























consideradas; para aquellos sec-
tores cuyo valor aparece en una
misma columna se puede acep-
tar la hipétesis de igualdad de
medias, es decir, tienen un nivel
de complejidad tecnoldgica com-
parable. Asi, podemos observar
la existencia de cuatro grandes
grupos. En un extremo, y con
una baja incorporacion de estas
tecnologias de gestion, nos en-
contramos con la industria textil
y la de la madera y corcho. En el
otro extremo aparecen los secto-
res tecnoldégicos mas avanzados:
quimica, maquinaria y equipo
mecanico, material de transporte
y material y equipo eléctrico,
electronico y optico.

Puesto que disponemos de
amplia informacién para todos
los tamanos, formas de propie-
dad de la empresa (multinacional
0 no) y sector industrial, se ha
segmentado la muestra en distin-
tas categorias y se han repetido
los andlisis. Asi, por ejemplo, se
ha estudiado la posible influencia
del tamafo y del sector, en pri-
mer lugar para las multinaciona-
les y separadamente para las na-
cionales; es decir, segmentando
la muestra en funcion de la varia-
ble «propiedad de la empresa».
Lo mismo para las otras dos va-
riables. Los resultados de estos
analisis parciales coinciden con
los enunciados anteriormente: el
nivel medio de complejidad tec-
noldgica varia significativamente
segun el tamano, la propiedad y
el sector industrial al que se per-
tenezca.

4. Relaciones
complementarias

La estrategia moderna de pro-
ducir una oferta amplia y variada
que permita satisfacer las ne-
cesidades especificas de los
clientes conlleva una serie de im-
plicaciones para el conjunto de
actividades que configuran el

proceso de creacion de valor.
Nos vamos a centrar aqui en las
que afectan sobre todo a las re-
laciones con proveedores y clien-
tes, y en las que se refieren a la
utilizacion de herramientas ope-
rativas que complementan los
sistemas de produccidon mas so-
fisticados. Milgrom y Roberts
(1993).y Salas (1995), en un con-
texto mas amplio que el nuestro,
se refieren al concepto de com-
plementariedades, y hablan de
un cambio que, para que sea
efectivo, debe ser global y debe
proporcionar coherencia al con-
junto de caracteristicas de dise-
o organizativo que se ponen
en marcha. MacDuffie (1995) e
Ichiowsky y otros (1997) contras-
tan empiricamente la hipdte-
sis de complementariedad entre
formas de organizacion del tra-
bajo y determinadas politicas
de recursos humanos. McMillan
(1990) utiliza las complementa-
riedades para explicar la adop-
cion, por parte de las empresas
americanas, de formas de orga-
nizar las relaciones con sus pro-
veedores propias de las empre-
sas japonesas.

La fabricacion de lotes mas
pequenos exige de la empresa
que aumente su adaptabilidad
mediante la incorporacion de ma-
quinas y equipos mas flexibles.
Estos sistemas mas flexibles, en
el sentido de bajo tiempo de ajus-
te y coste reducido del cambio,
aumentan el atractivo de una
oferta mas diversa. Para atender
la demanda con rapidez y conse-
guir un buen encaje con las ex-
pectativas de los consumidores
potenciales, la rapidez de la co-
municacion entre clientes, depar-
tamento comercial, produccién y
aprovisionamiento debe ser ele-
vada. La utilizacion de redes y
sistemas de informacién con ca-
pacidad para transferir grandes
volumenes de datos e informa-
cion sera crucial para conseguir
ese flujo de informacion que inte-

racciona en todas las etapas del
proceso de fabricacion y venta.

Ademas, ampliar la variedad
de la oferta sin aumentar los re-
cursos inmovilizados en los al-
macenes de productos finales,
en curso y suministros basicos
requiere trabajar con sistemas
JIT que faciliten el mantenimien-
to de los costes a niveles acep-
tables.

En definitiva, deben existir
unos patrones consistentes en el
conjunto de la estructura organi-
zativa interna y externa de la
empresa que integren todas las
actividades de forma coherente
para, de esa forma, obtener el
mejor resultado del sistema.

