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RESUMEN
Provecto:

Complejidades Tecnoldgicas en la Industria Metal-Mecdnica de Nicaragua, ONUDI -
SI/NIC/80/802, Abril-Julio y Julio-Octubre (Segunda Etapa) 1983.

Obietivos:

Colaborar en la investigacidn de las necesidades de implementos, maquinaria y -
equipo en los sectores agricola y agroindustrial. Determinar el nivel tecnold-
gico de las empresas metalmecdnicas y su capacidad para dar respuesta a las exi
gencias de las complejidades tecnoldgicas de los nuevos productos a impulsar; -
determinar la senda tecnoldgica a seguir en la industria estudiada; analizar el
estado cuali <cuantitativo de la educacién técnica del pais en relacién con las

exigencias de personal calificado de la industria mectalmecanica.

Conclusiones:

En consulta con los Ministerios de Agricultura e Industria fueron identificados
35 productos deseables a impulsar en la fabricacién local; principalmente imple
mentos agricolas, equipo de transporte y maquinaria agroindustrial. Segln una

clasificacidon de cuatro niveles tecnoldgicos se encuentra en la industria metal

mecanica nicaraguense:

-- Una empresa (FISA) produciendo principalmente mobiliarios simples de --
acero inoxidable con métodos artesanales hacia semi-artesanales de pro-

ducccidn (nivel 1 bisicamente).

-- Tres empresas produciendo implementos agricolas (DMPLAGSA), equipo ro--
dante (EMBMSA) y maquinaria agroindustrial (IMEP) con una tecnologia de
produccidn entre los niveles 1y 2, es decir un sistema semi-industrial
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de produccidn aln teniendo ciertos elementos de elaboracidn de modo ar-

tesanal.

-- Una empresa (METASA) produciendo estructuras y tanques metilicos con --
una tecnologia del nivel 2-3, es decir un sistema industrial de produc~

cidn.

Para alcanzar las exigencias de capacidad técnica postulados por los nuevos pro
ductos a impulsar es indispensable superar en primer lugar las discontinuidades
tecnologicas que caracterizan el paso del nivel 1 hacia el nivel 2. Esto re---
quiere de nuevas instalaciones de maquinaria; nuevas funciones (p. ej. sistemas
adecuados de control de calidad); y nuevos departamentos (p. ej. tratamiento --
témmico, ingenieria, etc.). Ademis es necesario mejorar el flujo productivo y
definir un sistema de estandares y normas precisas, para asi transformar
el ~ sector en un modelo de produccidn verdaderamente industrial (nivel 3).

El informe sefiala recomendaciones detalladas en este respecto para cada empre--
sa, puntualizando las necesidades de nueva maquinaria y de asistencia técnica -
entre otras cosas. Las principales recamendaciones dirigidas al Gobierno a tra
vés del Ministerio de Industria son las siguientes:

1. Otorgar las divisas requeridas para procuramiento de la maquinaria sefia
lada.

2, Solicitar la asistencia técnica sefialada.

3. Estimular la formaciOn de experiencia prictica de tecnologia moderna de

las técnicas nacionales por medio de un sistema de becas, para intercam
bio cultural con otros paises.

4. Colaborar con el Ministerio de Agricultura para coordinar y organizar -
la demanda de los productos referidos.

NV
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- iii -

Colaborar con el Ministerio de Educacidn para ammonizar la oferta de -
técnicos industriales con la demanda de la industria metalmecanica.

Determinar las exigencias reales (cuali-cuantitativas) de educacidn téc
nica de la rama metalmecinica para corto y mediano plazo tanto como pro
yecciones para largo plazo. (Solicitar SIS de ONUDI, 6 meses) .

Formar un Instituto Nacional de estandares y normas industriales.

Realizar sin retraso los proyectos planeados para fundicidn acero y un

taller central de maquinado.

Formar un Centro para informacién y Desarrollo de Tecnologia, enfatizan

do la metalmecanica.

Impulsar la fabricacién de barras redondas de acero en INCA.




INTRODUCCION
Antecedentes

El Ministerio de Industria de Nicaragua a partir de enero 1980, solici-
té de 1la ONUDI asistencia inmediata y concreta para apoyar la racionali
zacion de la industria metalmecdnica. El primer paso de ONUDI en este
campo fue la asesoria de Max Nol<f en el proyecto DP/NIC/80/807 ''Apoyo
al Sistema de Planificacidén Industrial'’ que produjo un informe sobre --
"Algunos Lineamientos para el Desarrollo de la Industria Metalmecanica
en Nicaragua' (Noviembre 1981). Ademis se propuso un proyecto para un
programa especifico dentro de los SIS (Servicios Industriales Especia--
les), de donde surgid el proyecto SI/NIC/80/802 mediante el cual se ase
soraria al Ministerio de Industria a fin de que las fibricas del sector
metalmecanico trabajan con mids eficiencia que hasta el momento; puedan
elevar 1a calidad de fabricacidon de sus producciones y acometer la fa--
bricacion de nuevos productos, etc., racionalizando y desarrollando el

sector sefialado.

La primera fase del proyecto se realizd a principios de 1982 con la ase
soria de Jonds Miroslav, enfocando principalmente las cuestiones del --
programa de racionalizacién dentro de la Metalmecanica, planos de am---
pliacidn de las plantas y hasta cierto punto, asuntos de reorganizacién
del flujo productivo dentro de las fibricas.

Para la segunda fase, que abordaria las cuestiones de camplejidades tec
noldgicas en la produccién metalmecinica, fue solicitado un experto de
ONUDI a finales de 1982 que fue aprobado a camienzos de 1983.

El trabajo al respecto comenzd en el mes de abril. Inicialmente se con
templaba para un periodo de 3 meses, que luego fue extendido para 3 me-
ses mis por motivos de efectuar una segunda etapa del estudio de las --

S




complejidades tecnoldgicas, amplidndolo con la inclusidn de nuevos ele-

mentos de anilisis.

La ubicacidn institucional del trabajo fue el Ministerio de Industria,
en el Departamento de Estudios Industriales de la Direccidn de Planifi-
cacién. El contraparte decano nacional fue el Director de Planifica---

cidn, Cro. Ronaldo Bermtidez.

Directr y constantemente colaborando en la ejecucidén de las investiga--
ciones estuvo el campafiero César Solis del Departamento de Estudios In-
Justriales, que sin su valiosa colaboracidn, asi como la colaboracitdn -
de los gerentes y personal de las empresas entrevistadas, ne hubiera si
do..posible la cristalizacidn de este proyecto.

B. Objetivos y Contenido del Estudio

En los téminos de referencia para las dos etapas del estudio de comple
jidades tecnoldgicas se acordd investigar, entre otras actividades, a)
las necesidades de implementos, maquinaria y equipo para el sector agri
cola y agroindustrial; b) las caracteristicas técnicas y nivel de com--
plejidad de la nueva maquinaria, implementos y equipo agricola y agroin
dustrial a impulsar en la produccidn metalmecanica en el pais; c) el ni
vel tecnoldgico de las empresas metalmecanicas y la capacidad para dar
respuesta a las exigencias de las complejidades tecnoldgicas de los nue
vos productos a impulsar; d) la senda a seguir en el campo de la indus-
tria metalmecinica; e) la educacién técnica del pais.

El estudio cumple en lo
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esencial con las tareas sefialadas.
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les factores que impidieron cristalizar estos esfuerzos definitivamente
se cuenta: la ausencia de datos histdricos al nivel del producto sobre

importaciones y ventas de maquinaria y equipo en el mercado nacionai; -
la ausencia de un inventario nacional de maquinaria agricola y agroin--
dustrial y las proyecciones de siembra y produccidn agricola por culti-
vo para mediano y largo plazo no fueron deteminados. Un memorando ---
aclarando este asunto fue entregado al Ministerio de Industria el 30 de

septiembre, donde fue aprobado.

El an3lisis cuali-cuantitativo de la educacidn técnica que forma part:
de la segunda etapa del proyecto estd presentado en un informe aparte:
"La Educacidn Técnics en Nicaragua y las Exigencias de la Industria Me-

talmecanica'.
La disposicidn del presente informe es la siguiente:

En el Capitulo II presentamos las conclusiones y recomendaciones globa-
les surgidas del estudio. Las recomendaciones estian dirigidas a dos --
distintos niveles de decisién, es decir, el nivel de las empresas entre
vistadas por un lado, y el nivel del Gobierno a través del Ministerio -
de Industria por otro lado. Las recamendaciones al Gobierno deben dife
renciarse de las acciones qué afectan de manera directa la situacidn de
las empresas, pues aquellas son acciones que se refieren a cambios nece
sarios en la infraestructura institucional, es decir en el ambiente ex-
terno de las empresas dentro del cual tenderian a desarrollar sus nive--
les de dominio tecnoldgico.

En el Capitulo III abordamos el anilisis de complejidades tecnoldgicas.
Primero, se presenta el marco tedrico del estudio, siguiendo con el nd
lisis referido, empresa por empresa. Los datos presentados vienen prin
cipalmente de nuestro trabajo en el campo a través de entrevistas con -
los gerentes generales, platicas con el personal en la produccién, y --
nuestras observaciones en las plantas.
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Cinco empresas fueron analizadas con gran detalle acerca de sus carac--

teristicas tecnoldgicas, clasificadas segiin la metodologia propuesta --
por ONUDI en el estudio 'World Wide Study on the Agricultural Machinery
Industry". SeglGn nuestra experiencia dicha metodologia se puede muy --
bien aplicar al caso de la fabricacién de maquinaria y equipo agroindus
trial y al caso de la industria metalmecdnica en general con algunas --

adaptaciones.

Los casos de las empresas se encuentran en cinco subsecciones de este -
capitulo. Lla disposicidn de dichas subsecciones es la siguiente: Prime
ro se da un poco de informacidn sobre los antecedentes de la empresa. -
Segundo, se presenta un grupo de nuevos productos que se considera im--
pulsar en la produccién de la empresa en el corto, mediano o largo pla-
z0. Seguidamente aparecen las conclusiones y recamendacicnes al nivel
de la empresa. Esta seccidn aborda un resumen de los principales pro--
blemas que se encuentran en la produccién; una propuesta de acciones --
que se considera necesario tamar para dar respuesta a los problemas se-
fialados. A la vez, le sigue una presentacidn de los requerimientos de
asistencia técnica y nueva maquinaria y equipo para cada empresa. Lue-
go, sintetizamos la situacién actual concerniente a los niveles de com--
plejidad tecnoldgica alcanzados por departamento de elaboraci6n metalme
cinica y por funciones de importancia tecnolégica, p. ej. disefio y con-
trol de calidad. Sexto, se encuentra una sintesis de los requerimien--
tos de mejoramiento en términos de los niveles tecnoldgicos necesarios
o deseables a dominar para el corto y mediano plazo, para lograr el im-
pulso de los nuevos productos en la produccién y para acercarse a un --
sistema de produccidn con caracteristicas industriales.

Fn el capitulo IV nos referimos a los aspectos de la senda tecnoldgica a
seguir por parte de la industria metalmecinica nicaraguense estudiada.

Aqui discutimos y analizamos las cuestiones relacionadas con continuida
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NOTA:

des y discontinuidades tecnoldgicas y orientaciones alternativas de la
produccidn segin grupos de procesos de elaboracidn dominados, y los dis
tintos niveles de complejidad tecnolégica.

A continuacién presentamos griaficamente 1a situacién global y algunas -
perspectivas para el futuro, donde se ubican las empresas tecnolégica--
mente en estos momentos dentro de un esquema dindmico y donde se deben

Colocar en el corto y mediano Plam para avanzar hacia un sistema de -
produccidn verdaderamente industrial,cada una en su propio campo. Otro
grafico incorpora 82 productos de complejidad tecnolégica muy variada -
dentro del esquema dindmico, incluyendo varios bienes de capital vincu-
lados con los sectores agricola y agroindustrial, y también los nuevos

prcductos que se considera impulsar en la produccién al nivel nacional.

En este contexto discutimes también el rol que puede jugar la fabrica--

-¢16n de maquinaria agricola y agroindustrial para entrar luego en la --

Produccion mis amplia de bienes de capital commes para todos los secto
res de la economia. Hasta cierto punto en la gestidén de este capitulo
se ha encontrado Gtil los resultados del trabajo en este campo del Cen-
tro Internacional de Estudios Industriales de ONUDI.

En el apéndice se encuentra 1a guia que utilizibamos para la clasifica-
cidén de los niveles tecnoldgicos de las empresas y de complejidad de --
los productos,

Esta guia se basa en una clasificacién de ONUDI (1979) 'World Wide ---
Study on the Agricultural Machinery Industry’ que fue adaptado, amplia-
do y actualizado, para cumplir con las exigencias del presente proyec--
to.

En 1983 1 US délar = 10 C$ cérdobas nicaraguense.




IT.

OONCLUSIONES Y RECOMBNDACIONES

Al Nivel de las Fmnresas

En Canitulo III hemos amumtado las conclusiones y recomendaciones al ni
vel de empresa v en formma detallada. Fn la intencién de no repetir en
este apartado, hacemos una sintesis de los rasgos mis generales de las
empresas [MPLAGSA, BEEMSA e IMEP, aque son las mds irportantes producto-
ras de implementos agricolas, eauino rodante para la agricultura v ma--
quinaria para la agroindustria en Nicaragua, y de FISA y METASA que tie

nen perspectivas para entrar en la produccién referida.

Esta industria destinada a la produccién sefalada no tiene uma larga --
historia. Antes del triunfo revolucionario en 1979, casi en su totali-
dad los productos de esta categoria eran imnortados. Después del triun
fo se encontré con que las empresas apuntadas desarrollaban actividades
productivas de manera muy artesanal, al nivel 1 de la clasificacién tec
noldgica. Pricticamente sus funciones se orientaban a la remaracién v

prestacidn de servicios a los usuarios de equipos agricolas en el caso

de IMPLAGSA, produccibn en pequefia escala de cistemas y trailers algo-
doreros en EMIMSA y ninguma produccién de maquinaria agroindustrial en

DMEP, exceptuando tolvas y tanques para almacenamiento. FISA todavia -
no existia antes del triunfo revolucionario y METASA sigue fabricando -
estructuras metilicas y tanques de alta capacidad con tecnologia adecua
da bien consolidada como antes.

Bajo la administracidn de COIP que se inicia a nartir de 1981/82 se im-
pulsa un programa consciente para la diversificacifn, racionalizacién v
mejoramiento de la tecmologia de la produccién en las emmresas menciona
das. Entre otras actividades se establecieron departamentos de disefo

en cada una de las empresas, con ayuda de cooneracién técica externa v
obtenido donaciones de nueva maquinaria de Corea y URSS, tal como fre--
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sas, tornos v taladros de columa. Ademis se hicieron nlanes nara la -

ampliacién de las plantas y reorganizacidn del flujo productivo con ---

asistencia técnica de OMUDI.

De esta manera, se ha hecho posihble la existencia de cinco unidades pro
ductivas con persvectivas de crecer en mediano plazo hacia una indus---
tria nacional capaz de sustituir una gran parte de las importaciones de
maquinaria y equino mediante imitacién elaboradas en el pais. Para el

largo plazo se considera posible ademds ampliar la nroduccidn incluven-
do bienes de capital para otros sectores de la economia, en base a la -
experiencia vy el conocimiento tecnolégico aue actualmente se encuentra

en proceso de adquisicién con 1as lineas agricolas y agroindustriales -

de 1a produccién metalmecdnica.

En los griaficos 1y Z, nresentamos la situacién global con respecto a -
los niveles tecnoldgicos alcanzados en cada uma de las cinco emmresas -
por departamentos de elahoracién. Los graficos sintetizan los requeri-
mientos de mejoramiento tecnoldgico en el corte y mediano nlazo para --
cunplir con las complejidades tecnoldgicas de los nuevos productos que
son deseables a impulsar en la produccidn nacional.

