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PRIMER INFORME PARCIAL
ESTUDIO DE PREFACTIBILIDAD PARA LAINSTALACION EN LA

PROVINCIA DE CORDOBA DE UNA PLANTA DE CORTE DE CHAPA:
MAGNETICA

PRIMERA ETAPA:

1- OBJETIVOS DEL ESTUDIO
1.1- ANALISIS DELASITUACION ACTUAL SIN EL PROYECTO
BREVE CONCEPTUALIZACION DEL PROYECTO

SETRATA DE PRODUCIR CHAPA CORTADA PARA NUCLEOS DE TRANSFORMADORES Y MOTORES
ELECTRICOS QUE EL PAIS REQUIERE EN CANTIDADES IMPORTANTES, PERO FUNDAMENTALMEN-
TE REQUIERE DE MEJORAR LA TECNOLOGIA TANTO DE MATERIALES COMO DE PRODUCCION,
CONSTITUYENDO UN BENEFICIOSO APORTE A LA INDUSTRIA ELECTROMECANICA, POR LA SIM-
PLIFICACION DE PROCEDIMIENTOS Y POR EL APORTE DE MATERIALES DE MEJOR PERFORMANCE,
TANTO EN LO MECANICO COMO EN LA ECUACION ENERGETICA, LO QUE EN DEFINITIV A MEJQ-
RARA LA ESTRUCTURA DE COSTOS DEL SECTOR.

EN TERMINOS GENERALES PODRIA DECIRSE QUE EL PROYECTO MAS QUE INSERTARSE EN UN
MERCADO, PRODUCIRA SU RECONVERSION ASI COMO EL REORDENAMIENTO GENERALDELA
PRODUCCION EN RELACION A LOS INSUMOS, SUS PROCESOS INDUSTRIALES Y LA ATENCION FI-
NAL DE LOS COMPRADORES DEL PRODUCTO, EN SINTESIS CONTRIBUIRA A PERFECCIONAR EL
VIRTUOSISMO DE LA CADENA PRODUCTIVA.

EL PROYECTO EN PRINCIPIO NO PRESENTA FRICCIONES NI OPOSICIONES IMPORT ANTES, SINO
APARECECOMO ALGO NECESARIO QUEPODRIA PRODUCIR REORDENAMIENTOS EN EL SECTOR,
5US ACTORES Y ESCENARIOS QUE IMPACTARIAN.

ESTO ES EN COMERCIALIZADORES, CORTADORES, GRANDES Y MEDIANOS FABRICANTES ELEC-
TROMECANICOS, PERO FUNDAMENTALMENTE EL IMPACTO SE SENTIRIA EN FORMA POSTTIVA EN
LOS PEQUENOS ARTESANQOS, QUE REEMPLAZARIAN SU DESAGRADABLE TAREA DE CORTE Y MA-
TRIZADO MANUAL O SEMIMECANICO POR LA TAREA DE ARMADO Y BOBINADO DE LOS NU-
CLEOS DEMOTORES Y TRANSFORMADORES PARA LA INDUSTRIA DE LA ELECTRONICA, TAREA
QUEEN LA ACTUALIDAD SE REALIZA EN UN SINNUMERO DE BARRIOS PERIFERICOS O VILLAS MI-
SERIA DELAS GRANDES CIUDADES.

LA INVERSION REQUERIDA EN UNA PRIMERA APROXIMACION NO RESULTA DESEQUILIBRANTE
EN RELACION AL MERCADQ INVESTIGADQ Y SU COMPOSICION DEBERA COMPLETARSE Y AJUS-
TARSE EN BASE A LA ESTRATEGIASELECCIONADAY FUNDAMENTALMENTE EN BASE ALOSFIL-
NANCIAMIENTOS EXISTENTES AL MOMENTO DESU MATERIALIZACION SIENDO EN ESTE MOMEN-
TO IMPORTANTE LOS FINANCIAMIENTOS DADOS POR LOSTRATADOS DE AYUDA RECIPROCA
CONITALIA Y ESPANA.

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL SIN EL PROYECTO

PARA DEFINIR EL TEMA EN ESTUDIO DIVIDIREMCS EL MISMO EN TRES PARTES:

A- MATERIASPRIMAS UTILIZADAS. ‘

B- TECNOLOGIA Y KNOW HOW EXISTENTES.

C- LOCALIZACION ESPECIAL DE LOS PRODUCTORES REFERIDOS A LOS CENTROS DE CONSUMO.

A- MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS

PODEMOS DEFINIR EL INSUMO BASICO, LA CHAPA DE ACERO SILICIC DE GRANO ORIENTADO Y
NO ORIENTADO, UTILIZANDOSE EN NUESTRO PAIS LAS CHAPAS DE ACERQ DOBLE DECAPADA
QUE DESPUES DE PROCESARLAS SE LAS COCCIONA EN HORNOS A TEMPERATURAS QUE OSCILAN

ENTRE LOS 7002 Y 8002 PARA REORDENAR LAS MOLECULAS DEL ACERQ Y ASI TENER MENOS PERDI-
DASEN LA ECUACION ENERGETICA.



LAS DOS PRIMERAS NO SE PRODUCEN EN NUESTRO PAIS, S] LA TERCERA. LAS PRIMERAS SON UTI-~
LIZADAS POR LA INDUSTRIA DE MOTORES Y TRANSFORMADORES ELECTRICOS DE POTENCIA, EN
CAMBIO LA TERCERA ES DE USO DE NUCLEOS DE TRANSFORMADORES RELACIONADQS CONLA

ELECTRONICA Y TELEFONIA,

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LAS MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS. CUADRO N2 1

GRANCO ORIENTADO

ACERO SILICIO GRANO

ACERO DOBLE

ACEROSILICIO NO ORIENTADO DECAPADO
rd
ESPESORES 0197023 /02770287 | 035 /047 /050 / 0.4 -
M2/M3/Ma/M5/M6 | M36/M43/Md5/Ma7
CALIDADES INDICAN PERDIDA INDICANPERDIDA | . A“fﬁ%%gg&lz
ELECTRICA ELECTRICA
ANCHOS 1.00/1.10 1.00/1.10 1.00/1.10
BOBINASDE4 A6TN | BOBINASDE4A6TN | BOBINASDE4 A 6TN
FORMAS DE ESPESORES U HOJAS DE | ESPESORES U HOJAS DE | ESPESORES U HOJ AS DE
PROVISION 17110 Y LARGOS 17110 Y LARGOS 17110 Y LARCOS
V ARIABLES V ARIABLES VARIABLES
DENINGUN TIPO. SE
REVESTIMIENTO CS(CARLITE) Co/C3/Cy REALIZA UNA COCCION
DE 800 GRADOS
350 / 400 TN MENSUALES
CONSUMO DE MATERIA PRIMA
ATONSUMO 200 TN/MENSUALES | IMPORTADA Y 150 /200 | 2000 TN/MENSUALES
DE RECORTES
RECUPERADOS

LUGARES DE ORIGEN

BRASIL, BELGICA, EE.
UU.,, POLONIA, RUSIA
CHECOSLOV AQUILA,
JAPON Y OTRCS

BRASIL, BELGICA, EE.
UU., POLONTA, RUSIA
CHECOSLOVAQUIA,
JAPON Y OTROS

ARGENTINASOMISA

FORMA DE
TRANSPORTE

MARITIMO Y TERRESTRE

MARITIMO Y TERRESTRE

TERRESTRE

DESVENTAJAS

BAJA CALIDAD DEL
MATERIAL / GRANDES
PERDIDAS DE ENERGLA
/ GRAN PESO DEL
NUCLEO / PROCESO DE
COCCION

NOTA: S5E PROCESA TAMBIEN MATERTAL EN LAMINAS DE DIVERSAS MEDIDAS Y CALIDADES CO-
MO ASITAMBIEN MATERIAL RECUPERADOS (SIN DATOS DEL CONSUMO)




B- TECNOLOGIA Y KNOW HOW EXISTENTES

EL PARQUE TECNOLOGICO EN LA ACTUALIDAD POR LOS EFECTOS DE LAS POLITICAS ECONOMI-
CAS DE LOS ULTIMOS ANOS ESTA TOTALMENTE DESARTICULADO Y OBSOLETO, APARECIENDO ES-
CASOS E]JEMPLOS DE TECNOLOGIA DE PUNTA, SE PODRIA DECIR QUE SOLO LAS GRANDES FABRI-
CAS DETRANSFORMADCRES Y MOTORES TIENEN UN SOPORTE TECNOLOGICO Y UN KNOW HOW
ADECUADO. LAS DEMAS CARECEN TOTALMENTE DE ELLO.

PRODUCTORES
LOS PODRIAMOS DIVIDIR EN:

FABRICA GRANDES Y MEDIANAS DETRAFO DE POTENCIA Y MOTORES ELECTRICOS (PROCESAN

LA MATERIA PRIMA PARA ST MISMO).

TALLERES PROCESADORES DE MATERIA PRIMA PARA TERCEROS (PROCESAN LA MATERIA PRIMA
PARA GRANDES Y MEDIANAS FABRICAS DE MOTORES Y TRANSFORMADORES).
TALLERES ARTESANALES (QUE PROCESAN LA MATERIA PARA ELLOS Y /O TERCEROS)

GRAFICO N*®1

PRINCIPALES MODALIDADES DE PRODUCCION Y ELABORACION DE LA MATERIA PRIMA

|

ROLLOSDE4 A6TN

l

MAQUINASAUTOMATICAS

MATERIA PRIMA

]

PLANCHAS 1/1.10 x
LARGOS VARIABLES

J

PARA CORTEROLLOS
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i

MAQUINAS AUTOMATICAS

CORTE(FLEJES)

]

MANUALESGUILLOTINAS
SEMIAUTOMATICAS

PORCONTROL NUMERICO
PARA CORTE TRANSVERSAL

LINEAS DE CORTE A 45° Y 90°

MATRIZADORAS
AUTOMATICAS

ELABORACION(LAMINAS)

I

MAQUINASMANUALES
CORTELINEAL

CINTASESTRATIFICADAS A
TEMPERATURA

PRODUCTOFINAL
LAMINAS CORTADAS A 45°
Y 902 PLANCHAS
MATRIZADAS EN"E"/]
PLANCHAS MATRIZADAS
PARAMOTORESS/
STANDARDS FABRICA

LINEAS DE CORTE DE90#
(ESCALAS A 45%)

ARMADOCON ROBOTICA

MODALIDADES DE PRODUCCION

NUCLEOS DETRAFOS Y
MOTORESELECTRICOS

ARMADOMANUAL

LAS PRINCIPALES MCDALIDADES DE PRODUCCION Y ELABORACION DE LAMATERIA PRIMA LA

VEMOS EN EL GRAFICON®1:

PROCESAMIENTO DE ROLLOS




COMO PODEMOS APRECIAR EN EL GRAFICO LAMATERIA PRIMA SE OBTIENE ENROLLOSDE4 A6
TN.Y LAS PLANCHAS SON 1.00 A 1.10 MTS. DE ANCHOS Y LARGOS VARIABLES.

SEMIELABORACION

EL CORTE PRIMARIO LO REALIZAN MAQUINAS DE CORTE LONGITUDINAL AUTOMATICAS QUE
PROCESAN EL ROLLO EN FLEJES O CINTAS DE MEDIDAS APROPIADAS PARA SU POSTERIOR ELA-
BORACION EN LAMINAS CORTADAS O MATRIZADAS SEGUN LOS STANDARDS DEL MERCADO.

ELABORACION
LAS MAQUINAS QUE REALIZAN LA ELABORACION DE LOS FLEJES PUEDEN SER

LINEAS DE CORTE AUTOMATICAS: MECANICAS Y POR CONTROL NUMERICO PUDIENDQ LAS MIS.
MAS PROCESAR FLEJES ENTRE 30 A 700 MM.

BALANCINES MATRIZADORES: MECANICOS Y AUTOMATICOS QUE PROCESAN LOS FLEJES POR
MEDIO DE ESTAMPADOS CON MATICES REALIZADAS SEGUN LAS EXIGENCIAS DEL MERCADO. SU
PRODUCTO SON LAS LAMINAS EN "E" E"1" PARA CONFORMAR LOS NUCLEOS DE LOS TRAFOS.
LAMINAS DE CORTES DIVERSOS PARA EL NUCLEO DE LOS MOTORES ELECTRICOS

CINTAS ESTRATIFICADAS A TEMPERATURA: SUELDAN LAS LAMINAS CORTADAS EN MEDIDAS
STANDARDS ENTRE SI FORMANDOQ UN ANILLO ELIPTICO, ES UTILIZADO PARA TRAFOS RURALES.

PROCESAMIENTO DE LAMINAS

COMO PODEMOS APRECIAR EN EL GRAFICO LAS MEDIDAS DE LAS PLANCHAS SON DE UN AN-
CHO ENTRE 1.00/1.10 MTS. POR LARGOS VARIABLES.

SEMIELABORACION

EL CORTE DE LAS LAMINAS SE REALIZA CON GUILLOTINAS SEMIMANUALES MECANICAS Q SEMI
AUTOMATICAS.

ELABORACION

LA ELABCRACION DELAS LAMINAS SE REALIZA CON GUILLOTINAS MECANICAS AUTOMATICAS
QUE CORTAN LA LAMINA A 500 Y PODEMOS ENCONTRAR ESCASOS TALLERES QUE REALIZAN
CORTES A 45¢

ARMADO

EL PROCESO DE ARMADOS DE LOS NUCLECS SE REALIZA EN FORMA MANUAL O CON ROBOTS
QUESUPLANTAN LA MANO DE OBRA HUMANA (ESTOS ESTAN EN EXPERIMENTACION). -
CONSISTE EN SUPERPONER LAS LAMINAS CORTADAS EN SUS DIVERSAS FORMAS HASTA LOGRAR
LOS NUCLEOS REQUERIDOS POR LOS CALCULOS DEL TRAFO O MOTOR.

C- LOCALIZACION ESPACIAL

DADAS POR:

ACCESIBILIDAD A LAMATERIA PRIMA (LOCAL: SOMISA E IMPORTADA: PUERTO DE B5.AS.)
PROXIMIDAD A GRANDES CENTROS URBANOS O SUS PERIFERIAS.

