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Los cambios estructurales acaecidos en la industria de automocion
desde finales de los afos ochenta hasta nuestros dias han generado
diversos cambios organizativos y tecnologicos en las empresas fabri-

cantes de automoéviles (cuadro 1). A su
vez, han repercutido en las empresas
auxiliares de este sector, principalmente
en los proveedores de primer nivel ya que
son los que suministran a la cadena de
montaje de los fabricantes de automaviles.

Debido, entre otras causas, al aumento
de la variabilidad en el nimero de
modelos producidos, los mercados
siguen presionando a los fabricantes
hacia la consolidacion del modelo de
produccion ligera que desarrollaron las
empresas japonesas, el cual precisa de
modificaciones en la estructura tecnold-

gica y organizativa tradicional de las
empresas fabricantes (Womack et al,
1992; Salas, 1996). Las estrategias de pro-
duccion ligera que han establecido los
fabricantes de automdviles han apuntado
en cuatro direcciones (Fernandez, 1995):
reduccion y simplificacion de los compo-
nentes; aumento de la flexibilidad de la
estructura organizativa por medios tec-
noldgicos; reestructuracion del sistema
de proveedores; y globalizacion e inter-
nacionalizacion de las compras.

Este proceso de reestructuracién en la
industria del automévil ha sido objeto de

diversos estudios. La mayoria de ellos se
han centrado en los grandes fabricantes
de automéviles (Womack et al,1992;
Hudson y Schamp, 1995; Pallares, 1997;
Layan, 1997). Mas recientemente, otros
estudios se han ido centrando especifica-
mente en la industria auxiliar porque los
fabricantes de automdviles han aumenta-
do la externalizacion de las compras y la
del disefio de componentes y subconjun-
tos a los proveedores del primer nivel,
difundiendo las practicas de la produc-
cion ligera a lo largo de la cadena de
suministro (MacDuffie y Helper, 1997).
En Espafia, los estudios realizados sobre
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la industria auxiliar y su interrelacion
con los fabricantes de automdviles son
mas bien escasos (Marin et al, 1996;
Aldez et al ,1996, 1997; Sadler, 1997).
Este trabajo desea aportar un analisis
empirico a este area de investigacién,
estudiando concretamente las caracteris-
ticas de la produccion ligera en la indus-
tria auxiliar del automévil en Aragon.

El trabajo se estructura de la siguiente
manera. El segundo apartado indica los
datos econémicos bésicos del sector en
Aragén, la metodologia utilizada para el
estudio, y los datos estructurales de la
muestra analizada. El tercer apartado
analiza la flexibilidad en la organizacién
de la produccion y la tecnologia. El cuar-
to apartado estudia la organizacion flexi-
ble del trabajo. El quinto apartado se
ocupa de las relaciones flexibles con
otras empresas, principalmente con pro-
veedores y clientes. Por Gltimo, se pre-
sentan las principales conclusiones del
trabajo.

Planteamiento
del estudio

La Comunidad Auténoma de Aragén ha
desarrollado y consolidado una industria
auxiliar de automocion alrededor de la
planta que Opel Espafia instalé en 1982
en Figueruelas (Zaragoza). Las relaciones
con los fabricantes de automoviles inclu-
yen también a plantas de otras empresas
en Espafia y del resto de Europa. Con
datos de 1997, la industria de automo-
cion ocupaba a 13.858 empleados, y
generaba una produccién y un valor
afiadido de 715.201 y 161.513 millones
de pesetas respectivamente. Estas cifras
suponian unos porcentajes de partici-
pacién en el total de la industria arago-
nesa del 14,78 por 100 para el empleo,
del 32,76 por 100 para la produccién y
del 25,11 por 100 para el valor afiadido.

Segun el Censo Industrial de Aragon, en
1998 habia 118 empresas proveedoras de
automocion, de las cuales 53 eran de
primer y segundo nivel y a ellas se diri-
gi6 la encuesta. Estas 53 empresas que
daban empleo a 5.033 personas, el 5,37
por 100 del empleo total de la industria
aragonesa. S6lo 4 de estas empresas (el

CUADRO 1
CAMBIOS ORGANIZATIVOS Y TECNOLOGICOS EN LA INDUSTRIA DE AUTOMOCION

= Reduccion del nimero de componentes.

= Estandarizacién de los procesos de fabricacién de piezas y componentes.

« Reduccion del tamafio de las series.

= Aumento de la variabilidad en el nimero de modelos producidos.

= Aumento del nivel de automatizacion flexible.

= Aumento de las compras de los fabricantes de automéviles a los proveedores.

= Reduccién del nimero de proveedores de primer nivel.

= Internacionalizacion y globalizacién en el suministro de componentes y en la produc-

cion de vehiculos.

FUENTE: Fernandez (1995); Womack et al (1992).

7,56 por 100) tenian mas de 250 emplea-
dos; el resto eran pequefias y medianas
empresas: 32 empresas tenian menos de
50 trabajadores, y 17 tenian entre 50 y
250 empleados.

Metodologia

La metodologia utilizada para este estu-
dio fue la realizacion de una encuesta a
las empresas auxiliares de automocion
establecidas en la Comunidad Auténoma
de Aragén. La relacion de nombres y
direcciones de las empresas se obtuvo
del Censo Industrial facilitado por el Ser-
vicio de Promocidn Industrial de la
Diputacién General de Aragon. La
encuesta se realizo entre Enero y Abril
de 1999, contactando previamente por
teléfono con el Director de Produccidn,
0 cargo equivalente, para explicar el
propdsito del estudio y concertar una
entrevista. Con antelacion a la entrevista,
se enviaba el cuestionario por correo o
por fax para que el Director de Produc-
cion dispusiese del tiempo necesario
para solicitar o elaborar algunos de los
datos cuantitativos que se preguntaban
en el cuestionario.

En la preparacion del cuestionario se uti-
liz6 como base de referencia el estudio
de Alaez et al (1996) para la industria del
Pais Vasco y Navarra. Durante el trans-
curso de la entrevista, se cumplimenta-
ban las preguntas del cuestionario y se
tomaban notas adicionales con las que
posteriormente se elaboraba un informe
resumen de la entrevista realizada. Des-
pués de las entrevistas se visitaron las
instalaciones de las empresas. El andlisis
estadistico de los datos se realizd con el
programa SPSS 8.0.

Estructura de la muestra

En total, se pudieron realizar entrevistas
y cumplimentar cuestionarios a 28
empresas del sector, lo que representa el
52,83 por 100 de la poblacion total de 53
empresas. En términos de empleo, el
grado de representatividad de la muestra
es mucho mayor porgue el empleo con-
tabilizado en las empresas encuestadas
asciende a 4.593 personas, el 91,25 por
100 del empleo total en el sector. Las 28
empresas de la muestra se han segmen-
tado para una determinada parte del
analisis en dos subgrupos: fabricantes de
componentes (16 empresas) y fabrican-
tes de subconjuntos (12 empresas).

La diferencia entre estos dos grupos es
que las empresas de componentes fabri-
can piezas que o bien se llevan directa-
mente a la cadena de montaje del vehi-
culo o se integran en un subconjunto
por otra empresa, mientras que las
empresas de subconjuntos son las que
integran componentes para fabricar
algiin subconjunto del vehiculo —motor,
sistema de frenos, suspension, etcétera—
que se incorpora después directamente a
la linea de montaje del fabricante de
automaviles.