Y
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E1 cuadro a la vez contempla el avance de las erpresas en los Gltiros 4
afios, avance que se manifiesta en el paso de un método de produccién ar
tesanal de nivel 1, a un sistema de produccién semi-industrial al nivel
2, exceptuando el caso de METASA que ha mantenido su nivel tecnoldgico

entre 2 y 3 muchos afios. Los elementos de mejoramiento que se han im--
pulsado se refieren princiralmente a los departamentos de maquinado ---
(exceptuando ©FMSA); introducci6n de algin contrcl de calidad y algu--
nas normas o medidas patrén aunque todavia muy timidamente; y el esta--
blecimiento de un departamento de disefio. Fn lo que resnecta al depar-
tamento de trabajos de liminas, tubos v angulares (corte v doblado), va
existia capacidad en este campo de elahoracidn al nivel I antes del ---
triunfo, siendc el eje de la produccién tradicional en EEMIA e DEP. -

\ FISA no ha avanzado mucho.

inguna de las empresas estudiadas cuenta con un departamento de fundi-
cidn; sm, nece51dades en este campo las llenan mediante los servicios -
de C(METALES y La Pe Perla S.A. Aparte del caso de IMPLAGSA que tiene un
departamento de forja bien primitivo, aunque funcionando, no hay necesi
dad de piezas forjadas ni en el corto ni mediano plazo para las lineas
de produccién referidas. Fn cuanto a ensamblaje anotamos que todo el -
proceso es estacionario y desorganizado, con la {nica excepcion de la -
1inea de ensamblaje de carretillas de mano de FMEMSA que tiene sus pro-
pios juegos de plantillas, dispositivos v fijaciones de montaje. Hasta
hoy ninguna de las empresas cuenta con facilidades adecuadas para trata

‘miento térmico, solamente simple temple con métodos arbitrarios de fra-

gua o0 soplete.

En general, en téminos promedios las empresas se encuentran con las ca
racteristicas tecnolégicas entre los niveles 1y 2, exceptuando el caso
de METASA que ha mantenido su nivel tecnolégico entre Z y 3 muchos afios.
En el caso de IMEP la situacién general es algo mis avanzada que en los
casos de IMPLAGSA y EMEMSA. Esta Gltima ya estd en proceso de cumplir
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con el nivel 2 cormleto a través del establecimiento de un derartarento

de tratamiento térmico; secciones mermanentes de ensamblaje y mejora---

miento del control de la calidad. Fn general, FISA se aueda todavia al

nivel artesanal.

En lc que corresponde a los requerimientos de mejoramiento tecnoldgico

en corto v mediano plazo para impulsar productos de mavor comnlejidad,

las recomendaciones estdn pronuestas en el capitulo IIT de este informe,

secciones B; 1-5. Los nuevos productos son los siguientes:

e

DPLAGSA : Niveladora, diqueadora, encamadora, surqueador, cosechadora

EMEMSA

FISA

de maiz, cosechadora de algod6n, sembradora de un surco, --
sembradora de hileras, juego de implementos de tiro animal,
romplona.

Remolq.es forrajeros, cargador frontal de 11N, plataforma
cafiera de 20-30 TN, plataforma todo uso de 20 N, platafor-
ma de bus 200 nasajero§, remolque de volteo de 4 TN, furgo-
nes, semi-remolque para ganado, remolque de volteo lateral
de 4 TN,

Desgranadora de maiz dos tamafios 10 qq y 30 qa, molino de -
viento con bomha pistén, molino de granos nequefios de 3 ta-
mafios, prelimpiadora de arroz, elevador de cuhetas, mezcla-
dora de alimentos balanceados, ventiladores axiales, cose--
chadora de maiz.

Tanques inoxidables, equipos especiales de acero inoxidahle
para la industria alimenticia (0. ej. tnel cocedor de lan-
gostino), tanque mezclador-cocedor, horno esterilizador de
vapor, equipo de refrigeracién industrial y comercial, enva
sadores para alimenticia, prensa de tornillo para extraer -
jugo, etc.
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METASA  : Equipos pesados para ingenios de azficar - tachos, evaporado
res y cristalizadores, y torres de alta tensién nara trans-
misidén de energia.

Los problemas que las empresas deben surerar a efectos de producir los
productos sefialados son tanto de caricter organizativo como tecnoldgico.
En particular se nueden identificar los siguientes problemas generales:

-- Demanda desorganizada y discontfnua.
-- Desorganizacién del flujo oroductivo.

-- Incapacidad o falta de los departamentos de ingenieria, tratamiento
térmico y control de calidad, incluyendo pruebas de materiales.

-- Maquinaria inadecuada, anticuada, con una cavacidad cautiva.

-- Carencia de personal calificado, técnicos medios y exneriencia de -
produccién industrial.

-- Carencia de normas vy estandares.

~- Carencia de disefiadores nacionales con experiencia en los cammos de
la produccién identificados.

Los problemas desagregados por empresa v departamento se encuentran en
capitulo III, secciones B; 1-5.

Podemos agregar que estas deficiencias son Drecisamente las cue caracte
riza la discontinuidad tecnolégica que se encuentra en el proceso de de
sarrollo industrial al efectuarse el paso del nivel 1 hacia el nivel 2

de la clasificacién de complejidades. Por falta de un sistema complete
de departamentos adecuados vara la elaboracidn en cuestibn, se requiere
de introducir esencialmente nuevos elementos de "know-how'' en materias

en las que la empresa no tiene antecedentes (p. ej. tratamiento térmi--
Co); nuevos sistemas y rutinas y un equino de personal esmecializado en

vedl oo,




ciertas tareas (p. ej. control de calidad); y se requiere ademis de nue

vas instalaciones de maquinaria para hacer trabajos que anteriormente
no se hicieron o para mecanizar trabajos que actualmente se hacen de mo
do artesanal (p. ej. rebordeado de tapas para cisternas con martillo de
mano en lugar de una prensa grande).

En pocas palabras, la transformacién de un sistema semi-industrial de -
produccidn, que es el primer paso para avanzar al sistema industrial de
nivel 3, mis adelante, demanda principalmente de know-how, entrenamien-
to y capacitacibén de personal, nuevas instalaciones de maquinaria, orga
nizacién de la produccién y asistencia técnica en los primeros momentos.

Las recomendaciones en este sentido para las empresas individuales es--
tin planteadas de modo especifico en el capitulo ITI, secciones RB. 1-5.
Los graficos 1y 2 anteriores pemmiten ver la distribucién de las medi-
das 2 tomarse por departamento de elaboracién en cada empresa, generali
zados en términos de niveles tecnolégicos.

Recomendaciones al Nivel del Gobierno

Tomandz en consideraci6n que existe una voluntad politica del Gobierno
Revolucionario en el sentido de fortalecer v desarrollar la integracién
intersectorial, principalmente entre la agricultura y la industria, es
preciso que el Estado, a fin de que dicha orientacién se haga efectiva,
impulse algunas medidas concretas, de las cuales nos permitimos seflalar
las mis relevantes. Estas medidas estarfian encaminadas a prestar el mi
ximo de soporte al desarrollo tecnoldgico e industrial de las emmresas
priorizadas para la produccién de implementos agricolas (DMPLAGSA), ---
equipo rodante para transnorte relacionado con 1a agricultura (EMEMSA),
y maquinarias agroindustriales (IMEP), Yy a la integraci6n de FISA y ---
METASA en este cammo,

NV




El desarrollo de las empresas mencionadas, puede basarse en gran parte
Y Yy gr p

en los recursos ya existentes en las empresas con relativamente modera-

dos recursos adicionales, de manera que se considera factible elevar --

las capacidﬁdes bfod&éiivas y tecnolégicas de dichas empresas alcanzin-
dose asi efectos significativos no solamente con respecto al desarrollo
y diversificacién de una industria nacional que oroduce bienes de capi-
tal, sino que en el mis nroximo futuro, tarbién un alto nivel de la sus
titucidn de importaciones de maquinaria y equipos agricolas y agroindus
triales.

Asi, pues las medidas que a nuestro juicio deberian impulsarse se pue--
den clasificar en dos grupos:

Acciones orientadas directamente a las empresas:

Facilitar la adauisici”on de divisas o de otro modo aprovechar las 11--
neas de crédito existentes para que se haga posible la adquisicién de -
las miquinas y equipos complementarios que representan condiciones nece
sarias para alcanzar los niveles temolégicos requeridos en IMPLAGSA, -
EMEMSA, IMEP vy FISA. En el capitulo III, cuadros Nos. 8, 16, 25, 34 y

45 presentamos un listado de estas necesidades.

Solicitar expertos y asistencia técnica para el corto y mediano plazo,
tanto de ONUDI como de otras organizaciones y paises con los cuales ---
existan convenios de asistencia técnica. Estos requerimientos de aseso
ria, deber ser en los aspectos siguientes:

-- 1 diseflador con amnlia experiencia de implementos agricolas para --
IMPLAGSA (2 afios).

-- 1 disefiador con amnlia experiencia de equino rodante no autooropul-
sado para EMEMSA (2 afios).

-- 1 disefiador con experiencia de equipos especiales de acero inoxida-
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ble para FISA (2 afios).

-- 1-2 expertos en organizacién industrial y tecnologia de produccién
mecanica y control de calidad para IMPLAGSA, FMEMSA, DEP v FISA --
(2 afios).

-- 1 experto en normas y estandares industriales para la produccidn me
talmecdnica para iniciar v coordinar esfuerzos de estandarizacidn y
establecimiento de un sistema de normas co- atencidn a IMPLAGSA, --
FISA, BMEMSA e IMEP en primer lugar dejando la puerta abierta para
incluir las demds empresas relevantes de la rama (2 afios).

-- 1 experto en tratamiento térmico vy pruebas de materiales para aseso
rar en el establecimiento de tales departamentos en IMPLAGSA, BEMEMSA,
IMEP y FISA (1 afio).

Establecer un sistema de becas y/o aprovecharse de los acuerdos bilate-
rales de intercambio cultural a efectos de enviar a los ingenieros y --
técnicos nicaraguenses a visitar industrias en paises mis desarrollados,
por periodos cortos, promoviendo asi la elevacién de conocimientos y ex
periencia en sus respectivos campos de especializacién, esto por el mo-
mento es muv deficiente e impide la dinfimica industrial.

Establecer un organismo de colaboracidn directa entre MIND y MIDIMRA pa
ra coordinar y organizar la demanda de implementos agricolas, equino de
transporte v maquinaria agroindustrial. Con esto se lograrian flujos -
mis continuos tando del lado de la demanda como del lado de la oferta.
Tal colaboracién dehe comvrender ademis uma dimensién cualitativa, es -
decir, cambio tecnolégico, experimentacién y desarrollo de los equipos
y maquinaria referidos. Otra entidad que deberia particimar en tal co-
labcracidn es CITA-INRA.

Acciones relacionadas con la infraestructura institucional:

Establecer mecanismos de colaboracién entre MIND y Ministerio de Educa-
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cién para planear y coordinar la comnosicién de la oferta de técnicos -
medios y obreros calificados que se corresponda de mejor manera con --
las exigencias en la industria y su desarrollo provectado.

Formar un instituto nacional de normas v estandares industriales para -
dar asesoria, lineamientos v respuestas en tales aspectos a la metalme-
cinica tanto como a la industria en general. La existencia de tal ins-
titucidén es una condicidn necesaria para establecer un sistema nacional
coherente de normas y estandares adaptado y adecuado para la industria

local. Ademds, un sistema de tal naturaleza es indispensahle para ha--
cer operacional un incremento de la especializacidn de las empresas y -
ampliar las interrelaciones inter-industriales, rasgos que caracterizan

el sistema de produccién industrial al nivel 3 y 4.

Realizar sin retraso las ~uevas instalaciones para fundicién acero, mi-
niaceria, forja y el taller central de maquinado planeado por MIND para

/

1985 padar servicios especiales de estos tinos que facilitarin mucho el
desarrollo y la diversificaci6n industrial hacia mis altos niveles de -

complejidad tecmolZgica.

E1 MIND debe dar los primeras pasos hacia la formacién de un Centro Na-
cional de Informaci6n y Desarrollo de Tecnologia. Esta institucidn es-
taria orientada a estudiar y resolver los problemas relacionados con la
integraci6n de la industria metalmecinica con otros sectores de la eco-
nomia entre otras funciones tendria la de prestar asesoria en los cam--
pos de informacién tecnoldgica, documentacién, investigacién y desarro-
110, disefio y experimentacién a las empresas de la metalmecédnica que --
producen equipos agricolas y agroindustriales y bienes de capital en ge
neral. A la vez deberi colaborar con el MIND en la planificacién y di-
sefio de nuevos proyectos, es decir impulsar la transformacién tecnolégi

ca,
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E1 MIND debe investigar los obsticulos que impiden la fabricacidn de ba
rras redondas en INCA y tomar las acciones necesarias para superarlos.
Segn informaci6n de la industria, capacidad existe pero no estd utili-
zada por motivos no conocidos. El torneado de piezas cilindricas en ba
se de barras cuadradas, que es el método corriente en la industria me--
talmecdnica, cuesta demasiado en cuanto a herramientas de corte, mate--
ria prima y tiempo laboral significando gran ineficiencia.

MIND debe efectuar un estudio global y detallado en el sentido cuali---
cuantitativo sobre las exigencias reales de versonal calificado (obre--
ros calificados, técnicos medios y superiores) en la industria metalme-
cdnica para el mediano plazo, incluvendo las proyecciones preliminares
para el largo plazo, para dar apoyo a la actualizacién y mejoramiento -
de los centros de educacién técnica del pais.

MIND necesita hacer un trahajo lo antes posible para determinar la de--
manda real de mecanizaci6n agricola y agroindustrial. Por la falta de
informacién secundaria es necesario un estudio empirico. Tal estudio -
debe efectuarse en colaboracién con MIDIMRA, y MIND debe solicitar a --
ONUDI un experto para coordinar y asesorar en el trabajo (6 meses).
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LAS COMPLEJIDADES TECNOLOGICAS DE LA RAMA METALMECANICA: Fabricacidn de -
Maorinaria Acricola y Agroindustrial

A. METODOLOGIA Y MARCO TFORICO

La metodologia empleada para el andlisis de las complejidades tecnoldgi-
cas de la metalmecadnica, en gran parte se ha basado en el documento de -
la ONUDI v acerca de la industria de maquinaria agricola, y en cierta -
parte en los resultados del Estudio de Hans Gustafson sobre familias tec
nolégicas: ''Techonological Families in the Nicaraguan Metalworking Indus-

ey Y.

En lo fundamental, dichz metodologia esta orientada a la clasificacidn de

los niveles de complejidad tecnolégica que:

a) Se encuentran en la produccidén actual de las empresas metalmecadnicas -

del pais.

b) Se requiere dominar para impulsar la fabricacidén de nuevos productos -

en las distintas empresas.

La diferencia entre a y b nos da una indicacién de los requerimientos pa-
ra el mejoramiento tecnolégico al nivel de los distintos departamentos de
elaboracién en cada empresa.

Conforme al documento de ONUDI fue elaborada una guia metodolégica para -
la clasificacién de los niveles tecnolégicos, La guia identifica cuatro
niveles distintos de complejidad tecnoiégica en la produccién metalmecani
ca. (Ver apéndice 7). En uno de los extremos (nivel 1), la complejidad -
tecnoldgica es muy simple contindose entre sus caracteristicas principa--
les las siguientes:

-- Utilizacién de simples herramientas manuales.
-- Maquinaria de cariacter universal.
-- Alta proporcién de procesos ejecutados a mano.

vk

UNIDO (1979) 'World Wide Study on the Agricultural Machinery Industry' UNI-
DO/ICIS, 119, Centro Internacional de Estudios Industriales.

