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1.Andlisis Técnico; y de Ingenier{a de
Fabricacion vy Producci6n

Este Capitulo comprende la evaluacion técnica y productiva de
las empresas incluyendo la definicién de las necesidades de
inversion para la reconversion técnica y productiva.
Como pauta, y dado el grado de ociosidad existente en este
caso, se ha tenido en cuenta la posibilidad de satisfacer
plenamente la oferta de las empresas con la capacidad
actual y la derivada de los proyectos de reconversion
asumiendo un cambio en el contexto de financiacion.

A continuacion se incluye la descripcion del
incremento potencial de productividad que
se ha determinado para cada empresa.

Finalmente se presenta una nota descriptiva
de cada empresa y su proyecto
de reconversion.



Maqgquinaria Agsr{icola-: Analisis téEocnico—
product ivo

1. Empresas vy productos _involucrados en el estudio

Para la seleccion de empresas y productos estudiados por el equipo
de consultores se han mantenido reuniones técnicas con los madx imos .
responsables de la camara que nuclea a los fabricantes de
maquinaria agricola en la Argentina, de la Secretarfa de Industria
¥y Comercio de la provincia de Santa Fe ¥y de la Asociacion de
Industriales Metaldrgicos de la Republica Argentina.

Los productos finales, y los componentes y partes destinados a las
reparaciones de los mismos, involucrados en nuestro andlisis
representan el 90% de los productos de esta industria. El detalle
de los productos analizados, es el siguiente:

Cosechadoras
Pulverizadores autopropulsados

Pulverizadores de arrastre

Maquinas y equipos para forrajerf{fa y sus partes
Equipos enfriadores de leche y tanques de acero inoxidable
Equipos de ordefie fijos y portdatiles
Sembradoras de grano fino

Sembradoras de grano grueso

Arados de cincel

Arados de rejas

Arados maltiples

Rastras de disco y excéntricas

Cultivadores de campo

Se han considerado a 11 establecimientos cuyos productos,
localizacion geografica, nivel de facturacieén a 1992 ¥ personal
empleado se detallan & continuacion:

Empresa n=*l :
Productos: Sembradoras, arados de cincel, cultivadores.
Localizacion: Rosario - Pcia. Santa Fe

Facturacion a 1992: $ 700000

Personal ocupado: 50 personas.

Empresa n* 2

Productos: Sembradoras de grano fino y grueso, arados.
Localizacion: Las Parejas - Pcia. Santa Fe

Facturacion a 1992: § 7700000

Personal ocupado: 162 personas.




Empresa n* 3

Productos: Sembradoras de grano fino y grueso, rastras.
Localizacion: Las Parejas - Pcia. Santa Fe

Facturacion a 1992: $ 2474139

Personal ocupado: 70 personas.

Empresa n* 4

Productos: Sembradoras de grano fino y grueso, cultivadores
Localizacion: Armstrong - Pcia. Santa Fe

Facturacidn a 1992: 3% 3446657

Personal ocupado: 72 personas.

Empresa n¥*_5

Productos: Pulverizadores autopropulsados ¥y de arrastre.
Localizacion: Marcos Juarez - Pcia. de Cérdoba
Facturacion a 1992: § 1642438

Personal ocupado: 36 personas,

Empresa n* 6

Productos: Pulverizadores de arrastre y autopropulsados
Localizacion: Bell-Ville - Pcia. de Cordoba.
Facturacion a _1992: $ 4400000

Personal ocupado: 50 personas.

Empresa n% 7

Productos: Magquinas y equipos para forrajeria.
Localizacion: Bell-Ville - Pcia. de Cordoba
Facturacion a _1992: $ 19738000

Personal ocupadg; 400 perscnas.

Empresa n* 8

Productos: Cosechadoras.

Localizacidon: Firmat ~ Pcia. de Santa Fe
Facturacion a 1992: $ 1245612

Personal ocupado: 80 personas.

Empresa n* &

Productos: Equipos enfriadores de leche ¥ tanques.
Localizacion: El Trébol - Pcia. Santa Fe
Facturacion a 1992: $ 3059258

Personal ocupado: 70 personas.

o



Empresa n* 10

Productos: Equipos de ordene fijos y portatiles
Localizacidan: El Trébol - Pcia. Santa Fe
Facturacion a 1992: $ 3231931

Personal ocupado: 100 personas.

Empresa n#* 11

Productos: L{nea de labranza y siembra.
Localizacidon: Casilda - Pcia. Santa Fe
Facturacion a 1992: $ 13236144

Personal ocupado: 460 personas.

2. Andlisis de reconversion de las plantas industriales

El estudio de reconversicn de las 11 empresas a nivel tecnoldgico
se encuentra indicado en los cuadros adjuntoes ¥y se los ha
separado en:

A-Métodos y Lay-out, B-Procesos, C-Tecnologfa y, D-Ampliaciones:
en Equipos y Superficie.

Para la descripcidn técnica de cada uno de los conceptos
involucrados en el estudio, puede consultarse nuestro trabajo
sobre la industria autopartista.

3. Medicidn de la Productividad:S{ntesis de los conceptos
incluidos en cada rubro

Las definiciones de los conceptos utilizados para esta medicidn
se encuentran también en el citado estudio sobre la industria
auntopartista.

Para el calculo de las productividades se ha contemplado el
concepto de productividad global, (analiza todos los recursos)
y productividad total {(analiza todos los productos)}, aplicandolas
solamente a las restricciones o cuellos de botella, y que hacen
al flujo total de la empresa y a su facturacieén. (La efectividad
que acd se define se mide por el aumento de productividad
resultante de disminuir el cuello de botella).

No se han estimado otras mejoras de productividad inherentes a
rubros tales como: una mayor calidad, un menor mantenimiento, una
mayor vida util de herramental y matrices, y menores desperdicios
de materia prima denominandolas mejoras no cuantificables. Ello



implica que estas mejoras permitir{fan asegurar la continuidad del
productor en el mercado.

Las ampliaciones en superficie cubierta y equipos son parte de
los cuellos de botella que se remueven y estan considerados en
el calculo de la productividad total.

4. Andlisis del nivel técnico-productivo v del requerimiento de
reconversion de las empresas

A. Requerimiento de estudios de métodos y modificaciones del lay-
out, ajuste de tiempos etc.

Del total de la muestra de 11 empresas deben aun realizar tareas
de organizacidn industrial 10 de ellas, ya que en su mayor parte
no han desarroliado en los altimos tres aflos importantes
modificaciones de métodos y lay-out, con efectos importantes
sobre la productividad de las plantas.

Se han detectado cuatro plantas que pueden incrementar aun un 10%
su productividad por este concepto, en tanto que en las seis
restantes el aumento esperado serfia de entre el 2 y el 5 %. En
todos los casos este aumento de productividad seria simultaneo
con un menor requerimiento de personal de fabricacidn para el
ritmo de uso de capacidad actual. Ver cuadro 1.

B. Requerimientos de inversion destinados a la mejora en los
procesos de fabricacion.

Todas las empresas pueden mejorar su performance mediante una
mayor automatizacion y robotizacion de los procesos y la
incorporacion de dispositivos mas adecuados. '

La mayoria de estas inversiones fortalecer{a el rendimiento de
las magquinarias existentes con un mayor aprovechamiento del
personal directo tecnificado y una disminucion del personal
indirecto en tareas rutinarias y de poco valor productivo. Ver
cuadro 2.

