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consecuencia, del tiempo de introduccion
de un nuevo producto en el mercado
puede crear ventajas relativas en términos
de cuota de mercado y/o beneficios (Ali
etal., 1995; Ward et al., 1995).

La importancia de este tema en la indus-
tria de automocion ya fue senalada en el
estudio de Clark y Fujimoto (1991), cuyos
resultados indicaban que los proyectos
de desarrollo en las empresas japonesas
tenian una menor duracién —a igual
complejidad y resultados— que los de
sus competidores occidentales. Esta dife-
rencia se explicaba por la forma en que

se gestionaba el desarrollo de los nuevos
productos.

Sin embargo, a pesar de esta importancia
son muy escasas las investigaciones em-
piricas que se han centrado en el conjun-
to de précticas de empresa (no solo técni-
cas de proyecto) que influyen en la
capacidad de minimizar globalmente el
ciclo del tiempo de desarrollo de nuevos
productos. El propésito de este trabajo es
analizar la relacién entre cooperacion in-
terempresarial, nivel tecnolégico del pro-
ducto desarrollado y el uso de practicas
de empresa para reducir el tiempo y cos-

1994). LA REDUCCION DEL TIEMPO DE DESARROLLO Y, COMO

te del desarrollo y comercializacién de
nuevos productos.

Para contrastar las hip6tesis del trabajo se
ha realizado una encuesta entre provee-
dores de primer nivel de la industria auxi-
liar de automocién en Espafa. El trabajo
se estructura de la siguiente manera. El
primer apartado resume brevemente la li-
teratura y plantea las hipétesis de trabajo.
El segundo apartado explica la metodolo-
gia del estudio empirico, seguido de los
resultados de la encuesta. Posteriormen-
te, se destacan las implicaciones y con-
clusiones del trabajo.
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A.

DESARROLLO DE NUEVOS
PRODUCTOS, COOPERACION
Y NIVEL TECNOLOGICO

La industria de automocién ha experi-
mentado una sustancial transformacion
desde la ultima década del siglo XX en
diversas dreas como, por ejemplo, el
desarrollo de productos y la integracion
con proveedores. De forma creciente, el
suministro de productos de alta calidad
es asumido como un hecho por los fabri-
cantes de automoviles, los cuales subcon-
tratan trabajos de desarrollo y de integra-
cion de nuevos componentes a sus
proveedores para optimizar asi la cadena
completa de suministro.

Las repercusiones de este proceso se ha-
cen sentir a los proveedores de distintos
niveles que han de adaptar sus capacida-
des tecnologicas y de calidad de produc-
to, y han de reducir sus ciclos de produc-
to (MacDuffie y Helper, 1997). Como
consecuencia, la mayoria de las empresas
a lo largo de la cadena de suministro han
adoptado diversas pricticas, algunas de
ellas derivadas del paradigma de la pro-
duccién ligera, para reducir el tiempo y
coste en el desarrollo de nuevos produc-
tos (Womack et al., 1990).

Por otra parte, existen estudios empiricos
que se han centrado especificamente en
la influencia del uso de algunas practicas
de empresa en la reduccion en tiempo y
coste del desarrollo de nuevos productos
(por ejemplo, Millson et al., 1992; Droge
et al., 2000). Sobre la base de la revision
de ambos tipos de estudios, se propone
para este trabajo la siguiente relacion de
practicas de empresa que pueden influir
en el tiempo y coste de desarrollo de
nuevos productos en la industria auxiliar
de automocion:

Organizaciones abiertas o empren-
dedoras. Se caracterizan por tener una
estructura plana, un sistema de comuni-
caciones abierto y una relajacion de la
jerarquia tradicional, que simplifican el
proceso administrativo del desarrollo de
nuevos productos.

Ampliacion de tareas. Es un disenio del
puesto de trabajo que permite a los em-

pleados desempefar diferentes tareas en
su trabajo, utilizando una variedad amplia
de capacidades y talentos.

Autonomia de empleados. Es la pricti-
ca de posibilitar a los empleados que par-
ticipen en la programacion de sus propias
tareas. La autonomia acelera los ciclos de
desarrollo al permitir a los mds cercanos
a su desempeno que determinen la mejor
forma con la que pueden simplificar y/o
adelantar esos trabajos.

Formacion cruzada/Rotacion de tareas.
Se trata de formar a los empleados en
mis de una tarea para que puedan efec-
tuar su intercambio o rotacién entre las
mismas. Esta prictica capacita a los em-
pleados para comprender las interrelacio-
nes entre tareas y procesos, lo que facilita
el empleo de la ingenieria concurrente y
el procesamiento en paralelo.

Estandarizacion. Es el uso de procedi-
mientos, materiales, piezas y/o procesos
estandarizados en el disefio y fabricacion
de un producto. La estandarizacion sim-
plifica y crea experiencia dentro de los
procesos en los que es mas ficil identifi-
car fuentes de retrasos.

Tecnologia de grupos. Es la clasifica-
cién de los productos que tienen propie-
dades similares de diseno (tamano, fun-
cién, forma, etc.) o caracteristicas de
fabricacion (proceso, hojas de ruta) en fa-
milias de productos para simplificar el di-
seflo y fabricacion. La tecnologia de gru-
pos simplifica el uso de materiales que
permiten utilizar un alto porcentaje de
componentes de disefios previos.

Disefio e ingenieria asistidos por orde-
nador (CAD/CAE). Fl uso de los ordena-
dores, tanto en el disefo interactivo en in-
genierfa como en el almacenaje de disefios
para el analisis de interrelaciones entre com-
ponentes, acelera los procesos de disefo y
los de cambios de ingenierfa posteriores.

Equipos multifuncionales. Estos equi-
pos integran empleados de distintos de-
partamentos y ofrecen oportunidades pa-
ra la simplificacion y el procesamiento en
paralelo. Distintos estudios empiricos han
evidenciado una relacion positiva entre el
uso de estos equipos y la innovacion de
nuevos productos.

Desarrollo de proveedores. Incluye las
practicas de evaluacion y mejora de la ca-
pacidad y resultados de los proveedores
en dreas como calidad, apoyo de diseno y
suministro. En la industria de automocion,
se ha evidenciado en distintos estudios la
importancia del desarrollo de proveedo-
res en la capacidad de reduccién de tiem-
po y coste de los nuevos productos.