Financiado por SAREC 1981/82/83. Las investigaciones en el campo fueron --
ejecutadas en colaboracién con MIND e INIES a finales de 1982,
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-- Ausencia de estandares de fabricacién.
-- Falta de control de calidad.

En el otro extremo (nivel 4) encontramos un sistema de produccién con al

ta complejidad tecnolbgica asi:

-- Maquinaria altamente especializada.
-- Operaciones con alto grado de automatizacidn.
-- Superior calidad de la produccidn, basada en un sistema de normas es-

trictas.

-- Control riguroso de calidad.

Segin la guia empleada, los cuatro niveles tecnoldgicos considerados se
refieren en términos generales a la fabricacidn bajo los sistemas de --
produccidn: artesanal y semi-artesanal; semi-industrial; industrial; y -
por Gltimo, industrial automatizado o semi-automatizado.

Es de mucha importancia seflalar que en tanto el concepto 'complejidad --
tecnoldgica” no se define en términos de una sola medida, la transforma-
cidn tecnolégica no es siempre continua entre los distintos niveles; nor
malmente se encuentran grados intermedios que permiten orientar mecanis-
mos o rutas de mejoramiento seglin un movimiento gradual hasta alcanzar -
nuevos estamentos tecnoldgicos. De esta manera, para alcanzar el nivel
2 (por ejemplo) desde el nivel 1, es preciso realizar nuevas instalacio-
nes y un entrenamiento técnico suplementario. Tal salto requiere de la
instalacién de un homno de tratamiento térmico; un sistema de pruebas y
control de calidad elemental; existencia de fundicién y forjado de hie--
rro, disefio, etc.

Sin embargo, entre los niveles 2 y 3 comienza a presentarse una situa---
cién de continuidad tecnolégica, Asi, una empresa que domina la produc-
ci6n al nivel 2 puede alcanzar el nivel 3 sin mayores contratiempos. En
este caso los problemas a superar no estdn ligados a nuevas instalacio--
nes, sino mis bien al mejoramiento y ampliacién de la tecnologia lograda
en el nivel 2. ‘
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SRARICO No. 5

- ESQUEMA GENERAL DE 1AS INTERRELACIONES ENTRE NIVELES DE COPLEJIDAD, CONTINUIDA-
DES Y DISCONTINUIDADES TECNOLOGICAS

NIVEL .
TECNOLOGICO ! 2 3 4
4
3
2
1
SISTEMA DE -| ARTESANAL O INDUSTRIAL AUTO
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Entre los factores mis representativos en esta etapa de transformacién -
tecnolbgica se cuentan el mejoramiento de la organizacién y flujo produc
tivo: la elevacién del control de calidad mediante la aplicacién de nor-
mas y estandares precisos; la acumulacién gradual de experiencia y efi--
ciencia en la produccién que con el tiempo se dispersa a todos los depar

tamentos de elaboracidn.

A la vez, entre los niveles 3 y 4 nos volvemos a encontrar con una dis--
continuidad que implica nuevas instalaciones y conocimientos radicalmen-
te distintos en comparacién con los niveles anteriores. En el nivel 4 -
la complejidad tecnoldgica de los productos requiere de empresas mas ---
grandes para su fabricacidn. Por eso wna gran parte de la discontinui--
dad debe ser transferido a las funciones gerenciales y de disefio. Este

nuevo sistema de produccién requiere de mucha especializacidn en la ela-
boracién de las piezas y partes de los productos, que se logran Gnicamen
te mediante la instalacién de equipos y maquinaria automatizados o semi-
automatizados. Ademds precisa de una mayor capacidad de coordinacidn in
terindustrial y alto grado de sub-contratacién. Por lo demis, los pro--
ductos incluyen componentes mis complejos, tales como sistemas hidrauli-
cos, neumiticos y eléctricos, que asuvez demandan dominar un amplio es-

pectro de materias técnicas en las empresas.

Finalmente, debemos agregar que los niveles tecnolégicos caracterizados
para la industria metalmecinica se corresponden con nueve (9) activida--
des o departamentos del flujo de produccidn: '

-- Fundicién

-- Forja

-- Maquinado

-- Trabajos en laminas, tubos y angulares.
-- Tratamiento térmico

-- Montaje

-- Lineas de ensamblaje

-- Control de Calidad

Disefio
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El nivel tecmoldgico actual en cada uno de estos departamentos fue clasi
ficado a través de visitas a las empresas, asi como los requerimientos -
concretos de mejoramiento para alcanzar los niveles de complejidad tecno
16gica gue representan los nuevos productos a impulsar en la produccidn.

ANALISIS DE IAS COMPLEJIDADES TECNOLOGICAS POR EMPRESA

DPLAGSA - Fabricacifén de Implementos Agricolas

Antecedentes vy Algqunas caracteristicas generales actuales

IMPLAGSA (Implementos Agricolas S.A.) inicia operaciones por los afios --
1672/73 como un taller de servicios y ensamblado de partes para implemen
tos agricolas (arados, gradas, rastras, etc.) que eran importadas orinci
palmente de Colombia.

Ubicada en sus comienzos dentro del perimetro urbano de la ciudad Leén,
esta empresa se caracterizaba por su alto contenido de trabajo artesanal
lo que redundaba en bajos rendimientos y un bajo nivel de vroduccién.

A partir de enero de 1981, el Complejo Metallrgico de la Corporacién In-
dustrial del Pueblo (COIP) fue orientado a hacerse cargo de ssta empresa
que a raiz del triunfo revolucionario estaba bajo la responsabilidad v -
direccién del MIDINRA. Por el caricter estratégico de sus nroductos, --
asi como por la exmeriencia adquirida durante varios afios en el drea pro
ductiva, era natural vislumbrar perspectivas alentadoras de desarrollo,

sin embargo no se contaha con el elemento técnico calificado como nara -
impulsar una nueva organizacién y la elaboracién de planes concretos de

produccién. De todas maneras, se comenzd por identificar las orincipa--
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les limitantes que presentaba IMPLAGSA, siendo entre otras: reducida irea

de produccifn, mala ubicacién de sus equipos, la falta de algunos de &s-
tos, su misma ubicazién dentro del perimetro urhano y como deciamos en -

general la falta de personal técnico y administrativo.

La COIP ha asignado a DMPLAGSA el caricter de emvresa estratégica dada -
la necesidad de desarrollar la tecnologia en la rama metalmecinica y es-
pecificamente en la produccién de maquinaria e implementos agricolas to-
mando en cuenta ademis la peligrosidad de un bloqueo internacional. Des
de esta perspectiva fue necesario impulsar un proyecto de ampliacién v -
de reubicacién que brindara mejores condiciones de trabajo (ventilacién,
iluminacibn, &reas de prueba, almacenes, etc.), medida que se vio con---
cluida en agosto de 1982 mediante un financiamiento de 4.5 millones de -
cordobas iniciindose la etama de convertir la empresa en wuna fibrica ---
bien establecida con amplias perspectivas de desarrollo.

Con la ampliacién de la empresa IMPLAGSA se pretende alcanzar como obje-
tivos mids relevantes los siguientes:

1. Elevar la produccién de arados, gradas, sembradoras v cultivadoras
de traccién mecinica.

2. De esta manera, ahorrar divisas vfa sustituci6én de irmportaciones.

3. Fortalecer capacidad tecmoldgica y productiva de la industria me--
talmecinica.

4. Coadyuvar en la articulacién del aparato industrial con la agricul
tura y la agroindustria.

S. Generar mayores nivéles de empleo v V.A. a la economia.

Y
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6. Ante perspectivas de bloqueo internacional, responder a la demanda
nacional de implementos agricolas.

7. Brindar servicio de reraracidn v mantenimiento a los usuarios en -

los equipos que fabrica.

Para el afio 1983, la empresa se plantea la fabricacién de 285 immlemen--
tos entre arados, gradas, cultivadoras y sembradoras; cifra aue represen
ta aproximadamente el 26% de la demanda nacional histdrica.

Algunas Caracteristicas de IMPLAGSA 1083

1. Personal Total : 66

2. Personal de produccién : 38

3. Ntmero de turnos : 1

4. Capacidad tefrica de produccién : 883 implementos.

5. Capacidad utilizada : 285 implementos, 26% (proyeccién de 83),

6. Ventas (programacidn 83) : C$ 11.121.5 (Miles).

7. Asistencia Técnica : 1 Disefiador, 3 Técnicos,




Cuadro No. 2

PRODUCCION DE IMPLEMENTOS Y EQUIPO AGRICOLA EN IMPLAGSA 1981-83

UNTDATDES

1 9 8 2 19 83

PRODUCTO 1981 Plan. Actual Planeado -
Arado de 4 discos 12 132 25 100 )
Grada excéntrica de 12 y 16 discos 3 138 32 20
Grada de 5 puntos 6 138 32 40
Rastra de 32 y 36 discos, con trans 0 138 32 40
portador
Cultivador de cafia de 4 surccs 9 120 8 15
Cultivador de algoddn de 4 surcos 4 120 28 30
Trailers de 7 toneladas 28 --- 26 ---
Sembradora-abonadora 0 34 2 ‘ 20
Arado de tiro animal 0 --- 20 ---
Implementos varios 1 .-- SEEER 20 &/
T OTATL 62 424 173 285

1/ ¢ Niveladora, surcador, encamadora, diqueadora; todas nuevas lineas de
produccién.

2/ : No se va a cumplir con esta proyeccién por problemas tecnolégicos en
contrados con respecto a los nuevos productcs a impulsar,

FUENTE: IMPLAGSA y COIP, Direccién de Programacién.




Cuadro No. . 3

- IMPLAGSA: VENTAS DE IMPLEMENTOS AGRICOLAS 1981-1982

1 9 8 1 1 9 8 2
Unidades Valor 1/ Unidades Valor 1/
VENTAS REALIZADAS 52 1.408.202 172 3.397.700

1/ : Cordobas corrientes.

FUENTE: IMPLAGSA.
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\ » Cuadro No. 4

IMPLAGSA

1. COMPRA DE SERVICIOS ESPECIALES

TIPO DE SERVICIO PARA SUBCONTRATAR
Troquelado de pines Trailer EMEMSA
Fundicidn de piezas pequefias Sembradora COMETALES
Compra y corte de barras cuadradas Pivotes del arado INCA

II. SERVICIOS OTORGADOS POR IMPLAGSA

TIPO DE SERVICIO PARA CLIENTE
Fabricacién de patentes (forjado y -- Trailer EMEMSA
maquinado)

Fabricacién de pivotes (maquinado) Trailer EMEMSA




Cuadro No. 5

IMPLAGSA: MATERIA PRIMA Y COMPONENTES PRINCIPALES

ACEROS ORIGEN
. Liminas de acero 1/16" hasta 1/2" Corea
Angulares de acero 1/8" x 1" hasta 1/2" x 3"
Barras cuadradas 1 1/8" hasta 2 1/4"
Barras redondas 11/4"
Tubos de acero 3/4" hasta 3"
varillas lisas 1/4" hasta 1"
Componentes Comerciales
Pernos, tuercas, arandelas USA
Balineras USA
Discos lisos de 20" Espafia
Espana

Discos dentados de 20"
Chavetas, resortes
Puntas de escardillos
Graseras

Tolva sembradora y abonadora
Coronas conicas de <8 dientes
Platos entrega de mafiz y frijoles
Platos selector de semilles

Base de tolvas

Cadenas para sembradoras
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Nuevos productos a imulsar en IMPLAGSA

La empresa IMPLAGSA se encuentra en estos momentos en la intencién de im
pulsar nuevas lineas de produccidn tomando en cuenta las necesidades cre
cientes de implementos agricolas de mayor diversificacién. Los nuevos -
productos contemplados se ubican en diversos niveles de complejidad tec-
nolégica, siendo las cosechadoras de maiz y algodén y los combinados de
granos bdsicos, los de mayor complejidad y encontridndose sus posibilida-
des de produccién mds allad del mediano plazo.

Entre los productos de menor complejidad pueden sefialarse: la niveladora,
diqueadora, encamadora, el surqueador, asi como los juegos de implemen--
tos de traccién animal que se encuentran contemplados en el proyecto ---
MIATA. (Mejoramiento de Implementos Agricolas para Tiro Animal).

Hay que sefialar que para alcanzar las capacidades tecnoldgicas que hagan
de IMPLAGSA una empresa capaz de impulsar lineas de produccién de mayor

complejidad, se precisa en estos momentos del fortalecimiento y desarro-
11o en las caracteristicas tecnolégicas de los implementos mis simples o
de media complejidad. Lo anterior es cierto en tanto ello implica acumu
lar la debida experiencia en lo relativo a las caracteristicas ecoldgi--
cas y la adaptacién de los nuevos equipos, asi como también la elevacidn
de la calificaci6én de la fuerza de trabajo.

En la intencién de fortalecer la anterior afirmacién, podemos sefialar co
mo ejemplo lo siguiente:

-- los componentes que requiere la 'niveladora', por su contacto directo
con el suelo, requiere del proceso de tratamiento témmico, actual 1i-
mitante de la empresa y que se plantea como una etapa a cubrir.

-- la produccién actual requiere elevar la calidad mediante el estableci
miento de normas y estandares, en los procesos de montaje, forja, asi

como en los componentes fundidos,
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-- En cuanto al orden interno de la planta, la empresa deberi adquirir -
experiencia en la organizacion del flujo productivo, el que ahora tig

ne alto grado de ineficiencia.

Todo lo anterior, pues, es a nuestro juicio pre-condiciones para impul --
sar las lineas de produccidén de mayor complejidad que deberdn desarro---

llarse a medi:no y largo plazo.

Breve Descripcién de los Nuevos Productos que se impulsaran en Corto ---

Plazo

Entre los nuevos productos encontramos una variacién de complejidades --
tecnoldgicas. Mis simple son los implementos ae tiro animal que no re--
quiere de ninglin mejoramiento tecnolégico de la planta para fabrica~los

en batches grandes (1000 juegos). Al otro extremo tenemos las cosechado
ras y combinadas para los cuales IMPLAGSA no dispone de informacifn téc-
nica, no hay dibujos ni conocimiento de cuales son los obstdculos tecno-
16gicos para impulsar la imitacién y/o fabricacién de los mismos. El si
guiente cuadro muestra las etapas actuales de los productos nuevos a im-

pulsar en la produccidn.



Cuadro No. 6

DIBUJOS Y PLANOS
DE EJECUCION

MUESTRA IMPORTADA
PARA TMITACION

HAY PROTOTTPO

BATCH PRODUCIDO

PRODUCTOS NUEVOS (PROYECTGS) (EXISTE O NO) (EXISTE O NO) (SI 0 NO) (UNIDADES)

NIVEL'DORA NO S6lo fotografia S61o de algu- NO
nos elementos

DIQUEADORA SI NO SI 1

Es invencidn --
(Balgaro)
FNCAMADORA S8lo de algunos Fotografia SI 1 (vendido)
elementos de eje
cucion.
SURQUEADOR S6lo de algunos NO SI 4 - 5
elementos de eje Es invencidn --
cucidn. (Balgaro)

COSECHADORA DE MAIZ --- --- --- ---

COMBINADOS P/GRANOS BASICOS --- --- --- ---

COSECHADORA DE ALGODON NO SI NO ---

(pero no en emp,)

SEMBRADORA DE UN SURCO S1 Sl ST. tace mucho lin ¢l presente
tiempo se imp. csti en proceso.
todos comp.

SEMBRADORA DE HILERAS NO S1 NO ---

JUEGO IMPLEMENTOS TIRO ANIMAL* SI Planos donados -- ST 14 =12 Sine

(Completa) por inventor fran 1 Ariana
cés. 1 Tropic.
Fotocopia.
RCMPLONA SI S1 Si ---
x

to serd para después de octubre.