C. Requerimientos de inversiones destinadas a la modernizacion
productiva y la incorporacién de tecnologfia.

Las posibilidades de incrementar la productividad mediante la
incorporacion de nuevo equipamiento con mayor tecnolog{a se da



para todas las empresas analizadas. Otras formas de expresar el
rendimiento de éstas inversiones ¥y que se indican en cada
proyecto son: aumento de la vida atil del parque de maquinarias,
disminucioén del actual nivel de desperdicio (scrap), mejora en
los standard de calidad, menores requerimientos de mantenimiento
en tiempo ¥ costo, etc. Ver cuadro 3.

La gran parte del requerimiento de maquinarias analizadas podr{an
ser provistas por productores locales (90%), en tanto que una
porcién de dichas maquinas herramientas (10%) debe seguramente
ser adquirida en el exterior por motivos tecnologicos o
dimensionales. Mas de la mitad de la necesidad de inversidn para
la reconversion se originan en este concepto.

D. Requerimientos de inversiones destinados a la ampliacion de
las actuales plantas.

Las condiciones del mercado asi{ como los l{mites a la utilizacion
de 1inversion para el incremento de 1la produccion por los
anteriores conceptos exigen de cuatro empresas la ampliacion de
equipamiento y también ampliaciones de superficie. Cerca de un
20% de los requerimientos de inversion deber{an destinarse a este
concepto. Ver cuadro 4.

5. S84ntesis del estado tecnologico de la industria

Caracterizacion fabril de la industria

1- La produccion es en series cortas o a pedido, pero en todos
los casos con un importante stock de materia prima debido a la
necesidad de rapidas entregas, (son productos de demanda
estacional), pero también debido a la falta de previsidon y
planificacion de los demandantes en cuanto a la renovacidn de sus
equipos.

2- Los establecimientos industriales se encuentran localizados
en el lugar donde se los demanda. (Sur de las provincias de Santa
Fe y Cordoba, y noroeste y sur de la provincia de Buenos Aires).

3- Los principales problemas detectados en el ciclo de
abastecimiento son: a} la escasez de algunos tipos de materiales
de origen siderdrgico tales como el SAE 8620 en diametros de
entre dos y tres pulgadas, planchuelas ¥ b) los problemas de
calidad en las piezas de fundicidn gris y fundicion de acero, lo
que se traduce en elevados desperdicios y horas de mecanizado
encareciendo cada una de las piezas y/o conjuntos que se



obtienen a partir de estos materiales,

4- No hay una programacion definida. Generalmente se hace por
lotes y la preparacion de las maquinas lleva mucho tiempo, lo que
les resta competitividad.

5- La organizacion de las tareas también demanda mucho tiempo
come consecuencia directa de lo citado precedentemente.

6- La competencia internacional afecta parcialmente a los
fabricantes por el mayor costo local, la falta de créditos
accesibles para la venta de estos equipos y de créditos para
capital de trabajo.

Caracterizacion fabril de la industria
A continuacion detallamos por productos el nivel de complejidad

tecnologica y las especificaciones técnicas que existen en la
industria de maquinaria agricola.

Productos Nivel de complejidad Especificaciones
técnicas
~Cosechadoras Grado 1 Tolerancias y dimen-
-Sembradoras (Maximo contenido siones del orden de
de labranza tecnologico) las centésimas (mm)
(Siembra di- Muy buen control de
recta) calidad.
-Pulverizadores Grado 2 Tolerancias menos
-Equipos forra- (Contenido tecnologico exigentes que en grado
jeria y sembra- medio) 1 Control de calidad
doras menos estricto que 1
-Cultivadores Grado 3 Tolerancias flexibles
arados, rastras {(M{inimo contenido Dimensiones en mm ¥
otros tecnologico) c¢m. Control de calidad

menor que en 1 y 2.



5. Resultados de la medicion de la Productividad e inversion en
cada concepto _incluyendo Ampliaciones.

Monto de las Inversiones determinadas

Segun el cuadro 5 S{ntesis del estudio global de inversioén yv/o
reconversion del sector agricola, las inversiones necesarias v
detectadas por el equipo de consultoria requerir{an $ 6275000
como monto total. El desagregado de las inversiones por concepto
se presenta a continuacion donde comoc indicador del resultado
esperado primario de dichas inversiones hemos incluido para cada
caso el incremento de facturacion ( ver Cuadro 6 ) que la
productividad de dichas inversiones representar{a sobre el nivel
de facturacion existente a 1992:

A- Métodos y Lay-out

Inversion: $740000

Aumento de Facturacion_anual por mavor Productividad: $4515819

B—- Procesos

Inversion: $820000

Aumento de Facturacion _anual por mayor Productividad: $3101549

C- Tecnologga

Inversion: $3575000

Aumento de Facturacion anual por mavor Productividad: $6200901

D- Ampliaciones

Inversion : {en equipos $115000 v superficie $1025000)

En el mismo cuadro 6 puede observarse que con las inversiones
realizadas y el consecuente aumento de las productividades se
puede simular un incremento de la facturacion total de $ 13818268
que equivaldr{a a un aumento del 22,70%



SINTESIS DEL £STUDIO GLOBAL-INVERSION Y/O
RECONVERSION MAQUINARIA AGRICOLA

Cuadro n°1
A- METODOS Y TIEMPQS Y LAY-OUT
EFECTQOS COSTO de INVERSION

PRODUCTOS EMPR. |REQUIERE  |ProductiviAh M.O. {Tipo 5

Sembradoras

arados de cincel 1 No

Sembradoras de

grano fino/gruese 2 Si 3 -3 Organiz. 50000

Sembradoras

arados de rejas 3 Si 5 -3 Organiz. 50000

Sembradoras .

cultivadores 4 Si 5 -2 Organiz. 80000

Putverizadores

autopropulsados o] Si 10 -2 Organiz. £00C0

Pulverizadores de

arrastre y autopr. 3] Si 2 -2 Organiz. BO0CO

Magquinas y equip.

para forrajera. 7 Si 10 -10 Organiz. 1000C0

Cosechadoras 8 Si 10 -6 Organiz, 100000

Equipos enfriadores

de leche. Tanques ] Si 5 -4 Organiz. 70000

Equipos de ordefie

fijos y portatiles 10 Si 5 -5 Organiz. 70000

Sembradoras de

grano fino/grueso 11 Si 10 -8 Organiz. 100000
[TOTAL 740000

REQUIERE = Si reguieren un buen estudio de metodos

Product=aumento de productividad, en %
Ah M.O.=ahorro en cantidad de mano de obra



SINTESIS BEL ESTUDIO GLOBAL-INVERSION Y/Q RECONVERSION

Cuadro n®2 MAQUINARIA AGRICOLA
B- PROCESOS

EFECTOS COSTO de INVERSION
PRODUCTOS EMPR. [|REQUIER [[Productivi|Ah M.O. |Sector Tipo 5
Sermbradoras Prersas Alimertadores
aradon de cincet 1 Si 5 -1 Balancines Cargadcores 50000
Sembradoras ce Soldadura
grare fino/grueso 2 Si 2 -3 Prernsas Automatizacion 40000
Sembradoras Torres a CNC
arados de rejas 3 Si 5 -1 Mecarizado Autometizacion 40000
Sembradoras Prensas Almertacdores
cutivadores ] Si 3 -2 Balercines Cargadores 70000
Pulverizadores Dispositivos
autopropusados s Si S Mortaje Est.armado 0000
Pulverizadores de Mortaje Carg Attomatico
arrastre y autopr. (5 Si 3 -2 Mecanizado Otros 50000
Maquinas y equip. Carg Automatico
para forrgjena, 7 Si 5 -2 Scidadura Ctros dispostivos 30000
Cosechadoras a Si 10 -1 Mecanizados Robot 85000
Equipos enfriadores Naves Aparejos
de leche. Tangues a Si 10 -1 principales electricos S500G
Equipos de crdena Mortaje Almertadores
fios y portétiles 10 Si 10 -3 Mecanizado Cargederes 160000
Sembradoras de Plegado-conte Pertégrafo a
grano fina/grueso 11 Si 5 -3 Tronzado CNC. 180000

TOTAL I 820000

REQUIE = Si requieren un buen estudio de los procssos
Product=aumento de productividad, en %
Ah M.0.=ahorro en cartidad de mano de obra
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Productividad Potencial Estimada

Incluye una descripcion sintética de los resultados acerca
del potencial incremento de productividad detectado
en la evaluacion técnico-productiva
de cada una de las empresas



PRODUCTIVIDAD: ALCANCE Y DESCRIPCIODN
TECNICA DE LOS CONCEPTOS INCLUIDOS EN
CcADA RUBRO. SINTESIS.

