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RESUMEN

El objetivo de este estudio fue describir el sistema de progra-
mación de las líneas de prensas en Ford España mediante inte-
ligencia artificial. En 2001, la planta de Prensas de Ford España 
buscaba automatizar la programación de sus líneas de produc-
ción y aunque se esperaba una automatización total, el sistema 
desarrollado presentó problemas, lo que llevó a solicitar una so-
lución alternativa al departamento de Sistema de Fabricación 
Ford. Se decidió que el jefe de equipo sería responsable de la 
programación, utilizando un sistema informático para recibir re-
comendaciones y tomar decisiones informadas. Este enfoque 
empoderó a los jefes de equipo y mejoró la colaboración interde-
partamental. En 2004, se implementaron mejoras significativas, 
como el balanceo de cambios de matriz y la estandarización de 
procesos. La adopción del sistema pull y la integración del Kan-
ban de producción fueron clave para el éxito del proyecto, mejo-
rando la eficiencia y satisfacción laboral. Este enfoque se exten-
dió a otras plantas de Ford, redefiniendo el rol de la inteligencia 
artificial como herramienta de apoyo al trabajo humano.
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ABSTRACT

The objective of this study was to describe the press line 
scheduling system at Ford Spain using artificial intelligence. 
In 2001, the Ford Spain Press Shop sought to automate the 
scheduling of its production lines. Although total automation 
was expected, the developed system encountered issues, 
leading to the request for an alternative solution from the Ford 
Manufacturing System department. It was decided that the 
team leader would be responsible for scheduling, using an IT 
system to receive recommendations and make informed de-
cisions. This approach empowered team leaders and im-
proved interdepartmental collaboration. In 2004, significant 
improvements were implemented, such as balancing matrix 
changes and standardizing processes. The adoption of the 
pull system and the integration of production Kanban were 
key to the project’s success, improving efficiency and job sat-
isfaction. This approach was extended to other Ford plants, 
redefining the role of artificial intelligence as a tool to support 
human work.
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Introducción

De acuerdo con las investigaciones previas, los entornos de fabricación 
modernos enfrentan diversos desafíos que afectan al proceso productivo, 
incluyendo fallos en las máquinas, fluctuaciones en los pedidos y la llegada 
impredecible de trabajos (Antomarioni et al., 2022: 752-776; Pisacane et 
al., 2020: 1752-1771). Para mantener la competitividad, es esencial ser 
flexible y adaptarse rápidamente a las variaciones en la planificación de la 
producción (Müller-Zhang et al., 2023). 

Actualmente, los procedimientos de producción se ajustan dinámica-
mente para satisfacer las demandas de los consumidores y ofrecer una am-
plia gama de productos. Este entorno se caracteriza por ciclos de vida de 
productos más cortos, alta variabilidad de productos y creciente competen-
cia internacional (Marcucci et al., 2023: 1-26). La inteligencia artificial (IA) 
es crucial para anticipar anomalías en los planes de producción y apoyar la 
toma de decisiones. Numerosos estudios destacan el uso de IA en la progra-
mación dinámica y la solución de problemas de programación en el contex-
to de la Industria 4.0 (Mao et al., 2019: 270-288; Liu et al., 2022: 4641-
4662).

La adopción de los principios de la Industria 4.0, el avance de fábricas 
más inteligentes y la integración de sensores inteligentes y la interconectivi-
dad en varios componentes de la organización han contribuido al creciente 
volumen de literatura sobre la aplicación de la IA en los sistemas de fabri-
cación. Este campo de estudio ha experimentado un rápido crecimiento en 
los últimos años (Del Gallo et al., 2023) y tiene un significativo impacto en 
los resultados contable-financieros de las empresas.

En este contexto, el objetivo de este estudio es describir el sistema de 
programación de las líneas de prensas en Ford España mediante IA.