: De estos existen tres tipos: ''Sine’,
por DGTA. Si la prueba di buenos resultados,

"Ariana" y "Tropocultor’.

En los proximos dias haran 50 pedidos para prueba -

obtendrin un pedido de grandes proporciones (més de 1000 juegos). Cs-
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De los productos listadcs en el cuadro anterior, los siguientes implemen

tos son en los que IMPLAGSA ha avanzado mis hasta ahora para empezar a -

producirlos a corto plazo para el mercado interno.

1.

Juegos de implementos de traccidn animal

Comprenden el "'Sine', la '"Ariana" y el 'Tropicultor”. Se trata del -
primero, segundo y tercer paso de miquinas agricolas de tiro animal -
ideadas por un inventor francés y cuyos disefios fueron donados al Go-
bierno de Nicaragua. Los tres tipos forman un conjunto de cuatro ape
ros de los cuales el '"'Sine" es el mds pequeiio y sencillo que puede --
ser tirado hasta por un solo animal; la ''Ariana' por dos animales y -
en .1 caso del "Tropicultor', se trata de un apero adaptado al tiro -
de los bueyes, tueda con cubiertas y vias variables y en el que el --

operario puede ir sentado.

. El surqueador

Este es un equipo de dos puntas para un enganche de tres que se utili
za en operaciones primarias. Es especial para el cultivo de la cafia.
Tiro tractor.

. El diqueador

Usado en actividades primarias, se compone de cuatro cuchillas reco--
lectoras de tierra, y de dos tambores formadores de diques. Se usa -
especialmente en el cultivo de arroz de riego.

La encamadora

Se compone de dos a cuatro barcos destinados a la formacién de camas
para la siembra de hortalizas.

La niveladora

Provisto de mono-cuchilla, se usa en la limpieza de zanjas y en la ni
velacién de grandes extensiones.

vod e




6. Sembradora-Abonadora de un surco o de hileras

Este equipo se emplea en la colocacidn de las semillas o abonos en o
sobre el terreno para la propagacidn y produccidn de las plantas. Pa
ra los cultivos de algoddn y granos b3sicos se reguiere gran preci---

sién en la distribucién de las semillas o granos.

Los componentes basicos de las sembradoras son las tolvas y mecanis--
mos distribuidores de semillas, el sistema de descarga, el mecanismo
de propulsidén y comprobacidn, el distribuidor de abonocs y otros adita

mentos.

Conclusiones y Recomendaciones

Resumen de los principales problemas:

Entre los obsticulos mids relevantes que tiene la emnresa pvara desarrollar

su produccidn a niveles industriales, se cuentan:

Ineficiente organizacidén de la produccién, discontinuidad de la cavacidad
del denartamento de disefio, insuficiente control de calidad, incanacidad
de particivar mds en la oferta nacional, falta de macuinaria adecuada pa-
ra dobladura y corte de laminas, tubos y perfiles, etc., falta de perso--
nal técnico con experienciu en tecnologia moderna.

Organizacién de la produccién

En este aspecto encontramos decs elementos: el flujo nroductivo como tal
y la concentracidén estructural de diversas actividades. En el orimer -
caso, nersiste el problema de que el flujo‘de materiales dentro de la --
planta es anarquico ya aue no obedece a ninpuna 1dgica pivluctiva; no
se cuenta con un sistema de transporte de materiales y componentes --
minimamente adecuado (casi todo se hace a fuerza de miisculos). A la -
vez, en la seccién de ensamblaje, la continuidad en la produccién es -

S




inexistente, pues de marera constante deben interrumpirse las labores
por otras, llamadas de emergencia, tales como la prestacién de servi---
clos a los usuarios.

En el segqundo caso, se ha podido observar que el mismo personal, asi co
mo los mismos equipos y herramientas tienen que ser utilizados en la di
versidad de actividades que se realizan en la empresa: reparacién de --
equipos devueltos, construccién de prototipos, pruebas en el campo y la
produccién misma.

La seccifén de disefio

Caracterizada como el motor de la produccidn en esta rama industrial, -
ests seccion se encuentra gravemente afectada por la falta absoluta de
especialistas nacionales, asi como por la carencia de condiciones ade--
cuadas de trabajo. En estos momentos toda la empresa depende en un ---
100% de la asistencia técnica externa, de la cual no puede asegurarse -
su continuidad en el servicio dada la limitacién contractual. De esta
manera tenemos que el jefe disefiador (bGlgaro) temminado su contrato en
septiembre, dejarid desprovisto dicho departamento de un especialista de
sus cualidades ya que en el pais no hay nadie que esté en condiciones -
de sucederlo,

Control de calidad

En IMPLAGSA esta actividad no se da como tal. Lo que exis’e como COn-
trol no es otra cosa que = una mera observacién visual sobre la forma
y dimensiones de los productos fabricados,

Entre las razones que pueden mencionarse, de la ausencia de control de
calidad, estan:

-- Falta de normas y estandares con los cuales puede dirsele seguimien-

Y




to en cada etapa del proceso a la elaboracidn.

-- Lo anterior es resultado de un deficiente departamento tecnolégico -
(o de disefio) que no ha podido elaborar los correspondientes documen
tos técnicos que especifiquen las partes y procedimientos de ela
boracidén en cada una de las secciones,

-- Bajo nivel de calificacién de la fuerza de trabajo que se refleja en
la imprecisidn de las medidas y en la falta de conocimientos de los

materiales.
-- Falta de plantillas y dispositivos,
-- Falta de equipos adecuados.

En 1a seccidn de maquinado, de la que puede decirse, es la que mis elemen-
tos tecnoldgicos tiene: recursos de medicién mis precisos, mids califica
cién de la fuerza de trabajo, etc., tampoco se efectia control de cali-
dad, debido a la inexistencia de normativos.

Escala de produccién

Por falta de cdlculos de costos de produccién de los productos pieza --
por pieza, no se pueden determinar las series optimales de la produc---
cién, Por ahora, un ingeniero industrial del servicio voluntario de --
Alemania, ha comenzado a trabajar en esta tarea que es de mucha impor--
tancia, En los aflos 1983/84 se espera la realizacidn de estos cdlculos
para la mayoria de los productos principales de IMPLAGSA, IMEP Y EMEMSA
entre oOtros.

En estos momentos la capacidad de produccién de la empresa estd determi
nada por el volumen de la fuerza de trabajo destinada al proceso produc
tivo, En el presente laboran en la produccidn 38 obreros a un s6lo tur
no de nueve horas que hace imposible satisfacer la demanda de implemen-
tos agricolas mixime si se toma en cuenta que en el mediano plazo ésta

el




serid mayor dada la estrategia de tecnificacién con alto grado de mecani

zacidén que se impulsarid para el sector agricola.

Conforme el Estudio de Demanda de Implementos Agricolas elaborado por -
el Departamento de Planificacién de la COIP en 1980, aquella fue estima
da para los afios 1981, 1985 y 1990 en 1,418, 1,762 y 1,943 unidades res-
pectivamente. De la demanda proyectada para los afios 1983 a 1990, ----
DMPLAGSA con su estructura actual s6lo es capaz de cubrir el 19.0%, se-

gln su programa de produccidén para 1983,

Sin embargo, de acu=rdo con Estudio de Factibilidad de Ampliacidn de --
IMPLAGSA elaborado en 1981, esta empresa se proponia captar a partir de
1982 el 30,0% de la demanda de arados, gradas y cultivadoras, asi como

el 20.0% de la de sembradoras, De la misma manera para los arios 1983/

1986 iria incrementando dicha participacién en 5.0% cada afio hasta al--
canzar el Gltimo afio el 50,0% y 40,0% de los implementos mencionados.

No asi, ya en 1982, fue obvio la imposibilidad de cumplir con tales pro
yecciones ya que de las 424 unidades propuestas a producir, sélo se al-
canzd un 41,0% (173), Esta falta de cumplimiento seguramente impulsé a
la realizacién en 1983, de un programa mis realista, proyectindose en -
285 unidades, cifra que seguramente podra cumplirse, aunque no con la -
estructura deseada,

Segiin estimaciones hechas por la administracién de esta empresa, la ca-
pacidad de produccién (tedrica) es de 883 implementos anuales. Empero,
el anilisis tecnolégico y'de organizacién advierte que no es posible --
pensar que se alcance dicha cifra con los niveles actuales y laborando
s6lo a un turmo, Es mds, tampoco debe pensarse que un salto en corto -
plazo en los niveles tecnoldgicos deba repercutir directamente en la --
elevacién de la produccién de manera muy significativa; lo mds que se -
puede esperar de ello es la elevacidn de la calidad de los productos, -
superar los métodos de trabajo, disponer de mis tiempo para prueba de -
prototipos y ampliar la diversificacién de las lineas de produccién; se
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alcanzaria también acortar el tiempo de entrega de los equipos a los --

usuarios.

El cuadro que presentamos a continuacién nos da una idea de las posibi-
lidades que ahora tiene IMPLAGSA en su participacién en el mercado de -
implementos agricolas, y de las que tendrd hasta el ano 1990. Esto sig
nifica que para la empresa no es posible alcanzar la cobertura del ----
50.0% de la demanda, tal como lo establece su proyecto.

Cuadro No. 7

DEMANDA NACIONAL DE IMPLEMENTOS AGRICOLAS Y PRODUCCION PLANEADA PARA --

IDMPLAGSA 1983-1990

A PRODUCCION B/A
DEMANDA PLANEADA 5
ANOS NACIONAL IMPLAGSA (B) A-B PARTICIPACION

1983 1.475 285 1.190 19.0
1984 1.556 299 1.257 19.0
1985 1.641 314 1.327 19.0
1986 1,731 330 1.401 19.0
1987 1.826 346 1,480 19.0
1988 1,926 363 1.563 19.0
1989 2,032 381 1.651 19.0
0

1040 2.144 400 1,744 19.

_Acciones necesarias

Organizacién:

Reorganizacién radical del flujo productivo dentro de la planta, -

R
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Esto se refiere a los tres aspectos siguientes:

* QOrganizacién del ambiente fisico:

Comprende la ubicacién de 1la maquinaria y planificacién de ampliacidn
del irea disponible, planificacién de los requerimientos de facilida-
des adicionales tal como equipo para establecer lineas de ensamblaje

(cadenas, carriles, grias).

* Qrganiracidn de las interrelaciones entre los departamentos de elabo-

racidn:

Comprende la ubicacién de un sistema eficiente para la transferencia
de materiales y piezas entre los diversos departamentos dentro de la
planta.

* QOrganizacién del trabajo en ciertos departamentos:

Comprende especializacién de la fuerza laboral en tareas que ahora -
son caracterizadas por poca divisi6én del trabajo, asi como los depar-
tamentos de forja y montaje.

Ademids, se requiere organizacidén de lineas de ensamblaje para produc-
cidn en serie de ciertos productos, tales como arados y cultivadoras.

En cuanto a los aspectos puntualizados se requiere de asistencia técnica
para un periodo inicial, Las necesidades de tal asesoria son sintetiza-
das en seccidén ¢. iii de este capitulo.

.

b  Disefio

La ampliacién del departamento de disefio es inevitable tanto en corto --
como en mediano y largo plazo, Se necesita emplear 4 dibujantes, exten

der el espacio disponible y procurar 3 tablercs de dibujo.

El departamento de disefio debe integrarse con un departamento de ingenie
ria (nuevo), la descripcidn del cual estd esbozado en seccién e de este

ol
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capitulo.

Es de urgencia buscar un sucesor para continuar el trabajo que va a de

jar el disefiador (asesor extranjero) en septiembre.

Se requiere asesoria en el campo de disefio por lo menos constante duran

te los prdoximos 2-5 afios.

Control de calidad

Se necesita con urgencia un sistema de control de calidad. Para lograr
ésto es necesario definir nromas, estandares v tolerancias para todas -

las piezas y subsistemas de partes en produccidn.

Se debe definir rutinas para control constante mediante inspeccién y --

pruebas.

Se necesitan establecer formas adecuadas para la ejecucidn de medicién

y pruebas,

Para alcanzar ésto se requiere de asesoria, especificado en seccién --
c. 1ii que sigue.

Adquisicién de maquinaria y equipo

IMPLAGSA debe ubicar una lista de los requerimientos de maquinaria y --
equipo, completa con especificaciones técnicas y los requerimientos de

divisas.

MIND debe investigar las posibilidades de incluir parte de los requeri-
mientos de equipo y maquinaria en el programa de apoyo al Sector Indus-
trial dado por paises solidarios.

Una orientacidn sobre las necesidades de complementacién del parque de
maquinaria de IMPLAGSA se encuentra en seccién c. iv.

Y
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Departamentos nuevos

La transformacién de IMPLAGSA a una empresa verdadera, industrial, requie
re de la especializaci6n de varias funciones que hasta ahora no se han
cristalizado claramente.

Los principales requerimientos en este sentido se refieren al estableci
miento de:

a) Un departamento para reparaciones y servicios a los usuarios de im-
plementos agricolas - bien separado de las actividades de produccidn
propia.

b)} Un departamento de ingenieria con 3 sub-secciones.

Departamento de Servicios

IMPLAGSA ya estd contemplando el establecimiento de un departamento de
reparaciones y servicios con su mismo personal, solamente encargado de
tareas en este campo de trabajo, No ha cristalizado ningfn plan toda--
via de este departamento, empero, IMPLAGSA debe tomar acciones para rea

lizar un estudio-propuesta de la reorganizacién del trabajo.

En cuanto a equipos, se requiere de una grGa de capacidad alrededor de
2 T.M. para desammar maquinaria pesada, y juegos de herramientas de -
mano convencionales,

Departamento _de Ingenieria

IMPLAGSA debe estabilizar un departamento de ingenieria con 3 sub-sec--
ciones encargado de las siguientes tareas:

a) Disefio y construccién de prototipos,
b) Tecnologia de produccién y control de calidad.

c) Tratamiento térmico y pruebas de materiales.

Personal Nicaraguense: 1 Jefe del Departamento

ool on
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3 jefes de las secciones

5 técnicos _

4 dibujantes :
5-6 trabajadores calificados y no calificades

Personal extranjero: 3 asesores, expertos, ingenieros.

Tareas principales del departamento de Ingenieria

* Seccidn de Disefio:

1. Disefio de prototipos.

2. Adaptacién de disefios importados,

3. Mejoramiento de productos ya en produccién.
4. Construccién y pruebas de los prototipos,

5. Definir normas y tolerancias para los materiales usados y para la
elaboracién de las partes,

6. Formar un cuerpo de nacionales especializados en disefio y adapta-
cifn de maquinaria agricola,

Seccidn de Tecnologia de Produccién y Control de Calidad:

1. Organizacibén del flujo productivo de la planta.

2. Mejoramiento de la tecnologfa de produccidén y métodos del trabajo
en todos los departamentos productivos (p. ej. el uso de disposi-
tivos de montaje).

3. Ubicacidn de un sistema de control de calidad que cumpla con las
normas definidas por la seccién de disefio,

4, Cilculos costos de produccién de los productos,
S. Capacitacidén de personal productivo a leer dibujos técnicos.

* Seccibn de Tratamiento Témmico y Pruebas de Materiales:

1. Formar un cuerpo técnico para tratamiento témmico.
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2. Formar un cuerpo técnico responsable de pruebas de materiales.

3. Establecer relaciones de cooperacién constante entre DMPLAGSA v -
los centros educativos INTECNA y La Salle que tienen facilidades
de metalografia y pruebas de dureza y resistencia de traccidn, --
etc.

4. Ubicar facilidades fisicas en DMPLAGSA para pruebas de materiales
simples o repetitivamente requeridas si eso seria deseable en adi
cién con punto 3 ds arriba.

