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RESUMEN

Dado que el contexto internacional actual presenta desafios
macroecondmicos considerables, y que la mayoria de las industrias se
enfrentan a mercados globales, diferenciarse de la competencia se vuelve
cada vez mas un elemento critico en la creacién de ventajas (o por lo menos
paridades) competitivas sostenibles. Por lo tanto, la implementacion,
adaptacién e interrelacién de practicas de manufactura puede servir de
apoyo a las fabricas para crear dicha diferenciacion. Este articulo evalla la
relacion entre cuatro importantes practicas de manufactura de la tecnologia
(T): esfuerzos de disefio inter-funcional, cooperacion en la introduccion de
nuevos productos, involucramiento de proveedores, e implementacion eficaz
de procesos, y cuatro de la estrategia de manufactura (MS): previsién de
nuevas tecnologias, planificacion formal de la estrategia, vinculo estrategia
empresarial-estrategia de manufactura, y comunicacion de la estrategia de
manufactura. Los datos, recolectados por cuestionarios a 180 fabricas entre
nueve paises de tres continentes, examinan si los efectos entre T y MS
cambian entre dos diferentes contextos industriales, electronica y
proveedores de automocion. El estudio utiliza varios métodos estadisticos
para modelar el ajuste T-MS, midiendo ademés su efecto sobre la
competitividad y mostrando el papel contra-restante del contexto, al
explorar su inhibicién en dicho ajuste. Los resultados obtenidos confirman
que existe una relacién de MS hacia T y viceversa, en ambas industrias,
confirmando la importancia de relacionar practicas para crear ventajas
competitivas. Dicha relacion sobrepasa el impacto del contexto industrial.
Ademas, la alta implementacion de las practicas esté relacionada con una
mayor competitividad. Esto deberia ser de interés a gerentes y estrategas.
Esta investigacion empirica intercontinental a larga escala de Ty MS afiade
una nueva dimensién al estudio de la produccién de alto rendimiento y de
manera mas general a los debates sobre practicas-contexto-competitividad.
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ABSTRACT

Since current international context present considerable macroeconomic
challenges, and most industries face global markets, to differentiate from
competition becomes more and more a critical factor in the creation of
sustainable competitive advantages (or at least parities). Hence,
implementation, adaptation and interrelationships of manufacturing
practices may help to support for plants to create such differentiation. This
paper evaluates the relationship among four important manufacturing
practices from technology (T): inter-functional design efforts, new product
introduction cooperation, supplier involvement, and effective process
implementation, and four from manufacturing strategy (MS): anticipation of
new technology, formal strategic planning, manufacturing-business strategy
linkage, and communication of manufacturing strategy. Data collected by
questionnaires to 180 plants across nine countries from three continents,
examine if effects between T and MS change between two different industrial
contexts, electronics and auto suppliers. The study uses several statistical
methods to model T-MS fit, measuring also its effect over competitiveness
and showing the counteracting role of context, by exploring its inhibition in
such fit. Results confirm the existence of a relation from MS to T and vice
versa, in both industries, supporting the importance of relating practices to
create competitive advantages. Such relationship outweighs the industrial
context impact. Furthermore, high implementation of practices is linked to
higher competitiveness. This should be of interest to managers and
strategists. This large-scale intercontinental empirical survey of T and MS,
adds a new dimension to the study of high performance manufacturing and
more generally to the practice-context-competitiveness debates.
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INTRODUCCION