Asociacion con proveedores. Lo consti-
tuyen aquellas practicas que involucran a
todos los participantes, incluidos los prove-
edores, de forma temprana en el proceso
de disefio para que dispongan de inputs
en sus procesos respectivos. La implanta-
cién de tecnologias de la informacion vy las
comunicaciones posibilita actualmente el
desarrollo virtual de componentes a lo lar-
go de la cadena de suministro.

Compras justo a tiempo. El suministro
justo a tiempo es una practica comuin en
la industria de automocion, y contribuye
a reducir el tiempo de ciclo en el desarro-
llo de nuevos productos porque elimina
retrasos y ofrece oportunidades para el
procesamiento en paralelo.

Benchmarking. La comparacion con otras
empresas es una fuente importante de in-
formacion e ideas para mejorar e innovar
en procesos y productos, y por tanto para
reducir tiempos de ciclo de desarrollo.

Ingenieria concurrente. El desarrollo
de nuevos productos y procesos puede
beneficiarse del solapamiento de activida-
des para reducir tiempos. Esta prictica
precisa de un alto grado de coordinacion
entre los departamentos de la empresa
(por ejemplo, equipos multifuncionales)
y con los proveedores (por ejemplo, aso-
ciacién con proveedores).

Prototipado rapido. El desarrollo de
prototipos es una fase del desarrollo de
nuevos productos que se ha visto recien-
temente impulsada por técnicas de inge-
nierfa y de ordenador que aceleran el
tiempo de desarrollo del nuevo producto.

Andlisis del valor. Esta técnica se utiliza
para identificar componentes del produc-
to o fases del proceso de produccion sin
valor anadido. Su eliminacién ahorra
tiempo de disefio y de fabricacion, y/o re-
duce el nimero de cambios de ingenierfa.
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Disefio para fabricacion. Este enfoque
implica la coordinacion temprana del dise-
fio de producto con su proceso de fabrica-
ci6én. Dicha coordinacién puede minimizar
costosos retrasos debido a desajustes entre
las especificaciones deseadas de disefio
del producto y las especificaciones reales
del proceso de fabricacion. La utilizacion
de ordenadores (CAD/CAE) y de la inge-
nierfa concurrente en el proceso de disefio
permite comprobar todos estos desajustes
antes de iniciar el proceso de fabricacion.

Dado que algunas de estas practicas pue-
den estar relacionadas entre si, su im-
plantacion no se efectia de forma inde-
pendiente, el trabajo utiliza también el
analisis factorial para identificar grupos
de pricticas individuales con los que con-
trastar las hipotesis planteadas.

COOPERACION Y DESARROLLO
DE PRODUCTO

Algunas de estas practicas individuales
requieren ya de un nivel de cooperacion
entre empresas. Ademds, la cooperacion
empresarial ofrece a las PYME la oportu-
nidad de acceder a recursos para acome-
ter proyectos mas complejos, que de for-
ma individual les resultarfa inviable. Dada
la ripida proliferacién de alianzas y otras
formas de cooperacién interempresarial
en la industria de automocion, no es po-
sible ignorar las redes estratégicas de las
que forman parte las empresas para ex-
plicar totalmente su comportamiento y
resultados (Gulati et al., 2000).

Por ejemplo, las estrechas relaciones de la
industria japonesa del automoévil con sus
proveedores han sido uno de los principa-
les factores explicativos del funcionamiento
y resultados de las empresas fabricantes
(Cusumano, 1985; Dyer, 1996).

La red de relaciones de una empresa repre-
senta un recurso valioso que puede renta-
bilizarse de la misma forma que otros acti-
vos tangibles o intangibles como, por
ejemplo, una marca de automoviles o la
competitividad de un centro de diseno. Em-
presas que poseen una red importante de
proveedores alcanzan mayores niveles de
productividad y calidad en el tiempo que
las que disponen de alianzas mis débiles
(Stuart, 1997).

_—

Dyer y Nobeoka (2000) ilustran este ti-
po de recurso con la red de proveedo-
res de Toyota en Estados Unidos y los
beneficios atribuibles tanto a Toyota co-
mo a sus proveedores como resultado
de la confianza y del conjunto de incen-
tivos que la empresa japonesa utiliza en
su red.

Gupta et al., (2000) encontraron una rela-
cién positiva entre I+D y cooperacion. En
su estudio de empresas norteamericanas
basadas en la tecnologia, encontraron
que la involucracién de los proveedores
y la participacion en alianzas en el proce-
so de I+D era mayor en las empresas mas
eficientes y eficaces en I+D que en las
menos eficientes. De modo similar, Bap-
tista y Swann (1998) encontraron que las
empresas integradas en clusters eran mas
innovadoras de producto.

Siguiendo esta linea de investigacion, el
trabajo plantea como hipétesis la influen-
cia positiva de la cooperacion en la inno-
vacion de producto y de proceso:

Hipotesis 1a. Los proveedores coope-
rantes tendrdn un mayor conocimien-
1o y uso de técnicas de desarrollo de
nuevos productos.

Hipotesis 2b. Los proveedores coope-
rantes percibiran una mayor ventaja
frente a competidores en reduccion de
tiempo y costes.

——

NIVEL TECNOLOGICO Y TIEMPO
DE DESARROLLO DE PRODUCTOS

La reduccion en el tiempo de desarrollo de
nuevos productos ha de efectuarse sin sacti-
ficar los niveles de calidad del producto fi-
nal. Por ello, realizar un desarrollo de pro-
ducto en menos tiempo es tanto mds
complicado cuanto més sofisticados son los
productos y las tecnologias que incorporan.
La tecnologfa desempenia un papel impor-
tante para explicar lo que sucede en los pro-
yectos. Asi, por ejemplo, una de las causas
mas frecuentes de retrasos en la programa-
cion del desarrollo de un nuevo producto es
la incertidumbre tecnoldgica en la que se
basa el producto (Gupta y Wilemon, 1990).