El cuadro 2 recoge los principales datos
estructurales de las empresas encuesta-
das. El 39,3 por 100 de las empresas
encuestadas tenia menos de 50 emplea-
dos, y el 28,5 por 100 facturé en 1998
menos de mil millones de pesetas. La
comparacion de la distribucion de las
empresas encuestadas en términos de
empleo con la distribucion de la pobla-
cion total de empresas, indica que la
muestra se compone de todas las
empresas grandes del sector, del 76 por
100 de las empresas medianas, y del 34
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CUADRO 2

DATOS ESTRUCTURALES DE LA MUESTRA DE EMPRESAS ESTUDIADAS CLASIFICADAS POR DISTINTAS VARIABLES (N=28)

Empleados Ao de comienzo de la actividad
N.° total N.° muestra % muestra N.° %
Menos de 50......cccveeiieiiiiiiieiiee, 32 11 39,3 Antes de 1980...................... 12 42,8
Entre 50y 250 ...ciiiiiiiiiiiieeieeee 17 13 46,4 Entre 1980y 1990 ............... 3 10,7
Mas de 250 ......coveiiiiiieiieeeeee e 4 4 14,3 De 1991 en adelante ............ 13 46,4
. Titularidad del capital Titularidad de capital
Facturacion
N.° % N.° %
Menos de 1.000 MilloNES ..........oeeeuunieeiiieiiiiieeeiines 8 28,5 Nacional.........cc.ccoeeevieinneennn. 18 64,3
Entre 1.000 y 5.000 MillONES......c.ueeeernreieiieeernnees 11 39,3 Extranjero..........ccoeeeeennneenn. 10 35,7
Mas de 5.000 Millones.........cccvuiiieeiiieeiiiieeeie e 9 32,1

FUENTE: Elaboracion propia.

por 100 de las empresas pequefias. A los
efectos de este estudio, la menor repre-
sentatividad de las pequefias empresas
no disminuye la de la muestra porque
son las grandes y las medianas empresas
las que constituyen los proveedores del
primer nivel en el sector de automocion
y en donde se encuentran mas difundi-
das las préacticas de la produccion ligera.
Otro dato destacable es que la mayoria
de las empresas encuestadas —al igual
que las del conjunto del sector— se han
creado desde mediados de los afios
ochenta como consecuencia de la
implantacion de Opel Espafia en Figue-
ruelas.

Por dltimo, respecto a la titularidad del
capital 18 empresas tenian mayoria de
capital nacional y 10 tenfan mayoria de
capital extranjero. De los 16 fabricantes
de componentes, 10 son de capital
nacional y 6 de capital extranjero, mien-
tras que de los 12 fabricantes de subcon-
juntos, 8 son de capital nacional y 4 de
capital extranjero.

El cuadro 3 muestra la distribucion por-
centual de la facturacion de las empre-
sas encuestadas, tanto por el tipo de
cliente como por el destino geografico
de las ventas. Se observa que algo mas
de un 70 por 100 se vende directamente
a los fabricantes de vehiculos y el resto
a otros proveedores del sector de auto-
mocion. Por destino geogréfico, un 63
por 100 de las ventas se localizan en
Espafia, un 30 por 100 en la Unién
Europea y el resto en otros paises del
mundo. EI 68,75 por 100 de los fabrican-
tes de componentes y el 66,66 por 100

CUADRO 3
DISTRIBUCION PORCENTUAL DE LA FACTURACION DE LA MUESTRA DE EMPRESAS

Fabricantes de

Fabricantes de Total muestra

componentes subconjuntos
Facturacion (millones de pesetas)..... 46.710 55.020 101.730
Clientes
= Fabricantes de vehiculos.......... 70,0 73,2 71,7
= Otros proveedores de automocion 25,0 26,8 25,9
= Empresas de otros sectores ...... 5,0 — 2,4
Destino geografico
©® Aragon......cccevvuniieaeeeiiiiaeeens 24,7 21,9 23,2
« Resto de Espafia.......ccccuuuens 32,8 45,8 39,8
* Union Europea .........cccvveneens 28,7 31,7 30,3
* Resto del mundo ..................... 13,8 0,6 6,7

FUENTE: Elaboracion propia.

de los fabricantes de subconjuntos pen-
saba mantener a corto plazo su actual
distribucion geografica de las ventas. El
resto de las empresas pensaban aumen-
tar su proporcion de ventas a la Unién
Europea.

Organizacion
de la tecnologiay
automatizacion flexible

Una de las consecuencias de la produc-
cién ligera es la mayor implicacion de
las empresas proveedoras en el disefio y
desarrollo de los componentes y subcon-
juntos que se montan posteriormente en
el automovil. Esto supone un aumento
de las actividades de 1+D (Investigacion
y Desarrollo) y una mayor adopcion de
nuevas tecnologias en las empresas pro-

veedoras en comparacion con la necesa-
ria en otros entornos de produccion dis-
tintos al de produccién ligera.

Fuentes de acceso
a la tecnologia

El cuadro 4 indica el grado de importan-
cia que las empresas encuestadas han
atribuido a cada una de las tres fuentes
de acceso para conseguir la tecnologia
que necesitan. La mas importante para
las empresas es el desarrollo interno, ya
sea a través de la 1+D del grupo o de
Ingenieria de Producto de la planta para
los nuevos desarrollos de componentes,
0 a través de la Ingenieria de Produccién
para las innovaciones de proceso. De
importancia muy similar resulta la valora-
cion otorgada a la adquisicién externa
(bienes de equipo, licencias, etcétera).
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Este resultado no es contradictorio por-
que varios estudios empiricos (por ejem-
plo Sen y Rubenstein, 1990) han eviden-
ciado que la I+D interna influye
positivamente en varias fases de la intro-
duccién de tecnologias externas ya que
la 1+D interna tiene capacidad para
mejorar la tecnologia externa una vez
introducida y para mejorar la posicion de
la empresa en sus relaciones con el pro-
veedor de la tecnologfa. La tercera y Ulti-
ma via es a la que las empresas encues-
tadas otorgan una importancia muy
escasa, a cooperar con empresas y cen-
tros tecnoldgicos en el desarrollo de
nuevas tecnologias.

Comparando estas tres valoraciones para
cada uno de los dos subgrupos de la
muestra —fabricantes de componentes y
de subconjuntos—, tal y como indica el
cuadro 4, se comprueba que la valora-
cion dada por las empresas fabricantes
de componentes es ligeramente superior
a la efectuada en las empresas fabrican-
tes de subconjuntos.

El cuadro 5 recoge datos cuantitativos de
aquellos aspectos valorados cualitativa-
mente en la Tabla 4. Se comprueba que
el esfuerzo investigador que realizan los
fabricantes de componentes es mayor
que el de los fabricantes de subconjun-
tos. El porcentaje de empresas fabrican-
tes de componentes que hacen 1+D
(68,75 por 100) es mayor que el de los
fabricantes de subconjuntos (50 por
100), al igual que el porcentaje de ventas
dedicado a I+D que es del 1,67 por 100
en el subgrupo de fabricantes de compo-
nentes y solo del 0,28 por 100 en el de
subconjuntos.

