2: resultado del producto de LTa con el tamarfio de la empresa

LTb*DD2: resultado del producto de LTh con el tamafio de la empresa

LTa*LTb*DD2: resultado del producto de LTa, LTb y el tamafio de la empresa

E: Término de error en el modelo de regresion
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Los elementos que demuestran que existe colinealidad entre las variables independientes
(LTa, LTh, DD», LTa* DD», LTb* DD, y LTa*LTb* DD>) son similares a los expuestos
con anterioridad, por lo que se obvia su explicacion detallada para ganar en mayor

brevedad (ver anexo 14).

4.5.6. Analisis de regresion para H9 y H11

Para probar Hg y Hi1 el modelo es:

MVF =a+bx*LTa+c*LTb+d*MIMP + e * LTa* MIMP + f x LTb x MIMP

+g+*LTa*LTh* MIMP + €

Donde:

LTa: Fuentes de flexibilidad externas a largo plazo (LT4 y ST6)

LTh: Fuentes de flexibilidad internas a largo plazo (LT1, LT2, LT3y LT5)

MIMP: Importancia de la flexibilidad de volumen de las empresas

LTa*MIMP: resultado del producto de LTa con la importancia de la flexibilidad de

volumen de las empresas.

LTh*MIMP: resultado del producto de LTb con el tamafio de la empresa

LTa*LTb*MIMP: resultado del producto de LTa, LTb y la importancia de la flexibilidad

de volumen de las empresas.

E: Término de error en el modelo de regresion

Los elementos que demuestran que existe colinealidad entre las variables

independientes (LTa, LTh, MIMP, LTa*MIMP, LTb*MIMP y LTa*LTb*MIMP) son
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similares a los expuestos con anterioridad, por lo que se obvia su explicacion detallada

para ganar en mayor brevedad (ver anexo 15).
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CONCLUSIONES.

Dentro del sector textil (C13+C14) las micro y pequefias empresas representan
la mayoria de la cantidad de empresas, con una representatividad del 83.06%;
sin embargo, sélo generan el 21.73% de los ingresos totales por ventas en este
sector.

La division de fabricacion de prendas de vestir (C14) posee mayor
representatividad de cantidad de empresas con un 71,21%, que la division
destinada a la fabricacion de productos textiles (C13).

Las pequefias empresas representan el 60.22% de la cantidad de empresas
dentro del sector textil, siendo mayoria; sin embargo, sélo generan el 20.71%
de los ingresos totales por ventas dentro del sector textil.

Las micro empresas fueron las mas afectadas en el periodo ya que disminuyeron
sus ingresos por ventas en un 19%, en el 2017 mostraron la cantidad de
trabajadores mas baja del periodo y s6lo poseen una representatividad del

30.74% de la productividad respecto a las grandes industrias.
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RECOMENDACIONES.

Se recomienda a las empresas que hagan uso en gran medida de fuentes a corto
plazo de flexibilidad de volumen para mantener su ventaja competitiva, ya que
los resultados muestran que las fuentes clave a corto plazo de la flexibilidad de
volumen son: horas extras; buffers de inventario; y buffers de capacidad.

Se demostro a partir de los datos secundarios, que las grandes empresas son mas
rentables, sin embargo, se recomienda analizar el hecho de que los datos de las
empresas en las encuestas mostraron diferencias en el desempefio financiero de

las empresas grandes y pequefias. Anexo 5
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ANEXO 1. Caracterizacién por cantidad de empresas.

Tabla 1.1 Resumen segmentado por grupo

RESUMEN SEGMENTADO POR GRUPO

% Promedio

% Promedio

Variacion total

Grupo 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 Textil Seccion en el periodo
C131. HILATURA, TEJEDURIA Y ACABADOS DE 0

PRODUCTOS TEXTILES 115 121 122 115 107 9,86% -0,07
C139. FABRICACION DE OTROS PRODUCTOS

TEXTILES 193 208 195 184 177 16,26% -0,08
C141. FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR 0

EXCEPTO PRENDAS DE PIEL 841 883 890 812 767 71,21% -0,09
C142. FABRICACION DE ARTICULOS DE PIEL 4 2 3 2 1 0,20% -0,83
C143. FABRICACION DE ARTICULOS DE PUNTO Y 0

GANCHILLO 30 31 31 28 26 2,48% -0,13
Division

C13. FABRICACION DE PRODUCTOS TEXTILES 308 329 317 299 284 26,11% 3,82% -0,08
C14. FABRICACCION DE PRENDAS DE VESTIR 875 916 924 842 794 73,89% 10,82% -0,09
Seccion

C. INDUSTRIAS MANUFACTURERAS 7860 | 8337 | 8389 | 8015 | 7600 -0,03
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Tabla 1.2 Resumen segmentado por tamafio de empresa

RESUMEN SEGMENTADO POR TAMANO DE EMPRESA

Grupo 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | % Promedio | Variacion total
Textil en el periodo

MICROEMPRESAS 260 | 258 | 289 | 296 | 240 22,84% -0,05

PEQUENAS 714 | 771 | 757 | 669 | 638 60,22% -0,10

MEDIANA A 85 86 84 67 78 6,79% -0,05

MEDIANA B 70 74 55 66 73 577% 0,11

GRANDES 54 56 56 43 49 4,38% -0,06

Division

C13. FABRICACION DE PRODUCTOS TEXTILES 308 | 329 | 317 | 299 | 284

C14. FABRICACCION DE PRENDAS DE VESTIR 875 | 916 | 924 | 842 794
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ANEXO 2. Caracterizacion por ingresos por ventas

Tabla 2.1 Resumen segmentado por grupo

RESUMEN SEGMENTADO POR GRUPO

Grupo

2013

2014

2015

2016

2017

Promedio
Textil

Variacion total
en el periodo

Promedio
Seccion

C131. HILATURA, TEJEDURIA
Y ACABADOS DE
PRODUCTOS TEXTILES

478.768.348

462.360.366

394.807.988

338.753.916

364.116.282

33,98%

-0,247

C139. FABRICACION DE
OTROS PRODUCTOS
TEXTILES

189.958.992

196.507.596

179.226.768

154.031.826

167.959.031

14,85%

-0,104

C141. FABRICACION DE
PRENDAS DE VESTIR
EXCEPTO PRENDAS DE PIEL

570.121.682

612.484.592

572.560.179

479.123.256

551.832.334

46,66%

-0,002

Cl42. FABRICACION DE
ARTICULOS DE PIEL

495.631

495.018

410.132

218.193

92.936

0,03%

-1,215

C143. FABRICACION DE
ARTICULOS DE PUNTO Y
GANCHILLO

53.999.093

57.268.606

55.560.583

47.944.117

52.713.998

4,49%

-0,007

Divisién

C13. FABRICACION DE
PRODUCTOS TEXTILES

668.727.940

658.867.962

574.034.756

492.785.742

532.075.313

48,83

1,772% -0,205

C14. FABRICACCION DE
PRENDAS DE VESTIR

624.616.406

670.248.216

628.470.894

527.285.566

604.639.268

51,17

1,850% -0,004

Seccidn

C. INDUSTRIAS
MANUFACTURERAS

32.233.122.359

34.644.048.682

33.236.121.933

31.300.316.091

33.583.515.200

0,05
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Tabla 2.2 Resumen segmentado por tamafio de empresa