5. Establecer normas para tratamiento térmico, endurezamiento y tem-
plado de las piezas fabricadas por la empresa.

f Capacitacibén de la Fuerza Laboral

Se deben buscar medidas para ensefianza de los trabajadores al nivel me-
dio incluyendo la tedrico bdsico de los materiales que elaboran; entre-
namiento practico en el campo de la elaboracién (principalmente maquina
do) de aceros duros, ensefianza a aprovecharse dibujos y planos técni-
cos.

iii Requerimientos de Asistencia Técnica

Las necesidades de asesoria y asistencia técnica se refieren a las si--
guientes tareas principales:

1. Organizacién del flujo productivo.

2. Disefio y construccién de prototipos,

3, Mejoramiento de la tecnologia de elaboracitn y métodos de trabajo.
4, Establecimiento de normas y estandares.

5. Ubicacién de un sistema adecuado de control de calidad.

6. Formacién de un cuerpo técnico de tratamiento térmico.

7. Formacién de un cuerpo técnico responsable de pruebas materiales.

8. Cidlculos de costos de produccidn,
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9. Asesoria en los planes de ampliacién de la planta.

Aparte de los 3 técnicos extranjeros que ya existen, y el ingeniero in-
dustrial alemin que estd encargado de cdlculos de costos de produccidn,
DMPLAGSA requiere ademds de los siguientes asesores de mayor experien-

cia:

1 Ingeniero-disefiador: Experto en disefio y adaptacidén de maquinaria e

implementos agricolas, Los términos de referencia deben ser simila-
res que los anteriormente aplicados para el disefiador bilgaro quien
parte de su carga en septiembre, 2-5 afios.

1 Ingeniero Industrial: Expsrto en organizacidn y tecnologia de produc

cién de maquinaria e implementos agricolas, control de calidad, 2-4 -
afios (o 2 expertos para 1-2 afios).

1 0 2 Experto (s): En tratamiento térmico y/o pruebas de materiales, meta-
lografia, etc, 1-2 afios, Se pueden compartirlos con EMEMSA e IMEP.

iv Requerimientos de Maquinaria y Equipo

Cuadro No. 8

DEPARTAMENTO EQUIPO OBSERVACIONES

FUNDICION ---- ----

FORJA Horno Homo diesel ya en proyecto
para instalarse en diciem--
bre.

MAQUINADO Torno Revélver Existe un pequefio torno re-

v6lver que es de demasiada
capacidad limitada.
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Cont. Cuadro No.

8

TS

-2

DEPARTAMENTO

EQUIPO

OBSERVACIONES

TRABAJOS DE LAMI

NAS Y TUBOS

MONTAJE

Juego de Topes

Cuchillos para fre-
sadora.,

Guillotina
Dobladora
Rolladora de 3 ci--
lindros

Prensa de punzdn

Cortadora de perfi-
les,

Sierra circular
Dobladora de perfi-
les,

Accesorios p/el pan

tégrafo de oxi-cor-
te,

-

Gria

Gata neumitica

Para aplicacidn en torno --
universal para hacer mis --
eficiente el maquinado repe
titivo de lotes de pie:zas -
cilindricas.

La fresadora estd parada --
por falta de cuchillos.

Para laminas de anchas de 2,
4, 6, 10 pies y de espesor
de 1/8" hasta 3/8".
Necesario para hacer diquea
doras, niveladoras, surquea
doras, tolvas p/sembradoras
y abonadoras; y para hacer
cosechadoras de maiz y de -
algoddn en el futuro.

Semi-automatica, de capaci-
dad 1/8" hasta 1 1/2", para
hacer p. ej. agujeros cua--
drados de la encamadora.

Para hacer posible corte de
angulares 45°- 90°

Pequefio, de banco.

Mesa para plantillas gran--
des; ahora la superficie --
que se puede cubrir es muy
limitada.

De capacidad 2 ™ para ar--
mar y desarmar equipo pesa-
do.

Para voltear y levantar mi-
quinas pesadas.

coiduus
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Cont. Cuadro No.

-3

DEPARTAMENTO

EQUIPO

OBSERVACIONES

TRATAMIENTO TER
MICO

DISENO

Miquinas para soldar

Carriles pequefios

Juegos de instrumen-
tos convencionales -
de meauicidn.

Nivelador

Equipo para pruebas
de materiales.

3 tableros de dibu-
jo

Copiadora de planes

La capacidad del departamen
to de montaje es un mayor -
cuello de 1la botella en la

produccidén corriente.

Para el transporte de pie--
zas y materiales dentro de
la planta.

Para el departamento de ma-
quinado e ingenieria. Pies
de rey, micrdmetros, etc.

Para equilibracién de cuchi
1los de marco.

Se necesita acceso de equi-
po para pruebas de resisten
cia y dureza de aceros al -
carbono, pero si hay la po-
sibilidad de subcontrata---
cibén de servicios de este -
tipo no necesita comprar el

equipo.

Para la extensidn del depar
tamento.

Ahora se necesita ir a Mana
gua para copiar planes, no
existen facilidades en ---
Ledn. :
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Clasificacién de los niveles tecnoldgicos de IMPLAGSA

Sintesis de su situacidn actual

El cuadro que presentamos a continuacién sintetiza los niveles de com--

plejidad tecnoldgica con que cuenta la empresa en estos momentos en ca-

da uno de los departamentos del proceso productivo.




Cuadro No. O

NIVEL TECNOLOGICO DE IMPLAGSA POR DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO

NIVEL
TECNOLOGICO

OBSERVACIONES

FUNDICION

FORJA

MAQUINADO

TRABAJOS DE LAMI-
NAS, ANGULARES Y
TUBOS

MONTAJE

LINEA DE ENSAM- -
BLAJE

TRATAMIENTO TER-
MICO

CONTROL DE CALI-
DAD

=~

2
parcial

1-2

No existe, se pide piezas de
COMETALES.

Fragua y forjado con troquel
de piezas ligeras y de formas
simples, no hay normas o es--
tandares, calidad irregular.

Estandar y normas de preci--
sién solamente definido par--
cialmente, existen algunos --
elemenitos del nivel 5 - torno
revdlver y taladradora de co-
luma.

Nivel 2 parcial - no hay gui-
1lotina, no hay dobladora ni

rolladora de 3 cilindros, sim
ple control de calidad. Exis
ten dos elementos del nivel 3
prensa hidrdulica y pantdgra-

fo de oxi-corte.

Estandares y normas limitadas,
poco uso de plantillas, dispo
sitivos y fijaciones. De vez
en cuando mala calidad de sol
dadura,

Estacionario, con frecuencia
interrumpido por otras tareas,
servicios de reparacién, etc.

Simple templado con fragua y
agua,

Inspeccidn visual, pocas medi
das patrén, solamente el de--
partamento de maquinado utili
za instrumentos de precisidn,
no existe personal nicaraguen
se especializado en control -
de calidad, faltan criterios
y normas de control,

Y
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NIVEL TEQNOLOGICO DE IMPLAGSA POR DEPARTAMENTO (Continuacién) 5
NIVEL

DEPARTAMENTO TECNOLOGICO OBSERVACIONES

DISENO 1-2 Disefio de prototipos y mejora

miento de productos ya en pro
duccién. No hay ningim dibu-
jante en el departamento de -
disefio, Nivel 2 y pico se man
tiene a través de expertos ex
tranjeros, capacidad limitada.

Dicho cuadro nos indica que la produccién de implementos agricolas (de
IMPLAGSA) se encuentra entre 1os niveles 1 y 2 en términos generales, -
aunque en algunas secciones se pueden encontrar elementos del nivel 3,
muy ocasionalmente. Esto quiere decir, que la produccién cuenta con un
componente artesanal tanto en la organizaci6én misma como en la elabora-

cién de los productos.

Requerimientos para corto y mediano plazo

Para alcanzar un sistema industrial de la produccién, hay que superar -
los problemas presentados en detalle en apéndice 1,

En el siguiente cuadro, podemos Ver un sintesis de los requerimientos

principales, al nivel de los departamentos de la empresa.
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REQUERIMIENTCS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNOLOGICO DE IMPLAGSA EN CORTO Y

MEDIANO PLAZO

MEJORAMIENTO
DESEABLE

DEPARTAMENTO (NIVEL) OBSERVACIONES

FUNDICION --- Subcontratar COMETALES, Proyecto -
MIND de fundicién acero.

FORJA 2 Nuevo horno.

MAQUINADO 2 completo Establecer normas, estandares y un

3 parcial sistema adecuado de control de ca-
lidad.

TRABAJOS DE LA-- 2-3 Procurar cizalla, dobladora y ro--

MINAS, ETC, lladora, sierra circular.

MONTAJE 2 completo Mejorar flujo de materiales, orga-
nizacién del trabajo, establecer -
un departamento separado para repa
raciones y servicios y otro para -
construccién y pruebas de prototi-
pos.

LINEA DE ENSAM-- 2-3 parcial Planear lineas de ensamblaje en se

BLAJE rie para los mayores productos.

TRATAMIENTO TER- 2 Horno, capacitacién de personal, -

MICO asistencia técnica.

CONTROL DE CALI- 3 Establecer normas y estandares, --

DAD criterios y métodos para control -
de manera constante, asistencia --
técnica,

DISENO 2 completo Asegurar continuo de asistencia --

técnica, formacién de personal ni-
caraguense, establecer un departa-
mento de ingenieria.
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DMPLAGSA deberia poder acercarse gradualmente al nivel 3 de complejidad
tecnolégica a través de profundizar en primer lugar la narticinacién de
todos los departamentos productivos en nivel No, 2. Un salto directa--
mente al nivel 3 no seria practicable porque existen problemas y obs---
téculos bdsicos que enfrentan la operacién de la planta, tales como fal
ta de experiencia en el pais en operacidn a este nivel aparte de la ---
fuerza de trabajo, gerencia y produccidn. No es posible superar este -
problema simplemente a través de la adquisicidn de maquiraria nuava.

EMEMSA - Fabricacidn de equipo rodante para la agricultura v agroindus-

tria

Antecedentes v almunas caracteristicas actuales generales

La Fmpresa Metalmecdnica S.A. (BM®MSA), fue fundada por los afios 1975/

76, iniciando sus operaciones como prestaria de servicios, aunque su ob
jetivo estaba definido en la fabricacidn de equipo rodante, cuyos pro--
totipos comenzaron a producirse al siguiente afio de su instalacidn.

Entre los productos proyectados para su fabricacién y que constituyeron

desde entonces (hasta enero de 1981), la linea fundamental de produc---
cifén se encuentran:

-- Trailers algodoneros
-- Trailers para granos bisicos (arroceros).
-- Tinas de volteo para camiones.

-- Trailers ganaderos.
-- Cisternas de 500, 800, 1009 galones.
-- Mini-trailers.




Luego de haber sufrido um largo periodo, calificado como de sobrevi--
vencia, producido vor la agudizacién de la crisis econdémica del pais, a
partir del mes de febrero de 1982 fue asumida por una nueva administra-
cién. Esta comenz6 por hacer de EMEMSA una especie de laboratoric para
nuevas lineas, siguiendo las orientaciones de racionalizacida y especia
lizacidn de las empresas, segim las cuales se le asignaba a dicha emnre

sa atender las necesidades de equipo de rodamiento.

A partir de esta nueva situacién la linea de produccién fue ammliada, -
asi como se hicieron los primeros cambios en el flujo productivo dindo-
sele la adecuacién segim las necesidades presentes.

Un aspecto importante a destacar en esta empresa, es que hasta enero de
1982 no existia ningunma o casi ninguna documentacidn técnica y lo gue -
ahora existe como departamento de disefio (o seccién tecnolégica) fue --
creado a partir de la asistencia técnica y de la experiencia de los tra
bajadores que han logrado transmitir las ideas bdsicas para la formula-
cién de su correspondiente carta tecnoldgica a cada equipo.

La asistencia técnica, BEMEMSA comienza a recibirla en julio de 1982 me-
diante asesores cubanos vara el drea de disefio y de asesores alemanes -
en el drea de troquelado, matriceria y en general para todo el proceso
productivo.

A estas alturas, afm cuando son muchos los obstdculos que deben superar
se para convertir a EMEMSA en una empresa que respndaa las responsabili
dades que se le han asignado, debe decirse que se ha alcanzado una ma--
yor eficiencia en el 4rea de la nroduccién asi como se dispone de un de
partamento técnico con proyecciones para lanzar nuevas lineas de produc

cién.




La asistencia técnica (especificamente la cubana), inicid su actividad

de asesoramiento por la organizacién del departamento de disefio consi-
derado como la columa vertebral de este tipo de empresas. El departa-
mento en mencidn (o la empresa) carecia casi completamente de la docu--
mentacibn tecnoldgica necesaria, de un cuerpo técnico propiamente dicho
de un sistema de normativos para cada una de las secciones: disefio, nro
duccidén, control de calidad y a la vez en lo relativo a las importacio-
nes de materia prima y materiales en lo que resmecta a sus especifica--
ciones de acuerdo con las necesidades de los mismos.

AGn cuando ahora mismo se encuentra la empresa en la etapa de transi---
cibén (pues atn no se logra desarrollar los provectos existentes ni el -
sistema de normativos), en lo que resmecta al departamento técnico se -
cuenta con algunos avances sobre todo en su organizacién pues ahora ---
cuenta con su respectivo jefe (ingeniero-disefiador) y tres dibujantes,

ademis de 1a asesoria en el irea que presta un especialista cubano (in-
geniero mecénico).

Hemos sefialado una serie de problemas que enfrenta la empresa EMEMSA,
Sin embargo, es necesario aclarar que los mismos no son exclusivos de -
una u otra empresa, sino que son de toda la rama y mids alm, son proble-
mas globales derivados de la inexistencia de un sistema (mico de norma-
tivos y de planificacién en general. Estos problemas, aue son estructu
rales, son precisamente los que en mayor o menor grado han impedido a -
BMEMSA entrar en una etapa de mejoramiento de sus propios proyectos, di
cho sea de paso, es tarea que se plantea como de gran necesidad y urgen
cia.

Desde este punto de vista, un obstdculo a superar seria la falta de ar-
ticulacién interministerial’ (en nuestro caso entre el MIDINRA y el MIND)

veol oe
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en el sentido de poder definir los pardmetros generales de los eauipos -
que requiera el sector agricola (o agroindustrial) y deje de ser esto --
una prictica entre una emresa determinada y el usuario eventual. Esto
impondria, desde luego, la creacidn de un centro de desarrollo que se --
avoque a la tarea de dictar las politicas de fabricacitn de equinos; su
estandarizacién y a la vez que coordine 1la cooperacién irteremmresarial

que en estos momentos es nula.

Algunas Caracteristicas de EEMSA 1983

1. Personal Total : 120

2. Personal en Produccién : 96

3. Nimero de turmmos : 1

4. Capacidad tebrica de producci6n : 450 ™.

5. Capacidad utilizada : No hay informaci6n.

6. Ventas (programacién 83) : CS$ 18.316.000.

7. Asistencia técnica : 1 Ingeniero mecinico, 1 técnico,




PRODUCCION Y VENTAS DE IMEMSA 1981-83

Cuadro No.