El cuadro 6 compara también el esfuerzo
tecnolégico de las empresas de la mues-
tra clasificadas por la titularidad del capi-
tal. Se observa que es mayor el porcen-
taje de empresas con mayoria de capital
extranjero que hacen 1+D (70 por 100)
que el de las empresas con capital
nacional (55,55 por 100), y que el esfuer-
z0 promedio es también mayor (1,06 por
100 de las ventas frente al 0,74 por 100).

El cuadro 5 indica asimismo que el por-
centaje de empleados que trabajan en la
Oficina Técnica de la empresa es del 2,01
por 100 en los fabricantes de componen-
tes frente al 1,71 por 100 en los fabrican-

CUADRO 4
IMPORTANCIA DE LAS FUENTES DE ACCESO A LA TECNOLOGIA

Fabricantes de

Fabricantes de
Total muestra

componentes subconjuntos
Desarrollo propio (I+D, disefio de pro-
ducto, ingenieria de produccion).... 2,8 2,1 2,5
Adquisicién externa (bienes de equipo,
licencias, etcétera)..........ccccuvuunnnn.. 2,3 2,3 2,3
Cooperacion con empresas y centros
tecnolOgiCoS ...vuueeeeeeiiiieeeeeeeen 1,4 1,2 1,3

NOTA: El grado de importancia se ha medido con una escala de O (no se utiliza) a 4 (se

utiliza siempre).
FUENTE: Elaboracion propia.

tes de subconjuntos, destacando ademas
que el 81,25 por 100 de los fabricantes
de componentes de la muestra disponen
de una Oficina Técnica mientras que este
porcentaje disminuye al 75 por 100 para
los fabricantes de subconjuntos la tienen.
Respecto a la titularidad del capital, es
mayor el porcentaje de empresas con
mayoria de capital extranjero que dispo-
nen de Oficina Técnica (90 por 100) que
el de las empresas de capital nacional (72
por 100) pero el porcentaje de personas
que estas Ultimas tienen en dichas Ofici-
nas (2,61 por 100) es superior al de
aquellas (1,50 por 100).

Adopcién de
tecnologias flexibles

El cuadro 6 relaciona la intensidad en el
uso de tecnologias de produccién flexible
en las empresas encuestadas. La compara-
cion de las ratios y porcentajes evidencia
la mayor intensidad adoptante en la
mayoria de tecnologias por parte de los
fabricantes de componentes. Unicamente,
para las células flexibles y el CAD (Dise-
fio Asistido por Ordenador) se observa
una adopcidn ligeramente inferior.

Ademés del tipo de produccién, la Tabla
6 también muestra las ratios de adopcidn
de nuevas tecnologias para las empresas
con mayoria de capital nacional y para
las de capital extranjero. Las empresas
extranjeras tienen un porcentaje mayor
de adopcién de tecnologias de comuni-
cacion —EDI, Internet, JIT— que las de
capital nacional. Respecto a las tecnolo-
gias de fabricacion, las empresas
nacionales tienen una ratio promedio
mayor de robots y células flexibles, pero
inferior en los autdmatas programables.

Otro dato representativo de la organiza-
cion flexible en la produccién ligera es
el empleo de componentes modulares
que puedan emplearse comunmente en
varios productos finales. De esta forma,
aumenta la flexibilidad del producto y la
eficiencia en el empleo de tecnologias
flexibles tales como los robots o las
maquinas de control numérico. En 13 de
las 28 empresas encuestadas se utilizan
componentes modulares, y en 9 de ellas
el porcentaje de componentes modulares
es superior al 20 por 100.

Organizacion flexible
del trabajo

La segunda caracteristica de la produc-
cién ligera es una organizacion flexible
del trabajo para absorber las modificacio-
nes en el nivel y en la variedad de pro-
duccién. Una organizacion flexible del
trabajo puede conseguirse de una forma
simple aumentando el porcentaje de tra-
bajadores eventuales y a tiempo parcial
—flexibilidad numérica—. Sin embargo,
esta medida aislada no es compatible con
la caracteristica de transferir disefio y tec-
nologia a las empresas auxiliares. La fle-
xibilidad numérica deja de ser funcional
cuando el sistema productivo tiene que
responder a las exigencias de calidad,
adaptacion al cliente, innovacién conti-
nua y diferenciacién de producto que
definen el actual entorno competitivo
(Kaplinsky, 1993). La organizacion flexi-
ble del trabajo requiere entonces de
medidas organizativas —flexibilidad fun-
cional— como, por ejemplo, la rotacion
de tareas o la polivalencia de los trabaja-
dores, medidas ambas que exijen un
esfuerzo de formacion en las empresas.
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CUADRO 5
GENERACION DE TECNOLOGIA
Fabricantes de Fabricantes de Capital Capital Total
componentes subconjuntos nacional extranjero  muestra
(n=16) (n=12) (n=18) (n=10) (n=28)
Porcentaje de empresas que hacen [+D ...........ccceeeevunneene. 68,75 50,00 55,55 70,00 60,71
% 14D / VENAS....coiieeiieeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenneenneenneennees 1,67 0,28 0,74 1,06 0,92
Porcentaje de empresas con Oficina Técnica propia......... 81,25 75,00 72,22 90,00 78,57
N° de personas empleadas en Oficina Técnica 50 36 40 46 86
Porcentaje sobre plantilla total del grupo .........ccc.uueveeeeeees 2,01 1,71 2,61 1,50 1,87
FUENTE: Elaboracion propia.
) CUADRO 6
ADOPCION DE TECNOLOGIAS PRODUCTIVAS
Fabricantes de Fabricantes de Capital Capital Total
componentes subconjuntos nacional extranjero  muestra
(n=16) (n=12) (n=18) (n=10) (n=28)
N° de MHCN por 100 trabajadores............ccoeeeeeeevnnennnnn. 4,22 0,38 2,61 2,38 2,46
NP° de Robots por 100 trabajadores...........c.ceeeeevuneeennnnnns 2,53 0,33 2,61 0,98 1,52
N° de autématas programables por 100 trabajadores 21,42 3,04 6,46 16,27 12,99
N° de células de fabricacidn flexible por 100 traba,j. .. 0,52 0,81 1,56 0,19 0,65
Porcentaje de empresas con equipos de CAD ............ 56,25 75,00 61,11 70,00 64,38
Porcentaje de empresas con EDI ..........ccceeviiieiiiieeinnnnne. 62,50 41,66 33,33 90,00 53,57
Porcentaje de empresas con acceso a Internet.................. 68,75 66,66 55,55 90,00 67,85
Porcentaje de empresas con Justin-Time.........cc.ueveeevnnnnene. 50,00 41,66 50,00 40,00 46,42

Notas: MHCN - Maquinas Herramientas con Control Numérico; CAD - Disefio Asistido por Ordenador; EDI - Intercambio Electrénico de Datos. Ver Nota 1 en
el texto para una explicacién de las diferencias entre columnas de la ratio de autématas programables por 100 trabajadores.

FUENTE: Elaboracién propia.

