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. cenario Sectorial Atumotriz:

Este cap{tulo incluye una resefla de la evolucion
reciente del Sector automotriz, de la Pol{tica Sectorial
Gubernamental, de los efectos esperados sobre los agentes
productivos y finalmente del espacio de los fabricantes de
autopartes & futuro.



Escenario sectorial auwtomotris

1 Evolucion reciente

La industria automotriz argentina al igual dque en otros
paises cumplid un rol fundamental] en la incorporacidn de innova-
ciones técnicas, jugando un papel difusor que se disemine hacia
otros eslabones del tejido industrial. De hecho muchos empresa-
rios. hicieron sus primeros desarrollos como proveedores de
autopartes y luego se diversificaron hacia otros segmentos de ia
industria metalmecdnica.

Sin embargo, el tamafic relativamente reducido del mercado
local, junto con la inestabilidad macroeconémica que signo a la
Argentina las ultimas décadas, con una industria centrada en el
mercado interno, fuertemente castigada por 1la discrecional
apertura comercial de fines de los setenta, fué luego -por causas
esencialmente macroecondémicas en su orifgen - preservada de la
competencia externa y aislada de los flujos de abastecimiento
mundial. Todo ello derive en una situacion de agotamiento de
dicho modelo sustitutivo y obligo a las autoridades, a fines de
los afios 80, a repensar estratégicamente la viabilidad del sector
en Argentina.

Hacia mediados de los 80, tras un largo proceso de depura-
cion y redimensionamiento econémico y productivo, quedaban en
Argentina solo tres firmas dedicadas a la produccion de automo-
viles, Autolatina, resultado de la fusién tanto en Argentina como
en Brasil de las operaciones de Ford Yy Volkswagen (ambas
vinculadas con matrices alemanas). Sevel, una empresa con
participacion mayoritaria de un grupo local, participacion de
Fiat y produccion bajo licencia de Peugeot (Fiat tiene fabrica
en Brasil, Peugeot no). Y finalmente Renauit, subsidiaria de la
Regie francesa, sin presencia industrial en Brasil. La produccion
de utilitarios medianos y grandes es compartida por Autolatina
¥y tres terminales espec{ficas: Mercedes Benz vinculada indus-
trialmente en Brasil, Iveco sin contraparte productiva en Brasil
¥y Scania vinculada industrialmente en Brasil.

Como consecuencia del mercado protegido, de la estrategia
comercial de las empresas y de ciertas reglas de contenido
nacional, se produc{a una gran diversidad de modelos, bastante
rezagados respecto de las innovaciones del mercado mundial, ¥y
logicamente cada uno de dichos modelos en escalas muey reducidas,
con grandes deseconomias de escala.

En la segunda mitad de los afios 80 se produce un estrecho
acercamiento entre Argentina y Brasil que posibilita el lanza-



miento de una estrategia de integracion subregional, que luego
se extiende a los cuatro pa{ses que conforman el Mercosur. Uno
de los pilares del proceso de integracion emprendido es precisa-
mente el sector automotriz. Del analisis de los mecanismos
elegidos para la integracion sectorial, pueden deducirse clara-
mente las lfineas estratégicas vigentes. '

2_Aspectos estratégicos de la polftica actual

A nuestro criterio los elementos mas destacables para un
diagnostico sectorial a nivel estratégico en la pol{tica actual
son los que se esbozan sintéticamente en los siguientes puntos:

* Son pocos los paises en el mundo que tienen condiciones
para tener una industria automotriz ( son menos de treinta }, gue
basicamente consisten en la disponibilidad de un cierto volumen
minimo de mercado, el desarrollo de una industria proveedora de
autopartes, la disponibilidad de mano de obra calificada, la
participacion en la globalizacion internacional ¥ un nivel
eficiente de especializacion productiva.

* La Argentina reune esas condiciones, mdxime si en lo que
se refiere al tamafio de mercado se desarrolla en asociacion con
Brasil.Solo nuestro pa{s, en las actuales condiciones macroeco-
noémicas de crecimiento del ingreso puede llegar en pocos afios a
un mercado de 450.000 unidades, en tanto Brasil debiera superar
el milioén y medio de unidades.

* Por ello, en el marco de un mercado ampliado con Brasil,
la industria automotriz argentina integrada tecnologica ¥y
productivamente a la cadena mundial es viable; entendiendose por
viable una industria medianamente competitiva, pero que obvia-
mente ha de requerir un cierto marco de proteccion.

* Pajses industrialmente maduros como Estados Unidos y
algunos paises europeos contintan aplicando ciertas medidas
restrictivas como cuotas o acuerdos de autorrestriccion volunta-
ria para frenar las importaciones de Japon, por lo que es obvio
que la Argentina no puede sino acudir a medidas similares, y por
ello se justifica que se limite la importacioén mediante cuotas
¥y aranceles diferenciales. :

* Debiera ser una precocupacion importante el ahorro de
divisas que implica la produccion local frente a la demanda que
habr{fa ante una apertura irrestricta. Tras afios de volatilidad
macroecondémica, estancamiento y retroceso del ingreso ¥ ausencia
total de crédito, la economia argentina entra en el c{irculo
virtuoso del crecimiento, y uno de los primeros fendmenos que
sucede es la notable expansion de la demanda de bienes de consumo



durable. Si1 una apertura irrestricta liquidara la industria
nacional, la importacion de 400000 unidades anuales demandar{ia
casl 5000 millones de dolares, y si bien el estado en términos
conjeturales recaudarfa mucho por los aranceles y los autos
resuitarfan seguramente mds baratos, el pa{s no cuenta aan con
fuentes genuinas de generacion de tales divisas para hacer frente
a esa situacion, y por otro lado no puede resignar el efecto
multiplicador y tecnolégico que la actividad terminal tiene en
los autopartistas y éstos sobre el resto de la actividad
econdmica doméstica. Este tipo de razonamiento parece ser
capturado muy especialmente por la pol{tica sectorial existente
como veremos mas adelante.

* De hecho, de 1991 a la fecha, los dos sectores que han
actuado como locomotoras del crecimiento interno son por un lado
el sector automotriz, por otro la actividad vinculada a la
construccién. Como es sabido, la construccion de viviendas tiene
poco requerimiento de importacion, puesto que la mayor parte de
su valor se origina de bienes o servicios poco transables, por
lo que su expansidn no genera tensiones sobre la balanza externa.
En cambio, el sector automotriz, si no estuviera regulado con
restricciones como las cuotas y las exigencias de compensacion,
rapidamente repercutir{fa en una ampliacion del déficit comercial
externo. Este déficit en el sector ya es muy importante en las
actuales condiciones de proteccion como podrd verse en el
andlisis de comercio actual.

* El deficit comercial externo actual tiene su contracara
en €l importante ingreso de capitales. Sin embargo, tal como se
ha planteado en el escenario estratégico la tendencia de esta
fuente de divisas serd decreciente y el uso prioritario de las
restantes divisas deberfa ser la inversion y el reequipamiento
tecnolégico que - incrementen la productividad media de la
economia.

¥* Planteado ademds el proceso de integracion con Brasil, el
razonamiento deber{a contemplar que éste es un sector donde las
empresas hacen una planeacion global, y por lo tanto deben
existir reglas de juego que induzcan que la especializacion se
dé equilibradamente entre ambos pafses a partir de que la
asignacion consiguiente de inversiones se efectué de un modo
equilibrado. De este modo se evitan que los niveles de especiali-
zacion condicionen estratégicamente a la produccion en un pais
respecto del otro. Esto tambien esta presente en el esquema
normativo del actual relacionamiento comercial y de integracion
del Mercosur.

* De hecho, durante la segunda mitad de los ochenta la
mayor{fa de las terminales radicadas en ambos pa{ses insinuaron
un perfil de especializacién asignando a la Argentina el rol de
productor de cajas de velocidad y grupos motopropulsores en tanto
el estampado era reservado a Brasil, por ldgicas econom{fas de



escala para los niveles histéricos de produccieén. Ese perfil de
especializacion adoptado por las propias empresas no significa
resignar a largo plazo la localizacion del montaje final, ¥ ello
ha sido expresamente dejado en claro a través de las reglas de
juego negociadas en el Protocolo 21, donde se establecen reglas
de compensacion no solo en divisas sino también en el intercambio
de unidades completas.

* En sintesis, entendemos que existe una decision guberna- .
mental de promover e impulsar la industria automotriz, dandole
un marco de produccicon e incentivos pero a cambio de la realiza-
cion de inversiones, de la compensacion de divisas con el mundo
como un todo y de ciertas reglas de equilibrio intrarregional en
relacion a Brasil. Finalmente se busca una mayor especializacion
incentivando la produccion en pocos modelos, se induce la
discontinuacion de modelos obsoletos, se permite la incorporacion
significativa de componentes importados compensadamente y se
busca promover las exportaciones de proveedores directamente o
a través de las terminales. Pareciera que, con los plazos del
sector, tambien existe una respuesta gradual de las empresas a
los requerimientos gubernamentales.

3 Las actuales reglas de juego de la industria automotriz

Las pol{iticas que rigen para la industria automotriz
argentina surgen de la combinacion de las normas que emanan del
régimen sectorial vigente en el Decreto 2677/91, las normas del
Protocolo 21 de integracion entre Argentina y Brasil {actualmente
denominado Anexo VIII al ACE 14), las reglas generales del Merco-
sur y algunas normas argentinas que si bien son de caracter
general tienen implicancias relevantes en el sector, como por
ejemplo la estructura arancelaria y de reintegros de impuestos
a las exportaciones y las normas sobre importacion temporaria.

Para comprender la interaccion entre esas distintas normas
y sus implicancias recfprocas, es conveniente comenzar abordando
las reglas binacionales del Protocolo 21, luego analizar las
implicancias generales que se derivan del Tratado del Mercosur
Yy por nltimo centrar la atencion en las reglas internas argenti-
nas del Decreto 2677/91, que son en definitiva las que priman
para las terminales radicadas en Argentina, y que de algun modo
se erige en un esquema de caracter general absorbiendo a la
industria autopartista y es en el que se deben subsumir las
eventuales operaciones que se realizan al amparo de los otros
mecanismos.

3 El Protocolo 21

El Protocolo 21 tiene dos areas espec{ficas de aplicacibn, una
referente al intercambio de vehiculos completos, otra al inter-



cambio de partes y piezas.

3.1.1 Intercambio de Vehjculos completos

En lo que concierne al intercambio de veh{culos completos,
ambos paf{ses negocian anualmente una cuota a intercambiar, que
para 1991 fue de 18000 unidades, para 1992 de 25000 unidades ¥y
para 1993 es de 20.000 unidades. Establecida dicha cuota, cada
pais asigna entre sus empresas terminales la participacidn de
cada una de ellas en las exportaciones, y la comunica al paq{s
importador. Para la asignacion de dicha cuota, Brasil la reparte
entre las terminales en proporcién a su participacion relativa
en la produccion en Brasil, de modo que en general Autolatina do
Brasil obtiene alrededor del 50%, Fiat do Brasil un poco mas de
30% y General Motors do Brasil! el 20% restante. Ello en lo que
se refiere a las exportaciones brasilefias, o sea importaciones
argentinas.

En cambio, Argentina asigna la cuota de exportacion entre
sus terminales por partes iguales, merced a gue esa fue Ja
voluntad que en su momento manifestaron las empresas terminales.
De tal modo, hasta el presente las cuotas se asignaban en un
tercio a Autolatina Argentina, en otro tercio a Sevel vy el tercio
restante a Renault Argentina.

La preocupacion del gobierno argentino de alcanzar equlibrio
en el intercambio de vehf{culos completos llevo a que, en Marzo
de 1993 ambos Gobiernos acordaron limitar este cupo as{ asignado
a 20.000 unidades, mientras simultdneamente se acordo que las
empresas terminales podrdn libremente presentar a ambos gobiernos
programas de intercambio, aun superando sin l{mite dichas cuotas,
en la medida en que dichos programas sean compensados, en unida-
des. '

De modo que actualmente coexisten en el Protocolo 21 dos
mecanismos para el intercambio de vehfculos completos. Por un
lado la cuota de 20.000 unidades, asignada en forma diferente por
cada paf{s a sus exportadores. Por otro lado una franja sin
l{fmites, en la medida que las terminales la formulen como
programas de intercambio compensado en unidades.

Los vehfculos que son intercambiados al amparo del Protocolo
21 estan exentos- de aranceles de importacion vy gozan del
tratamiento de "vehficulo nacional" en el pa{s importador.

Los veh{culos deben cumplir con las exigencias de integra-
cion nacional o importada que rigen en el pais exportador, de
modo que cumpliendo dichas reglas el pa{s importador los acepta
como nacionales, aan cuando eventualmente no cumplieran con las
normas de integracioén que rigen en el pa{s importador. En cambio,
en lo que se refeiere a las normas técnicas {requisitos de



seguridad, emision de contaminantes, etc.) los vehiculos deben
cumplir con las exigencias que rigen en el pafs importador.

Las terminales que exportan veh{culos al amparo del
Protocolo 21, obtienen automaticamente el derecho 4 exportar con
los mismos beneficios partes Y piezas destinadas a la reposicion
de dichos vehiculos, por hasta un 15% del valor de los vehiculos
exportables.

3.1.2. Intercambio de partes vy piezas

En lo que se refiere al intercambio de partes, piezas y
componentes, destinados tanto a ]la incorporacién a la produccien
en el mercado original como al mercado de reposicion, los
beneficios del] Protocolo 21 se Proyectan hasta el 31 de diciembre
de 1994 y alcanzan exclusivamente al intercambio que se efectue

entre empresas Productoras (tanto terminales como autopartistas)

Las piezas asq{ intercambiadas éstan exentas del pago de los
aranceles de importacisén Y gozan del tratamiento como producto
nacional en el pPa{s importador.

La ventaja principal de }a importacion de autopartes al
amparo del Protocolo 21 consiste en que dnicamente las piezas
ingresadas por ese €squema son consideradas como producto
nacional y no entran por lo tanto en el ¢omputo del contenido
importado maximo Que establece el régimen automotriz argentino.

Para gozar de dichas franquicias lags Piezas intercambiadas
deben cumplir una norma de origen que establiece que el valor
originario de Argentina y/o Brasil de los componentes que la
integran deben significar al menos un 70% del valor total de Ia
pieza, ambos medidos en base FORB.

Los mencionados Programas de Complementacisn Industrial son

presentados por las empresas en forma simultanea a los gobiernos
de ambos pa{ses Y son aprobados por los mismos en forma anual.

3.2. El tratado del Mercosur vy su relacidn con en protocolo 21

Después que ambos pPaises firmaron e} tratado del Mercosur,
Se podrfa suponer que a partir de 1995, cuando dicho tratado
cobra pleno vigor, estarfa totalmente liberado el intercambio de
bienes y servicios entre ambos pa{ses. Sin embargo es sabido ya
que ambos paf{ses estan negociando en relacion a ciertos sectores
que seguirfan teniendo un tratamiento Particular, con reglas



especificas después de 1995. Sin duda el sector automotriz sera
uno de ellos.

En virtud del Tratado del Mercosur, esta en plena vigencia
un cronograma de desgravacion generalizado para el intercambio
de las mercaderfas comprendidas en el universo arancelario, e
incluyendo obviamente a las autopartes.

En este momento, por ejemplo, cualquier empresa, sea
terminal, autopartista o simple importadora puede importar piezas
de Brasil, y en virtud de dicha desgravacidn generalizada que
actualmente asciende al 75% del arancel,tributa solamente un
3,25% en lugar del 15% que corresponder{a si la pieza fuera
importada desde algun pa{s fuera del Mercosur.

