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Competitividad y productividad global

Es la razon que existe entre las salidas (bienes y servicios) y una o mas entradas (recursos como
mano de obra y capital. Relacion entre produccién e insumo
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Con la productividad se puede medir el rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar los
objetivos establecidos
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Mejora de la productividad en Starbucks
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Mejora de la productividad en Starbucks

MEJORAS

Dejar de solicitar la firma a compras por menos $25
hechas con tarjeta de crédito

Cambiar el tamano de los cubos de hielo.

= Para servir la bebida fria mas grande se necesitaba
dos movimientos de flexion y llenado para obtener el
hielo suficiente. Ademas la cuchara era demasiado
pequena.

Maquinas nuevas para café expresso

= Con oprimir un botoén, las maquinas muelen los
granos de café y lo cuelan. Esto permitio a los
baristas realizer otras cosas

=

AHORRO
Ahorré 8 segundos por transaccion

Ahorro de 14 segundos por bebida

Ahorro de 12 segundos por taza de café
expresso

Las mejoras en las operaciones ayudaron a aumentar
el volume promedio annual de $250,000 a hasta $1
millén en los ultimos 7 anos.

Una mejora del 27% en productividad (4.5% por ano)
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Medicion de la productividad

Productividad de un solo factor:
Indica la razdn que hay entre un recurso (entrada) y los bienes y servicios producidos (salidas).

Unidades producidas

Productividad =
Insumo empleado

Productividad multifactor:
Indica la razén que hay entre muchos o todos los recursos (entradas) y los bienes y servicios
producidos (salidas)

Salida
Mano de obra + material + energia + capital + otros

Productividad =

Cambio en productividad:
Es el aumento o disminucion de la productividad de un periodo al siguiente en relacion con la
productividad del periodo anterior

Productividad actual—Productividad anterior x 100

. r .. _
Cambio en p oductividad Productividad anterior
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Algunos ejemplos de medidas de productividad

Productividad laboral

Productividad de la maquina

Productividad del capital

Productividad energética

Unidades de produccion por hora laboral
Unidades de produccion por turno

Valor agregado por hora laboral

Valor en dolares de la produccion por hora laboral

Unidades de produccion por hora maquina
Valor en dolares de produccion por hora maquina

Unidades de produccion por entrada en dolares
Valor en dolares de la produccion por entrada en

dodlares

Unidades de produccion por kilovatio-hora
Valor en ddlares de produccion por kilovatio-hora
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Otras medidas de desempeno: Eficiencia

Mientras las medidas de productividad comparan las salidas con las entradas, las medidas de
eficiencia comparan las salidas reales con un valor standard.

Eficiencia:
Medida de rendimiento del proceso; indice de las salidas reales con respecto a un valor standard.
Expresada en porcentaje.

Valor real

Eficiencia =
fei ¥ Valor standard

El valor standard es un estimado de lo que se deberia producir, dado cierto nivel de recursos. Este
standard puede ser basado en estudios detallados utilizando data histérica.

- El puntaje menor que 100% sugiere que el proceso no esta rindiendo a su pleno potencial
—> El puntaje de un valor mayor que 100% significa que el proceso supera los estandares
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Factores que afectan la productividad

Existen muchos factores que pueden afectar la productividad

Hm m -

Administraciéon Mano de obra Tecnologia

Capital Calidad
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Ejemplo 1: Analisis de un solo factor

El gerente de una compaiia productora de cajas de madera para manzanas que vende a los
agricultores, ha sido capaz, con su equipo actual, de producir 240 cajas por cada 100 troncos
utilizados. En la actualidad, compra 100 troncos al dia y cada tronco requiere 3 horas de mano de obra
para procesarse. El gerente cree que puede contratar a un comprador profesional que pueda adquirir
troncos de mejor calidad por el minimo costo. En ese caso, puede aumentar su produccion a 260 cajas

por cada 100 troncos. Sus horas-hombre aumentarian en 8 por dia.

¢ Cual sera el impacto en la productividad (medida en cajas por hora-hombre) si contrata al
comprador?
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Ejemplo 1: Analisis de un solo factor

Productividad laboral actual

240 cajas

—_— — O_ 8 . h . h b
100 troncos X3 horas por tronco cajaspor hora — hombre

Productividad laboral con el comprador

260 cajas

- = 0.844 caj hora — homb
(100 troncos X3 horas por tronco ) + 8 horas cajas por hora — hombore

Usando la productividad actual 0.80 como base, el incremento en productividad sera de

0.844 — 0.8

— 0
0.8 5.5%
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Ejemplo 2: Analisis multifactor

Un gerente ha decidido observar su productividad desde una perspectiva multifactor. Para ello, ha
determinado el uso de su mano de obra, capital, energia y material, y decidi6 emplear dolares como el
comun denominador. Sus horas-hombres totales actuales son 300 por dia y aumentaran a 308 diarias.
Sus costos de capital y energia permaneceran constantes en $350 y $150 al dia, respectivamente. El
costo del material por los 100 troncos diarios es de $1000 y permanecera igual. Debido a que paga un
promedio de $10 por hora, el gerente le gustaria determinar si la productividad incrementa o

decrementa.
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Ejemplo 2: Analisis multifactor

Sistema actual

Mano de obra 300 hrs x 10$ = 3000
Material 100 troncos por dia = 1000
Capital 350
Energia 150
Costo total $4500

Productividad mutifactor actual =

_ 240 cajas

$4500

= 0.0533 cajas por dolar

Estudio de Trabajo
Ricardo Caballero, M.Sc.