TAMANO O ESCALA DE PRODUCCION Y POR ULTIMO,

TIPO DEPRODUCCION

ACCESIBLIDAD A LA MATERIA PRIMA
LOS CENTROS DE ELABORACION COMO SOMISA EN SAN NICOLAS, SIDERCA EN CAMPANA.. NU-
CLEAN EN SUS PERIFERIAS GRAN PARTE DE LOS PRODUCTORES PEQUERNOS Y MEDIANOS,
OTRO FACTOR A TENER EN CUENTA ES LA ENTRADA POR VIA MARITIMA DE LA MATERIA PRIMA
IMPORTADA AL PUERTO DE BUENOS AIRES.
ESTOS SON LQOS FACTORES CONDICIONANTES PARA QUE EN LINEAS GENERALES SE DE LA CON-
CENTRACION DE PRODUCCION EN TORNO A ESOS CENTROS, TAMBIEN ENCONTRAMOS EN ME-



GRAFICO N 2
GRAFICOSINTESIS ESPACIAL DADO POR LAS VARIABLES DE:
ACCESIBILIDAD A LA MATERIA PRIMA

PROXIMIDAD A CENTROS URBANOS
TAMANO/ESCALA DEPRODUCCION

TIPOS DE PRODUCCION
BRASIL
. ViA
CORDOBA TERRESTRE
ROSARIO
SANNICOLAS EXTERIOR
J 13 CAMPANA VIA
MARITIMA

e @
AREA

METROPOLITANA

AREA ROSARIO /
SAN NICOLAS
- CAMPANA

P

AREA CORDOBA 'Y
PCIA.

RUTA (9)




NOR CANTIDAD EN LA PROVINCiA DECORDOBAY SU CAPITAL (POR ENCONTRARSE CENTROCS IN-
DUSTRIALES METALMECANICOS DE IMPORTANCIA, COMO ASI TAMBIEN EN LA PROVINCIA DE
MENDOZA.

PROXIMIDAD A LOS GRANDES CENTROS URBANQS Y SUS PERIFERIAS
COMO HEMOS ANALIZADO EN EL PUNTO ANTERIOR VEMOS QUE LA MAYOR CONCENTRACION
DE PRODUCTORES SE DA EN TORNC A LAS GRANDES CIUDADES O AREAS METROPOLITANAS: PO-
DEMOS DIVIDIR ENTONCES LAS SIGUIENTES AREAS PARA NUESTRO ESTUDIO: AREA METROPOLI-
TANA (CAP.FED. Y GRAN BUENOS AIRES), AREA ROSARIO/ SAN NICOLAS/ CAMPANA (TENIENDO
COMO EJE LA RUTA NAC.N%9), AREA CORDOBA Y PROVINCIA.

TAMANO O ESCALA DE PRODUCCION

AREA METROPOLITANA (CAPITAL Y GRAN BS5.AS5.): CONCENTRACION DE FABRICAS DETRANS-
FORMADOQRES Y MOTORES DE POTENCIA GRANDES, MEDIANOS PROCESADORES DE MATERIA PRI-
MA PARA TERCEROS Y PEQUENOS PROCESADORES Y FABICANTES DE TRAFOS.

AREA ROSARIOQ/ SAN NICOLAS/CAMPANA: GRAN CONCENTRACICN DE PEQUENOS PROCESADO-
RES Y FABRICANTES DE TRAFOS, ALGUNAS FABRICAS DE MOTORES Y TRANSFORMADORES, ALGU-
NOS PROCESADORES PARA TERCEROS.

AREA CORDOBA Y PROVINCIA: ALGUNAS FABRICAS GRANDES DE TRAFOS DE POTENCIA Y MO-

TORES ELECTRICOS. ALGUNAS FABRIC AS PEQUENAS DE TRAFOS PARA ELECTRONICA Y PROCESA-
DORES PARA TERCEROS PEQUENCS.

TIPOS DE PRODUCCION. CUADRO N*¢2

GRANDES FABRICAS MEDIANOS PEQ[‘)JEEI\{:‘[\&%I;R}[CAS
DE TRAFOS DE PROCESADORES DE MOTOMES oA
POTENCIA Y MOTORES | MATERIAPRIMAPARA | 1 2t Roniieny
ELECTRICOS TERCEROS
TELEFONIA
CON PRODUCCION DE
AREA MATERIA PRIMA EN
METROPOLITANA | ROLLOPROCESADO® | PRODUCCION CON EN ESTADO DE
ENOW HOW CoN ESCASO NIVEL PRODUCCION
CIERTODESARROLLG | TECNOLOGICO Y GRAN | ARTESANAL, MANUAL
AREAROSARIO / | SEONOLOGICO PERG OBSOLECENCIA OSEMIINDUSTRIAL
SACN A‘ﬂ%ﬁhﬁs / CON CIERTO GRADO
DEOBSOLECENCIA
CON PRODUCCION DE
ST T~
oS C% | PRODUCCIONCON | LAS PERIFERIAS DE LAS
AREA CORDOBA Y NG HOW Con ESCASONIVEL  |CAPITALES.IDEM AREA
PCIA. CIERTODESARROLLO | TECNOLOGICOY GRAN | METROPOLITANA EN
e NOLOGICO PERO OBSOLECENCIA EL ESTADO DE SU
CON CIERTO GRADO PRODUCCION
DEOBSOLECENCIA

CONCLUSIONES SOBRE LA SITUACION ACTUAL SIN EL PROYECTO

LUEGO DE HABER CONCEPTUALIZADO EL PROYECTO DE ESTUDIO Y HABIENDO ANALIZADO LAS
VARIABLES QUE DAN EL MARCO A LA SITUACION ACTUAL PODEMOS DECIR:



MATERIAS PRIMAS: LOS ACEROSSILICIOS G.O./ GN.O. EN LA ACTUALIDAD NO SE FABRICAN EN
EL PAIS. ESTA MATERIA PRIMA DE EXPORTACION ES UTILIZADA POR LAS GRANDES FABRICAS DE
TRAFCS DE POTENCIA Y MOTORES ELECTRICOS PARA CONSUMC PROPIO, PORQUE COMPITEN
CON SUS PRODUCTOS EN MERCADOS INTERNACIONALES O GRANDES LICITACIONES PARAPRO-
VISION DE TRANSFORMADORES DE POTENCIA, DONDE LOS CONTROLES DE CALIDAD SON MUY
EXIGENTES.

EL ACERQ DE SILICIO DE GRANO NO ORIENTADO LO UTILIZAN LAS FABRICAS MEDIANAS Y LOS
CORTADORES PARA TERCEROS,

POR ULTIMO EL ACERQ DOBLE DECAPADO SE UTILIZA DESPUES DE UN PROCESC DE COCCION EN
LA INDUSTRIA ARTESANAL DE TRAFO Y MOTORES PARA ELECTRONICA Y TELEFONIA.

EL PRINCIPAL PROVEEDOR EXTERNO DE ACEROSILICIODEG.O Y CGN.ODE 1?Y 2: CALIDAD, ES
BRASIL, Y EL ACERO D.D LOCAL ES DESOMISA Y DE SIDERCA.,

TECNOLOGIA Y KNOW HOW: LA TECNOLOGIA EN NUESTRO PAIS ES OBSOLETA, SALVO ALGU-
NOS EJEMPLOS PUNTUALES DE FABRICANTES DE MOTORES ELECTRICOS Y TRAFOS DE POTENCIA,
QUE HAN ACTUALIZADO SUS AREAS TECNOLOGICAS.,

LAS ESCALAS, MEDIAMA Y PEQUENA SUFRE LAS CONSECUENCIAS DE LAS RETRACCIONES Y DE-
SACTUALIZACIONES DE TODO ELSECTOR, HASTA EL PUNTO DE LLECAR A SITUACIONES MANUA-
LES Y DE ESCASO NIVEL TECNICO.

EN LA MANO DE OBRA ENCONTRAMOS DIVERSOS NIVELES PERO PODEMOS DECIR QUE EN GENE-
RAL, SI BIEN ESTA DESACTUALIZADA, LAS GRANDES FABRICAS TIENEN PERSONAL IDONEOY
BIEN CAPACITADO.

EN LINEAS CENERALES PODRIAMOS DECIR QUE LA MATERIA PRIMAY LA SEMIELABORACION DE
BUEN NIVEL LO PRESENTAN LOS GRANDES FABRICANTES NO ASI LOS MEDIANOS Y PEQUENOS
SIENDO LOS PROCESADORES PARA TERCEROS UNA ESCALA INTERMEDIA ENTRE AMBOS.

NO ENCONTRAMOS PROVEEDORES DE: LA SUMATORIA MATERIA PRIMA + CORTE = PRODUCTO
ELABORADO PRACTICAMENTE ES INEXISTENTE.

LOCALIZACION ESPACIAL: LA CENTRALIZACION DE PRODUCCION/ TECNOLOGIA ESTA DIREC-
TAMENTE LICADA A LOS CENTROS DE CONSUMO/ MANO DE OBRA Y LA ACCESIBILIDAD A LA
MATERIA PRIMA, PRODUCIENDO UNA CRAN CONCENTRACION EN TORNO AL AREA METROPO-

LITANA Y LA PROVINCIA DE BS.AS. CON LA EXTENSION SOBRE LA RUTA NAC.N®*9 HASTA ROSA-
RIC.

1.2 ESTRATEGIAS INDUSTRIALES DE LA PROVINCIA EN EL CONTEXTO
NACIONAL

LAS DISTINTAS LEYES Y DECRETOS A NIVEL PROVINCIALY NACIONAL PARA LOS REGIMENES DE
PROMOCION INDUSTRIAL, QUESI BIEN EN LA ACTUALIDAD ESTAN SUSPENDIDGCS, SERVIRAN CO-
MOMARCO DE INTERPRETACION A LAS DISTINTAS POLITICAS EN EL SECTOR IMPLEMENTADAS
POR LOS COBIERNOS NACIONALES Y PROVINCIALES.

CONCEPTOS.

LA IDEA DE PROMCCIOINAR CIERTAS ACTIVIDADES Y/O RECIONES, CONSISTE EN OTORGARLES
PRIVILEGIOS RELATIVOS QUE LES PERMITIRAN CONSTITUIRSE EN PUNTOS DE ATRACCION DERE-
CURSOS ECONOMICOS. :

SE INTENTA POR ESTE MEDIO CONSEGUIR UNA MAYOR INTEGRACION DE LA ACTIVIDAD INDUS-
TRIAL Y LOGRAR UN DESARROLLO REGIONAL EN EQUILIBRIO.

EL TERMINO "INTEGRACION", EN EL CONTEXTO SECTORIAL, IMPLICA LA INCORPORACION DE
PROCESQS QUE PERMITA A DETERMINADA ACTIVIDAD INDUSTRIAL OBTENER C BIEN SUS PRO-
PIAS MATERIAS PRIMAS O BIEN PRODUCTOS FINALES.

ESTE TIPO DE INTEGRACION SE CONOCE TAMBIEN COMO INTEGRACION VERTICAL Y SE SUPONE
QUE PERMITE UNA UTILTZACION MAS EFICIENTE DE RECURSOS NATURALES, DISMINUYE LA DE-



PENDENCIA EXTERNA Y COADYUVA AL CRECIMIENTG DE LOS MERCADQOS DE BIENES Y DE MANO
DE OBRA.

EL DESARROLLO REGIONAL EQUILIBRADO IMPLIC A EL MAXIMO APROVECHAMIENTC DEL PC-
TENCIAL ECONOMICO DE CADA REGION, EL DESARROLLO HOMOCENEO DE REGIONES DIFEREN-
CIALMENTE DOTADAS EN TERMINOS DE RECURSOS.

LOS DISTINTOS INSTRUMENTOS QUE SE UTILIZAN PARA BRINDAR BENEFICIOS DE PROMOCION
(CREDITOS EN CONDICIONES DE FOMENTO, IMPLEMENTACION DE FACILIDADES PARA EL CO-
MERCIO EXTERIOR, EXENCIONES IMPOSITIVAS, ETC.) PUEDEN INTEGRARSE EN LO QUE SE CONO-
CECOMOSISTEMAS DE PROMOCION INDUSTRIAL, CUANDGC ESTOS SISTEMAS SEINSTITUYEN POR
V1A LEGISLATIVA, APARECEN LAS LEYES DE PROMOCION INDUSTRIAL.



DECRETO Y LEYES NACIONALES Y PROVINCIALES

DECRETO NACIONAL 14.630/44

ES DEBER PRIMORDIAL DEL ESTADO ASEGURAR EL DESARROLLO DE SU ECONOMIA, FAVORECIEN-
DO LA EVOLUCION Y PERFECCIONAMIENTC DE LOS MULTIPLES FACTORES QUE LA INTEGRAN Y
PROCURANDO NO SE ENCUENTREN EXPUESTOS A CONTINCENCIAS QUE TRABEN 5U NORMAL DE-
SENVOLVIMIENTO.

PROTECCION DE LA COMPETENCIA DESLEAL EXTRAN]JERA ANTE LA AUSENCIA DELEYES

EVITAR LA PARALIZACION DE LAS ACTIVIDADES INDUSTRIALES, DADA SU ALTA CONTRIBUCION
ALV.A TOTAL Y AL EMPLEO DE LA MANO DE OBRA. PERMITIR EL DESPLAZAMIENTO DE CAPITA-
LESHACIA LA ELABORACION DE MATERIAS PRIMAS INCOMPLETAS HASTA EL MOMENTO.

PARA ACOGERSE AL REGIMEN DE PROMOCION LOS ESTABLECIMIENTOS A INSTALARSE DEBEN
ACEPTAR EL LUGAR QUE DETERMINE EL ORGANISMO PERTINENTE ACORDE A UN PLAN DEPOLI-
TICA INDUSTRIAL.

FOMENTA A LAS INDUSTRIAS QUE INTERESEN A LA DEFENSA NACIONAL.

INDUSTRIAS QUE EMPLEEN MATERIA PRIMA NACIONAL Y ABASTEZCAN EL CONSUMO INTERNO -
INDUSTRIAS QUE PRODUZC AN ARTICULOS DE 12 NECESIDAD AUNQUE UTILICEN TOTALO PAR-
CIALMENTE MATERIA PRIMA IMPORTADA

SON PROMOCIONALES LAS INDUSTRIAS DECLARADAS DE "INTERES NACIONAL"

SUBSIDIOS DE LAS INDUSTRIAS QUE INTERESEN A LA DEFENSA NACIONAL SI AL RESTO DELOS ES-
TIMULOS LECGISLADCS FUERAN INSUFICIENTES.

DECRETOS DEIMPORTACION

CUQTA DEIMPORTACION Y EN CASO DE GRAVEDAD PROHIBICION DE IMPORTACION DE LOS AR-
TICULOS QUE COMPITAN CON LOS ELABORADOS EN EL PAIS.

LEY 14.781/39

LA LEY SE PROPONE "CREAR LAS CONDICIONES PARA ASEGURAR EL DESARROLLO INTEGRALY
ARMONICO DE LAPRODUCCION INDUSTRIAL DEL PAIS™.

APROVECHAR LOS RECURSOS POTENCIALES DEL PAIJS.

EQUILIBRIO DEL BALANCE DE PAGCS.

PERFECCIONAMIENTO, AMPLIACION Y DIVERSIFICACION DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL.,
PROMOCION TECNOLOGICA EN LA PRODUCCION.

TENDER A LA DESCENTRALIZACION INDUSTRIAL.

PROVEER A LAS NECESIDADES DE LA DEFENSA, SALUD Y SEGURIDAD PUBLICA

LA LEY ESTABLECE QUE SE APLICARA SOBRE LA BASE DE UN PLAN DE PRICRIDADES FUNDADOS
EN LOS OBJETOS DE ESTE.