RESUMEN SEGMENTADO POR TAMANO DE EMPRESA

%

Variacion total en

PRENDAS DE VESTIR

Grupo 2013 2014 2015 2016 2017 Prome_dio el periodo
Textil

MICROEMPRESAS 13.201.055 11.847.454 13.673.357 13.743.065 10.401.570 1,06% -0,19

PEQUENAS 250.698.547 270.483.876 265.736.851 224.323.970 224.445.958 20,71% -0,09

MEDIANA A 117.045.020 121.658.280 121.717.523 94.673.891 106.843.696 9,40% -0,05

MEDIANA B 225.079.118 230.165.518 177.004.208 206.379.878 230.836.058 17,99% 0,08

GRANDES 687.320.006 694.961.050 624.433.711 480.950.504 564.187.299 50,83% -0,15

Divisién

gé%gﬁg.?cl)%ﬁ%g.ﬁafs 668.727.940 658.867.962 574.034.756 492.785.742 532.075.313

Cl4. FABRICACCION DE 624.616.406 670.248.216 628.470.894 527.285.566 604.639.268
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ANEXO 3. Caracterizacion por numero de trabajadores

Tabla 3.1 Resumen segmentado por grupo

RESUMEN SEGMENTADO POR GRUPO

Grupo 2013 2014 2015 2016 2017 Prome_dlo Prom_e,dlo VarlaC|on,totaI
Textil Seccion en el periodo

C131. HILATURA, TEJEDURIA Y ACABADOS 0
DE PRODUCTOS TEXTILES 7587 7688 7309 6550 6220 24.,44% -0,19
C139. FABRICACION DE OTROS PRODUCTOS | 400, 4087 3771 3363 3433 12.83% 011
TEXTILES
C141. FABRICACION DE PRENDAS DE 0
VESTIR EXCEPTO PRENDAS DE PIEL 18050 | 18544 | 17413 | 14897 | 14078 57,24% -0,23
C142. FABRICACION DE ARTICULOS DE PIEL 16 5 9 6 4 0,03% -0,55
C143. FABRICACION DE ARTICULOS DE o
PUNTO Y GANGHILLG 1459 1546 1560 1303 1319 4,97% -0,08
Division
C13. FABRICACION DE PRODUCTOS 0
TEXTILES 11470 | 11775 | 11080 | 9913 9653 3,48% -0,16
C14. FABRICACCION DE PRENDAS DE 19525 | 20005 | 18982 | 16206 | 16031 5.86% -0.18
VESTIR
Seccion
C. INDUSTRIAS MANUFACTURERAS 308902 | 320126 | 320466 | 299725 | 298625 -0,03
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Tabla 3.2 Resumen segmentado por tamafio de empresa

RESUMEN SEGMENTADO POR TAMARNO DE EMPRESA

Variacioén total

Grupo 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | % Promedio Textil en el periodo
MICROEMPRESAS 978 984 1218 | 1039 955 3,60% 0,02
PEQUENAS 8305 | 8435 | 8275 | 7334 | 5741 26,24% -0,33
MEDIANA A 2955 | 3069 | 3347 | 3020 | 2740 10,51% -0,06
MEDIANA B 5756 | 6032 | 4483 | 4726 | 4862 17,89% -0,13
GRANDES 13001 | 13350 | 12739 | 10000 | 10756 41,27% -0,16
Division

LIS PSR ICACION DE PRODUCTOS 11470 | 11775 | 11080 | 9913 | 9653

C14. FABRICACCION DE PRENDAS DE VESTIR | 19525 | 20095 | 18982 | 16206 | 16031
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ANEXO 4. Caracterizacion por productividad

Tabla 4.1 Resumen segmentado por grupo

RESUMEN SEGMENTADO POR GRUPO

% Promedio

Variacion total

Grupo 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 . ,
] Textil en el periodo
géélbﬂgfgsufé’(ﬁfgs[’UR'A Y ACABADOSDE | 91 7104 | 92.34% | 93,75% | 93,53% | 90,75% 92.42% 0,01
%f(gT'IT_’EgR'CAC'ON DE OTROS PRODUCTOS 78.75% | 79.81% | 80.41% | 83.82% | 83.63% 81.28% 0,06
gi“cl'EFF,TAgE'FSEA,\lCS% [[))E FF,’IFEELN DASDEVESTIR | 949606 | 9212% | 88.88% | 84.77% | 96.55% 91.32% 0,03
C142. FABRICACION DE ARTICULOS DE PIEL 92.76% | 100,00% | 18.78% | 90.36% | 100.00% |  95.78% 318
E%‘il\f éﬁﬁ_’f@c'o'\' DE ARTICULOS DEPUNTO | 237004 | 7479% | 79.41% | 77.26% | 79,70% 76.97% 0,08
Division
C13. FABRICACION DE PRODUCTOS TEXTILES | 86,03% | 86.94% | 89.50% | 90.09% | 87.08% 87.93% 0,01
C14. FABRICACCION DE PRENDAS DE VESTIR | 76.87% | 89.11% | 78.42% | 82.73% | 93,53% 84.13% 0,22
Seccion
C. INDUSTRIAS MANUFACTURERAS 76.87% | 77.46% | 78.42% | 78.21% | 79.11% 78.01% 0,03
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Tabla 4.2 Resumen segmentado por tamafio de empresa

RESUMEN SEGMENTADO POR TAMANO DE EMPRESA

Grupo

2013

2014

2015

2016

2017

% Promedio

Variacion total en

Textil el periodo
MICROEMPRESAS 37,04% 20,05% 21,89% 35,00% 39,75% 30,74% 0,37
PEQUENAS 66,78% 69,10% 70,47% 68,18% 52,33% 65,37% -0,21
MEDIANA A 65,74% 65,61% 62,44% 60,84% 65,73% 64,07% 0,00
MEDIANA B 64,65% 62,27% 68,47% 71,53% 71,10% 67,60% 0,10
GRANDES 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 0,00
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ANEXO 5. Resumen de la encuesta
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ANEXO 6. Analisis descriptivo