Vamos a contrastar esta hipo-
tesis centrandonos en dos carac-
teristicas de los sistemas produc-
tivos de las empresa: como son
las relaciones de las plantas con
los suministradores y clientes y
si se utilizan o no herramientas
tecnoldgicas sencillas que facili-
ten la incorporacion de sistemas
de produccion mas complejos e
integrados.

A) Relaciones verticales:
clientes y suministradores

Las empresas estan recono-
ciendo con creciente intensidad
que los resultados que obtienen
dependen del tipo de relaciones
que son capaces de establecer
con sus proveedores y clientes.
En la medida en que la informa-
cion fluye con intensidad a lo
largo de la cadena de valor y me-
jora la coordinacion entre las dis-
tintas etapas, se producen re-
ducciones en los costes, y se
satisfacen mejor y mas rapida-
mente las necesidades de los
clientes.

En la encuesta, hemos pedi-
do informacion sobre las rela-
ciones que tienen los estableci-
mientos con sus proveedores y

42




clientes. En particular, les hemos
solicitado informacion sobre la
frecuencia ( en todos los casos,
en la mayoria, en la mitad, en
una minoria, en ningun caso) con
la que establecen estrategias de
colaboraciéon con suministrado-
res y clientes en los siguientes
aspectos:

En relacién con los proveedo-
res:

P.1. Tratamos de establecer
relaciones duraderas y a largo
plazo.

P.2. Anteponemos la calidad
a cualquier criterio de seleccion.

P.3. Evaluamos a los provee-
dores periodicamente mediante
auditorias.

P.4. Colaboramos en aspec-
tos técnicos relacionados con la
produccion.

P.5. Nos realizan entregas
JIT.

P.6. Se han establecido siste-
mas de calidad concertada.

Y en relacion con los clientes:

C.1. Les hacemos encuestas
para conocer su nivel de satisfac-
cién para con nuestros produc-
tos.

C.2. Anteponen la calidad a
cualquier otro criterio de selec-
cion.

C.3. Los clientes nos evaluan

periddicamente mediante audito-
rias.

C.4. Se colabora en aspectos
técnicos relacionados con la pro-
duccion.

C.5. Se les realizan entregas
JIT.

C.6. Han establecido siste-
mas de calidad concertada.

Se observa, en primer lugar,
mediante el analisis estadistico

descriptivo que las variables P.1.,
P2., C.1.y C.2. aportan poca in-
formacion, ya que son variables
de naturaleza muy general y con
apenas variabilidad. Mediante el
analisis conjunto, se concluye
que la informacion que propor-
ciona el resto de items de pro-
veedores y clientes se puede
resumir-en dos nuevas variables:
COLAB y REDES-JIT (12).

La variable COLAB refleja el
grado de intercambio de informa-
cion y colaboracion que se pro-
duce con proveedores y clientes;
esta configurada por las respues-
tas dadas a las preguntas P.3.,
P4., P6., C3.,C.4.y C.6.

La variable REDES-JIT nos
aproxima a la utilizacion del JIT,
y recoge la informacion de las
preguntas P.5.y C.5.

Ambas variables toman valo-
res en una escala cuasi-continua
de 1 a 5. En algunos analisis
posteriores, se toman ambas va-
riables como continuas, en otros
se han pasado a una escala
discreta. Asi, para la variable
COLAB, segmentamos el fichero
de datos segun los percentiles
20-40-60-80, obteniendo cinco
grupos de empresas que deno-
minamos, segun la frecuencia
con que se dan las relaciones de
colaboracion con proveedores y
clientes como:

Colaboracion baja (nunca o
casi nunca)

Colaboracion media-baja (en
una minoria de las veces)

Colaboraciéon media (la mitad
de las veces)

Colaboracion media-alta (en
la mayoria de las veces)

Colaboracion alta (siempre o
practicamente siempre)

El indicador de complejidad
tecnologica TECNO presenta un
comportamiento bien distinto en

los cinco grupos. Asi, la comple-
jidad tecnologica media para las
127 empresas que no han desa-
rrollado un marco de colabora-
cién amplio con proveedores y
clientes es de 2,9, mientras que
para las 160 que sistematica-
mente colaboran con todas las
partes de la cadena de valor es
de 5,67 (siendo de 4, 4,3y 4,7
para los grupos intermedios). Es-
tas diferencias son muy significa-
tivas.