Hay muy pocos estudios empiricos que ha-
yan analizado la relacion entre el tiempo de
desarrollo y el nivel tecnoldgico en la in-
dustria de automocion, y ninguno de ellos
ha estudiado la industria auxiliar. Ali ef al.
(1995) realizaron una investigacion en 73
pequenas empresas de distintas industrias.
Los resultados indicaban que la mayor in-
novaciéon y contenido tecnoldgico retrasa-
ban la llegada de un nuevo producto al
mercado.

Aunque concluyente, el estudio se basaba
en las percepciones de los propios gerentes
y no controlaba por diferencias entre tipo
de producto o industria, lo que dificulta la
comparacion de contenido tecnoldgico e
innovador.
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Clark y Fujimoto (1991) estudiaron 29 pro-
yectos de desarrollo en la industria del au-
tomdévil. Como primer indicador de la rela-
cion entre tiempo de ciclo y nivel
tecnolégico, estudiaron la influencia de la
complejidad del producto en los tiempos
de desarrollo. No se encontré ninguna rela-
cion significativa, pero el tamafno del pro-
yecto parecia influir negativamente en el
tiempo de desarrollo, aunque de menor
forma cuando se introducia la variable pre-
cio del automévil en el andlisis.

Finalmente, Karlsson y Ahlstrom (1999) estu-
diaron 11 proyectos de desarrollo de auto-
moviles en seis empresas de Europa, Japén
y Estados Unidos. Todos los proyectos co-
rrespondian a coches tipo estandar. El tiem-
po de desarrollo se media desde el comien-
70 del estudio de disefio hasta la entrada en
produccién a gran escala. El nivel tecnologi-
co se midi6 con ocho dimensiones estableci-
das por expertos de la industria. El andlisis
estadistico de las variables de los proyectos
indicaba una correlacion significativa entre
tiempo de desarrollo y nivel tecnoldgico.

Esta relacion entre nivel tecnoldgico y tiem-
po de desarrollo tiene implicaciones de
gestion. Aunque ser pionero en el mercado
tiene ventajas, ciertas demandas en el des-
arrollo de productos tecnolégicamente so-
fisticados requieren de recursos materiales
y humanos, pero también de tiempo.

La complejidad tecnoldgica incrementa la
necesidad de prestar atencién a mas di-
mensiones del desarrollo de productos: di-
sefio para fabricacion, integracion de fun-
ciones, etc.

Por ello, se propone en este trabajo una re-
lacion positiva entre el nivel tecnologico de
los productos y la cartera de técnicas de
desarrollo de productos de la empresa:

Hipétesis 2a. L/ uso de técnicas de des-
arrollo de productos serda mayor entre los
proveedores con productos de mayor
contenido tecnoldgico.

Hipotesis 2b. El nivel de cooperacion ex-
terno serd mayor en los proveedores con
mayor nivel tecnologico en sus productos.

Hipotesis 2c. La ventaja relativa en re-
duccion de tiempo y costes respecto a los
competidores serd menor en los provee-

SANCHEZ / M. PEREZ PEREZ

CUADRO 1
DESCRIPCION DE LAS VARIABLES

Précticas de empresa

Utilizacion de précticas en la empresa para reducir el tiempo y coste

de desarrollo e introduccién de nuevos productos, medida con escala

Likert de 7 puntos.
Cooperacién

Media de utilizacién de siete items que denotan la cooperacién exter-

na de la empresa, medida con una escala Likert de 7 puntos. Los
ftems son: formacion, desarrollo de producto, desarrollo de proceso,
calidad, benchmarking, transferencia de tecnologia y marketing.

Tiempo de desarrollo

Tiempo de desarrollo de nuevos productos en la empresa en compa-

racién con los competidores del sector, medido con escala Likert de 7

puntos.
Coste de desarrollo

Coste de desarrollo de nuevos productos en la empresa en comparacién

con los competidores del sector, medido con escala Likert de 7 puntos.

Tiempo de
infroduccion
Likert de 7 puntos.

Coste de introduccién

Tiempo de introduccién de nuevos productos en el mercado en
comparacién con los competidores del sector, medido con escala

Coste de introduccién de nuevos productos en el mercado en compa-

racién con los competidores del sector, medido con escala Likert de 7

puntos.
Complejidad
tecnolégica a subsistemas.

Tamafio de empresa

Nomero de empleados.

Porcentaje de facturacion de la empresa correspondiente

FUENTE: Elaboracién propia.

dores con productos de mayor contenido
tecnologico.

ESTUDIO EMPIRICO.
METODOLOGIA

La investigacién empirica se ha centrado en
la industria espanola auxiliar del automovil.
Durante el primer trimestre del ano 2001 se
enviaron cuestionarios por correo (1) a los
directores de produccion de 240 empresas
proveedoras de primer nivel, miembros de
la Asociacion Espanola de Proveedores de
Automocion (Sernauto). Los proveedores
de primer nivel son aquellos que venden
su produccion directamente a las empresas
fabricantes de automoviles.

Después de un segundo envio, se recibie-
ron un total de 60 cuestionarios con in-
formacion completa. La tasa de respuesta
(25%) es similar a la de otros estudios de
este tipo. La media de empleados en las
empresas de la muestra es de 239 trabaja-
dores, el porcentaje promedio de ventas
invertido en I+D era del 3%, y la propen-
sién exportadora promedio del 30%.

El cuadro 1 resume las variables utilizadas
en el estudio empirico. En primer lugar, la
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encuesta media el uso de las 16 practicas
identificadas en la literatura. Para facilitar la
interpretacion de la encuesta, se definieron
todos los ftems dentro del cuestionario. La
escala utilizada de medicion fue una Likert
de siete puntos, en la que el 1 representaba
Uso muy reducido» y el 7, representaba
Uso muy elevador. Si una prictica no era
utilizada por la empresa se solicitaba que se
indicase explicitamente.

El proceso del nuevo producto se dividié en
dos fases. La primera, o fase de prelanza-
miento, que incluye la generacién de ideas,
evaluacion técnica y comercial, andlisis deta-
llado de la competencia y los usuarios, desa-
rrollo del plan de marketing y pruebas. La
segunda fase comprende la produccion y el
lanzamiento al mercado. Esta division es la
misma que la utilizada por Droge et al
(2000) en su estudio, porque la comerciali-
zacion consume mucho mds tiempo y recur-
sos que cualquier otra fase. La ventaja perci-
bida en tiempo o coste (ambas en relacién a
los competidores) en las actividades de pre-
lanzamiento o de comercializacion se midi6
con escalas Likert de 7 puntos donde el 1 re-
presenta «pobre» y el 7, «excelente».