Definiciones de los conceptos utilizados

Para cada una de las empresas objeto de estudio para este trabajo
se ha considerado el concepto de productividad como la relacidén
entre la produccion y los recursos empleados para obtenerla; por
lo tanto la productividad dependera de la organizacion, la
tecnologfa, los procesos, la mano de obra, el equipamiento, el
lay-out y la gestion.

Hay agqui{ un concepto de planteo estratégico ¥y un planteo
operativo.

La eficacia, la calidad ¥ la eficiencia son lo operativo, en
cambio la efectividad es el planteo estratégico.

Eficacia: es el grado de cumplimiento de los objetivos.

Calidad: cumplir con las normas y especificaciones del producto,
evitando al maximo los rechazos.

Eficiencia: es garantizar el uso racional de los recursos.

Efectividad: introduce en el planteo operativo la cultura de la
gestion orientada a concretar en resultados economicos las
tareas. -

En el cdlculo de 1las productividades se ha contemplado el
concepto de productividad global, (analiza todos los recursos)
y productividad total (analiza todos los productos), aplicandolas
solamente a las restricciones o cuellos de botella, ¥ que hacen
al flujo total de la empresa ¥ a su facturacion. (La efectividad
que aca se define se mide por el aumento de productividad
resultante de disminuir el cuello de botella).

No se han estimado otras mejoras de productividad inherentes a
rubros tales como: una mavor calidad, un menor mantenimiento una
mayor vida dtil de herramental y matrices, y menores desperdicios
de materia prima denominandolas mejoras no cuantificables. Ello
implica que estas mejoras aseguran la continuidad del productor
en la cadena de fabricacion.

AUMENTO DE LA _PRODUCTIVIDAD EN A es el aumento de
productividad obtenido a partir del estudic de los métodos vy
tiempos, aspectos organizacionales y lay-out. E]l estudio de los
métodos y tiempos y aspectos orFanizacionaIes partiendo de las




secuencias actuales, deber{a permitir mejoras no solo en horas
maquina sino también en los tiempos muertos o tiempos de
almacenamiento de piezas entre una operacion y otra o el traslado
de un lugar a otro influyendo también 1la productividad del
operador por cuanto este procedimiento no siempre es
automatizado.

AUMENTO. DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: es el aumento de
productividad obtenido a partir del estudio de los procesos. Para
introducir el concepto de productividad en los procesos se
estudian distintos tipos de ineficiencias, las mas destacadas son
debidas a la utilizacion de maquinas inadecuadas, errores de
planificacion en la carga de las mismas y procesos manuales que
pueden ser automatizados.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: es el aumento de
productividad obtenido a partir de la incorporacién de
tecnologia.

bt



PRODUCTIVIDAD: Empresa N2 1

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: En el caso de esta empresa no
se justifica un estudio global nuevo de métodes ¥ tiempos, pero
si podrfa analizarse un estudio parcial para el reemplazo
secuencial de tareas en la modificacion del Lay-Out, a fin de
cumplir con la produccidn en calidad v cantidad al menor costo
posible. Ello no puede cuantificarse en términos de resultados
ahora.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En el caso de esta empresa
debe procederse al reemplazo de procesos manuales de carga,
matrizado y descarga de piezas en los sectores de balancinado,
corte, ¥ soldadura: incorporando alimentadores-cargadores
automaticos, lo que permitird un ahorro de manc de obra de 1
persona, ¥y una disminucion de los tiempos muertos y un aumento
de la productividad del 35%.

AUMENTO BE LA PRODUCTIVIDAD EN C: En el caso de esta empresa
la incorporacion de tecnologf{a debe realizarse en el sector de
balancines y prensas para conseguir mayor potencia por impacto
en toneladas y mayor cantidad de golpes por minuto, y realizar
3 operaciones simultaneas (corte, doblado, pestafiado) sin mover
la pieza; es decir ahorrando tiempos que se invierten en la
colocacion de !a materia prima y los distintos movimientos que
se realizan para la carga en la matriz, bajando el tiempo de
carga y descarga de magquinas con la utilizacion de matrices
progresivas, bajando el nivel de rechazos, y mejorando la
calidad. Su productividad aumentara en un 5%.




PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 2)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_A: Se puede cuantificar el ahorro
de tiempos asegurando el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos mediante la fijacion de standard que el operador y las
magquinas utilizadas (guillotinas, plegadoras ¥y Dbalancines)
invierten para llevar a cabo una operacion determinada,
{pestafiado y plegado de piezas que forman subconjuntos de las
sembradoras) bajando el tiempo improductivo, (demoras entre una
operacion y la subsiguiente) y consecuentemente aumentando la
productividad en alrededor de un 2%.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-Out, tendiendo a celdas o
boxes de trabajo como los que se aprecian en el sector de
soldadura eléctrica. El ahorro de tiempos serd consecuencia de
una relocalizacion f{sica de las maquinas y equipos empleados en
la produccidgn. El aumento de la productividad por este concepto
es del 1%.

E]l ahorro en cantidad de mano de obra por ambos conceptos es de
tres personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_ B: En el caso de esta empresa
debe realizarse el reemplazo de los procesos manuales en la carga
¥y descarga de piezas por brazos electromecanicos, ¥y no se
justifica a nuestro criterio un sistema robotizado por las
escalas. El reemplazo debe hacerse en los sectores de soldadura
eléctrica, plegadoras y prensas . La productividad aumentara un
2% y el ahorro de mano de obra serd de tres personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
en las areas de pintura v tonel de secade, (etapa final del
proceso productivo de las sembradoras, arados de rejas ¥y de
cincel) bajara el nivel de rechazos, mejorando la calidad,
bajando el tiempo de carga y descarga de mdquinas, a ser
pintadas, reducir la cantidad de mano de obra en 1 perscona y
aumentar su productividad en un 10%.



PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 3)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: Se justifica un buen estudio
de métodos y tiempos y se puede aplicar el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-OQOut, con tendencia al Just
in Time a fin de cumplir con la produccion en calidad y cantidad
al menor costo posible. El aumento de la productividad en este
caso serd del 5% y se pueden ahorrar tres personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En el caso de esta empresa
debe incorporar un sistema de automatizacion (no robotica) en el
sector de mecanizados por arranque de viruta (tornerfa), por ser
cuello de botella. Esto permitird un ahorro importante de tiempos
¥ consecuentemente un aumento de la productividad del 5% v el
ahorro de una persona.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnolog{a
en las &areas de pintura ¥ tuanel! de secado, (etapa final del
proceso productivo de las sembradoras, arados de rejas y de
cincel) bajard el nivel de rechazos, mejorando la calidad, ¥
bajando el tiempo de carga y descarga de maquinas, ¥ conjuntos
a ser pintados, y aumentar su productividad en un 10%.



PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 4)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: Se puede cuantificar el ahorro
de tiempos asegurando el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos mediante la fijacion de standard que el operador y las
maguinas wutilizadas (guillotinas, plegadoras y balancines)
invierten para llevar a cabo una operacion determinada,
(pestafiado, plegado y soldado de piezas que forman subconjuntos
de las sembradoras)} bajando el tiempo improductivo, (demoras
entre una operacion y la subsiguiente) ¥ consecuentemente
aumentando la productividad en alrededor de un 2%.

También debe trabajar en la modificacién del Lay~-Qut,
secuenciando y reorganizando la distribucion f{sica en planta de
las maquinas ¥ equipos afectados al mecanizado de las distintas
piezas, permitiendo un ahorro en cantidad de mano de obra de 2
personas y un aumento de la productividad en el 3%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_ B: En el caso de esta empresa
debe realizarse el reemplazo de los procesos manuales en la carga
y descarga de piezas por brazos electromecanicos, y dispositivos
cargadores, ¥y no se justifica a nuestro criterio un sistema
robotizado por las escalas. E! reemplazo debe hacerse en los
sectores de soldadura eléctrica, plegadoras y prensas. La
productividad aumentara un 5% y el ahorro en cantidad de mano de
obra serda de dos personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
debe realizarse en el sector de mecanizados: tornos paralelos,
¥y tornos a CNC, constituyendo un sistema de fabricacion flexible
que va a permitir realizar 3 operaciones por arranque de viruta
(agujereado, frenteado, y didmetro interior de componentes de las
sembradoras) sin mover la pieza, ¥ en un sistema de pintura con
horno de secado incorporado lo gque permitira bajar el nivel de
rechazos, mejorar la calidad, bajar el tiempo de carga y descarga
de maquinas en forma manual y por lo tanto aumentar su
productividad en un 15%.




PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 S)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAP EN A: Se puede obtener un ahorro de
tiempos asegurando el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos mediante la fijacioén de standard que el operadeor y las
maquinas y equipos utilizados (tornos, soldadura y equipos de
pintura por soplete) invierten para lievar a cabo la operacion
de torneado y pintado del chasis y partes principales de los
pulverizadores, disminuyendo el tiempo improductivo (demora entre
una operacidn y la subsiguiente} y consecuentemente aumentar la
productividad en un 5%.

Con igual criterio se puede proceder al reemplazo del modo actual
de tareas y la modificacion del Lay-Out, secuencidndoloc ¥y
trasladando el preensamble de subconjuntos a una nave industrial
que la empresa debe construir frente al sector de mecanizados
permitiendo un aumento de la productividad en alrededor del 5%.
El ahorro en cantidad de mano de obra por ambos conceptos sera
de dos personas.

AUMENTC DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales, por un sistema de cargadores alimentadores
semiautomaticos en los sectores de torneria, soldadura,
balancinado, pintura y montaje permitird un ahorro importante de
tiempos ¥ un aumento de la productividad del 5%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAEB EN C: La incorporacion de tecnologia
debe realizarse en el sector de mecanizados: tornos paralelos,
¥ tornos a CNC, constituyendo un sistema de fabricacion flexible
que va a permitir realizar 3 cperaciones por arranque de viruta
(agujereado, frenteado, y didmetro interior de componentes de los
pulverizadores) sin mover la pieza, ¥y en un sistema de pintura
con horno de secado incorporado lo que permitira bajar el nivel
de rechazos, mejorar la calidad, bajar el tiempo de carga ¥
descarga de maquinas en forma manual y por lo tanto aumentar su
productividad en un 15%.




PRODUCTIVIDAD : (EFmpresa IN=e <)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: Se justifica un estudio de
métodos y tiempos y se puede aplicar el reemplazo secuencial de
tarcas en la meodificacion del Lay-Out, con tendencia al Just in
Time a fin de cumplir con ila produccion en calidad ¥ cantidad al
menor costo posible. El aumente de la productividad en este caso
sera del 2% y se pueden ahorrar dos personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: Presenta en los procesos
algunos tipos de ineficiencias, las mds destacadas son: errores
de planificacion en la carga de las magquinas y procesos manuales
gque pueden ser automatizados. En el caso de esta empresa el
reemplazo de procesos manuales afecta los sectores de montaje de
los pulverizadores, y sector de mecanizados. Introduciendo un
sistema semicontinuo de alimentacion electro-mecanica permitira
un ahorro en cantidad de mano de obra de 2 personas y un aumento
de la productividad de un 3%.

AUMENTO DE i.A PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
en el sector de mecanizades (Area de tornos ©paralelos,
roscadoras, agujereadoras y rectificadoras), va a permitir
realizar 3 operaciones por arranque de viruta (agujereado,
frenteado, vy didmetro exterior), del cuerpo principal de la bomba
de los pulverizadores sin mover la pieza. En este caso se
me jorara la calidad, bajara el tiempo de carga y descarga de
maquinas y aumentard su productividad en un 5%.




PRODUCTIVIDAD: {(Empresa N2 7))

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: Se puede cuantificar el ahorro
de tiempos asegurando el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos mediante la fijacidn de standard que el operador y las
maquinas wutilizadas (guillotinas, plegadcras y sistema de
pintura) invierten para llevar a cabo una operacion determinada,
(corte y plegado de piezas que forman subconjuntos de los equipos
de forrajer{a) bajando el tiempo improductivo, {demoras entre una
operacion y la subsiguiente) y consecuentemente aumentando la
productividad en alrededor de un 5%.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-Out, tendiendo a celdas o
boxes de trabajo como los que se aprecian en el sector de
soldadura eléctrica. El ahorro de tiempos sera consecuencia de
una relocalizacion f{sica de las madquinas y equipos empleados en
la produccidn. El aumento de la productividad por este concepto
es del 5%.

El ahorro en cantidad de mano de obra por ambos conceptos serda
de diez personas.

AUMENTO DE 1.A PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales, por un sistema de cargadores alimentadores
semiantomaticos en los sectores de prensas, soldadura,
plegadoras, balancinado, pintura y montaje permitird un ahorro
importante de tiempos, un aumento de la productividad de! 5%, y
un ahorro .de mano de obra de 2 personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
debe realizarse en el sector de mecanizados, (prensas ¥y
plegadoras) y en pintura, {automatizacion del sistema de pintado
manual actual) constituyendo un sistema de fabricacion flexible
gque va a permitir una baja en el nivel de rechazos, mejorar la
calidad, bajar el tiempo de carga y descarga de maquinas en forma
manual ¥y por lo tanto aumentar su productividad en un 5%, con un
ahorro en cantidad de mano de obra de sels personas.




PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 8)

AUMENTC DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: Existe la posibilidad de
obtener un ahorro de tiempos asegurando el mejor aprovechamiento
de los recursos humanos mediante 1la fijacion de standard zn el
sector de mecanizados y pintura, bajando el tiempo improductivo
¥y consecuentemente aumentando la productividad, en un 5%.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-Out, tendiendo a celdas de
trabajo y sistema Just in Time en los sectores de torneria
fresado y rectificado.El aumento de productividad por este
concepto serd de un 5%, y un ahorro de mano de obra de seis
personas.