Dado que actualmente casi todas las importaciones de
Argentina (excluyendo los bienes de capital ¥ las mercader{as que
son importadas temporariamente para su posterior reexportacion)
estan gravadas con un 10% en concepto de tasa de estad{stica, y
tomando en consideracion que dicha tasa no esta alcanzada por las
desgravaciones o preferencias (ni por las generales del Mercosur,
ni siquiera por las mas particulares del Protocolo 21) se deriva
el hecho de que la diferencia entre las ventajas arancelarias de
ambos mecanismos tiende a dilu{rse. '

En efecto, una pieza importada por el Protocolo 21 paga 10%
(10% de tasa de estad{stica mas 0% de arancel). La misma pieza
importada fuera del Protocolo 21 tributa 13,75% (10% de tasa de
estad{stica mas 3,75% de arancel residual iuego de aplicada la
desgravacion generalizada del Mercosur}.

En rigor 1la diferencia arancelaria tampoco es notable
respecto del mecanismo de importacion preferencial al que pueden
acceder las empresas terminales radicadas en. la Argentina (que
se explica en detalle mas adelante) para importar piezas de cual-
quier origen, ya que las mismas tributan un 12% (10% en concepto
de tasa de estad{stica mas 2% de arancel preferencial para las
terminales),

O sea que el rol significativo del protocolo para los
fabricantes es la flexibilidad parcial para cumplir con las
normas de contenido de producto nacional



3.3. El régimen automotriz argentino: Decreto 2677/91

El Decreto 2677/91 establece las reglas para el desenvolvi-
miento de la industria automotriz argentina, y comenzé a regir
a partir el 1! de enero de 1992. Después de afios de virtual
prohibicion a la importacion de veh{iculos automotores, este nuevo
régimen consiste basicamente en una mayor apertura parcial ¥
gradual, a través de la fijacién de cuotas de importacion en
alrededor del 10% del volumen total de la produccidon local de
automotores y del mayor contenido importado compensado de partes
en los veh{iculos. :

3.3.1. Régimen para las terminales radicadas en el pa4s.

A cambio de la parcial reserva de mercado, se obliga a las
empresas terminales radicadas en el paf{s al cumplimiento de
ciertas exigencias basicas. Ademds se le otorgan ventajas
arancelarias para la importacion tanto de partes y piezas como
de vehfculos completos idependientemente de su origen, o sea
preferencias para el abastecimiento de partes ¥ pizas o de
veh{iculos completos que complementen la gama de modelos localmen-
te producidos aan cuando ellas provinieran de paf{ses ajenos al
Mercosur. :

Por otro lado existen tres exigencias basicas que se le
plantean a las empresas terminales radicadas en el pais son las
gque se sintetizan a continuacien:

a) Exigencia de contenido importado maximo.
b) Exigencia de compensacion de la balanza comercial.

c) Exigencia de participacidn ~minima del Sector Autopartista
independiente en las exportaciones de cada terminal.

3.3.1.1. Exigencia de contenido importado maximo

En lo que se refiere a.la regla de contenido importado
madximo, las terminales pueden incorporar a su produccidn hasta
un cierto porcentaje de piezas importadas, medidas a valores
aforo, pudiendo promediar si fuera el caso los distintos modelos
" de vehiculos que produjeran dentro de una misma categori{a.
Existen dos categorfas, la primera que comprende a todos los
automoviles y comerciales livianos ( para esta categor{a el
porcentaje maximo es 40%), en tanto la segunda incluye a los
chasis con motor para vehfculos de transporte de carga o de
pasajeros. (Para esta categorfa el porcentaje es 42% )



Se puede incorporar un 10% adicional de piezas importadas
(es decir hasta un 50% en total para la primera categor{ia)
durante un perfodo maximo de un afio cuando se tratara del
lanzamiento de un nuevo modelo.

Es importante recordar que las piezas de origen brasilefio
importadas al amparo del Protocolo 21 (es decir dentro de
Programas de Complementacion Industrial) son consideradas
nacionales y por lo tanto no se computan dentro del contenido
importado,

El cdlculo del contenido no debe efectuarse en funcion del
componente nacional exigido sino, a la inversa, en funcion del
contenido importado maximo permitido. El calculo debe efecturse
como una division donde el numerador esta constitu{do por la
sumatoria de todas las piezas importadas incorporadas a la
produccion de todos los vehi{culos de una categorfa durante un
perfodo anual, valorizadas cada una de ellas segun el grupo de
aforos correspondiente, en tanto el denominador es la sumatoria
de los veh{culos de dicha categorfa producidos durante el mismo
perfodo, valorizados segan el grupo de aforo correspondiente al
tipo de vehfculo que se trate. El resultado de dicha divisidn no
puede exceder de 0,40 o 0,42 seguon el caso. Los mencionados
valores de aforo que hoy estan vigentes son los establecidos por
la resolucion ME 578 de 1982,

Es importante recalcar que para la reglamentacion cuando la
terminal adquiere conjuntos o subconjuntos en el pa{s a
proveedolocales, dichos conjuntos o subconjuntos son nacionales
si el valor de sus eventuales componentes importados valorizados
a valores de aforo no excede del 40% de la suma de los valores
de aforo de todos los componentes que conforman el conjunto o
subconjunto en cuestion., Sin embargo existe la posibilidad de que
los proveedores obtengan la aprobacidn por parte de la Secretar{a
de Industria y Comercio de un plan progresivo de nacionalizacion
de un subconjunto, gue prevea alcanzar dicho requisito en un
plazo maximo de tres afios, y en tal caso el subconjunto o
conjunto respectivo es considerado nacional desde el primer dia.
En la practica, cuando las terminales adquieren piezas en el pais
requieren de sus proveedores una declaracion jurada en la que los
mismos se responsabilizan de que las piezas suministradas cumplen
con el requisito que les da caracter de nacional.

Es probable que a partir .de 1995, por la necesidad de
coordinacion y convergencia entre los reg{menes argentino y
brasilefio, se modifique la metodolog{a de calculo hoy efectuada
~en base a valores de aforo, y en cambio se adopte algan sistema
de medicioén en base a los valores estrictamente comerciales.

3.3.1.2.- Exigencia de_ compensacion en la balanza comercial




En 10 que se refiere a la compensacion de la balanza
comercial las terminales estan obligadas a compensar todas las
divisas que demande:

M1) la importacion directa de partes y piezas incorporadas a
produccidén (incluyendo en este caso aun a las que provienen de
Brasil al amparo del Protocolo 21),

M2) la importacioén indirecta de partes y piezas que incorpore a
producciodn {indirecta significa que haya sido previamente impor-
tada por un tercero, aunque la terminal la adquiera en el ra{s,
pero en este caso se excluyen la que terceros hubieran importados
al amparo del Protocolo 21),

M3} su importacion de veh{culos completos desde Brasil al amparo
del Protocolo 21, ¥y

M4) la importacion de vehiculos fuera del Protocolo 21 cualquiera
sea el origen. con arancel reducido al 2% ySiempre que sea
compensada en este caso con un saldo positivo de divisas cuyo
computo se realiza mediante un procedimiento que explicaremos mas
adelante.

No tienen que ser compensadas las importaciones de bienes
de capital, insumos inespec{ficos {(como pintura, chapa en
bobinas, etc) o partes o piezas destinadas a la reposicion. En
cambio s{ deben ser compensadas las piezas importadas de
cualquier origen (excepto las importadas al amparo del Protocolo
21) aunque no fueran importadas directamente por la terminal sino
adquiridas en el pa{s, es decir las arriba aludidas en M2.

Para compensar esas importaciones las terminales pueden
computar como ingresos por exportaciones los siguientes tipos de
operaciones:

X1) Las exportaciones propias, de .subsidiarias o empresas
vinculadas de partes y piezas, sean que hayan sido de propia
produccion o adquiridas previamente a proveedores locales, tanto
sean efectuadas al amparo del Protocolo 21 o dirigidas a cual-
quier parte del mundo. :

X2) Sus exportaciones de vehiculos completos, sea que se efectuen
al amparo del Protocolo 21 o fuera del mismo, dirigidas a cual-
quier parte del mundo. Estas exportaciones pueden computarse
multiplicando su valor por el factor 1,20, reflejando el interés
del gobierno de incentivar las exportaciones de vehiculos
completos desde Argentina.

X3) Las exportaciones que efectden terceros, como autopartistas
independientes, pero que hayan sido promovidas por la terminal
en cuestion. En este caso se requiere que las exportaciones se
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dirijan a la casa matriz o subsidiarias o distribuidores autori-
zados de la marca que la terminatl representa en el pa{s. As{mismo
es necesario que el autopartista independiente, si efectda dicha
exportacién en forma directa, le ceda explicitamente a la
terminal que la promueve el derecho compensatorio que surge de
dicha exportacion.

X4) También puede computarse como si se tratara de una exporta-
cion el 30% del valor de las inversiones que efectue la terminal
en adquicisiones de activo fijo de origen local (excluyendo la
compra de terrenos). Puede computarse en este rubro la adquisi-
cion de equipamiento, de instalaciones, obra civil, etc.

El computo de la relacion de balanza comercial del Decreto
2677/91 tiene una logica instr{nseca que en definitiva consiste
en que si las exportaciones exceden de las importaciones arriba
mencionadas, sdlo en ese caso, contra ese saldo excedente la
terminal puede importar veh{culos completos fuera del Protocolo
21 (M4},

De modo que por el lado de las exportaciones se suman los
valores de los rubros arriba mencionados, valorizados en base
FOB, con la correccion del factor 1,20 para el caso de la
vehiculos completos y del factor 0,30 para el caso de las
inversiones de origen local. TOT EXP= X1 + X2 + X3 + X4,

Por el lado de las importaciones se calcula un subtotal
adicionando los valores de las partes y piezas importadas
incorporadas a produccidn y de los vehficulos importados al amparo
del protocolo 21, todos valorizados en base FOB, sin factor de
correccion alguno. SUB TOT IMP = M1 + M2 + M3.

Restando al valor total de las exportaciones el valor del
subtotal de las importaciones as{ calculado se obtiene un saldo
que, si fuera positivo, habilita a la terminal a importar
vehfculos completos por hasta el monto FOB de dicho saldo,
vehiculos que en tal caso tributan sdlo un 2% en concepto de
arancel independientemente de su origen. TOT EXP - SUB TOT IMP
= M4 (Importacion de veh{culos completos al 2% de arancel).

La exigencia del régimen es que como minimo se compensen en
una relacion uno a uno las importaciones inclufdas en el subtotal
antes aludido. Esta relacion de compensacion, a eleccidn de cada
terminal puede alcanzarse cada perfodo anual, o bien pude satis-
facerse en un perfodo trianual acumulativo. §i se opta por esta
segunda alternativa, en la medida en que la terminal presenta un
plan trianual medianamente viable, las autoridades toleran que
el primer afio arroje saldo negativo en la medida en que sea
compensado en forma acumulativa en el periodo trianual. Y en
dicho caso las autoridades no exigen que el saldo excedente antes
aludido contra el que se puede importar veh{iculos completos al
2% de arancel se registre desde el inicio, sino que autorizan a
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qQue las empresas puedan efectuar esas importaciones de veh{iculos
completos girando en descubierto contra una suerte de cuyenta
corriente que cierre al cabo de] perfodo trianual.

3.3.1.3. Compensacion y tratamiento arancelario preferencial

Dado que todas las importaciones antes aludidas deben
compensarse en el per{odo trianual las mismas gozan de un trata-
miento arancelario preferencial. Las importaciones de partes y
piezas o de vehiculos completos efectuadas al amparo del
Protocolo 21 obviamente gozan del 0% de arancel que establece el
mismo protococlo. En cambio las importaciones de partes y piezas
y de vehiculos completos efectuadas al margen del Protocolo 21
(sea que provengan de Brasil o de culaquier parte del mundo)
tributan 2% de arancel

Es importante destacar que la exigencia de compensacion no
se refiere unicamente a las partes que se importen con preferen-
cias arancelarias, sino aun a las Partes que eventualmente se
hubieren incorporado a produccion aunque las mismas al ser
importadas de cualquier or{fgen hubieren pagado el derecho pleno
correspondiente. La Autoridad de Aplicacion es la encargada de
ir extendiendo a las terminales los certificados de importacion
que posibilitan la importacion con desgravacion arancelaria, sea
de partes o de vehiculos completos, Yy ésta va monitoreando el
desempefio del intercambio de cada empresa. Puede puede eventual-
mente suceder que alguna terminal por la circunstancia de no
contar con un certificado de importancion que alcance efecti-
vamente para todas sus importaciones en un cierto perfodo,
importe partes al margen de dichos certificados, o sea pagando
el derecho que correspondiere (en este caso 15% si proviene de
extrazona, 3,75% si proviniera del 4rea del Mercosur). 8in
embargo dichas importaciones también deben ser compensadas con
eéxportaciones netas al cabo del .per{odo trianual.

Actualmente el desenvolvimiento de estos programas de
intercambiovque refejen el cumplimiento de la compensacion de 1la
balanza comercial en un perfodo trianual se efectaa del siguiente
modo. La terminal presenta a las autoridades su Programa, que
debe ser equilibrado en el perfodo trianual considerado en forma
acumulativa. Aprobado el mismo por las autoridades, éstas van
extendiendo certificados en forma trimestral de modo de permitir
las importaciones previstas en el programa y consignando los
certificados el arancel preferencial respectivo (0% para partes
o vehiculos dentro dei protocolo 21, 2% para partes o vehficulos
fuera del Protocolo 21}. Las autoridades .van monitoriando la
performance efectiva ¥y en el caso de no verificarse una ostensi-
ble acumulacien de déficits por encima de las previsiones del
programa original, continaan extendiendo dichos certificados
trimestrales en forma regular y a requerimiento de las empresas.
En el caso de que el deficit S5ea muy superior al planeado, las
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autoridades pueden optar por cambiar la mecanica de extensicn de
los mencionados certificados de importacion y, en tal caso,
exigir que la empresa terminal en dicha situacion le vaya acredi-
tando mensualmente el monto de sus exportaciones y entonces
extender los certificados también en forma mensual, por montos
que guarden una cierta relacidn con las exportaciones as{ acredi-
tadas.

3.3.1.4.- Exigencia de exportar productos originarios del sector
autopartista independiente

De las exportaciones efectivas de la terminal (en este caso

sin computar las inversiones ~ X4 - ni incrementar el valor de
los veh{iculos completos en 20% - X2 -, pero si incluyendo a las
eventuales exportaciones promovidas - X3-), se requiere que al

menos el 25% de dicho valor esté representado por productos
contenidos en esas exportaciones -que hayan sido previamente
adquiridos a los proveedores locales, sea que los productos luego
se exporten como tales o bien incorporados a conjuntos mayores
0 a vehiculos completos.

3.3.2. Otros aspectos importantes del Decreto 2677/91.

Mds arriba se ha explicado el régimen establecido por el
Decreto 2677 para las terminales radicadas en el pais, compren-
diendo las exigencias y los beneficios que les otorga,

Ademas, el régimen del Decreto 2677 involucra otras
cuestiones importantes, que se sintetizan a continuacion:

3.3.2.1.- Las cuotas a la importaci6n de vehiculos

Como se mencionara al principio, existe una parcial reserva
de mercado mediante la fijacién de cuotas a la importacion de
vehiculos completos. Esas cuotas son del! 9% Yy 10% del volumen de
produccion local para 1993 y 1994, respectivamente. Esas cuotas
se asignan mediante el pago de sobrearanceles por encima de los
- derechos de importacion basicos correspondientes.