DICHO PLAN NUNCA SE DICTO. LOS SECTORES PROMOCION ADOS POR LOS D.R. FUERGKSIDEL 07
RURGICA, PETROQUIMICA CELULOSA, PESCA, FORESTACION, CONSTRUCCION, INDU! Riés“mm% R
RAS. EN LOS CUATRO PRIMEROS SE DISTINGUE ENTRE INDUSTRIAS INTEGRADAS Y S &N&GM;”‘?/
DAS OTORG ANDOSE MAS BENEFICIOS AL 15R GRUPO. - o

LA LEY ESTABLECE:

1) AREAS EN LAS QUE LA AMPLIACION O INSTALACION DE ESTABLECIMIENTOS INDUSTRIALESSE
HAYA PROHIBIDO: CAPITALFEDERAL.

2) AREAS DE ALTA CONCENTRACION INDUSTRIAL EN LAS QUEMEDIANTEEL ESTABLECIMIENTO
DE UN IMPUESTOQ SE DESALIENTA ALREDEDOR DE LA CAP. FEDERAL.

3) AREAS NO PROMOCIONADAS: PROVINCIA DE BS. AIRES (SOBRE 6 PARTIDOS) Y VARIOS DFTOS.
DE CORDOBA. MENDOZA Y SANTA FE.
EL RESTQ DEL PAIS ES ZONA PROMQOCIONAL

EMPRESAS DE CAPITAL NACIONAL, LOS DE CAPITALES EXTERNOS FUERON PROMOCIONADQS
PORLALEY 14.780.

1)TRIBUTARIOS: DESGRAVACION IMPOSITIV A PARA PERIODOS DETERMIN ADOS.

2y OTROS: TRATO PREFERENCIAL A LAS COMPRAS POR ORCANISMOS DEL ESTADO. SUMINISTRO
PREFERENCIAL DE BIENES Y SERVICIOS PRODUCIDOS POR ORGANISMOS DEL ESTADO A EMPRE-
SASPUBLICAS.

PRECIO DEFOMENTO

CREDITOSPREFERENCIALES.

LIBERACION DE DERECHOS Y ADICIONALES ADUANERQOS PARA LAS IMPORTACIONES DE MA-
QUINARIAS Y EQUIPOS QUE LA INDUSTRIA NACIONAL NO ESTA EN CONDICIONES DE PRODU-
CIR O QUE NO SATISFAGA LAS EXIGENCIAS TECNOLOGICAS QUEEL PROYECTO REQUIERE.

TRATAMIENTO CAMBIARIO ESPECIAL PARA LAS EXPORTACIONES DE PRODUCTOS INDUSTRIALES.
IMPOSICION DE DERECHOS DE IMPORTACION O AUMENTO DE LOS EXISTENTES O APLICACION

DE RECARGOS CAMBIARIOS, PARA LOS PRODUCTOS CUYA IMPORTACION PUEDA AFECTAR EL DE-
SARROLLO DE LA INDUSTRIA NACIONAL

LEY 21.608/77

EXPANSION DE LA CAPACIDAD INDUSTRIAL DEL PAIS, FORTALECIENDO LA PARTICIPACION
DE LA EMPRESA PRIVADA EN ESTE PROCESO.

ORIENTAR LA POLITICA INDUSTRIAL HACIA LAS EXPORTACIONES O LA SUSTITUCION DE IMPOR-
TACIONES A COSTOS ADECUADOS.

TENDER A LA FABRICACION DE PRODUCTOS BASICOS Y ESTRATEGICOS.
PROMOVER ACTIVIDADES QUE UTILICEN TECNOLOGIA AVANZADA.

ALENTAR EL DESARROLLO REGIONAL PROCURANDO UNA EQUILIBRADA INSTALACION DE INDUS-
TRIAS EN EL INTERIOR DEL PAIS.

PROPICIAR LAS INSTALACIONES DE NUEVAS ACTIVIDADES EN AREAS Y ZONAS DE FRONTERA.

FACILITAR EL TRASLADO DE INDUSTRIAS UBICADAS EN ZONAS DE ALTA CONCENTRACION URBA-
NA.



IMPULSAR EL DESARROLLO DE INDUSTRIAS NECESARIAS PARA LA SEGURIDAD Y DEFENSA NA-
CIONAL,

FOMENTAR LA MEJORA DE EFICIENCIA DE LA INDUSTRIAPOR MODERNIZACION, INTEGRA-
CION, FUSION, ECONOMIAS DE ESCALA. CAMBIOS EN SU ESTRUCTURA PARA QUE ADOPTEN
SUS COSTOS ANIVELES INTERNACIONALES, CUIDANDO DE NOFACILITAR EL ESTABLECIMIEN-
TO DE MONOPOLIOS U OLIGOPQLIOS.

LA LEY PROHIBE LA INSTALACION DE NUEVAS ACTIVIDADES EN LA CAPITAL FEDERAL Y EL
AREA NO PROMOCIONADA: SETRATA DEL AREA COMPRENDIDA EN UN RADIO DE60 KM, DELA
CAPITAL FEDERAL Y LAS CIUDADES DE ROSARIC Y CORDOBA.

PERSONAS Y EMPRESAS DOMICILIADAS EN EL PAIS, EMPRESAS LOCALES DE CAPITAL EXTRAN-
JEROY EMPRESAS EXTRAN]JERAS.

1) TRIBUTARIOS: EXENCION, REDUCCION, DIFERIMIENTO EN EL PAGO DE IMPUESTOS Y AMOR-
TIZACIONES ACELERADAS DE BIENES DE USO POR PERIODOS DETERMINADOS EN FORMA
TOTAL O PARCIAL.

2} OTROS: FACILIDADES PARA LA COMPRA, LOCACION O COMODATO DE BIENES DE DOMI-
NIOS PRIVADO DEL ESTADO.

DERECHOS DE IMPORTACION A MERCADERIAS QUE SEPRODUZCAN EN EL PAIS COMO CONSE-
CUENCIA DE UNA ACTIVIDAD PROMOVIDA ESTABLECIENDO ESCALAS DECRECIENTES QUE ESTI-
MULEN LA PRODUCTIVIDADY LA EFICIENCIA.

LA LEY ACTUAL (LEY 23.614)

LA LEY NACIONAL 23614 DE AGOSTO DE 1989, CREQ PARA NUESTRO PAIS UN SISTEMA UNICO DE
PROMOCION INDUSTRIAL QUE DEBIA ENTRAR EN VICENCIA CUANDO SE DICTARA UNA SERIE DE
LEYES Y DECRETOS COMPLEMENTARICS. '

EN DICTEMBRE DEL MISMO ANO LA LEY 23.658 CANCELO EL OTORGAMIENTO DE NUEVOS BENEFI-
CIOS BASADOS EN EL ANTIGUO SISTEMA QUE TODAVIA ESTABA VIGENTE, Y A PARTIR DE LA PRO-
MOCION DE LA LEY DE EMERGENCIA ECONOMICA Y REFORMA DEL ESTADO QUE SUSPENDE LOS
BENEFICIOS DE LOS ULTIMOS LEY DE PROMOCION, PUEDE DECIRSE QUE NO RIGE ACTUALMENTE
NINGUN SISTEMA DE PRODUCCION INDUSTRIAL PARA NUEVAS INVERSIONES.

LA LEY 23.614 OFRECE COMO INCENTIVOS LAS EXENCIONES IMPOSITIVAS EN BENEFICIO DELOS
INVERSORES Y DE LOS PROYECTOS PROMOCIONADOS, CONTEMPLANDOSE LA CREACION DE
TRES REGIMENES CON FINES ESPECIFICOS.

A LA PROMOCION REGIONAL CON CARACTER SECTORIAL.

B. LOS PROYECTOS PRIORITARIOS.

C. LA PROMOCION DE ACTIVIDADES SELECCIONADOS Y LA REINVERSION DE UTILIDADES.
A, LA PROMOCION REGIONAL CON CARACTER SECTORIAL

EL OBJETIVCO AQUI ES LOGRAR UNA DISTRIBUCION ESPACIAL MASPAREJA DE LA ACTIVIDAD

ECONOMICA, MAYOR INTEGRACION TERRITORIAL Y FORTALECER LAS ZONAS Y AREAS DE FRON-
TERAS.



LA PROPUESTA DETENDER A LA HOMOCGENEIZACION DE LAS TASAS DE INCENTIVO SOBRE DE-
PARTAMENTOS COLINDANTES, AUN CUANDO SEAN DE DISTINT AS PROVINCIAS, QUE SE PRESEN-
TAN SIMILITUDES ESTRUCTURALES, ES PARTICULARMENTE IMPORTANTE PARA LOS DEPARTA-
MENTOS DEL NOROESTE CORDOBES, ANTERIORMENTE EN DESVENTA]JA FRENTE A LOS
PRIVILEGIOS OTORGADOS A CATAMARCA, LARIOJAY SAN LUIS.

LAS CARACTERISTICAS A TENER EN CUENTA PARA LA DETERMINACION DE LOS DISTINTOS IN-
CENTIVOS SON LOS SIGUIENTES.

1. MAYOR POBLACION CON NECESIDADES BASICAS INSATISFECHA RESPECTO A LA POBLA-
CION TOTAL.

2. MENQR P.B. INDUSTRIALGEOGRAFICO RESFECTO DEL PRODUCTO BRUTO GEQOGRAFICO
TOTAL.

3.MAYOR DISTANCIA EN RELACION AL KM. CERO (CENTRO DE LA CAPITAL FEDERAL)
4, MAYOR DENSIDAD DE POBLACION
5. MAYORES TASAS DE DESEMPLEQ ABIERTOS Y DE SUBEMPLEO.

6. MENOR POBLACION OCUPADA EN EL SECTOR INDUSTRIAL RESPECTOS DE LA QCUPA-
CION TOTAL.

7. MICRACION NETA EN RELACION A LA POBLACION TOTAL.

8. INFERIORES VALORES DE LA VARIABLES INDICATIVOS DE DOTACION DE INFRAESTRUC-
TURA.

DEBE SENALARSE QUE LA FALTA DE PRECISION QUE CONTIENE LA LEY EN CUANTO A LA MECA-
NICA EN LA ELABORACION DE LOS INDICADORES PUEDE DAR ORIGEN A RESULTADOS SENSIBLE-
MENTE DISTINTOS DE ACUERDO AL CRITERIO QUE SE UTILICE.

B. LOS PROYECTOS PRIORITARIOS

SE CONSIDERA A AQUELLAS INVERSIONES DE GRAN ENVERGADURA Y FUERTE IMPACTO EN EL
PERFIL INDUSTRIAL, LAS RELACIONES CON AREAS DE DEFENSA Y LAS QUE FAVORECEN EL EQUI-
LIBRIO EXTERNO.

LOS BENEFICIOS PARA ESTOS CASOS SON MENORES EN LOS MONTOS Y LOS PLAZOS QUE LOS CO-
RRESPONDIENTES AL REGIMEN DEL APARTADO ANTERICR.

C. LAPROMOCION DE ACTIVIDADES SELECCIONADAS Y LA REINVENCION DEUTILIDADES

EL OBJETIVC EN ESTE REGIMEN ES ESTIMULAR LA RENOVACION, MODERNIZACION Y EXPANSION
DELOS ACTIVOS FIJOS DE LAS EMPRESAS INDUSTRIALES, PROMOVIENDO ASIMISMO LA CONS-
TRUCCION DE VIVIENDAS PARA EL PERSONAL, Y PROCURANDO LA REINVERSION DENTRO DE
LAS REGIONES PROMOVIDAS DE LAS UTILIDADES GENERADAS.

LOS BENEFICIOS QUE OTORGA PUEDEN SER ADICIONALES A LOS
PREVISTO EN A.

UN ASPECTO DE SINGULAR IMPORTANCIA DE ESTA LEY, ADEMAS DE LA CREACION DE "BONOS
DE CREDITO FISCAL" QUESERA LA FORMA DE INSTRUMENTAR EXENCION, YA QUE ESTOS BONOS
SERAN AFLICABLES AL PAGO DE DETERMINADOS IMPUESTOS NACIONALES, ES QUE SE DETERMI-



NARA {A TRAVES DE UNA LEY COMPLEMENTARIA) EL VALOR "VALOR AGRECADO ZONAL" Y EN
BASE A ESTESE OTORGARA EL MONTO DE BONOS CORRESPONDIENTES.

LA IMPORTANCIA DE ESTE PUNTO RADICA EN QUE, EN EL REGIMEN ANTERIOR SE CONCEDIA
UNA EXENCION DEL IVA, ATODO EL PRODUCTO, AUN CUANDO SOLA UNA MINIMA PARTE SE
FABRICARA EN LA ZONA PROMOVIDA.

LA DEFINICION DEL VALOR AGRECADO ZONAL Y ELOTORCAMIENTO DE EXENCIONES EN BASE
AL MISMO TERMINARA CON LOS MANEJOS DE FABRICAS QUE, RADICADAS EN ZONAS NO PROMO-
VIDASFACTURABAN A TRAVES DE CALPONES INSTALADOS EN AREAS PRIVILEGIADAS,

EN ESTA LEY SE CREA ADEMAS UN CONSEJO FEDERAL DE PROMOCION INDUSTRIAL QUE ESTARA
INTEGRADO POR REPRESENTANTES DE LA PROVINCIAS DE LOS TRABAJADORES Y DE LAS EMPRE-
SAS.

LA PROMOCION INDUSTRIAL EN CORDOBA

LAPROVINCIA HA CONTADO CON LECISLACION UNA MATERIA DEPROMOCION INDUSTRIAL A
PARTIR DEL ANO 1942, ANO EN QUE FUE SANCIONADA LA LEY NRO. 3992, EL UNICO REQUISITO
PARA LOGRAR EL BENEFICIO DE ESTA LEY CONSISTIA EN ELABORAR UN PRODUCTO NUEVQO. EL
INCENTIVO SE BRINDARA VIA EXENCION IMPOSITIVA Y CONSTITUCION DESOCIEDADES MIXTAS
INTEGRADAS POR PARTICULARES Y ESTADO.

AFINES DE 1951 FUE PROMULGADA LA DENOMINADA LEY DE FOMENTO INDUSTRIAL NRO. 4302.
SE ESTABLECIA SEGUN EL LUCAR DONDE SE REALIZARA LA RADICACION. SEINCLUIA EN LA PO-
SIBILIDAD DEINCENTIVOS A AQUELLAS EMPRESAS EXISTENTES QUE MEJORASEN SU TECNO-
LOGIA © AMPLIASEN LA PRODUCCION INCORPORANDO NUEVOS PRODUCTOS. LA MAYORIA
DE LAS 549 EMPRESAS ACOGIDAS A LOS BENEFICIOS BRINDADOS POR ESTA LEY SE RADICARON
EN EL DPTQ. CAPITAL, SIENDO LA RAMA MAS BENEFICIADA LA CORRESPONDIENTE A LA FA-
BRICACION DE PRODUCTOS METALICOS.