Un reciente estudio (Eurofound, 1999)
sefiala que el 81 por 100 de los centros
de trabajo en Europa tienen algln tipo
de participacién directa de los trabajado-
res en la toma de decisiones, aunque
menos de un 4 por 100 utilizaban el tra-
bajo en equipo. Este apartado recoge los
resultados de la encuesta relativos a la
flexibilidad y a la formacién en el trabajo.

Flexibilidad numérica

El cuadro 7 muestra que el porcentaje de
mano de obra con contrato eventual es
del 27,26 por 100 en el conjunto de la
muestra, siendo superior en la muestra
de fabricantes de subconjuntos. Segun
las empresas encuestadas, este porcenta-
je ha aumentado en los Gltimos dos afios
en la mayoria de ellas, debido principal-
mente a la necesidad de ajustarse a las
variaciones en la demanda de los fabri-
cantes de automdviles.

Para explicar las diferencias de flexibilidad
numérica entre las empresas de la mues-
tra, se ha realizado un andlisis de regre-

CUADRO 7
FLEXIBILIDAD NUMERICA DEL TRABAJO

Fabricantes de

Fabricantes de
Total muestra

componentes subconjuntos

(np= 16) n= j12) (n=28)
Porcentaje de mano de obra eventual y

a tiempo parcial........cccoeeevveeeennnnnn. 18,97 37,05 27,26
Porcentaje de empresas en las que ha
aumentado el porcentaje de mano de
obra eventual y parcial en los Ultimos

dOS A0S ...eevieeeeie e 81,25 83,33 82,14

FUENTE: Elaboracién propia.

sién maltiple. Las variables utilizadas para
el analisis han sido: ROTAC (porcentaje
de trabajadores que participan en rotacién
de tareas); ROBOTS (nimero de robots
por 100 trabajadores); MHCN (nimero de
méaquinas herramientas con control numé-
rico por 100 trabajadores); e INVPT
(inventario medio de productos termina-
dos en dias). Como variable independien-
te FLEXNUM se ha utilizado el porcentaje
de mano de obra eventual en la plantilla.

La variable ROTAC se espera que esté
inversamente relacionada con la variable

FLEXNUM porque la formacién de gru-
pos de trabajo polivalentes permite com-
pensar pequefias modificaciones en el
volumen o diversidad de produccion,
reduciendo con ello la necesidad de tra-
bajadores eventuales. La variable
ROBOTS se espera que explique positi-
vamente las diferencias en FLEXNUM
porque el empleo de robots reduce la
necesidad de contratar trabajadores fijos
de produccién porque los robots no pre-
cisan de operarios fijos —salvo los de
mantenimiento— y pueden trabajar hasta
3 turnos.
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En cambio, las maquinas con control
numérico si que requieren la contratacion
de trabajadores especializados para pro-
gramar y alimentar las maquinas, y este
tipo de trabajadores no constituye mano
de obra eventual. Por eso, la variable
MHCN se espera que explique negativa-
mente las diferencias de FLEXNUM entre
empresas. Por Ultimo, la variable INVPT se
espera que explique también negativa-
mente las diferencias de FLEXNUM por-
que cuanto menor sea el nivel de inventa-
rio de producto terminado que se tenga
en la empresa, mayor serd la necesidad de
compensar con mano de obra eventual las
variaciones en el volumen de demanda
para no incurrir en una rotura de stock.

El cuadro 8 indica los resultados del ané-
lisis de regresion mdaltiple realizado.
Todas las variables se comportan de la
forma esperada y todas menos una —
INVPT— resultan significativas en mas
de un 90 por 100. El coeficiente de
correlacion no es muy alto (R? = 0,485),
lo que requeriria de mayores y ulteriores
datos para poder validar este modelo.

Flexibilidad funcional

El cuadro 9 indica varios datos de la rota-
cion de tareas en las empresas encuesta-
das. La rotacion de tareas es una de las
medidas que contribuyen favorablemente
a la flexibilidad funcional del trabajo. Los
operarios aprenden un mayor nimero de
tareas que les capacita para realizar sustitu-
ciones cuando se producen ausencias por
enfermedad u otros motivos. La rotacion
de tareas facilita la continuidad en el pro-
ceso productivo cuando se producen estas
bajas y permite absorber las puntas de
carga de trabajo en distintas secciones de
la empresa. Por otro lado, la rotacion de
tareas enriquece el contenido del trabajo.
Las limitaciones a su aplicacién suelen
consistir normalmente en las barreras sin-
dicales existentes para cambiar de puesto
de trabajo y en la formacién requerida
para realizar determinadas tareas.

Se observa en el cuadro 9 que la rota-
cién de tareas estd ampliamente extendi-
da en la industria auxiliar. En el 92,85
por 100 de las empresas encuestadas se
practica la rotacion de tareas (2), la cual
afecta a un 25,08 por 100 de la plantilla.
No se aprecian diferencias importantes

CUADRO 8
ANALISIS DE REGRESION DE LA FLEXIBILIDAD NUMERICA

Coeficiente del modelo

Constante .................... 41,343
ROTAC ....evvevveen. -0,256
ROBOTS ....oevieeeeennnns 1,935
MHCN ..., -1,732
INVPT e, 0,080

R?=0,485

F=1,765 p=0,170

t-student Nivel de significacion p
5,158 0,000
-1,965 0,062
1,852 0,077
-2,142 0,043
-0,534 0,598

n=28

NOTAS: La variable de estudio ha sido el porcentaje de mano de obra eventual en la plantilla total.
Las variables explicativas han sido: ROTAC - porcentaje de trabajadores que participan en la rotacion
de tareas; ROBOTS - nimero de robots por 100 trabajadores; MHCN - nimero de maquinas herra-
mientas con control numérico por 100 trabajadores; INVPT - inventario medio de productos terminados

en dias.
FUENTE: Elaboracién propia.

CUADRO 9
FLEXIBILIDAD FUNCIONAL DEL TRABAJO

Porcentaje de empresas con rotacion de tareas
Nuamero de trabajadores que participan en la
rotacion de tareas ...........ccceeereeveerineeens
Porcentaje de trabajadores que participan en
la rotacion de tareas.........cccevvveeerieerenns
Porcentaje de empresas con rotacion de tareas
en las que ha aumentado el nimero de par-
ticipantes en el periodo 1997-1998 ..........
Porcentaje de empresas con equipos de trabajo
Nudmero de trabajadores en equipos de trabajo
Porcentaje de trabajadores que participan en
equipos de trabajo ..........cccvveeieiiiiiiiiinenn.
N.° de sugerencias recibidas en 1998 ..........
N.° de sugerencias por trabajador del equipo

Porcentaje de ahorro conseguido sobre la fac-
turacion con las sugerencias recibidas........

Fabricantes de  Fabricantes de Total

componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
93,75 91,66 92,85

590 562 1.152
23,71 26,69 25,08
73,33 63,63 69,23
62,50 83,33 71,43

132 607 739
5,30 28,83 16,09

242 408 650
1,83 0,67 0,87
0,35 0,24 0,29

FUENTE: Elaboracién propia.

de este grado de participacion entre los
fabricantes de componentes y los de
subconjuntos. En el 70 por 100 de las
empresas con rotacion de tareas aumen-
t6 en el periodo 1997-1998 el nimero de
trabajadores implicados. Estos datos con-
firman que la rotacion de tareas es una
practica de flexibilidad muy extendida
en la industria auxiliar de automocion.