12

1 1 1 2 1983 (PROGRAMA)
PRODUCTO UNTDADES VALOR 17 UNIDADL:S VALOR 17 UNIDADLES VALOR 17
Trailer algodonero 513 17,645.5 91 3.160.5 --- ---
Tanque de 500 galones 8 130.0 91 1.996.0 .- ---
Tanque de 1000 galones 9 250.0 30 963.0 --- ---
Trailer agricola de volteo 21 595.2 8 290.6 6 278.0
Trailer de lubricacién --- --- 1 36.8 --- ---
Tolvas de volteo 6 yardas 2 100.9 6 376.9 6 474.0
Acantorador de cafa --- --- 2 37.7 --- ---
Trailer cafero --- --- 5 157.2 10 2.000.0
Trailer plataforma 2 --- 8 330.4 20 3.400.0
Trailer para granos 6 316.8 1 33.5 --- ---
Trailer multiuso .- --- 3 109.4 12 540.0
Trailer agricola fijo --- --- | 25.6 6 210.0
Remolque canero 8 TN. --- --- 23 2.180.0 30 3.300.0
Remolque canero 3 TN. --- --- 5 375.0 --- .-
Melaceros r-- 5.4 7 22.4 S .-
Mini-trailers 1 6.5 9 70.5 --- -
Tanque de 50 m3 13 324,0 20 984 .0
Semi-remolque cisterna --- --- | 93.5 20 4.172.0
Carretillas de mano --- --- 200 136.0 3.000 2.040.0
Otros 2/ 1.182.2 892.7 1.950.0
TOTAL .- 21.194.0 --- 15.076.7 --- 18.316.0

Miles de Cérdobas corrientes.

lares.
volteo multiuso, pasadores y bisagras.

2/ : Bebederos, chimenea fangueadora, centrifugas, pipas y trailers pipa 800 gls., caaastas, perlines, canales y angu-

1982: Hebillas, caseta rodante, trailer especial, estufas, pasadores. 1983: remolques/cisterna 1600 gls.,



Cuadro No. 13

EMEMSA

I. CQMPRAS DE SERVICIOS ESPECIALES

SERVICIOQ

PARA

SUBCONTRATAR

Fundicién de piezas de bronce y hierro
colado

Tratamiento térmico

Metalografia

Pruebas de dureza y resistencia

Maquinado

Forjado de patentes

Viela para compreso-
res, piezas dentadas
de bronce y hierro -
colado, material pa-
ra bushings de bron-
ce y hierro colado.

Matrices, troqueles,
herramientas, piezas
para ejes y equipo -
rodante.

Anilisis de materia-
les de piezas.

Pruebas de materias
primas.

Piezas de torno, pie
zas de maquinaria en
general, pivotes, pi
nes para trailer ca-
fiero, pernos especia
les, tuercas especia
les, pasadores, ros-
cado,

Para trailers.

COMETALES
La Perla S.A.

INTECNA, INCA

INTECNA

INTECNA, INCA

La Perla S.A.
Taller Kelly
Taller Van --
Norman
IMPLAGSA

IMPLAGSA

II. SERVICIOS OTORGADOS POR EMEMSA

SERVICIO

PARA

CLIENTE

Maquinado y rectificacién de piezas

Reparacién y servicios en general

Rep. de balineras, -
ejes, cilindros, hi-
drdulicos, instala--
cién de pivotes, re-
posicién de pines.

Varias empre-
sas del drea
cerca de ----
EMEMSA

Usuarios.




BEMEMSA: MATERIA PRIMA Y COMPONENTES PRINCIPALES

MATERIA PRIMA CARACTERISTICAS ORIGEN
Aceros

Laminas 116" - 1" Francia
Angulares Varias

Barras cuadradas 1/2" - 4"

Barras redondas 1/2" - 4" @

Tubos de acero iy, 3¢

Varillas lisas

Componentes Comerciales

Pernos, tuercas, arandelas, chavetas

Cilindros hidrdulicos para sistemas de volteo USA
Equipos completos de rodaje, incl. ejes de acero, USA
suspensidn, sistema de frenos neumiticos e hidraulicos.

Llantas agricolas USA
Tubos y rims UsA
Sistemas eléctricos para trailers USA
Pivotes IMPLAGSA

Balineras
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Nuevos nroductos a irmulsar en PMEISA

La demanda creciente de equipo rodante, asi como su diversificacidn, tan
to para la agricultura como para la agroindustria, le han planteado a --
BMEMSA 1a necesidad de impulsar nuevos proyectos de produccién. Los nue
vos productos, que se encuentran algunos en el corto plazo y otros en el
mediano y largo plazo, se identifican como: remolques forrajeros, carga-
dor frontal (1 ton), plataforma cafiera (20-30 ton), plataforma de todo -
uso (20 ton}, plataforma bus (200 pasajeros), remolque de volteo (4 ton),
furgones, semi-remolques para ganado y remolque de volteo lateral.

De estas nuevas lineas hay que sefialar que para la gran mayoria se tiene
su correspondiente documentacién técnica, sin embargo para su cristaliza
cidn se requiere superar algunas limitantes que en la actualidad tiene -
la empresa en diversos aspectos de la produccién y la organizacién.

Estas limitantes se pueden resumir de la siguiente manera:

a. Falta de asistencia técnica en las dreas de disefio y experimentacién.
En este aspecto EMEMSA deberd procurarse al menos un ingeniero meci-
nico y un ingeniero electromecidnico, con especialidad en matriceria,
troqueleria y tratamiento térmico.

b. Falta de asistencia técnica en el proceso productivo.

¢. Dificultades con los sistemas de rodaje. Estas son en el sentido de
que no siempre se re(nen las caracteristicas técnicas adecuadas; ge-
neralmente sGlo se tienen rodantes para las actividades agricolas --
cuando se necesitan para doble propésito.

d. Dificultades con los sistemas hidriulicos, neumiticos y eléctricos.

e. Obstdculos con los materiales especiales (aceros y electrodos princi
palmente).

f. Falta de maquinaria y equipo. Entre las principales necesidades se

oo




cuentan: una guillotina de 1/2 x 10'; un taladro radial con coordena
das; una dobladora para angulares; un torno de precisién; una fres.,

asi como un horno para tratamiento térmico.

g. Insuficiencia en la capacidad de izaje. Se requieren grias puente -

con mayor capacidad que las de 6,000 libras que actualmente existen.

h. Como una limitante de gran importancia hay que mencionar la falta ca
si absoluta de colaboracidn entre las empresas.

Breve Descripcién de los Nuevos Productos:

Ep general, todos los nuevos productos a impulsar, constituyen un siste-
ma de rodamiento que puede ser simple (de 4 llantas) o complejo (de 8 --
llantas) el cual se le adapta el equipo que corresponde en cada caso.

A continuacién describimos brevemente cada uno de los equipos:

-- Remolque Forrajero:

Lo compone un chasis y una tolva con piso y cuatro laterales.

-- Plataforma Cafiera:

Tiena las mismas caracteristicas que el forrajero, s6lo que ésta es
con rodaje complejo.

-- Cargador Frontal:

Es una estructura metdlica que posee una pala accionada por un siste
ma de botellas hidrdulicas; todo adaptado a un tractor, Cap. 1.4 Ton.

-- Plataforma todo uso:

Estructura con sistema de rodamiento complejo, gatas hidrdulicas, ca

. ja de herramientas y porta llantas.




--  Semi-remolque ganadero

Es la misma estructura que del anterior, a la aue se le agrega un
barandal metilico, y que puede utilizarse para transportacién de

ganado mayor y menor.

Debemos agregar finalmente, que el proceso de trabajo para todos y cada
uno de los productos que fabrica BMEMSA se realiza a partir de laminas,
tubos y barras, utilizandose cizallas, roladora, pre-brake, prensa, tor

nos, oxi-corte, soldadura y recortadora.




Cuuadro No. |5

DIBUWOS Y PLA-

MULESTRA PARA

TAY PROTOTIPO

NOS DE BEJECUC. IMITACION LLABORADO BATCH PRODUC DO
NUEVOS  PRODUCTOS (EXISTE O NO) (EXISTE O NO) (51 0 N0 ) (UNIDADES )
Remolques Forrajeros (2 y 8 ton). SI Diseiio de -- Sl 204 (8 Ton).
IMIMSA, sepin
solicitud téc
nica de usua-
rio.
Cargador Frontal (1.4 Ton.) SI Muestra de -- NO ---
Disefos donados equipo cubano
por Cuba, de servicio -
aqui.,
Platatorma Cafera (20-30 ton). SI Imitacién se- Hay para el - ---
(en un 60%) gin los de in equipo bisico.
genio.
Plataforma todo uso (20 ton). SI Imitacién de llaciéndose -- ---

Plataforma/bus (200 pasajeros)

Remolque de volteo (4 ton).

Furgones

Semi-Remolque para ganado.

Remolque de volteo lateral (4 ton).

Planos, fotos,
otros.

NO
Sl
(en un 85%)
NO
S1
(en 50%)

SI
(en 80%)

proyecto cuba
no.

NO

Adecuacion de
un remolque fi
jo.

NO

- LIin base al ca-

fero de 20-30
toneladas,

Variante de --
volteo de 4 --
toncladas.

prototipo.

NO
NO

NO




- 63 -

2.¢c Conclusiones y Recomendaciones

i  Resumen de los principales problemas:

Entre los problemas mis relevantes que impiden a la empresa acercarse --
tecnoldgicamente al nivel internacional de nroduccién industrial conside -

ramos los siguientes:

Deficiente organizacién de la produccién; deficiencia en al know-how; 1i
mitada capacidad del departamento de disefio; carencia d e normas vy estan-
dares; inadecuado control de calidad; macuinaria muy vieja y a 1la vez in
suficiente; escasez de personal calificado asi como de técnicos con exve
riencia en tecnologia moderna; falta de planificaci6én de la produccifn,
como producto de la discontinuidad en la demanda.

Todos los aspectos aqui sefialados son rasgos caracteristicos de la pro--
blemitica que presentan las industrias de la metalmecinica durante el --
salto de la discontinuidad tecnoldgica entre los niveles 1 y 2 de comple
jidad.

a Organizaci6n de la prodiccidn

Aunque el afio pasado (1982) una parte de la maquinaria de la planta fue
reubicada en el 4dnimo de mejorar el flujo productivo, todavia queda mu--
cho por hacer para alcanzar un sistema nroductivo caracterizado por la -
eficiencia y que reduzca los tiempos muertos. Los problemas organizati-
vos se refieren principalmente a 3 aspectos a saber: primero, deficiente
sistema de commicacidén entre la direccién de la produccién y los depar-
tamentos de elaboracién mismos. No hay ningin jefe de departamentos, ni
un asistente jefe de la planta. Por falta de elementos intermedios en -
la jerarquia productiva, la empresa presenta ineficiencia en el sistema
de direccién y control de la produccidn lo mismo que en el fluio y conte
nido de informacidn sobre problemas actuales que tienen los distintos de
partamentos. Segundo, el espacio disponible para el montaje y ensambla-
je, es demasiado limitado obstaculizando el impulso de uma organizacifn
satisfactoria de 1las mismas actividades. Para ordenar una linea de
ensamblaje que cuente con sus estaciones fijas de dispositivosy ---
fijaciones de montaje, asi como puntos fijos de abastecimiento de par---
tes y componentes, se requiere de una .ampliacién de 1la planta, Tercero,

R
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con la perspectiva de una ampliacidn del espacio disponible se requiere

de reubicar la maquinaria para lograr un ldgico flujo de la produccidn.
q P 4 4

Know-how v tecnologia de produccién

La empresa no cuenta con know-how en los campos de sistemas hidraulicos
de volteo, ni en los sistemas neumidticos de frenaje que entran en los -
equipos rodantes en produccidén. Para el corto plazo no existen perspec
tivas realistas de sustituir a mayor grado las importaciones de los sis
temas mencionados con fabricacidn en el pais.

En cuanto a la tecnologia de produccidn, debe anotarse la insuficiente
experiencia que tiene el personal nacional en los sistemas y métodos mo
dernos de produccidén industrial. La dependencia de asistencia técnica
extranjera para fomentar el mejoramiento de la tecnologia de la planta
es total, lo que es evidente en los campos de disefio, y construccién de

dispositivos.

Diserio

Este departamento depende también en alto grado de la asistencia técni-
ca, a efectos de mantener su nivel actual de desarrollo. La falta de -
un ingeniero disefiador con experiencia afecta seriamente sus posibilida
des y la dinadmica de todas las actividades de EMEMSA tanto en el corto
como en el largo plazo,

Ademis, el nivel de conocimiento de los dibujantes en su campo de traba
jo es muy elemental, lo que demanda sea elevado mediante cursos de cor-
ta o mediana duracidn.

Normas estandares

La ausencia de normas para dibujo, produccién, etc., implica grandes --

3

el n




- AR -

problemas para la empresa. A la vez, la existencia de una gama de sis-
temas de normativos que contienen los diversos disefios obtenidos en dis
tintos paises, causa confusidn y dificultades de estandari:tacién, lo --

que obliga a la uniformidad de los mismos.

La falta de normas y estandares es, empero, un problema que concierne a
toda la rama metalmecanica y requiere de medidas de accién precisamente
a este nivel. Por ejemplo, las empresas DMPLAGSA y EMEMSA producen ---
trailers algodoneros pero no pueden intercambiar partes y componentes -
tal como llantas, ejes, balineras, etc., por falta de un acuerdo mutuo

en la estandarizacidn de los mismos componentes.

Control de calidad

EMEMSA no posee sistema de control de calidad. No dispone de normas, -
pardmetros ni instrumentos de medicién para tal fin. Como control eje-
cuta solamente la inspeccidén visual de la soldadura y las dimensiones -
de manera muy superficial. Aunque cuenta con una persona responsable -
del control de calidad, ésta no tiene sus funciones definidas para ello

ni la formacién adecuada.

A ]

En EMEMSA hace falta ademds, definir las rutinas de control, pruebas y
clasificacién de materiales. Tampoco se hacen pruebas finales de los -
productos.

Maquinaria

Las instalaciones de maquinaria y equipo no se corresponden con las am-
biciones de la empresa ni en corto ni en mediano plazo. Debe mejorarse
el parque de mdquinas-herramientas del taller de maquinado asi como las
de corte y doblado para alcanzar mayor precisién en los trabajos de ela

boracién. El departamento de montaje sufre de limitada capacidad para
soldadura.
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Los requerimientos de nuevas instalaciones de maquinaria y equipo cstin

sintetizados en el cuadro de la seccién c. iv cre sigue.

Personal

En lo que concierne a la deficiencia de personal calificado podemos se-
fialar lo siguiente: EMEMSA no dispone de ningin técnico medio (excep---
tuando uno que no habia terminado sus estudios). Los dibujantes se en-
cuentran en un nivel muy elemental. En la produccién muy pocos de los

trabajadores pueden leer dibujos técnicos. Hace falta un disefador.
Adem3s, por falta de personal calificado la empresa no tiene un asisten
te jefe de la produccién que mucha falta le hace, y ninguno de los de--
partamentos de elaboracién tiene su propic jefe. La carencia completa

de personal con experiencia de produccidn en industrias modernas de ---
otros paises implica una dependencia total de la asistencia técnica ex-
tranjera, para el mejoramiento de la tecnologia y la organizacidn pro--

ductiva de la empresa.

Escala de produccién

Por el momento EMEMSA no puede alcanzar su escala 6ptima de produccidn.
Aparte de las limitantes tecnoldgicas y de la capacidad instalada, hay
dos factores adicionales sobre los cuales debemos agregar un poco: la -
discontinuidad de la demanda y la falta de cidlculos de costo para los -
productos.

En cuanto a la demanda, debemos seflalar que EMEMSA no dispone de un sis
tema de comercializacién y/o red de distribucidn de sus productos a ni-
vel nacional., Toda la produccién estd cefiida a 6rdenes eventuales de -
lotes pequefios o medianos. Esto significa que la empresa no puede pla-
near su produccién mds alld de un afio como miximo y por lo mismo no dis
pone de fundamentacién para articular una oferta continua basada en 1i-

neas permanentes de ensamblaje.




i1

- K8 -

Debe hacerse la consideracidn en el sentido de que la empresa tiene po-
cos anos de operar en la linea de produccidn y es hasta hace muy pocc -
tiempo (1980) que forma parte del Area Propiedad del Pueblo (APP).

Logicamente, la responsabilidad de la articulacién de una demanda mis -
continua en gran parte, se encuentra en los mis altos niveles
de decisidn y requiere de la coordinacidn entre MIND y MIDINRA para lo-

grarse.