3.3.2.2. Modelos de jmportacion automatica

Se establece un segmento de veh{culos completos de importa-
cion automatica (es decir exceptuado de las cuotas arriba
mencionadas), que esta constituido por aquellos modelos idénticos
a8 los producidos localmente (por ejemplo el Peugeot 405 o el R19)
Yy por auqellos modelos importados. por las terminales con
compensacion (por ejemplo el R25 que importa Renault o el Alfa
Romeo que importa Sevel). Todos esos modelos quedan exceptuados
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de las cuotas y pueden ser importados en forma automatica por
cualquier persona (excepto por las propias terminales que solo
pueden importar contra compensacion) tributando los derechos
normales, que actualmente son de 20% para automoviles, 15% para
camionetas y 0% para camiones-omnibus.

3.3.2.3.- Régimen de intercambio compensado para_ terminales no
radicadas

Es un régimen de intercambio compensado para terminales no
radicadas en el paq{s, que les posibilita importar veh{culos
(exceptuados en tal caso de las cuotas) si previamente promueven
la adquisicion .de partes argentinas. Por el mismo monto que
concreten exportaciones de partes desde Argentina, se las autori-
za a importar veh{culos completos, que en la actualidad tributan
un 18% de arancel. Las €xportaciones pueden efectuarse indistin-
tamente por el representante local de la firma terminal o por
autopartistas, y puede dirigirse a la casa matriz, subsidiarias
o distribuidores de la marca en cuestion. En la actualidad hay
Ya una terminal que hace usoc de dicho mecanismo y varias empresas
que estarfan armando sus operaciones encuadradas en este régimen.

J.3.2.4.- Seguimiento por _parte de una auditor{a

El seguimiento y verificacidn de los programas (tanto en
relacion al régimen general del Decreto 2677 como al mas particu-
lar del Protocolo 21) serd efectuado por una auditora indepen~-
diente. Ya se habria convenido la asistencia de ONUDI para su
realizacieén, :

3.4,- Otras reglas de juego relevantes

Dado que el régimen automotriz argentino sostiene la
exigencia de compensacicdn, son obviamente muy importantes las
consideraciones rexpecto a los gravdmenes o reintegros que
inciden en las transacciones externas. En tal sentido se abordan
a continuacidn la cuestion de la estructura arancelaria y de
reintegros, la tasa de estadistica a las importaciones y el
mecanismo de admision temporaria,

3.4.1.- Estructura arancelaria ¥ de reintegros

En la actualidad 1la Argentina tiene una estructura arance-
laria y de reintegros construida sobre el principio de que para
cada producto el arancel de importacion (DI) Y el reintegro a la
exportacion (RE) debe ser idéntico (es decir, la teorfa del
espejo). El nivel de arancel Y reintegro para cada producto esta
determinado a grandes rasgos por el valor agregado a lo largo de
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la cadena productiva. Por ejemplo el algodon en bruto tiene 3%
de DI y de RE, el hilado de algodon tiene 10%, las telas de
algodon tienen 15% y las prendas finales de algodon tienen 20%.
Las unicas excepciones a esta ldgica son las de bienes de
capital, gue pese a su alto valor agregado solo tienen 0% de DI
(para favorecer la importacion de equipamiento) mientras tienen
15% de RE, quebrando en ese caso la coincidencia espejada entre
ambos conceptos.

En lo que tiene implicancias directas para el sector automo-
triz puede decirse que la gran mayorfa de partes y piezas tienen
15% tanto de DI como de RE. En cambio los vehiculos completos se
diferencian del siguiente modo: los automoviles tienen 20% de DI
y RE, las camionetas 15% de DI y RE ¥ en cambio los camiones-
omnibus {como bienes de capital) tienen 0% de DI v 15% de RE.

Pero, a pesar de que como se expuso los automoviles tienen
20% de RE, cuando los mismos se exportan dentro de esquemas de
compensacion (y de hecho todo el régimen automotriz €s un
esquema de compensacion), que al mismo tiempo otorgan ventajas
arancelarias para la importacion, rige un tope de 15% para los
RE. Por lo tanto los vehfculos exportados desde la Argentina
perciben un 15% de RE, al igual que las partes.

Estos' RE son pagados en efectivo al exportador por el
Estado, sobre la base del valor FOB de lo exportado, neto del
contenido previamente importado. Las terminales combinan este
esquema c¢on la importacidn temporaria (gue esta exenta de
aranceles y de la tasa de estad{stica) o con el régimen de draw-
back por el que se obtiene el recupero de esos gravamenes Si
previamente fueron pagados en oportunidad de la importacion.

3.4.2. La tasa de estadistica a las importaciones

Conviene recalcar que en este momento las inportaciones
pagan una tasa de estad{stica que alcanza al 10% del valor CIF,
¥y que fuera adoptada fundamentalmente para defenderse de la
volatilidad macroecondmica de Brasil, mereciendo destacarse que
la tasa de estad{stica no esta sujeta a 'las preferencias
regionales, es decir que debe pagarse aunque el arancel se
disminuya por imperio de la preferencia del Mercosur o por
ejemplo por el Protocolo 21.

Esta tasa de estad{stica es la que explica, como se indicara
anteriormente, que las ventajas de los regifmenes arancelarios
- preferenciales (generalizado del Mercosur, del Protocolo 21 o del
régimen automotriz) se amortiguan, dado que todas estan alcanza-
das por esta tasa. El nivel de .la tasa de estad{stica es un
amortiguador que seguramente ira disminuyendo en la medida que
el encarrilamiento de la macroeconomia brasilefla lo permita.



3.4.3.- lLa importaci6n temporaria

Las dnicas importaciones exentas ( hasta el momento ) de la
tasa de estadistica son las de bienes de capital {(para favorecer
el equipamiento) y la de los bienes que se importan temporaria-
mente para su posterior reexportacion.

En general las fabricas operan de la siguiente manera. Si
importan una cantidad de determinado componente ,de los cuales
una parte seran montados en produccion para el mercado interno
y otra parte en produccion para exportacion ingresan estos
altimos por importacion temporaria (o admision temporaria),
exenta de aranceles y de tasa de estad{stica. Cuando luego
exportan los vehfculos deducen el valor importado temporariamente
para el cdlculo de la base FOB sobre la que se les ligquida el
reintegro a la exportacion correspondiente (en este caso 15%).
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B.Competitividad de la Industria
de Autopartes Argentina

Este Capftulo describe a nivel de familias
de productos las ventajas en competitividad de la Industria
Autopartista a la luz de las definiciones estratégicas
existentes y en el marco sectorial previsto.



I.a competitividad de 1 industria

auntopartista

El proposito de este capftulo es establecer los segmentos de
produccion en los que las fabricas argentinas resulten mas
competitivas internacionalmente de acuerdo con diferentes
condiciones.

1. Considerando el Mercado de Fabricacion

Considerando el escenario sectorial automotriz argentino, que
incluye por un lado la integracion al Mercosur as{ como el
régimen de la industria automotriz, y por otra parte las
tendencias del mercado doméstico; teniendo en cuenta ademas la
logica productiva del sector -incluyendo sus tendencias
tecnologicas- podemos deducir la tendencia productiva que resulte
competitiva para el sector autopartista.

Sabemos, por las decisiones ya adoptadas por las terminales
actualmente establecidas y las potenciales con proyecto de
radicacion, que se descarta en Argentina la instalacion para el
simple ensamblaje contemplandoae directamente la fabricacion de
vehiculos automotores.

Conocemos qué ol aprovisionamiento exterior se da esencialmente
.en: 1) los accesorios que nutren en series cortas a productos
diferenciables ante el consumidor (automotores) 2) aquellas
piezas y componentes en los que el desarrollo de fabricacion es
incipiente y por lo tanto requiere de un alto contenido de nueva
inversion y 3) en los componentes y . piezas destinados a productos
cuya fabricacion es de serie corta en.la produccion local.

También es observable que la contraparte en exportaciones de las
terminales es fuertemente intensiva ‘en partes piezas y
componentes de orfgen propio de las terminales. Estas acceden
a la especializacion intracomponentes produciendo con gran
contenido nacional determinados conjuntos o subconjuntos (ejemplo
grupos motopropulscres completos de determinada cilindrada o
ignicion producidos en gran escala a nivel local) e importando
diferentes y variados productos de otras dimensiones o
caracter{sticas, de modo de posicionar competitivamente los
productos locales ya sea de bienes terminados o componentes de
determinados productos.

Los mayores requerimientos de inversiones para atender el fuerte
crecimiento de la demanda interna y el requisito de compensacion
de importaciones estan exigiendo de las terminales un aumentoc en
compras de bienes de alta calidad a los proveedores locales y



generar a través de ellos una mayor proporcicn de exportaciones.

En estos conceptos: mayor inversion por crecimiento del mercado
y compensacion de importaciones se origina la fortaleza de los
autopartistas en la industria automotriz local, ya que deben
producir para las terminales con destino al mercado local como
para la exportacion indirecta de las terminales a sus matrices
o vinculadas en el exterijor.

En consecuencia el perfil de especializacion adoptado por las
terminales para el mercado local cuando es compatible con su
oferta al mercado exterior se convierte en el camino a través del
cual se genera la especializacion de los autopartistas en 1la
cadena de fabricacion. En el caso de los productos en el que el
desarrollo productivo de las terminales no es compatible con el
uso en el mercado externo de las autopartes de los productores
independientes, surge un nuevo camino, cual es un desarrollo
propio de proveedores espec{ficamente destinado a cumplir con los
requerimientos de compensacidon de las terminales originados en
el régimen automotriz.

2, Considerando el Ciclo de Vida de los Componentes

El perfodo de repago de las 1inversiones destinadas a la
produccion de las partes, autopiezas y componentes es mas largo -
para los productos mecanicos de los vehqculos: grupo
motopropulsor - motor y caja de cambios- partes mecéanicas,
sistemas de suspension, sistemas de embragues, etc.j;con lo cual
resultan mas convenientes para una dimensién del mercado como el
argentino en un principio, y su posterior extensidn al del
mercado regional del Mercosur. '

En tal sentido se observa una gran relacién entre el principio
del ciclo de vida de los componentes y la dimensioén del mercado
con lo que efectivamente sucede en la industria terminal ¥ su
principal fuente de aprovisionamiento local.

3. Considerando el Mercado de Repogicion

E]l mercado de reposicion para la actividad autopartista tiene
elementos a favor y en contra muy claramente definidos.

En lo que se refiere a los productos que han salido de
fabricacion internacional el mercado es cautivo, pero la
necesidad de contar con herramentales con poca rotacion Yy salida
de ventas esporadicas lleva a trabajar con series de lotes que
obligan & mantener elevados stocks de repuestos o a dar
importantes facilidades de ventas.



Para aquellos productos con los que se compite en el mundo y que
por ende pueden exportarse en forma directa o indirecta v{a
terminales la produccion puede entrar dentro del flujo corriente,
o sea que no requiere de fuerte inmovilizacion, pero en el
mercado interno el grado de proteccion no es el mismo que el de
los automoviles y en consecuencia las desventajas del
financiamiento local y la escala juegan en contra.

En este altimo caso, la ecuacidn competitiva se torna mas
favorable cuando los productos del mercado de reposicion se
desgastan mas rdpidamente o0 estdn mas expuestos al deterioro o
riesgos que llevan a un mayor recambio, ya que en tal caso el
volumen de demanda habitual para un productor local es mas
importante tanto para el mercado local como para la exportacion.

4. Considerando el Mercado de Insumos

El analisis de los factores de costos que favorecen o dificultan
la competitividad de la produccién local ha permitido detectar
en las empresas analizadas que es mayor la competitividad de la
produccion argentina cuando las etapas de fabricacién se acercan
mas al destinatario final del producto, ya que de ese modo los
diferenciales de costo de la energfa, los insumos siderargicos
Yy la mano de obra no calificada, caracter{sticos de las piezas
en su primer etapa fabril, influyen menos en la estructura de
costos del producto. '

La calidad, seguridad, o complejidad de los productos es la mayor
de las veces la condicion que permite competir en mejores
condiciones a la fabricacion argentina. También se observa que
el proceso de internacion de piezas de la primer etapa fabril (la
menos competitiva) en un ciclo productivo de mayor agregacion de
valor es un modo por el que los productores minimizan la pérdida
de competitividad,

5. Considerando la Evolucion de] comercio argentino de autopartes

exclusivamente

El comercio argentino de autopartes es tradicionalmente negativo
y esta caracterf{stica se ha agravado en los ultimos afios (hasta
1992) ante el crecimiento del mercado interno puesto que las
importaciones han crecido relativamente mucho mas que las
exportaciones.

Los accesorios de vehficulos no definidos especificamente en la
Nomenclatura de comercio exterior representan casi el 40% de las
importaciones de autopartes de 1992 y ha sido la principal fuente
de explicacion de las importaciones de autopartes argentinas
desde 1988.



El comercio intracomponentes es muy importante toda vez que a
continuacion de los accesorios los rubros mas importantes de la
importacion de autopartes son los correspondientes al grupo
motoprolpusor y a los componentes mecédnicos,

Las exportaciones de los elementos correspondientes al grupo
motopropulsor explican el 50% de las exportaciones argentinas de
autopartes, en un 20% se encuentran los accesorios no
identificados y al 90% de las exportaciones de autopartes se
llega con los componentes de origen mecédnico.

En consecuencia encontramos que la importacién es sustancialmente
superior a la exportacion de autopartes, es mds diversificada la
importacion de acuerdo a la importancia de los accesorios, y no
obstante existe un importante comercio intracomponentes.

La exportacion esta relativamente concentrada en los productos
del grupo ~motoprolpusor, hay una incipiente presencia de
exportaciones de accesorios, asq{ como de aparatos de seflalizacion
visual, la especializacidn es mds fuerte, no obstante que notamos
la presencia importante del comercio intracomponentes,

Si se tiene en cuenta por una parte, que el sector debe compensar
importantes niveles de importacien y, por otra parte gque el
mercado local estd adquiriendo una dimension mas atractiva,
estarfan dadas 1las condiciones para desarrollar ademas de
componentes mecanicos algunas 1{neas de accesorios que tengan una
utilizacion relativamente difundida en diferentes modelos y que
ademas tengan posibilidades concretas de exportacién.

El contenido de importacion de autopartes para fabricacion o para
reposicion no puede identificarse en el comercio que hemos
descrito, no obstante puede observarse que la diversificacion de
las exportaciones indicarfa la posibilidad de los dos mercados
para la produccion local.

6. Considerando el comercio argentino de productos gque incluyen
auntopartes

En los productos para los que no puede identificarse exactamente
la proporcion con destino autopartista el comercio es
relativamente mas reducido y esta concentrado en produccion menos
valiosa como contenido manufacturero pero caracterizada por
requisitos de seguridad y calidad tecnologica, con participacién
importante de caucho y materiales estratégicos, e intensivas en
uso de capital.

Dentro de estas actividades el déficit comercial también es una
constante aunque la evolucicdn de éste déficit es m&s negativo que
en el caso de piezas para automotores ya que no solo se ha



incrementado la importacion sino que ha disminuido la
exportacion, Para 1992 las exportaciones solo cubren el 10% de
las importaciones, y como rasgo diferencial se observa una
tendencia a una mayor diversificacion en las exportaciones.

Claramente la no exigencia de compensacidn en estas actividades
explica el importante crecimiento diferencial del déficit
comercial en relacion al del comercio de autopartes exclusivo.

Conc l usiones

Teniendo en cuenta los distintos elementos analizados
anteriormente la competitividad de los productos autopartistas
argentinos en el marco actual es mayor en aquellas autopartes
pertenecientes a los sistemas mecdanicos con mayor definicion
manufacturera que tienen un prolongado ciclo de vida, que pueden
incorporarse en los productos finales de mayor actualidad ¥. que
por lo tanto pertenezcan o puedan ser incorporados a la cadena
de fabricacion 1local simultaneamente con sus equivalentes
producidos en el mercado internacional. Adicionalmente, como ya
fuera explicado es posible prever el desarrollo competitivo de
accesorios que requieran de una menor especificidad dentro del
rubro y-o tengan un uso mas difundido.