Algo semejante ocurre con las
relaciones establecidas con pro-
veedores y clientes en cuanto a
recepcion y entregas JIT. La alta
correlaciéon observada entre las
variables P.5.y C.5. indica como
las empresas que establecen
sistemas JIT con sus proveedo-
res tienden a hacerlo con sus
clientes. Definido el indicador
REDES-JIT, a partir de las varia-
bles (P.5., C.5.) y segmentando
nuevamente la muestra en fun-
cion de los percentiles 20, 40, 60
y 80 obtenemos, como en el ca-
so anterior, una clasificacion de
cinco grupos segun sea la inten-
sidad de JIT con proveedores y
clientes.

El cuadro n.2 7 muestra los re-
sultados de los analisis de la va-
rianza; en ellos se observa la di-
ferencia de medias de la variable
TECNO (complejidad tecnoldgi-
ca) segun sean los grupos crea-
dos por los factores COLAB y
REDES-JIT. Las diferencias son,
en todos los casos, muy signifi-
cativas (p < 0,001).

B) Condiciones de los procesos
productivos: herramientas
operativas de gestion
de la produccion

Las condiciones con las que
operan los procesos productivos
parecen influir de forma notable
en la incorporacion y adaptacion
de determinados niveles de com-

plejidad tecnoldgica.
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CUADRO N.27

RELACIONES SUMINISTRADORES Y CLIENTES Y COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

Intensidad de las relaciones JIT con proveedores

y clientes(REDES-JIT)

Baja Media baja

Media alta

Complejidad tecnoldgica

4,2

4,7

Colaboracion Vertical (COLAB)

Media baja

Media alta

Complejidad tecnoldgica

4,0

4,7

Fuente: Elaboracion propia.

En el cuadro n.® 8 se ofrece in-
formacion que relaciona un con-
junto de items asociados a las
condiciones del proceso produc-
tivo con la complejidad tecnolé-
gica. Las variables se miden en
una escala 0/10 que nos indica la
intensidad o esfuerzo con el que
se utilizan. En la primera colum-
na, se muestra el nivel medio de
respuesta ofrecido para el con-
junto de observaciones, y en las
siguientes se representa el nivel
medio de utilizacion de esas téc-
nicas por parte de las empresas
que tienen una complejidad tec-
noldgica baja, media y alta.

Las diferencias son muy sig-
nificativas en todos los casos.
Como puede observarse, el uso
de algunas de estas herramien-
tas de gestion esta muy extendi-
do (se pone énfasis en mantener

el orden en la planta, existen ins-
trucciones estandarizadas para
los trabajadores), pero aun en
esos casos las diferencias son
notables. Las empresas que rea-
lizan un esfuerzo tecnoldgico al-
to presentan también un elevado
nivel (9 sobre 10) de implanta-
cion de esas practicas. En aque-
llas herramientas con un nivel de
utilizacion mas moderado, las di-
ferencias son excepcionalmente
significativas. Por ejemplo, la
presencia de paneles informati-
vos sobre datos de produccién
tiene un valor medio de 3,07 pa-
ra las empresas que realizan po-
co esfuerzo tecnoldgico, frente a
un 7,48 para las que tienen com-
plejidad tecnoldgica alta.

Podemos concluir, por tanto,
que la adopcion de niveles altos
de complejidad tecnoldgica se

presenta con mayor frecuencia:

1) En las empresas media-
nas y grandes.

2) En las que pertenecen a
grupos multinacionales.

3) En las que estan operando
en los sectores: industria quimi-
ca, maquinaria y equipo mecani-
co, material de transporte, y
material y equipo eléctrico, elec-
tronico y optico.