Las actividades de cooperacion se clasifica-
ron en siete categorfas: formacion, desarrollo
de producto, desarrollo de proceso, calidad,
benchmarking, transferencia de tecnologia y
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marketing. Cada uno se midié también con
escalas Likert de 7 puntos, en la que el 1 re-
presenta «Uso extremadamente bajor y 7,
Uso extremadamente altor. Si una empresa
no utilizaba alguna de las técnicas, se indica-
ba de manera apropiada. Finalmente, la
complejidad tecnoldgica del producto se mi-
dié por el porcentaje de la facturacién co-
rrespondiente a subsistemas y componentes.

Se utiliz6 el andlisis factorial para reducir las
practicas individuales de la empresa al exa-
minar la influencia en la minimizacion rela-
tiva en el tiempo y coste de desarrollo res-
pecto a los competidores. Para contrastar
las hipétesis del trabajo se utiliz6 el analisis
de regresion, utilizando como variables in-
dependientes las pricticas o factores in-
dividuales, el tamafio de empresa, la coo-
peracion y la complejidad tecnoldgica del
producto. Andlisis adicionales se realizaron
con correlaciones y diferencias de medias.

RESULTADOS

ESTADISTICAS DESCRIPTIVAS

El cuadro 2 presenta las estadisticas des-
criptivas en el uso de cada técnica de des-
arrollo de producto y actividad de coopera-
cion (valores de media, desviacion tipica,
minimos y mdximos) y las correlaciones
con el nimero de empleados como indica-
dor del tamano de empresa. La tnica técni-
ca cuyo uso mostraba una correlacion ne-
gativa con el tamano de empresa era el
benchmarking, indicando quizds que las
pequefias empresas estin en mayor necesi-
dad de compararse con otras empresas pa-
ra mejorar sus productos.

Las técnicas que mostraban una relacién
positiva significativa con el tamafio de em-
presa eran las mas complejas y sofisticadas,
tales como el CAD/CAE, la ingenieria con-
currente, los equipos multifuncionales y el
desarrollo de proveedores. Las grandes em-
presas utilizaban estas técnicas de forma
mds intensa que las pequenas empresas. La
mas utilizada era la formacién cruzada y ro-
tacion de tareas, seguida del CAD/CAE y la
estandarizacion.

La cooperacion para el desarrollo de pro-
ducto y para calidad eran las actividades

CUADRO 2
ESTADISTICAS BASICAS DE LAS VARIABLES INDEPENDIENTES:
PRACTICAS DE EMPRESA Y ACTIVIDADES DE COOPERACION

Practica de empresa

Organizaciones abiertas

Ampliacién de tareas

Autonomia de empleados

Formacién cruzada/Rotacion de tareas
Estandarizacion

Tecnologia de grupos

CAD/CAE

Equipos multifuncionales

Desarrollo de proveedores

Asociacion con proveedores

Compras justo a tiempo

Benchmarking

Ingenieria concurrente

Prototipado répido

Andlisis del valor

Disefio para fabricacion

Cooperacion en formacién
Cooperacion en desarrollo de producto
Cooperacion en desarrollo de proceso
Cooperacién en calidad y medio ambiente
Cooperacion en benchmarking
Cooperacién en transferencia de tecnologia

Cooperacién en marketing

Media Desviacion Min/Max

Correlacion
(valor de p)
con el nGmero
de empleados(a)

420 196 0/7 0,166 (0,204)
437 192 0/7 0,084 (0,524)
392 1,77 0/7 0,201 (0,123)
517 1,33 2/7 0,004 (0,978)
473 1,76 0/7  0,033(0,803)
455 193 0/7 0,076 (0,566)
493 2,12 0/7 0,280 (0,030)
423 2,33 0/7 0,277 (0,032)
452 194 0/7 0,239 (0,065)
428 1,76 0/7 0,146 (0,267)
417 1,86 0/7 0,170 (0,195)
368 2,16 0/7 -0,013(0,924)
4,02 207 0/7 0,268 (0,038)
330 2,55 0/7 0,142 (0,278)
398 2,14 0/7 0,022 (0,868)
4,40 1,92 0/7 0,150 (0,253)
398 1,82 0/7 0,187 (0,152)
4,48 2,16 0/7 0,196 (0,134)
362 1,86 0/7 0,027 (0,836)
4,48 1,78 0/7 0,086 (0,515)
332 1,87 0/7 0,056 (0,671)
2,70 2,09 0/7 0,086 (0,515)
207 1,87 0/7 -0,096 (0,465)

Nota: A los directivos encuestados se les pregunté que valorasen el uso de cada uno de estos items en la em-
presa en una escala de 1 a 7, en la que el 1 significa «Uso muy bajo del item» y el 7, «<Uso muy elevado del
item». Habia también una opcién para las empresas que no lo utilizasen.

(a) Ni la capacidad de reduccién de tiempo o coste en el desarrollo e introduccién de nuevos productos es-
taban correlacionados con el nimero de empleados (p > 0,10).

FUENTE: Elaboracién propia.

mds importantes de cooperacién entre las
empresas encuestadas. Ninguna de estas
actividades de cooperacion estaba correla-
cionada con el tamafo de empresa. Sin em-
bargo, el valor promedio de este conjunto
de actividades de cooperacion estaba posi-
tivamente correlacionado (r = 0,256, p =
0,048) con la complejidad tecnologica de
los productos de la empresa, lo que apoya-
tia la hip6tesis 2b del trabajo.

La ventaja percibida promedio de reduc-
cién de tiempo (desviaciones entre parén-
tesis) en las fases de desarrollo e introduc-
cion eran 5,2 (1,22) y 5,35 (1,25). Las dos
estan correlacionadas con un valor de 0,690

(p < 0,000). Por otro lado, la ventaja perci-
bida promedio de reduccion de costes
(desviaciones entre paréntesis) en las fases
de desarrollo e introduccion eran 5,17
(1,22) y 5,12 (1,17). Ambas estin correlacio-
nadas con un valor de 0,616 (p < 0,000).

