Capitulo 2. Mapa tecnoldgico de la cadlena prodluctiva

2.4. Brechas tecnolégicas identificadas

Después de analizar la informacién encontrada en el perFi| de la industria, tanto local como g|oba|, Y% de recibir las
impresiones de los empresarios del sector es identificar las posib|es brechas que existen en la industria local. Estas brechas
se pueden cerrar por medio de la definicién de I estrategia. A continuacién se presentan las brechas identificadas para

las curtiembres, los otros insumos Y% la manufactura % el soporte a la industria.
Curtiembre

En el macroproceso de la curtiembre se encuentran brechas en los procesos productivos, en el impacto ambiental que tiene
la produccién del cuero, en la organizacién de las plantas productivas del eslabén y en la calidad de sus productos.

Proceso productivoA En cuanto proceso productivo en las curtiembres se encuentra:

| Una baja utilizacién de tecno|og\'a de punta, especid|mente en la tecno\ogfa asociada a los procesos
ambientalmente |impios y a los procesos de Hnizaje y acabado.

| Una bdja disponibihdad en las empresas de recurso financiero para la inversién en tecno|og|’d de
punta.

| Una escasez en el medio de programas de capdcitacién en temas técnicos en curtiembre.

|mpacto ambiental. Respecto al impacto dmbientd|, se encuentra que ha\/ una baja incorporaciéon de tecno|og|'ds
|impiasA

Organizacién de la p|antaA Falta de p|dnedcién en la proyeccion de crecimiento y en la adecuacién de la p|dntd
productiva

Calidad del cuero. Las brechas en cuanto a la calidad del cuero estdn asociadas a las deficiencias en la calidad de la

piel v a la tecnologfa del proceso productivo.

Fabricacién de textiles, herrajes y oros insumos.

En el Macroproceso de fabricacién de textﬂes, herrdjes y otros insumos se contemp|dn brechas en la calidad de las sedas
y los forros que se proveen para la manufactura, en la calidad y la cantidad de los herrajes destinados a las empresas
marroquineras, en la dmp|ituo| en el portdFoho de productos de las empresas proveedords y en la dispombihddd de las
cantidades adecuadas para la manufactura.

Calidad de las sedas y los forros. Los procesos de acabado no estdn acordes tecno|égicamente con los textiles
emp|eados por los competidores de clase mundial.

Calidad de los herrajes. Existe una bdjd relacién con el sector metalmecénico y una bdjd incorporacion de tecnolo-

gfas d\/dﬂZdCIdS ara nuevos dCddeIOS.
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/A\mp|ituc| en el portafo|io de productos. de un bajo nivel de investigacién para el disefo % el desarrollo de

nuevos productos.

Disponibihdad de las cantidades requeridas de los productos. La disponibi\iddd de insumos depende del
impacto comercial que tengan las muestras hechas por los fabricantes, esto compromete a la produccién de sus proveedo-
res y, finalmente, repercute en los disefios que puedan incorporar los manufactureros al producto final.

Disefo y desarrollo del producto

Respecto d| Macroproceso o|e CliS@ﬁO Y desarro”o o|e| producto se encuentran bI'QChdS en el ndmero de CO‘@CGOH@S

desarrolladas y la aceptacion que el mercado tiene de éstas.

Namero de colecciones desarrolladas. El nimero de colecciones desarrolladas se ve afectado por:

u Una bdjd incorporacion de estrategias claras de disefio en las empresas.

u Unos niveles bdjos de interpretacion de los requisitos del mercado como base para el desarrollo de
la oferta.

u Unos niveles bdjos de inversién en tecno|og|’ds de apoyo para el disefio y el desarrollo de productos

y colecciones.
Aceptacién en el mercado de las colecciones. La aceptacion de las colecciones recibe influencia de:

u Los niveles medios de incorporacion de tendencias mundiales de la moda a las co|ecciones, teniendo
en cuenta el alto nivel de informacién de los consumidores.
u El fabricante de marroquinerfa, que no puede asegurar un disefio o programar un despacho hasta

tanto no sea aprobada la produccién por el fabricante de los herrajes.
Manufactura
En el macroproceso de manufactura se encuentran brechas en la calidad de la manufactura de los productos, en el tiempo
de la produccién, en la flexibilidad en el proceso, en la eficiencia para utilizar las materias primas, en el desempeﬁo de
la mano de obra en el proceso productivo, en la capdciddd de asimilar los conceptos de la modd, en la organizaciéon de

los procesos productivos y en la actualizacién de la tecnologia empleada en el proceso de manufactura.