En estos momentos la empresa tiene un proyecto de implementacion
de futuras celdas de trabajo en el sector de mecanizados.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En el caso de esta empresa
el reemplazo de procescos manuales por robots en los sectores de
torneado, fresado y rectificado permitirda un aherro en la
cantidad de mano de obra de 1 persona y un aumento de la
productividad de un 10%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: En este caso la incorporacion
de tecnologfa en el sector de mecanizados: tornos a CNC, y
alimentadores robotizados conformando un sistema flexible, va a
permitir realizar 4 operaciones por arranque de viruta
(agujereado, frenteado, diametro interior y exterior de muchas
de las partes que integran la cosechadora) sin mover la pieza,
bajando el nivel de rechazos, mejorando la calidad, y bajando el
tiempo de carga y descarga de maquinas. El ahorro en cantidad de
mano de obra sera de una persona y el aumento de su productividad
de un 20%.
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PRODUCTIVIDAD: (Fmpresa N2 9)

AUMENTCG DE 1A PRODUCTIVIDAD EN A: En este caso se puede
cuantificar el ahorro de tiempos asegurando el me jor
aprovechamiento de los recursos humanos mediante la fijacion de
standard que el operador invierte para llevar a cabo las
operaciones de fraccionado, corte, guillotinado y soldadura de
materia prima de las partes principales de los tanques de acero
inoxidable bajando el porcentaje de desperdicios, el tiempo
improductive y consecuentemente aumentando la productividad en
alrededor de un 3%, con un ahorro en cantidad de mano de obra
de 2 personas.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-Out, rediseiiando la
distribucion de magquinas ¥y eguipos (roladoras, plegadoras,
guillotinas y pestafiadoras) con un aumento de la productividad
del 2%, ¥ un ahorro en cantidad de mano de obra de 2 personas.

AUMENTO DE LLA PRODUCTIVIDAD EN B: En el caso de esta empresa
el reemplazo de procescs manuales en los sectores de soldadura,
y montaje, incorporando aparejos eléctricos en vez de manuales
como los existentes permitira un aumento de la productividad del
10% ¥ el ahorro de 1 persona.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacidon de tecnologia
en el sector de montaje reemplazando los aparejos manuales por
aparejos eléctricos, y las roladoras y pestafiadoras existentes
por otras de mayor versatilidad va a permitir ahorrar importantes
tiempos de movimiento de materiales y piezas dentro de la planta,
bajando el nivel de rechazos, mejorando la calidad, aumentar su
productividad en un 15% ¥y ahorrar tres personas.

11



PRODUCTIVIDAD: Enpresa N2 10

AUMENTO DE_LA PRODUCTIVIDAD EN A: Se justifica un estudio de
métodos y tiempos y se puede aplicar el reemplazo secuencial de
tareas en ia modificacion del Lay-Out, con tendencia al Just in
Time a fin de cumplir con la produccién en calidad ¥ cantidad al
menor costo posible. El aumento de la productividad en este caso
sera del 5% y se pueden ahorrar cinco personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales en los sectores de montaje y mecanizados incorporando
dispositiveos alimentadores semiautomiticos permitira un aumento
de la productividad, que serd4d una mejora del 10%, con un ahorro
de mano de obra de 3 personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN _C: En este caso la incorporacion
de tecnologia en el sector de mecanizados: tornos a CNC, central
de pulido y conformadora de cafios constituira un sistema
flexible, que va a permitir realizar 4 operaciones por arrangque
de viruta (agujereado, frenteado, diametro interior ¥y exterior
de muchas de las partes que integran la equipos de ordefie) sin
mover la piezas, bajando el nivel de rechazos, mejorando ta
calidad, y bajando el tiempo de carga y descarga de maquinas. El
ahorro en cantidad de mano de obra serd de una persona y el
aumento de su productividad de un 15%.

SSLIDTIOA
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PRODUCTIVIDAD: (Empraesa N2 11)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: esta empresa viene realizando
un continuo trabajo sobre los métodos y tiempos y €l Lay-out, no
obstante se justifica un estudio de métodos y tiempos mas
profundo y se puede aplicar el reemplazo secuencial de tareas en
la modificacién del Lay-Qut, con tendencia al Just in Time a fin
de cumplir con la produccidon en calidad y cantidad a costos
menores. El aumento de la productividad en este caso sera del 10%
y se pueden ahorrar seis personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El re-disefio de procesos
manuales en los sectores de corte y tronzado de materia prima
incorporando una punzonadora a torreta a CNC, pantografos a CNC
y cabezales semirobotizados permitira un aumento de la
productividad en un 5% y un ahorro de tres personas

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: En este caso la incorporacioén
de tecnologia en el sector de mecanizados: tornos a CNC,
punzonadora a CNC, y un sistema de pintura semiautomatizado,
conformarda un sistema flexible, que va a permitir realizar 4
operaciones por arranque de viruta (agujereado, f{renteado,
diametro interior y exterior de muchas de las partes que integran
la sembradora) sin mover la pieza, bajando el nivel de rechazos,
me jorando la calidad, y bajando el tiempo de carga y descarga de
maquinas. El ahorro en cantidad de mano de obra sera de tres
personas y el aumento de su productividad de un 15%.
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Sintesis descriptiva de Empresas y Proyectos



DESCRIPCISON TECNICA DE LA EMPRESA NQ 1

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: sembradoras, cultivadores de campo, arados de
cincel.

vida Util: en general muy larga. Puede estimarse entre 8 y 10
afios, dependiendo de las condiciones de uso. Son maquinas y equipos
de mantenimiento simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, estampado , tronzado, balancinado, soldadura, granallado,
pintura, ensamble ¥y expedicidén.

Maquinas v _egquipos empleades en la fabricacién:

Balancines, prensas, puentes gruas, tronzadoras, soldadoras,
maquinas especiales, sistema de pintura y stock de matriceria y
dispositivos.

Antigiuedad promedio del parque de maquinarias: 10-15 anos en

miquinas convencionales Y 20 aproximadamente en otros equipos
especiales. (mdscaras, dispositivos, etc.).

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

cantidad de personal ocupado: 50 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, y no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos.

Los principales rubros empleados son: chapas, redondos, planchuelas
y perfiles de hierro y acero, electrodos, piezas de fundicién gris
v de acero y neumdticos.

Produccidén: en series cortas, © a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rdpida entrega (productos estacionales). Este fenémeno se
repite en toda la linea de productos agricolas. (sembradoras,
pulverizadores, cosechadoras, etc. ).

Grado de integracidn vertical: muy elevado, es muy baja 1la
subcontratacién con terceros.( Poco significativa).

Inversiones: en tronzadoras Yy balancines dada su antigiiedad. E1
equipamiento es de origen nacional.




SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA NQ 1

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en tecnologia y el monto total de
inversién ascenderia a unos u$s 200,000.00. Su aumento de
productividad sera del 10%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacional.

Mdgquinas vy _equipos principales: tronzadoras, balancines Y
matrices.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundara en una mejora en
la calidad, una mayor vida util de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.



DESCRIPCISON TECNICA DE LA EMPRESA NQ 2

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: sembradoras de grano fino, grueso Y
combinadas, arados de cincel, arados de rejas.

Vida util: en general muy larga. Puede estimarse entre 8 y 10 afios,
dependiendo de las condiciones de uso. Son magquinas y equipos de
mantenimiento simple.

Cicle productivo: recepcidén de materia prima, control de calidad,
corte, estampado , tronzado, balancinado, soldadura, mecanizado,
granallado, pintura, ensamble de subconjuntos, montaje final v
expedicién.

MAquinas vy egquipos empleados en la fabricacidn:
Balancines, prensas, puentes gruas, tronzadoras, pantégrafos

electrénicos, plegadoras, soldadoras, maquinas especiales, sistema
de pintura y stock de matriceria y dispositivos.

Antiqgiiedad promedio del parque de magquinariasg: 10-12 afios en
mdquinas convencionales y 15 aproximadamente en otros equipos
especiales.(midscaras, dispositivos, etc.).

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 162 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, vy no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos. (Los insumos empleados son los mismos que en la
empresa 1). '

Produccidén: en series cortas, o a pedido, pero en todos los caxs
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rapida entrega (productos estacionales). Este fendémeno se
repite en toda la linea de productos agricolas. (sembradoras,
pulverizadores, cosechadoras, etc.).