EN DICIEMEBRE DE 1971 FUE SANCIONADA LA LEY NRO. 5319, LAS SUCESIVAS MODIFICACIONES DE-

TERMIN ARON QUE EN DICIEMBRE DE 1978 SE PROMULGARA UN NUEVO TEXTO ORDENADO A
TRAVES DE LA LEY NRC, 6230.

BREVE ANALISIS DE LA LEY NRQ. 6230

ESTA LEY SE PROPONE INCENTIVAR LA PROMOCION REGIONAL DE ACTIVIDADES INDUSTRIALES.
PARA ELLO DETERMINA SIGUIENTES ZONAS:

1. DE ESPECIAL PROMOCION: CORRESPONDE A LAS ZONAS DE MENOR
DESARROLLO RELATIVO DE LAPROVINCIA, EN LAS CUALES SE PROMUEVEN TODAS LAS
ACTIVIDADES CONSIDERADAS INDUSTRIALES, SEREALICEN
ESTAS EN ESTABLECIMIENTOS NUEVOS O EN AMPLIACIONES DE LOS
EXISTENTES.
2, ESPECIALMENTE APTAS: ABARCA LATOTALIDAD DEL TERRITORIO
PROVINCIAL, LAS ACTIVIDADES PROMOVIDAS SON SELECCIONADAS
TOMANDO EN CUENTA LA DOTACION DE RECURSOS DE CADA AREA.

GRUPO ACTIVIDAD

3112 FABRICACION INTEGRAL EN UN MISMO ESTABLECIMIENTO
DE TRES O MAS PRODUCTOS LACTEQS, EXCLUIDA LA
ELABORACION DE LECHE LIQUIDA PASTEURIZADA,
HOMOGENEIZADA Y VITAMINIZADA.




3115 FABRICACION DE ACEITES Y GRASASVECETALES Y ANIMALES,
EXCLUIDA LA PRODUCCION DETORTAS SEMILLAS CLEAGINOSAS.

3813 FABRICACION DE PRODUCTOS METALMECANICOS
ESTRUCTURALES.
3819 FABRICACION DE PRODUCTOS METALICOS NO ESPECIFICADAS

PARTICULARMENTE EXCEFTUANDO MAQUINARIAS Y EQUIPCS.
SEINCLUYEN LOS DISTINTOS TIPOS DE TRATAMIENTOS TERMICOS

DEPARTAMENTO CAPITAL: ESTA EXCLUIDO DE LOS BENEFICIOS POR LA LEY NRQ. 6179 DEL ANO
1978.

HAY FINALMENTE UNA SERIE DE ACTIVIDADES QUE SE PROMUEVEN INDEPENDIENTE DE SULO-
CALIZACION POR SER CONSIDERADAS ESPECIALMENTE SIGNIFICATIVAS PARA ELDESARROLLO
INDUSTRIAL DE LA PROVINCIA. SE TRATA DE UN LISTADO REALIZADO SEGUN LOS CODIGOS
CIUU, ANIVEL DE GRUPOS (4 DICITOS}, COMPRENDIENDC UN TOTAL DE 31 ACTIVIDADES DELAS
CUALES15 CORRESPONDEN A LA FABRICACION DE PRODUCTOS METALICOS, MAQUINARIAS Y
EQUIPOS.

LOSINSTRUMENTOS A UTILIZAR POR PARTE DEL COBIERNG PROVINCIAL SERAN LOS SICUIENTES:
INSTRUMENTOS TRIBUTARIOS: CONSISTENTES EN EXENCIONES DE LOS IMPUESTOS PROVINCIA-
LES(INGRESOS BRUTOS, INMOBILIARIOS Y SELLOS) EN DIFERENTES PORCENTAJES Y PLAZOS, ES
UNO DE LOS BENEFICIOS MAS IMPORTANTES YA QUE, SEGUN EL TIPO DE ACTIVIDAD Y LA ZONA
DE LOCALIZACION DE LA INVERSION, SE PODRIA OBSERVAR QUE LOS ESTABLECIMIENTOS NUE-
VOS O EXISTENTES QUE SE AMPLIASEN GOZAN DE DIEZ ANOS DE EXENCION A LAS CONTRIBUCIO-
NES SOBRE INGRESOS BRUTOS, INMOBILIARIOS Y SELLADOS.

LOS MAYORES BENEFICIOS CORRESPONDEN A LAS INVERSIONES EN ESTABLECIMIENTOS
NUEVQS O QUE SE AMPLIEN EN EL AREA DE ESPECIAL PROMOCION, LLEGANDO LAS EXENCIO-
INES A ABARCAR LOS TRES TRIBUTOS MENCIONADOS CON PLAZOS DE HASTA 14 ANCS.

LOS BENEFICIOS MENORES CORRESPONDEN A ESTABLECIMIENTOS QUESE COMPLEMENTAN,
CUALQUIERA SEA SU LOCALIZACION.

INSTITUTO DE PROMOCION INDUSTRIAL{LP.L)

SE CREA POR LEY NRO. 5319 EL IPI RATIFICANDOSELQ LUEGO EN LA LEY 6230 COMO UN ENTE AU-
TARQUICO QUESERA EL ENCARGADO DE IMPLEMENTAR LOS BENEFICIOS FINANCIEROS DE LA
PROMOCION.

PARA EL DESARROLLO DESU OBJETIVOS EL IPI CONTARIA CON FONDOS PROVENIENTES DE ALI-
CUOTAS ADICIONALES SOBRE LA CONTRIBUCION A LOS iNGRESOS BRUTOS DE LOS TRIBUTANTES
DEL SECTOR INDUSTRIAL. LA APARENTE INCONSTITUCIONALIDAD POR DOBLE IMPOSICION LLE-
VO A QUE POSTERIORMENTE SE DEROGARA ESTE APORTE. DE ALLI QUE UN NUMERO MUY REDU-
CIDO DE PROYECTOS CONTARON CON LA ASISTENCIA FINANCIERA DEL IPL

INSTRUMENTOS FINANCIEROS:

SERIAN OTORCADOS ATRAVES DEL IPI Y COMPRENDE CONCESIONES DE CREDITOS EN CONDI-
CIONES DE FOMENTO, OTORCAMIENTO DE AVALES, ADQUISICION DE DEBENTURES Y APORTES
DE CAPITAL. _

EN LA PRACTICA, LA REDUCIDA CAPACIDAD FINANCIERA DELIPI Y LA LEY DE PROMCCION DE-
TERMINARON LA INAPLICABILIDAD DE LOS INCENTIVOS FINANCIEROS.



RESULTADOS:

DURANTE EL PERIQCDQ 1974 AL 86 SE APROBARON 111 PROYECTOS DE INVERSION, PERO SI SE CON-
SIDERA LA CANTIDAD DE 10559 ESTABLECIMIENTOS INDUSTRIALES RADICADOS EN LA PROVIN-
CIA, DA UNA IDEA DEL ESCASO EXITO OBTENIDO EN EL OBJETiIVO DE " PROMOVER EL DESARRO-
LLO INDUSTRIAL DE LA PROVINCIA *,

EL MAYOR NUMERO DE EMPRESAS PROMOCIONADAS TENTAN ENTRE 11 Y 100 PERSONAS OCUPA-
DAS, SIENDO EXiGUO EL NUMERO DE EMPRESAS PEQUENAS. EL GRUPO DE EMPRESAS CON MAS
DE 100 PERSONAS OCUPADAS SE UBICA EN 2DO. LUGAR ENTRE LOS BENEFICIADOS FOR LA PRO-
MOCION, TODOQ LO CUAL INDICA QUE SE TRATA DE UN UNIVERSO DONDE PREDOMINAN EMPRE-
SASMEDIANAS Y GRANDES. EN ESTE CASQO, LOS INSTRUMENTOS MAS INDICADOS PARA LA PRO-
MOCCION SERIAN LA ASISTENCIA TECNICA'Y LAS OBRAS DE INFRAESTRUCTURA.

UNA IMPORTANTE PROPORCION DE LAS BENEFICIADAS INTEGRAN EL RANKING DE LAS 150 EM-
PRESAS DE MAS ALTO VOLUMEN DE VENTAS PARA EL ANO 1984, Y CUATRO DE ELLAS ESTABAN
ENTRE LAS CINCO PRIMERAS.

MAS DE LA MITAD DE LOS PROYECTOS APROBADOS FUERON EN EL PERIODO 78 AL 81, PRESEN-
TANDOSE A PARTIR DE 1983 UNA TENDENCIA DECLINANTE.

EN CUANTO A LA DESCONCENTRACION LOCACIONAL, SI CONSIDERAMOS QUE SOLO DOS DEPAR-
TAMENTOS, CAPITAL Y SAN JUSTC, REUNEN LA MITAD DE LOS PROYECTOS APROBADOS, Y QUE 10
DEPARTAMENTOS NO LOGRARON RADICACION ALGUNA, ENTRE ELLOS MINAS, PCCHO, RIO SE-
CO,SAN ALBERTO, SOBREMONTE Y TULUMBA PERTENECIENTES A LAS ZONAS MAS POSTERGA-
DAS, ES CLARO QUE EL OBJETIVO DE DESARROCLLO ESPACIAL ARMONICO NO FUE LOGRADO.
SOBRE LOS 111 PROYECTQOS, 71 CORRESPONDEN A LAS FABRICAS DE PRODUCTOS METALICOS, MA-
QUINARIAS Y EQUIPOS, SIGUIENDO EN IMPORTANCIA LAS ACTIVIDADES AGRUPADAS EN LAS IN-
DUSTRIAS METALIC AS BASICAS. O SEA QUE LOS PROYECTOS APRGBADOS MAS QUE DIVERSIFI-
CAR, REFORZARON EL PERFIL MANOFACTURERO PROVINCIAL PREEXISTENTE.

EL 65% DE LOS PROYECTOS CORRESPONDEN A AMPLIACIONES DE ESTABLECIMIENTOS YA EXIS-
TENTES, LO QUE INDICA UN BENEFICIO MAYORITARIO A INDUSTRIAS PREVIAMENTE INSTALA-
DAS EN LA PROVINCIA. LAS INVERSIONES EN ESTABLECIMIENTOS NUEVOS SE CONCENTRARON
EN DEPARTAMENTOS DESARROLLADOS (CAPITAL,SAN JUSTO Y TERCERC ARRIBA).

FINALMENTE, Y EN CUANTO AL OTORGAMIENTO DE CREDITOS A TRAVES DEL IP], LO REDUCIDO
DE LOS MONTOS Y DEL NUMERC DE BENEFICIARIOS NO PERMITIERON ALCANZAR RESULTADOS
DIGNOS DE MENCION.

CONCLUSIONES Y RELACIONES AL PROYECTO

LOS RESULTADOS OBSERV ADOS INDICAN QUE LOS RECIMENES DE PROMOCION INDUSTRIAL PRO-
VINCIALES NO HAN SIDO EFICACES PARA AFECTAR LAS DECISIONES DE INVERSION NI LAS LOCA-
LIZACIONES DE LAS MISMAS.

ESTO ES ASI PUES ES MUY DIFICIL REVERTIR, A TRAVES DE MEDIDAS LOCALES, EN UNA ETAPA PO-
COFAVORABLE EN CUANTO A ACUMULACION DECAPITAL Y CRECIMIENTO ECONOMICO, ETA-
PAEN LA QUE EL PAIS SE ENCUENTRA, CON DISTINTAS VARIANTES, DESDE HACE YA LARCO
TIEMPO.

NO HAY PROMOCION INDUSTRIAL CAPAZ DE COMPENSAR LA FALTA DE POLITICAS COHE-
RENTES A NIVEL MACROECONOMICA O LA FUGACIDAD DE LAS MISMAS, ASI COMO TAMPO-
CO SE PUEDA PRETENDER REEMPLAZAR POR MUCHO; LA FALTA DE TELEFONOS, GAS INDUS-
TRIAL O BUENOS CAMINOS, INDISPENSABLES PARA EL DESARROLLO DE LAS ACTIVIDADES
DENTRO DE UN CONTEXTO NACIONAL E INTERNACIONAL.



13 ESTUDIO DE LA DEMANDA ASATISFACER
ANALISIS FISICO DE LA LOCALIZACION DE LA DEMANDA. CUADRO N3

CARACTERISTICAS

VOLUMEN APROXIMADO ANUAL DEMANDA ENTN

AREA METROPOLITANA
(CAPITAL Y GRAN BS. AS)

70%

GRANDES CONSUMIDORES DE ACERO
SILICIOG.C. Y G.N.O.

10.500

FABRICAS DE TRAFQOS DE POTENCIA Y
MOTORES ELECTRICOS

4.200

PROCESADORES PARA TERCEROS

6.300

CONSUMIDORES DE ACERO D.D.

21.600

PEQUENOS Y MEDIANOS ARTESANOS

10.800

TALLERESSEMIAUTOMATIZADOS
DE TRAFOS Y MOTORES
ELECTRONICA Y TELEFONIA

10.800

AREA ROSARIO/ SAN NICOLAS/ CAMPANA

20%

CONSUMIDORES DE ACERO
SILICIO G.OY G.N.O.

3.000

FABRICAS DE TRAFQS DE POTENCIA'Y
MOTORES ELECTRICOS

2,100

PROCESADORES PARA TERCERCS

900

CONSUMIDORES DE ACEROD.D.

10.800

PEQUENOS Y MEDIANOS TALLERES
ENCANTIDAD

5400

TALLERESSEMIAUTOMATIZADOS
DE TRAFOS Y MOTORES
ELECTRONICA YTELEFONIA

5.400

AREA CORDOBA Y PCIA.

10 %

CONSUMIDORES DE ACERO
SILICIO

1.500

FABRICAS DE TRAFOS DEPOTENCIAY
MOTORES ELECTRICOS

1.050

PROCESADORES PARA TERCEROS

TALLERESSEMIAUTOMATIZADOS

450

CONSUMIDORES DE ACERO D.D.

3.600

PEQUERNOS Y MEDIANOS ARTESANOS

1800

TALLERESSEMIAUTOMATIZADOS

1800

TOTALES

15.000

36.000

100%

TIPOS DE ACERQ

ACS G.O/G.N.O.

ACSD.D.




TIPOS DE CONSUMO

A~ PRODUCTOS REQUERIDOS POR EL MERCADO
CINTAS O FLEJES DE DIVERSOS ANCHOS SEGUN LAS EXIGENCIAS DEL MERCADO.
LAMINAS CORTADAS PARA LOS NUCLEQCS DE TRANSFORMADORES EN MEDIDAS NO STANDARDS

CON. CORTES A 90° C 452 ANCHOS Y LARGOS VARIABLES SEGUN PROYECTO PARA TRAFOS DE PO-
TENCIA.