Tabla 6.1. Analisis descriptivo de la clasificacion de las empresas

Tabla de contingencia Cantidad de trabajadores * Ventas anuales
Ventas anuales
MICRO PEQUENA | MEDIANA
EMPRESA | EMPRESA | EMPRESA | Total
(menora | (100 mil-1 | (1 mill6n-5
100 mil) millén) millén)
MICRO | Recuento 10 5 0 15
EMPRESA
) (1-9) % del total 43,5% 21,7% 0,0% 65,2%
Cantidad PEOUERA
de Q Recuento 2 4 1 7
. EMPRESA
trabajadore | ™ 14, 4qy | % deltotal | 8,7% 17,4% 43%  |30,4%
s
MEDIANA | Recuento 0 0 1 1
EMPRESA
(50-199) % del total 0,0% 0,0% 4,3% 4,3%
Recuento 12 9 2 23
Total
% del total 52,2% 39,1% 8,7% 100%

ANEXO 7. Resultados del anélisis para validez discriminativa

Tabla 7.1. Prueba de homogeneidad de varianzas

Homogeneidad de varianzas

Variable EztaLdel\itelrSg gll | gl2 | Sig.
MD ,623 2 20 | 547
MIMP ,288 2 20 | ,753
MVF ,334 2 20 | ,720
MST 1,304 2 20 | ,294
MLT ,409 2 20 | ,670
MP 2,641 2 20 | ,096




Tabla 7.2. ANOVA de un factor.

ANOVA DE UN FACTOR

Suma de | Media P Si
cuadrados | 9' | cuadrética g-
Inter-grupos 1,157 2 ,579
Mean of Intra-grupos 654 | 20| ,033 |17,687 | ,000
Drivers
Total 1,812 22
Inter-grupos 15,611 2 7,805
Mean of Intra-grupos 1,046 | 20| ,052 |149,200| ,000
Importance
Total 16,657 | 22
Inter-grupos 8,090 2 4,045
Mean of Intra-grupos 1530 |20| ,076 | 52893 | ,000
Volumen
Total 9,620 22
Mean of Inter-grupos ,436 2 218
Short-term Intra-grupos ,803 20 ,040 5,427 ,013
Sources Total 1,239 | 22
Mean of Inter-grupos 1,532 2 , 7166
Long-term Intra-grupos 1,076 20 ,054 14,236 | ,000
Sources Total 2,609 |22
Mean of Inter-grupos 8,606 2 4,303
Performanc Intra-grupos 1,307 20 ,065 65,829 | ,000
¢ Total 9913 | 22
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Tabla 7.3. Analisis Post-Hoc

Comparaciones multiples
DMS
: : Diferenciade | Error . Confianza al 95%
Variable dependiente mediias (I-J) | tipico Sig. Limite I | Limite S.
Micro | Pequefia empresa -,25926* ,07976 | ,004 -, 4256 -,0929
empresa | Mediana empresa | -,77778* |,13815| ,000 | -1,0659 -,4896
MD Pequefia | Micro empresa ,25926* ,07976 | ,004 ,0929 ,4256
empresa | Mediana empresa | -,51852* | ,14140| ,002 -,8135 -,2236
Mediana | Micro empresa JATT78* ,13815 | ,000 ,4896 1,0659
empresa | Pequefia empresa ,51852* ,14140 | ,002 ,2236 ,8135
Micro | Pequefia empresa | -1,47222* |,10086 | ,000 -1,6826 -1,2618
empresa | Mediana empresa | -2,19444* | 17469 | ,000 | -2,5588 -1,8300
MIMP Pequefia | Micro empresa 1,47222* ,10086 | ,000 1,2618 1,6826
empresa | Mediana empresa | -,72222* | ,17880| ,001 | -1,0952 -,3492
Mediana | Micro empresa 2,19444* ,17469 | ,000 1,8300 2,5588
empresa | Pequefia empresa ,12222* ,17880 | ,001 ,3492 1,0952
Micro | Pequefia empresa -,82639* ,12194 | ,000 -1,0808 -,5720
empresa | Mediana empresa | -1,93750* |,21121| ,000 | -2,3781 -1,4969
MVE Pequefia | Micro empresa ,82639* ,12194 | ,000 5720 1,0808
empresa | Mediana empresa | -1,11111* |,21618| ,000 | -1,5621 -,6602
Mediana | Micro empresa 1,93750* |,21121| ,000 1,4969 2,3781
empresa | Pequefia empresa | 1,11111* |,21618 | ,000 ,6602 1,5621
Micro | Pequefia empresa -,20833* ,08837 | ,029 -,3927 -,0240
empresa | Mediana empresa | -,43056* | ,15306 | ,011 -,7498 -,1113
MST Pequefia | Micro empresa ,20833* ,08837 | ,029 ,0240 ,3927
empresa | Mediana empresa -,22222 ,15666 | ,171 -,5490 ,1046
Mediana | Micro empresa 1,157* ,15306 | ,011 ,1113 ,7498
empresa | Pequefia empresa ,22222 ,15666 | ,171 -,1046 ,5490
Micro | Pequefia empresa -,48611* ,10230 | ,000 -,6995 -,2727
empresa | Mediana empresa |  -,62500* ,17719 | ,002 -,9946 -,2554
MLT Pequefia | Micro empresa ,48611* ,10230 | ,000 2727 ,6995
empresa | Mediana empresa -,13889 ,18136 | ,453 -,5172 ,2394
Mediana | Micro empresa ,62500* ,17719 | ,002 ,2554 ,9946
empresa | Pequefia empresa ,13889 ,18136 | ,453 -,2394 ,5172
Micro | Pequefia empresa | -1,02083* |,11274| ,000 -1,2560 -,7857
empresa | Mediana empresa | -1,77083* |,19527| ,000 | -2,1782 -1,3635
MP Pequefia | Micro empresa 1,02083* |,11274| ,000 ,7857 1,2560
empresa | Mediana empresa | -,75000* | ,19986| ,001 | -1,1669 -,3331
Mediana | Micro empresa 1,77083* |,19527 | ,000 1,3635 2,1782
empresa | Pequefia empresa ,75000* ,19986 | ,001 ,3331 1,1669
*. La diferencia de medias es significativa al nivel 0.05.
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Tabla 7.4. Prueba H. de Kruskall-Wallis.