Por oposicion, los productos de menor escala de fabricacidn como
la mayor parte de los accesorios de uso menos difundido, as{ como
las partes con menor definicion manufacturera en los que los
costos primos son mas importantes, tienen una menor viabilidad
competitiva. En estos casos, no obstante, la viabilidad
competitiva puede aumentar en tanto la rotacion de las partes en
el producto final sea elevada, y-o se establezcan acuerdos de
abastecimiento ‘especiales para cumplir con programas de
exportacion directos o indirectamente a través de los programas
de intercambio de las terminales.



COMERCIO ARGENTINO DE AUTOPARTES

-£EN MILES DE DOLARES-

FESICDO 1988/92

EXPORTACINES Jiilj DMPORTACDNES

ANQO |EXPORTACIONES |[IMPORTACIONES SALDQ GLOBAL
1688 125213,48 264848,35 -139634,87 320061,83
1989 166698,39 230637,39 -63939,00 397335,78
1890 157408, 31 232512,80 -35104,49 429921,11
1991 242579,78 431926,32 -189346,54 674505,10
1992 294095,97 1024850,77 -730754,80 1318946,74
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COMERCIO ARGENTING DE PRCDUCTOS QUE INCLUYEN AUTCPARTES

-EN MILES DE DOLARES-

PERIQDO 1288/92

IWNO  |[EXPORTACIONES |IMPORTACIONES SALDO GLOBAL
1588 47390,37 £9096,58 -51708,22 148486,26
1889 S55505,46 93182,63 -3727747 149088,03
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C.Andlisis Técnico; y de Ingenierga de
Fabricacion v Produccion

Este Capfitulo comprende la evaluacion técnica y productiva de
las empresas incluyendo la definicion de las necesidades de
inversion para la reconversion técnica y productiva.

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

Finalmente se presenta una s{intesis
descriptiva de cada empresa y su
proyecto de reconversion



Industria Autopartistac: Analisis
tEecnico—product ivo

1. Empresas y productos involucrados en el estudio

Para la seleccidn de empresas y productos estudiados por el
equipo de consultores se han mantenido reuniones técnicas con los
mdximos responsables de las cdmaras que nuclean a la industria
de autopartes en la Argentina, CIFARA (Camara Industrial de
Fabricantes de Autopiezas de la Republica Argentina) y CAIA
(Camara Argentina de la Industria de Autocomponentes),

Los componentes, autopartes y piezas involucrados en el analisis
incluyen:

Encendido
Componentes de cajas de velocidades
Componentes del motor

Sistema de embragues y sus partes
Caucho, goma y plasticos (excluido cubiertas y camaras)
Componentes del equipamiento exterior
Componentes del equipamiento interior
Partes .de forja y fundicién

Sistemas de direccion

Sistemas de iluminacion

Sistemas de sefializacion

Sistemas de suspensign

Sistemas de direccion

Se han considerado a 17 establecimientos cuvos productos,
localizacion geografica, nivel de facturacion a 1992 y personal
empleado se detallan a continuacion:

Empresa n#*] _
Productos: Volantes, parasoles, apoyabrazos.

Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacion a 1992: 3% 700000 '
Persona! ocupado: 10 personas.

Empresa n* 2

Productos: Carburadores, alternadores, distribuidores.
Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacicon a 1992: $ 22225130

Personal ocupado: 427 personas.




Empresa nx 3

Productos: Carburadores ¥y bombas de agua
Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacion a 1992: $ 5361499

Personal ocupado: 103 personas.

Empresa n*x 4

Productos: Alternadores, distribuidores.
Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacidén a 1992: $ 12610155

Personal ocupado: 290 personas.

Empresa n* 5

Productos: Levanta vidrios y cierres de puerta.
Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacion a 1992: $ 3489576

Perscnal ocupado: 123 personas.

Empresa n*¥ 6

Productgos: Coronas de arranque.
Localizacicon: Capital Federal.
Facturacion a 1992: $ 1472056
Perscnal ocupado: 50 personas.

Empresa n#* 7

Productos: Conjuntos de disco-embrague.
Localizacidén: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacion a 1992: s 11770249

Personal ocupado: 310 personas.

Empresa n* 8

Productos: Engranajes para cajas de velocidades.
Localizacion: Capital Federal.

Facturacion a 1992: $ 3533084

Personal ocupado: 135 personas.

Empresa n#% 9

Productos: Productos sinterizados y bombas de aceite.
Localizacidn: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacion a 1992: $ 3607641

Personal ocupado: 137 personas.




Empresa n* 10

Productos: Juntas (productos de goma, corcho y amianto).
Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs,
Facturaciocn a 1992: $ 44303526

Personal ocupado: 110 personas.

Empresa n* 11

Productos: Paneles de puerta volantes y apoyabrazos.
Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacion a 1992: $ 13401583

Personal ocupado: 240 personas.

Empresa n* 12
Productos: Conjuntos de pedaleras para sistema freno-embrague.
Localizacion: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. Bs.
Facturacicn a 1992: $ RB629578

Personal_ ocupado: 200 personas.

Empresa n¥ 13 .

Productos: Proyectores, faros de giro y faros traseros.
Localizaci6n: Cordoba - Pcia. de Cordoba.

Facturacion a_1992: $ 27500000

Personal ocupado: 200 personas.

Empresa n* 14 ‘

Productos: Amortiguadores, criques, guinches pluma.
Localizacion: Interior de Cordoba - Pcia. de Cordoba.
Facturacion a 1992: Sin datos

Personal _ocupado: 180 personas.

Empresa n* 15

Productos: Elasticos, barras estabilizadoras, resortes.
Localizacion: Cordoba - Pcia. de Cordoba.

Facturacion a 1992: Sin datos

Personal ocupado: 185 personas.

Empresa n* 16

Productos: Cigilefiales, bridas, bielas.
Localizacidén: Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. As.
Facturacion a 1992: Sin datos

Personal ocupado: 380 personas.




Empresa n* 17

Productos: Revestimiento y tapicer{a interior.
Localizacién; Gran Buenos Aires - Pcia. Bs. As.
Facturacion a _1992: Sin datos

Personal gcupado: 350 personas.

2. Andlisis de reconversion de las plantas industriales

El estudio de reconversion de las 17 empresas a nivel tecnologico
se encuentra indicado en los cuadros adjuntos y se los ha
separado en:

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

A continuacion se describe sintéticamente el contenido de cada
uno de los conceptos involucrados en cada estudio.

A)- Estudio de métodos v tiempos v Lay-Out

El estudio de métodos y tiempos consiste en la aplicacién de un
grupo de técnicas mediante las cuales se asegura el mejor
aprovechamiento de los recursos humanos y materiales para llevar
a cabo las tareas de fabricacion.

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

El estudio de. tiempos es la aplicacion 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 métodos y tiempos es encontrar una
secuencia distinta de actividades partiendo de la secuencia
actual, a fin de lograr el mismo valor final pero con menor costo
( o mayor productividad ) y permite justificar desde el punto de
vista economico las inversiones requeridas.

Los objetivos del Lay-out son establecer la cantidad de recursos
humanos y materiales necesarios en una planta a fin de cumplir
con la produccion requerida en calidad vy cantidad al menor costo
posible. Con el estudio del lay-out se fija la distribucion
fisica en planta de las distintas maquinas entre si.

Podemos decir que basicamente hay tres tipos de lay-out: a) Lay-
out fijo, son las naves industriales, fos edificios



administrativos,b} Lay-out por proceso, es donde encontramos a
las maquinas agrupadas segdan su tipo (balancines, tornos,
fresadoras, etc.}, y ¢} Lay-out por producto: agrupa las maquinas
segun 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, maquinas, etc., a fin
de obtener un producto determinado. ’

La secuencia mas coman que encontramos en los procesos es:
operacion - inspeccion - transporte - demora - almacenamiento.

Para cada uno de los recursos arriba mencionados se puede aplicar
la idea de productividad, es decir 1la relacidn entre la
produccion obtenida y los medios empleados para obtenerla.

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

1- Disefio del producto, a veces se detectan y corrigen los
problemas, pero en otros casos impide el uso de procedimientos
mas economicos. 2- Ineficiencia debido a los métodos. Por ejemplo
fijacion incorrecta de normas de calidad o falta de
normalizacion. 3- Utilizacion de maquinas inadecuadas o procesos
manuales. 4- Errores de planificacion - carga de maquinas. 35-
Incorrecta disposicion de la maquinaria.

C)- Tecnologia

Incluye las mejoras técnicas en las nuevas maquinas y equipos
que permiten aumentar la vida atil de matrices y herramental,
elevando el nivel de calidad del producto, bajar el {ndice de
rechazos, y bajar los tiempos de mantenimiento, redundando todo
esto en un aumento de la productividad.

D)- Ampliaciones

Se han contemplado tanto en equipos como en superficie cubierta
en M2,

3. Medicion de 1a Productividad:Sintesis de 1los conceptos
incluidos en cada rubro

Dada la importancia de este concepto para el estudio realizado
vy la evaluacion microeconomica de los proyectos nos permitimos

o



describir los conceptos con los que hemos trabajado para éstos
fines.

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 relacion
entre la produccion y los recursos empleados para obtenerla; por
Io tanto la productividad dependera de la organizacion, la
tecnologfa, los procesos, la mano de obra, el equipamiento, el
lay-out ¥y la gestion.

Hay aqufi un concepto de planteo estratégico y un planteo
operativo,

La eficacia, la calidad y 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 econdémicos tlas
tareas. )

En el caiculo 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 facturacion. (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 dtil de herramental y matrices, y menores desperdicios
de materia prima denominandoias mejoras no cuantificables. Ello"
implica que estas mejoras aseguran la continuidad del productor
en la cadena de fabricacidn.

Aumento de la productividad en A: es el aumento de productividad
obtenido a partir del estudio de los métodos y tiempos, aspectos
organizacionales y lay-out. El estudio de los métodos y tiempos
y aspectos organizacionales partiendo de las secuencias actuales,
deber{a permitir mejoras no s6lo én 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 la 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 utilizacian 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 aumcnto de productividad
obtenido a partir de la incorporacion de tecnologia.

Nota: Para las inversiones tanto en equipos como en superficie
cubierta no se consideran aumentos de productividad.

4. Estado tecnoldgico v analisis del nivel técnico-productivo de
las empresas

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

S50lo 7 de las empresas de la muestra deben aun realizar tareas
de organizacion industrial siendo que la mayor parte de ellas ha
venido desarrollando en los ultimos dos aflos importantes
modificaciones de métodos y lay-out, con efectos espectaculares
sobre la productividad de las plantas. Se ha detectado una planta
que puede incrementar aun un 20% la productividad por este
concepto, en tanto que en la seis restantes el aumento esperado
serfa del 3 %. En todos los casos este aumentc de productividad
serfa simultdaneo con un menor requerimiento de personal de
fabricacién para el ritmo de uso de capacidad actual.

B. Requerimientos de inversion destinados a2 la mejora en los
procesos de fabricacion. :

Gran parte de las empresas pueden mejorar su perfomance mediante
una mayor automatizacion y robotizacion de los procesos y la
incorporacién de dispositivos mas adecuados. Solo 3 de las
empresas de la muestra no requieren en forma fehaciente de la



SINTEEIS DEL ESTUDIO GLOBAL-INVERSION ¥/0O RECONVERSION
SECTCR AUTOPARTES

A- ‘METODOS Y TIEMPOS Y LAY-OUT ]
EFECTOS COSTQO da INVERSICN

PRODUCTQOS EMPR. [REQUIERE |Productividad AR M.Q. |Tipe s
Volantes b MNo - - - -
Parasoles
Carburadores 2 Si (+35) -6 Organiz. 1CGO00
Alternadores ‘
Carburadores 3 No - - - -
Bombas agua
WAiternadores
Distribuidorss 4 Si (+5) -7 Organiz. 1000C0
Levanta vidrios
Cisrres puerta 5 No - - - -
Coronas de
arranqus 6 Si {(+15) -4 Qrganiz 43000
Conjuntos de
disco-embrague 7 No - - - -
Engranajes
Caja-velocidad 8 NG - - - -
Sinterizados
Bombas aceite g No - - - -
Luntas, goma
corcho-amianto 1G No - - - -
Panelss pusrta
Volantes 11 Si (4+5) -6 Crganiz 50006
Conjuntos
podaleras 12 No - - - -

royectorss
Faros trasergs 13 No - - - -
Armartiguadoras
crigues 14 Si (+5} -5 Organiz 1000CTo
Elasticos, ba-
_Lras asiabiliz 18 Si (+3) -1 QOrganiz 40000
Cigusanalas
Bielas, bridas 18 No - - - -
' avestim, y
‘:aplceria 17 Si (+20) -35 QOrganiz £CC00

][TOTAL 485000

REQUIERE = Si requieren un buen estudio de metodos
Productiv. = aumento de la productividad en %
Ah M.Q.= ahorro en cantidad de mano de obra




SINTESIS DEL ESTUDIO GLOBAL-INVERSION Y/Q RECONVERSION
SECTOR AUTOPARTES

REQUIERE = Si requieren un buen estudio de los procesos

Productiv.=aumento de productividad, en %

Ah M.O.=ahorro en cantidad d2 mano de cbra

9

| B- PROCEZSOS i
) EFECTOS I COSTO de INVEASION
FRODUCTOS  [EMPRJREQUIER |Producti |Ah M.O.|Sector Tipo ]
Volantes Alimentadcr
Parasoles 1 Si 15 -2 |Prensas Automatico 3C000
Carburadores
L\lternadores 2 Si 10 -7 |Prensas Automatizacion 40CCo0
Carburadores
Bombas agua 3 Si 15 (+2) |Aluminic PLC 400000
Alternadores Alimentadiores
Districuideres 4 Si 10 -6 |Balancines Cargadores 200000
evanta vidrics Dispositivos
réierres puerta 5 Si 10 -10  |Montaje Estarmado 165000
Coronas de Carg. Aufomatic
arranque 5 Si 20 -2 {Cilindrado QOtres 1380C0
Conjuntos de
I@co-embrague 7 No - - -
Engranajes
I;aja-velocidad 8 Si 10 -1 |Mecanizados [Rehot 78000
Sinterizaclos
Bomibas aceite g No - - - -
luntas, goma
t:orcho-amianto 10 No - -
Pareles puerta
L/oiantes 11 Si 2 8 |Rebabado Troguelado 80G30
Conjuntos
pedaleras 12 Si 5 -2 |Balancines Alimentaderes 100CG0o
Proyectores
Farcs trasercs 13 No - - - -
mortiguadores
Eriques 14 Si 10 -3__|Planta cremo |Flujo centinuo 80CCOo
Elastices, ba-
L"ras gstabiliz. 15 Si 10 -2__{Balancines  |Alimentadares 100C00
Ciguefiales
Bielas, bridas 18 Si 10 -3 |Sopleteado |Sopieteacior 210CC0
Revestim. y Cort/fFrac Trea/multinle 300000
I‘Fapiceria 17 I 15 -9 |Tapiceria Disp/neumatico 40000
|  TOTAL | 2315000 |




mayor incorporacion de inversiones para la mejora de los
procesos. La mayorfa de estas inversiones fortalecer{a el
rendimiento de las maquinarias existentes con  un mayor
aprovechamiento del perscnal directo tecnificado ¥ una
disminucion del personal indirecto en tareas rutinarias y de poco
valor productiva,.