En el año 2001 la planta de Prensas de Ford España tenía como objeti-
vo automatizar la programación de las líneas de Prensa. En ese momento la 
programación era responsabilidad del departamento de control de produc-
ción de la mencionada planta. El total de personal en ese departamento era 
de seis personas. La idea original era que el sistema fuera completamente 
automático. El programa debía proporcionar la programación de 13 líneas 
de prensas, cada una de las cuales tenía asignadas alrededor de 17 piezas. 

El proceso global consistía en la recepción de bobinas, su corte en ple-
tinas, su prensado dando lugar a una pieza que tenía un proceso de almace-
namiento. El producto era enviado no solo a la planta de Valencia sino a otras 
plantas europeas. Normalmente las matrices debido a su coste son únicas y 
en función de la capacidad de fabricación, se asigna su prensado a fábricas 
diferentes de donde se fabrica el vehículo. Así pues, los clientes no son solo 
Valencia sino las otras plantas europeas de fabricación de vehículos.
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En el año 2004 el sistema desarrollado tenía serios problemas de fun-
cionamiento. Hay que tener en cuenta que una carencia de una pieza pren-
sada implica la parada de la planta de carrocerías. El número de incidencias 
hacía problemático el funcionamiento de dicho sistema informático.

Por ello la dirección nos preguntó al departamento FPS (Sistema de 
Fabricación Ford), que investigáramos el problema y si era posible una so-
lución alternativa. El modelo era fundamentalmente matemático, con innu-
merables parámetros y la realidad no coincidía con la información de las 
bases de datos. Después de analizar los actores, procesos, sistemas de infor-
mación, tecnología y departamentos relacionados como matricería, mante-
nimiento, etc., tuvimos que cambiar el planteamiento del proyecto: el con-
trol del sistema pasó al jefe de equipo de línea. 

El sistema informático tenía que proporcionarle la información que 
necesitaba para que él decidiera el programa de producción. El sistema re-
comendaba, pero el último decisor era el jefe de equipo. El departamento de 
control de fabricación al final tendría un analista cuya función era gestionar 
los cambios de ingeniería. Actualmente el sistema se mantiene y ha incluido 
las siguientes mejoras: 

•	Balanceo de los cambios de matriz para todas las líneas de producción. 
•	Mejora continua en tiempo de fabricación de lotes y recomendacio-

nes para restricciones de contenedores de piezas.

Principios operativos del sistema de programación de la línea 
de prensas

Un problema fundamental fue la oposición del personal de control de 
fabricación a cualquier cambio. El miedo a ser despedidos era el driver de 
su conducta. Después de reuniones con RRHH de la fábrica se emitió una 
policy letter en donde se acordaba que nadie sería despedido debido a la 
implantación del proyecto. 

Superado este inhibidor, el paso siguiente era definir los principios 
guía del proyecto. Con los criterios de Alan Turing (conocido como el Test 
de Turing, que determina que una máquina puede considerarse inteligente si 
su comportamiento es indistinguible del de un ser humano), nuestro concep-
to fue que el sistema debería comportarse como un ser humano. 

Ahora bien, como el sistema era tan complejo, la responsabilidad de la 
decisión lo deberíamos dejar en manos del jefe de equipo de la línea de fabri-
cación. Debía ser el jefe de equipo, pues tenía el acceso y la comunicación 
con todos los departamentos involucrados. En caso de un problema con la 
recomendación del programa de fabricación, el jefe de equipo tenía el poder 
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de modificar el programa y decidir la próxima pieza a prensar. Luego comu-
nicaba al departamento correspondiente la corrección del problema. La inci-
dencia se registraba en la base de datos para su seguimiento y en caso de re-
petición, abrir un 8-D para solucionar el problema de un modo definitivo.

Como las consecuencias del problema las sufría el departamento de 
producción, se mostraron muy dispuestos a asumir la responsabilidad del 
pilotaje de la aplicación.

Como consecuencia se modificó las especificaciones de los puestos de 
trabajo de todos los actores para la adaptación al proyecto. 