PRUEBA NO PARAMETRICA TEST KRUSKAL WALLIS

Resumen de prueba de hipotesis

Hipotesis nula Test Sig. Decisién
La distribucidn de MD es la misma Eﬂ;uﬁ_badKl'uSkal- Rechazar la
entre las categorias de Size of Firm mL?elsStl'ag 002 hipotesis
(sales). independientes nula.
La distribucian de MIMP es la i','uﬁ-badK'USkal' Rechazar la
misma entre las categorias de Size mL?elsStl'ag 000 ' hipotesis
of Firm (sales). independientes nula.
La distribucian de MVF es |a i','uﬁ-badK'USkal' Rechazar la
misma entre las categorias de Size mL?elsStrag 000 ' hipotesis
of Firm (sales). independientes nula.
La distribucian de MST es la misma Eﬂ;uﬁ_badKruskal- Rechazar la
entre las categorias de Size of Firm mL?elsStrag 028 hipotesis
(sales). independientes nula.
La distribucion de MLT es la misma Euﬁ_badl(ruskal- Rechazar la
entre las categorias de Size of Firm mL?elsStrag 001 hipotesis
(sales). independientes nula.
La distribucidn de MP es la misma m:ﬁigadf“kal' Rechazar la
entre las categorias de Size of Firm o o 000 ' hipotesis
(sales). nula.

independientes

Se muestran las significancias asintdticas. El nivel de significancia es 05
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Figura 7.1. Graficos de las medias

Representacion gréafica de las medias de cada dimension
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ANEXO 8. Resultados del andlisis de la consistencia interna de la encuesta

Tabla 8.1. Coeficientes de correlacion de Pearson para la dimension D

Matriz de correlaciones inter-elementos

D1 D2 D3 D4 D5 D6
D1 1,000 | -,774 | -850 | -,661 | ,736 | -,575
D2 -, 774 | 1,000 | ,697 | ,695 | -749 | ,674
D3 -850 | ,697 | 1,000 | ,620 | -,709 | ,689
D4 -661 | ,695 | ,620 | 1,000 | -,582 | ,615
D5 ,736 | -,749 | -,709 | -,582 | 1,000 | -,627
D6 -575 | 674 | ,689 | ,615 | -,627 | 1,000

Tabla 8.2. Coeficientes de correlacion de Pearson para la dimension VF

Matriz de correlaciones inter-elementos

VF1 VF2 VF3 VF4
VF1 1,000 ,578 ,761 ,594
VF2 ,578 1,000 ,684 ,656
VF3 ,761 ,684 1,000 439
VF4 ,594 ,656 ,439 1,000

Tabla 8.3. Coeficientes de correlacion de Pearson para la dimension IMP

Matriz de correlaciones inter-elementos
IMP1 IMP2 | IPM3
IMP1 1,000 ,669 ,799
IMP2 ,669 1,000 ,792
IPM3 ,799 ,792 1,000

Tabla 8.4. Coeficientes de correlacion de Pearson para la dimension ST

Matriz de correlaciones inter-elementos

ST1 ST2 ST3 ST4 ST5 ST6
ST1 | 1,000 | -,622 | ,485 ,395 ,527 | -,691
ST2 -622 | 1,000 | -,716 | -,710 | -,544 | ,740
ST3 ,485 | -,716 | 1,000 | ,639 ,698 | -,672
ST4 395 | -,710 | ,639 | 1,000 | ,486 | -,607
ST5 ,527 | -,544 | ,698 ,486 | 1,000 | -,537
ST6 -691 | 740 | -,672 | -,607 | -,537 | 1,000
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Tabla 8.5 Coeficientes de correlacion de Pearson para la dimension LT

Matriz de correlaciones inter-elementos

LT1 | LT2 | LT3 | LT4 | LTS5 | LT6
LT1 | 1,000 | ,656 ,648 | -792 | 670 | -,707
LT2 ,656 | 1,000 | ,753 | -,607 | ,532 | -,695
LT3 ,648 ,753 | 1,000 | -,453 | ,646 | -,438
LT4 | -792 | -607 | -,453 | 1,000 | -,672 | ,776
LT5 ,670 ,532 ,646 | -672 | 1,000 | -,582
LT6 | -,707 | -695 | -438 | ,776 | -582 | 1,000

Tabla 8.6. Coeficientes de correlacion de Pearson para la dimension P

Matriz de correlaciones inter-elementos
P1 P2 P3 P4
P1 1,000 | ,628 ,654 ,561
P2 ,628 | 1,000 | ,654 ,545
P3 ,654 ,654 | 1,000 | ,605
P4 ,561 ,545 ,605 | 1,000




Tabla 8.7. Resultados de analisis de fiabilidad con el estadistico Alpha de Cronbash.

Tabla de resultados de fiabilidad y estadisticas

Escala
Alpha de Alfa de _Cr(_)nbach Alfa de Cronbach Correlacion | Desviacion
cronbash si se elimina el basada en I_os elemento_—total Media tipica
elemento elementos tipificados corregida
Item
D ,848 ,848
D1 0,00 ,736 3,87 ,869
D5 0,00 736 4,00 ,853
D ,883 ,888
D2 ,841 ,788 3,09 ,996
D3 ,847 ,7162 3,26 , 7152
D4 ,860 727 2,91 ,733
D6 ,850 746 3,22 ,850
IMP ,898 ,902
IMP1 ,867 ,784 3,13 ,968
IMP2 ,886 773 3,13 ,815
IMP3 ,7195 ,871 2,96 1,065
VF ,863 ,867
VF1 ,813 741 3,00 ,798
VF2 ,815 743 3,17 ,887
VF3 ,822 ,735 3,00 ,674
VF4 ,850 ,650 3,04 167
ST ,824 ,823
ST1 ,822 ,543 3,00 ,674
ST3 ,720 ,763 3,17 ,834
ST4 ,799 ,608 3,00 ,853
ST5 , 756 ,695 3,04 167
ST ,848 ,851
ST2 ,000 ,740 3,96 ,976
ST6 ,000 ,740 3,96 ,878
LT ,881 ,882
LT1 ,844 ,753 3,00 ,905
LT2 ,850 ,739 3,13 ,920
LT3 ,829 7192 3,00 ,853
LT5 ,867 ,692 3,04 ,825
LT ,873 ,874
LT4 776 4,04 ,825
LT6 776 4,00 ,853
P ,860 ,861
P1 ,819 ,718 2,91 ,733
P2 ,821 ,709 3,13 ,815
P3 ,803 ,752 3,00 ,853
P4 ,843 ,653 3,09 ,793
Escala total
D1,D5,ST2,S ,934 ,934
T6,LT4,LT6
Escala total
para el resto ,976
de items
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Tabla 8.8. Test U de Mann-Whitney