C. Requerimientos de inversiones destinadas a la modernizacién
productiva y la incorporacién de tecnoclogga.

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,
disminucion del actual nivel de desperdicio (scrap), mejora en
los standards de calidad, menores requerimientos de mantenimiento
en tiempo y costo, etc. La gran parte del requerimiento de
maquinarias analizadas podr{an ser provistas por productores
locales (70%), en tanto que una porcion de dichas maquinas
herramientas (30%) debe seguramente ser adquirida en el exterior
por motivos tecnologicos o dimensionales. Dos tercios de la
necesidad de inversion para la reconversidn se originan en este
concepto.

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

Las condiciones sostenidas del actual mercado as{ como los
l{mites a la utilizacion de inversion para el incremento de la
produccion por los anteriores conceptos exigen de tres empresas
la ampliacion de equipamiento y en dos de ellas también
ampliaciones de superficie. Menos de un 20% de los requerimientos
de inversion deber{an destinarse a este concepto.

10
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5. Resultados de_la medicion de la Productividad e inversion en
cada concepto _incluvendo Ampliaciones.

Monto de las Inversiones determinadas

Seguan el cuadro general (s{ntesis del estudio global de inversion
y/0 reconversién del sector autopartes), las inversiones
necesarias y detectadas por el equipo de consultor{ia requerirfan
$ 15100000 como monto total. El desagregado de las inversiones
por conceptc se presenta a continuacidn donde como indicador del
resultado esperado primario de dichas inversiones hemos incluido
para cada caso el incremento de facturacion que la productividad
de dichas inversiones representar{a sobre el nivel de facturacion
existente a 1992:

A— Métodos ¥y Lav-out

Inversion: $485000

Aumento de Facturacion _anual por mhyor Productividad: $2632652

B— Procesgos

Inversion: $2315000

Aumento_de Facturacion anual por mavor Productividad: $5697462

C- Tecnologqia
Inversion: $9630000

Aumento de Facturacion anual por mayor Productividad: $10036166

D- Ampliaciones

Inversion : (en equipos $1080000 superficie 590000

Con las inversiones realizadas y el consecuente aumento de las
productividades se puede simular un incremento de la facturacion
total de $20604238 que equivaldr{a a un aumento del 17,30%
{Cuadro impacto de las inversiones sobre las ventas).

13



OJUUNUOILIL JOUSH = - 10hRw o 'eR =P

van op soprpoduw) sodinby={) vpRiodioou; 196 » epviiEades O op =63 M..
SORIMUIUITUDLL =B $I1G0 P OUTHY 9P PEPIRID UD OLIOLR mOLDf
PEPIRO=RD % U3 ‘prppganpoud 3p ouswme =poiy
soRpIadesp=9g soduion A sopojatll 9p oiprgse uang LN op uaseinbas [ mbay
Ve WSRO ‘SAULRW 9P N OPI =R PRISI ¥ U OJUaUInD ARy 18 LOISIIAL B 200Y 29 ={|)
00000 16+ || oooDasL 0000804 QOO0EDS CO0G LE2 [ TYLO.
D000S% 0000 | Pfeuneg teorrRee | - HW | € HW| 4 | ¢ (S | 00000E juneusdngieusaidey | 8- |g1 [oooos pRiofce- joz | W wiuaode,
o0 FasLitug 0000b | Ereaybou) pRidfeD ' A
00000 s oo ALl -WHN] whwiz |0 {01 | oooolz | peesdogieasdos| € {1 [ ERpLY ¢
91 e Ll 1
onaote L ] oooo0S L Ll ey wi-WHA - (- | - |81 |ooooor | wsuny}useeeal z- (o |ooocoy (B0 t- (s 1 ISR SR
g wm g1 -0q "8
000080 L : . [reien ] gL aegdfit-Wemte 4wz |1 |st | Dooos weoy| wWed|e- jor jooooor [RO|s s 19K canbuo|
mud]  ong olnid ‘ vl |sesop
00000 000, | oMol cenmA|-A[EA]- M- | - (S - oN Soreseq SO
we-ped . po 8 FHOPY
000001Z 00X (W {uesd [ poocooL | Buwsetn |z wbwl- twle | - 1o ocooor | peusy|umeps] E (o oy R
twtung _Z1 no«iﬂ%
00008IZ || OOOOCEL  [OND POl | 00000  puw) jwsy [0O0COG | cepaL-d] seama]-mim) - [+wl- |2 [0 [oooos  |pemnbeu) jevgmaed| 5 [z [oooos | S0fo- [ oM SR,
£} | upond sopeur
00005 000G |euag]  swrusgf-wHwl- Bwl- | - [0t oN ORIPAUT- 0L O]
oL wiweb ‘czqunmy
oooey 000Gy | o1y afleD | PRI | - N Eﬁ: LT ot oN opooY
souwia) | & SOPTIL:
oooss L cooce. [wopmnpy| opssard]|.mhwle Hw|- {1 |ot |oooss wasy umass| 1- fol oN PYpROjanE
] safeuriBu;
DODOXOL cocog0t | adsebz| mbw| wirm|L Jor Joe oN prEviguia-cosmp|
. secuniy | paznmaen _ L op E..-.EL_
00008 00008 oot |uesjoooge e £OCo0E owoy [pezasoen [ wpw| wi- |1 jz joz {oooser oo leeun - (o2 [ooose [EROr (51 [ B
toprer) oymy Bren 9 op gﬁ_
0056% CO0ORY ouyafuead|  weuRd | -NHW| - W2 | - (S | 000SO) | Pulws el ermmony oL [ OL B spand eauy
swimpekiy aedn asgeodeg | sfenop g GOHPIA VRRAS
000001 co000L | recussg|peramoen [ -HN | wHw|Z | - [ob [oocooe [wepeBas|umampg] o jor |ooooor [Biofz- (8 (@ ﬁ:ovqﬂbm
sjauedn) PRy b QOIOpTLLG
o008 oooor | wxorku| ommmey || wivw| L | - {61 [oocoor | O [owawrwrze [sL oN wnbv
¢ coupemang
DOO00Y L 000005 ONDIpvImsen [ | wiln]Ee |1 {54 | 00000 |ISRworw | sesueld| £ |01 |oooooi [Biole | [=] SAIOPRUIS,
FA SH0pTIN
o0o0ot ooy |seazmmg|  weuma{-mwpw] - - [ - JelL [ooooe ] omewamre] weuend] 2 st oN sooserg]|
pasusy L Spumio
$ $ oduy _..!..__ s ody ...:m_ s odiy .ﬂu..&i mo |+l nall £3 Louy s odiy Esw__ai E_q__ $ oe._.__ oy uEn.m e war@| £OLONGOH
L0, Ziolduadne | g0d1no 3 NOISHIANI W8 OIEQO]  BOIMVAY  §010343 NORHIAN 8 0180 80.10343] w3 or ouof|s010343)
NOSEIAN gaNCIoVITanY ¥IDOTONDEL | §08300H4 | IMO-ANIASOO0LSH

S3AIHYJOLNY HOLO3S NOSHIANOOSH OfA NOISHIANF V0T OI0NLSA T30 SISIAULNIS



BEOOQ0L  [pE8YZS PeGL'62  368/21 OLNIWNY 130 NOIDISOdWDD)
PLOCZ| || BEobOSOZ || GvoevB L) || 1veaets || 2ooccas || Lzoicieit CERTI :
. 0 ) 0 0 F5i1 51 | 0e 21 enaoide],
A wisasay
0 . 0 0 |0 0 0l gl SEPU] 'sefRlg
sapEyonbiy
0 0 0 0 1 ot 3 gt ZIEGEISo Se)
-eq _mou_am_m_
0 o 0 0 gl o] § G L sanbyg
satopenBiuouny)
xm 000SLE L ] 000GLES 0 a 0000054T ] cl SOJASEY) SOIB ]
$9.10122A0.]
.N, ol 966208 6iv IEY Bibicy O g256298 g g 2l mewauj
sojunjuc?)
002 692822 | BSIOVEL | CEOBSZ | 600.O £esI0TeL ol F 3 L SAEC
0 eusnd sajaued
72000 4 £50erY £eoEYy o 9TS0ELY ol oL OIUB|WE-0Y2109
’ 2wob 'sejun
Pa00'0 4 ¥9.08¢ 19209¢ 0 109005 ol 6 911998 SEqWIOQ
SOPEZUNUIS
P200'02 219982 80ET6E BOCLBE ¥BOLCHT 0l o 8 PEpID0jaA-Ble)
safeussBuy
20001 Se0Livy fseostiy o 6F20LL1L ot 7 anbelque-o2sip]
ap sojunjuon
P00'3G 129608 LIvPse VIPPGE | 8OBOEZ 9502yt 0Z oe Gl g anbueie]
L op $EUCICN
[600'GE roeeLy OEVTCY BSGEYE 9LS68YE Gl 0l S epand saus|n)
SOHPIA BILUBART
700G 6EGESIE | 9101924+ | 910192} | BOSOED SELOISTL OF or g ¥ S3IOPMQNSIC
S2I0PBWIYY|
Pe000E oSve09t | Seeroe SZ2v08 |0 667 1969 51 G £ enbe sequiog
saJopemqIes
Re00'0E GESLO99 | OLLETEE | £1GZZEZ | L5211} 0% 159g82C Gl oL 5 e S810PELLA] Y]
. sasopeIngen
RE00 0T 00001Z | 000501 | 000SO0+ 000002 gl 51 b Saj0SEIn |
mm_:m_g_
wioll wiol -o- T -e- | —v- €661 SYINTN| (D) npoid| (a) npoll (%) npoid|adind| - SoLoNa0gd|
LOINIWNY| _$ N3 SYINIA 30 SOINIWIHONI NIONAOHd! _ $v1 Juaos| 130 % NI SOLNINY|

SVINZA SV 3HA0S SINOISHIANI Sv1 30 0L.0Vdl



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: (Empresa N2 1)

AUMENTOC DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: En el caso de esta empresa no
se justifica un estudio global nuevo de métodos y tiempos, pero
si podria analizarse un estudio parcial para el reemplazo
secuencial de tareas en la modificacion del Lay-Out, a fin de
cumplir con la produccion en calidad y 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, y aplanado: incorporando alimentadores-
cargadores automaticos, lo que permitira un ahorro de mano de
obra de 2 personas, y una disminucion de los tiempos muertos y
un aumento de la productividad del 15%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_C: En el caso de esta empresa
la incorporacién de tecnologfia debe realizarse en el sector de
balancines 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 las
armaduras de volantes y parasoles en la matriz, bajando el tiempo
de carga y descarga de maquinas con la utilizacién de matrices
progresivas, bajando el nivel de rechazos, mejorando la calidad.
Su productividad aumemtara en un 15%.




PRODUCTIVIDAD:: {Empresa Ne 2)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: Se puede cuantificar el ahorro
de tiempos asegurando el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos mediante la fijacicon de standards que el operador y las
miquinas utilizadas (tornos paralelos, balancines y
rectificadoras) invierten para llevar a cabo una operacion
determinada, (pestaiiado y rebaje de tapa de distribuidores)
bajando el tiempo improductivo, (demoras entre una operacion y
la sub-siguiente) y consecluentemente 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 de
trabajo y sistema Just in Time a fin de permitir un ahorro de
tiempos como consecuencia de una relocalizacion f{sica de las
maquinas y equipos empleados en la produccidn. Esto es comfn en
fabricas que fueron creciendo de a poco ¥ en las que se aprecian
detalles tales como tener que subir o bajar escaleras con
canastos de piezas para continuar con las operaciones. E! aumento
de la productividad por este concepto es del 3%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En el caso de esta empresa
debe realizarse el recemplazo de los procesos manuales en la carga
y descarga de piezas por brazos electromecdanicos, ¥y no se
justifica a nuestro criterio un sistema robotizado por las
escalas. El reemplazo debe hacerse en los sectores de pestafado
y rebaje de tapas de distribuidores y de mecanizado ¥ ensamblie
de carburadores. La productividad aumentarda un 10%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologqia
en las areas de tornos paralelos, roscadoras, agujereadoras y
midquinas especiales y su reemplazo por equipos a CNC. Ello
conformar4d un sistema flexible en el sector de mecanizados, lo
cual va a permitir realizar 4 operaciones por arranque de viruta:
agujereado, roscado, diametro interior y exterior, sin mover la
pieza, (cuerpo principal de los carburadores) bajando el nivel
de rechazos, mejorando la calidad, bajando el tiempo de carga y
descarga de mdquinas, reducir la cantidad de mano de obra en 7
personas y aumentar su productividad en un 15%.




PRODUCTIVIDAD : (Empresa N2 3)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: No se justifica un estudio de
métodos y tiempos pero si se puede aplicar para el reemplazo
secuencial de tareas en la modificacion del Lay-Out, con
tendencia al Just in Time a fin de cumplir con la produccion en
calidad y cantidad al menor costo posible. No hemos cuantificado
la productividad en este caso.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En el caso de esta empresa
debe incorporar un sistema de automatizacion robética con
mandos electrohidrdulicos de accionamiento en las inyectoras va
existentes en el area de aluminio donde el traslado de metal
liquido que se transporta desde un horno principal podra
realizarse a través de un monorriel y permitirda un ahorro
importante de tiempos y consecuentemente un aumento de la
productividad del 15%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de
tecnologia debe hacerse en el sector de inyeccion de aluminio con
inyectoras del tipo Hidra de procedencia Italiana o Buhler
(Suiza) que incluye un sistema de automatizacion robotica con PLC
(programmable logic circuit), lo cual va a permitir realizar 3
operaciones en forma automatica, (el llenadoc con metal l{quido
de la matriz, realizar la inyeccion y la descarga de la pieza).
Ello bajara el nivel de rechazos, (piezas con porosidades,
rechupes y/o vicios ocultos) mejorara la calidad, bajara el
tiempo de carga y descarga de maquinas, prolongando la vida atil
de las matrices y aumentara la productividad en un 15%.




PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 4)

AUMENTO DE A PRODUCTIVIDAD EN _A: Se puede producir un aherro
de tiempos asegurando el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos mediante 1la fijacidn de standards que el operador
invierte para llevar a cabo una operacion determinada, (ejes de
alternadores, agujero de centros ¥ desbaste del diametro
exterior) bajando el tiempo improductivo y consecuentemente
aumentando la productividad en alrededor de un 2%.

Se puede proceder al reemplazo de tareas y a la modificacidn del
Lay-Out, secuenciandolas y reorganizando la distribucioen f{sica
en planta de las maquinas y equipos afectados al mecanizado de
piezas para motocompresores por un lado, y de piezas de
autopartes por el otro, permitiendo un ahorro en cantidad de mano
de obra de 7 personas y un aumento de la productividad en el 3%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: Debe procederse al reemplazo
de procesos manuales en los sectores de balancines equipados con
alimentadores-cargadores semiautomaticos, lo que permitira un
ahorro de mano de obra de 6 personas, una disminucion en los
tiempos de carga y descarga de maquinas y un aumento de la
productividad del 10%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnolog{ia
debe realizarse en el sector de mecanizados: tornos paralelos,
roscadoras, agujereadoras y maquinas especiales por tornos a CNC,
constituyendo un sistema de fabricacion flexible que va a
permitir realizar 3 operaciones por arranque de viruta
(agujereado, frenteado, y diametro exterior del eje del
alternador) sin mover la pieza, bajando el nivel de rechazos,
me jorando la calidad, bajando el tiempo de carga y descarga de
maquinas en forma manual y por lo tanto aumentar su productividad
en un 10%.




PRODIICTIVIDAIDD: (Empresa N S5)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_A: Se puede obtener un ahorro de
tiempos asegurando el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos mediante la fijacién de standards que el operador vy las
maquinas y equipos utilizados (prensas, balancines y equipos
especiales) invierten para llevar a cabo la operacion de
balancinado y matrizado del brazo principal del conjunto levanta
vidrios, disminuyendo el tiempo improductivo (demora entre esta
operacién y la sub-siguiente) y consecuentemente aumentara la
productividad en un 2%.