Ademas la incorporacion de
estas tecnologias viene impul-
sada:

a) Por el mantenimiento de
relaciones de colaboracion inten-
sas con proveedores y clientes.

b) Por el compromiso de ope-
rar JIT.

CUADRO N.2 8

HERRAMIENTAS DE GESTION SEGUN NIVELES DE COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

Se pone énfasis en mantener el orden
Existen instrucciones estandarizadas

Se han establecido tiempos estandarizados ...
Los procesos estan bajo control estadistico
Se utilizan sistemas poka-yoke
Existen paneles informativos

Media Media

global comp. tecno. baja

Media Media .
comp. tecno. media comp. tecno. alta

8,21 7,40
8,06 7,02
7,57 6,35
6,68 4,83
5,76 3,89
5,26 3,07

8,24 8,93
8,02 9,09
7,58 8,68
6,78 8,20
5,73 7,50
5,16 7,48

Fuente: Elaboracion propia.




c) Por la utilizacion de un
conjunto de herramientas opera-
tivas en el desarrollo del sistema
productivo.

IV. COMPETITIVIDAD
Y RESULTADOS

Las empresas incorporan los
nuevos activos tecnoldgicos pa-
ra, como sefaldbamos en la in-
troduccion, incrementar su pro-
ductividad, aumentar la calidad
de la oferta de productos que
realizan y, en definitiva, mejorar
sus resultados. En varias pre-
guntas de la encuesta se solicita
informacion sobre la evolucion
de los resultados obtenidos por
la planta en los ultimos tres afos.
Se pedia informacion sobre posi-
bles mejoras en el porcentaje de
horas productivas sobre el total
de horas de presencia de la ma-
no de obra, el cumplimiento de
los compromisos de entrega, el
porcentaje de devoluciones, el
porcentaje de productos defec-
tuosos terminados y el porcen-
taje de deshechos. La valora-
cion se hacia en una escala 1 (la

situacion es mucho peor) a 5
(la situacion es mucho mejor).

Hemos construido un indica-
dor de competitividad de la plan-
ta representado por la media
aritmética de los cinco items se-
leccionados. Para realizar el es-
tudio comparativo, consideramos
unicamente los extremos de esa
nueva variable. Asi, disponemos
ahora de un conjunto de 313 em-
presas: 169 de ellas son las que
han mejorado sus resultados
mas claramente (utilizando el in-
dicador de competitividad como
medida de resultados) y que de-
nominamos empresas muy com-
petitivas; las restantes 144 son
las que han presentado peores
resultados, y que denominamos
poco competitivas. Las 652 em-
presas que no intervienen en es-
te analisis presentan resultados
intermedios.

A través del cuadro n.? 9 po-
demos observar la existencia de
diferencias significativas en el
esfuerzo de incorporacion de tec-
nologias desarrolladas por los
dos grupos de empresas.

Se observa que las empresas
mas competitivas tienen un perfil

tecnoldgico mas avanzado. El
esfuerzo de utilizacion de los
distintos sistemas tecnoldgicos,
cualesquiera que sean sus nive-
les de sofisticacion y complejidad,
resulta util en términos de resul-
tados. Las empresas que utilizan
con mas intensidad las distintas
herramientas tecnoldgicas (ro-
bots, CAD, CIM, MRP, etc.) son
las que estan consiguiendo me-
jorar notablemente sus resulta-
dos de productividad, medida
por los niveles de utilizacion de
fuerza laboral y de calidad de su
oferta. En definitiva, existe una
asociacion clara entre perfil tec-
noldgico avanzado y competitivi-
dad empresarial.