RESUMEN DE PRUEBA DE HIPOTESIS

Resumen de prueba de hipotesis

E Hipétesis nula Test Sig. Decision
arunb:,vl.ll de & I
La distribucién de D1 es la misma ann-Whitney X atanal la
1
1 antre las catagorias de Case. f'n"dg:,‘é?,?};?n’m s 23’13'“"
s
Ciaebeude Rotaner
La distribucion de D2 as la misma anp=vvannay 1 Atanat: &
. t 924 t
2 antre las categorias de Case. f':d:;’:i%if:m 9 RLDIS,”'S
s
Mann-Whitn Retaner |
La distribucion de D3 es la misma RADETNEY 1k lllal
3 Ghtre las categotias de Case, f‘n'd::a:;?ir:ns!e 000 mﬁgf""
s
aiuel>%vLIJ_"de = i
La distribucion de D4 es la misma ann-Whitnaey 1 atanar la
B8
b entre las categorias de Case Idngd::;;:\sdti?n’le 888 mﬂg“""
s
M Wit Retaner |
R : ; ann-Whitney atenar la
5 Ladistribucion de DS es la misma o7 o0 ooy o 564" hipatesis
antre las catagorias de Case. indapandiants nula,
8
hPArueh?N% de " |
La distribucién de D6 es la misma ann-Whitnay 1 atanar:a
6 de muestras 924 hipdtesis
entre las categorias de Case independiants m.ﬁa.
=
Frueba U de
La distribucién de IMP1 ex la Mann-Whitney Retener la
7  misma entre las categorias de de muestras BO1Y hipotesis
Case indepandiants nula,
s
Prueba U de
La distribucién de IMP2 es la Mann-Whitney Retener la
8 misma entra las categorias de de muastras 1,000 hipdtesis
Casea. indapandienta nula,
5
Frueha U de
La distribucion de IPM3 as |a Mann-Whitney Retenar la
9 misma entre las categorias de da muastras 9241 hipdtesis
ase, indapandianta nula.
[
Mann-Whi Retensr |
La distribucion de VF1 es la misma ann-Vwhithay 1 L8Nl
10 ghtre las categorias de Case. ?:d:;‘;;?ﬁif‘n’m 848 mflg'“"’
s
I?A'uabtl\/%'da 5 :
La distribucién de VF2 es la misma ann-Whitney 1 ataner |a
; \ hipat
" antre las categorias de Casea, fln%:?ali?-fdtir:n‘te 962 n‘uplg,“m
s
arueb%vlf...gle Ret |
) . i ann-Whitney atanar la
12 La distribucidn de VF3 es la misma g7 o0 c oo 413" hipotesis
antre las categorias de Case. indepandientes nuls,
s
Cissbude Rotaner
La distribucion de VF4 es la misma |y ann-Vvhitnay ] e
13" gntre las categorias de Case, .dn°d'a";‘,":1’d'|':n‘m 924 :'Lﬂg_'""
s
Gt o
b e . . ann- ithay atanaer la
14 La distribucion de ST1 es la misma "0 astras 336" hipotesis
antre las categorias de Case indapendiants nula,
s
Chastth e .
La distribucién de ST2 es la misma L AL LIRL 9 LA AL
18 Chtra las categorias de Gase idnedg:)%?\%tireanste 564 ngfeais
8
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Prueba U de

s

_— . ; Mann-\Whitne Retener la
16 La t_j|st||bucmn dg ST3 es la misma de muestras y 84817 hipotesis
entre las categorias de Case. independiente nula.

s
Ellrueb?N%_de - |
- RO . ann- itney etener la
17 Ladsibucion de ST e 13 misma g musstras 737" hipdiesis
' independiente nula.
5
Ellrueb%%.de " |
- Lo . ann- itney etener la
19 Ly distibucion de STO 28, de'miestias | 9621 ipciesis
’ independiente nula.
s
Ellrueb%%_de - |
P " . ann- ithe etener la
19 La t_j|st||bucmn dg STE es la misma a8 FEE S ¥ 8111 hipétesis
entre las categorias de Case. independiente il
s
Ellrueb%%_de R |
- - - ann- itney etener la
20 Ladsibucion de LT) s 13 misma o' miesiras | 8117 hipoiesis
' independiente nula.
s
Frueba U de
[ ; Mann-Whitney Retener la
21 La r_j|st||bucmn dg LT2 es la misma A5 RS 7017 hipétesis
entre las categorias de Case. independiente nula.
s
Prueba U de
- ” ; Mann-\Whitney Retener la
22 Ladstioucion de LT3 eglamisma  ge'miestias 1587 mipoiesis
' independiente nula.
s
Frueba U de
[ " ; Mann-‘Whitney Retener la
23 La t_j|st||bucmn d? LT4 es la misma a5 FEE TS 8111 hipétesis
entre las categorias de Case. independiente e,
s
Ellrueb%%_de R |
- - - ann- itney etener la
2 e S ayaras 0 Cagel 0 demusstras 962! hipotesis
g ' independiente nula.
s
Ellrueb?N%_de - |
- RO . ann- itney etener la
25 LadsubuciondoLTe sglamisma  do'micstras© 5011 hipsiasis
g ' independiente nula.
5
Fruegba U de
et s : Mann-‘Whitney Retener la
26 La t_i|st||bucmn d? F1 es la misma de muestras 4717 hipotesis
entre las categorias de Case. independiente nula.
s
Frueba U de
. ” . Mann-\Whitney Retener la
27 Ladsubuciin e PARRATSMT  domussias 3350 hpotesis
g : independiente nula.
s
Frueba U de
- I ; Mann-‘Whitney Retener la
28 Latt_hsltubumton dg F'BdESCIa misma de muestras 7371 hipotesis
entre las categorias de Case. independiente nula.
s
Ellrueb?N%_de - |
. RO . ann- itney etener la
20 Ladstibucion de P eslamisma  ge'miestias 3111 ipoieais
g ' independiente nula.

Se muestran las significancias asint6ticas. El nivel de significancia es del 0.05.

Se muestra la significancia exacta para esta prueba
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ANEXO 9. Resultados de regresion lineal simple para H2

Figura 9.1. Grafico de MP vs. MVF

450
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3,50

MP

3,00

2,50

2,00

Tabla 9.1. Resumen del modelo.

Resumen del modelo

Modelo R R R Error tip. de la
cuadrado | cuadrado estimacion
corregida
1 ,860a 739 727 ,35076

a. Variables predictoras: (Constante), MVF

b. Variable dependiente: MP

Tabla 9.2. ANOVA.

ANOVA
Modelo Suma de al Media F Sig.
cuadrados cuadrética
1 Regresion | 7,329 | 1 7,329 59,572 | ,000b
Residual | 2,584 | 21 ,123
Total 9,913 | 22
a. Variable dependiente: MP
b. Variables predictoras: (Constante), MVF
Tabla 9.3. Coeficientes del modelo.
Coeficientes
Coeficientes no Coeficientes Confianza de 95,0%
Modelo estandarizados tipificados t Sig. para B
. Limite Limite
B Error tip. Beta . - .
inferior | superior
1 (Constante) | ,367 | ,353 1,038 | ,311 -,368 1,101
MVF ,873 | ,113 ,860 7,718 | ,000 ,638 1,108

a. Variable dependiente: MP
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Figura 9.2. Gréfico de dispersion
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Figura 9.3. Auto correlograma para los errores
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ANEXO10. Resultados de regresion lineal multiple para Hay Hs

Tabla 10.1. Anova de regresion lineal multiple

ANOVA
Modelo | Suma de cuadrados gl Med,|a_1 F Sig.
cuadrética
Regresion | 8,679 5 1,736 23,913 | ,000b
1 Residual 1,234 17 ,073
Total 9,913 22
a. Variable dependiente: MP
b. Variables predictoras: (Constante), MIMP*MVF, MVF, DD2*MVF,
Size of Firm (sales), MIMP