El sistema debía mantener los principios de sistema de Fabricación 
Ford. El personal de producción había sido entrenado en los principios del 
FPS, lo cual les suponía una coherencia con el modo de actuar en el taller. 
Por lo tanto, el sistema debería ser consistente con los siguientes conceptos:

Principios guía del proyecto

Sistema pull

Mantener los principios del sistema FPS implica: 

1. Producir en función del consumo (sistema pull). 
2. La orden de fabricación y los datos están integrados en el KANBAN 

de producción. En vez de los Kanban de reposición de la línea de mon-
taje, lo llamaremos Kanban de fabricación de las líneas de prensas.

3. No aplicamos el modelo matemático de investigación operativa de 
cantidad de piezas del lote. Un desperdicio no puede tener un ópti-
mo. El óptimo es el menor valor posible del desperdicio. Se entien-
de que el número de piezas a fabricar depende de las necesidades de 
producción y del tipo de Rack.

4. La fabricación de vehículos para las próximas dos semanas es fija. 
5. 5´s en funcionamiento.
6. Estandarización: todos los procesos tienen su QPS (QUALITY 

PROCESS SHEET). Lecciones de un solo tema para formación de 
los operarios.

7. Cambio rápido implementado aplicable al cambio de matrices, peri-
féricos de robots y otros elementos del siguiente run de fabricación 
de piezas. 

8. Fábrica visual para el jefe de equipo, el decisor de lo que se va a 
fabricar.

9.	Sistema de gestión de almacenes según los principios del Lean Ma-
nufacturing. Se entiende que el número de piezas a fabricar depende 
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de las necesidades de producción y del tipo de Rack lo que determi-
na el área de almacenamiento de la pieza. Se acuerda que: El geren-
te de fabricación define el stock de seguridad, punto de reorden y 
producción mínima por run. Queda acordado que el stock mínimo 
sea de dos días para producción y de tres días para envíos a otras 
plantas.

A. Definición: el programa de fabricación es un sistema pull que utiliza una 
señal para autorizar y priorizar la producción por lotes en función de su 
consumo y los días de producción en stock.
B. Propósito: proporcionar a la producción una herramienta para la reposi-
ción de productos producidos por lotes. Potenciar al jefe de equipo de la lí-
nea de prensas para que decida, teniendo en cuenta la información del siste-
ma sobre la propuesta del programa de fabricación. 
C. Otras áreas de aplicación: el sistema será aplicable a todas las plantas 
de prensas, mecanizado y fabricación de componentes donde se fabrica por 
lotes y por tanto el cambio es obligatorio.
D. Proceso: normalmente, la señal de disparo está representada por un 
triángulo. La señal residirá en el ordenador del jefe de equipo. Simulando 
un tablero donde se indican las piezas en el orden a fabricar. Los datos bási-
cos del run de producción están en el triángulo:

1. Entrenar al área de producción y al equipo en esta definición. 
2. Dedicar cada pieza a una línea de fabricación de prensas. 
3. Dedicar un lugar de almacenamiento para cada pieza terminada asegu-

rando el FIFO. La cantidad de espacio requerido depende del número 
de piezas en un contenedor, la altura de la pila y el tamaño del lote.

4. Determinar el punto de reorden de cada pieza en función del tiempo 
de los días de consumo. 

5. El tablero de programación en la pantalla del ordenador: Una señal 
requiere la siguiente información mínima: 
•	N.º de pieza, descripción de la pieza, lugar de almacenamiento, 

punto de pedido, piezas por contenedor, tipo de contenedor, tama-
ño de lote y línea de fabricación. 

6. El jefe de equipo inicia la fabricación de la pieza, previo cambio de 
matriz, periféricos.

7. La señal se elimina cuando termine el proceso de producción de la 
pieza. 

8. El conductor logístico entrega el material fabricado al almacena-
miento dedicado. 
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Gestión del sistema: La programación está controlada por la producción. 