Finalmente, asimismo como a IMPLAGSA, a EMEMSA le hace falta de cilcu--
los de costos de produccidn de sus productos, pieza por pieza. Sin es-
tos datos no se pueden determinar las series optimales de la produc----
cion. Debe senalarse que la elaboracidén de los cdlculos mencionados, -
ya estd en proceso con asistencia técnica de un ingeniero industrial de

Alemania.

Acciones Necesarias

Organizacidn

Esta empresa requiere del mejoramiento de su flujo productivo, aunque -
ya se notan rasgos de un flujo 16gico en la planta, algo jue de hacerse
la comparacién, no se ha encontrado en el caso de IMPLAGSA.

Los requerimientos son los siguientes:

* Organizacién del ambiente fisico:

Comprende 1a necesidad de ampliacién en el drea de la planta para do
tar de mds espacio principalmente a las actividades de montaje y en-
samblaje; planificacién de lineas de ensamblaje de chasis estandari-
zados; instalacién de una gra puente de mayor capacidad; reubica
cién de la maquinaria para alcanzar un eficiente flujo productivo.

vl
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* Qrganizeci6n de las interrelaciones entre los departamentos de ela--

boracidn:

Comprende el acondicionamiento de la bodega y la ubicacién de puntos
fijos de almacenamiento de piezas y partes cerca de su instancia de

4

elaboracion.

Organizacidn del trabajo:

Comprende la incorporacién de un asistente jefe de la planta y técni
cos medios para jefes de los departamentos de elaboracién principal-
mente para los departamentos de montaje, maquinado, tratamiento tér-

mico y control de calidad,

Ademis requieren de definicidén de funciones especializadas para los
trabajadores, especialmente en la seccién de montaje y ensamblaje --
donde persiste un sistema de rotacidén de baja eficiencia. Esto es -
de particular importancia que se logre junto con la instalacién de -
lineas de ensamblaje para chasis.

Referente a la ampliacidén de la planta, ya existen planes que son el
resultado de la asesoria de ONMUDI de 1982 (contrato SI/NIC/80/802).
Se considera que en este aspecto no necesariamente requieren de
otra asistencia tefnica en el caso de EMEMSA.

b Know-how y tecnologia de produccién

No seria objetivo pensar que la empresa EMEMSA contara en estos momen--
tos con know-how en materias altamente especializadas como son los sis-
temas hidrdulicos y neumiticos asi como con capacidad tecnoldgica de --
produccién de los mismos en el futuro préximo. Sin embargo, para el me
diano plazo, algunos talleres en el pais podrian man.jar esta especiali
zaci6n bajo la administracién del MIND y sujetos a asistencia técnica y

transferencia de tecnologia, para luego suministrar componentes a ----
EMEMSA.




Para el mejoramiento de la tecnologia de produccién y los métodos de --
trabajo EMEMSA necesita asistencia técnica de asesores con experiencia

de otros paises. Esta asesoria comprende entre otras tareas, supervi--
sién de la instalacién de lineas de ensamblaje, disefio y construccién -
de dispositivos y fijaciones especiales, eleccidn de nueva maquinaria y

equipo, etc.

Diseno

Se requiere de la manera mds urgente solicitar los servicios de un inge
niero disefiador. Si no existe a nivel nacional es de suma importancia
tomar medidas para tener asesoria internacional de este tipo para un pe€

riodo de 2 afos o mis.

La empresa debe impulsar la iniciativa para levantar el nivel de capaci
tacién de los dibujantes a través de cursos cortos de esta especializa-

cibn,

Exceptuando la necesidad de solicitar un disefiador el departamento de -
disefio no requiere de otra ampliacién ni en término de personal ni equi

po para el corto plazo.

Normas y estandares

Se estima que el establecimientn de normas y estandares adecuados para
EMEMSA demanda asesoria de un experto para un periodo de 6 meses hasta
2 afios si las tareas del mismo incluyeran tzmbién la coordinacién y ela
boracién de un sistema de normas al nivel de la rama metalmecanica como
tal.

Control de calidad

Es indispensable que se defina un sistema adecuado de control de cali--
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dad que comprenda todo el flujo productivo de EMEMSA. Las acciones que
habrin de tomarse comprenden el entrenamiento de perscnal; adquisicidn
de instrumentos de medicién; definicidn de pardmetros y tolerancias pa-
ra control y pruebas; definicién de funciones y rutinas para impulsar -

el sistema en la prictica.

Para realizar todo esto EMEMSA precisa de un asesor experto en control

de caliad para un periodo de 1 afio como minimo.

Maguinaria

EMEMSA debe completar la lista existente de requerimientos de maquina--
Tria y equipo segin lo expuesto sobre la maquinaria adicional que ----
sefialamos en este capitulo, (seccién e, iv).las prioridades para corto
y mediano plazo 1 ~pectivamente estdn presentadas implicitamente en el
' Sintesis de las complejidades tecnolégicas de EMEMSA en seccién d. .ii.

La empresa debe consultar al MIND para investigar las posibilidades con
cretas de aprovechar lineas de crédito y ayuda intencional para la com-
pra de maquinaria.

Personal

EMEMSA requiere de un disefiador en forma inmediata. En cuanto al perso
nal en general hay que impulsar cursos para levantar el nivel de connci
miento. En particular necesita cursos para ensefiar a la mayor parte de
los trabajadores a leer dibujos técnicos e instruir a los mismos sobre
1a necesidad de cumplir cor 1los nommativos y estandares. También los
dibujantes requieren una elevacién de su nivel de conocimiento en su --
campo de trabajo y hay que buscar cursos para ellos,

La carencia de personal con formacidén técnica media se deben resolver -
mediante la incorporacidn de técnicos medios para las funciones de jefe
de departamentos (montaje, maquinado, control de calidad y tratamiento
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térmico en particular).

Para elevar el conocimiento y la experiencia de industrias modernas se-
ria deseable buscar una posibilidad de solicitar becas para los técni--
cos, a fin de que visiten empresas con produccién similar en otros pai-
ses. También deben buscarse las posibilidades de realizar tales visi--
tas bajo convenios generales de cooperacién bilateral y ayuda interna--
cional.

Escala de produccién

Hay que iniciar la colaboracidn entre MIND, MIDINRA para elaborar pro--
yecciones de demanda de los distintos equipos rodantes que produce ----
EMPMSA. Seria deseable establecer convenios de produccidn entre la em-
presa y las instituciones usuarias de corto y mediano plazo que haga po
sible una demanda continua y a la vez la planificacidn y organizacidén -

de la produccién en correspondencia con ella.

Departamentos nuevos

EMEMSA debe establecer un departamento técnico tal a como se propone pa
ra IMPLAGSA., En parte, recursos de este tipo ya existen en la empreca

a través de su departamento de disefio. Las tres actividades principa--
les del departamento técnico deben comprender lo siguiente:

a. Disefio, construccién de prototipos,

b. Tecnologia de produccifn; control de calidad.

c. Tratamiento térmico; pruebas de materiales (en colaboracién con ---

INTECNA) .

Sobre las tareas especificas del departamento, deben considerarse las -
planteadas para el caso de IMPLAGSA.

v




~3

En cuanto al personal, EMEMSA en este momento solamente cuenta con 1 in
geniero civil (jefe de produccidn), 1 ingeniero electromecdnico (asesor
cubano), 1 ingeniero mecdnico (asesor alemdn) y 1 técnico medio de cons

truccidén sin educacién completa.

El departamento técnico requerird de 2 ingenieros mis: 1 disefiador y 1
supervisor de la tecnologia de produccién y ademds 3-4 técnicos medios
para el tratamiento térmico, el control de calidad, la construccién de
prototipos y matriceriay construccién de troqueles, dispositivos y fija

ciones especiales de montaje.

Para la instalacién del departamento técnico EMEMSA necesita asistencia

técnica.

Requerimientos de Asistencia Técnica

Los requerimientos de asesoria para EMEMSA se refieren a las sigulentes

actividades:
1. Disefio, experimentacidn y construccién de prototipos.

2. Organizacién del flujo productivo e instalacidén de lineas de ensam--

blaje para chasis.

3. Mejoramiento de la tecnologia de produccidén y los métodos de traba--
jo.

4. Establecimiento de normas técnicas y estandares.

5. Definicién de un sistema de control de calidad y pruebas de los pro-
ductos, incluso entrenamiento de personal para eso.

6. Formacién de un cuerpo técnico para el tratamiento témmico y respon-
sable de clasificacién y pruebas de materiales.

7. Calculos de costos de produccidn.

Y




Para el corto, lo mismo que para el mediano plazo se considera necesa--
rio solicitar ayuda a cooperacién internacional a través de asesores y

expertos extranjeros para superar los obstadculos en las areas menciona-
das. En lo que concierne al item nimero 7 de la lista un ingeniero ale
mdn ya estd en proceso de elaborar los cdlculos referidos. En cuanto a
disefio EMEMSA tiene un asesor cubano hasta para diciembre 1983 y hay --
ademds otro asesor alemin dedicado a variadas tareas acerca de la tecno
logia de produccién corriente con particular énfasis en el departamento

de maquinado.
En adicidn se requiere de los siguientes asesores:
-- 1 disefiador con experiencia de equipo rodante 2-4 afios.

-- 1 ingeniero industrial, experto en control de calidad, organizacién
y tecnologia de produccién metalmecdnica, 2 afios.

-- 1 experto en tratamiento térmico, pruebas de materiales, metalogra--
fia, etc., 1 afio.

-- 1 experto en normas técnicas, 1 afio,

Requerimientos de Maquinaria y Equipo en EMEMSA

Cuadro No. 16

DEPARTAMENTO EQUIPO OBSERVACIONES

FUNDICION --- ---

FORJA --- ---

MAQUINADO Torno universal 3 metros entre puntos, para -
maquinado de ejes para trai--
lers.




Cont. Cuadro No. 16

DEPARTAMENTO

EQUIPO

OBSERVACIONES

TRABAJOS DE LAMI-

NAS, TUBOS Y ANGU

LARES

MONTAJE Y ENSAMBLA

Fresa Universal

Taladro Radial
Rectificadora

Sierra con mo-
vimiento alter

nativo.

Guillotina gran
de

Prensa Hidrauli
ca

Roladora de li-
minas

Rebordeadora

GrGa de puente

Para corte de engranajes y --
ruedas dentadas para p.ej. g2
ta de apoyo de trailers; para
el mantenimiento y reparacidn
de las demds maquinarias de -
la planta; y para mejorar la

tecnologia de elaboracién de

piezas varias que hasta ahora
se hacen de manera primitiva

con oxi-corte y esmeril.

Para troqueles.

Capacidad hasta 9" @ para cor
tar tubcs y ejes.

La que existe tiene problemas
y capacidad limitada.

800 toneladas, de 4 columnas

y una mesa de 2 metros, para

hacer tapas de cisternas; ca-
nastas para carretilla de ma-
no; piezas para estructura de
carroceria de bus; discos de

arado para IMPLAGSA.

Para 1/2" de espesor y 8 pies
longitud, para tuberia de es-
pesor,

1/4" hasta 1 1/2'" de capaci--
dad, para rebordear tapas de
pipas y cisternas que ahora -
se hacen muy primitivo median
te golpe con martillo de ma--
no.

8-10 ™, para voltear equipo
pesado. Ahora la capacidad -

"'/0"
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Cont. Cuadro No. 16

DEPARTAMENTO

EQUIPO

OBSERVACIONES

TRATAMIENTO TERMICO

CONTROL DE CALIDAD

DISENO

Maquinas para
soldar

Taladros indqg
triales

Horno

Instrumentos de
medicidn

instalada es insuficiente pa-
ra esto,

Ya en proyvecto - 10 miquinas
van a venir de Bulgaria este
ano.

Una docena, 1,2" - 3/4" boqui
1la,

1 m°, servicios externos de -
este tipo tardan mucho.

Convencionales, de todos ti--
pos - micrémetros-, pies de -
rey, etc. Prr el presente no
existen instrumentos de este
tipo en EMEMSA.




Clasificacidn de los niveles tecnol@oices de FAMEMSA

Sintesis de Su situacidn actual

En el siguiente cuadro se puede apreciar con precisidn la clasificacién

de los niveles tecnolégicos en que se encuentran para cada uno de los -

departamentos del proceso de produccién de la empresa EMEMSA.

Cuadro No. 17

NIVEL TECNOLOGICO DE EMEMSA POR DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO

NIVEL
TECNOLOGICO

OBSERVACIONES

FUNDICION

FORJA

MAQUINADO

TRABAJOS DE LAMI-
NAS, ANGULARES Y
TUBOS

No tiene facilidades de este ti-
po. Se pide piezas de COMETALES
y La Perla S.A"

No cuenta con un departamento de
forja, pero tiene un departamen-
to de estampacién en frio con --
prensas neumiticas de 15, 30y 45
toneladas para hacer bisagras y

pasadores.

3 tornos universal y 1 cepillo;
todo en mal estado y muy anti---
guos. Por falta de precisién se
piden servicios de maquinado de
talleres especializados.

Guillotina, prensas hidrdalicas
y rolladora obsoletas pero en es
tado aceptable. Capacidad limi~
tada. Faltan equipos adecuados
para corte de tubos y rebordeado
de tapas para cisternas, que im-
plica métodos de trabajo demasia
do rdsticos. Por control de ca-
lidad deficiente resultan defec-
tos e irregularidades.
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NIVEL TECNOLOGICO DE EMEMSA POR DEPARTAMENTO (Cont. Cuadro No. 17)

DEPARTAMENTO

NIVEL
TECNOLOGICO

OBSERVACIONES

MONTAJE

LINEA DE ENSAMBLAJE

TRATAMIENTO TERMICO

CONTROL DE CALIDAD

DISENO

Insuficiente capacidad instalada
y escasez de personal calificado.
Repetitivamente malas soldaduras
por carencia de control de cali-
dad y aplicacién de electrodos -
inadecuados. Faltan normas. --
Ineficiente organizaci6én del tra
bajo.

Estacionario. Solamente la ca--
rretilla de mano tiene su linea
propia de ensamblaje. EIl resto
de los equipos estdn ensamblados
de manera muy desorganizada por
discontinuidad de la demanda.

Simple templado con fragua y en-
durecimiento en agua. Se entre-
gan piezas a INTECNA para trata-
miento témmico.

Aunque existe una persona respon
sable para control de calidad no
hay un sistema definido ni fun--
ciones ni criterios para el con-
trol. Estado muy deficiente. -
Faltan instrumentos convenciona-
les de medicidn.

Hay un departamento de disefio --
con 3 dibujantes y un asesor téc
nico cubano. La ausencia de un

disefiador es un factor muy limi-
tante. Carencia de normas uni--
formes de dibujo y estandares. -
Hay dibujos técnicos para una --
gran parte de los productos.
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El cuadro nos indica que la elaboracién de equipo rodante que efectda -
EMEMSA estd principalmente caracterizado por tecnologia de poca comple-
jidad. En la empresa se encuentran varios departamentos que no sobrepa
san el nivel 1, aunque algunos estdn ubicados en el nivel 2 ¥ ninguno -

logra alcan:zar al nivel 3.

Esto significa que la empresa como tal, todavia no ha podido superar --
las discontinuidades tecnoldgicas que con frecuencia se encuentran en--
tre los niveles 1 v 2 en el desarrollo empresarial de la industria me--
talmecdnica. De esta manera los problemas que enfrenta EMEMSA con '"'c1d
sicos': inadecuada maquinaria, carencia de personal calificado, particu
lammente en las &reas de disefio, tratamiento térmico, maquinado y con--
trol de calidad, necesidad de nuevas instalaciones y organizacién del -

’

trabajo.