En general, las empresas buscan mantener y mejorar su rendimiento
frente una amplia competencia globalizada que intenta ganar mayor
participacion de mercado. Ante esta situacion las empresas persiguen
proactivamente implementar nuevas practicas de fabricacion que les
permitan  diferenciarse de su competencia y generar ventajas
competitivas sostenibles y rentables. Con nuevas tecnologias que
emergen continuamente y constantes cambios de los requerimientos
del cliente, la rapidez en los procesos es un factor critico de éxito para
generar ventajas competitivas. De esta manera, el desarrollo
tecnoldgico puede traer a la planta un conjunto de armas competitivas.
Por lo tanto, podemos decir que, en cierta manera, los recursos
tecnoldgicos de una firma regulan su fracaso o su éxito competitivo
siendo la tecnologia una préctica de fabricacion a considerar para
mejorar el desempefio. Sin embargo, en diferentes contextos
industriales podria pensarse que el nivel de implementacion de la
tecnologia deberia cambiar dependiendo del contexto donde se
desarrolla la empresa. Es decir, en mercados volétiles, con constantes
cambios tecnolégicos en productos y procesos, ciclos de vida de
producto mas cortos y cadenas de suministro complejas como el caso
de la empresas electronicas, un alto nivel de implementacion de la
tecnologia puede ser un factor predominante para ser competitivo
(Mallick, 2005). En cambio, en otros tipos de empresas, por ejemplo
la industria de componentes de automocidn, la gestién de la tecnologia
por si sola no generara ventajas competitivas, al menos que se
relacione con otras practicas de manufactura (Ortega, 2009; Schroeder
y Flynn, 2001).

Por otra parte, algunos investigadores sostienen que la estrategia debe
guiar la seleccion de la tecnologia, y otros que la capacidad
tecnoldgica debe ser la base para la estrategia (Dean y Snell). En este
sentido, el desarrollo de la tecnologia acompafiado de una estrategia
de fabricacion sofisticada puede ser la razén mas importante del
porque las compafiias manufactureras japonesas han generado
ventajas competitivas en el mercado global. Existe, no obstante, poca
evidencia en la literatura sobre la interaccion entre la estrategia de
fabricacion y la tecnologia en diferentes contextos de mercado
(Matsui, 2002).
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Este articulo compara la interrelacion entre la estrategia de fabricacion
y la gestion de tecnologia de dos sectores industriales diferentes,
electronica y componentes de automocion. Se seleccionan estas
industrias por estar en transicién y tener una intensa competencia
global, asi como tener una gran cantidad de fabricas en América, Asia
and Europa. El analisis que se desprende del modelo de contingencias
intenta comprender el proceso de diferenciacion e integracion en la
relacion de la organizacion con su contexto. En otras palabras, dada
una organizacion ubicada en un entorno determinado, el analisis
deberia determinar las formas de relacionarse la estrategia de
manufactura con la gestion de la tecnologia. Para el andlisis de datos
utilizaremos modelos de ajuste (Drazin and Van de Ven, 1985) por
adecuarse a nuestro objetivo, ya que parte del supuesto de que, para
controlar o mejorar una practica de manufactura, esta requiere regular
0 adaptar sus niveles de implantacién tomando en consideracién el
nivel de otra practica de manufactura y viceversa. Con los resultados
obtenidos se realiza una comparativa entre los dos sectores
industriales estudiados para conocer si por aspectos contingenciales
de cada sector la interrelacion entre las dos practicas es similar o
diferente.

Este documento se ha dividido en 6 secciones. En la siguiente seccion
se revisa el marco tedrico, describiendo primero las practicas de MS
y T que se proponen y luego los contextos de industrias estudiadas.
En la seccién 3 se revisan los modelos que utilizamos para el ajuste y
la formulacion de las hipétesis de este estudio. La seccién 4 contiene
una explicacion de la metodologia aplicada para evaluar las hipotesis.
El analisis de los resultados seran comentados en la seccion 5, y
finalmente en la seccién 6 se hace un resumen de las principales
conclusiones.

REVISION DE LA LITERATURA

Proponemos un marco de referencia conceptual sencillo con tres
componentes principales para evaluar los efectos de las relaciones
entre la tecnologia (T) y la estrategia de manufactura (MS): 1)
practicas de T; 2) practicas de MS; y 3) contextos industriales (Ortega
y Eguia, 2010).
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Préacticasde T

Para este estudio se han seleccionado cuatro practicas del programa
de tecnologia: implementacion eficaz de procesos (T1), esfuerzos de
disefio inter-funcional (T2), cooperacion en la introduccion de nuevos
productos (T3), involucramiento de proveedores (T4) (Ortega et al.,
2011).