Objetivos del sistema:

•	La programación de la producción es automática y se basa en el con-
sumo. 

•	Se reduce el inventario. 
•	El cambio rápido es mandatorio.

Implantación del proyecto:

1. Usuarios y funciones

•	Producción
Funciones:
Se encargan de controlar los ítems que llegan al punto de reorden y de 
establecer la secuencia de producción. En concreto pueden realizar 
las siguientes acciones, pero siempre con respecto a los datos de su 
línea de trabajo:
•	Consultar la Gráfica de Stock Status, que muestra el stock de cada 

pieza, y cuáles de ellas han alcanzado el punto de reorden.
•	Seleccionar dichos ítems y desplazarlos a la secuencia de estampa-

ción, indicando un orden en dicha secuencia.
•	Consultar la secuencia de estampación y cambiar cuando lo consi-

deren oportuno.
•	Cada viernes, podrán calcular el número de turnos necesarios duran-

te el fin de semana para cubrir las necesidades de piezas según el 
stock actual.

•	Obtener informes:
	◦ Informe sobre las incidencias/restricciones de los ítems.
	◦ Informe de los datos básicos de los ítems.
	◦ Informe de la Secuencia de Producción.
	◦ Informe de Stock de Estatus.
	◦ Simulación de producción: consiste en simular la producción de 
la línea para unos días consecutivos. Está pensada para casos es-
peciales que afecten a la producción, como puede ser la llegada de 
un período de vacaciones o la previsión de aumento de produc-
ción por cualquier motivo. Permite la variación de muchos cam-
pos que influyen en la producción para ver cómo responde el sis-
tema en un período determinado de tiempo. Este apartado es 
opcional para la fase o versión que se analiza en este momento.
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•	Departamentos auxiliares: Montadores, Matricería, Mantenimien-
to, Ingeniería de Procesos, Control de Calidad, Logística, Otros.
Funciones: 
Las acciones que podrán realizar son:
•	Consultar la Gráfica de Stock Status, pudiendo seleccionar la línea 

de estampación que deseen.
•	Consultar la secuencia de estampación de cualquier línea.
•	Añadir Anotaciones/Restricciones. Se les está permitido identificar 

un ítem como no disponible para la estampación por cualquier cau-
sa, así como anotar cualquier comentario sobre un ítem que se con-
sidere relevante para la estampación.

•	Obtener informes (de cualquier línea):
	◦ Informe sobre las incidencias/restricciones de los ítems.
	◦ Informe de los datos básicos de los ítems.
	◦ Informe de la secuencia de estampación.
	◦ Informe de Stock de Status.
	◦ Simulación de la producción.

•	Control de producción 
Funciones:
Las acciones que podrán realizar son:

•	 Consultar la Gráfica de Stock Status. 
•	 Consultar la secuencia de estampación y cambiar cuando lo consi-

deren oportuno previo acuerdo con producción.
•	 Añadir Anotaciones/Restricciones. Se le está permitido identificar 

un ítem como no disponible para la estampación por cualquier cau-
sa, así como anotar cualquier comentario sobre un ítem que se con-
sidere relevante para la estampación. Debe indicar el período de 
tiempo al que se le atribuye dicha incidencia.

•	 Modificar datos básicos de ítems. Los considerados datos básicos de 
los ítems (máximo, mínimo, punto de reorden, producción mínima, 
nombre del ítem, etc.) pueden ser cambiados por control de produc-
ción previa aceptación por producción.

•	 Obtener informes de cualquier línea:
	◦ Informe sobre las incidencias/restricciones de los ítems.
	◦ Informe de los datos básicos de los ítems.
	◦ Informe de la secuencia de producción.
	◦ Informe de Stock de Status.
	◦ Simulación de la producción.
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2. Requerimientos funcionales del sistema

Definimos los procesos de negocios que debe realizar el sistema (inde-
pendientemente de la forma en que se llevará a cabo ese trabajo). Los requi-
sitos funcionales describen una acción que el producto debe realizar si va a 
llevar a cabo el trabajo para el que está destinado. 

