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1. Introduccion.

En los ultimos afios los fabricantes de automdviles han transformado su filosofia de la
produccion en favor del paradigma de la produccion ajustada. De esta manera, esperan
mejorar la eficiencia y obtener mejores resultados en los mercados en que operan. Esta
transformacion debe tener lugar no sélo en sus plantas, sino que sus proveedores también
deberan modificar sus sistemas de produccion en linea con la filosofia Lean Manufacturing
(Liker y Wu, 2000; Morris et al., 2006; Oliver y Delbridge, 2002).

En otro orden de cosas, parece haber suficiente evidencia empirica y tedrica como para
afirmar que las préacticas de gestidn de recursos humanos, juegan un papel muy importante en
la implantacion exitosa de la produccion ajustada y, sobre todo en su mantenimiento gracias a
la creacién de una cultura de mejora continua que da soporte al resto de practicas lean
(Garcia-Sabater y Marin-Garcia, 2010).

Las empresas proveedoras pueden beneficiarse de la implantacién de practicas de lean
manufacturing (produccion ajustada) para dar satisfaccion a alguna de sus prioridades
estratégicas ya sean la calidad, los plazos o los costes.

Describiremos como han evolucionado, en los Gltimos 10 afios, tanto las necesidades como
las practicas de produccion ajustada en empresas del sector del automdvil.

2. Lean Manufacturing.

El entorno de la mayoria de empresas industriales esta caracterizado por un aumento de la
rivalidad con las empresas competidoras, la velocidad de los cambios y la inestabilidad de la
demanda. Por ello, es recomendable que las empresas se posicionen y decidan cuéles son las
prioridades de la estrategia de operaciones (Ketokivi y Schroeder, 2004; Martin Pefia y Diaz
Garrido, 2007; Urgal Gonzalez y Garcia Vazquez, 2005).
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En la actualidad, para hacer frente a las presiones competitivas, es necesario complementar
los esfuerzos que vienen realizando las empresas desde los afios 80 en busca de la mejora
continua de la productividad y la calidad (Suzaki, 1993; Vazquez-Bustelo y Avella, 2006;
White y Prybutok, 2001). Para ello, es necesario identificar los problemas antes de que sus
consecuencias se manifiesten espontaneamente, analizar soluciones para la supresién de
actividades innecesarias, reducir el tiempo de fabricacion, los tiempos de ajustes y el tamafio
de los lotes (Garcia-Sabater y Marin-Garcia, 2010). Estas actividades son la base de un
conjunto de préacticas que conforman los sistemas de fabricacién avanzados. Estos sistemas
han recibido muchos nombres, entre ellos: produccion ajustada (lean manufacturing), gestion
total de la calidad (total quality management/total quality control) o world class
manufacturing. Existen muchas similitudes en estos conceptos (Marin-Garcia y Carneiro,
2010a; Prado Prado, 2002; White y Prybutok, 2001). En definitiva, se trata de distintos
nombres para representar un conjunto de practicas que pretenden aumentar la competitividad
de las empresas. El objetivo de estas précticas es la eliminacion sistematica de todo tipo de
“despilfarro” (Callen et al., 2000), considerando como despilfarro cualquier cosa que no
aporte valor afadido al articulo que se produce (Suzaki, 1993).

Para poner en marcha los sistemas de lean manufacturing, se suelen proponer un conjunto de
practicas relacionadas con la gestion de operaciones (planificacién y control de la produccion,
flujo de materiales, el sistema de mantenimiento, el sistema de calidad...), la relacién con
clientes y proveedores, el disefio del producto o la gestion de recursos humanos (gestion
participativa, implicacion del operario). Entre las més habituales podemos encontrar (Shah y
Ward, 2007; Carrasqueira y Machado, 2008; Dabhilkar y Ahlstrom, 2007; Doolen y Hacker,
2005; Gurumurthy y Kodali, 2008; Jorgensen et al., 2008; Marin-Garcia y Conci, 2009; Prado
Prado, 2002; Treville y Antonakis, 2006; White y Prybutok, 2001): Sistemas Visuales,
Mejora Continua, TQM, Estandarizacién de Procesos, SMED, TPM, JIT, Relaciéon con
proveedores y Relacion con clientes.

En diversos trabajos se ha constatado que la aplicacion de estas practicas tiene efectos
beneficiosos para la empresa. Estos efectos son mayores si se implantan conjuntos amplios de
practicas y no una sola de manera aislada, pues se puede aprovechar un efecto de sinergia
entre ellas (White y Prybutok, 2001).