Otra de las medidas incluidas dentro de
la flexibilidad funcional es la formacion
de equipos de trabajo para la resolucién
de problemas y la generacion de ideas
innovadoras. Estos equipos de trabajo
estan actualmente muy extendidos en los
fabricantes de automéviles (3). El
cuadro 9 indica que el 71,43 por 100 de

las empresas de la muestra disponen de
estos equipos en los que estan involu-
crados el 16,09 por 100 de los trabajado-
res. Ambos porcentajes resultan mayores
en el subgrupo de fabricantes de sub-
conjuntos que en el de componentes. El
nimero de sugerencias promedio por
trabajador y afio fue ligeramente inferior
a la unidad en el conjunto de la muestra,
pero en el subgrupo de fabricantes de
componentes este nimero fue casi el tri-
ple que el de los fabricantes de subcon-
juntos. El porcentaje de ahorro consegui-
do con estas sugerencias fue del 0,29
por 100 en el conjunto de las empresas,
porcentaje que es ligeramente superior
para los fabricantes de componentes.

N.° 332 = 2000/ I



ORGANIZACION PARA LA PRODUCCION FLEXIBLE...

Con estas dos variables —porcentaje de
trabajadores en rotacion de tareas
(ROTAC) y en equipos de trabajo
(EQUIPTR)— se han realizado dos anali-
sis de regresion multiple. En el modelo
de la rotacién de tareas (ROTAC) se espe-
ra que la formacion influya positivamente,
indicando asi que las empresas con mas
trabajadores formados (TRABFORM) sean
también donde més trabajadores partici-
pen en la rotacion de tareas; tanto la par-
ticipacion en equipos de mejora como en
el intercambio de puestos, requiere de
trabajadores polivalentes y formados.

La variable INVPT (inventario promedio
de productos terminados en dias) se espe-
ra que explique negativamente la rotacion
de tareas porque cuanto menor sea el
nivel de inventario, mayor es la necesidad
de utilizar la rotacién de tareas para dotar
de flexibilidad al sistema productivo de
forma que se compensen pequefias varia-
ciones en el nivel de produccién sin incu-
rrir en una rotura de stock.

Por Ultimo, la variable MHCN (nUmero
de maquinas de control numérico por
100 trabajadores) se espera que esté
inversamente relacionada con la rotacion
de tareas porque la automatizacion flexi-
ble dificulta parcialmente la necesidad
de rotar puestos al aumentar su nivel de
especializacion lo que demandaria
mayor formacién para poderla realizar.
El cuadro 10 muestra los resultados de la
regresion con este modelo. Unicamente
la variable TRABFORM resulta significati-
va, pero todas ellas se comportan de la
forma esperada.

En el modelo de los equipos de trabajo
(EQUIPTR) también se ha incluido como
variable explicativa a la formacion de los
trabajadores (TRABFORM) por la misma
razén que en el modelo de la rotacion
de tareas. La variable MODULAR (por-
centaje de componentes comunes) se
espera que explique positivamente la
participacion en equipos de trabajo por-
que la modularidad facilita la ingenieria
concurrente y la formacion de equipos
interdisciplinares que son uno de los
tipos de equipos de trabajo existentes. La
variable EDI hace referencia al empleo
de ese sistema de comunicacién, y se
espera que esté inversamente relaciona-
da con los equipos de trabajo porque la
utilizacién del EDI facilita el trabajo en

CUADRO 10
ANALISIS DE REGRESION DE LA ROTACION DE TAREAS

R? = 0,554

F = 3,550

Coeficiente R _ Nivel de
del modelo significacion p
34,674 3,376 0,003
0,333 2,186 0,039
-0,253 -1,188 0,246
-1,046 -1,016 0,320
p=0,029 n=28

NOTAS: La variable de estudio ha sido el porcentaje de trabajadores que participan en la rotacion de
tareas. Las variables explicativas han sido: TRABFORM - porcentaje de trabajadores que han recibido
formacion en la empresa; INVPT - inventario medio de productos terminados en dias; MHCN - nimero
de méaquinas herramientas con control numérico por 100 trabajadores.

FUENTE: Elaboracion propia.

CUADRO 11
ANALISIS DE REGRESION DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO

CONStANEE ..eeueeeeeeee e
MODULAR. ..o
TRABFORM ......ciiiiiieiiiieeeeiie et

R#=0,601 F=3252

Coeficiente SR _ Nivel de
del modelo significacion p
17,271 1,688 0,105
0,440 2,609 0,016
0,375 1,996 0,058
-18,886 -1,868 0,074
0,191 -1,347 0,191
p=003 n=28

NOTAS: La variable de estudio ha sido el porcentaje de trabajadores que participa en equipos de tra-
bajo. Las variables explicativas han sido: MODULAR - porcentaje de componentes comunes; TRAB-
FORM - porcentaje de trabajadores que han recibido formacién en la empresa; EDI - utilizacion del sis-
tema EDI; JIT - porcentaje de componentes entregados justo a tiempo.

FUENTE: Elaboracion propia.

las relaciones con clientes y proveedo-
res, reduciendo en parte la necesidad de
mejoras por los equipos de trabajo. El
cuadro 11 recoge los resultados del ana-
lisis de regresion con este modelo, resul-
tando significativa la variable TRAB-
FORM —como en el modelo anterior—
y la variable MODULAR.

Formacion y flexibilidad

Una organizacion flexible del trabajo
exige un esfuerzo continuado en forma-
cién por parte de la empresa. La forma-
cion es necesaria para que los trabajado-
res estén preparados para responder con
rapidez a los problemas, puedan intro-
ducir mejoras en puestos y procesos y
sean capaces de trabajar en grupo. El
cuadro 12 muestra varios datos relacio-
nados con las actividades de formacion
en las empresas encuestadas. El porcen-
taje promedio de empresas que disponi-
an de un plan estratégico de formacién
en 1998 era del 82,14 por 100, sin dife-
rencias apreciables entre los dos grupos

de empresas. El porcentaje de trabajado-
res que recibieron formacion en 1998 fue
del 36,05 por 100 en las empresas fabri-
cantes de componentes y del 28,2 por
100 en los fabricantes de subconjuntos.

Se observa que el nimero de horas de
formacién por trabajador formado fue
mas del doble en los fabricantes de com-
ponentes que en los fabricantes de sub-
conjuntos, lo que refuerza el resultado
anterior del mayor esfuerzo que hace un
grupo de empresas. Los cursos de forma-
cién realizados se engloban en tres gran-
des bloques: calidad, técnicas de produc-
cién, y recursos humanos y trabajo en
grupo‘. Analogamente y por Ultimo, el
porcentaje de la facturacion dedicado a
formacion en 1998 fue del 0,79 por 100
en los fabricantes de componentes y s6lo
del 0,21 por 100 en los de subconjuntos.