En resumen, hemos reconoci-
do con claridad que la utilizacion
de tecnologias que facilitan la in-
tegracion de los procesos pro-
ductivos y mejoran la toma de
decisiones operativas tiene con-
secuencias directas y muy no-
tables sobre la capacidad de
competir de las empresas ma-
nufactureras espanolas. Estos
nuevos sistemas productivos fa-
vorecen el que las empresas re-
conozcan antes las necesidades
de sus clientes y adapten con

CUADRON.29

RESULTADOS Y ESTRATEGIAS TECNOLOGICAS

N.° de empresas

Empresas muy
competitivas (165)

Empresas poco
competitivas (144)

Diferencia de medias
significativas

Comparacion de estrategias
Robots (BA)
Sistemas automatizados
Diseno asistido por ordenador
Fabricacion integrada
MRP.

Mantenimiento preventivo
Ingenieria analisis de valor
Redes informativas

Complejidad tecnoldgica (TECNO)

5,45
3,89
6,90
4,91
5,88
4,88
6,65
6,11
7,64

4,97

4,63
3,25
5,85
3,46
4,09
3,38
6,09
4,93
6,21

3,70

Signif.: (*) p<0,10; (**) p < 0,05; (***) p < 0,01.
_ Fuente: Elaboracion propia.




mas rapidez sus programas de
produccion a estas nuevas ex-
pectativas. Ademas, consiguen
utilizar mas eficazmente sus re-
cursos humanos al aumentar sus
horas productivas. Por otro lado,
la incorporacion de estrategias
tecnoldgicas avanzadas mejora
la calidad de los productos, faci-
lita el cumplimiento de los com-
promisos de entrega y reduce
el numero de productos defec-
tuosos.

Se constata que el desarrollo
por parte de las empresas de
perfiles tecnoldgicos avanzados
esta facilitando la transicién ha-
cia estrategias competitivas mas
sofisticadas que la competencia
con coste bajo, y vinculadas a la
diferenciacion de sus productos.

V. RESUMEN
Y CONCLUSIONES

Las empresas espafolas es-
tan tratando de responder a los
multiples retos a los que se en-
frentan, mediante el desarrollo
de distintas acciones competi-
tivas.

En este trabajo, nos centra-
mos en el estudio de las es-
trategias tecnoldgicas que las
manufacturas espafnolas estan
desarrollando para mejorar sus
posibilidades de competir. He-
mos analizado la extension de
estas nuevas practicas tecnolo-
gicas y las diferencias que exis-
ten en cuanto a su implantacion,
atendiendo a dimensiones eco-
némicas relevantes como son: el
tamano, la naturaleza de su acti-
vidad industrial, o la propiedad
del capital. Los resultados mas
sobresalientes que hemos obte-
nido son:

1. Los cambios tecnolégicos
realizados por las empresas tie-
nen efectos muy intensos sobre
la cualificacion exigida a los tra-

bajadores y sobre la calidad y va-
riedad de la oferta realizada.

La innovacion tecnoldgica re-
fuerza las orientaciones estraté-
gicas de las empresas hacia la
diferenciacion y consolida sus
posiciones en los mercados.

2. En cuanto a la difusion de
las distintas estrategias tecnolo-
gicas, hay que indicar que los
sistemas mas extendidos son los
mas elementales y los que incor-
poran menos flexibilidad a los
sistemas productivos. EI mante-
nimiento preventivo, las redes in-
formaticas de tratamiento de da-
tos y el andlisis de valor, son las
estrategias tecnolégicas mas uti-
lizadas.

Las estrategias mas comple-
jas para coordinar los procesos
de produccion, pero que incorpo-
ran también mas adaptabilidad al
sistema, son las menos utiliza-
das. ElI CIM, los sistemas auto-
maticos de recogida de materia-
les y el JIT en planta son las
tecnologias menos incorporadas
a la actuacion de las empresas.

3. La adopcion de niveles ele-
vados de complejidad tecnolo-
gica se presenta con mayor
frecuencia en las empresas me-
dianas y grandes, y en las que
pertenecen a grupos multina-
cionales.

Por sectores, se observa que
industria quimica, maquinaria y
equipo mecanico, material de
transporte y material y equipo
eléctrico, electronico y éptico son
los que estan incorporando los
sistemas tecnoldgicos mas avan-
zados.

4. La incorporacion de nue-
vas tecnologias viene impulsada
por el mantenimiento de relacio-
nes de colaboracion amplias con
proveedores y clientes, y por los
compromisos de operar JIT.

