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RESUMEN

Se analizan los distintos tipos de Proveedores potencialmente existentes en la Cadena de
Suministro de cualquier Empresa de Fabricacion y Montaje de Automoviles. Solo se consideran
los Proveedores de ler Nivel, los que suministran directamente a la Empresa de Fabricacion y
Montaje, y se establecen criterios de clasificacion. Estos atienden principalmente a dos motivos:
el Grado de Control sobre componentes/piezas suministradas 6 parcelas de Gestion cubiertas por
el Proveedor (Full-Service, On Consignment, etc.), y el Tipo de Suministro que se establece entre
Empresa de Fabricacion y Montaje y el Proveedor (JIT, Secuenciados, Secuenciados -
Sincronizados, etc.).

1. Introduccion.

Se van a analizar los distintos tipos de Proveedores potencialmente existentes en la Cadena de
Suministro de una Empresa de Fabricacion y Montaje de Automdviles. En dicho analisis solo
se consideraran los Proveedores de ler Nivel (sibien también existen los de 2° y 3° nivel),
que son los que suministran directamente a dicha Empresa.

Para su clasificacion se estableceran dos criterios:

e ¢l grado de control sobre los componentes/piezas suministradas o lo que es lo
mismo las parcelas de gestion cubiertas por el Proveedor.
o ¢l tipo de suministro que se establece entre la OEM vy el Proveedor.

No obstante, a modo introductorio, se sefialan también algunos criterios de menor importancia
también utilizados en algunas clasificaciones [1].

En general, durante todo el proceso de fabricacion de un vehiculo, los Proveedores, en todos
sus niveles, participan de manera activa, siendo especialmente importantes su implicacion en
la fase del Montaje Final. Los primeros Proveedores que se encuentran en el proceso de
fabricacion son los que suministran el acero para la construccion de las piezas. Generalmente
un fabricante se aprovisiona de esta materia prima desde diferentes suministradores.

Posteriormente se pueden identificar Proveedores que suministran piezas para ser soldadas,
fabricadas por ellos mismos desde la configuracion de bobina, o piezas a las que afaden algun

* Este comunicacion es consecuencia de los trabajos realizados en el Proyecto Feder CICYT 1FD97-1387 “La
Gestion de la Cadena de Suministro en contexto de Integracion Empresarial” .
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valor después de haber sufrido una transformacion por otro proveedor, o incluso en la propia
planta ensambladora.

En la Seccion de Pinturas, no suelen identificarse Proveedores externos de componentes,
aunque si de materias primas como pinturas, disolvente, y material para sellado.

Donde se puede encontrar una mayor variedad de Proveedores externos es en la Seccion de
Montaje Final. Dada la gran cantidad y variedad de estos, y la particularidad de cada uno en
cada entorno diferente, se propone, para describir el sistema formado por los proveedores, su
clasificacion seglin distintos factores. Estos, sin ser exhaustivos, abarcan una gran variedad de
aspectos.

Una primera vision, atendiendo a la titularidad de la responsabilidad de la gestion,
distinguiria entre Proveedores internos y externos. Los Proveedores que pertenecen a la
misma estructura que la OEM se consideraran internos, formando lo que es la Factoria. Los
que pertenecen a estructuras distintas son Proveedores externos. Entre los externos se pueden
encontrar los que son propiedad de la empresa fabricante y los que son independientes.

El abanico de posibilidades en la clasificacion segin su ubicacion fisica, abarca desde
Proveedores de muy larga distancia hasta proveedores ubicados en el mismo Parque Industrial
cercano a la Factoria (en los ultimos afos se estan construyendo numerosos Parques
Industriales de Proveedores cercanos a las Factorias de Automoviles, con lo cuales se han
establecido acuerdos para el suministro de ciertos materiales, componentes o submontajes).
En algun caso extremo pueden estar incluso dentro de la misma factoria (existen empresas
OEM que forman parte, e incluso tienen mayoria accionarial, en Sociedades que les
suministran piezas, subconjuntos o modulos).

Segun la complejidad del producto fabricado se puede distinguir entre los que suministran
componentes simples, y los que suministran grandes conjuntos como por ejemplo el motor.

También se podria distinguir entre Proveedores suministrando gran variedad de productos
diferentes y los que suministran una unica variante del producto.

Otra caracteristica que puede distinguir a los Proveedores es el valor productivo y logistico
que afladen. Es decir si fabrican o Ginicamente entregan, como es el caso de los Centros y
Operadores Logisticos, existiendo rangos intermedios como, por ejemplo, los que montan
componentes para suministrarlos en forma de subconjunto.

También se diferencian los Proveedores segiin su modo de pago, diferenciandose asi entre los

ELIN?3

“pay on production”, “pago aplazado”, etc.