El cuadro 13 muestra los resultados del
analisis de regresion maltiple realizado
para explicar la variable TRABFORM o
porcentaje de trabajadores que han recibi-
do formacion en cada empresa. Las varia-
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bles explicativas que han resultado signifi-
cativas son ROTAC y OFICTEC. Se espera-
ba que la rotacion de tareas (ROTAC) y los
equipos de trabajo (EQUIPTR) estuvieran
positivamente relacionadas con la forma-
cion porque tanto en uno como en otro
caso se precisa formar a los trabajadores
para que puedan participar eficientemente
en dichos grupos. De esta forma, cuanto
mayor fuera el porcentaje de trabajadores
agrupados en la rotacion de tareas y en
equipos de trabajo, mayor debiera ser el
porcentaje de trabajadores que forme la
empresa. El resultado obtenido (Tabla 13)
confirma esta relacion para ambas varia-
bles aunque solo una de ellas (ROTAC) ha
resultado significativa.

Las otras dos variables propuestas en el
modelo han sido el porcentaje de emple-
ados que trabajan en la Oficina Técnica
(OFICTEC) y el hecho de que la empresa
haga 0 no ingenieria concurrente o desa-
rrolle componentes y procesos con sus
clientes (COOPCL). La variable OFICTEC
es esperaba que estuviese negativamente
relacionada con la formacion porque un
mayor porcentaje de empleados en una
Oficina Técnica es signo de un mayor
nivel de cualificacion de personal en esa
empresa y, como consecuencia, de una
menor necesidad de realizar actividades
de formacion que en empresas con
menor nivel tecnoldgico. La variable se ha
comportado como se esperaba y ha resul-
tado significativa. La que no ha resultado
significativa es la variable COOPCL, aun-
que si que esta positivamente relacionada
con la formacion porque la hipotesis a
contrastar era que el desarrollo conjunto
de componentes 0 procesos con el cliente
requiriera un mayor nimero de trabajado-
res formados para que dicha cooperacion
funcionase correctamente.

Organizacion
interempresarial

La cooperacién empresarial es un fené-
meno en el que cada vez se estan invo-
lucrando un mayor nimero de empresas,
conformando la llamada organizacién en
red (Fernandez y Arranz, 1999). Todos
los fabricantes de automdviles tienen
redes de cooperacion tecnoldgica con
centros tecnolégicos (universidades,

CUADRO 12
FORMACION DE LOS TRABAJADORES
Fabricantes de Fabricantes de  Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
Porcentaje de empresas con plan de formacion........ 81,25 83,33 82,14
Ne° de trabajadores que recibieron formacion .......... 897 594 1.491
Porcentaje de trabajadores que recibieron formacién 36,05 28,21 32,46
N° de horas de formacion realizadas en la empresa  19.594 5.175 24.769
Ne° de horas de formacién por trabajador formado... 21,8 8,7 16,6
Porcentaje de la facturacion invertido en formacion .. 0,79 0,21 0,48
FUENTE: Elaboracion propia.
CUADRO 13
ANALISIS DE REGRESION DE LA FORMACION DE TRABAJADORES
Coeficiente Nivel de
del modelo L significacion p
CONSANEE ... 15,098 1,183 0,249
ROTAC ..o 0,493 2,399 0,025
OFICTEC..... 2,972 -2,041 0,053
COOFPCL.... . 14,409 1,192 0,246
EQUIPTR .. 0,216 1,132 0,269
R2=0,624 F=3,620 p=0,019 n=28

NOTAS: La variable de estudio ha sido el porcentaje de trabajadores que ha recibido formacién en la
empresa. Las variables explicativas han sido: ROTAC - porcentaje de trabajadores que participan en la
rotacion de tareas; OFICTEC - porcentaje de trabajadores empleados en la Oficina Técnica; COOPCL -
cooperacién con clientes en el desarrollo de componentes y mejora del proceso; EQUIPTR - porcentaje

de trabajadores que patrticipan en equipos de trabajo.

FUENTE: Elaboracién propia.

etcétera), con sus proveedores del pri-
mer nivel, y entre ellos mismos. Diversos
estudios (por ejemplo, Dyer 1996a,b, y
Bensaou, 1999) han evidenciado la com-
petitividad que las empresas fabricantes
de automdviles obtienen del tipo de
relaciones que establecen con sus prove-
edores. Este modelo de organizacién en
red se encuentra también presente, aun-
que en menor grado, entre las empresas
auxiliares de automocion.

Cooperacion con empresas

El cuadro 14 muestra una valoracion del
grado de cooperacion interempresarial a
traves de cuatro porcentajes. EI primero
es el de las empresas que cooperan con
universidades y centros tecnoldgicos
para el desarrollo de tecnologia. Un
46,43 por 100 de todas las empresas del
estudio ha cooperado alguna vez en el
periodo 1996-1998 con algln centro uni-
versitario 0 tecnoldgico para desarrollar
tecnologias de producto o proceso.

El segundo indicador es el del porcentaje
de empresas que cooperan con sus clien-
tes sobre aspectos técnicos y organizati-
vos de la produccion. El 64,28 por 100
de las empresas encuestadas tienen algun
tipo de cooperacion con sus clientes. Las
empresas cooperan con sus clientes para
implementar mejoras en sus procesos
productivos o sistemas de calidad como
el QS-9000. Algunas empresas reciben
visitas de sus clientes para evaluar su sis-
tema productivo. Unicamente dos de las
empresas encuestadas cooperan con sus
clientes en el desarrollo de nuevos pro-
ductos, lo que evidencia una baja inte-
gracion con los fabricantes de automaovi-
les, en comparacion con los porcentajes
observados en otros estudios (5).

Las empresas auxiliares también pueden
cooperar con sus proveedores en aspec-
tos técnicos. Un 50 por 100 lo ha hecho
en el afio 1998. Los motivos méas comu-
nes son la definicion de caracteristicas
del proceso en los proveedores y la
superacion del proceso de produccion.
El propdsito dltimo es ayudar a los pro-
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veedores a mejorar su proceso producti-
vo. El cuarto y dltimo indice de coopera-
cién se deriva del conocimiento de la
estructura de costes y el sistema produc-
tivo del proveedor. Un 46,43 por 100
disponen del él con la finalidad de
poder valorar las propuestas de contra-
tos en términos de precio y beneficios.

Relacioén con proveedores
y clientes

Las relaciones comerciales de los fabri-
cantes de automdviles con sus proveedo-
res de primer nivel han tendido a la
reduccion del nimero de proveedores
por componente —incluso hacia un
Unico proveedor global— y a la compra
de conjuntos completos para montar
sobre plataformas comunes. De ambas
formas se logra reducir el coste unitario
de compra aprovechando las economias
de escala del proveedor. El cuadro 15
recoge algunos datos aproximativos de
esta tendencia en las empresas auxiliares
encuestadas. Méas de la mitad de las
empresas tienen menos de 20 proveedo-
res, y en casi un 40 por 100 tienen menos
de 10 proveedores. El proceso de reduc-
cion en el ndmero de proveedores ha
afectado a solo el 14,28 por 100 de las
empresas en el periodo 1997-1998, lo que
unido al dato de que el 96,43 por 100 de
las empresas no cambian en menos de
dos afios de proveedor, parece evidenciar
que entre casi todas las empresas encues-
tadas se ha extendido el modelo de esta-
bilidad en las relaciones con los provee-
dores®. Todas las empresas entrevistadas,
excepto una, exigen certificaciones de
calidad y produccién a sus proveedores.