Grado de integracién vertical: muy elevado, es muy baja 1la
subcontratacion con terceros.(Poco significativa}.

Inversiones: en sistema de pintura dada su antigliedad, (sistema a
soplete). El equipamiento es de origen nacional.




SITUACISN A FUTUROC DE LA EMPRESA N@ 2

Inversiones a realizar: las principales inversicnes a realizar por
esta empresa deberian darse en tecnologia y métodos y tiempos y el
montoe total de inversién ascenderia a unos u$s 300,000.00. Su
aumento de productividad serd del 15%,.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacioconal.

Magquinas vy equipos principales: sistema de pintura y horno de
secado.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundard en una mejora en
la calidad, una mayor vida util de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

El re-disefic del lay-ocut y la mejora en logs métodos y tiempos va
a permitir un importante ahorro de tiempos muertos.



DESCRIPCI&ON TECNICA DE LA EMPRESA NO3

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: sembradoras de grano fino, grueso Y
combinadas, rastras, arados de rejas.

Vida dtil: en general muy larga. Puede estimarse entre 8 y 10 afios,
dependiendo de las condiciones de uso. Son magquinas y equipos de
mantenimiento simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, plegado, tronzado, balancinado, soldadura, mecanizado,
granallado, pintura, ensamble de subconjuntos, montaje final vy
expedicidn.

Maquinas v _equipos empleados en la fabricacidn:

Balancines, prensas, puentes gruas, tronzadoras, pantégrafos
electrénicos, plegadoras, soldadoras, mdquinas especiales, sistema
de pintura y stock de matriceria propia y dispositivos.

Antigiiedad promedio del pargue de maguinarias: 10-15 afies en
mdquinas convencionales y 12 aproximadamente en otros equipos
especiales.(miscaras, dispositivos, etc.).

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 70 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, y no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos, salvo algunos rechazos en piezas fundidas.
(Los insumos empleados son los mismos que la empresa 1}.

Produccién: en series cortas, o a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rdpida entrega (productos estacionales)}. Este fenémenoc se
repite en toda 1la linea de productos agricolas. {sembradcras,
pulverizadores, cosechadoras, etc. ).

Grado de integracién vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacién con terceros.{Poco significativa}.

Inversiones:'en tecnologia, y métodos y tiempos. El equipamiento
es de origen nacional.




SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA NG 3

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en tecnologia y métodos y tiempos y el
monto total de inversién ascenderia a unos u$s 310,000.00. Su
aumento de productividad sera del 20%.

Detalle del provecto sevaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccidén nacional.

Mdguinas y equipos principales: sistema de pintura y horno de
secado, tornos a CNC.

Efectos: la incorporacidn de tecnologia redundard en una mejora en
la calidad, una mayor vida dtil de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

El re-disefio del lay-out Yy la mejora en los métodos y tiempos Yy
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos muertos.



DESCRIPCISON TECNICA DE LA EMPRESA NO4

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: sembradoras de granc fino y grueso,
cultivadores de campo, rastras, arados de rejas.

Vida 0dtil: en general muy larga. Puede estimarse entre 8 y 10 afios,
dependiende de las condiciones de uso. Son maquinas y equipos de
mantenimiento simple.

Ciclo productivo: recepcidén de materia prima, control de calidad,
corte, plegado, tronzado, balancinade, soldadura, mecanizado,
granallado, pintura, ensamble de subconjuntos, montaje final y
expedicidn.

Maégquinas ¥ equipos empleados en la fabricacién:
Balancines, prensas, puentes gruas, tronzadoras, pantégrafos

electrénicos, plegadoras, soldadoras, magquinas especiales, sistema
de pintura y stock de matriceria propia y dispositivos.

Antigiiedad promedio del pargque de magquinarias: 10-15 afios en
madquinas convencionales y 20 aproximadamente en otros equipos
especiales.{mdscaras, dispositivos, etc.}.

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupadg: 72 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, y no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos, salvo algunos rechazos en piezas fundidas.
(Los insumos empleados son los mismos que la empresa 1).

Produccién: en series cortas, o a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rapida entrega (productos estacionales). Este fendmeno se
repite en toda la linea de productos agricolas. (sembradoras,
pulverizadores, cosechadoras, etc.).

Grado de integracidén vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacién con terceros.(Poco significativa).

Inversicnes: en tecnologia, procesos y métodos vy tiempos. El
equipamiento es de origen nacional.




SITUACION A _FUTURO DE LA EMPRESA NQ 4

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en tecnologia, procesos y métodos Yy
tiempos y el monto total de inversidén ascenderia a unos uls
540,000.00. Su aumento de productividad serd del 25%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacional.

Madquinas Y _egquipos principales: sistema de pintura y horno de
secado, tornos paralelos y a CNC, prensas y balancines y equipos

de soldadura robdética.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundard en una mejora en
la calidad, una mayor vida util de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

El re-disefio del lay-out y la mejora en los métodos y tiempos Y
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos muertos,



DESCRIPCIGON TECNICA DE LA EMPRESA N9S5

SITUACISGN ACTUAL:

Nombre del producto: pulverizadores autopropulsados vy de
arrastre.

vida Gtil: en general larga. Puede estimarse entre 4 v & ahos,
dependiendo de las condiciones de uso. Son equipos de mantenimiento
no muy simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, soldadura, granallado, pintura, ensamble de subconjuntos,
montaje final y expedicidn.

Maquinas y equipos empleados en la fabricacion:
Balancines, puentes gruas, soldadoras, mdquinas especiales sistema
de pintura y stock de matriceria propilia.

Antigiledad promedio del parque de magquinarias: 10-15 afios en
mAquinas convencionales y 20 aproximadamente en otros eguipos
especiales. (mascaras, dispositivos, etc.).

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 36 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, Yy no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos.

Los principales insumos son motores, chapa y perfiles de hierro y
acero y neumdticos.

Produccién: en series cortas, o a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rdpida entrega (productos estacionales). Este fendomeno se
repite en toda la linea de productos agricolas. (sembradoras,
pulverizadores, cosechadoras, etc. ).

Grado de integracién vertical: elevado, es baja la subcontratacién
con terceros.{Poco significativa).

Inversiones: en tecnolegia, procesos y metodos Y tiempos. El
equipamiento es de origen naciocnal.




SITUACION A FUTURQ DE LA EMPRESA NQ 5

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en tecnologia, ampliaciones y métodos
Y tiempos y el monto total de inversidn ascenderiaz a unos u$s
410,000.00. Su aumento de productividad serd del 30%.

Detalle del provecto evaluadeo:

Origen: hay posibilidad concreta de producecién nacional.

Mdguinas vy _ equipos principales: sistema de pintura y horno de
secado, tornos paralelos y a CNC, ampliaciones en la superficie

cubierta (m2), y grias en el galpdén de montaje.

Efectos: la incorporacién de tecneclogia redundara en una mejora en
la calidad, una mayor wvida util de las matrices y/o herramientas
empleadas ¥ un menor costo de mantenimiento.

El re-disefio del lay-out y la mejora en los métodos y tiempos vy
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos muertos.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA NO§6

ol A O L - R e e ]

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: pulverizadores autopropulsados y de
arrastre.

vVida Util: en general larga. Puede estimarse entre 4 y 6 aiios,
dependiendo de las condiciones de uso. Son equipos de mantenimiento
no muy simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, soldadura, granallado, pintura, ensamble de subconjuntos,
montaje final y expediciédn.