5. Se constata que el desa-
rrollo por parte de las empresas

de perfiles tecnoldgicos avanza-
dos esta facilitando la transicion
hacia estrategias competitivas
mas diferenciadas. La incorpora-
cion de estrategias tecnoldgicas
modernas mejora la calidad de
los productos, facilita el cum-
plimiento de los compromisos
de entrega y reduce el numero
de productos defectuosos fabri-
cados.

NOTAS

(1) En un contexto determinado como
es el de la industria del automadvil, ALonso y
otros (1997) discuten extensamente el signi-
ficado del concepto de flexibilidad y estable-
cen un conjunto de indicadores para medirlo.

(2) Estos sistemas de produccion ligera
o flexible abarcan de manera destacada las
siguientes practicas: produccion en peque-
fos lotes, sistemas de gestion de la calidad,
minimos inventarios, empleados organizados
en equipos de trabajos auténomos, sistemas
de aprovisionamiento JIT, y politicas de re-
cursos humanos orientadas al fomento del
aprendizaje y compromiso de los trabaja-
dores.

(3) Este trabajo forma parte de un pro-
yecto mas amplio titulado «Nuevos sistemas
de organizacion de la produccion y del traba-
jo: su impacto sobre la competitividad de la
empresa espanola», en el que colaboran los
profesores: R. PARDO, A. BAvo y J. MERINO. El
proyecto ha sido financiado por la Fundacion
Banco Bilbao Vizcaya.

(4) Al no incorporar una dimension tem-
poral mas amplia, se obtienen resultados que
hay que observar con cierta cautela; por
ejemplo, responden que realizan pocos cam-
bios aquellos sectores que ya lo hicieron en
la década pasada y sectores tipicamente po-
co innovadores. Resulta imposible discrimi-
nar entre dos tipos de razones tan diferentes.

(5) Se rechaza la hipotesis de indepen-
dencia entre las variables tamano (conside-
rando tres niveles) e intensidad del cambio
tecnologico. Sin embargo, si tenemos en
cuenta la variable continua «ntmero de tra-
bajadores» se acepta la hipotesis de que su
media es la misma en los cinco grupos crea-
dos segun la intensidad del cambio tecnolo-
gico. El resultado, por tanto, no es conclu-
yente.

(6) La percepcion del nivel de competen-
cia se midio a través de dos cuestiones:

— Durante los tres ultimos afos ;Con-
sidera usted que la competencia en su sec-
tor: ha aumentado mucho, ha aumentado al-
go, permanecio estable, ha disminuido algo,
ha disminuido mucho?

— En el mercado donde actua su esta-
blecimiento las empresas que compiten con
él son: muchas, bastantes, pocas o ninguna.

En ambos casos, se acepto la hipdtesis
de independencia (p = 0,534 y p = 0,136 res-
pectivamente).
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Respecto de la propension a exportar, se
midio a través de la ratio: exportaciones/ven-
tas totales.

Esa ratio toma valores distintos segun
sea la intensidad del cambio tecnoldgico, pe-
ro no de una forma ordenada. Asi las que no
realizan ningin cambio son las que tienen
menos propension exportadora, pero le si-
guen las que realizan cambios muy importan-
tes. Como en el caso del tamano, se obser-
van varianzas muy distintas en los grupos,
con lo que los resultados no son conclu-
yentes.

(7) Asi, por ejemplo, en el caso de apli-
car el analisis de correspondencias a las va-
riables «intensidad del cambio tecnologico»
y «variaciones en el empleo», comparamos
si las distintas categorias de la primera varia-
ble tienen un perfil parecido en cuanto a la
segunda (ej: si las empresas que no han
realizado cambios y las que han realizado
cambios importantes, han variado el numero
de empleados de forma parecida), es decir,
detectamos semejanzas entre las categorias
de la primera variable y reciprocamente (si
las empresas que han crecido mucho en
cuanto a numero de trabajadores y las que
no han variado nada, presentan un perfil se-
mejante en cuanto a la intensidad del cam-
bio tecnoldgico).