LAMINAS CORTADAS PARA TRAFOS RURALES SOLDADAS POR TERMOFUSION
CHAPAS MATRIZADAS SEGUN MEDIDAS STANDARDS DEMERCADO
CHAPAS MATRIZADAS SEGUN MEDIDAS STANDARDS DE FABRICANTES DE MOTORES

B- + CARACTERISTICAS TECNICAS Y GRADOS DE CALIDAD

ESTA DADO POR LOS DISTINTOS MATERIALES UTILIZADOS EN SU ELABORACION (ACERO SILICIO
DE GO, GNO, 0 DD) Y POR EL PRIMER PROCESQ DE CORTE LONGITUDINAL DEL ROLLO O FLEJADO
O SEMIELSABORACION, COSA QUE SOLO LO LOCRAN LAS GRANDES FABRICAS DE TRAFOS OMO-

TORES.

EL SEGUNDO PROCESC DE ELABORACION ESTA DADCO POR LAS CORTADORAS TRANSVERSALES O
LA MATRIZADORAS PARA NUCLEOS DETRAFO Y MOTORES ELECTRICOS, EN ESTE CASO COMO EN
EL ANTERIOR LA CALIDAD ESTA DADA FOR ELCORTE Y LA MAQUINA UTILIZADA.

C- CORTE Y LATECNOLOGIA UTILIZADA

EN ELLOS INTERVIENEN FACTORES FUNDAMENTALES:

LA CALIDAD MECANICA Y PRECISION DE LA TECNOLOGIA UTILIZADA EN LAS DIVERSAS PARTES
DEL PROCESQ SEMANIFIESTA EN:

CORTES LONGITUDINALES, DADO POR CUCHILLAS CIRCULARES DE ACERO TEMPLADO

CORTES TRANSVERSALES, DADO POR CUCHILLAS GUILLOTINAS DE ACERO TEMFLADO

PERFORACIONES MATRIZADORAS O BALANCINES, DADO PORMATRICES Y PUNZONES DE ACERO
TEMPLADO.

- PRECISION DE LOS ELEMENTOS MECANICOSMONTANTES
RECTIFICACION PERICDICA DE LOS ELEMENTOS DE CORTE.

ESTOS SERIAN ALGUNOS DE LGS PUNTOS MAS IMPORTANTES A TENER EN CUENTA EN LA DETER-
MINACION DE CALIDADES DE LOS PRODUCTOS FINALES.

EN NUESTRO PAIS, SOLO ALGUNAS FABRICAS DE TRAFOS DE POTENCIA Y MOTORES ELECTRICOS
POSEEN TECNOLOGIA ADECUADA, LA MEDIANA Y PEQUENA INDUSTRIA CARECE CASI EN SU TO-

TALIDAD DE LOS ELEMENTOS Y MAQUINARIAS ACORDES PARA OBTENER PRODUCTOS DE CALI-
DAD.

TIPOS DE CONSUMIDORES

GRANDES FABRICAS DE MOTORES ELECTRICOS Y TRAFOS DE POTENCIA
FABRICA DE MOTORES Y TRAFOS MEDIANAS (TRAFOS RURALES Y ELECTRONICA)

TALLERES ARTESANALES Y SEMIAUTOMATICOS MEDIANOS (ARMADCRES DETRAFOS Y MOTORES
PEQUENOS)

ARTESANOS PEQUENCS DE ARMADORES DETRAFOS PARA ELECTRONICA Y TELEFONIA



CUADRO ENACE

EMPRESAS CONSULTADAS A NIVELNACIONAL

TRAFQO'S

MOTORES

MIRON

VASILE
TUBOSTRASELECTRIC
FOAMA

MECCM
NAZARIO RIVERA
AEG

APELTRA

MAYO
ELECTRODINE
ELECTRA
SIEMENS
ELECTROMAC
ACEC

CORRADI
MOTORMECH
ZERWENY
ELECTRIN

TUBIO

CONSUMOSONDEADO:
GR 450/150 TN ANO
MEDS50/150 TN ANQ

HKHHHK KRR

oo X

RN AR MK

TIPO DE CONSUMIDORES
CUADRO N=4

CANT.

CONSUMO TN/A

GO

GNO

DD

TAMANG

AREA METROPOLITANA (DATOS APROXIMADOS)

4.200

5.040

25,200

FABRICA DETRAFOS Y MOTORES ELECTRICOS 300TN / A

4/10

3.240

3.240

GR/MED

PROCESADORES DE ACEROS PARA TERCEROS 100 TN / A

33

6.000

6.000

5.200

MED

MEDIANOS ARTESANOS
(TALLERESSEMINDUSTRIALES)SD TN /A

5/C

20.000

PEQ

PEQUENDS ARTESANOS S50 TN / A

5/C

20.000

PEQ

AREA ROSARIO / SAN NICOLAS/ CAMPANA
(DATOS APROXIMADOS)

1.200

1.400

7.200

FABRICA DE TRAFOS Y MOTORES ELECTRICOS

2/5

1.600

1.600

CR/MED

PROCESADORES DE ACEROS PARA TERCEROS

10

1.040

1.040

3.600

MED

MEDIANOS ARTESANOS
(T ALLERES SEMINDUSTRIALES)

5/C

3.600

PEQ

PEQUENOS ARTESANOS

5/C

3.600

PEQ

AREA CORDOBA (DATOS APROXIMADOS)

700

3.600

FABRICA DETRAFQS Y MOTORES ELECTRICOS

1/3

750

750

GR/MED

PROCESADORES DE ACEROS PARA TERCEROS

520

520

1800

MED

MEDIANOS ARTESANOS
(TALLERES SEMINDUSTRIALES)

5/C

1.800

PEQ

PEQUENOS ARTESANOS

§/C

1.8300

PEQ

TOTALES

6.000

7.200

36.000




CONCLUSIONES SOBRE EL TEMA

A-LA LOCALIZACION DE LA DEMANDA ESTA DADA POR LA PROXIMIDAD DE LA MISMA CON LOS
CENTROS DE PROVISION Y PRODUCCION DE LA MATERIA PRIMA O EN LOS CENTROS URBANOS Y
SUS PERIFERIAS,

LOCALIZANDOSE LA MAYOR DENSIDAD EN EL AREA METROPOLITANA, FOCALIZADA ENLAS

GRANDES FABRICAS Y ATOMIZADA EN MEDIANAS FABRICAS, PROCESADORES PARA TERCEROS Y
PEQUENQOS ARTESANOS SEMIINDUSTRIALES.

B-LAS CARACTERISTICAS TECNICAS Y FISICAS DE LA DEMANDA O PRODUCTCS CONSUMIDOS ES-
TA RELACIONADO CON ELNIVEL TECNOLOGICO DE LOS PRODUCTORES, SIENDO DE BUENA O
MEDIANA CALIDAD EN LOS GRANDES PRODUCTORES Y DE BAJA CALIDAD EN LOS PEQUENOS
PRODUCTORES.

C-EXISTE UNA FRAN]JA INTERMEDIA DE PRODUCTORES PARA TERCEROS, QUE SI BIEN EQUIPARAN
CALIDAD DE MATERIA PRIMA Y PROCESO DE ELABORACION NQO SON SUFICIENTES EN NUMERO
PARA SATISFACER LA DEMANDA REQUERIDA,

EN LA FRANJA INFERIOR DELOS ARTESANOS Y TALLERES SEMIINDUSTRIALES. LOS PRODUCTOS
CONSUMIDOS SON DE MUY BAJA CALIDAD EN MATERIAL Y CORTE, EXISTIENDO EN SUS PRODUC-
TOS DEFICIENCIAS FUNDAMENTALES DE CORTE Y CALIDAD DE MATERIA PRIMA.

1.4- ALTERNATIVAS DE SOLUCION AL PROBLEMA
DESCRIPCION DELPROBLEMA EN LAACTUALIDAD

EL PRINCIPAL PROBLEMA EN TODO EL SECTOR ES:
FALTA DE ACTUALIZACION EN TECNOLOGIA Y KNOW HOW

UTILIZANDO EXCESO DEMANO DEOBRA PARA LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS FINALES
ACARREANDO ESTOS ALTOS COSTOS DE ELABORACION.,

DIVERSIDAD DE MEDIDAS DENUCLEOS EN EL CASO DE LA FABRICACION DE MOTORES ELECTRI-
CO6.

CENTRALIZACION DE MATERIAS PRIMAS Y SERVICIOS EN POCOS PRODUCTORES, CON DEMO
RAS EXCESIVAS DE ENTREGA DEL PRODUCTO TERMINADO.

FALTA DE PROVEEDORES DE PRODUCTO TERMINADO = MAT. PRIMA + CORTE.
FALTA DE ADECUADOS CONTROLES DECALIDAD.
ALTOS COSTOS DE LATECNOLOGIAY LA NO FABRICACION EN EL PAIS.

ALTOS COSTOS DENACIONALIZACION DE MATERIA PRIMA Y TECNOLOGIA.

SOLUCIONES ALTERNATIVAS A LOS PROBLEMAS DEL SECTOR
A-FABRICACION DE LAMINADOS DE FEROSILICIO EN EL PAIS O REBAJAS DE ARANCELES.

B-FABRICACION DE TECNOLOGIA ADECUADA PARA ELSECTOR © REBAJAS DE ARANCELES PARA
IMPORTACION DE LAS MISMAS.

C-IMPLEMENTACION DEPLANTAS DE CORTE/ELABORACION PARA ENTREGAR PRODUCTOS TER-
MINADOS DE CALIDAD, RACIONALIZANDO 5US UBICACIONES COMENZANDO POR EL AREA DE
TRAFOS PARA LUEGO RECONVERTIR LA DE MOTORES ELECTRICOS Y DEMAS.



D-RECONVERSION DE ARTESANOS Y MEDIANOS PRODUCTORES EN FABRICAS DE TRAFOSY MOTO-
RES MEDIANOS Y PEQUENOS O PARTES DE ESTAS.

E-POLITICAS DE RACIONALIZACION DEMEDIDAS CON CONTROLES DE CALIDAD ADECUADOS DE
LOS PRODUCTOS TERMINADOS.

LAS ALTERNATIVAS DESCOLUCION SE PUEDEN DAR SUMANDO TODOS O ALGUNOCS DE ESTOS
PUNTOS ENTRESIL



SEGUNDAETAPA:

2Z.ANTECEDENTES DEL PROYECTO

21FACTIBILIDAD TECNICO/ECONOMICA

HABIENDO ANALIZADO LOS FACTORES CONDICIONALES DEL ESTUDIO SIN EL PROYECTO, PODE-
MOQS DEFINIR LA FACTIBILIDAD/TECNICO ECONOMICA DEL PROYECTCO PARTIENDO DE:

MATERIAS PRIMAS:

POSIBILIDAD DE RECONVERSION DEL USO DEL ACERO DOBLE DECAPADC (DD .} POR EL DE ACERC
SILICIO, EN UNA PRIMERA ETAPA RECONVIRTIENDQ EL USO DE GRANO NO ORIENTADO (GNO.),
PARA POSTERIORMENTE LOGRAR LA UTILIZACION DEL ACERO SILICIO GRANO ORIENTADO(CO.)

EN TODQ ELSECTOR ESTO ESTARIA DADO POR LA COMPLEMENTACION ENTREMATERIA PRIMA
Y TECNOLOGIA DE AVANZADA.

TECNOLOGIA Y KNOW HOW:

POSIBILIDAD DEMODERNIZACION, AUTOMATIZACION Y VERSATILIDAD DEL PARQUE TECNOLO-
CICUO ACTUAL, DANDOLE CALIDAD, PRECISION Y VELOCIDAD A LOS SERVICIOS DE ELABORA-
CION PROGRAMANDOQ Y ESPECIALIZANDO LA MANO DEOBRA DELSECTOR,

COORDINANDC LAS FASES DESEMIELABORACION Y ELABORACION, HASTA ALCANZAR EL PRC-
DUCTOFINAL.

DOTANDOLO AL SERVICIO DE VELOCIDAD Y RESPUESTA ADECUADA QUE REQUIERE EL SECTOR
POSIBILITANDO EL CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS INTERNACIONALES.

PRODUCTO TERMINADO:
CON LA SUMATORIA DE LOS ASPECTOS ANTERIORES, DOTAR ALSECTOR Y SU RESPECTIVO MER-
CADO DE UN PRODUCTO TERMINADO NO OFRECIDO COMO TAL EN LA ACTUALIDAD,

LOCALIZACION DE LA OFERTA

POSIBILIDAD DE SOLUCIONES MODULARES REPETITIVAS QUE CREZCAN EN EL TIEMPO EN DISTIN-
TOS LUGARES SEGUN LOS VOLUMENES REALES DE LA DEMANDA DEL PRODUCTO TERMINADQ, Y
NO POR LA PROXIMIDAD AL ACCESO RAPIDO DELA MATERIA PRIMA, O LOS FACTORES ESTUDIA-
LRSS Eiv LL PUNTO CORRESPONDIENTE.

ASPECTOS ECONOMICOS FINANCIEROS Y DE MERCADO

POSIBILIDAD DE RECONVERTIR TODO EL ESPECTRO DE TALLERES ARTESANOS PEQUENOS Y ME-
DIANOS, DESLIGANDOLOS DE LATAREA DE CORTE DE LA MATERIA PRIMA DEMALA CALIDAD
POR LATAREA DE ARMADO Y BOBINADO DETRAFOS.

APROVISIONANDOQ DE LA MISMA FORMA AL SECTOR DE UN PRODUCTO TERMINADO, NO OBTENI-
DO EN MERCADQO Y POSIBILITANDO AHORROS EN SU CADENA DE PRODUCCION, QUE REPRE-
SENTAN EL40% DEL PRODUCTO TERMINADO (TRAFO).

DOTAR DE LA MISMA FORMA DE UN PRODUCTO NO EXISTENTE CON CALIDAD DE MATERIAL,
CORTEY CONTROLES DE CALIDAD ADECUADOS.

LA POSIBILIDAD ESTARIA DADAPOR LA VELOCIDAD Y CALIDAD DE RESOLUCION SOBRE LAS AC-
TUALES DELSECTOR.

POSIBILIDAD DE FINANCIAR OTRAS ALTERNATIV AS DE CRECIMIENTO DEL MISMO, COMO SERIA

EL ACCESO ATECNOLOGIAS DE AVANZADA EN EL ARMADO Y BOBINADO DE TRAFOS O MOTO-
RES.

ASPECTOS INSTITUCIONALES

POSIBILIDAD DE IMPLEMENTACION DE UN CRECIMIENTO REAL Y MODULADO DEL SECTOR CON
UN AHORRO CUANTITATIVO EN EL CONSUMO DE LA ENERGIA, MINIMIZANDO EN FORMA CRE-
CIENTE LA PERDIDA DE LA MISMA POR DEFICIENCIAS DE MATERIALES O TECNOLOGIA.