Précticas de MS

El programa de estrategia de manufactura se mide en este estudio con
cuatro importantes practicas: planificacion formal de la estrategia
(S1), prevision de nuevas tecnologias (S2), comunicacion de la
estrategia de manufactura (S3) y vinculo estrategia empresarial-
estrategia de manufactura (S4) (Machuca et al., 2011.)

Contextos industriales

La industria de componentes de automocion forma parte de la cadena
de suministro de un sector muy importante a nivel mundial, el
automotriz y su contexto depende mucho del ambiente donde se
desarrolla este dltimo. El sector automotriz es guiado por el mercado
creciente global demandando nuevos productos con alta calidad,
tecnologia, seguridad a bajos costes y responsables con el medio
ambiente. Esto ha llevado al sector a invertir y reducir el tiempo de
desarrollo de nuevos vehiculos, la subcontratacion de los sistemas de
fabricacion, mayor integracion de la cadena de suministro, una mayor
atencion a los aspectos de seguridad en el automdvil y de respeto por
el medio ambiente, la incorporacién rapida de nuevas tecnologias.
Estos mismos desafios representa los retos para la industria de
componentes de automocién, dado que se encuentran en la misma
cadena de suministro siendo importante establecer relaciones de
colaboracion verticales y horizontales, tanto complementarias como
competitivas. Los proveedores, al necesitar una mayor masa critica
para hacer frente a las fuertes inversiones que demandaran los
fabricantes de vehiculos, tenderan a realizar procesos de integracion.
El futuro de la industria de automocion depende de que las relaciones
entre los “Fabricante de Equipo Original (OEM, Original Equipment
Manufacturer) y sus proveedores sean estables, estén orientadas hacia
la innovacion y sean efectivas en costes (Maurer y Martén, 2005).
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Por otra parte, el sector de la electronica se caracteriza por alta
innovacion, con constantes desarrollo y lanzamientos de nuevos
productos en un mercado globalizado de alta competencia y cambios
constantes en los requerimientos y necesidades de los clientes. Como
resultado, las empresas de la electronica buscan adoptar sistemas de
produccion mas flexibles para responder a cambios tanto en producto
como de mercado. En este tipo de industria el rapido ritmo de
innovacion, enormes cantidades de inversion de capital, y los cambios
repentinos en la demanda asi como la introduccion de nueva
tecnologia, contribuyen las condiciones ciclicas de cambio de
mercado y las grandes oscilaciones de la rentabilidad de la empresa
(Brown y Bessant, 2003).

DESARROLLO DE HIPOTESIS

El propésito de esta investigacion es comprobar grados de
interrelacién entre cuatro préacticas de produccién de MS y cuatro de
T. Ademas, verificar si dicha relacion es afectada por el contexto
industrial. Para esto tomamos dos contextos industriales diferentes,
electrénica, caracterizado por desarrollos constantes en aspectos
tecnoldgicos que hacen los mercados cambiantes y volatiles; y
componentes de automocion, dependiente del mercado automotriz y
de relaciones mas a largo plazo provocando mercados mas estable.

Por lo tanto, la investigacion se centra en testear los efectos del nivel
de implementacion de MS y el de tecnologia sobre la competitividad
en contextos empresariales diferentes (Jayaram & Xu, 2013).