Otra caracteristica de la produccidn lige-
ra es la reduccion en el nivel de inventa-
rios, con lo que se consigue no solo dis-
minuir costes sino también poner de
manifiesto los problemas de desajuste en
la produccion que ocultan los inventa-
rios para que puedan corregirse. La
Tabla 16 indica que el 42,85 por 100 de
las empresas tiene un inventario de com-
pras inferior a 1 semana y un 75 por 100
lo tiene inferior a 2 semanas.

También el cuadro 16 muestra otra
caracteristica de la produccion ligera,
cual es la de la centralizacion de las
decisiones de compras para conseguir

CUADRO 14
COOPERACION INTEREMPRESARIAL
Fabricantes de  Fabricantes de  Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
Porcentaje de empresas que cooperan con universi-
dades y centros tecnoldgicos para el desarrollo de
tECNOIOGIAS ..ottt 37,50 58,33 46,43
Porcentaje de empresas que cooperan con clientes so-
bre aspectos técnicos y organizativos de la pro-
AUCCION et 62,50 66,66 64,28
Porcentaje de empresas que orientan a sus proveedo-
res en aspectos tECNICOS ......vvvvvrvererreererrreeenenne 50,00 50,00 50,00
Porcentaje de empresas que conocen la estructura de
costes y la organizacién productiva de sus provee-
OIS .ot 50,00 41,66 46,43
FUENTE: Elaboracion propia.
CUADRO 15
PROVEEDORES
Fabricantes de  Fabricantes de  Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
Porcentaje de empresas con menos de:
® 10 Proveedores .......cceuueeeeeueeeiieeeeinaas 37,50 41,66 39,28
® 20 Proveedores ..........euieeeeeeernuieeeaeeenns 56,25 58,33 57,14
Porcentaje de empresas que han reducido su ndme-
ro de proveedores en el periodo 1997-1998 12,50 16,66 14,28
Porcentaje de empresas que no cambian de pro-
veedores en menos de 2 afios .......ccceeeeennnns 100,00 91,66 96,43
Porcentaje de empresas que exijen certificacion
@ SUS ProveedOores .....oveeuueeereeeeinneeeenneeeenns 100,00 91,66 96,43

FUENTE: Elaboracion propia.

costes unitarios mas bajos de compra. Se
observa que el 75 por 100 de las empre-
sas tiene capacidad propia en las deci-
siones de compras, y que en el 67,86 por
100 de las empresas aprecian la tenden-
cia existente a centralizar estas decisio-
nes en la casa matriz.

Por su parte, el cuadro 17 sefiala algunos
de estos datos pero referidos a los clien-
tes. El 53,57 por 100 de las empresas son
proveedores Unicos de algun cliente, y
ese mismo porcentaje de empresas cuen-
ta con un inventario de productos termi-
nados inferior a los tres dias, datos
ambos representativos de una produc-
cion ligera. Se observa ademas que el
78,57 por 100 de las empresas tienen
contratos de suministro con sus clientes
por un plazo superior a dos afios, una
cifra méas elevada y también representati-
va de este tipo de produccion.

Flexibilidad logistica

La flexibilidad logistica hace referencia a la
frecuencia y facilidad con la que se sumi-
nistran los materiales a una empresa. Un
suministro es mas flexible cuanto mayor
sea la frecuencia de entrega y cuanto
menos tiempo tenga que esperar el mate-
rial para ser utilizado en la cadena de mon-
taje. La Tabla 18 muestra que un 32,14 por
100 de las empresas realizan entregas
varias veces al dia a sus clientes, y que otro
50 por 100 lo hace diariamente. Las entre-
gas que estas empresas reciben de sus pro-
veedores son menos frecuentes, normal-
mente de semana en semana. La Tabla 19
indica que casi la mitad de las empresas
encuestadas no esperan cambios en la fre-
cuencia de entrega, pero un 30 por 100
anticipaban aumentos de esta frecuencia.

La programacion de las entregas se reali-
za mayormente la semana anterior, tanto
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a los clientes como de los proveedores
(Tabla 20). Por su parte, la Tabla 21
muestra que un 64,28 por 100 de las
empresas hace sus entregas directamente
a la linea de montaje del cliente, y un
39,28 por 100 dispone de instalaciones
propias de almacenaje cerca del cliente,
porcentajes ambos que denotan un alto
grado de flexibilidad logistica.

El 57,14 por 100 de las empresas
encuestadas entrega a sus clientes todo
0 parte de la produccion en regimen de
Just-in-Time, aunque esto no signifique
situar los componentes directamente en
la linea de montaje del fabricante de
vehiculos. Para explicar las diferencias
en el nivel de la produccién que entre-
gan en JIT las distintas empresas se ha
realizado un anélisis de regresion malti-
ple. Las variables explicativas propuestas
son el porcentaje de trabajadores forma-
dos en la empresa (TRABFORM), el por-
centaje de componentes comunes
(MODULAR), y el nimero de robots por
100 trabajadores (ROBOTS). La hip6tesis
de estudio es que todas estas variables
estén positivamente relacionadas con el
porcentaje de produccién entregada en
regimen JIT. La formacion de los trabaja-
dores facilita la resolucion de problemas
y la mejora del proceso que permite
cumplir con este estricto sistema de
suministro. Asimismo, una mayor pro-
porcién de componentes modulares
facilita la produccion y entrega de com-
ponentes porque los posibles problemas
con el suministro de piezas de los pro-
veedores influyen en menor medida y
porque los lotes de produccién son
mayores y se incurren en menos proble-
mas de cambios de herramienta.

Por su parte, la mayor utilizacion de tec-
nologias flexibles como los robots facilita
las modificaciones de la produccion para
compensar los cambios en la demanda
de componentes que requiere un sumi-
nistro JIT. Los resultados del anlisis de
regresion aparecen en la Tabla 22, en la
que se observa que todas las variables
propuestas se comportan de acuerdo a
las hipdtesis planteadas, resultando ade-
mas todas ellas significativas.

CUADRO 16
COMPRAS A PROVEEDORES
Fabricantes de  Fabricantes de  Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
Porcentaje de empresas con inventario de com-
pras inferior a:
® 1 SEMANA....ccuiieiiieiieee et 37,50 50,00 42,85
56,25 100,00 75,00
Porcentaje de empresas que tienen capacidad de
decision propia sobre las compras.............. 81,25 66,66 75,00
Porcentaje de empresas en las que existe tenden-
cia a la centralizacién de las compras......... 68,75 66,66 67,86
Porcentaje del valor de las compras sobre la fac-
TUFACION e 62,06 69,35 66,01
Porcentaje de empresas en las que ha aumen-
tado la proporcion de compras en el periodo
1997-1998 ... 31,25 33,33 32,14
Porcentaje de empresas que desearian aumen-
tar la proporcion de compras en el periodo
1999-2000 .....umuiieeeeee e 12,50 25,00 17,86
FUENTE: Elaboracion propia.
CUADRO 17
CLIENTES
Fabricantes de Fabricantes de  Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
Porcentaje de empresas con menos de:
® 5 ClENteS .oovvveiieeeeeeeei e 18,75 50,00 32,14
® 10 ClIENES ..eveiieeeee e 50,00 66,66 57,14
Porcentaje de empresas que venden en exclusiva
aalgin cliente.........oovviveiiiiiiiiiiiieeeeen, 56,25 50,00 53,57
Porcentaje de empresas con inventario de pro-
ducto terminado:
e inferiora 3 dias......ccccceeiiieiiiiiiiinneeneees 43,75 66,66 53,57
e inferiora 10 dias.........oevveveeinnnninneeneenns 68,75 100,00 82,14
Porcentaje de empresas a las que sus clientes les
exijen certificacion .............ccccevveiiiiiiiennnnnn. 93,75 100,00 96,43
Porcentaje de empresas con contratos con clientes
de duracién superior a dos afios................. 81,25 75,00 78,57

FUENTE: Elaboracién propia.