Pero la principal clasificacion de los tipos de Proveedores, tal y como se ha comentado al
principio de este punto, se realiza atendiendo a dos factores que se comentan en los siguientes
apartados:

e Las parcelas de gestion cubierta.
e Eltipo de suministro.
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2. Clasificacion de los Proveedores de 1er Nivel.
2.1 Segun Parcelas de Gestion Cubiertas.

2.1.1  Full Service

Este tipo de Proveedor es completamente responsable de su propia logistica, es decir, tiene
total independencia para elegir a sus propios proveedores y para redisefiar sus productos y/o
los componentes que sean necesarios, siempre que cumplan las especificaciones dadas por la
Empresa de Montaje.

Por tanto, el disefio, el redisefio y la ingenieria de productos y componentes también es
funcioén en este caso del propio proveedor, tal y como se observa en la Figura 1.

Ademas, pueden establecer acuerdos de Aprovisionamiento con las empresas que consideren

oportuno y disefiar su propia Cadena de Suministro segun su criterio sin tener, en teoria,
ningun condicionante por parte de la Empresa de Montaje.

Proveedor “Full Service”

Diseino Ingenieria Compras

Figura 1 : Grado de Control de los Proveedores “Full Service”

El concepto Full Service involucra tanto a la Empresa de Montaje como al Proveedor, que
trabajan de forma conjunta para desarrollar productos y utillaje:

e De alta calidad.
e Que lleguen en el momento en que se necesitan.
e Dentro de niveles de coste admisibles y contemplados en los objetivos.

Un Proveedor Full Service puede identificarse como aquel que ha demostrado sus
capacidades en las siguientes categorias:

Disefio de los Equipos
Construccion de Maquinaria.
Desarrollo del proceso.
Ingenieria de Fabricacion.
Servicio.

Capacidades CAD/CAM.

2.1.2 Modular Assembly

Es un paso previo al “Full Service”. Este tipo de Proveedor también es responsable de su
propia Logistica, pero en este caso no puede intervenir en ningun caso en labores de disefio
y/o ingenieria de productos y componentes, labor que recae solamente en la Empresa de
Montaje, tal y como se observa en la Figura 2.
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Proveedor “Modular Assembly”

Diseino Ingenieria Compras L

Figura 2 : Grado de Control de los Proveedores “Modular Assembly”

2.1.3 On Consigment

Efectia operaciones de montaje, asi como operaciones de fabricacion al igual que los
anteriores, pero en este caso los materiales que emplea en sus procesos no son comprados
directamente por el mismo.

Las materia primas, componentes o sub-ensamblajes de bajo nivel con los que trabaja el
Proveedor son propiedad exclusiva de la Empresa de Montaje, la cual es responsable de la
compra de estos productos asi como tedricamente del suministro al Proveedor.

Un caso especial de Proveedores son los que reciben piezas de la propia Factoria de
Automéviles (por ejemplo algunas piezas prensadas desde la Planta de Prensas) y las
ensamblan para después devolverlos a la planta con un determinado valor anadido. En
definitiva se podrian considerar a la vez Clientes y Proveedores de la OEM, Clientes-
Subcontratistas de Prensas y Proveedores de Montaje.

Este tipo de Proveedor tampoco es responsable de los cambios de ingenieria asi como del
disefio del producto y no es en ninglin caso el que elige sus Proveedores.

Proveedor “On Consigment”

>
-t P

Disefio Ingenieria Compras Logi

Figura 3 : Grado de Control de los Proveedores “On Consigment”

Aunque en teoria el Proveedor tampoco es responsable de la Logistica, en la practica lo es,
como se observa en la Figura 3; la Empresa de Montaje delega esta responsabilidad en el
Proveedor, de forma que utiliza las instalaciones de éste para almacenar el material comprado,
con lo que no se ve gravado con el gasto adicional por stock.

La tendencia en la Industria del Automoévil pasa por convertir a todos los Proveedores “On

Consignment” en Proveedores “Full Service”, teniendo para ello como paso intermedio el tipo
de proveedor “Modular Assembly”.
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2.2 Clasificacion de los Proveedores de 1er Nivel segiin el Tipo de Suministro.

Dependiendo del mecanismo de entrega de los productos, se pueden distinguir 3 tipos de
Proveedores:

2.2.1 Convencionales

Con poca variedad de subconjuntos a fabricar, suministran en grandes cantidades. No tienen
en cuenta la produccion real diaria, mas que en su aspecto de plan. Suelen entregar
semanalmente o mensualmente.

2.2.2 JIT (Just In Time)

Con alta variedad de subconjuntos, suministran sus productos en funcion del ritmo en que se
consumen. Se suministran en pequefios lotes a lo largo del dia o diariamente.