Los sectores industriales pueden variar desde aquellas que se enfocan
s6lo en ser capaces de responder rapidamente a los requerimientos del
cliente dada la incertidumbre de la demanda, hasta aquellas que
centran su atencion en la reduccion de costes en mercado mas estables.
El sector de la electrénica tiene un gran dinamismo de mercado mismo
que enfrentan ciclos de vida de producto muy cortos con constantes y
rapidos cambios tecnoldgicos en productos y procesos, ademas de
manejar una gran variedad de productos. Estas caracteristicas
posicionan al sector de la electrénica en un contexto de capacidad de
respuesta, donde la tecnologia puedes ser un factor de diferenciacion
para generar ventajas competitivas. En cambio, el sector de
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componentes de automocion depende mucho de la dinamica de la
industria automotriz, caracterizada por mercados un poco Mas
estables, de alta competencia y de eficiencia en los proceso de
produccion. Siendo que la industria de componentes de automocion
tiene contratos a largo plazo con sus clientes (la industria automotriz),
lo que hace que su mercado sea mas estable con alto nivel de servicio.

Por lo tanto, definiremos nuestras hipotesis relacionadas con el
contexto de los dos sectores estudiados y su efecto en la interrelacion
MS y la tecnologia.

H1: En el sector de componentes de automocidn, las relaciones de las
cuatro practicas de la estrategia de manufactura influencian el nivel
de implementacion de las cuatro practicas de tecnologia mayormente
que en la industria de la electrénica.

H2: En el sector de la electrdnica, las relaciones de las cuatro
practicas de la tecnologia influencian el nivel de implementacion de
las cuatro précticas de la estrategia de fabricacién mayormente que
en la industria de componentes de automocion.

Ademas, se quiere explorar si factores contextuales ayudan a
diferencias entre las dos industrias en la implementacién comin de las
practicas. Por tanto, se incluyen variables de control contextuales y
medidas de rendimiento que nos llevan a las siguientes dos hipotesis:
H3: La implementacion comun de las cuatro practicas de MS'y las de
cuatro de T permanecen en ambas industria, en presencia de
variables contextuales.

H4: Las implementacién combinada de MS y T lleva a mayores
rendimientos.

METODOLOGIA

En relacion con la muestra, la unidad de andlisis utilizada es la fabrica
individual y su tamafo final es de 88 fabricas de electronica y 90 de
componentes de automocion. Los datos fueron calculados como un
promedio del valor de todas las respuestas validas.
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Los datos fueron recolectados en nueve paises de tres continentes
(América, Asia y Europa), por medio de 12 cuestionarios dirigidos a
diferentes puestos dentro de la empresa, desde el director de fabrica
hasta los operarios.

Los cuestionarios contemplan las escalas y medidas para las diferentes
practicas de produccion a través de casi 50 items por medio de escalas
Likert de 1 a 7 donde 1 indicaba “totalmente en desacuerdo” y el valor
maximo “totalmente de acuerdo”. Los items y escalas se han
contrastado realizando anlisis de fiabilidad, validez y consistencia
interna para cada una de las ocho préacticas (Hair et al, 1998; Ford et
al., 1986; Cronbach, 1951). Cabe mencionar que algunas escalas estan
incluidas en al menos dos cuestionarios diferentes, con objeto de
triangular la informacion y asi obtener una mayor fiabilidad del
instrumento.

Las preguntas relacionadas al rendimiento fueron contestadas por
escalas Likert de 1-5. Nueve indices fueron distribuidos en tres
medidas del rendimiento: 1) costo; 2) calidad; y) capacidad de
respuesta (tiempo del ciclo, tiempo de espera del desarrollo, entrega a
tiempo, lanzamiento a tiempo de nuevos productos, flexibilidad en la
mezcla de productos, flexibilidad en cambio de volimenes).