12



Ejemplo 2: Analisis multifactor

Sistema con comprador profesional

Mano de obra 308 hrs x 10$ = 3080

Material 100 troncos por dia = 1000

Capital 350

Energia 150

Costo total $4580
260 cajas

Productividad mutifactor sistema propuesto = = 0.0568 cajas por dolar

$4580
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Ejemplo 2: Analisis multifactor

240 cajas
$4500

Productividad mutifactor actual = = 0.0533 cajas por dolar

260 cajas
$4580

Productividad mutifactor sistema propuesto = = 0.0568 cajas por dolar

Usando la productividad actual 0.0533 como base, el incremento en productividad sera de

0.0568 — 0.0533
0.0533 B

6%
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Ejemplo 3

Calentadores SA. producira este afio 57600 calentadores de agua en su planta de Hamburgo, con el
fin de satisfacer la demanda nacional esperada. Para lograr esto, cada empleado de la planta trabajara
160 horas al mes. Si la productividad de la mano de obra en la planta es de 0.15 calentadores de agua
por hora de trabajo, ¢ cuantos trabajadores estan empleados en la planta?

n = numero de trabajadores empleados en la planta

unidades producidas

Productividad = -
insumos
0.15 — 57,600
T (160)(12)(n)
57,600

n (160)(12)(0.15) 00 trabajadores empleados en la planta
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Ejemplo 4

Industrias XYZ se encuentra elaborando el informe mensual de productividad para su Junta Directiva.
A partir de los siguientes datos, calcule:

a. Productividad laboral

b. Productividad de la maquina

c. Productividad multifactorial del dinero gastado en mano de obra, maquinaria, materiales y energia.

La tarifa laboral promedio es de $15 por hora y la tarifa promedio de uso de la maquina es de $10 por

hora.

Unidades producidas 100,000
Horas de m.o. 10,000
Horas maquina 5,000
Costo de materiales $35,000
Costo de energia $15,000
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Ejemplo 4

a. Productividad laboral

Unidades producidas 100,000

Productividad laboral = Toras MO, = 10,000 = 10 unidades/hora

b. Productividad de la maquina

Unidades producidas _ 100,000

= = 20 unidades/h
Horas maquina 5,000 unidades [hora

Productividad de la maquina =

c. Productividad multifactorial del dinero gastado en mano de obra, maquinaria, materiales y energia.

o _ _ Unidades producidas
Productividad multifactorial = — - —
Costos por M. 0. +Costos por maquina + Costo por materiales + Costo por energia

100,000
Productividad multifactorial =
roductividad multifactorial = 765655 $15) + (5,000 x $10) + $35,000 + $15,000

100,000

m = 0.4 unidades por dolar gastado

Productividad multifactorial =
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Ejemplo 5

Durante las ultimas 15 semanas, un equipo de proyecto en Software SA ha estado trabajando en el desarrollo de una
nueva aplicacion. La Tabla muestra el numero de programadores asignados al proyecto cada semana, asi como el
total resultante de lineas de coédigo de computadora generadas. El gerente del proyecto, ha escuchado comentarios
de otros gerentes de que sus programadores no estan siendo tan productivos como lo eran hace unas semanas. Para
determinar si esto es cierto calcula los numeros de productividad en la Tabla para las primeras 15 semanas del
proyecto.

CANTIDAD DE

SEMANA LINEAS DE CODIGO PROGRAMADORES

N

8101
7423
8872
8483
8455
10100
11013
8746
13710
13928
13160
13897
12588
12192
12386
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Ejemplo 5:

SEMANA LINEAS DE CODIGO PR((:)’A(\;'\IQXK)/IQII:Z))([)EES PRODUCTIVIDAD
1 8101 4 2025.25
2 7423 4 1855.75
3 8872 4 2218.00
4 8483 4 2120.75
5 8455 S 1691.00
6 10100 5 2020.00
7 11013 5 2202.60
8 8746 5 1749.20
9 13710 7 1958.57
10 13928 7 1989.71
11 13160 7 1880.00
12 13897 7 1985.29
13 12588 6 2098.00
14 12192 6 2032.00
15 12386 6 2064.33

-

Productividad =

Productividad Promedio
Maxima productividad
Minima productividad
Variacién promedio

Coeficiente de variacion

Lineas de cédigo

Cantidad Programadores

1992.70
2218.00
1691.00
144.63
7%
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Ejemplo 5
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Ejemplo 6

Basandose en los resultados de su estudio de productividad, el gerente de Software SA decide establecer un
estandar para sus desarrolladores de software de 1,800 lineas de codigo por desarrollador por semana. El gerente
establece conscientemente el estandar ligeramente por debajo del promedio de productividad mostrado en la Tabla.
Su razonamiento es que quiere que sus desarrolladores puedan cumplir con el estandar, incluso cuando estan

tratando con cédigo particularmente dificil.

En la semana 16, el gerente contrata a un nuevo desarrollador, Fulanito. Después de cinco semanas en el trabajo,

Fulanito ha registrado los resultados en la Tabla.

SEMANA LINEAS DE CODIGO
16 1322
17 1605
18 1770
19 1760
20 1820
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Ejemplo 6

. Eficiencia — Lineas de cédigo real
SEMANA LINEAS DE CODIGO EFICIENCIA « ficiencia = Linea de codigo standard

16 1322 73.4%

17 1605 89.2%

18 1770 98.3%

19 1760 97.8%

20 1820 101.1%

EFICIENCIA
105.0%

100.0% e

95.0%

90.0%
85.0%
80.0%
75.0%
70.0%
65.0%

60.0%
16 17 18 19 20
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