Calidad de la manufactura de los productos. La calidad de la manufactura de los productos estd influenciada por:

u La bdja especiahzacién de la mano de obra.
u La poca actualizacién en las tecnologias de proceso.
u Los bdjos niveles de criterio para la estandarizacién del producto (certificaciones de calidad Y%

certificacién de operarios por competencias laborales) .
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Tiempo de produccién. El tiempo de producciéon estd afectado por:

Una falta de actualizacién en una tecnologfa més eficiente.

Una desorganizacién general en el /ay out del proceso.

El bajo desempeﬁo y la pOCa habilidad en las etapas del proceso productivo.
La poca planeacién en la adecuacién vy la distribucion fisica de la planta.

Las deficiencias en la p|dnedcién Y% el control de procesos y las &rdenes de producdén.

La pocd incorporacion de herramientas para la medicién de la productividdcl.

Flexibilidad en el proceso. La flexibilidad en el proceso disminuye por la falta de actualizacién en técnicas y

moo|e|os cle mdﬂUFdCtUrd .

Eficiencia en la utilizacién de las materias primas. Respecto a la eficiencia en la utilizacién de las materias primas

se encuentran:

| Una falta de andlisis en las mediciones y los controles realizados en las etapas criticas del proceso.

u Unas deficiencias en la calidad de las materias primas.
Desempeiio de la mano de obra. El desempefio de la mano de obra se ve afectado por:

La escasez de programas de capacitacion especia\izada.
La falta de programas de certificacién de operarios por competencias laborales.
La bdjd capdciddd de seguimiento del desempeﬁo de los operarios.

La bajd calificacién en la calidad de los programas de capacitacién existentes.

La falta de sensibilidad del operario respecto al producto.

Capacidad de asimilar los conceptos de moda. falta incorporar estrategias para la masificacion de los concep-

tos involucrando a los gerentes, los disefiadores y los mandos medios de las empresas:

| Los proveedores.
| Los manufactureros.
| Los comercializadores.

Organizacién de los procesos productivos. En las empresas del sector Hay:

| Poca planeacion en la adecuacién y la distribucion fisica de la planta.
| Debilidades en la incorporacién de téenicas de produccién de categorfa mundial.
| Falta de andlisis en las mediciones y los controles realizados en las etapas criticas del proceso.
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Actualizacién en la tecno|og|'a emp|eac|a en el proceso productivo. Respecto ala tecno|og\'d emp|eddd en

el proceso productivo hay:

u Falta de Cdpita| disponib|e en la empresa para la inversién en tecno|og|’d de punta y bajd calificacién
financiera del sector ante los entes de financiamiento.
u Escasez y debilidad en la oferta local de maquinaria y tecnologfas avanzadas para el subsector

marroquinero.
Comercializacién
En el Macroproceso de comercializacién se encuentran brechas en el volumen de las ventas, en los niveles de rotacion de
cartera, en el cumphmiento de los tiempos de entrega contrdtados, en los niveles de devoluciones y garantias y en la

frecuencia de compra de los clientes.

Volumen de las ventas. El volumen de las ventas de los manufactureros estd  influenciado por:

u La baja capacidad de produccién de las empresas manufactureras.
u Las debilidades en la diferenciacién de la oferta.
u Los niveles inferiores de especidhzacién en la fuerza de ventas.

Rotacién de la cartera. La rotacion de la cartera de las empresas manufactureras se ve afectada por los mcump|imien—

tos frecuentes asociados a la cultura empresarid| y a la Frdgihddd financiera de las empresas.

Cump|imiento en los tiempos de entrega. El cump|imiento en los tiempos de entrega que |ogrdn tener las empresas

manufactureras estd influenciado por:

u La capaciddd de respuesta de las empresas manufactureras asociada a los volimenes en los pedido&

u El incump|imiento genera\izado en los tiempos de entrega de las materias primas.

u La gran debilidad en la infraestructura del pals en cuanto a redes de carreteras y medios de transpor-
te.

Devoluciones y garantias. Las devoluciones y las garantias se presentan por la falta de mayor control de calidad en los

lotes producido&

Frecuencia de la compra por cliente. La frecuencia de la compra por cliente se disminuye por la insatisfaccién de

las necesidades especificas del cliente y los mercados.

Teniendo en cuenta lo anterior, a continuacién en la tabla 15, se utiliza una determinada convencién de colores para
sefialar las distintas brechas. Rojo sefiala critica, amarillo una situacién normal que debe mejorar, y verde aparece donde

no existen brechas.
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