La eficacia de fabricas es influenciada por muchos factores ademas de
MS y T. Sin embargo, debido a las limitaciones de datos no es posible
identificar y eliminar estos factores completamente. El articulo
identifica algunos factores del entorno industrial que se espera afecten
el marco propuesto, pero su estudio detallado estan mas alla de los
objetivos del estudio. Asi pues, son ocho las dimensiones finales de
dos factores contextuales: 1) enfoque organizacional (enfoque de
mercado geografico como exportacion, grado de integracion vertical,
tamafio y escala de operaciones como numero de empleados); y 2)
complejidad del entorno (estructura del proceso, personalizacion de la
linea del producto, partes por linea de producto, disefio del lugar de
trabajo, equipamiento y procesos)

En relacion con los métodos de analisis estadisticos para testear las
hipotesis planteadas, primero desarrollamos una prueba de regresion
multiple multivariante (MMR) para examinar la posible influencia de
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las practicas de la tecnologia sobre las de la estrategia de manufactura
para cada uno de los sectores. Posteriormente, realizaremos una
prueba en sentido inverso para medir el efecto conjunto de las
practicas de la estrategia de fabricacién sobre las de tecnologia, por
otro analisis de MMR para cada una de las industrias. Después,
realizaremos un analisis candnico de correlacion (CCA) para
examinar la asociacién multivariante y no la redundancia de las
précticas y factores contextuales estudiados. Finalmente, se usard el
analisis de cluster (CA) para la clasificacion de fabrica de alto
rendimiento (HP) y las de rendimiento estandar (SP) en cada una de
las dos industrias. Después, se aplicara un analisis de correspondencia
multiple (MCA) para determinar si la implementacion comdn de las
précticas esta relacionada con la clasificacion de HP y SP.

ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

En este epigrafe, analizamos los resultados de ambas industrias
estudiadas. Los resultados estadisticos significativos (a P<0.1,
P<0.05, P<0.01) seccionados o completos seran suministrados al
solicitarlos.

Regresion multiple multivariada (MMR)

Para realizar la evaluacion de las hipdtesis H1 (Ec. 1) y H2 (Ec. 2)
utilizamos la MMR. EI método de MMR analiza dos o mas variables
dependientes simultdneamente para valorar diferencias entre las
medias del conjunto de variables. Para nuestro analisis
consideraremos las practicas de cada programa como variables
dependientes o independientes segin la prueba de hipdtesis que
estaremos testando. ElI MMR corresponde a un conjunto de
ecuaciones de regresion maltiple. En cada modelo se incluyen las
cuatro practicas de uno de los dos programas como Vvariables
dependientes y las tres de la préctica restante como variables
independientes de manera separada para los dos sectores industriales
estudiados, segin se muestran en las siguientes ecuaciones:

T1+T2+T3+T4=S1+S2+S3+54 Q)
S1+S2+S3+S4=T1+T2+ T3+ T4 (2
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T representa la tecnologia, S la estrategia de manufactura, los
subindices 1, 2, 3, y 4 representan las practicas respectivas de los dos
programas, que se mencionan en el apartado 2.

En la primera prueba realizada para testar la hipdtesis H1, las practicas
de T estan en funcion de las de MS, es decir las tecnologia fungen
como variables dependientes y las de MS como independientes. Las
Ecuaciones (3) y (4) muestran los resultados de la primera prueba
MMR con MS como predictor tanto para el sector electronico como
el de componentes de automocion, respectivamente. Los test
multivariante de Pillai’s Trace, Wilks"Lambda, Hotelling"s Trace y
Roy’s largest root son todos significativos (excepto para S1) para el
caso del sector de electronica, sin embargo para el sector de
componentes de automocion ambos S1 and S4 no resultaron
significativos. Esto podria ser inesperado, ya que la estrategia del
sector de automocién deberia tener un mayor efecto sobre la
tecnologia. Por otro lado, las caracteristicas de electronica, donde el
mercado es muy volatil y por lo tanto la planificacion estratégica sobre
la prevision de tecnologias debe estarse actualizando o cambiando de
acuerdo a los cambios constantes del mercado. Finalmente, que S1 no
sea significativo, parece indicar que los dos sectores no tienen
relaciones proveedor-cliente a largo plazo.