Para el caso de la Planta de Montaje, se suministran una gran cantidad de componentes en
JIT. Los componentes con este tipo de aprovisionamiento llegan en camiones que se van
ubicando en distintos muelles de las Plantas, y se transportan por medio de “towtrucks” a sus
correspondientes puntos de uso en la linea o, en su caso, a sus correspondientes “Market-
Places”.

Existen, paralelamente, otros componentes que se identifican como “Kanban”, ya que dichos
componentes se encuentran también principalmente en la Planta de Montaje. Desde algun
almacén situado al lado de la Planta de Montaje se realiza un doble o incluso triple “Kanban”
con muchos componentes. Este “Kanban” empieza en la propia linea que va tirando del
material desde las “Market-Places” distribuidas por toda la Planta de Montaje a través del
clasico sistema de tarjetas. Estas “Market-Places”, a su vez, se van realimentando con otro
“Kanban” desde el almacén citado. Dicho almacén, a su vez, se va alimentando desde el
Parque Industrial cada vez que un componente llega por debajo de un minimo nivel (al igual
que funcionan las “Market-Places”).

Otros componentes, como algunos de los que llegan a los muelles en sistema JIT, son luego
incluidos en los circuitos de componentes “Kanban” que se gestionan como se ha descrito
para el Reaprovisionamiento Continuo de la linea.

2.2.3. Secuenciados / Sincronizados

Con alta variedad de subconjuntos, los suministran en el orden en que éstos van a ser
montados en la Linea. En este grupo, se pueden distinguir dos subgrupos:

e Los que fabrican y posteriormente sirven secuenciados / sincronizados o lo que es lo
mismo segun D.A.D. (Direct Automatic Delivery).
e Los que fabrican ya secuenciados para suministrar de manera sincronizada (D.A.D).

En cualquier caso, los considerados de tipo Convencional o JIT, pueden servirse de un Centro
Logistico de Consolidacion u Operador Logistico para servir de manera secuenciada.

Cada Proveedor tiene unas caracteristicas de proceso productivo completamente diferentes de

los deméas. En el caso de los Proveedores de tipo Secuenciado / Sincronizado, estas
caracteristicas podrian tenerse en cuenta, en un marco colaborativo, al realizar el Programa
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de Produccién, puesto que su Proceso Productivo es parte integrante, y por su disposicion,
inseparable, de la propia Linea de Montaje Final [2].

3. Planificacién y Programacion de la Produccion en Proveedores de 1er nivel

Los Proveedores de ler Nivel, segiin su grado de conexion con la planta de Montaje,
requieren de distintos niveles de Informacion para poder servir los productos demandados por
la Empresa cliente en las cantidades y plazos requeridos.

Cuando el Proveedor suministra una alta variedad de sub-montajes en secuencia, por regla
general, y dependiendo de la complejidad de los productos suministrados, su actuacion sigue
un esquema de “Ensamble-Contra-Pedido”. Se espera a que el producto sea realmente
requerido para montarlo, a partir de una suficientemente amplia cantidad de productos y
componentes iniciales. En cambio, cuando los plazos de fabricacion son largos, y se ha de
suministrar también de forma secuenciada, el Proveedor sirve desde un almacén de producto
acabado, donde va reponiendo a medida que se requiere.

Del mismo modo se trabaja en el caso de que haya un tamafio de lote minimo que impida la
fabricacion de los sub-conjuntos uno a uno o cuando los plazos de entrega desde el Proveedor
hasta la Empresa de Montaje de automéviles son largos. En este caso lo importante es fijar el
tamafio de inventario minimo que permite servir con un 100% de efectividad.

En cualquiera de los dos casos, la compra de los materiales necesarios se realiza de dos
modos diferentes:

Si los plazos de fabricacion-aprovisionamiento lo permiten, se atiende a la demanda fija y
segmentada, la cual figura en el Programa Maestro Definitivo de la Empresa de Montaje de
(generalmente del orden de 2 6 3 semanas). Esta informacion es cierta, en el sentido que es
seguro que las cantidades demandadas se montaran, aunque no se puede garantizar el instante
exacto.

En cambio, si los plazos de fabricacion-aprovisionamiento no permiten el uso de esta
informacion segmentada, se debe utilizar la suministrada sobre Prevision por parte de la OEM
que, con un cierto nivel de incertidumbre, anticipa las necesidades de materiales de las
diferentes Plantas.

A medida que disminuye la variedad de sub-conjuntos o de componentes que sirven o
compran los Proveedores, la calidad de la Prevision es mucho mayor, pues su incertidumbre
esta recortada por restricciones de capacidad en la propia planta de Fabricacion.

Hay que destacar que frente a demandas muy estables de componentes, también es habitual
encontrar Sistemas Productivos de Proveedores que no pueden actuar con ese nivel de
estabilidad, porque son Proveedores de otras empresas, generalmente también fabricantes de
automoviles, o fabrican otros productos con los mismos recursos que impiden programar la
produccion de manera tan estable como se requiere.