PRACTICAS INDIVIDUALES

Y VENTAJAS PERCIBIDAS

DE TIEMPO Y COSTE

DE DESARROLLO DE PRODUCTOS

El cuadro 3 indica las correlaciones ordina-
rias (con valores de significacion) de cada
una de las 16 pricticas individuales con las
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CUADRO 3
CORRELACIONES CON LA CAPACIDAD PARA MINIMIZAR TIEMPOS Y COSTES

Préctica Tiempo de Coste de Tiempo de Coste de

de empresa desarrollo desarrollo introduccién introduccién
Organizaciones abiertas 0,068 (0,302) 0,043 (0,374) -0,120(0,181) -0,077 (0,279)
Ampliacién de tareas 0,221 (0,045) -0,034 (0,399) 0,264 (0,021) 0,215 (0,049)
Autonomia de empleados 0,008 (0,476) -0,056 (0,335) -0,040 (0,380) -0,061 (0,322)
Formacién cruzada/Rotacién de tareas 0,157 (0,116) 0,076 (0,281) 0,066 (0,307) 0,129 (0,162)
Estandarizacién 0,105(0,213) -0,050 (0,352) 0,074 (0,28¢) 0,107 (0,209)
Tecnologia de grupos 0,290 (0,012) 0,104 (0,215) 0,095 (0,236) 0,054 (0,342)
CAD/CAE 0,235 (0,03¢) 0,168 (0,100) 0,220 (0,045) 0,298 (0,010)
Equipos multifuncionales 0,061 (0,322) 0,158 (0,113) 0,059 (0,327) 0,227 (0,041)
Desarrollo de proveedores 0,106 (0,210) 0,134 (0,153) -0,090 (0,247) 0,070 (0,297)
Asociacién de proveedores 0,329 (0,005) 0,269 (0,019) 0,240 (0,032) 0,306 (0,009)
Compras justo a tiempo 0,052 (0,346) -0,012 (0,463) 0,121 (0,179) -0,025 (0,426)
Benchmarking 0,289 (0,013) 0,155(0,118) 0,269 (0,019) 0,183 (0,080)
Ingenieria concurrente 0,200 (0,063) 0,099 (0,255) 0,077 (0,281) 0,097 (0,229)
Prototipado répido 0,449 (0,000) 0,266 (0,020) 0,355 (0,003) 0,364 (0,002)
Andlisis del valor 0,157 (0,115) 0,156 (0,117) 0,155(0,119) 0,306 (0,009)
Disefio para fabricacion 0,198 (0,065) 0,275 (0,017) 0,175 (0,091) 0,396 (0,001)

Nota: Las personas encuestadas valoraron la capacidad de la empresa en relacién con sus competidores, con escalas de 1 a 7, en la que 1 representa «pobre» y 7,
representa «excelente».

FUENTE: Elaboracién propia.

CUADRO 4
DIFERENCIAS DE MEDIAS EN EL USO DE PRACTICAS INDIVIDUALES EMPRESARIALES EN RELACION CON LA INTENSIDAD
DE COOPERACION DE LA EMPRESA Y CON LA COMPLEJIDAD TECNICA DEL PRODUCTO

Cooperacion superior  Cooperacion inferior  Complejidad superior  Complejidad inferior

al promedio al promedio al promedio al promedio
Organizaciones abiertas 4,09 4,35 4,24 4,00
Ampliacién de tareas 4,56 4,12 4,38 4,30
Autonomia de empleados 3,94 3,88 3,96 3,70
Formacién cruzada/Rotacién de tareas 5,38 4,88 514 5,30
Estandarizacién 5,15** 4,19 4,64 5,20
Tecnologia de grupos 5,03* 3,92 4,66 4,00
CAD/CAE 5,32 4,42 5,28*** 3,20
Equipos multifuncionales 4,76** 3,54 4,52** 2,80
Desarrollo de proveedores 4,85 4,08 4,72* 3,50
Asociacién con proveedores 4,79*** 3,62 4,50** 3,20
Compras justo a tiempo 4,50 3,73 4,22 3,90
Benchmarking 4,21** 3,00 3,72 3,50
Ingenieria concurrente 4,56 3,31 4,18 3,20
Prototipado répido 4,21*** 2,12 3,46 2,50
Andlisis del valor 4,71%** 3,04 4,02 3,80
Disefio para fabricacion 5,00%** 3,62 4,46 4,10

Significacién: ***p < 0,001; **p < 0,05; *p < 0,1. Cooperacién es la media de siete variables de cooperacion de la empresa, medidas en escalas Likert de siete
puntos: formacién, desarrollo de producto, desarrollo de proceso, calidad, benchmarking, transferencia de tecnologia y marketing. La complejidad tecnolégica se
ha medido con el porcentaje de ventas procedentes de subsistemas y componentes.

FUENTE: Elaboracién propia.

ventajas percibidas en tiempo y coste de in-  en relacion con la competencia. S6lo unas  no todas son significativamente mayores de
troduccion y desarrollo de nuevos productos  pocas de ellas tienen signos negativos, pero  cero. Para la ventaja percibida en tiempo de
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CUADRO 5

DIFERENCIAS DE MEDIAS EN LA VENTAJA PERCIBIDA DE REDUCCION DE TIEMPOS Y COSTES DE DESARROLLO

Cooperacion superior

Cooperacién inferior

Complejidad superior

Complejidad inferior

al promedio al promedio al promedio al promedio
Minimizacién de tiempo de desarrollo 5,62*** 4,65 5,20 5,20
Minimizacién de coste de desarrollo 5,44** 4,81 518 5,10
Minimizacién de tiempo de introduccién 5,82%*** 4,73 5,40 5,10
Minimizacién de coste de introduccién 5,47*** 4,65 516 4,90
Significacién: ****p < 0,0001; ***p < 0,001; **p < 0,05.
FUENTE: Elaboracién propia.
desarrollo, las tres técnicas mds correlaciona- CUADRO 6
das son el prototipado rapido, la asociacion ANALISIS FACTORIAL DE PRACTICAS DE LA EMPRESA
con proveedores y la tecnologia de grupos
(p < 0,05), mientras que la ventaja percibida Factor 1 Factor2  Factor 3 Factor 4
en tiempo de inFroducc%ér.l esta correlaciopa— Desarrollo de proveedores 0,798 0,053 0,148 -0,001
da con.el Rrototlpado rapido, b—mcbmotr/emg Compras justo a fiempo 0,789 0,073 0212 0,092
y ampliacion de tareas (p < 0,05). .