T1+T2+T3+T4=S2+S3+54 3)
T1+T2+T3+T4=52+S3 (4)

Continuando con el MMR, se realiz6 la prueba de los efectos inter-
sujetos para conocer el efecto de cada variable independiente con cada
variable dependiente, los resultados comunes a ambos sectores se
muestran en la Figura 1. Se puede ver que las industrias muestran
similitudes en las relaciones, excepto en T1 (no mostrada en la
Figura), que ademas de verse afectada por S3 y S4, en electrénica lo
estd por S2 también. Esto puede deberse a que las empresas de
electrénica tienden a estar en un mercado de alta innovacion y de
competencia agresiva por lo que es necesaria la implementacion
eficaz, siendo que la capacidad tecnoldgica del sector debe ser la base
para la definicion de la estrategia.
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Figura 1. Relaciones comunes de MS a T para ambas industrias

Por lo tanto podemos concluir que algunas de las practicas de la MS
tienen relaciones con algunas de las préacticas de la tecnologia para
ambos sectores, observandose una pequefia diferencia a favor de la
electrénica (Unico sector con una relacion de S2 sobre T1), por lo que
rechazamos la H1. Por lo tanto, a pesar de la diferencia entre los
contextos de los sectores de la electronica y de componentes de
automocidn, la MS tiene un impacto similar en la tecnologia en ambas
industrias.

En la segunda prueba las préacticas de la tecnologia fungieron como
variables independientes y las de la MS como variables dependientes.
Las Ecuaciones (5) y (6) muestran los resultados de la primera prueba
MMR con Tecnologia como predictor tanto para el sector electrénico
como el de componentes de automocion. Los test multivariante
muestran que la T4 afecta a MS s6lo en la automocion. Esto podria
deberse a que la cadena de suministro de automocion debe estar ligada
a la estrategia de fabricacion para que haya una estrategia eficaz y
congruente. Sorprendentemente, el sector de electronica parece tener
incrustado la colaboracion con proveedores de tecnologia en sus
procesos, probablemente debido a factores tales como la integracion
vertical, localizacion, etc., por tanto su esfuerzo de implementacion es
menor y su preocupacion iria mas bien por la mejora en la tecnologia
de producto. Finalmente, T3 no afecta MS en ambas de las industrias,
probablemente debido a que las condiciones cambiantes comunes no
permiten que se mantenga un proceso constante de introduccion a
largo plazo. Los resultados fueron significativos a 0.01, 0.05, y 0.10.

S1+S2+S3+S4=T1+T2 5)
S1+S2+S3+S4=T1+T2+T4 (6)
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Por otra parte, en la Figura 2 se muestran la prueba de los efectos inter-
sujetos, observandose que, a excepcién de S3 en automocién (no
mostrado en la Figura), que se ve afectada por T1 también, se
mantienen relaciones similares entre las practicas en ambas industrias.

Esto viene a corroborar la importancia de la tecnologia sobre la MS.

Con esto podemos sefialar que, a excepcién de la pequefia diferencia
sefialada a favor de automocién en lugar de electrénica, existen en
general relaciones de algunas practicas de T sobre algunas practicas
de MS, en ambos sectores de manera similar, rechazando por tanto
H2.

¥

Figura 2. Relaciones comunes de T a MS para ambas industrias

Analisis candnico de correlacion (CCA)

Para verificar la correlacion entre las variables contextuales, y la
implementacién comin de MS y la tecnologia (H3) utilizamos el
CCA. En la Figura 3 se muestran los resultados del CCA entre, por un
lado, las cuatro practicas de MS y las cuatro de Tecnologia, y, por el
otro, las ocho variables contextuales propuestas. En esta Figura solo
se muestran los datos de la funcién candnica uno, ya que fue la Unica
que resultd estadisticamente significativa para ambos sectores
industriales (las funcion dos fue significativa sdlo para automocion).

La mayoria de las précticas tienen cargas significativas en electronica
(todos menos T4), mientras que en automocidn, solo en S2, S3y T3.
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Estos resultados mantienen que algunas practicas de Ty MS (S1, S4,
T1,y T3) proveen diferenciacion significativa entre las dos industrias
después de incluir factores contextuales.

