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El sector de equipos y componentes
para automocion, es un importante mo-
tor para la economia global puesto que
supone un tamafio de mercado global de
1.400.000 millones de euros y genera un
valor de 390.000 millones de euros. La
alta competitividad existente entre las
empresas del sector las fuerza a introducir
mejoras e innovaciones tecnoldgicas en el
proceso de produccion y en el producto,
resultando en una mejora de su compe-
titividad.

Este articulo propone una estrategia
de produccidn basada en la intervencion
sobre dos actividades de trabajo estraté-
gicas para la empresa: (i) identificacion de
proveedores estratégicos para la empresa
(P1), y (i) actuacion en la planta produc-
tiva y métodos de gestion (P2). La Fig. 1
muestra el diagrama con las relaciones de

los agentes implicados en la definicién del
modelo general de estrategia de produc-
cion de una empresa del sector de equipos
y componentes para automocion.

Las principales aportaciones que se
muestran a continuacion son una revi-
sion del articulo publicado en la Revista
Dyna Management [1], donde se presenta
un caso practico de aplicacion en Linde&t
Wiemann, empresa perteneciente al sector
auxiliar del automovil. El objetivo es deter-
minar las instalaciones necesarias para la
fabricacion de la talonera de varios mode-
los de automdviles. Cuando se esta cerca
del fin de produccion de un componente o
cuando las cantidades esperadas a produ-
cir durante la vida del proyecto estan lejos
de la produccion real (Fig. 2), y las insta-
laciones asociadas a ese componente se
consideran que estan sobredimensionadas
(pues en su disefio estaban preparadas para
absorber una mayor capacidad productiva),
es entonces cuando se acomete un plan
de cambio que afecta a esa instalacién y a
otras nuevas o sustitutivas que surjan den-
tro del plan de produccion.

Para ello se analiza la segregacion de la
maquinaria productiva original en: (i) una

maquinaria que sigue produciendo lo mis-
mo que antes de la segregacion, y (i) partes
de la maquinaria original que se reutiliza-
ran en otros proyectos del grupo en otra
planta productiva, sin necesidad de com-
prarla de nuevo para hacer alguna opera-
cion de fabricacion complementaria, que
sera computada a través de su precio de
transferencia (PT) correspondiente (Fig. 3).

De esta forma, la estrategia al implan-
tar la linea de produccion de la talonera,
consiste en comprar la linea compuesta
de maquinariafinstalaciones a los provee-
dores estratégicos de maquinaria (P1.2) y
matriceria (P1.3), que seran aquellos que
han montado lineas de la misma marca
en el grupo. Esto hace que la seleccion de
proveedores siga los cauces de la estrate-
gia planteada en un principio, consiguien-
do cumplir con el "twin-equipment-stra-
tegy" (P2.1.2). Al tener maquinas/instala-
ciones gemelas en diferentes plantas, se
puede relocalizar la parte de la linea que
se desmonta, a otra planta productiva del
grupo con demanda de esa maquinaria/
instalaciones (Fig. 3).

Una vez adquirida las maquinasfins-
talaciones por la planta receptora para el
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Fig. 1: Estrategia de produccion
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Fig. 3. Twin-Equipment-Strategy en periodo temporal y valoracion de la rentabilidad (r) asociada a la repercusién de la amortizacion de las instalaciones sobre el
coste por pieza y la consideracion de PT.

Cuota anual de

Afio Ne vehiculos Euros/ pieza* N° vehiculos Euros/ pieza* amortizacion Euros/pieza
2004 125.000 1,16 90.000 1,60 290.000 1,60
2005 175.000 0,83 90.000 1,60 290.000 1,60
b 2006 200.000 0,72 100.000 1.44 290.000 1,44
2007 275.000 0,53 200.000 0,72 290.000 0,72
2008 275.000 0,53 150.000 0,96 194.000 0,65
12 2009 275.000 0,53 100.000 1.44 194.000 0,97
2010 175.000 0,83 125.000 1,16 157.000 0,63
T3 20M 110.000 1,31 125.000 1,16 157.000 0,63
2012 30.000 4,81 30.000 4,81 157.000 2,61
TOTAL VEHICULOS 1.640.000 - 1.010.000 - 2.019.000 -
TOTAL PIEZAS 3.280.000 0,79 2.020.000 1,29 - 1,00
* Cuota anual de amortizacion sin cambios: 290.000 €
Tabla 1: Efectos de la estrategia de reorganizacion interna de las maquinas sobre la rentabilidad r.
cutido por los costes de amortizacion de  de sostenibilidad para la consecucion de  REFERENCIAS

las maquinas/instalaciones. Gracias a la
re-programacion realizada en el periodo
T2 y a la aplicacion de las estrategias del
tipo twin-equipment, en el periodo T3, se
consigue reducir la repercusion del coste
de la amortizacion de las maquinas en el
coste de fabricacion de las piezas (Tabla
1). El siguiente paso en la investigacion
consiste en la incorporacion de criterios
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un desarrollo sostenible [2].

El incremento del impacto de la
amortizacion sobre el coste de la pieza
seria del 63% al utilizar los valores reales
de piezas producidas en vez de los pre-
vistos, mediante la reorganizacion de la
planta, el incremento fue soélo del 27%,
consiguiendo un 36% de ahorro por pie-
za.
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