Tecnologia de grupos 0,780 0,274 0,006 0,061
En relacién con la ventaja percibida en cos- Asociacién con proveedores 0,653 0,323 0,161 0,003
te de desarrollo, las tres técnicas mds corre-  Estandarizacién 0,441 0,158 0,409 0,236
lacionadas eran el disefio para fabricacién,  Benchmarking 0,094 0,738 0,154 -0,039
la asociacién con proveedores y el prototi-  Formacién cruzada/Rotacién de tareas 0,148 0,699 -0,150 0,287
pado rapido (p < 0,05), mientras que la Equipos multifuncionales 0,318 0,627 0,095 0,077
ventaja percibida en coste de introduccion Andlisis del valor 0221 0617 0327 0010
estaba correlacionada con el disefio para ) o ! ! ! !
fabricacion, prototipado rdpido y andlisis Profotipado rapido 0,152 0,598 0,514 0,096
del valor (p < 0,01). CAD/CAE -0,080 0,006 0,842 0,041

Ingenieria concurrente 0,105 0,261 0,757 -0,015
El cuadro 4 indica las diferencias de medias  Disefio para fabricacion 0,034 0,061 0,730 0,116
en el uso de cada prictica de empresa en Organizacién abierta 0,104 0,044  -0,009 0,816
relacion con las actividades de cooperacion A ytonomia de empleados 0122  -0124 0169 0757
y la complejidad tecnolégica del producto. 'k ion e tareas -0,113 0,443 0,013 0,696
Las empresas mds cooperantes utilizaban
més intensamente estas pricticas y algu- C'9°" 40,545 20,165 10,766 10,375
nas de estas diferencias eran significativas: Porcentaje explicado de la varianza 280,4 130,5 110,1 80,6
estandarizacion, tecno]ogfa de grupos, Varianza acumulada exp|icodo, % 280,4 410,9 530,0 610,6
equipos multifuncionales, asociacién con  Nombre del factor Estandarizacién y  Disefio Interfase  Organi-
proveedores, bencbmar/eing’ ingenierfa participacion de interfun- disefio- zacién
concurrente, prototipado rapido, andlisis proveedores cional  fabricacion  flexible

del valor y diseno para fabricacion. Este re-
sultado apoyaria la hipétesis 1a. Por otra
parte, las empresas con mayor complejidad
tecnolégica también utilizaban de forma
mis intensa estas técnicas, y las diferencias
significativas se daban para: CAD/CAE,
equipos multifuncionales, desarrollo de
proveedores y asociacion con proveedores.
Este resultado apoyaria la hipétesis 2a.

El cuadro 5 muestra que las empresas mas
cooperantes percibfan mayores ventajas en
reduccion de tiempo y coste que las em-
presas menos cooperantes, y las diferen-
cias eran estadisticamente significativas, lo

FUENTE: Elaboracién propia.

que apoyaria la hipdtesis 1b. Sin embargo,
la complejidad tecnolégica no parecia esta-
blecer diferencias significativas en las ven-
tajas percibidas de tiempo y coste por las
empresas.

ANALISIS FACTORIAL DE TECNICAS
DE DESARROLLO

Los resultados del anlisis factorial con las
16 técnicas de desarrollo aparecen en el
cuadro 6. El porcentaje total de la varianza

explicada por los cuatro factores obtenidos
es del 61%.

El primer factor (estandarizacion y partici-
pacion de proveedores) incluye a desarro-
llo de proveedores, compras justo a tiem-
po, tecnologia de grupos, asociacion con
proveedores y estandarizacion. Este resulta-
do no es sorprendente porque la participa-
cion de proveedores en el diseno de pro-
ducto dentro de la industria de automocién
habitualmente implica un proceso de estan-
darizacion previa para algunos componen-
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CUADRO 7

DIFERENCIAS DE MEDIAS EN EL USO DE CUATRO FACTORES DE PRACTICAS INDIVIDUALES EN RELACION
CON LA INTENSIDAD DE COOPERACION Y EL NIVEL TECNOLOGICO DE LA PRODUCCION DE LA EMPRESA

Cooperacion superior

Estandarizacién y participacién de proveedores

Disefio interfuncional
Interfase disefio-fabricacion
Organizacién flexible

Cooperacion inferior

al promedio al promedio
4,86*** 3,91
4,65**** 3,3]
4,96 3,78
419 411

Complejidad superior  Complejidad inferior
al promedio al promedio
4,54 3,96
417 3,58
4,64* 3,50
4,19 4,00

Significacion: ****p < 0,0001; ***p < 0,001; *p < 0,1. Cooperacién es la media de siete variables de cooperacion de la empresa, medidas en escalas Likert de sie-
te puntos: formacién, desarrollo de producto, desarrollo de proceso, calidad, benchmarking, transferencia de tecnologia y marketing. La complejidad tecnolégica se
ha medido con el porcentaje de ventas procedentes de subsistemas y componentes.

FUENTE: Elaboracién propia.