Con igual criterio se puede proceder al reemplazo del modo actual
de tareas y la modificacion del Lay-Out, secuenciandolo y
trasladando el preensamble de sub-~conjuntos a una nave industrial
que la empresa posee enfrente del sector de mecanizados
permitiendo un aumento de la productividad en alrededor del 3%.

Nota: para esta empresa los aumentos de productividades se
encuentran inclufdos en la columna procesos de la planilla
sintesis del estudio global, a fin de no duplicar el computo.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales, por un sistema de cargadores alimentadores
- semiautomaticos en los sectores de balancinado y, el empleo de
matrices progresivas permitira un ahorro en la cantidad de mano
obra de 10 personas y un aumento de la productividad del 5%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: En este caso la incorporacion
de tecnologia, (prensas de corte fino y matrices progresivas) en
el sector de matrizado/estampado va a permitir realizar 3
operaciones (corte, doblado y embutido) sin mover el brazo
principal de! conjunto levanta vidrios, reduciendo rechazos,
mejorando la calidad, bajando el tiempo de carga y descarga de
maquinas, lo que redundara en un ahorro de tiempos y el aumento
de su productividad en un 15%,.




PRODUCTIVIDAD: (Empresa Ne 6)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_ A: En el caso de esta empresa se
puede cuantificar el ahorro de tiempos mediante la fijacion de
standards para llevar a cabo las operaciones de: corte de barras
‘laminadas, cilindrado, corte con disco abrasivo ¥y soldadura a
tope, bajando el tiempo improductivo A aumentando la
productividad en un 5%.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-Out, que en este caso
necesita un redisefio casi completo, permitiendo un ahorro en
cantidad de mano de obra de 4 personas y un aumento de la
productividad en alrededor del 10%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: Presenta en los procesos
distintos tipos de ineficiencias, las mas destacadas son:
utilizacion de maquinas inadecuadas, errores de planificacion en
la carga de las mismas y procesos manuales que pueden ser
automatizados. En el caso de esta empresa el reemplazo de
procesos manuales afecta practicamente la totalidad de los
sectores de cilindrado, corte con discos abrasivos, soldadura,
aplanado, rtedondeado y rebabado, introduciendo un sistema
semicontinuo de alimentacion electro-mecanica que permitira un
ahorro en cantidad de mano de obra de 2 personas ¥ un aumento de
la productividad de un 20%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
en el sector de mecanizados (4area de tornos paralelos,
roscadoras, agujereadoras y madquinas especiales ¥ cambic por
tornos a CNC), va a permitir realizar 4 operaciones por arranque
de viruta {agujereado, frenteado, diametro interior ¥ exterior),
del cuerpo principal de la corona de arranque sin mover la pieza.
En este caso mdas que en ningan otro bajard el nivel de rechazos,
me jorarda la calidad, bajara el tiempo de carga y descarga de
maquinas, habrd un ahorro en la cantidad de mano de obra de 2
personas y aumentard su productividad en alrededor de un 20%.




PRODUCTIVIDAD - (Empresa N2 _  7)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: En el caso de esta empresa no
se Jjustifica un estudio de métodos Yy tiempos, pero si puede
aplicar para el reemplazo secuencial de tareas en una parcial
modificacion del Lay-oOut. El aumento de la productividad ser{a
una mejora no cuantificable en esta etapa del proyecto.

AUMENTO DE 1A PRODUCTIVIDAD EN B: Es un c¢aso que debe
estudiarse con otro nivel de detalle distinto al que puede
realizarse en las demas empresas, debido a su capacidad
productiva, complejidad tecnolégica ¥y nivel de especificidad.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: En el caso de esta empresa

la incorporacion de tecnologfa debera hacerse en el sector de
prensas ¥y equipos especiales. Se trata de equipos no fabricados
localmente y de escasa produccidn en el mundo, (Japon, USA,
Alemania) ¥y que van a permitir realizar 3 operaciones de una vegz
(corte, doblado, pestafiado) sin mover la pieza, <con la
utilizacion de matrices especiales, y aumentando su productividad
en alrededor de un 10%. :




PRODUCTIVIDAD:: (Empresa N2 8)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: Existe la posibilidad de
obtener un ahorro de tiempos asegurando el mejor aprovechamiento
de los recursos humanos mediante la fijacidn de standards en el
fresado y las afeitadoras de curva envolvente de dientes del
engranaje, bajando el tiempo improductivo y consecuentemente
aumentando la productividad, pero que ser{a una mejora no
cuantificable en esta etapa del proyecto.

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 torner{a ¥
creadora, a fin de cumplir con la produccion en calidad ¥y
cantidad al menor costo posible.

En estos momentos la empresa tiene un proyecto de implementacion
de celdas de trabajo en el sector torner{ia.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En el caso de esta empresa
el reemplazo de procesos manuales por robots en los sectores de
torneado y fresado de los engranajes permitira un ahorro en la
cantidad de mano de obra de | 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 los
engranajes) sin mover la pieza, bajando el nivel de rechazos,
mejorando la calidad, bajando el tiempo de carga y descarga de
maquinas, un ahorro en cantidad de mano de obra de 1 persona y
aumentar su productividad en un 10%.




PRODUCTIVIDAD - (Empresa No 9)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_A: En el caso de esta empresa no
€5 necesario un estudio de métodos ¥y tiempos, pero si podria
realizar una medificacion del Lay-Out, a fin de cumplir con la
produccion en calidad ¥ cantidad al menor costo posible. EI
aumento de la productividad Séria una mejora no cuantificable en
esta etapa del proyecto.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En e] caso de esta empresa
el reemplazo de procesos manuales en los sectores de
pulvimetalurgia, prensas, Y - matrices,. incorporando
alimentadorescargadores automaticos permitira un aumento de J]a
productividad, que Seria una mejora no cuantificable en esta
etapa del proyecto.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnolog{a
en el sector de mecanizados: 4rea de tornos paralelos, ¥ maquinas
especiales 'y su reemplazo por tornos a CNC, ¥ centros de
mecanizado a CNC, contando de esta forma con un sistema flexible
va a permitir realizar 3 operaciones simultaneas (agujereado,
mecanizado didmetros interior y exterior) sin mover las piezas,
(cuerpo principal de ]a bomba de aceite Y engranajes) y con la
utilizacion de matrices progresivas, bajar el nivel de rechazos,
mejorando la calidad, bajar el tiempo de carga y descarga de
maquinas y aumentar su productividad en un 10%.

A rrraca

e



PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 10)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: No se justifica un nuevo
estudio de métodos y tiempos, pero si puede realizar una
modificacion del Lay-Out, para el reemplazo secuencial de tareas.
El aumento de la productividad seria una mejora no cuantificable
en esta etapa del proyecto.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: En este caso el reemplazo de
procesos manuales implica un aumento de la productividad, que en
esta etapa ser{a una mejora no cuantificable.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN_C: La incorporacion de tecnologia
en ¢l sector de prensas y equipos especiales {prensas hidraulica
especial de 75 toneladas de potencia) va a permitir realizar 3
operaciones de una vez (corte, doblado, perforado), sin mover la
pieza, con la utilizacién de matrices especiales, bajando el
nivel de rechazos, mejorando la calidad, bajando el tiempo de
carga y descarga de mdquinas y aumentando su productividad en un
10%.
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PRODUCTIVIDAD: (Empresa Ne 11)

AUMENTO DE LA_PRODUCTIVIDAD EN A: En el caso de esta empresa se
puede cuantificar el ahorro de tiempos mediante la fijacion de
standards que el operador ¥y las maquinas y equipos de las
operaciones de troquelado ¥y recorte final, bajando el tiempo
improductivo y consecuentemente aumentando Jla productividad en
un 2%.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-Out, permitiendo un ahorro
de tiempos importante con una buena redistribucion f{sica de las
madquinas y equipos empleados hara posible un ahorro en cantidad
de mano de obra de 6 personas y un aumento de la productividad
en alrededor del 3%.

AUMENTO DE LA_PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales en los sectores de troquelado, corte, y fraccionado, y
recortado de sobrantes, incorporando dispositivos neumaticos y
cabezales ' semirobotizados permitira un aumento de la
productividad de alrededor de un 12%, y un ahorro en cantidad de
mano de obra de 8 personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnolog{a
en el sector de troquelados va a permitir realizar 3 operaciones
(fraccionado, corte, y rebordeado de sobrantes) sin mover la
pieza, bajando el nivel de rechazos, mejorando la calidad,
bajando el tiempo de cada operador en la carga y descarga de
maquinas y aumentar su productividad, que serfa una mejora no
cuantificable en esta etapa del proyecto.

11



PRODUCTIVIDAD: (Empresa N 12)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: No se justifica la realizacién
de nuevos estudios de métodos Yy tiempos ni la modificacion del
Lay-Out.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales en los sectores de balancines equipados con
alimentadores-cargadores semi-automdticos permitira un aumento
de la productividad del 10%, y un ahorro de mano de obra de 2
personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
en el sector de prensas de gran capacidad, (prensas tipo
Clearing- USA, no producidas en Argentina) va a permitir aumentar
su produccion (prensado, estampado y matrizado), bajando el nivel
de rechazos, mejorando la calidad, bajando el tiempo de carga y
descarga de maquinas en forma manual y por lo tanto aumentar su
productividad, que ser{a una mejora no cuantificable en esta
etapa.
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PRODUCTIVIDAD : (Empresa N2 13)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: En el caso de esta empresa no
se Jjustifica un estudio de métodos y tiempos, pero se puede
aplicar para el reemplazo secuencial de tareas en una parcial
modificacion del Lay-Out. El aumento de la productividad ser{a
una mejora no cuantificable en esta etapa del proyecto.

AUMENTO_ DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: Es un casoc que debe
estudiarse con otro nivel de detalle distinto al que puede
realizarse en las demas -empresas, debido a su capacidad
productiva, complejidad tecnoldgica y nivel de especificidad.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: En el caso de esta empresa

la incorporacion de tecnologia debera hacerse en el sector de
matrices y equipos especiales (cad-cam). Se trata de equipos no
fabricados localmente y de escasa produccion en el mundo, {(Japén,
USA, Europa) y que van a permitir realizar las operaciones de
desarrollo de nuevos modelos de proyectores con la utilizacion
de matrices especiales y un sistema computerizado conectado con
las terminales aumentando su productividad en alrededor de un 5%.
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PRODUCTIVIDAD: ((Empresa N2 14)

AUMENTO DE LA 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
standards que el operador invierte para llevar a cabo las
operaciones de corte y fraccionado de materia prima de los tubos
interiores y exteriores de los amortiguadores bajando, el tiempo
improductivo y consecuentemente aumentando la productividad en
alrededor de un 3%, con un ahorro en cantidad de manc de obra
de 3 personas.,

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacién del Lay-Out, rediseiiando 1la
distribucion de maquinas y equipos (tronzadoras, guillotinas y
dispositivos) con un aumento de la productividad del 2%. ¥ un
ahorro de mano de obra de 2 personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales en los sectores de tronzado, corte, ¥ estampado, de de
materia prima, incorporando dispositivos cargadores-alimen-
tadores en el sector de prensas y balancines permitird un aumento
de la productividad de un 10% y un ahorro de mano de obra de 2
personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacién de tecnologia
en el sector de tratamientos termicos con hornos especiales
automatizados en la l4{neas de temple y revenido y una nueva
pianta de cromo va a permitir realizar un 20% mas de produccion
en el sector de amortiguadores, bajando el nivel de rechazos,
me jorando la calidad, bajando el tiempo de cada operador en la
carga y descarga de hornos y aumentar su productividad en un 15%.
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PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 _15)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: En este caso se puede
cuantificar el ahorro de tiempos asegurando el mejor
aprovechamiento de los recursos humanos mediante la fijacion de
standards que el operador invierte para llevar a cabo las
operaciones de corte y fraccionado de materia prima de las hojas
para elasticos y barras estabilizadoras bajando, el tiempo
improductivo y consecuentemente aumentando la productividad en
alrededor de un 2%, con un ahorro en cantidad de mano de obra
de 1 persona.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-~Qut, redisefiando la
distribucion de maquinas y equipos (tronzadoras,; guillotinas ¥y
dispositivos) con un aumento de la productividad de! 3%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales en los sectores de tronzado, corte, y fraccionado, de
de materia-prima, incorporando dispositivos cargadores—-alimen-
tadores permitird un aumento de la productividad en un 10% y un
ahorro de mano de obra de 2 personas.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
en el sector de tratamientos termicos con hornos especiales
equipados con cabezales automatizados de ingreso de materiales
va a permitir realizar un 30% mas de produccisn en el sector .
de eldsticos, bajando el nivel de rechazos, mejorando la calidad,
bajando el tiempo de cada operador en la carga y descarga de
hornos ¥ aumentar su productividad en un 15%.
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PRODUCTIVIDAD: (Empresa NS 16)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: En el caso de esta empresa no
se justifica un nuevo analisis de los métodos y tiempos, pero si
podrifa realizar una modificacion del Lay-Out para el reemplazo
secuencial de tareas. El aumento de la productividad ser{a una
me jora no cuantificable en esta etapa del proyecto.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales en los sectores de sopleteado y rebabado incorporando
sopleteadores automaticos permitira un aumento de la
productividad, que serfa una mejora del 10%, con un ahorro de
mano de obra de 3 personas.

AUMENTO.DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
en el sector de tratamientos térmicos, (horno de tratamiento
térmico continuo y totalmente automatizado, que programa
temperatura y tiempos del proceso) va a permitir realizar 3
operaciones simultaneas (carga, tratamiento térmico y descarga),
bajar el nivel de rechazos, mejorando la calidad, bajar el tiempo
- de carga y descarga de miquinas, reduciendo tiempos y aumentando
su productividad en un 10%.
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PRODUCTIVIDAD: (Empresa N2 17)

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN A: En este caso se puede
cuantificar el ahorro de tiempos asegurando el mejor
aprovechamiento de los recursos humanos mediante la fijacion de
standards que el operador invierte para llevar a cabo las
operaciones de corte y fraccionado de materia prima de los
paneles insonorizantes, bajando el porcentaje de desperdicios,
el tiempo improductivo y consecuentemente aumentando la
productividad en alrededor de un 10%, con un ahorro en cantidad
de mano de obra de 15 personas.

Similar criterio se puede aplicar para el reemplazo secuencial
de tareas en la modificacion del Lay-Out, redisefiando 1la
distribucion de maquinas y equipos (troqueladoras maltiples y
dispositivos neumaticos) con un aumento de la productividad en
el 10%, y un ahorro en cantidad de mano de obra de 20 personas.

AUMENTO DE LA_PRODUCTIVIDAD EN B: El reemplazo de procesos
manuales en los sectores de troquelado, corte, y fraccionado, v
recortado de sobrantes, incorporando dispositivos neumaticos y
cabezales semi-robotizados permitird un aumento de la
productividad en un 15%.

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN C: La incorporacion de tecnologia
en el sector de rebordeado con maquinas especiales con cabezales
robotizados de corte de distintos angulos contando de esta forma
con un sistema versatil y flexible va a permitir realizar 3
operaciones (fraccionado, corte, y rebordeado de sobrantes) sin
mover la pieza, bajando el nivel de rechazos, mejorando la
calidad, bajando el tiempo de cada operador en la carga y
descarga de maquinas y aumentar su productividad en un 15%.
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Sintesis descriptiva de Empresas y Proyectos:



DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 1}

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: volantes (armaduras), apoya brazos,
parasoles.

Vida ntil: la del veh{iculo.