Magquinas y equipos empleados en la_ fabricacidn:
Balancines, puentes gruas, soldadoras, miquinas especilales,

centros de mecanizado a CNC., tornos CNC, sistema de pintura y
stock de matriceria propia.

Antigiiedad promedioc del pargue de maguinarias: 5 afios en maquinas
convencionales Vi 10 aproximadamente en otros equipos
especiales. (miscaras, dispositivos, etc.).

Origen: principalmente fabricadas en el pafs. Salvo los de CNC,
que son de procedencia italiana.

Cantidad de personal ocupado: 50 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, y no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos.

(Los insumos empleados son los mismos que en la empresa 5, por
tratarse del mismo producto}.

Produccidn: en series cortas, o a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rédpida entrega (productos estacionales). Este fendmeno se
repite en toda la linea de productos agricolas. (sembradoras,
pulverizadores, cosechadoras, etc.).

Grado de integracidén vertical: elevado, es baja la subcontratacién
con terceros.(Poco significativa}.

Inversiones: en tecnologia, procesos y métodos y tiempos. El
equipamiento es de origen nacional.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA NO 6

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en desarrollo, ampliaciocnes y métodos
y tiempos y el monto total de inversidén ascenderia a unos u$s
480,000.00. Su aumento de preoductividad serd del 10%.

Detalle del proyecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccidén nacional.

Maquinas y egquipos principales: rectificadora sin centros,
ampliaciones en la superficie cubierta (m2) y grias en el galpén

de montaje.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundard en una mejora en
la calidad, una mayor vida Util de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

El re-disefioc del lay-out v la mejora en los métodos y tiempos ¥y
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos y aumento
de la productividad.
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DESCRIPCISON TECNICA DE LA EMPRESA NQ7

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: magquinas Y equipos para forrajeria.
Cabezales para maiz y girasol.

Vida udtil: en general larga. Puede estimarse entre 8 y 10 afios,
dependiendo de las condiciones de uso. Son equipos de mantenimiento
simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, fraccionado, mecanizado, soldadura, granallado, pintura,
ensamble de subconjuntos, montaje final y expedicién. ‘

Mdquinas y equipos empleados en la fabricacidén:

Balancines, puentes gruas, soldadoras, magquinas especiales,
centros de mecanizado a CNC., tornos CNC, sistema de pintura y
stock de matriceria propia.

Antigledad promedio del parque de maquinarias: 5 afios en maguinas
convencionales Yy 7 aproximadamentae en otros eqguipos
especiales. (madscaras, dispositivos, etc.).

Origen: principalmente fabricadas en el pais. Salvo los de CNC, que
son de procedencia italiana y alemana.

Cantidad de personal ocupado: 400 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, ¥ no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos.

Los rubros mas importantes son chapas, planchuelas, redondos ¥
perfiles de hierrc y acero, y electrodos.

Produccidn: en series cortas, o a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rapida entrega ({productos estacionales). Este fendmeno se
repite en toda la 1linea de productos agricolas. ({sembradoras,
pulverizadores, cosechadoras, etc.).

Grado de_integracidn vertical: elevado, es baja la subcontratacién
con terceros.(Poco significativa}.

Inversiones: en tecnologia, procesos y métodos y tiempos. E1
equipamiento es de origen nacional e importado.
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STITUACION A FUTURQ DE LA EMPRESA NQ 7

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en desarrollo, tecnologia y métodos Y
tiempos Y el monto total de inversién ascenderia a unos u$s
610,000.00. Su aumento de productividad sera del 20%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacional.

Miquinas Y _equipos principales: pantégrafos electrénicos,
plegadoras, prensas, slstema de pintura, cargadores Y dispositivos
en el sector de soldadura.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundaréd en una mejora en
la calidad, una mayor vida dtil de las matrices y/o herramientas
empleadas Yy un menor costo de mantenimiento.

El re-disefio del lay-out y la mejora en los métodos y tiempos Yy
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos Y aumento
de la productividad.

14



DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA NQS

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: cosechadoras.

vida util: en general larga. Puede estimarse entre 8 y 10 afios,
dependiendo de las condiciones de uso. Son equipos de mantenimiento
no muy simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidag,
corte, fraccionado, mecanizado, soldadura, granallado, pintura,
ensamble de subconjuntos, montaje final y expedicién.

Mdquinas v equipos empleados en la fabricacidn:

Balancines, puentes gruas, soldadoras, mdquinas especiales,
prensas hidr&ulicas, plegadoras, sistema de pintura y stock d e
matriceria y modeleria propios.

Antigiedad promedio del parque de maguinarias: 15 afios en miquinas
convencionales Y 20 aproximadamente an otros equipos
especiales.(miscaras, dispositivos, etc.), asi como plegadoras Yy
guillotinas.

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 80 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, y no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos. Seguimiento estricto a proveedores.

Los insumos siderurgicos, motores y neumdticos son los principales
componentes.

Produccidn: en series cortas, o a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una réapida entrega (productos estacionales). Este fendmeno se
repite en toda la linea de productos agricolas. (sembradoras,
pulverizadores, cosechadoras, etc.).

Grado de integracidén vertical: No es elevado, es importante la
subcontratacién con terceros. (Significativa).

Inversiones: en tecnologia, procesocs y métodos y tiempos. El
equipamiento es de origen nacional.
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SITUACION A FUTUROC DE LA EMPRESA NQ 8

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en desarrollo, tecnologia y métodos Yy
tiempos Yy el montc total de inversién ascenderia a unos u$s
900,000.00. Su aumento de productividad serd del 40%.

Detalle del provyecteo evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccidn nacional.
Salvo las roedoras a CNC.

Mdquinas v equipos principales: pantégrafos electroénicos,
plegadoras y tornos a CNC, roedoras a CNC, ampliaciones en
superficie cubierta (m2) y gruas en el galpdén de montaje.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundard en una mejora en
la calidad, una mayor vida util de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

El re-disefio del lay-out y la mejora en los métodos y tiempos Yy
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos y aumento
de la productividad.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA NQ9

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: egquipos enfriadores de leche y tanques de
almacenamiento de acero inoxidable.

Vvida util: en general muy larga. Puede estimarse entre 12 y 15
afios, dependiendo de las condiciones de uso. Son equipos de
mantenimiento simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, fraccionado, soldadura, pulido, ensamble de subconijuntos,
montaje final y expedicién.

Mdquinas v equipos empleados en la fabricacién:
Cilindradoras,puentesgrﬁas,pestaﬁadoras,soldadoras,guillotinas,

maquinas especiales, plegadoras, sistema de aparejos eléctricos,
y roladoras.

Antigiiedad promedio del parque de maquinarias: 15 afios en mdquinas
convencionales Yy 20 aproximadamente en otros equipos
especiales.(mdscaras, dispositivos, etc.), asi comc plegadoras,
pestafiadoras y guillotinas.

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 70 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, y no se han detectadc problemas importantes en la calidad
de los mismos. Seguimiento estricto a proveedores.

El principal insumo es el acero inoxidable que es de importacidn.

Produccisén: en series cortas, y a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rapida entrega.

Grado de integracién vertical: No es muy elevado, es importante
la subcontratacién con terceros. (Significativa).

Inversiones: en tecnologia, procesos y métodos y tiempos. El
equipamiento es de origen nacional.
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SITUACION A FUTURQ DE LA EMPRESA NQ 9

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en ampliaciones, tecnologia y métodos
y tiempos y el monto total de inversién ascenderia a unos uss
725,000.00. Su aumento de productividad serd del 30%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacional.

Maquinas y equipos principales: aparejos eléctricos, pestafiadoras
roladoras, y ampliaciones en superficie cubierta (m2).