La mayoria de las experiencias relacionadas con produccion ajustada se han realizado en
empresas que fabrican elevadas cantidades de un mismo producto en procesos repetitivos
(lineas de fabricacion). Entre ellas, destacan la industria del automévil y sus empresas
auxiliares o las empresas de la electrénica de consumo. Sin embargo, existen también trabajos
gue justifican los beneficios de estos sistemas en otros sectores, tanto de empresas de
procesos (alimentacion, quimica, industria farmacéutica, detergentes...) como otro tipo de
empresas (textil, maquinaria industrial, componentes metalicos, compresores, valvulas
hidréaulicas, electrodomésticos, plasticos...) (Schonberger, 1996), incluso en empresas que
fabrican productos altamente diferenciados de los que se repiten muy pocas unidades (James-
moore y Gibbons, 1997; White y Prybutok, 2001). No obstante, hemos de tener en cuenta que
el uso de estas herramientas estd mas extendido en las empresas con configuraciones
repetitivas (linea o proceso) que en las configuraciones no repetitivas (proyectos o talleres)
(White y Prybutok, 2001). Ademaés, los resultados que obtienen las empresas son
relativamente mejores en las configuraciones repetitivas, donde se fabrican productos de
consumo complejos y estandarizados. Sin embargo, otros tipos de procesos también pueden
mejorarse con estas técnicas, aungue en menor medida (Lee, 1996).
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Por otra parte, parece demostrado que las plantas con menos de 250 empleados usan menos
estos sistemas (Schonberger, 1996; White y Prybutok, 2001). Para las pequefias empresas es
mejor hacer una implantacion secuencial de las herramientas que estdn a su alcance,
empezando por las méas faciles y menos costosas. Quizas para las grandes empresas también
sea esta la tactica mas eficiente para desplegar la produccién ajustada.

3. Metodologia de estudio.

El grado de despliegue de las practicas de produccién ajustada lo hemos analizado mediante
un cuestionario que se ha distribuido entre las empresas de la Comunidad Valenciana
pertenecientes al cluster de proveedores de fabricantes de automévil. La mayoria de estas
empresas son pequefias y medianas (Tabla 1).

Tabla 1. Distribucién de las empresas por tamafio.

2000 2009 2010
Menos de 50 trabajadores 39% 24% 35%
Entre 50 y 249 trabajadores | 48% 56% 41%
Mas de 250 trabajadores 13% 21% 23%
N 31 33 17

Se han comparado los datos del afio 2010 con el histérico de los afios 2000 y 2009.

Para medir las variables hemos usado unos cuestionarios validados por otros autores (Marin-
Garcia y Carneiro, 2010a; Marin-Garcia y Carneiro, 2010b). En el cuestionario se preguntaba
el grado de despliegue de cada herramienta con un rango de respuestas entre 0: nada, hasta
100: mucho.

El cuestionario consta de 60 preguntas, clasificadas segun los siguientes grupos:
Mantenimiento  Preventivo, Gestion Visual, TQM, Formacién, Mejora continua,
Estandarizacién, SMED, Just-in-time.

4, Resultados obtenidos.

No se aprecia una diferencia significativa entre las muestras del afio 2000, 2009 y 2010,
aunque en estos 10 afios ha habido un proceso de concentracion que ha dado origen a
fusiones, adquisiciones y cierres de empresa, generando un aumento de la cantidad de
empresas grandes en el sector. En la Figura 1 mostramos la evolucién del grado de despliegue
de las préacticas de Lean Manufacturing.
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Figura 1. Evolucion del grado de despliegue de las Herramientas Lean.

Practicamente todas las practicas han visto aumentado el grado de despliegue en el sector
desde el afio 2000 hasta el 2009. EI aumento producido en el afio 2010 no es tan significativo,
incluso en algunos casos, se ha producido un descenso.

El JIT era una de las menos usadas en el afio 2000 y sigue siendo un de las mas complicadas
de implantar en el afio 2010. En parte porque requiere del despliegue previo de otras
herramientas que ain no han alcanzado el nivel adecuado de desarrollo en el sector y en parte
porque los proveedores de segundo nivel son empresas de menor tamafio y recursos que
encuentran muchas dificultades a la hora de implantar y mantener la produccién ajustada en
sus empresas. Sin embargo, a lo largo de estos 10 afios el grado de implantacién de practicas
como la Estandarizacion o el SMED ha aumentado mucho, permitiendo que el sector haya
pasado de una etapa inicial a un etapa de despliegue medio de las précticas de produccion
ajustada.

La Unica practica que ha retrocedido en su grado de uso es la Gestion Visual. Quizas esto sea
debido, como veremos en la seccidn siguiente, a que en el afio 2000 las empresas acababan de
lanzar estas practicas (que son por las que empezaron todas) y, con el tiempo, la practica se ha
ido degradando por falta de disciplina para el mantenimiento. También puede deberse al uso
cada vez mas frecuente de ordenadores para la captura y tratamiento de datos, mientras que
aun no se ha popularizado el uso de pantallas informativas (tactiles o no) en las lineas de
produccion, de modo que la informacion que antes se distribuia en papeles (e incluso
rellenada a mano), ahora es transmitida en formato electrénico, sin haber logrado el impacto
visual de los procedimientos tradicionales.

5.  Conclusiones.

En este trabajo hemos analizado las diferentes practicas de Lean Production y la evolucion de
su grado de uso en la industria auxiliar del automévil espafiola entre 2000 y 2010.
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