Los requisitos debieron establecerse de manera no ambigua y com-
prensible. Deben ser lo suficientemente detallados como para que una solu-
ción pueda diseñarse, especificarse, ensamblarse/construirse, probarse y 
ponerse en funcionamiento a satisfacción del cliente. Todos los requisitos 
deben ser mensurables/cuantificables, comprobables y con suficiente deta-
lle para permitir la validación o verificación independiente y objetiva del 
cumplimiento. El método de medición debe acordarse por adelantado. Cada 
requisito debe contribuir, aunque sea indirectamente, a la meta. Los requisi-
tos que no contribuyen al objetivo no son relevantes y deben descartarse. 
Tenga en cuenta que la captura de los requisitos para los proyectos en pro-
ceso puede realizarse mediante la búsqueda de palabras clave en los docu-
mentos de especificaciones como “debe”, “debería”, “podría”, “hará” y 
“haría”.

La aprobación de esta Especificación de Requisitos indicará que los 
firmantes han revisado y están de acuerdo con los requisitos que se indican.

Nota: los principios de la arquitectura de la información empresarial 
(EIA) se han incorporado a lo largo de esta especificación de requisitos para 
garantizar que esos principios se diseñen en la solución. Los principios EIA 
son directrices de datos, procesos y productos que Ford ha puesto en marcha 
para garantizar que las soluciones puedan utilizarse en toda la empresa.

3. Trazabilidad de requisitos

El enfoque preferido para garantizar que se cumplan los requisitos es 
asociar y realizar un seguimiento de cada requisito a los procesos y a uno o 
más componentes de la aplicación informática a través de lo que se conoce 
como una “matriz de trazabilidad de requisitos”.

Los posibles métodos para garantizar que los requisitos se tengan en 
cuenta en cada etapa sucesiva del ciclo de vida incluyen:

•	Inspección: una revisión cuidadosa y crítica de la documentación, el 
código y/o los datos para verificar que se ha cumplido un requisito. 

•	Análisis: examinar en detalle las soluciones alternativas, de modo 
que se pueda juzgar la naturaleza y la función de cada una de ellas 
como las más adecuadas para cumplir los requisitos. Un ejemplo es 
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analizar productos de terceros para determinar cuál de los productos 
pudieran comprarse. Otro ejemplo es revisar las métricas del proceso 
de negocio para determinar si el proceso de negocio ha mejorado 
como se esperaba a consecuencia del resultado de la implementación 
de una nueva solución.

•	Demostración: una demostración práctica de cómo funciona algo 
para proporcionar evidencia de que se ha logrado un requisito a través 
de ejemplos o experimentos.

•	Prueba: realizar un ensayo predefinido que consta de uno o más pasos 
destinados a garantizar que un requisito se ha implementado correc-
tamente. Para el diseño conceptual, lógico o físico, las pruebas suelen 
incluir simulaciones utilizando herramientas de simulación. Una vez 
que se construyen los componentes del software de la aplicación, las 
pruebas relacionadas pueden incluir pruebas unitarias, pruebas fun-
cionales, pruebas de integración, pruebas del sistema y pruebas de 
aceptación del cliente. 

4. Six Sigma y el cuadro de la capacidad del proceso

La iniciativa Six Sigma de Ford enfatiza el hecho de que los equipos de 
proyecto deben centrarse en el valor empresarial proporcionado por la solución. 

Las métricas críticas para la calidad (CTQ) se incluyen en la especifi-
cación de requisitos:

•	Para cada tipo de requisito mencionado en esta especificación, se ha 
añadido un indicador “CTQ” (Critical to Quality) con el fin de mar-
car aquellos requisitos que deben medirse como parte de los procesos 
de medición de métricas de capacidad del proceso.