Tabla 10.2. Diagndstico de colinealidad

Diagnésticos de colinealidad
Modelo Autovalores Indpe_cje
condicidn
1 5,787 1,000
2 ,194 5,456
1 3 ,012 21,986
4 ,005 32,662
5 ,001 86,500
6 4,978E-05 340,966
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Tabla 10.3. Coeficientes del modelo

Coeficientes
Coeficientes no | Coeficientes . - . .
Modelo estandarizados tipificados t Sig. Correlaciones Estadisticos de colinealidad
B Error tip. Beta Orden cero | Parcial | Semiparcial | Tolerancia FIV
(Constante) | -,314 2,032 -,155 | ,879
MVF ,601 ,691 ,592 ,870 ,396 ,860 ,207 ,074 ,016 63,192
. S'Zfsglfe SF)'”“ 384 | 1,480 379 259 | 798 928 063 022 003 291,252
MIMP ,881 1,392 1,141 ,633 ,535 ,910 ,152 ,054 ,002 444,455
DD2*MVF 147 473 ,136 ,312 ,7159 ,900 ,075 ,027 ,001 762,007
MIMP*MVF | -,259 461 -1,838 -563 | ,581 917 -,135 -,048 ,001 1457,158
a. Variable dependiente: MP
Tabla 10.4. Resumen de la regresion lineal simple para cada modelo.
Tabla de coeficientes
COEFICIENTE
VARIABLE VARIABLE DE BETA COEFICIENTE Si R2 ERROR
DEPENDIENTE | INDEPENDIENTE REGRESION (1) g TIPICO
(B)
DD2 ,940 ,928 11,402 ,000 | ,861 ,082
MIMP*MVF ,129 ,917 10,560 ,000 | ,842 ,012
MP MIMP , 702 ,910 10,069 ,000 | ,828 ,070
DD2*MVF ,180 ,900 9,464 ,000 | ,810 ,019
MVF ,873 ,860 7,718 ,000 | ,739 ,113
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ANEXO 11. Resultados de la regresién lineal maltiple para Hs y Ho

Tabla 11.1. ANOVA de la regresion lineal multiple.

ANOVA
Suma de Media .
Modelo cuadrados gl cuadrética F Sig.
Regresion 8,663 6 1,444 24,145 | ,000b
1 Residual ,957 16 ,060
Total 9,620 22

a. Variable dependiente: MVF

Tabla 11.2.

b. Variables predictoras: (Constante), STA*STB*DD2, Mean ST26,

STA*DD2, STB*DD2, Mean ST1345, Size of Firm (sales)

Diagnostico de colinealidad

Diagndsticos de colinealidad
Modelo Autovalores | Indice de condicion
1 6,600 1,000
2 ,364 4,257
3 ,027 15,511
1 4 ,005 35,576
5 ,003 46,001
6 ,000 205,028
7 6,528E-06 1005,463
a. Variable dependiente: MVF
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Tabla 11.3. Coeficientes del modelo

COEFICIENTES
Coeficientes no Coeficientes . Estadisticos de
. ifi Correlaciones lineali
Modelo estandarizados tipificados t Sig. . colinealidad
B Er,ror Beta Orden Parcial Se”." Tolerancia FIV
tip. cero parcial
(Constante) 7,389 3,053 2,420 ,028
Mean ST26 ,806 ,998 1,055 ,808 ,431 -,860 ,198 ,064 ,004 274,225
Mean ST1345 -3,070 1,167 -2,948 -2,631 ,018 ,832 -,550 -,207 ,005 202,036
1 S'Z?S;";e':)'rm 7721 | 6,171 7,734 1251 | 229 | 913 299 099 000 6146,972
STA*DD?2 -3,067 2,054 -6,084 -1,493 ,155 ,649 -,350 -,118 ,000 2672,480
STB*DD2 -1,213 1,126 -6,035 -1,077 ,298 ,907 -,260 -,085 ,000 5054,714
STA*STB*DD2 , 749 ,452 8,460 1,656 117 ,783 ,383 ,131 ,000 4195,590
a. Variable dependiente: MVF
Tabla 11.4. Resumen de la regresion lineal simple para cada modelo.
RESULTADOS DE LA TERCERA ECUACION DE REGRESION
COEFICIENTE DE Error tip.
VARIABLE VARIABLE p . 2
DEPENDIENTE INDEPENDIENTE REGRESION BETA | COEFICIENTE (t) | Sig | R _de Ia_ )
(B) estimacion
DD2 911 913 10,227 ,0001,833 ,27675
STB*DD2 ,182 ,907 9,875 ,0001,823 ,28489
MVE Mean ST26 -,658 -,860 -7,724 ,000| ,740 ,34535
Mean ST1345 ,866 ,832 6,864 ,000 | ,692 ,37582
STA*STB*DD2 ,069 ,783 5,765 ,0001,613 42114
STA*DD2 327 ,649 3,906 ,0011,421 ,51511
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Tabla 12.1. ANOVA de la regresion lineal multiple.

ANEXO 12. Resultados de la regresion lineal multiple para He y H7

ANOVA
Suma de Media .
Modelo cuadrados 9l cuadratica F Sig.
Regresion 7,899 3 2,633 29,066 ,000b
Residual 1,721 19 ,091
Total 9,620 22

a. Variable dependiente: MVF

b. Variables predictoras: (Constante), MSTLT, MSTLT1, MSTLT?2

Tabla 12.2 Diagnéstico de colinealidad

Diagnosticos de colinealidad
Modelo Auto valores indice de condicién
1 3,916 1,000
1 2 ,076 7,174
3 ,008 22,832
4 ,000 129,546
a. Variable dependiente: MVF
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Tabla 12.3. Coeficientes del modelo

Coeficientes
Coeficientes no Coeficientes . Estadisticos de
. e Correlaciones . -
estandarizados tipificados . colinealidad
Modelo Error t Sig. Orden Semi
B P Beta Parcial . Tolerancia FIV
tip. cero parcial
(Constante) | -,392 2,503 -,157 | ,877
1 MSTLT1 ,449 ,533 ,533 ,842 ,410 -,863 ,190 ,082 ,024 42,533
MSTLT?2 1,424 ,621 1,462 2,291 | ,034 ,867 ,465 222 ,023 43,266
MSTLT -,229 ,140 -,506 -1,635 | ,118 -,027 -,351 -,159 ,098 10,172

a. Variable dependiente: MVF

Tabla 12.4. Resumen de la regresion lineal simple para cada modelo.

RESULTADOS DE LA TERCERA ECUACION DE REGRESION
COEFICIENTE
VARIABLE VARIABLE DE BETA COEFICIENTE Sig | RA2 ERROR
DEPENDIENTE | INDEPENDIENTE REGRESION () TIPICO
(B)

MSTLT2 ,844 ,867 7,964 ,000 | ,751 ,106

MVF MSTLT -,012 -,027 -,125 ,902 | ,001 ,099

MSTLT1 -, 127 -,863 -7,844 ,000 | ,746 ,093




ANEXO 13. Resultados de la regresion lineal multiple para He y Hs

Tabla 13.1. ANOVA de la regresion lineal maltiple.