Por otro lado, equipamiento y procesos, integracion vertical, y disefio
son las Unicas variables contextuales que no tienen una relacién
significativa con la implementacién comdn de las practicas de T y MS
en alguna de las dos industrias. Ademas, exportacion y nimero de
empleados fueron las Unicas variables que tienen una relacion
significativa con la implementacion comdn de las practicas de T y MS
en ambas industrias. Estas cinco variables parecen proveer ninguna
explicacion de las diferencias entre las dos industrias, debido
posiblemente a la falta de diferencia significativa en sus valores.

Las otras tres variables contextuales (proceso, producto, y partes)
tienen una relacion significativa con la implementacion comun de las
préacticas de T y MS, que permiten ser diferenciadores de la relaciones
de las practicas S1, S4, T1, y T3 entre las dos industrias. Las
diferencias son proceso, y producto significativo sélo para
automocidn, y partes significativo sélo para electrénica.

Estos resultados muestran ciertas diferencias entre los dos sectores,
donde la implementacion comun de las practicas de MS y T
permanece en la electronica (siete de ocho), ante la inclusion de
variables contextuales. No asi en la automocion donde la
implementacién de so6lo tres practicas permanece. Ello apoya
parcialmente la H3, con ciertas reservas en la automocion.

Analisis: cluster (CA) y de correspondencia multiple (MCA)

Asimismo, como se indico en la metodologia, para verificar H4 se
hizo un CA con las tres variables de rendimiento propuestas para
verificar la existencia de una clasificacion de las fabricas en HP (las
tres variables con valores por encima de la media) y SP (debajo de la
media), tanto para las dos industrias como un todo, como para para
cada industria individualmente. Los resultados de conglomerado por
vinculacion de Ward presentan dos clusteres por cada industria: 1)
electrénica con 19 HPs y 61SPs; y 2) automocién con 28 HPs y 53
SPs. Posteriormente (Figura 4), usando el MCA, se encontraron que
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también se pueden formar dos grupos de fabricas con las cuatro
variables de T y las cuatro de MS. EIl grupo con las mas altas
implementaciones de las ocho practicas corresponde al clister de las
HPs y el de menor implementacion en todas las practicas corresponde
al cluster de las SPs, tanto en electrénica (Figura 4 b) como en
automocion (Figura 4 c). Ello brinda apoyo a la hipotesis H4.
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Figura 3. Implementacion comun T-MS y contexto industrial
E: electrénica, A: automocion; * Carga significativa con el Coeficiente de Correlacion diferente de ceroa P < 0.01.
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2D Plot of Column Coordinates; Dimension: 1 x 2
Input Table (Rows x Columns): 16 x 16 (Burt Table)
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CONCLUSIONES

Contrario a la literatura relacionada a los efectos contextuales, excepto
en algunos casos de automocion (por la presencia de los factores
contextuales, estructura del proceso, personalizacion de la linea del
producto y partes por linea de producto, que afectan algunas
relaciones inter-industria entre las practicas), el analisis hecho no
encontrd evidencia de diferencias significativas entre las dos
industrias. Al contario fabricantes de alto rendimiento (HPs) estan
implementando todas las précticas con altos niveles similarmente en
ambas industrias. Las implicaciones practicas de estos resultados son
significativas. Por un lado, hay evidencias claras de que enfoques
competitivos son dirigidos por MS y después para mejorar los
enfoques estratégicos, se considera a la tecnologia como un
ingrediente adicional. Lo contrario es también verdad, de tecnologia a
MS, dado que con el tiempo mejora los enfoques estratégicos.
Finalmente, aunque no existe una “talla para todos los tamafios” (en
otras palabras, una receta Unica para todas las fabricas), considerando
los factores contextuales, es vital la implementacion comun de las
practicas de tecnologia y MS, dada la evidencia de las interrelaciones
entre ellas y su impacto sobre la competitividad.
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