Ciclo productivo; recepcion de materia prima, contro! de calidad,
corte, estampado , soldadura, y expedicion.

Maquinas_y equipos empleados en la fabricacion:

Balancines, soldadoras, maquinas especiales y stock de matricer{a
propia.

Antigliedad promedio de]l pargque de maquinarias: 15-20 afios en

maquinas convencionales y 30 aproximada en otros equipos
especiales.

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal _ocupado: 10 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,

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segun un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados. (No trabaja en forma
directa con las terminales).

Grado de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros.{Poco significativa).

Inversiones: en procesos, tecnologfa y ampliaciones en superficie
cubierta. E]l equipamiento es de origen nacional.



SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 1

Inversiones a_realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnolog{a, ¥
eventualmente en una ampliacidn de la superficie cubierta. El
monto total de inversion asciende a unos u$s 100,000.00 y su
aumento de productividad sera del 30%.

Detalle del provecto evaluado:
Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Mdguinas ¥y equipos principales: prensas,balancines,matrices y
-cargadores-alimentadores
antomaticos.

Efectos: la incorporacion de tecnologfa y mejora en los procesos
redundara en una mejora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas ¥ un menor costo de
mantenimiento.



DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N& 2

SITUACION ACTUAL:

Nombre de! producto: Carburadores, bombas de nafta, alternadores,
motores de arranque, distribuidores, Licencia de Magnetti-Marelli
por el tema de intercambiabilidad.

Vida atil: la del vehjculo.

Ciclo productivo: recepcion de materia prima, control de
calidad de los insumos que ingresan, corte, torneado, fresado,
prensado, rebabado, ensamble, expedicién.

Maquinas y equipos empleados en la fabricacion:

Balancines, soldadoras, tornos paralelos y tornos a CNC.,
rectificadoras, fresadoras, rebabadoras y hornos para
tratamiento térmico, y fundicion de aluminio y zamak.

Antigliledad promedio del parque de maguinarias: 5-10 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pags.

Cantidad de personal ocupado:; 427 personas.

Ciclo de abastecimiehtog: los principales insumos llegan en

tiempo y forma, y no se han detectado problemas importantes en
la calidad de los mismos.

Produccién; en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segun un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado_de integracidpn vertical: muy elevado, es muy baja la

subcontratacion con terceros.(poco significativa).

Inversignes: en procesos, tecnolog{a ¥y organizacion. El
equipamiento es todo de origen nacional.



SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N& 2

Inversiones a_realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnolog{a, métodos
y tiempos y lay-out y aspectos organizacionales., El monto total
de inversion asciende a unos u$s 1,400,000.00 y su aumento de
productividad serda del 30%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Maguinas y equipos principales: prensas, balancines,maquinas por
arranque de viruta a cnc.(tornos, fresadoras,etc.)

Efectos: la incorporacion de tecnologia y mejora en los pProcesos
redundara en una mejora en ia calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas y un menor costo de
mantenimiento.

El redisefio del lay-out va a permitir un importante ahorro de
tiempos muertos.



DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 3

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: Fundicidn muy especializada de zamak y
aluminio. Piezas principales: motores de arranque, carburadores
y bombas de agua. Licencia Magnetti-Marelli para sistema de
frenos de camion Iveco.

Vida atil: la del veh{culo.

Ciclo productivo: recepcion de materia prima en lingotes, fusion
en horno bajo atmosfera controlada, traslado del metal liquido
a través de un monorriel, inyeccién, rebabado, maquinado,
terminacion y expedicion.

Maguinas y equipos empleados en la fabricacidn:

Hornos de fusion de aluminio y zamak, inyectoras con PLC tornos,
fresadoras a CNC, rectificadoras y un importante stock de
matricerifa propia.

Antigiiedad promedio del parque de maguinarias; 10-15 afios en
maquinas convencionales y 5 aproximadamente en equipos especiales
equipados con PLC, CNC, etc.

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s, salvo inyectoras
con PLC.

Cantidad de personal ocupado: 103 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.

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segun un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con tercercs.{poco significativa).

Inversiones: en procesos ¥y tecnologf{a. En el equipamiento
coexisten equipos de origen nacional, as{ como equipos
importados.



SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 3

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar

por esta empresa deberfan darse en procesos y tecnologfa. EI
monto total de inversidn asciende a unos u$s 800,000.00 y su
aumento de productividad sera de! 30%.

Detalle de] proyecto evaiuado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional. (Salvo
inyectoras de aluminio especiales).

Mdquinas v equipos principales: inyectoras con plc (programable

logic circuit), brazos robotizados y matrices.

Efectos: la incorporacion de tecnologfa y mejora en los procesos
redundarad en una mejora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas ¥y un menor costo de
mantenimiento.



DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 4

SITUACION ACTUAL:

Nombre del_ producto: alternadores, motores de arranque y
distribuidores. En proceso para adquirir licencia de origen
europeo,

Vida atil: la del! veh{culo.

Ciclo productivo: recepcion de materia prima, planta de
trefilado y esmaltado del cobre, drea de mecanizado por
arranque de viruta, &area de prensas Yy balancines, soldadura,
rebabado, terminacion, ensamble Yy expedicidn.

Maguinas v equipos empleados en la fabricacion:

Maquinas trefiladoras vy esmaltadoras, balancines, tornos,
fresadoras, rectificadoras, soldadoras, tornos semiautomaticos
y maquinas especiales de armado.

Antigiledad promedioc del parque de maquinarias: 15-20 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de_personal ocupado: 290 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. '

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segun un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros. {poco significativa).

Inversiones: en procesos , tecnologfa y organizacion.
El equipamiento es todo de origen nacional.



SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 4

INVERSIONES A REALIZAR: Las principales inversiones a realizar

por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnologfa, métodos
y tiempos y lay-out y aspectos organizacionales. El monto total
de inversion asciende a unos U$S 1,000,000.00 Y su aumento de
productividad sera del 25%.

DETALLE DEL PROYECTO EVALUADO:

ORIGEN: Hay posibilidad concreta de produccion nacional.

MAQUINAS Y EQUIPOS PRINCIPALES: Prensas, balancines, mégquinas por

arranque de viruta a CNC. (tornos, fresadoras,etc.) as{ como
alimentadores-cargadores automatizados.

EFECTOS: La incorporacion de tecnologia y mejora en los pProcesos
redundara en una mejora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas ¥y un menor costo de
mantenimiento,

El redisefio del lay-out va a permitir un importante ahorro¢ de
tiempos muertos.



DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N3 5§

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: cierres de puerta, capot y baunl, ¥
levanta cristales manuales y eléctricos. Trabajan con disefio
propio copia de un modelo japonés.

Vida atil: !a del vehiculo.

Ciclo productivo: recepcion de materia prima, control de
calidad, corte, estampado,soldadura,rebabado,terminacion,
ensamble y expedicion.

Mdquinas y equipos empleados en la fabricacion:
Balancines, prensas, inyectoras, dispositivos, matrices,
soldadoras, estaciones de armado.

Antigliedad promedio del parque de magquinarias: 10-13 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s.

Cantidad de personal ocupado: 125 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.

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segan un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado_de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros.(poco significativa).

Inversiones: en procesos y tecnologi{a. El equipamiento es todo
de origen nacional.




SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 5

Inversiones a_realizar: las principales inversiones a realizar

por esta empresa deberfan darse en procesos y tecnolog{a. EI
monto total de inversion asciende a unos u$s 585,000.00 y su
aumento de productividad serd del 25%.

Detalle del]l proyvecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Maquinas ¥ equipos principales: prensas, inyectoras, dispositivos

para montaje y estaciones de armado.

Efectos: la incorporacion de tecnolog{a y mejora en ios procesos
redundarad en una mejora en la calidad, una mayor vida util de las
matrices y/o herramientas empleadas y un menor costo de
mantenimiento.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 6

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: coronas de arranque.

Vida atil: la del vehiculo.

Ciclo productivo:; recepcion de materia prima, control de
calidad de los insumos que ingresan, corte, cilindrado,
soldadura a tope, rebabado, normalizado, torneado, fresado,
temple por induccién y expedicion.

Maguinas y equipos empleados en la fabricacion:

Soldadoras, tornos paralelos, rectificadoras, fresadoras,
rebabadoras creadoras de dientes y hornos para tratamiento
térmico.

Antigiedad promedio de! parque de maguinarias: 15-2 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pai{s.

Cantidad de personal ocupado: 50 personas.

Ciclo de abastecimientos: !os principales insumos llegan en

tiempo y forma, y no se han detectado problemas importantes en
la calidad de los mismos.

Produccidn: en series cortas, largas o a pedido, perc en todos
los casos segun un programa de Ias terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros.{poco significativa).

Inversiones: en procesos, tecnologia , organizacion -y
ampiiaciones en equipos y superficie cubierta.El equipamiento es
todo de origen nacional.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 6

Inversiones a_realizar: las principales inversiones a realizar
POr esta empresa deber{an darse en Procesos, tecnolog{a, métodos
y tiempos y lay-out, aspectos organizacionailes, Y ampliaciones
en equipos y superficie.El monto total de la inversion asciende
a8 unos u$s 490,000.00 y su aumento de productividad serd del! 55%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccién nacional.

Maquinas v equipos principales: maquinas por arranque de viruta
a cnc, (tornos, fresadoras, creadoras, etc.) a s { C om o
alimentadores—cargadores automatizados.

Efectos: la inéorporaciOn de tecnologia y mejora en los procesos
redundara en una me jora en la calidad, una mayor vida atil de
las matrices y/o herramientas empleadas Y un menor costo de

mantenimiento.
El redisefic del lay-out va a permitir un importante ahorro de

tiempos muertos, debido a un mejor desplazamiento dentro de ia
planta.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 7

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: conjuntos armados de discos ¥ embrague.
Disponen de dos licencias, de las cuales una esta muy activa que
es la Fichtel-Sachs de Alemania.

Vida atil: la del veh{iculo.

Ciclo productivo: recepcidn de materia prima en chapa de hierro
o fundicion gris, estampado en area de prensas, y mecanizado por
arranque de viruta, maquinado, terminacion ensamble Y expedicion.

Maguinas y equipos empleados _en la fabricacion:

Prensas de gran porte, tornos, fresadoras, rectificadoras un
importante stock de matricer{a propia, Yy maquinas especiales para
la fabricacion de estos productos.

Antigiledad promedio del parque de maguinarias: 10-15 afios en
madquinas convencionales v 9 aproximadamente en equipos
especiales.

Origen: principalmente fabricadas en e| extranjero y a
pedido.

Cantidad de personal ocupado: 310 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.

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segun un programa de las. terminales con dos o tres
meses en firme y los subsiguientes estimados.

Grado de integracion vertical; muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros.(Poco gsignificativa).

Inversiones: en procesos y tecnoclogfa, solo si hay un aumento
importante en la escala.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N& 7

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en tecnologfa. El monto total de
inversion asciende a unos u$s 1,000,000.00 y su aumento de
productividad sera del 10%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: no hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Midgquinas v eguipos principales: prensas de gran capacidad y
maquinas especiales a pedido para este tipo de producto. Matrices
especiales,

Efectos; la incorporacién de tecnologia y mejora en los procesos
redundard en una mejora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas y un menor costo de
mantenimiento.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N&¢ §

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: engranajes para cajas de velocidad.
Engranajes para transmisieén.

Vida atil: la del vehiculo.

Ciclo productivo: recepcion de materia prima, control de
calidad, tronzado o corte segan el didametro, forja, deposito de
forja, 4rea de mecanizado por arranque de viruta, que incluye
torner{a y fresado, afeitado de dientes del <engranaje,
tratamientos térmicos, rectificado, terminacion, depdsito en
stock y expedicion.

Magquinas y equipos empleados en la fabricacion:

Maquinas tronzadoras, tornos paralelos y a CNC., fresadoras,
rectificadoras, soldadoras, hornos de tratamientos térmicos bajo
atmosfera controlada, robot con torno a CNC, afeitadoras de
dientes de engranajes.

Antigiledad promedio del pargue de maquinarias: 5-7 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s.

Cantidad de personal ocupado: 135 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.

Produccioén: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segun un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

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

Inversiones: en procesos y tecnologfa. El equipamiento es todo
de origen nacional, salvo afeitadoras de dientes de engranajes
a CNC. ¥y robots.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N® 8

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos/tecnolog{a. El monto
total de inversion asciende a unos u$s 195,000.00 ¥ su aumento
de productividad serda del 20%.

Detalle de] provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccioén nacional.(Salvo
robots).

Maguinas v equipos principales: afeitadoras de dientes de
engranajes a cnc. y robots para alimentacion de tornos.

Efectos: la incorporacion de tecnologi{a Y mejora en los procesos
redundaré en una mejora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas ¥y un menor costo de
mantenimiento.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 9

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: engranajes de distribucion sinterizados
obtenidos a partir del proceso de pulvi-metalurgia, bombas de
aceite.

Vida ntil: la del vehfculo.

Ciclo productivo; recepcidn de materia prima, control de
calidad de los insumos que ingresan, prensado de polvos de
hierro, Cu, grafito (proceso de sinterizado), torneado fresado,
rebabado, ensamble, expedicion.

Mdquinas v equipos empleados en la fabricacion:

Balancines, soldadoras, tornos paralelos y tornos a CNC.,
rectificadoras, fresadoras Yy electroerosionadoras a CNC., centro
de mecanizado. Matrices.

Antigiledad promedio del parque de maquinarias: 8-10 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pPafs. Salvo algunas a
CNC. ’

Cantidad de personal ocupado: 137 personas,

Ciclo de abastecimientos: 1los principales insumos llegan en

tiempo y forma, y no se han detectado problemas importantes en
la calidad de los mismos.

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segun un programa de las terminales cen un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado de _integracion vertical: muy elevado, es "muy baja la
subcontratacion con terceros. (Poco significativa),

Inversiones: en procesos, tecnologia y organizacion. EI
equipamiento es todo de origen nacional.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N& 9

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deber{an darse en procesos/tecnologfa. El monto
total de inversion asciende a unos u$s 480,000.00 y su aumento
de productividad sera del 10%.

Detalle de]l proyecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Maquinas vy equipos pringipales: tornos ¥ centros de mecanizado

a cnc., balancines,matrices v cargadores-alimentadores
automaticos.

Efectos: la incorporacion de tecnologia y mejora en los procesos
redundard en una mejora en la calidad, una mayor vida dtil de las
matrices y/o herramientas empleadas Y un menor costo de
mantenimiento.,
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 10

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: juntas de corcho-goma-amianto.Juntas para
cabezas de <cilindros, tapas de valvulas, carter, escape,
distribucion y carburadores.

Vida atil: 2 - 4 afios.

Ciclo productive: recepcion de materia prima, control de
calidad de tos insumos que ingresan, corte, preparado del mismo,
prensado, rebabado, stock y expedicion.

Maquinas vy equipos empleados en la fabricacion:

Balancines, matrices, tornos paralelos, rectificadoras,
fresadoras.

Antigledad promedio del parque de magquinariasg;: 10-15 afios (no se
justifica su reemplazo por las escalas).

Origen: pfincipalmente fabricadas en el paq{s.

Cantidad de personal ocupado: 110 personas.

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

Produccién: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segan un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la

subcontratacion con terceros.{poco significativa).
Solo la compra de goma y baquelita.

Inversiones: en tecnolog{a. El equipamiento es todo de origen
nacional.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 10

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deber{an darse en tecnolog{a. EI monto total de
inversion asciende a wunos u$s 50,000.00 y su aumento de
productividad serfa una mejora no cuantificable. Podr{a estimarse
en un 10%.

Detajle del proyecto evaluyado:
Origen: hay posibilidad concreta de produccioén nacional.