Estandarizacién y participacion de proveedores

Disefio interfuncional
Interfase disefio-fabricacién
Organizacién flexible
Tamafio de empresa

R2

Valor de significacién p

CUADRO 8 ,
RESULTADOS DEL ANALISIS DE REGRESION: MODELO |
Tiempo de Coste de
desarrollo desarrollo
0,115(0,434) 0,017 (0,911)
0,192 (0,227) 0,184 (0,259)
0,170 (0,240) 0,146 (0,328)
0,056 (0,673) -0,085 (0,536)
-0,058 (0,671) 0,023 (0,870)
0,138 0,081
0,144 0,453

Tiempo de Coste de
introduccién introduccién
-0,007 (0,963) -0,023 (0,875)
0,231 (0,158) 0,282 (0,072)

0,116 (0,434)
-0,008 (0,952)

0,241 (0,093)
-0,037(0,777)

-0,048 (0,731) -0,085 (0,523)
0,082 0,171
0,445 0,065

Desarrollo es la ventaja percibida de reduccién del tiempo o coste que representa el prelanzamiento del desarrollo del nuevo producto. Introduccién es la ventaja
percibida de reduccién del tiempo o coste de comercializacién de nuevos productos

FUENTE: Elaboracién propia.

tes. Los subsistemas del automévil precisan
de un enfoque activo de I+D entre los fa-
bricantes de automoéviles y sus proveedo-
res, pero otros componentes se beneficiari-
an de un proceso de estandarizacién para
reducir el nimero y coste de las diferentes
piezas (Bensaou, 1999).

El segundo factor (disefio interfuncional)
comprende las técnicas de benchmarking,
formacion cruzada, equipos multifunciona-
les, analisis del valor y prototipado rapido.

Un elevado uso de estas técnicas indica un
enfoque de diseno de producto con técni-
cas que integran ideas de diferentes fuen-
tes, pero de una forma eficiente y eficaz.

El tercer factor (interfase diseno-fabrica-
cién) incluye CAD/CAE, ingenierfa concu-
rrente y disefio para fabricacion. Estas tres
técnicas tienen en comun el uso de técnicas
de ingenierfa de disefio para analizar la via-
bilidad de fabricacién de un producto.

Finalmente, el cuarto factor (organizacion
flexible) comprende las técnicas de organi-

zaciones abiertas, autonomia de empleados
y ampliacién de tareas, lo que sugiere una
gestion orientada a resultados.

El cuadro 7 indica que las empresas mds
cooperantes utilizan mds intensamente tres
de estos cuatro factores y que s6lo hay una
diferencia significativa en lo que a la com-
plejidad tecnoldgica del producto se refiere.
Estos resultados refuerzan la validez de la
hipdtesis 1a y apoyarfan parcialmente la hi-
potesis 2a. Las empresas con productos tec-
noldgicamente mas complejos precisan de
un mayor control de la interfase entre dise-
fo y produccién para reducir el tiempo y
coste de desarrollo.

De modo similar, que no existan diferen-
cias significativas con la cooperacion para
el factor «organizacion flexible» puede ex-
plicarse porque las pricticas individuales
detrds de este factor no precisan de activi-
dades de cooperacion. Sin embargo, la inte-
gracién de proveedores, el disefo interfun-
cional y la interfase disefo-fabricacion
pueden beneficiarse de la cooperacion con
otras empresas y centros tecnoldgicos. Por

ello, parece razonable que existan diferen-
cias muy significativas con la cooperacion
en el uso de practicas de empresa que pre-
cisan de cooperacion.

PRACTICAS DE EMPRESA

Y VENTAJAS PERCIBIDAS EN TIEMPO
Y COSTE DE DESARROLLO

DE NUEVOS PRODUCTOS

Los cuadros 8 y 9 muestran los resulta-
dos del analisis de regresion para con-
trastar la relacion entre las ventajas per-
cibidas de tiempo (y coste) de desarrollo
de productos y el uso de practicas de
empresa. El cuadro 8 incluye el tamafio
de empresa como variable independien-
te y el cuadro 9 anade al andlisis la coo-
peracion interempresarial medida como
la media de las actividades de coopera-
cién propuestas. Para cada medida de
ventaja percibida de coste y tiempo, se
indican los valores de R significacién
del modelo, coeficientes estandarizados
de las variables independientes y su sig-
nificacion.
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CUADRO 9

RESULTADOS DEL ANALISIS DE REGRESION: MODELO i

Estandarizacion y participacién de proveedores

Disefio interfuncional
Interfase disefio-fabricacién
Organizacion flexible
Tamafio de empresa
Cooperacién

R2

Valor de significacion p

Coste de
desarrollo

0,015(0,932)
0,182 (0,315)

Tiempo de
desarrollo

0,058 (0,724)
0,136 (0,434)

0,131 (0,394) 0,145 (0,366)
0,069 (0,607) -0,084 (545)
-0,048 (0,724) 0,023 (0,870)
0,149 (0,441) 0,006 (0,975)
0,148 0,081
0,187 0,588

Tiempo de Coste de
introduccién introduccién
-0,143(0,389) 0,009 (0,95¢)
0,099 (0,573) 0,313 (0,071)
0,022 (0,584) 0,262 (0,087)
0,023 (0,864) -0,044 (0,738)
-0,026 (0,852) -0,090 (0,503)
0,356 (0,071) -0,083 (0,663)
0,138 0,174
0,228 0,106

Desarrollo es la ventaja percibida de reduccién del tiempo o coste que representa el prelanzamiento del desarrollo del nuevo producto. Introduccién es la ventaja
percibida de reduccién del tiempo o coste de comercializacién de nuevos productos

FUENTE: Elaboracién propia.

CUADRO 10

PRACTICAS INDIVIDUALES DE EMPRESA Y ACTIVIDADES DE COOPERACION QUE HAN RESULTADO SIGNIFICATIVAS
EN EL ANALISIS DE REGRESION DE LAS VENTAJAS PERCIBIDAS DE REDUCCION DE COSTE
Y TIEMPO DE DESARROLLO DE NUEVOS PRODUCTOS

Tiempo de desarrollo

Equipos multifuncionales**

Benchmarking*

R® = 0,490
p =0,178

R’ = 0,298
p=0,890

Coste de desarrollo

Asociacién con proveedores*

Ampliacién de tareas*
Equipos multifuncion*
Desarrollo de proveedor**

Cooperacion en formacién*

Tiempo de introduccion

Coste de introduccion

Asociaciéon con proveedores**

Cooperacién en desarrollo de producto**

R® = 0,590
p=0,022

R® = 0,520
p=0,107

Significacién: **p < 0,05; *p < 0,1.

FUENTE: Elaboracién propia.