Si los plazos de entrega son largos, bien porque son importantes las distancias entre

Proveedor y Fabricante, o bien porque los recursos no se dedican exclusivamente a un unico
cliente, la incertidumbre aumenta enormemente.
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Por dos motivos: nivel de Servicio y grado de Incertidumbre, muchas Empresas de Montaje
de Automoviles estan creando Parques Industriales cercanos, lo cual facilita la aparicién de
los Proveedores Secuenciados-Sincronizados, que son los que mayor grado de integracion (a
todos los niveles) deben tener con la Empresa de Fabricacion y Montaje y que se describen a
continuacion.

3.1 El caso de los Proveedores de ler Nivel Secuenciados-Sincronizados

Es un caso especial de los Proveedores Secuenciados. No s6lo suministran en Secuencia, sino
que también de forma sincronizada a través de “conveyors” que les conectan directamente con
la Linea de Montaje de la Empresa de Automdviles, justo en el lugar donde se ensambla el
sub-montaje (suele tratarse de sub-montajes importantes con un gran valor afiadido, como
puedan ser asientos, paneles de instrumentos, cableados eléctricos...). Debido a esta forma
especial de suministro, en algunas Factorias de Automdviles también se les llama Proveedores
con “Entrega Directa y Automdtica (DAD)”.

En este caso, la compra de materiales necesarios para la fabricacion se realiza de la misma
manera que los Proveedores Secuenciados, es decir, de 2 modos diferentes, a partir del
Programa Maestro Definitivo de la Empresa de Montaje de Automdviles o en base a una
Planificacion basada en Previsiones. Todo dependera del “Lead-time” de los materiales o
componentes comprados. En este caso s6lo se mencionan los comprados y no los fabricados,
ya que el suministro de este tipo de Proveedores se realiza de manera sincronizada,
practicamente “on-line”, por lo que no caben Procesos de Fabricacion y s6lo Procesos de puro
Montaje.

Por ello la gran diferencia respecto a los Proveedores solo Secuenciados es que el montaje en
sus respectivas Lineas de Montaje se ha de realizar necesariamente con la misma Secuencia
que la Linea de Montaje principal de la Empresa de Automoviles, esto es, de forma
Sincronizada.

Para ello utilizan el Programa Secuencial que de hecho se esta ejecutando en la Empresa de
Montaje de Automoviles, es decir, disponen en general de un breve periodo de tiempo (2-3
horas) desde que reciben la Secuencia concreta hasta el instante en que envian los sub-
montajes, intentando no incurrir en ningun retraso. Incluso en ocasiones se dispone de menos
de 1 hora para montar los sub-montajes suministrados a partir de sus componentes, de ahi la
necesidad de coordinacion- colaboracion entre ambos (Integracion Inter-Empresarial,
Empresa Extendida, Empresa Virtual) [3].

En el aspecto puramente logistico se trata de que cada unidad de suministro llegue al lugar de
montaje en el instante adecuado (cuando llegue la carroceria sobre la que se monta) y de
acuerdo con los requerimientos del vehiculo que llega en ese momento (Orden o Secuencia).

Este grado de integracion logistica exige un marco de relaciones Cliente-Proveedor distinto al
de otros tipos de Proveedores. Uno de ellos consistiria en la creacién de Parques Industriales
para Proveedores anexos a las Empresas de Fabricacion y Montaje de Automoviles, en los
que se daria preferencia en cuanto a distancia a los Proveedores Secuenciados-Sincronizados.
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Otros puntos a tener en cuenta en este nuevo marco de relaciones serian:

e una convergencia de culturas organizativas,

e una filosofia de gestion de la fabrica externa,

e una participacion de los Proveedores en el disefio detallado de conjuntos y piezas,

e laseleccion de los items en los que se establece esta nueva relacion,

e la identificacion de los Proveedores que pueden integrarse en este conjunto de
Proveedores Secuenciados y Sincronizados, etc.

En definitiva, esta relacion especial entre Cliente (Empresa de Fabricacion y Montaje de
Automoviles) y Proveedor (Secuenciado-Sincronizado) exige una nueva cultura de
colaboracion entre los mismos.

Es a mediados de los afios 90 cuando se empez6 a desarrollar en algunas Empresas este tipo
tan especial de suministro y por tanto de nuevas relaciones de Co-operacion — Integracion [4].
Han sido muchos los beneficios experimentados en estos afios por las mismas.

Entre dichos beneficios destacan entre otros: respuesta rapida al cliente, reduccion de
existencias, reduccion del plazo de entrega, mejora de la calidad del servicio, reduccion de
roturas de existencias, mejora de la calidad en la fabricacion, reduccion de la mano de obra,
reduccion de los costes de transportes, mejora del aprovechamiento de las instalaciones y la
mejora de la calidad en el aprovechamiento.
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