ANOVA?
Suma de Media .
Modelo cuadrados 9l cuadratica Sig.
Regresion 8,624 6 1,437 23,112 | ,000°
1 Residual ,995 16 ,062
Total 9,620 22

a. Variable dependiente: MVF

b. Variables predictoras: (Constante), STA*STB*MIMP, Mean ST26,
STA*MIMP, STB*MIMP, Mean ST1345, MIMP

Tabla 13.2. Diagnostico de colinealidad

Diagnésticos de colinealidad
Modelo Auto valores indice de condicion
1 1 6,717 1,000
2 244 5,244
3 ,031 14,807
4 ,007 31,329
5 ,002 66,908
6 ,000 213,838
7 3,323E-05 449,560
a. Variable dependiente: MVF
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Tabla 13.3. Coeficientes del modelo

Coeficientes
Coeficien_tes no Cpe_fi_cientes Correlaciones Esta_dl’sti(_:os de
estandarizados tipificados . colinealidad
Modelo Error t Sig. Orden
B . Beta Parcial | Semiparcial | Tolerancia FIV
tip. cero
(Constante) 14,797 | 4,182 3,538 | ,003
Mean ST26 -2,357 ,791 -3,083 -2,979 | ,009 | -,860 -,597 -,240 ,006 165,634
Mean ST1345 -1,171 ,853 -1,125 -1,373 | 189 ,832 -,325 -,110 ,010 103,823
1 MIMP -4,888 | 1,637 -6,432 -2,985 | ,009 ,862 -,598 -,240 ,001 717,924
STA*MIMP 1,102 429 3,421 2,569 ,021 ,163 ,540 ,207 ,004 274,241
STB*MIMP ,905 ,250 6,454 3,617 ,002 ,888 ,671 ,291 ,002 492,447
STA*STB*MIMP -,154 ,073 -2,529 -2,117 | ,050 ,618 -,468 -,170 ,005 220,704
a. Variable dependiente: MVF
Tabla 13.4. Resumen de la regresion lineal simple para cada modelo.
RESULTADOS DE LA TERCERA ECUACION DE REGRESION
COEFICIENTE Error tip.
VARIABLE VARIABLE P COEFICIENTE . 2
DEPENDIENTE | INDEPENDIENTE | P RE?BF;ES'ON BETA (t) Sig | R estidnf;?ién
STB*MIMP ,125 ,888 8,850 | ,000| ,789 ,31120
MIMP ,655 ,862 7,787 | ,000| ,743 ,34327
MVE Mean ST26 -,658 -,860 -7,724| ,000| ,740 ,34535
Mean ST1345 ,866 ,832 6,864 | ,000| ,692 ,37582
STA*STB*MIMP ,038 ,618 3,606 | ,002| ,382 ,53191
STA*MIMP ,052 ,163 ,755| ,459| ,026 ,66781




ANEXO 14. Resultados de la regresion lineal multiple para Ho y Hio

Tabla 14.1. ANOVA de la regresion lineal multiple.

ANOVA?
Suma de Media .

Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.

Regresion| 8,344 5 1,669 | 22,241 | ,000°
1| Residual 1,276 17 ,075

Total 9,620 22

a. Variable dependiente: MVF
b. Variables predictoras: (Constante), LTA*LTB*DD2, Mean
LT46, LTB*DD2, Mean LT1235, LTA*DD2

Tabla 14.2. Diagnostico de colinealidad

Diagnosticos de colinealidad
Modelo Autovalores indice de condicion
1 5,628 1,000
2 ,340 4,070
1 3 ,026 14,585
4 ,004 38,564
5 ,002 53,314
6 ,000 121,570
a. Variable dependiente: MVF




Tabla 14.3. Coeficientes del modelo

COEFICIENTES
Coef|C|en_tes no C_oe_f icientes Correlaciones Estadisticos de colinealidad
estandarizados | tipificados .
Modelo E t Sig. ord
B rror Beta FAeN | parcial Semiparcial | Tolerancia FIvV
tip. cero
(Constante) 4568 | 1,707 2,676 | ,016
Mean LT46 -,113 ,188 -,135 -597 | 558 | -, 774 -,143 -,053 ,154 6,506
. Mean LT1235 | -,721 ,464 -,820 -1,554 | ,139 | ,863 -,353 -,137 ,028 35,737
LTA*DD2 -,260 271 -,613 -960 |,351 | ,739 -,227 -,085 ,019 52,283
LTB*DD2 177 ,087 ,917 2,032 | ,058 | ,921 442 ,179 ,038 26,109
LTA*LTB*DD2 | ,092 ,077 1,289 1,192 | ,250 | ,837 ,278 ,105 ,007 149,944

Tabla 14.4. Resumen de la regresion lineal simple para cada modelo.

RESULTADOS DE LA TERCERA ECUACION DE REGRESION
COEFICIENTE Error ti
VARIABLE VARIABLE DE BETA COEFICIENTE Si R? de la P
DEPENDIENTE | INDEPENDIENTE | REGRESION () g . -
(B) estimacion
LTB*DD2 77 ,921 10,822 ,000 |,848 ,26390
Mean LT1235 ,758 ,863 7,824 ,000 |,745 ,34205
MVF LTA*LTB*DD2 ,060 ,837 7,020 ,000 |,701 ,36995
Mean LT46 -,648 - 174 -5,608 ,000 |,600 ,42826
LTA*DD2 ,313 ,739 5,031 ,000 |,547 45577




ANEXO 15. Resultados de la regresion lineal multiple para Ho y Hi1

Tabla 15.1. ANOVA de la regresion lineal multiple.

ANOVA?
Suma de Media .

Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.

Regresion | 8,244 6 1,374 15,988 | ,000°
1| Residual 1,375 16 ,086

Total 9,620 22

a. Variable dependiente: MVF
b. Variables predictoras: (Constante), LTA*LTB*MIMP, Mean LT46,
LTA*MIMP, LTB*MIMP, Mean LT1235, MIMP

Tabla 15.2. Diagnostico de colinealidad

Diagndsticos de colinealidad
Modelo Autovalores indice de condicion
1 1 6,710 1,000
2 ,253 5,148
3 ,029 15,180
4 ,006 32,217
5 ,001 68,644
6 ,000 190,436
7 2,368E-05 532,323
a. Variable dependiente: MVF




Tabla 15.3. Coeficientes del modelo

Coeficientes
Coeficientes Coeficientes . Estadisticos de
no tipificados Correlaciones colinealidad
Modelo estandarizados t Sig.
B EI:FOF Beta Orden Parcial | Semiparcial | Tolerancia FIVv
tip. cero
(Constante) 9,085 | 3,967 2,290 | ,036
Mean LT46 -1,088 | ,902 -1,300 -1,206 | ,245 - 774 -,289 -,114 ,008 130,054
Mean LT1235 -,906 ,890 -1,031 -1,018 | ,324 ,863 -,247 -,096 ,009 114,818
1 MIMP -3,456 | 2,259 -4,548 -1,530 | ,146 ,862 -,357 -,145 ,001 989,166
LTA*MIMP ,640 ,628 2,058 1,020 | ,323 ,397 247 ,096 ,002 455,899
LTB*MIMP 7172 ,359 5,894 2,148 | ,047 ,898 473 ,203 ,001 842,354
LTA*LTB*MIMP | -,095 114 -1,977 -,840 413 734 -,206 -,079 ,002 619,604
a. Variable dependiente: MVF

Tabla 15.4. Resumen de la regresion lineal simple para cada modelo.