Resumen y conclusiones

Este trabajo recoge los resultados de un
encuesta a 28 fabricantes auxiliares de
automocion de la Comunidad Autonéma
de Aragon. La subdivision de la muestra
en un grupo de fabricantes de compo-
nentes y otro de fabricantes de subcon-
juntos ha resaltado que el primero reali-
za un mayor esfuerzo tecnoldgico
promedio en términos de 1+D, de Ofici-
na Técnica, y de formacion. No obstante,
no se han apreciado diferencias significa-
tivas entre ambos grupos para las varia-
bles estudiadas de la produccion ligera
de las empresas.

La flexibilidad numérica y la flexibilidad
funcional han aumentado en las empresas
encuestadas en términos de plantilla even-
tual, rotacion de tareas y equipos de traba-
jo. En un andlisis de regresion se ha encon-
trado que estas dos Ultimas variables estan
positivamente relacionadas con la forma-
cion y la modularidad de los componentes.

Aproximadamente la mitad de las empre-
sas cooperan con clientes, proveedores, y
centros tecnoldgicos para la mejora de los
procesos de produccion. En cambio, s6lo
dos empresas cooperan con clientes en el
desarrollo de productos lo que evidencia
un nivel bajo de integracion con los fabri-
cantes de automdviles. Donde si que se
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FLEXIBLE...

De proveedores

CUADRO 18
FRECUENCIA DE ENTREGA
A clientes
Fabricantes de  Fabricantes de Total
componentes subconjuntos muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
Varias veces al did..........ccoeeeeivieeinnnnnn. 37,50 25,00 32,14
(D] F- U - W 43,75 58,33 50,00
Semanal.. 37,50 33,33 35,71
(@17 TN 25,00 8,33 17,86

Fabricantes de  Fabricantes de Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
6,25 16,66 10,71
31,25 16,66 25,00
75,00 50,00 64,28
12,50 33,33 21,43

NOTA: Los porcentajes no suman verticalmente 100, porque algunas empresas tienen frecuencias de entrega distintas para cada uno de los componentes o

subconjuntos que fabrican.
FUENTE: Elaboracién propia.

De proveedores

CUADRO 19
CAMBIOS ESPERADOS EN LAS CONDICIONES DE ENTREGA
A clientes
Fabricantes de  Fabricantes de Total

componentes subconjuntos muestra

(n=16) (n=12) (n=28)

25,00 33,33 28,57

25,00 8,33 17,86

12,50 0 7,14

37,50 58,33 46,43

Fabricantes de  Fabricantes de Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
18,75 25,00 21,42
25,00 25,00 25,00
18,75 8,33 10,71
37,50 41,66 39,28

NOTA: Los porcentajes no suman verticalmente 100, porque algunas empresas han valorado los cambios distintos para cada una de los componentes o sub-

conjuntos que fabrican.
FUENTE: Elaboracion propia

De proveedores

Menos de 24 horas antes.............cc.........
24 NOras anteS.......eeeuueerneerneerneeineanneannnns
La semana anterior.

CUADRO 20
PROGRAMACION DEL VOLUMEN Y COMPOSICION DE ENTREGAS
A clientes
Fabricantes de  Fabricantes de Total

componentes subconjuntos muestra

(n=16) (n=12) (n=28)

12,50 25,00 17,86

18,75 33,33 32,14

43,75 41,66 42,86

37,50 25,00 32,14

Fabricantes de  Fabricantes de  Total
componentes subconjuntos  muestra
(n=16) (n=12) (n=28)
0 16,66 7,14
6,25 16,66 10,71
56,25 58,33 53,57
43,75 25,00 35,71

NOTA: Los porcentajes no suman verticalmente 100, porque algunas empresas tienen frecuencias de entrega distintas para cada uno de los componentes o

subconjuntos que fabrican.
FUENTE: Elaboracién propia.

ha observado una integracion es en las
entregas, ya que mas de la mitad de las
empresas tienen entregas diarias y direc-
tamente a la linea de montaje del fabri-
cante. El porcentaje de entregas Justo a
Tiempo estd positivamente relacionado
con la formacién de los trabajadores en la
empresa y con la modularidad.

(*) Agradecimientos. Los autores desean
agradecer muy especialmente la colabo-

racion prestada por los directivos y per-
sonal técnico de las empresas encuesta-
das. Este trabajo ha recibido el apoyo del
proyecto CICYT PB94-0575.

Notas

(1) La gran diferencia en la ratio de automa-
tas programables se debe a que en la mues-
tra hay una empresa que tenia 350 autéma-
tas, lo cudl distorsiona el promedio de la

ratio. Prescindiendo de esta empresa, la ratio
para las empresas extranjeras seria de 5,33 y
para las empresas fabricantes de componen-
tes de 8,31. Con estos valores sigue mante-
niendose la superioridad de los fabricantes
de componentes sobre los de subconjuntos,
pero los fabricantes nacionales tienen ahora
una ratio mayor que el de los extranjeros al
igual que para las otras tecnologias de fabri-
cacion.

(2) En el momento de realizacion de la
encuesta, las empresas que no disponian
todavia de la rotacién de tareas, estaban estu-
diando la mejor forma de implantarla.
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(3) Por ejemplo, en Opel Espafia todos los
trabajadores de produccion estaban integra-
dos en equipos de trabajo, y en la época de
realizacion de esta encuesta los equipos
comenzaban a elegir a sus propios responsa-
bles y lideres. Para una descripcion de la
experiencia de Opel Espafia con los equipos
de trabajo, véase Huerta y Villanueva (1997).
(4) La valoracion de la importancia dada por
las empresas encuestadas a estos tres tipos de
cursos segun una escala de 1 (poca) a 5
(mucha) fue: calidad (4,0), técnicas de pro-
duccion (3,9), y recursos humanos (3,8). Los
fabricantes de subconjuntos dieron una valo-
racion ligeramente superior a la de los fabri-
cantes de componentes.

(5) Por ejemplo, en el Pais Vasco y Navarra
esta cooperacion se realiza en el 40 por 100
de las empresas (Alaez et al, 1996). En Esta-
dos Unidos y Japon, estos porcentajes son
también superiores. Por ejemplo, a principios
de los afios noventa, en mas de un 35 por
100 de las empresas de las muestras estudia-
das ya existia esta cooperacion en varias
fases del proceso de desarrollo de nuevos
componentes (Cusumano y Takeishi, 1991).
(6) Analogamente, el 60,71 por 100 de las
empresas desea mantener la actual estructura
de compras a los proveedores de componentes
y subconjuntos, lo que contribuye a dar estabi-
lidad a la estructura de proveedores existente.
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