2.2 ANALISISPRELIMINAR DE LOS ASPECTOS TECNICOS

MATERIA PRIMA:

ES CONSUMIDA COMO VEREMOS EN EL CUADRO SICUIENTE EN DISTINTAS CALIDADES, Y EN DI-
VERSOS ESPESORES COMO YA ANALIZAMOS ANTERIORMENTE

CONSUMO DE MATERIA PRIMA. CUADRO N25

MATERIAL CALIDAD , % CONSUMO VOLUMEN TN OBSERVACIONES:
MENSUAL TN ANUAL se contabilizo

ACEROSILICIO GO, I 200 2400 Solo trafos de gran o

11® 13% | 300 3600 mediana potencia
ACEROSILICIO CNO. I® 400 4800 solo trafo de media-

1I® 14% | 200 2400 nas o bajas potenciag|
ACERO COMUN DD " 73% | 3000 36000 trafos baja potencia
TOTALES NIVEL NAC. 100%} 4100 TN/MENS. 49200 TN.ANUALES
OBSERVACIONES:

EL MATERIAL DE MAYOR USO ES EL ACERO DPOBLE DECAPADQ (DD.) ESTC DEMUESTRA LAS FA-
LENCIAS DELSECTOR EN ESTE ASPECTO.

OTRO PUNTQ IMPORTANTE ATENER EN CUENTA ES LA IGUALDAD ENTRE EL CONSUMO DE ACE-
ROSILICIO GO Y GNC DENOTANDO ESTO DEFICIENCIA EN EL USO DE MATERIALES, EN LOS TRA-
FOS DE MEDIA POTENCIA, NO ASI EN LOS DE GRAN POTENCIA POR ESTAR DIRIGIDOS A LA EXPOR-
TACION.

POR DATOS OBTENIENDOS EN MUESTREOS REALIZADOS PARA EL ESTUDIO DECIMOS: DE LO CON-
SUMIDO A NIVEL NACIONAL TOTAL, EL AREA CORDOBA REPRESENTA UN 10/15%

RESPECTO AL USO DEL MATERIAL RELACIONADO CON CONSUMO DE ENERCIA Y SUS PERDIDAS,
ESTASSON MAYORES CUANTO MENCS ORIENTADOS SON LOS GRANOS DEL MATERIAL.

POR ESTA RAZON SE SUELE INTERCALAR CHAPAS DE ACERO SILICIO ENTRE PLACAS DE ACERO
DOBLEDECAPADO, DETERIORANDOLA CALIDAD FINAL DEL MISMO.

DEL 13% TOTAL DEL ACERO SILICIO GRANO ORIENTADO UN 50% ES CONSUMIDO POR LAS FA-
BRICAS GRANDES DE TRAFOS PARASI MISMAS Y EL OTRO 50% POR LOS PROCESADORES PA-
A TERTERDS (ESTA ES LA UNICA FRANJA DEL SECTOR DONDE SE RESPETARIA LA CALIDAD DEL
MATERIAL).

CONDUCTA SIMILAR ES LA QUESUCEDE CON EL GRANO NO ORIENTADO PERO LA RELACION SE
DA ENTRE LOS PROCESADORES PARA TERCEROS, FABRICAS MEDIANAS Y PEQUENOS ARTESA-
NOS, .

SIENDO POR ULTIMO EL ACERO DOBLE DECAPADQ PRACTICAMENTE USADQ POR LOS ARTESA-
NOS Y PROCESADORES PEQUENOS EN SU TOTALIDAD.

TECNOLOGIA

ES EL PROCESO PRIMARIO O SEMIELABORACION DE LA MATERIA PRIMA, EL FACTOR FUNDA-
MENTAL

DE ESTE FPASO DEPENDEN LOS DEMAS HASTA ALCANZAR EL ESTADO DE PRODUCTO TERMINA-
DOC:

LAS PRINCIPALES MAQUINAS DE ESTE PROCESC SON:

LINEAS DE CORTE LONGITUDINAL AUTOMATICAS PARA PROCESAR LOS ROLLOS.

GUILLOTINAS DE HOJAS CIRCULARES PARA PROCESAR LA MATERTA PRIMA PROVISTA EN LAMI-
NASUHOQCJAS.

EL PROCESO SECUNDARIO DE ELABORACION ES EL CORTE O MATRIZADO DEL ANTERIOR.

LAS MAQUINAS QUE REALIZAN EL PROCESO DE ELABORACION SON:

LINEAS DE CORTE AUTOMATICAS: PARA CORTE A 452 O 90° CON PERFORADOQRAS Y CORTADO-
RAS ESPECIALES.

ESTAS TRABAJAN CON EL PRODUCTO DE LA SEMIELABORACION DE ROLLOS.



MATRIZADORAS O BALANCINES (CONSUS MATRICES CORRESPONDIENTES)

PROCESAN LOS PRODUCTOS SEMIELABORADOS DE LAMINAS U HOJAS.

GUILLOTINAS AUTOMATICAS QUE PRODUCE TIRAS CON CORTES DE 908,

APOYANDO LAS MAQUINAS PRINCIPALES TENEMOS UNA SERIE DE MAQUINAS ACCESQORIAS Y
COMPLEMENTARIAS QUE HACEN DE APOYO AL TALLER DERECTIFICACION Y MANTENIMIENTO.
FINALMENTE OTRAS PARA EL TRANSPORTE Y MOVIMIENTO DE LOS PRODUCTOS O MATERIAS PRI-
MAS.

CON RESPECTO A LOS CORTES DE 452 0 90 SE PODRIA DECIR QUE CADA PAIS RECURRE DENTRO

DE SUS POLITICAS ENERGETICAS A LA PRIORIZACION DE PERDIDAS DE MATERIAL VS, PERDIDAS
DE ENERGIAS.

MAQUINARIAS DEL PROCESO

SON LINEAS DE CORTE LONGITUDINAL DE ROLLOS

LAS MAQUINAS MAS IMPORTANTES DEL PROCESO PORQUE DESU PROGRAMACION DE PRODUC-
CION ¥ SU CALIDAD DE CORTE DEPENDEN LASOTRAS POSTERIORES ELABORACIONES
CARACTERISTICAS TECNICAS/DESCRIPCION ESQUEMATICA

MAQUINAS ALIMENTADAS POR CORRIENTE TRIFASICA; OLEODINAMICAS, 5US MOVIMIENTOS

SON IMPULSADOS POR AIRECOMPRIMIDO, CONTROLES Y PROGRAMACION IDEM. ANCHOS DE
CORTE HASTA 1100MM, CARGA MAXIMA, 6000 TN.

ESTA COMPUESTA POR LAS SIGUIENTES PARTES:

DESBOBINADOR AUTOMATICO DE ROLLOS DE CORRIENTE CONTINUA

GUIAS DE CENTRADC DE LAMINA

GRUPO DETIJERAS CIRCULARES PROGRAMABLESS/PRODUCCION

FOSO DE COMPENSACION DECINTAS

GUIAS DE CENTRADO DE FLETES

BOBINADOR AUMATICO DECINTASO FLEJES

PRODUCCION

100/300 MTS. DE ROLLO POR MINUTO

20 TN. EN 8 HS. 400/1200 TN/MENSUALES

UFERARIOS: DOS

MANTENIMIENTO: RECTIFICACION DECUCHILLAS C/3 DIAS

PERDIDAS DE MATERIAL: 2% DEL TOTAL DEL PESO DEL ROLLO

COSTO APROXIMADO: CIF BS/AS5: 1.700.000 / 1.500.000 = U$S

. PROCEDENCIA: EEUU, ITALIA, JAPON

ARGENTINA:NOSE FABRICAN SI LAS HAY SON MECANICAS DE POCA PRECISION Y DIFICIL PRO-
CRAMACION.

LINEAS DE CORTE TRANSVERSAL (GUILLOTINAS Y PUNZONES) DE CINTAS O FLEJES A 45° Y 90?
EL CORTESE PUEDE REALIZAR A 4520 90® SEGUN LO REQUIEREN LAS NORMAS DE DISENOQ ELEC-

TROMECANICAS. Y LOS REQUERIMIENTOS DE PERDIDAS DE ENERGIA DADO POR EL DISENO Y
CALCULO DE LOS CLIENTES

CARACTERISTICAS TECNICAS/DESCRIPCION ESQUEMATICA
MAQUINAS ALIMENTADAS POR CORRIENTE TRIFASICA
OLEODINAMICAS, sUS MOVIMIENTOS SON IMPULSADOS POR AIRE COMPRIMIDO, CONTROLES

ELECTRONICOS Y ADMITEN PROCRAMACION POR CONTROL NUMERO (NO INDISPENSABLE)
ANCHOS DE CORTE: 30 A 700MM.

CARGA MAXIMA:TTN

ESTA COMPUESTA POR LAS SIGUIENTES PARTES:
DESBOBINADOR A CTE. CONTINUA AUTOMATICO DE CINTAS
GUIA DE CENTRADO Y TRANSPORTE DE CINTAS

CRUPQO DE PUNZONAMIENTO

GRUPO DE CORTE ESPECIAL

GRUPO DE GUILLOTINAS DE CORTE TRANSVERSAL A 90° O 45¢
CARRO APILADOR Y SELECCIONADOR DE LAMINAS
PRODUCCION



120/200 MTS. PORMINUTO

3/5 TN EN 8 HS. 80/240 TN MENSUALES

QPERARIOS: UNO

MANTENIMIENTO: UNA RECTIFICACION (CUCHILLAS Y PUNZONES) AL MES
PERDIDAS DE MATERIAL: CORTE A 50° (NINGUNA)

CORTE A 452 5% DELTOTAL

COSTO APROXIMADO CIF BS. AS.: L U%5 1.800.000/2.000.000

PROCEDENCIA: EEUU, ITALIA, JAPON, ALEMANIA, SUIZA

ARGENTINA: NOSE FABRICAN

MATRIZADORAS O PRENSAS HIDRAULICAS CON MATRICES

PROCESAN LAS CINTAS O FLEJES POR MEDIO DEL MATRIZADO EN LAS MEDIDAS DADAS PORLOS
STANDARTS DE COMERCIALIZACION DE LA INDUSTRIA ELECTRONICA Y TELEFONIA,
CARACTERISTICAS TECNICAS/DESCRIPCION ESQUEMATICA

MAQUINAS ALIMENTADAS POR CORRIENTE TRIFASICA

OLEODIN AMICAS CONCONTROLES ELECTRONICOS

CAPACIDAD DE 40 A 200 TN.

ESTA COMPUESTA DE LASSIGUIENTES PARTES:

PARTE SUPERIOR: MOTOR ELECTRICO, VOLANTA Y GRUPOS DE FRENOS A FRICCION, ARBOL EX-
CENTRICO, BIELA, ETC...

CUATRO COLUMNAS SOBRE LAS CUALES CORREN LAS MATRICES, UNIDAS AL CILINDRO CEN-
TRAL DE GUIA CON AMORTICUADOR HIDRAULICO DE SEGURIDAD.

PARTE INFERIOR: PLANQO DE TRABAJO Y BASES

CENTRAL DE LUBRICACION Y COMANDQ CON TABLERO ELECTRICO

DISPOSITIVOS DE AVANCE Y GUIA DEL FLEJE

DISPOSITIVOS DE ENDEREZAMIENTO DEL FLEJE AL ENTRAR.

DESBOBINADPOR DE FLEJES

COLECTOR DEPIEZATERMINADAS

MATRICES PARA ELCORTEDE"E"O"I"

MATRICES Y PUNZONES

PRODUCCION

200/400 GOLPES POR MINUTO (SEGUN LAS DIMENSIONES DEL MATRIZADO)

1/8 TN CRTA S HS 60 A 300 TN/MENSUALES

OPERARIOS: UNO

MANTENIMIENTO: CADA MILLON DE GOLPES

PERDIDAS DE MATERIA: NINCUNA

COSTO APROXIMADO: 100.000 = UsS

PROCEDENCIA: ARGENTINA, ITALIA, EEUU, JAPON

MATRICES PARA CORTE:50.000 C/U (ACEROS ESPECIALES)

TIJERAS DE HO)AS VERTICALES AUTOMATICAS O MANUALES
SE UTILIZAN PARA PROCESAR LASTIRAS OBTENIDAS POR LAS TIJERAS DE HOJA CIRCULARES, PUE-
DEN SER MANUALES O AUTOMATICAS.

CARACTERISTICAS TECNICAS/DESCRIPCION ESQUEMATICA
ACCIONAMIENTO MECANICO CON MOTOR Y VOLANTA
COMANDGC NEUMATICO Y GUIA DE HOJAS

REGISTRO POSTERIOR PARA CARCA DE HOJAS Y CORTE
CUCHILLAS DE ACERO TEMPLADO (BIDIA)

ANCHOS DE CUCHILLAS DE 1000/500 MM

PRODUCCION:

MANUAL: IDEM ANTERIOR 5/7 TN CADA 8 HS.

AUTOMATICA: 10/100 TN CADA HS

OPERARIOS: UNO

PERDIDAS DE MATERIAL: NINGUNA
MANTENIMIENTO:RECTIFIC ACION SEMANAL



PROCEDENCIA: EEUU/ITALLA
ARGENTINA: FABRICACION BUENA
COSTO APROXIMADO: 15.000/20.000/U$5

MAQUINAS ACCESORIAS

RECTIFICADORAS HORIZONTALES Y VERTICALES

TALADROS VERTICALES A COLUMNA 6

MAQUINAS DE SOLDAR

TORNOCS VERTICALES

ESMERILADORAS

TODAS LAS NECESIDADES PARA REALIZAR EL MANTENIMIENTO Y AJUSTE DE LAS ANTERIORES.
KNOW HOW Y NIVELES DE CALIDAD

PROGRAMACION DE LAPRODUCCION Y USO DE LAS DISTINTAS TECNOLOGIAS

ES FUNDAMENTAL UNA CORRECTA PROGRAMACION Y CRONOGRAMACION DE LAS DISTINTAS
MAQUINAS QUE COMPONEN LA ESTRUCTURA DESOPORTES TECNOLOGICOSIENDO DE FUNDA-
MENTAL IMPORTANCIA: LA PROCGRAMACION DE LAS MAQUINAS DE CORTE LONGITUDINAL DE
ROLLOS (SLITTERS) DE EST.AS DEPENDE EL FLUJO DE PROVISION DE TRABAJOS DE LOS DEMAS.
TAMBIAN ES IMPORTANTE TENER EN CUENTA LA CALIDAD DE ESTE CORTE CON TIJERAS CIRCU-
LARES, DE EL DEPENDE EL RENDIMIENTO DEL ROLLO DE MATERIA PRIMAY LA CALIDAD DEL
PRODUCTO FINAL, PORSER EL BORDE DE LAS LAMINAS CORTADAS 452 /90 Y CHAPAS MATRISA-
DAS

PERDIDAS DE MATERIA PRIMA EN RELACION ALA PRODUCCION

COMO HEMOS VISTO EN EL PUNTO ANTERIOR SOLO ALGUNAS MAQUINAS TIENEN PERDIDAS DE
MATERIAL EN SUS PROCESOS DE CORTE, ESTASSON ENTRE EL 2% A 5% SIEMPRE TENIENDO EN
CUENTA LA PERFECCION DEL MISMO.