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundard en una mejora en
la calidad, una mayor vida util de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

El re-disefio del lay-out y la mejora en los métodos y tiempos Yy
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos Y aumento
de la productividad.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA NO10

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: equipos de ordefie fijos y portdtiles.

Vida util: en general muy larga. Puede estimarse entre 10 y 12
afios, dependiendo de las condiciones de uso. Son equipos de
mantenimiento simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, fraccionado, mecanizado, soldadura, pulido, ensamble de
subconjuntos, montaje final y expedicidn.

Mdquinas v equipos empleados en la fabricacién:

Cilindradoras, balancines, pestafiadoras, soldadoras,guillotinas,
maquinas especiales, plilegadoras, tornos a CNC. Y
electroerosionadora a CNC.

Antiqliedad promedio del parque de maquinarias: 10 afios en maquinas
convencionales ¥ 12 aproximadamente en otros eguipos
especiales. (midscaras, dispositivos, etc. ), asi como rectificadoras,
prensas Yy guillotinas.

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 100 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, ¥ no se han detectado problemas importantes en la calidad
de los mismos. Seguimiento estricto a proveedores.

El principal insumo es el acero inoxidable que es de importacidn.

Produccidn: en series cortas, vy a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rapida entrega.

Grade de_integracidén vertical: muy elevado, no es importante 1la
subcontratacidén con terceros. (Poco significativa).

Inversiones: en tecnologia, procesos y métodos y tiempos. El
equipamiento es de origen nacional.
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SITUACION A FUTURQ DE LA EMPRESA NQ 10

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberian darse en tecnologia ¥y métodos y tiempos ¥ el
monto total de inversién ascenderia a unos u$s 740,000.00. Su
aumento de productividad serd del 30%.

Detalle del provecto _evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacional.
Salvo la central de pulido que es de importacidn.

Miquinas Y equipos principales: central de pulido, torne a CNC,
matrices, conformadora de caifios.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundara en una mejora en
la calidad, una mayor vida util de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

Fl re-disefio del lay-out y la mejora en los métodos y tiempos Y
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos y aumento
de la productividad.
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DESCRIPCISN TECNICA DE LA EMPRESA Noiti

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: equipos de labranza y siembra.

Vida util: en general muy larga. Puede estimarse entre 8 y 10 afios,
dependiendo de las condiciones de uso. Son equipos de mantenimiento
relativamente simple.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de calidad,
corte, fraccionado, mecanizado, soldadura, pulido, ensamble de
subconjuntos, pintura, montaje final y expedicidén.

Maguinas vy equipos empleados en la fabricacidn:
Cilindradoras, balancines, pestafiadoras, soldadoras,guillotinas,
maquinas especiales, plegadoras, tornos, electroerosionadora a CNC.

Antiguiedad promedio del parque de magquinarias: 10/12 afos en

midquinas convencicnales y 15 aproximadamente en otros equipos
especiales. (mascaras, dispositivos, etc.), asi como rectificadoras
prensas, plegadoras y guillotinas.,

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 460 personas.

Ciclo de abastecimientos: los principales insumos llegan en tiempo
y forma, pero se han detectado problemas importantes en la calidad
Yy dimensiones de los mismos. Seguimiento estricto a proveedores.
Los principales rubros son de origen siderurgico. (Chapas,
perfiles, redondos y planchuelas).

Produccidn: en series cortas, y a pedido, pero en todos los casos
con un stock importante de materia prima, debido a la necesidad de
una rdpida entrega.

Grado de integracién vertical: muy elevado, no es importante la

subcontratacidén con terceros. {(Poco significativa).
La empresa estid trabajando en un amplio desarrollo de proveedores

Inversiones: en tecnologia, procesos y métodos y tiempos. EIL
equipamiento es de origen nacional.
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SITUACION A FUTUROC DE LA EMPRESA NQ 11

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar por
esta empresa deberfan darse en tecnologia, procesos Y métodos Yy
tiempos y el monto total de inversidn ascenderia a unos u$s
1,060,000.00. Su aumento de productividad serd del 30%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacional.
Salvo la punzonadora a torreta gque es importada.

Mdguinas y equipos principales: punzonadora a torreta a CNC,
matrices, plegadora, pantdgrafos a CNC y tornos a CNC.

Efectos: la incorporacién de tecnologia redundaréd en una mejora en
la calidad, una mayor vida Gtil de las matrices y/o herramientas
empleadas y un menor costo de mantenimiento.

El re-disefio del lay-out y la mejora en los métodos Yy tiempos Y
procesos va a permitir un importante ahorro de tiempos ¥ aumento
de la productividad.
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ANEXO: ALCANCE DE L0OS CONCEPTOS INCLUIDOS EN CADA RUBRO
DESCRIPCION TECNICA - SINTESIS.

A)- Estudio de métodos y tiempos y Lay-Qut:
El estudio de métodos y tiempos consiste en un grupo de técnicas

mediante las cuales se asegura el mejor aprovechamiento de 1los
recursos humanos y materiales para llevar a cabo una tarea
determinada.

El estudio del método es el registro, andlisis, y examen critico
de los métodos existentes y el desarrollo de métodos mas sencillos
y eficaces.

El estudio de tiempos es la aplicacidén de técnicas para determinar
el contenido de trabajo de una tarea definida, fijando el tiempo
que un operador invierte en llevarla a cabo de acuerdo a una norma
establecida.

Lo importante del estudio de métecdos y tiempos es encontrar una
secuencia distinta de actividades partiendo de la secuencla actual,
a fin de lograr el mismo valor final pero con menor costo { o mayor
productividad) y permite justificar desde el punto de vista
econémico las inversiones requeridas.

Lay-out, sus objetivos son establecer la cantidad de recursos
humanos y materiales necesarios en una planta a fin de cumplir con
la produccién requerida en calidad y cantidad al menor costo
posible. Fija la distribucién fisica en planta de las distintas
maguinas entre si. '

Podemos decir que badsicamente hay tres tipos de lay-out.Lay-out
fijo: naves industriales, edificios administrativos.Lay-out por
proceso: es donde encontramos a las maquinas agrupadas segun su
tipo (balancines, tornos, fresadoras, etc.).Lay-out por producto:
agrupa las midquinas seguin las distintas secuencias que habra de
seguir el producto.

B)- Procesos: En los procesos intervienen recursos diversos tales
como materias primas, mano de obra, servicios, equipos, magquinas,
etc., a fin de obtener un producto determinado.

La secuencia mas comin gque encontramos en los procesos es:
operacién - inspeccién - transporte - demora - almacenamiento.
Para cada uno de los recursos arriba mencionados se puede aplicar
la idea Qe productividad, es decir la relacién entre la produccidn
obtenida y los medios empleados para obtenerla.

El standard del proceso esta dado por el estudio de tiempos Yy
engloba distintos tipos de ineficiencias, por ejemplo:

1- Disefioc del producto, a veces se detectan y corrigen 1los
problemas, pero en otros casos impide el uso de procedimientos
mas econdmicos.

2- 1Ineficiencias debido a los métodos. Por ejemplo fijacidn
incorrecta de normas de calidad o falta de normalizacién.

3- Utilizacién de maquinas inadecuadas o procesos manuales.

4- Errores de planificacién - carga de mdaguinas.

5- Incorrecta disposicién de la magquinaria.
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C)- Tecnologia: mejoras técnicas en las mdgquinas y equipos que
permiten aumentar la vida util de matrices y herramental, elevando
el nivel de calidad del producto, bajar el indice de rechazos, y
bajar los tiempos de mantenimientc, redundandc todo esto en un
aumento de la productividad.

D)- Ampliaciones: en equipos o superficie cubierta en M2.
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