•	El Cuadro de Capacidad de Proceso es un informe que documenta las 
medidas de rendimiento críticas para evaluar la solución entregada. Estas 
medidas incluyen medidas de procesos de negocio, así como medidas de 
rendimiento de aplicaciones que son importantes para el usuario final. 

4.1. Ejemplo de los requerimientos funcionales basados en 
los procesos de negocio

A. Acceso al sistema: diferenciar a los usuarios según un rol, de modo 
que cada rol solo pueda acceder a los servicios de la aplicación a los 
que tenga permiso, y en algunos casos (Líneas de Producción) solo 
a una línea de trabajo: la suya.
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Constituye un must del sistema.
B. Tablero de producción: mantener dos estados dentro de la secuen-

cia de estampación: Producción y Mesa. Siempre existirá al menos 
un ítem en Producción y otro en Mesa. 
1.	Una pieza pasará a producción cuando sea la primera en la cola de 

espera (en mesa) y la pieza que se está estampado termine.
2.	Una pieza puede quitarse de la mesa, pero habrá que justificar un 

motivo, dicha acción, junto con la justificación, se guardará en el 
histórico de estampación. Constituye un must del sistema.

C.	Informe de la secuencia de estampación: tendrán acceso a dicho 
informe: 
1. Control de producción.
2. Administrador.
3. Corte de pletinas.
4. Departamentos auxiliares.
5. Líneas de producción.
6. Encargado.

Constituye un must del sistema.

Gestión de operaciones

En esta sección se identificarán los requisitos de administración de 
operaciones y se centrará en las actividades de copia de seguridad y restau-
ración/recuperación. 

En la Figura 1 se aprecian los detalles de la información de un tablero 
de programación de la línea 103 de prensas (Pantalla del ordenador del jefe 
de equipo).
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Figura 1. Información de un tablero de programación de la línea 103 de 
prensas.

Por su parte, la Figura 2 expone la información que contiene los datos 
de un Kanban de producción.

Figura 2. Kanban de producción.
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6. Actualización y vigencia de los sistemas de IA en Ford 
España

Desde su inicio en 2001, el sistema de programación de las líneas de 
prensas en Ford España ha experimentado un proceso continuo de perfec-
cionamiento y adaptación, alineándose con las innovaciones tecnológicas 
emergentes. A lo largo de las décadas, este sistema no solo ha demostrado 
ser un componente crucial para la optimización de la producción, sino que 
ha evolucionado significativamente con el tiempo. En 2024, la implementa-
ción de IA sigue siendo un pilar fundamental en la mejora continua de estos 
sistemas, asegurando que se mantengan a la vanguardia de la tecnología y 
las mejores prácticas industriales.

6.1. Perfeccionamiento continuo mediante la IA

Los avances recientes en IA han permitido que el sistema de programa-
ción de Ford España incorpore técnicas más sofisticadas y eficientes. Estas 
mejoras incluyen algoritmos avanzados de aprendizaje automático y redes neu-
ronales, que optimizan la toma de decisiones en tiempo real y la gestión diná-
mica de la producción. La capacidad de anticipar problemas y ajustar los planes 
de producción con una precisión sin precedentes ha llevado a una mayor efi-
ciencia operativa y una reducción significativa de los tiempos de inactividad.

La integración de la IA no se limita a la automatización de tareas ruti-
narias, sino que también se extiende a la mejora de la colaboración interde-
partamental y la toma de decisiones estratégicas. Los jefes de equipo ahora 
cuentan con herramientas de análisis predictivo que les permiten evaluar 
múltiples escenarios y seleccionar las mejores estrategias de producción. 
Esto ha resultado en una mayor flexibilidad y adaptabilidad, cruciales para 
enfrentar los desafíos de un mercado global altamente competitivo.