SI LAS CALIDADES DE PROGRAMACION Y CORTE NO SON LAS OPTIMAS

LASPERDIDAS DE MATERIALSON PROPORCINALMENTE DIRECTAS A ESTAS VARIABLES: TENIEN-
DO PERDIDAS DE HASTA EL 20% DEL ROLLO MADRE DE MATERIA PRIMA.

NIVELES DE CALIDAD

LOSDECALIDAD ESTAN DADOS FUNDAMENTALMENTE POR LOS ELEMENTOS QUE LO HACEN PO-
SIBLE (CUCHILLAS, TIJERAS, ETC...), COMO ASI TAMBIAN LA CALIDAD Y PRECISION DE LOS COM-
PONENETES MECANICOS Y ELECTRONICOS DE LAS DISTINTAS MAQUINAS TENIENDO EN CUENTA
QUE ESTA NUEVA TECNOLOGIA NO REQUIERE UNA MANO DE OBRA INTENSIVA PERO S] DE ACA-
BADOS CONTROLES Y PROGRAMACION ADECUADA.

STANDARTS

LASTANDARIZACION ESTA DADA POR LAS DISTINTAS NECESIDADES DE LA INDUSTRIA DE TRA-
FOS STENDO LOS DE BAJA POTENCIA LOS QUE POSEEN MEDIDAS STANDARTS.

NO ASILOS DE ALTA Y MEDIA POTENCIA QUE SE FABRICAN BAJO NORMAS DE DISENO O A PEDI-
DO DEL CLIENTE.

PRODUCTO TERMINADO

DEFINICION

LLAMAREMOS PRODUCTO TERMINADO = MATERIA PRIMA + CORTE

DIVIDIENDO ESTE EN:

A)PRODUCTCOSSEMIELABOKADOS

B} PRODUCTOS ELABORADOS

A) PRODUCTOS SEMIELABORADOS (VER GRAFICOS Y FOTOS ADJUNTAS)

LOS FLEJES O CINTAS PROVENIENTES DE LOS ROLLOS CORTADOS LONGITUDINALMENTE.

LAS LAMINAS O TIRAS PROVENIENTES DEL CORTE DE LAS PLANCHAS.

B) PRODUCTOS ELABORADQOS

LAMINAS CORTADAS A 457 Y 90¢: SEGUN DISENO DEL TRAFO

LAMINAS ESTAMPADAS EN “E" /"I":STANDARIZADAS SEGUN NORMAS INTERNACIONALES.
TODOS ESTOS PRODUCTOS TIENEN SUS DETERMINADAS PERFORACIONES O CORTES ACCESORIOS
PARA REALIZAR EL ARMADO DE LOS NUCLEOS DE LOS TRAFOS.



LINEA DE CORTE LONGITUDINAL AUTOMATICA ("SLITTER")

—

{REFERENCIAS)

{1) DESBOBINADOR AUTOMATICQ

(2) TIJERAS DE HOJAS CIRCULARES

(3) FOSOPARA COMPENSACION DECINTAS
(4) PRENSAS DETENSION CINTAS

(5} BOBINADOR

{6) DESCARGA CINTAS

(7) CONTROL TENSIONES DEL DESBOBINADO
(8) CENTRALOLEO DINAMICA

{9 TABLERO DECOMANDO

{10) ENTRADA ELECTRONICA TRIFASICA




LINEA DE CORTE 452/90°
TRANSVERSAL AUTOMATICA PROGRAMABLE ACN P/CINTASQFLEJES

P9

{REFERENCIAS)

(1) DESBOBIN ADOR AUTOMATICO DOBLE

(2) ALIMENTACION ELECTRICA

(3) FOSA COMPENSACION DE CINTA

(4) UNIDAD DE CORTE EN "U"

()" "PUNZONES

(6)* DECORTE(D

V2 R )

(8) CARRO APILADOR AUTOMATICO

(9) TABLERO DE MANDO PARA PROGRAMACION
{10) TABLERQ ELECTRICIDAD ACN.




PRENSAS MATRIZADORAS
MATRIZ DE CORTE
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REFERENCIAS

{1) PARTESUPERIOR DE MOVIMIENTO
{2) VOLANTE

(3} FRENO A FRICCION

{4) ARBOLES DE ENVIO

{5) CUIAS DE BRONCE

(6) GRAMPAS BIELICOIDABLES

(7) DISPOSITIVOS DE UBICACION

{8) GUIA DE ALTA RESISTENCIA SUP.

(9) DISPOSITIVO ESPECIAL

{(10) CILINDRO GUIA

(11) TORNILLO DEREGULACION
(12)MA ZAOCUERPO

(13) VALVULA DESEGURIDAD

(14) PLANC DETRABAJO

{15) BASAMENTO

{16) COLUMMNAS DE ACERO TEMPLADO
{17) MONTA)E HIDRAULICO

(18) GUIA ALTA RESISTENCIA INFERIOR




MAQUINAS ACCESORIAS

(2) GUILLOTINA DE HOJAS CIRCULARES PARA HOJAS O LAMINAS (4) RECTIFIC ADORA DE CUCHILLAS CIRCULARES

|



PRODUCTOS TERMINADOS

MATRIZADO DE LAMINAS O CINTAS EN"E"/'I" PARA TRAFOS DE BAJAS POTENCIAS
TABLA DE MEDIDAS EN MM
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CORTES DE LAMINAS O CINTAS A 452 PARA TRAFOS DE ALTA Y MEDIA POTENCIA
C/PROPORCIONES DE DISENO
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ARMADO DE CORTES P/NUCLEQS DE TRAFOS CON PROPORCIONES DE DISENO




2.3-

MATERIAPRIMA.:

MATERIAL IMPORTADO DE DISTINTAS CALIDADES, MATERIAL NACIONAL DEUNA
DAD Y MATERIALES EN DESCARTES, RECORTES O RECUPERADO DE OTROS USOS ANTERT

ANALISIS PRELIMINAR DEL MERCADO

PARA ESTE ESTUDIO VAMOS A UTILIZAR: EL ACERO SILICIO DEGO Y GNO Y EL ACERO DOBLE DE-
CAPADQ COMUN EN ROLLOS O LAMINAS.

SERVICIOS DE CORTE PARA TERCEROS:
MEDIANOS Y PEQUENOS PROCESADORES DE MATERIA PRIMA. ENTRE ESTOS ENCONTRAMOS PO-

COS QUE OFRECEN PRODUCTOS TERMINADOS Y DE MUY BAJA CALIDAD, CON TIEMPOS MUY PRG-
LONGADQS DE ENTREGA.

SERVICIO DE CORTE PARA 51 MISMO:

LAS FABRICAS DE TRAFOS GRANDES Y MEDIAN AS, COMO ASI TAMBIEN LOS PEQUENOS ARTESA-
NOS CONSUMEN Y PROCESAN MATERIAL PARA USO PROPIO.

CONSUMO DE MATERIAS PRIMAS Y SUS COSTOS:
SE HA REALIZADO UN MUESTREQ CON LOS PRINCIPALES PROVEEDORES DEL MATERIAL IMPOR-
TADO Y NACIONAL.
LOS PRINCIPALES CONSUMIDORES DEL MERCADC EN LO QUE SE REFIERE A MATERIAL IMPORTA-
DO (ACEROSILICIO CO. Y GNO.) SON LAS GRANDES Y MEDIANAS FABRICAS DE TRAFOS, TAMBIEN

ENCONTRAMOS EN ESTESECTOR A LOS MEDIANOS PROCESADORES DE MATERIAL PARA TERCE-
ROS Y ALCUNOS PEQUENOS TALLERES.

PROPORCIONES CBTENIDAS DEL MUESTREC SOBRE UN TOTAL DEL 100% ESTUDEADO:
ACEROSILICIO GO: 30% FABRICAS GRANDES Y MEDIANAS (CONSUMO PARA SI} - 70% TALLERES
MEDIANCS (CORTE PARA TERCEROS)
ACERQSILICIO GNO: 70% FABRICASMEDIANAS Y TALLERES PARA TERCERQS - 30% TALLERES PE-
QUERNQS Y ARTESANOS
ACERO COMURN DD: 70% PEQUENOS ARTESANOS Y TALLERES CHICOS - 30% TALLERES MEDIANQS
¥ TALLERES PARA TERCEROS

CUADRO DE CONSUMO DE MAT.PRIMA EN EL ORDEN NACIONAL. CUADRO N+ 6

CONSUMO| COSTO | CONSUMO COSTOSTO| TOTALES OBSER-

MATERIAL | CALIDAD | " vies™ 1 Uss/TN | TN/ANO | | |P/CALIDAD| UsS/ANO | ® | VACIONES
e 200 1000 2100 2300000 o

ACSGO 11 300 700 3600 |6000| 2520000 4900000 | 14| *¢ 21133\&
g 100 700 4300 3360000

ACSGNO i 200 500 2400 |7000] 1200000 4500000 {13| IDEM

ACCDD U 3000 700 36000 25200000 | 25000000 |73|  IDEM

TOTALES 50000 | T/ANO  USS | 35000000 100% IDEM

* EL IMPACTO DEL PROYECTO ESTARIA DADO EN:

EL 70% DEL SECTOR ACS GO
EL 30% DEL SECTOR ACS5GNO
EL 30% DEL DD




ESTE ESTUDIO SE REALIZO CON DATOS DEL INDEC Y MUESTREQS CON CONSUMIDORES DI-
RECTOS TOMANDO EN CUENTA EL CONSUMO DEL SECTOR DE TRAFOS.

SECTOR DONDE IMPACTARIA EL PROYECTO: EL CONSUMO MAYOR SE DARIA EN EL ACERO
DD.ESTA SERIA LA FRANJA DE IMPACTO A RECONVERTIR CON EL PROYECTQO, SIENDO EN LOS
OTROS TIPOS DE ACERC SILICIO GO Y GNO, LA INCIDENCIA MENOR.

DE ESTOS DATOS PODEMOS INFERIR QUE EL MERCADO A RECONVERTIR EN LO QUE HACE A
MATERIA PRIMA ESTARIA EN EL ORDEN DE:

EN UNA PRIMERA ETAPA: (TRAFOS)
70% DEL TOTAL DE GO = 4200 TN/ ANO
30% DEL TOTAL DE GNO = 2100 TN/ANO
30% DEL TOTAL DE DD = 10800 TN/ ANO
TOTAL ANO 17000 TN/ ANO (SE REDONDEQ CIFRA)

SITOMAMOS EL ESTUDIO ESTIMATIVO PARA CORDOBA ENTRE UN 10/15% DEL MERCADO NACIO-
NAL EL VOLUMEN ANUAL ESTARIA ENTRE: 1700/ 2550 TN/ ANO FACTIBLES DE RECONVERTIR.

CONSUMO DE SERVICIO DE SEMI ELABORACION Y ELABORACION DE LA MATERIA PRIMA Y
5US5 COSTOS

ESTESERVICIO LO REALIZAN LAS GRANDES Y MEDIAN AS FABRIC AS DE TRAFOS PARA SI MISMO
COMO DIJIMOS ANTERIORMENTE EN LOS PORCENTAJES YA ESTIMADOS. (30/70%) Y LOS MEDIA-
NOS Y PEQUENO PROCESADORES PARA TERCEROS EN 70/30%. ESTO CON RESPECTO AL PROCESA-
MIENTO DE ACEROS SILICIO, SIENDO EL ACERO DOBLE DECPADO UTILIZADO Y PROCESADO POR
LOS PEQUENOS Y MEDIANOS ARTESANOS.

EL PRINCIPAL PROBLEMA DEL SECTOR ES LA DESACTUALIZACION DEL PARQUE TECNOLOGICO Y
SUS ELEVADOS COSTOS DE MODERNIZACION.

EL CUADRO SIGUIENTE NOS MUESTRA LOS DISTINTO VOLUMENES DE ELABORACION Y SEMIELA-
BORACION Y SUS COSTOS A NIVEL NACIONAL ANUAL.

CUADRO DE COSTOS Y CONSUMO DE SERVICIOS DE ELABORACION Y SEMIELABORADOS
CUADRO N®7

cosTo | CONSUMO
CONSUMO | FROMEDIO {0 552 1 PROMEDIO | TOTALES
MATERIAL JANUAL TN COSTOSERV.|'c om0 PROD. ANUALES OBSERVACIONES
ELAB.USS/M| ™" ec i TERMINA- uss
DO USS /M
PRECIOS COSTO PLANTA
AC.5C0 6000 200 1125 1325 7950000 S/IVA
AC.SENO 7000 125 675 800 5600000 1DEM
AC. DO 36000 125 400 525 18900000 IDEM
TOTALES 50000 32000000 | SE REDONDEARON CIFRAS

*SE REALIZO CON DATOS OBTENIDOS POR COMERCIALIZADOERS DEMAT PRIMA.

SEESTIMARON"COSTOS PROMEDI1QS DE SERVICIOS PARA PRODUCTOS SEMIELABORADOS”
TOMANDO DATOS MAXIMOS Y MINIMOS DEL MERC ADO DE: CORTES DE CINTAS O FLEJES DE RO-
LLOSY LAMINAS Y TIRAS DE LAS PLANCHAS DE MATERIAL PROCESADO.

SE ESTIMARON SERVICIOS PARA PRODUCTOS ELABORADOS TOMANDO "COSTOS PROMEDIOS
DE SERVICIOS PARA PRODUCTOS ELABORADOS": LAMINAS CORTADAS A 45°Y 90° Y LAMINAS
MATRIZADOS O CINTASSECUN LOSSTANDARDS DEPLAZA.



EL VOLUMERN TOTAL DE ACERO PROCESADO APROX ANO= 50.000 TN/ANO Y SU VOLUMEN DE
COSTO DE 32.000.000 U$S DEESTE TOTAL, UN 100%, EL 36% PERTENECE A ACERO SILICIO Y EL
64% A ACERO DOBLE DECAPADO.

SI ESTA INFORMACION LA REFERIMOS AL ESTUDIO ANTERIOR PODEMOS DECIR EN UNA PRI-
MERA ETAPA (TRAFOS) DEL MERCADO A RECONVERTIR POR EL PROYECTO:

70% DEL TOTAL DE GO: 5.560.000 = U$S ANO

30% DEL TOTAL DE GNQ: 1.680.000 = U$s ANOQ

30% DEL TOTAL DE DD: 5.670.000 = U$S ANO

TOTAL ANO: 13.000.000 = U$S ANO (REDONDEANDO CIFRAS)

SITOMAMOS LA HIPOTESIS COMO EN EL CASO ANTERIOR PARA CORDOBA EL VOLUMEN DE
COSTOS DE SERVICIOS 10/15% DEL NACIONAL EL VOLUMEN SERIA DE 1.300.00/ 1.900.000 = U$5
AMNUALES.