RESULTADOS DE LA TERCERA ECUACION DE REGRESION

COEFICIENTE ,
VARIABLE VARIABLE DE |ggra|COEFICIENTE| o | oay| S0l 0P
DEPENDIENTE | INDEPENDIENTE | REGRESION () g estimacion

(B)

LTB*MIMP 118 898 9,367 000 | ,807 | 29743

Mean LT1235 758 863 7,824 000|745 | 34205

MVE MIMP ,655 ,862 7,787 ,000 | ,743 ,34327

Mean LT46 648 - 774 5,608 000 | ,600 | 42826

LTA*LTB*MIMP ,035 734 4,956 ,000 | ,539 45947

LTA*MIMP 124 397 1,982 ,061|,158 ,62118




ANEXO 16. ENCUESTA DE FLEXIBILIDAD PARA LAS EMPRESAS

TEXTILES

SALUDOS.

En su entidad se desarrolla una investigacion sobre el tema relacionado con la flexibilidad
de volumen. La misma persigue el objetivo de caracterizarla, a partir de detectar cuales
son las principales causas que determinan que su empresa decida seguir una estrategia de
este tipo, asi como, los principales recursos que le estan permitiendo la adaptabilidad a
las condiciones variantes del entorno y que le estan haciendo mas competitivo. De
antemano le agradecemos por su colaboracion y nos comprometemos en retroalimentarles
con los resultados obtenidos de los analisis de esta encuesta. Las dos escalas utilizadas
estan en correspondencia con el pardmetro en cuestion: Primera escala: Muy bajo: 1 Bajo:
2 Medio: 3 Alto: 4 Muy Alto: 5 Segunda escala: marcar los elementos que se tienen en

cuenta

DATOS DEMOGRAFICOS
1. Nombre de la empresa
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5. Cantidad de empleados que tienen contratados (DD1)
Marca solo un ovalo.

O 19

O 10-49

O 50-99

O 100-199

O Mas de 200
6. Sus ventas anuales en ddlares son: (DD2)
Marca solo un ovalo.

O <100.000

< 100.001 - 1.000.000

< 1.000.001 - 2.000.000

< 2.000.001 - 5.000.000

Mas de 5.000.000

DRIVERS DE LA FLEXIBILIDAD DE VOLUMEN (D)

7. En los ultimos cinco afios nuestros pronosticos de ventas han sido relativamente
exactos (D1)

1 O 2 O3 O 4 O 5
8. Cambio en el patrén de demanda de sus clientes (D2)

Ol OS2 3 O 4 O 5
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9. Nuestro tiempo para responder a los pedidos de los clientes es relativamente corto (D3)
Ol O 2 S 3 O 4 O 5

10. Diferencias en las exigencias de cada segmento de clientes (D4)
O 1 O 2 S 3 O 4 O 5

11. Colaboran estrechamente sus clientes para desarrollar su pronéstico de ventas (D5)
Ol O 2 S 3 O 4 OS5

12. Variedad de modalidades de entrega del producto o servicio (D6)

O 1 O 2 O3 O 4 O 5

IMPORTANCIA DE LA FLEIBILIAD DE VOLUMEN (IMP)
13. La flexibilidad de volumen nos ayuda a obtener una ventaja competitiva (IMP1)
Ol O 2 O3 O 4 O 5

14. La flexibilidad de volumen es un elemento importante dentro de su estrategia de
fabricacion. (IMP2)

O 1 O 2 3 O 4 O 5

15. La estrategia de flexibilidad de volumen nos ayuda a obtener nuevos clientes y hacer

crecer nuestro negocio. (IMP3)

O 1 O 2 O3 O 4 O 5
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CAPACIDAD DE FLEXIBILIDAD DE VOLUMEN (VF)

16. Equipo utilizado para procesar lotes grandes a alta velocidad (VF1)
Ol O 2 O3 O 4 O 5

17. Su fabrica se adapta a los cambios inesperados en el volumen de los pedidos. (VF2)
1 O 2 O3 O 4 O 5

18. ¢En qué medida los costos totales se ven afectados por los cambios inesperados en el

volumen de produccion? (VF3)
O 1 O 2 O3 O 4 O 5

19. ¢En qué medida la calidad se ve afectada por los cambios inesperados en el volumen
de produccion? (VF4)

Ol O 2 3 O 4 O 5

SOURCES DE LA FLEXIBILIDAD DE VOLUMNE A CORTO PLAZO
20. Alquiler temporal trabajadores (ST1)

Ol O 2 O3 O 4 O 5
21. Uso de maés trabajadores con entrenamiento cruzado (ST2)

1 O 2 3 O 4 O 5
22. Horas extras (ST3)

Ol O 2 O3 O 4 O 5
23. Capacidad de Inventario (ST4)

Ol OS2 3 O 4 O 5
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24. Mantener mas capacidad inactiva (ST5)
Ol O 2 O3 O 4 O 5
25. Subcontratacion (ST6)

O 1 O 2 O3 O 4 O 5

SOURCES DE LA FLEXIBILIDAD DE VOLUMNE A LARGO PLAZO
26. Mejorar pronostico (LT1)

O 1 O 2 O3 O 4 O 5
27. Ampliar / reducir la capacidad de la planta (LT2)

Ol O 2 O3 O 4 O 5
28. Reasignar trabajadores (LT3)

O 1 O 2 O3 O 4 O 5
29. Subcontratacion (LT4)

Ol O 2 S 3 O 4 O 5
30. Capacidad off-shore (LT5)

O O 2 O3 O 4 O 5
31. Red de Vendedores/ proveedores (LT6)

Ol O 2 O3 O 4 O 5



SATISFACCION

32. Satisfaccion del cliente (P1)
Ol O 2

33. Rentabilidad (ROI) (P2)
Ol O 2

34. Crecimiento de las ventas (P3)
Ol O 2

35. Cuota de mercado (P4)

O 1 OS2

3

O3

3

O3

5

5

5

5
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