Maquinas y equipos principales: prensas especiales para este tipo
de producto. Matrices especiales. '

Efectos: la incorporacion de tecnolog{a y mejora en los procesos
redundarad en una mejora en la calidad, una mayor vida vtil de las
matrices y/o herramientas empleadas ¥ un menor costo de
mantenimiento.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA Nf 11

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: paneles de puerta, apoya brazos, tableros
de instrumentos, volantes.

Vida atil: la del vehficulo.

Ciclo roductivo: recepcion de materia prima, control de
calidad, sala de mezcla y preparado de compuestos, inyeccion de
poliuretano en sus distintas combinaciones, troquelado,
adhesivado, rebabado , revestido final, vy expedicion.

Maquinas v _equipos empleados en la fabricacion:

Hornos, inyectoras de poliuretano, termoformadoras, maquinas
especiales y stock de matricer{a propia.

Antigliedad promedio del parque de maquinarias: 15-20 afios en
maquinas convencionales y 30 aproximadamente en otros equipos
especiales.

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s.

Cantidad de personal ocupado: 240 personas.

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

Produccidn: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segen un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

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

Inversiones: en procesos, tecnologf{a y ampiiaciones en superficie
cubierta. El equipamiento es de origen nacional.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA Ne 11

Inversiones & realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnolog{a, métodos
Yy tiempos y lay-out, aspectos organizacionales, y ampliaciones
en equipos y superficie.El monto total de la inversieén asciende
a unos u$s 2,190,000.00 y su aumento de productividad sera del
17%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Maquinas y equipos principales: maquinas troqueladoras,
termoformadoras, alimentadores-cargadores automatizados, ¥
matrices,.

Efectos: la incorporacién de tecnologfa y mejora en los procesos
redundar4 en una me jora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas y wun menor costo de
mantenimiento. :
El redisefio del! lay-out va a permitir un importante ahorro de
tiempos muertos, debido a un mejor desplazamiento dentro de 1la
planta.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA Ne 12

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: piezas estampadas y conjuntos terminados.
pedaleras, cerraduras, limitadores de apertura de puertas.

Vidg atil: la del vehfculo.

Ciclo productivo: recepcion de materia prima, control de
calidad de los insumos que ingresan, corte, prensado, estampado,
matrizado, tratamiento galvanico, pintura, almacenaje Y
expedicion.

Mdaquinas y equipos empleados en la fabricacion:

Balancines, soldadoras, rectificadoras, fresadoras, guillotinas,
prensas, matrices, y sistemas de pintura en polvo ¥y
polimerizacion en hornos especiales.

Antigliedad promedio del! parque de maquinarias: 5-10 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s. Excepto las
prensas de doble efecto Clering que son importadas de USA

Cantidad de personal ocupado: 200 personas.

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

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos segan un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado_de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros.(Poco significativa).

Inversiones: en procesos, tecnologfa y ampliaciones. En el
equipamiento coexisten maquinas de origen importado, (prensas de
gran capacidad), as{ como también maquinas y equipos de origen
nacional.

23



SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 12

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnologifa, ¥y
ampliaciones en equipos, pero no es necesario en superficie. El
monto total de la inversion asciende a unos u$s 2,100,000.00 y
su aumento de productividad sera del 10%

Detalle del provecto evaluado:

Origen: no hay posibilidad concreta de produccioén nacional.

Maguinas y equipos_principsles: prensas de doble efecto tipo

clering, procedencia usa. y alimentadores-cargadores
automatizados.

Efectos: la incorporacion de tecnologfa y mejora en los procesos
redundara en una me jora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas ¥y un menor costo de
mantenimiento.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N& 13

SITUACION ACTUAL:

ombre del producto: proyectores, faros de giro y faros traseros.

Vida util: la del vehf{culo en condiciones normales de uso, pero
debido a accidentes, golpes, etc, se puede estimar en 5 afios de
promedio.

Ciclo productive: recepcidon de materia prima, control de
calidad de los insumos que ingresan, corte, prensado, estampado,
matrizado, soldadura, tratamiento de lavado, desengrase,
fosfatizado y pintura, aluminizado, almacenaje y expedicion.

Magquinas y equipos empleados en la fabricacion:

Balancines, soldadoras, rectificadoras, fresadoras, guillotinas,
prensas, matrices, sistemas de pintura en polvo y polimerizacion
en hornos y sistema de alto vac{o para el aluminizado.

Antigiedad promedio del! parque de maquinarias: 5-7 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s. Excepto las
prensas Muller que son importadas de Alemania.

Cantidad de personal ocupado: 200 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.

Produccidén: en series cortas, lotes o a pedido, pero en todos los
casos segun un programa de las terminales ¢on un mes o dos en
firme y los subsiguientes estimados.

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

Inversiones: en métodos, tecnologfa y desarrollo. En el
equipamiento coexisten maquinas de origen importado, (prensas de
gran capacidad), as{ como también maquinas  y equipos de origen
nacional, )
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA _N® 13

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en métodos, tecnologf{a, ¥y
desarrollo de matrices en sistema cad-cam. El monto total de la
inversion asciende a unos u$s 700,000.00 y su aumento de
productividad sera del 5%.

Detalle del! provecto evaluado:

Origen: no hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Maquinas y equipos gr1nc1gales electro-erosionadora tipo deckel,

¥ sistema cad-cam.

Efectos: la incorporacion de tecnolog{a y mejora en los métodos
redundara en una mejora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas ¥y un menor costo de
mantenimiento.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 14

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: amortiguadores, criques y guinches del tipo
pluma.

Vida atil: aproximadamente tres afios en promedio.
(Amortiguadores). :

Ciclo productivo: recepcion de materia prima, control de calidad
de los insumos que ingresan, corte, matrizado, estampado,
tratamiento térmico (incluyendo temple y revenido), mecanizado,
rectificado, sistema de pintura, almacenaje ¥y expedicion.

Mdgquinas v equipos empleados en_la fabricacion:
Balancines, soldadoras, rectificadoras, roscadoras, hornos de
tratamiento térmico, prensas, matrices, sistemas de pintura,
planta de cromo y equipos especiales de montaje.

Antigliedad promedio del parque de maquinarias: 5-10 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s. Excepto la planta
de cromo que es importada de Espafia.

Cantidad de personal ocupado: 180 personas.

Ciclo de abastecimientos: se han detectado problemas importantes
en la calidad de los insumos como consecuenciade limitantes en
el proceso tecnologico de proveedores de material sinterizado.

Produccion: en series cortas, lotes o a pedido, pero en todos los
casos segun un programa de ventas del mercado de reposicion.

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

Inversiones: en procesos, tecnologia y métodos. En el
equipamiento coexisten maquinas de origen nacional! de buena
calidad, y también equipos importados.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N& 14

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnolog{a, métodos
Y tiempos ¥y lay-out, y aspectos organizacionales. El monto total
de la inversion asciende & unos u$s 1,080,000.00 ¥ su sumento de
productividad sera del 20%.

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.
Excepto en ia planta de cromo y . equipos especiales para
cerrado y prueba de los amortiguadores.

Maquinas v _equipos principales: alimentadores—-cargadores
automatizados en el sector balancines, planta de tratamientos
térmicos de temple y revenido y planta de cromo.

Efectos: la incorporacion de tecnologf{a y mejora en los procesos
redundara en una mejora en la calidad, una mayor vida util de los
dispositivos y/o herramientas empleadas y un menor costo de
mantenimiento.

El redisefio del lay-out va a permitir un importante ahorro de

tiempos muertos, debido a un mejor desplazamiento dentro de 1la
planta y la optimizacion de los equipos existentes.
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 15

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: elasticos, barras estabilizadoras y resortes
de suspension.

Vida dtil: la de! vehfculo.

Ciclo productivo: recepcion de materia prima, control de calidad
de los insumos que ingresan, corte, roscado, estampado,
perdigoneo con esferas de acero, tratamiento térmico, sistema de
pintura, almacenaje y expedicion.

Mdquinas y equipos empleados en la fabricacion: .
Balancines, soldadoras, rectificadoras, roscadoras, hornos de
tratamiento térmico, prensas, matrices, sistemas de pintura
ionizada , cubas de temple y hornos especiales.

Antigliedad promedio _del parque de maguinarias: 5-10 afios

Origen: principalmente fabricadas en el paqs. Excepto las de CNC
(tornos y centros de mecanizado) que son importadas de Corea.

Cantidad de personal! ocupado: 185 Personas.

Ciclo de abastecimientos: se han detectado problemas importantes
en la calidad de los insumos como consecuencia de limitantes en
el proceso tecnolégico del principal proveedor.

Produccion: en series cortas, lotes o a pedido, pero en tcdos los
casos segun un programe de las terminales con un mes o dos en
firme y los sub-siguientes estimados.

Grado de integracion vertical:'muy elevado, es muy baja la sub-
contratacion con terceros.(poco significativa).

Inversiones: €n procesos, tecnologia y métodos. En el
equipamiento existen méaquinas de origen nacional de buena
calidad.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N8 15

Inversjones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnoclog{a, métodos
y tiempos y lay-out, y aspectos organizacionales. El monto total
de la inversion asciende a unos u$s 1,640,000.00 y su aumento de
productividad sera del 30%.

Detalle del! provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Maquinas__y eguipos principales: alimentadores-cargadores

automatizados en el sector balancines y planta de tratamientos
térmicos con cubas de temple y revenido.

Efectos: la incorporacion de tecnologia y mejora en los procesos
redundara en una mejora en la calidad, una mayor vida antil de los
dispositives y/o herramientas empleadas y un menor costo de
mantenimiento.

E]l redisefio del lay-out va a permitir un importante ahorro de
tiempos muertos, debido a un mejor desplazamiento dentro de la
planta y la optimizacion de los equipos existentes.

30



DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N2 16

SITUACION ACTUAL:

Nombre del producto: Piezas de forma a partir del forjado
Bielas, cigilleflales, brazos de suspensidn, engranajes de caja,
pifiones y coronas, bridas, crucetas.

Vida atil: la del vehiculo.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de
calidad, corte en guillotinas o sierras circulares, calentamiento
en hornos a induccidn bajo atmosfera controlada, traslado del
material para su forjado en prensas mecédnicas. tratamiento
térmico, almacenaje y expedicion.

Maquinas y equipos empleados en la fabricacion:
Matrices, prensas mecédnicas, hornos a induccion, hornos para
tratamientos térmicos.

Antigliiedad promedio del pargue de maquinarias: 15-20 afios en

maquinas convencionales.

Origen: principalmente fabricadas en el pa{s, salvo prensas
Clering procedencia USA.

Cantidad de personal ocupado: 380 personas.

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

Produccion: en series cortas, largas o a pedido, pero en todos
los casos seguan un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

Grado de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros.{Poco significativa). :

Inversiones: en procesos ¥y tecnologfa. El equipamiento es
mayoritariamente de origen nacional. Horno para tratamientos
térmicos a induccidn.
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA Nt 16

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos y tecnologfa. El
monto total de inversidn asciende a unos u$s 700,000.00 y su
aumento de productividad serda del 20%. ' :

Detalle del provecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccion nacional.

Maquinas v equipos principales: horno para tratamientos térmicos
continuos y automatizado. Matrices Yy estampas.
Equipo sopleteador automatico. :

Efectos: la incorporacion de tecnolog{fa ¥y mejora en los procesos
redundar4 en una mejora en la calidad, una mayor vida atil de las
matrices y/o herramientas empleadas y un menor costo de
mantenimiento,
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DESCRIPCION TECNICA DE LA EMPRESA N& 17

SITUACION ACTUAL:

Nombre del! producto: revestimiento Yy tapicer{fa del automovil.
aislaciones de piso, techo, torpedo y bajo capot. Paneles de
puertas.

Vida atil: la del vehfculo.

Ciclo productivo: recepcién de materia prima, control de
calidad de los insumos que ingresan, corte ¥y fraccionado,
troquelado y balancinado, pegado con adhesivos de contacto,
recortado de sobrantes y rebordeado, ensamble, expedicion.

Maquinas y equipos empleados en la fabricacion:
Balancines, soldadoras, troqueladoras, dispositivos neuvmaticos,
prensas hidraulicas, recortadoras.

Antigliedad promedio del parque de magquinarias: 20-30 afios

Origen: principalmente fabricadas en el pais.

Cantidad de personal ocupado: 350 personas.

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

Produccion: en series cortas, largas ¢ a pedido, pero en todos
los casos segan un programa de las terminales con un mes o dos
en firme y los subsiguientes estimados.

‘Grado _de integracion vertical: muy elevado, es muy baja la
subcontratacion con terceros. (Poco significativa).

Inversiones: en procesos, ‘tecnologfia y organizacion. El
equipamiento es todo de origen nacional. '
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SITUACION A FUTURO DE LA EMPRESA N2 17

Inversiones a realizar: las principales inversiones a realizar
por esta empresa deberfan darse en procesos, tecnologi{a, métodos
y tiempos y lay-out y aspectos organizacionales. El monto total
de inversion asciende a unos u$s 550,000.00 y su aumento de
productividad sera del 50%.

Detalle de royvecto evaluado:

Origen: hay posibilidad concreta de produccioén nacional.

Maquinas Yy equipos principales; prensas, balancines,

- troqueladoras,recortadoras, y dispositivos neumaticos.

Efectos: la incorporacion de tecnologf{a y mejora en los procesos
redundaré en una mejora en la calidad, una meyor vida otil de las
matrices y/o herramientas empleadas y un menor costo de
mantenimiento,

El rediseiio del lay-out va a permitir un importante ahorro de
tiempos muertos, debido a una mejor circulacion de los productos
en planta, as{f como el ahorro de materia prima por tener menores
desperdicios,
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ANEXQO: ALCANCE DE LOS CONCEPTOS INCLUIDOS EN CADA RUBRO
DESCRIPCION TECNICA - SfNTESIS.

A)- Estudio de métodos vy tiempos v Lay-Out:

E! estudio de métodos y tiempos consiste en un grupo de técnicas
mediante las cuales se asegura el mejor aprovechamiento de los
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 aplicacion de técnicas para
determinar el contenido de trabajo de una tarea definida, fijando
el tiempo que un operador invierte en llievarla a cabo de acuerdo
a4 una norma establecida.

Lo importante del estudio de métodos y tiempos es encontrar una
secuencia distinta de actividades partiendo de la secuencia
actual, a fin de lograr el mismo valor final pero con menor costo
(o mayor productividad) y permite justificar desde el punto de
vista economico 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 produccien requerida en calidad y cantidad al menor costo
posible. Fija la distribucion f{sica en planta de las distintas
maguinas entre s{.

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 maquinas seguan las distintas secuencias que habra de
seguir el producto.

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

. La secuencia mas comun que encontramos en los procesos es:
operacion - -inspeccién - transporte - demora - almacenamiento.

Para cada uno de los recursos arriba mencionados se puede aplicar

la idea de productividad, es decir la relacidn entre la
produccion obtenida y los medios empleados para obtenerla.

35



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

1- Disefio del producto, a veces se detectan Yy corrigen los

problemas, pero en otros casos impide el uso de procedimientos
mas economicos,

2- Ineficiencia debido a los métodos. Por ejemplo fijacion
incorrecta de normas de calidad o falta de normalizacion.

3- Utilizacion de maquinas inadecuadas o procesos manuales.

4- Errores de planificacion - carga de maquinas.

5- Incorrecta disposicion de la maquinaria.

C)- Tecnologfa: mejoras técnicas en las magquinas y equipos que
permiten aumentar la vida atil de matrices y herramental,
elevando el nivel de calidad del producto, bajar el {indice de
rechazos, y bajar los tiempos de mantenimiento, redundando todo

esto en un aumento de la productividad.

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