Los resultados obtenidos al excluir la varia-
ble cooperacién (modelo I en cuadro 8) in-
dican que ninguno de los cuatro factores
son significativos para la ventaja percibida
en el coste de introduccion de nuevos pro-
ductos. Los factores de disefo interfuncional
y de interfase disefio-fabricacion explican
ambos positivamente la ventaja percibida de
coste de introduccion en las empresas en-
cuestadas. El modelo es significativo y resul-
ta también significativo cuando se incluye la
variable cooperacion en el anlisis (modelo
II en cuadro 9). Ademis, la cooperacion
también era significativa y explicaba positi-
vamente la ventaja percibida en el tiempo de
introduccion de nuevos productos, lo que
apoyaria parcialmente la hipdtesis 1b.

Se realiz6 un tercer andlisis de regresion in-
cluyendo la variable de complejidad tecno-
l6gica (medida como el porcentaje de la
facturacion procedente de subsistemas y

componentes). Los resultados no modifica-
ron las conclusiones obtenidas en los mo-
delos anteriores. Las mismas variables re-
sultaban significativas y la complejidad
tecnoldgica no mostraba influencia en las
ventajas percibidas de tiempo y coste, pero
estaba negativamente correlacionada con el
tiempo y coste de desarrollo lo que apoya-
tia la hipétesis 2c. Este resultado significarfa
que las empresas con una mayor cartera de
productos técnicamente complejos tendrian
mayores desventajas que las empresas que
desarrollan productos menos complejos.

Debido a que se encontraron muy pocos
factores significativos, se realizaron otros
andlisis de regresion utilizando cada una de
las practicas de empresa y de las actividades
de cooperacion como variables indepen-
dientes. Los resultados aparecen en el Cua-
dro 10. La asociacion con proveedores se
mostraba significativa para las ventajas perci-

bidas de coste de introduccion y desarrollo.
Los equipos multifuncionales y el bench-
marking explicaban la ventaja percibida de
tiempo de desarrollo. El modelo correspon-
diente a la ventaja percibida de tiempo de
introduccion resulté significativo y con un
mayor nimero de variables también signifi-
cativas. Este andlisis indica que dos activida-
des de cooperacion —formacion y desarro-
llo de producto— explicaban de forma
significativa la ventaja percibida de las em-
presas encuestadas sobre sus competidores.

CONCLUSIONES
E IMPLICACIONES

Este trabajo ha mostrado los resultados de
una encuesta a empresas espafolas auxilia-
res de automocion sobre su uso de practi-

[Econowia evsTRAL] N.° 353 + 2003 / V

121



122

A. MARTINEZ SANCHEZ / M. PEREZ PEREZ

cas de empresa, actividades de coopera-
cién y nivel tecnoldgico del desarrollo de
nuevos productos. Los andlisis factorial y de
regresion han indicado que algunas de es-
tas practicas y actividades de cooperacion
explican las diferencias de las empresas en
sus ventajas percibidas de tiempo y coste
de desarrollo sobre los competidores.

La formacion cruzada y la rotacién de ta-
reas eran las pricticas de empresa mds
utilizadas, seguidas del CAD/CAE y la es-
tandarizacion. Se encontraron relaciones
significativas con el tamafio de empresa
para las practicas mds sofisticadas y com-
plejas, tales como CAD/CAE, ingenietia
concurrente, equipos multifuncionales y
desarrollo de proveedores.

Para la ventaja percibida en el tiempo de
desarrollo, las tres practicas de empresa
mis correlacionadas eran el prototipado
ripido, la asociacion con proveedores y
la tecnologia de grupos, mientras que la
ventaja percibida en tiempo de introduc-
cion estaba correlacionada con el prototi-
pado rapido, benchmarking y ampliacién
de tareas.

En relacién con la ventaja percibida en
costes de desarrollo, las tres practicas mas
correlacionadas eran el diseno para fabri-
cacion, la asociacién con proveedores y
el prototipado ripido, mientras que la
ventaja percibida en coste de introduc-
cién estaba correlacionada con el diseno
para fabricacion, prototipado rdpido y
analisis del valor. Debido a que no hay
diferencias significativas en el uso de es-
tas técnicas que expliquen la ventaja per-
cibida en tiempo o coste, la implicacion
de este resultado es que las empresas
mas pequenas no van a adolecer de una
desventaja en el desarrollo de productos.
Realmente, ninguna de las ventajas perci-
bidas respecto a la competencia en tiem-
po o coste estaban correlacionadas con el
nimero de empleados.

Otro resultado interesante es que las em-
presas mds cooperantes utilizan mds inten-
samente estas pricticas, resultando signifi-
cativas las diferencias para: estandarizacion,
tecnologia de grupos, equipos multifuncio-
nales, asociacion con proveedores, bernch-
marking, ingenierfa concurrente, prototipa-
do rapido, analisis del valor y disefo para
fabricacion.

Por otra parte, las empresas con mayor
complejidad tecnologica también utilizaban
mas intensamente estas técnicas, y las signi-
ficativas eran: CAD/CAE, equipos multifun-
cionales, desarrollo de proveedores y aso-
ciacién con proveedores. Estos resultados
apoyan las hipétesis del trabajo. Los analisis
factorial y de regresion también encontra-
ron una relacion positiva entre cooperacion
y el uso de pricticas de empresa, y entre
cooperacion y ventaja percibida en tiempo
de desarrollo de nuevos productos. Estos
resultados realzan la importancia de la coo-
peracién como recurso intangible y fuente
de ventaja competitiva.

Finalmente, la complejidad tecnologica del
producto no explicaba las ventajas percibi-
das de la empresa, pero estaba negativa-
mente correlacionada con ellas. Este resul-
tado significarfa que las empresas con una
mayor cartera de productos tecnologica-
mente complejos tendrfan mayor desventa-
ja que las empresas con productos menos
complejos. Sin embargo, y debido a la insu-
ficiente evidencia empirica aportada por la
variable utilizada de complejidad, serfa ne-
cesario profundizar en esta linea de investi-
gacién para comprobar si estas diferencias
se explican por la complejidad tecnoldgica
de los productos de la empresa.

NOTAS

(1) Un ejemplar del cuestionario utilizado se en-
cuentra disponible, solicitindolo al primer autor
del trabajo (anmarzan@unizar.es).
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