(8) En la encuesta se demandaba infor-
macion general sobre el nimero de horas de-
dicadas a formacion por trabajador e infor-
macion mas especifica sobre el tipo de
formacion. Las diferencias entre los niveles
medios de la variable «horas de formacion»
en los distintos grupos creados por el factor
«intensidad del cambio tecnoldgico» son muy
significativas (analisis de la varianza).

(9) Los trabajos de DELBRIDGE y LowE
(1998) para el caso britanico, y los de AHMED
y otros (1995), FLORES y otros (1998) y Lau
(1997) para el caso norteamericano, ponen
de manifiesto la extension y utilizacion de es-
tas nuevas tecnologias en las empresas de
sus respectivos paises.

(10) El grado de cohesion de los nueve
elementos integrantes de este indicador es
adecuado, pues tiene una medida de fiabili-
dad elevada (o de Cronbach = 0,77). Asimis-
mo, se ha realizado un analisis de compo-
nentes principales sobre las nueve variables,
quedando agrupadas en un unico factor que
retiene el 42 por 100 de la varianza total.

(11) Se han realizado analisis de la va-
rianza para la variable dependiente TECNO,
considerando como factores las variables
«tamafno», «multinacional» y «sector indus-
trial». Las posibles interacciones entre los
factores no son significativas, y en todos los
casos se cumplen los requisitos previos de
igualdad de varianzas (test de Levene).

(12) Se han explorado las caracteris-
ticas de este conjunto de variables, con el fin
de construir uno o varios indicadores que
aglutinen la informacién proporcionada indi-
vidualmente por cada variable. Una vez des-
cartadas las que recogian las respuestas de

P.1, P2, C.1, C.2 se observaron, en primer
lugar, las correlaciones entre variables, todas
ellas positivas y significativamente distintas
de cero. Destaca la correlacion entre P.5. y
C.5 (nos realizan entregas JIT y realizamos
entregas JIT), que alcanza un 0,6. La consis-
tencia interna de una posible escala con las
ocho variables restantes tiene una fiabilidad
elevada (o de Cronbach = 0,77); sin embar-
go, realizando un analisis factorial de com-
ponentes principales sobre las ocho varia-
bles, se extraen dos factores, que retienen
conjuntamente el 54 por 100 de la varianza
total; en el primer eje aparecen muy bien re-
presentadas las variables P.3. , P4., P6.,
C.3., C.4.y C.6., mientras que el segundo
eje recoge casi exclusivamente la informa-
cion proporcionada por P.5.y C.5 (nos reali-
zan entregas JIT y realizamos entregas JIT).
Por esta razon, decidimos crear dos varia-
bles. La variable COLAB, que es un prome-
dio de las seis variables que aparecen en el
primer factor, tiene un o de Cronbach = 0,76
y, realizado un nuevo analisis factorial, sus
componentes aparecen en un unico factor,
que retiene el 46 por 100 de la varianza. Ade-
mas definimos la variable REDES-JIT como
la media de P5.y C.5.
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Resumen

Tomando como base la informacién proporcionada por una
encuesta realizada a 965 establecimientos de todos los secto-
res industriales, en este trabajo se estudia el grado de implan-
tacion en la empresa industrial espafola de un conjunto de ac-
tivos tecnologicos y sistemas de produccion. Ademas, se
analizan los efectos de dichos sistemas sobre la competitivi-
dad de la empresa.

Palabras clave: flexibilidad, estrategias tecnoldgicas (CIM, JIT,
CAD, etc.), complementariedades.

Abstract

Taking the information supplied by a survey on 965 esta-
blishment from all industrial sectors as our basis, in this study
we examine the degree of implementation in the Spanish in-
dustrial company of a set of technological assets and produc-
tion systems. In addition, we analyse the effects of these sys-
tems on company competitiveness.

Key words: flexibility, technological strategies (CIM, JIT, CAD,
etc.), complementarities.

JEL classification: M11, O32.
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