6.2. Impacto actual y proyecciones futuras

En 2024, el sistema de programación de las líneas de prensas en Ford 
España no solo sigue vigente, sino que también ha establecido nuevos es-
tándares en la industria. La IA ha redefinido el rol de los operarios y jefes de 
equipo, convirtiéndose en una herramienta esencial para la toma de decisio-
nes informadas y basadas en datos. La implementación de mejoras conti-
nuas ha permitido a la planta de Valencia mantener su posición como un 
centro de excelencia dentro de Ford Europa, sirviendo de modelo para otras 
plantas de la compañía.
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Mirando hacia el futuro, las proyecciones indican un enfoque continuo 
en la integración de tecnologías emergentes como el Internet de las Cosas 
(IoT) y la Industria 4.0. Estas tecnologías, junto con la IA, facilitarán la 
creación de fábricas aún más inteligentes, donde la interconectividad y la 
automatización avanzada serán la norma. Ford España planea seguir invir-
tiendo en la formación de su personal y en la actualización de sus sistemas, 
garantizando que se mantengan alineados con las tendencias más recientes 
y las mejores prácticas del sector.

Los resultados obtenidos desde la implementación inicial del sistema 
de programación en 2001 no solo siguen siendo relevantes, sino que conti-
núan perfeccionándose con la ayuda de la IA en 2024. Estos avances asegu-
ran que Ford España mantenga su competitividad y eficiencia, y esté prepa-
rada para enfrentar los desafíos futuros con una base tecnológica sólida y en 
constante evolución.

6.3. Impacto en Contabilidad y Finanzas

La incorporación de la IA en los sistemas de producción de Ford Espa-
ña ha tenido un impacto significativo en sus áreas de contabilidad y finan-
zas. La capacidad de la IA para procesar y analizar grandes volúmenes de 
datos en tiempo real ha optimizado los procesos contables, reduciendo erro-
res y mejorando la precisión en la generación de informes financieros. Esto 
ha permitido una mayor transparencia y confiabilidad en los estados finan-
cieros, facilitando la toma de decisiones basada en datos precisos y actuali-
zados.

Además, la IA ha mejorado la gestión financiera mediante la imple-
mentación de sistemas predictivos que permiten prever flujos de caja y ne-
cesidades de financiamiento con mayor exactitud. La automatización de 
procesos rutinarios y la optimización de la cadena de suministro han reduci-
do costes operativos y mejorado la eficiencia financiera general de la em-
presa. Estos avances han proporcionado a Ford España una ventaja compe-
titiva significativa, permitiéndole responder rápidamente a las condiciones 
cambiantes del mercado y mantener una sólida posición financiera.

Conclusiones

Como podemos ver la digitalización de un proceso empresarial no es 
una tarea sencilla. No consiste en informatizar un proceso empresarial, sino 
en una modificación sustancial de los procesos de negocio y de sus reglas. 
En nuestro caso incorporamos el modelo de fabricación Ford, introduciendo 
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en la programación el sistema pull, diseñamos un sistema que empoderaba 
al jefe de equipo de la línea de producción como responsable de la progra-
mación. Para ello el sistema le proporcionaba una propuesta de programa-
ción de su línea de prensas, con acceso a la información que necesitaba para 
tomar una decisión basada en datos. 

El sistema se convirtió en una herramienta que aumentaba su satisfac-
ción en el trabajo, incrementó el trabajo en equipo entre departamentos. Su 
introducción fue un éxito, y se aplicó en la planta de motores para los pro-
cesos de mecanizado. La planta de prensas de Valencia se convirtió en un 
centro de excelencia donde las demás fabricas copiaban nuestros procesos. 
En el primer año el rendimiento financiero del proyecto superó una tasa in-
terna de rentabilidad del 164%.

Pero además nos modificó nuestro concepto de IA, su función no con-
sistía en como eliminar a la persona del proceso sino como una herramienta 
para ayudarla en su trabajo. Este concepto lo utilizamos también en el dise-
ño de máquinas altamente automatizadas donde incorporamos en uno de los 
pasos del proceso a la persona como gestor del sistema. Ello nos permite 
como consecuencia del análisis de los problemas, una mejora de las máqui-
nas y de su automatización.
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