CONSUMOS DE PRODUCTOS TERMINADQS Y SUS CO5TQS

"EL MERCADO DEL PRODUCTO TERMINADO NO ESTA EXPLOTADO". ESTO SE DEBE EN GRAN ME-
DIDA QUE LA PRODUCCION SE DESTINA O ES REALIZADO POR LAS GRANDES Y MEDIANAS FABRI-
CAS PARA SIMISMO O LOS PEQUENOS ARTESANOS PARA SU CONSUMO PROPIO EN LA FABRICA-
CION DETRAFOS PARA LA ELECTRONICA, TELEFONIA EN BAJAS POTENCIAS.

NO ENCONTRANDOSE PROCESADORES QUE OFREZC AN EL PRODUCTO TERMINADO POR LASSI-
GUIENTES CAUSAS:

FALTA DETECNOLOGIA APROPIADA (CAUSAPRINCIPAL)

ALTOS COSTOS DE LAS MISMA PARA NACIONALIZARLAS, NO EXISTIENDO LAS MISMAS EN
NUESTRO PAIS.

CUADRO DE RELACION DE MATERIA PRIMA + SERVICIO DE CORTE NIVELES NACIO-
NAL/ANUAL. CUADRO Nt 8

MATERIA - yo10 gs
MATERIAL | TN/A Sg%ﬁ /TN COSTO TOT/.}‘&USS TOT AL TUSS OBSERVACIONES
0sTO PROM| SERY PROM
AC.5GO 6000 850 1325 2175 13050000 S/IVA
AC.SENO 7000 700 800 1500 10500000 {DEM
AC.DO 36000 700 400 1100 40000000 1DEM
TOTALES 50000 43000000 SE REDONDEO CIFRAS

COMO EN LOS CASOS ANTERIORES NOS MANEJAREMOS CON LA HIPOTESIS PLANTEADA:

70% DEL TOTAL DE GO S/TOTAL:9.950.000
30% DEL TOTAL DE GNO S/TQOTAL: 3.150.000
30% DEL TOTAL DE DDSS/TOTAL: 12.000.000
VOL.TOTAL DEL ANO: 25.000.000

TOMAMOS LA HIPOTESIS PARA CORDOBA 10/15%: 2.500.000/ 3.750.000 = ANO

PARA CONCLUIR CON EL ESTUDIO DEL MERCADO ACTUAL PODREMOS RESUMIR EN:
SECTOR NACIONAL DONDE IMPACTARIA EL PROYECTO:

SECTOR DEELABORACION Y SEMI + MATERIAS PRIMAS = PRODUCTO TERMINADO PARA UN
VOLUMEN DE 17.000 TN/ANUALES UN VOLUMEN DE COSTO DEL PRODUCTO TERMINADO DE
25.000.000 = U$5/ ANUALES, STENDQO ESTA PROPORCION FPARA LA PROVINCIA DE CORDOBA DE
UN 10/15% DE ESTAS CIFRAS: VOL/ANO: 1700/2500 Y 2.500.000 =/3.750.000 = U$S/ANO



COMERCIALIZACION

SOBRE LOS COSTOS DE FLANTA DEL ESTUDIO ANTERIOR SE PODRIA ESTIMAR EN FORMA APROXI-
MADA LOS VALORES AGREGADOS QUE CONFORMARIAN EL COSTO DEL PRODUCTO EN PLAZA
MAYORISTA,

TENIENDO EN CUENTA QUE LOS VALORES ANTERIORES ESTAN TOMADOS SIN BENEFICIOS Y SIN
CASTOS ESTRUCTURALES DE SU COMERCIALIZACION, DEBIENDO CALCULAR A ESTOS ENTRE UN
70 A 160% SCOBRE LOS COSTOS DE FABRICACION/PLANTA.

LA COMERCIALIZACION DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS NO ESTAN EXPLOTADOS DENTRO DEL
SECTOR, POR LOS FACTORES MENCIONADOS EN LOS PUNTOS ANTERIORES.

24- ANALISIS PRELIMINARES DE LOS ASPECTOS ECONOMICOS Y
FINANCIEROS

ASPECTOS ECONOMICOS

COSTOS DE LAS MATERIAS PRIMAS:

EL ACERO DOBLE DECAPADO NACIONAL, LO MONOPOLIZA UNA EMPRESA DANDO PRECIOS Y FI-
NANCIACION PARA LOS DISTINTO ESPESORES, SECUN CLIENTES Y VOLUMENES DE COMPRA.

EL ACERO DE SILICIO GO/ GNO ESTA DADO POR LOS PAISES DE LOS CUALES SE IMPORT A SIENDO
LOS DERECHOS DE IMPORTACION DE UN 11% SOBRE LOS COSTOS FOB.

PROVISTOS POR DISTINTOS PAISES EN CALIDADES Y VARIEDADES DE: ROLLOS O LAMINAS.

LA DIFERENCIA ENTRE EL USO DEL ACERO DD Y SILICIO ESTA DADO POR LA PROXIMIDAD Y TIEM-
POS DE ACCESO AL MATERIAL Y POR LA DIFERENCIA ENTRE EL COSTO NACIONAL Y LA NACIO-
NALIZACION DE LOS ACEROS SILICIOS, EQUIPARANDOSE ESTOS COSTOS EN LOS RECORTES Y MA-
TERIALES DE RECUPERACION.

COSTOS DE TECNOLOGIA

LOS COSTOS DETECNOLOGIA DE PUNTA SON MUY ELEVADOS PARA EL MERCADO DE NUESTRO
PAISTENIENDO EN CUENTA TAMBIEN EL COSTO DE NACIONALIZACION DE LAS MAQUINARIAS,
(UN 80% SOBRE LOS VALORES FOB DE ORIGEN).

OTROS DELOS PROBLEMAS ES LAFALTA DETECNOLOGIA A NIVEL NACIONAL, LA ENCONTRA-
MOS DESARROLLADAS SOLAMENTE A NIVEL DEMATRIZADORAS Y MAQUINARIAS ACCESORIAS,
NO ASLEN SLITERS, GUILLOTINAS AUTOMATICAS O MATRICES.

EL MATERIAL DE FABRICACION DE MAQUINAS Y MATRICES, RELACIONADOS CON LA VIDA UTIL
(RECTIFICACIONES} ES OTRO ASPECTO TECNICO A TENER EN CUENTA EN EL COSTEO DEL PRO-
YECTO,

ESMUY IMPORTANTE EL NIVEL DE PRECISION DE LOS ELEMENTOS COMPONENTES DE LATECNO-
LOGIA USADA PORQUE DE EL DEPENDEN LAS CALIDADES DEL PRODUCTO TERMINADO Y LOS
STANDARDS DE FABRICACION, EVITANDO DESPERDICIOS DEMATERIA PRIMA.

COSTOS DE MANO DE OBRA

LA COORDINACION Y PROGRAMACION DE LAS TAREAS REALIZADAS POR LOS OPERARIOS, LA ES-
PECIALIZACION Y PROGRAMACION DE LAS SERIES DE PRODUCCION LLEVA A ECONOMIAS MUY
IMPORTANTES EN MATERIALES Y TIEMPOS, '

COSTOS DEINFRAESTRUCTURA Y EQUIPAMIENTO

SERA NECESARIQ EVALUAR CORRECTAMENTE EL DISENO DE LAS INFRAESTRUCTURAS Y EQUIPA-
MIENTOS PREVISTOS PARA EL PROYECTO, DE ESTOS DEPENDERA EL EXITO DEL MISMO, YA SEA EN
NUEVAS INSTALACIONES O PARA EL AJUSTE DE EXISTENTES.

COSTO DE GESTIONES

ESTAN RELACIONADAS CON ELSISTEMA OPERATIVO DEL PROYECTO PARA LA CONCRECION DE
LA PUESTA EN MARCHA DEL MISMO COMO ASITAMBIEN EN LA TAREA DE ANTEPROYECTOS TEC-
NICOS, FINANCIERCS Y LOS PROYECTOS RESPECTIVOS EN FORMA DEFINITIVA.



CONCLUSION

EL FACTOR FUNDAMENTAL SERA: LA ELECCION Y LA SELECCION DE TECNOLOGIA Y KNOW HOW
ADECUANDO SU DIMENSION Y LOCALIZACION, PORQUE EN LO REFERIDO A LA MATERLIAS PRI-
MAS, DEPENDEMOS DE FACTORES EXTERIORES AL PROYECTO QUE ESTAN LIGADOS A LASFLUC-
TUACIONES DE LOS MERCADOS INTERNACIONALES.

ASPECTOS FINANCIEROS

ELPRINCIPAL FACTOR:

LA RELACION DE TAMANO DEL PROYECTO Y FINANCIAMIENTO DEL MISMO CON EL MERCA-
DO AL CUAL VA ASERVIR Y LA POSIBILIDAD DE CRECIMIENTO DEL MISMO.

EL ELEVADO COSTO DE LA TECNOLOGTA CON RELACION AL MERCADQ A SERVIR, LA INEXISTEN-
ClA ACTUAL DE PLANES DE FINANCIACIONES LOCALES CON COSTOS ALTOS Y FALTA DETECNO-
LOGIA ANIVEL NACIONAL, TENIENDO QUE IMPORTAR LAMAYOR PARTE DE LOS REQUERIMIEN-
TOS DETECNCLOGIA.

SON LOS PRCBLEMAS MAS IMPORTANTES A NIVEL FINANCIERO. PARA ESTO SERA MUY IMPOR-
TANTE LOS CREDITOS DE AYUDA MUTUA OTORCADOS POR LOS PAISES DE ESPANA EITALIAU
OTRAS LINEAS DE FINANCIAMIENTO QUE PERMIT AN DESARROLLAR EN EL TIEMPO, LOS ESQUE-
MAS FINANCIEROS DEL PROYECTO ({TENIENDO ESTA LA VENTAJA DE ANOS DE GRACIA HASTA
ALCANZAR LOS OBJETIVOS DE PRODUCCION DESEADOS O DISENADOS).

LAS OTRAS POSIBILIDADES SON LAS INVERSIONES DIRECTAS CON FINANCIAMIENTOS PRIVADOS.
CONTEMPLAREMOS TAMBIEN QUE PARTE DE LAS INVERSIONES EN EQUIPAMIENTO E INFRAES-
TRUCTURAS PODRAN SER FINANCIADAS POR CREDITOS DE COOPERACION A PYMES DE ORGANIS-
MOSLOCALES.

2.5- PERFIL DEL PROYECTO

COMPLEMENTANDO LA SITUACION ACTUALSIN EL PROYECTO Y LOS ANTECEDENTES PLANTEA-
DOS PARA LAINCORPORACION DEL PROYECTO, PODEMOS DEFINIR UN "PERFIL":

MATERIAS PRIMAS

SE UTILIZARAN COMO MATERIAS PRIMAS: ACEROS SILICIO DE GRANO ORIENTADO PROVISTAS
POR BRASIL, APROVECHANDO LAS VENTAJAS COMPARATIV AS QUE BRINDA EL "MERCOSUR" DE
REDUCCICN ARANCELARIA EN EL TIEMPO, Y LA POSIBILIDAD DE EXPORTACION DE LOS PRODUC-
TOSTERMINADOS,

TECNOLOGIA + EQUPAMIENTOS E INFRAESTRUCTURA DE APOYO

SE DEFINIRA UNA “PLANTA MINIMA MODULAR" CON TECNOLOGIAS DE PUNTA, SATISFACER EN
CALIDAD Y TIEMPOS LAS EXIGENCIAS DEL MERCADO, CONTANDO CON LA POSIBILIDAD DE CRE-
CIMIENTO Y REPETITIBILIDAD.

KNOW HOW Y MANO DE OBRA

SE ACTUALIZARA POR MEDIO DE LAS POSIBILIDADES DE ACUERDOS DE COMPLEMENTACION
QUE PLANTEAN LOS TRATADOS DE AYUDA Y ES APROVECHARA LA AYUDA FINANCIERA DE OR-
GANISMOS LOCALES PARA LAS PYMES, SE DIMENSIONARAN PARTIENDO CON LOS REQUISITOS
NECESARIOS PARA UNA "PLANTA MINIMA", QUE TRABAJARA EN TURNOS, PROGRAMANDO LOS
NIVELES DE PRODUCCION ENTRE LOS PRODUCTOS SEMIELABORADOS Y ELABORADOS PARA OB-
TENER UN PRODUCTO TERMINADC DE CALIDADES EXCELENTES EN EL MENOR TIEMPO Y CON EL
MINIMO COSTOPOSIBLE.



ALTERNATIVAS DE LOCALIZACION

SE ESTUDIARAN ALTERNATIVAS DE LOCALIZACIONES DADAS POR LA ACCESIBILIDAD, PROVI-
SION DESERVICIOS MINIMOS Y POSIBILIDAD DE LOGRAR EXCENSIONES IMPOSITIV AS, SIEMPRE TE-
NIENDO EN CUENTA LA IDEA DE CRECIMINETO Y "PROYECTO MODULAR REPETITIBLE"

PRODUCTO TERMINADO

SETRATARA DE DIMENSIONAR LA PLANTA PARA SATIFACER LAS DEMANDAS PREVISTAS EN EL
ESTUDIO DE MERCADQ, CON LA POSIBILIDAD DE ABARATAR SUS COSTOS FINALES Y REEMPLA-
ZARSU MANO DE OBRA NUMEROSA Y ARTESANAL.

ECONOMICOS

SE HARA ENFASIS EN EL DISENO Y ELECCION DE LA TECNOLOGIA MINIMA COMO ASI TAMBIEN
LA DISPOSICION Y PROGRAMACION DE LA MISMA TARA ALCANZAR LOS NIVELES OPTIMOS DE
AHORRO REQUERIDO Y ASISUPLIR DE ESTA FORMA LA FALTA DE MATERIA PRIMA NACIONAL
ADECUADA, CON UN SERVICIO DE ELABORACION INTERNO ECONOMICO Y RAPIDO QUE INCIDI-
RA SOBRE EL COSTO FINAL DEL PRODUCTO TERMINA DO,

FINANCIEROS

SETRATA DE DIMENSIONAR Y ADECUAR EL PROYECTO A LAS NORMAS DE FINANCIACION DA-
DAS POR LOS "TRATADOS DE AYUDA BILATERAL" Y TAMBIEN A LOS DE COOPERACION TECNICA
DADO PORORGANISMOS LOCALES PARA EQUIPAMIENTO EINFRAESTRUCTURA, FACILITANDO
ASISURETORNO EFICAZY RAPIDO DE LA INVERSION PERMITIENDO EL CRECIMIENTO MODULAR
PREVISTO PARA ALCANZAR LA RECONVERSION DEL MERCADO ESTUDIADO Y PLANTEADO EN
LOS PUNTOS ANTERIORES TANTO A NIVEL PROVINCIAL COMO A NIVEL NACIONAL