Requerimientos para corto y mediano plazo

La transformacién de la empresa EMEMSA en una empresa de eficiente ela-
boracién y con verdaderas caracteristicas industriales, condiciona que
debe alcanzarse en primer lugar el nivel 2 completo en todos los depar-
tamentos de elaboracién en la intencidén de conformar la base tecnoldgi-
ca que responda de manera segura 21 desarrollo gradual y continuo permi
tiendo alcanzar niveles de comple;idad tecnolégica mds elevados.

El siguiente cuadro indica en témrminos concretos los requerimientos pa-
ra el mejoramiento en el corto y mediano plazo.




Cuadro No. 18

REQUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNCLOGICO DE EMEMSA EN CORTQ Y ME

DIANO PLAZO

DEPARTAMENTO

MEJCRAMIENTO DE-
SEABLE (NIVEL)

OBSERVACIONES

FUNDICION

FORJA

MAQUINADO

TRABAJOS DE LAMINAS,
TUBOS Y ANGULARES

MONTAJE

[§%)

Fortalecer 2; mis
elementos del ni-
vel 3 en mediano
plazo.

2-3

Continuar en subcontratacidn
en COMETALES v La Perla S.A.
Proyecto MIND de fundicién -
acero - fundicién de sopor--
tes para ejes.

No requiere de forjado en ca
liente. Para el departamen-
to de estampacién en frio se
necesita un matricero de ni-
vel técnico medio.

Requiere de nueva maquina---
ria: fresadora, torno, tala-
dro radial y sierra con movi
miento alternativo. Hay que
buscar personal calificado -
para operar las mdquinas-he-
rramientas. Reparacién de -
miquinas viejas. Definicién
de normas y tolerancias.

Mejoramiento de la precisidn
en el trabajo y control de -
calidad. Procurar miaquina -
rebordeadora, rolladora de -
mayor capacidad, sierra con
movimiento altermativo. Pa-
ra mediano plazo una prensa
de 800N toneladas, guillotina -
de mejor capacidad.

Organizacién del trabajo. Am
pliacién de la capacidad ins
talada. Establecer normas y
sistema de control de cali--
dad. Ampliar el uso de dis-
positivos y fijaciones espe-
ciales. Ampliacién del espa
cio de la planta. - Instalar

graa puente 8-10 TM.

R
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REQUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNCLOGICO DE EMEMSA EN CCRTO Y ME
DIANO PLAZO (Cont. Cuadro No. 18)

MEJORAMIENTO DE-
DEPARTAMENTO SEABLE (NIVEL) OBSERVACIONES

LINEA DE ENSAMBLAJE 2-3 Planear lineas de ensamblaje
para chasis. Hacer proyec--
ciones de la demanda en cola
boracién con MIND y MIDINRA™
para planear una produccidn
mas continua. Reacondiciona
miento de la bodega.

TRATAMIENTO TERMICO 2 Instalar horno eléctrico, ca
pacitacién de personal, asis
tencia técnica al principio.

CONTROL DE CALIDAD 3 Asistencia técnica para ubi-
' car un sistema de control de
calidad. Definir funciones

y rutinas para pruebas fina-

les. Clasificacidén y prue--

bas de materia prima. Entre

namiento de personal especia

lizado en control y pruebas.

DISENO 3 Contratar un disefiador. Ele
var el nivel de calificacién
de los dibujantes. Unificar
un sistema de normas. Desa-
gregar tecnologia importada
para incrementar la partici-
pacién de la industria nacio
nal. Asistencia técnica.
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DfEP - Fabricacidn de “taquinaria nara la Asroindustria

Antecedentes v almunas caracteristicas cenerales actuales

De la empresa Metaldrgica del Pueblo (IMEP) se tiene que muy poca o casi
ninguna informacidn histdérica documental. Solamente sabemos que fue fun
dada aproximadamente hace unos quince afios con la finalidad de producir

tanques (para agua y/o combustible), estructuras metilicas para edifi---
cios y puentes metidlicos. Bajo la razén social de Estructuras RAP llegé
al triunfo de la Revolucién, siendo una de las mds afectadas por los bom

bardeos durante la insurreccidn final.

En los esfuerzos por la reconstruccién del pais, el Gobierno Revo-
lucionario designa una nueva administracidén, al quedar afecta de confis-
cacidén la empresa cuando se descubren los vinculos de Ricargo Arguello -
con el somocismo. Esta nueva administracidn a cuya cabeza se encontraba
el Cro. Gersidn Garcia acomete la activacién de la atn ""Estructuras RAP"
en condiciones obviamente dificiles, pues no se encontraba ninguna docu-
mentacién, ademds de estar integrados en una sola, cuatro empresas: Ci--
nes, Estructuras, Transportacién y Agropecuarias (RAP). Esto fue el 17
de diciembre de 1979.

De todas maneras, el primer impulso fue hacer andar la empresa y produ--
cir de cualquier manera, ya que al menos se contaba con materia prima y
la maquinaria .., y también con el mercado.

La actividad productiva se inicié con nueve trabajadores, atn cuando en
el aspecto administrativo no hay nada definido, pese a que ya se piensa
en la separacidn de las cuatro empresas. Esta accién se produce a media
dos de 1980 quedidndose por su lado y sola las Estructuras que para enton
ces ya cuenta con 60 trabajadores, lo que es un desarrollo fisico en la
planta.

Es sdlo a partir de 1981 que cambia su razén social por IMEP y es para -
cuando comienza a plantearse la racionalizacién de la produccidén en la -
industria y especificamente en la metalmecédnica.




Con la racionalizacién, a DMEP le asignan {ademds de mantener sus lineas
tradicionales) las lineas de equipos agroindustriales los que a finales
de 1981 se comienczan a fabricar como "equipos especiales'. Entre estos
se encuentran: las secadoras columnares de granos, transportadores heli
coidales y elevadores de cubetas. Para estos equipos se contaban entre
los clientes a ENARROZ, CAPASA, PARONICA y otros. Hay que destacar que
la empresa no contaba con la tecnologia de maquinado, actividad que se -
hizo imperiosa a partir de la especializacién de su produccién y para cu
ya solucién se instaldé un moderno departamento que cuenta con: 2 tornos
universales, 2 fresas, 2 esmeriles, 2 mesas para ajustar completas y sie

rras eléctricas y 1 taladro de columna.

En el aflo 1982 se continud con las lineas sefialadas, a las que se incor-
pord una nueva: los "Equipos Standars para la Agroindustria' en la que -

se incluyen:

-- Pre-limpiadoras de granos.

-~ Desgranadora de maiz,

-- Molinos de viento con bomba pistdn.
-- Picadora de pasto.

-- Molinos de martillo con picadoras.

Empero, la empresa con mids responsabilidad, se ve sometida a grandes 1i-
mitaciones sobre todo por la poca o nula experiencia en esta rama, lo --
que hace tener una participacién muy baja en la satisfaccién de las nece
sidades del pais en estos renglones.

Algunas Caracteristicas de IMEP 1983

1. Personal Total : 140
2. Personal en Produccién : 105

3. Namero de turnos ; 1

vl
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4. Capacidad tedrica de produccién : 600 TM anual con 2 turnos.
S. Capacidad utilizada (estimacidén) : 133 TM.
6. Ventas (programacidén 83) : C$ 29.500.000.

-

7. Asistencia Técnica : 3 técnicos, 1 ingeniero industrial.
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Coadro No, 20

MERCANO Y PRODUCCION EN IMEP 1982-1983

PRODUCCTON ™~ MERCADO PRODUCCION ™ "CUMPTIMITENTO TIASTA PRI
PRODUCTO UNIDAD 1982 1983 1/ PLANEADA 1983 MER SEMESTRE 1982 B

Estructuras Metdlicas y tanques TN 602 850 38%
Perfiles TN 492 250 38%
Secadores columnares de granos Unidades 5 32 75 1
Secadoras de café " 0 6 5 0
Hornos quem. p. arrvoz " 0 25 0 0
Hornos quem. p. café " 0 6 0 0
Molino de viento con bomba pistdn " 0 120 50 2
Cosechadora de maiz 2/ " U 10 0 0
Prelimpiadora de granos " 0 40 S 1
Molinos de martillo 3/ " 0 38 20 ]
Clasificadora de café@ " 0 10 0 0
Mezcladora de alimentos " 0 14 0 0
Desgranadora de maiz 4/ " 0 125 50 21
Mezcladora de foirajes " 0 6 0 0
Despulpadora de café " 0 350 0 0
Ventiladores industriales " 0 1S --- 65/
Elevadores” cangilones " 0 20 20 20
Transportador de banda " 0 10 0 0
Transportadores helicoidales Pies 0 --- 1.000 2,000
Molinos p/granos con picador de pasto Unidades 0 215 70 2

1/: Segln estudio del mercado para la 1inea agroindustrial elaborado por Lic. Mario J. Corrales cn fcbhrero 1983,

2/: Para tiro tractor. IMEP estd en proceso de elaborar dibujos técnico- para imitacién de una cosechadors vieja que tie-
nen.

3/: Comprende 8 molinos grandes (55 qq/hora), 10 molinos medianos (16 qq/h) y 20 molinos pequeios (6 qq/h).

4/: Comprende 25 desgranadoras grandes (55 qq/hora) y 100 desgranadoras pequeias (20 gq/hora).

3/: Se han copiado segiin muestras pero no se han probado los equipos todavia, Necesita desarrollo.



Cuadro No. 21

IMEP: VENTAS 1980-1983

1 9 8 0 19 8 1 1 9 8 2 19 8 3 (PLANEADO)
1, ™M VAIOR 17 M VANIOR 17 M VALOR 17
VENTAS -- 12.134,500 -- 14,564,700 1,385  22.578.897 1.706 29,500,000

1/ : Cérdobas corrientes.




Cuadro No. 72

DMEP

1. COMPRAS DE SERVICIOS ESPECIALES
SERVICIO PARA SUBCONTRATAR
Fundicién de piezas Molino de viento. COMETALES
Fundicidn de poleas Desgranadora de maiz y -- COMETALES

molinos de martillo,
Maquinado de espejos del inter- Homo de café. INTECA Y --
cambiador de calor MICONS
Pruebas de Materiales {dure:za, Martillos para molinos de INTECNA
Rockwell) granos, cuchilla para pi-

cador de pasto,
Tratamiento térmico Martillos p/ molinos de - INTECNA

Pelotas de PVC

granos, cuchilla para pi-
cador de pasto, ejes para
molino de viento,

Para 1la bomba de pistén -
del molino de viento.

Taller Mora-
les

IT.SERVICIOS OTORGADOS POR IMEP

SERVICIO PARA CLIENTE

Torneado y fresado Partes integrantes de im- DGMA.
plementos agricolas.

Corte y formado de tubos y lami- Varios. Clientes ---

nas eventuales
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DMEP: MATERIA PRIMA Y COMPONENTES PRINCIPALES

Cuadro No. 23

MATERIA PRIMA

CARACTERISTICAS

ORIGEN

Liminas de acero

Barras

Tubos

Angulzres
Varillas planas
Perfiles

Vigas

Perlines

Componentes Comer=ziales

Balineras, chumaseras

Motores combustibles
Motores eléctricos

Pernos, tuercas, etc.

]/32'. - 2'!

1 1/2" x 1 1/2" hasta --

xn

3" x 3
@ 1'" hasta 4"
4" x 4" x3/9" x 20 pies

Hasta 18" x 7 1/2" en H
24'1 x 9"
7"x2"x1/16" x 20 pies

SKF

16 I P
Hasta S KW

Francia, Ja-
pén, Corea -
Sur.

METASA

Mercado Na--
cional

USA

Hay que im--
portar
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GRAFICO No. g

FLUJOGRAMA DE IMEP

MATERIA PRIMA l

?
GUILLOTINA |
OXI-CORTE

MAQUINADO

STERRA

DOBLADORA

PRENGA

SOLDADURA

TALADRO

ENSAMBLADO

ACABADO, PINTURA
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Nuevos oroductos a immulsar en IMEP

Debe sefialarse que la empresa DfEP, es entre las dedicadas a la produc-
cidn de equipos agricolas v agroindustriales, la que cuenta con un ma--
vor nivel tecnoldgico, mejor organizacidn v especializacidn de su fuer-

za de trabajo.

A partir de las caracteristicas de su linea agroindustrial, DMEP se es-
td viendo precisada a responder a una fuerte nresidén de 1la demanda de
dichos equipos para lo cual ha comenzado a fabricar los nrimeros produc
tos de una serie propuesta como Proyectos nuevos.

Dado que esta empresa a su vez cuenta con un ecuipo de ingenieros y téc
nicos con formacién mds que deseable, 1o mismo que con asesoria extran-
jera (alemana) de tres técnicos con experiencia en la nroduccién de ---
equipo agroindustrial le ha sido posible elaborar a estas alturas en un
95% los dibujos, planos y disefios de los equipos v para cada una de sus
partes. De la misma manera, con excepcién de sélo dos productos, para

el resto ya se ha elaborado el prototipo y para algunos ya se han produ
cido en batch.

Los nuevos productos que estdn impulsando son los siguientes: desgrana-
dora de maiz (xilonem 10 y 30), molino de viento, molino de grano (gran
de, mediano y pequefio), prelimpiaddra de arroz, elevadores de cubeta, -
mezcladoras de alimentos balanceados, ventiladores axiales, transporta-
dores helicoidales y la cosechadora. En el cuadro No. 24 se presenta -
la situacifn de cada uno de ellos en cuanto al nivel de disefio, fuente
de disefio, etc. En &l se indica que s6lo para la cosechadora, nosible-
mente la de mayor complejidad; no se han elaborado los planos (aunoue -
estin en proceso) los que se tomarin de un eauipo viejo,

En 1o que corresponde a las limitaciones para cumplir con 1la produccidn
de estos equipos habrid que sefialar que IMEP cuenta con la capacidad po-

ol
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tencial necesaria y lo que se tendrd que resclver es lo relativo a la -
programacidn de la demanda, forma que alcance el volumen critico de pro
duccibn, también en lo referente al cilcule de costos de produccidn.

Breve Descrincién por Producto

-- Desgranadora de maiz:

Equipo para desgranar maiz con tusa, que cuenta con una capacidad
1 C . :
de 25 QQ/H —/con una eficiencia cel 95%. Es accionada por un mo-

tor de 15 HP (Eléctrico o diesel).

--  Molino de Viento:

Equino destinado al bombeo de agua mediante el uso de la energia -
cblica. Se compone de una torre de 12 mts., aspas de 5 mts. de --
didmetro v cuenta con wuna capacidad de bombeo de 300 a S00 gls/h.

--  Molino de granos: .

Equipo destinado para moler distintos tipos de granos en la fabri-
cacidén de harina y alimentos balanceados. Hay tres tamafios: el --
grande con capacidad de 100 QQ/H, que utiliza un motor de 30 HP, -
mediano con capacidad de 26 OO/H para motor de 19 HP y el pequefio
con capacidad de 6 00/H para motor de 3 HP. El1 motor puede ser --
eléctrico o diesel.

--  Prelimpiadora de granos:

Fquipo utilizado en 1a limpieza post-cosecha previa al secado. Su
capacidad es de 100 NO/H utilizando dos motores: de ventolin y ac-
Cionamiento.

--  Elevadores de cubeta:

Equipos para elevacién de materiales a granel.

1/: M= Quintal = 100 libras = 45.4 kilos.




Cuadro No.

NULVOS PRODUCTOS

DIBUJOS Y PLANOS
DE EJECUCION
(EXTSTE O NO)

EN QUE SIi BASA
Ll DISERO: -~
MUESTRA, OTROS

PROTOTIPO (SI O
NO)

SETTA BTARBORANO ™

24

F -

T BNTCHTPRODY

CHKY (UNTDA
ms)

DESGRANADORA DE MALZ
(XTLONIM 10 y 30)

MOLINO DFF VIENIO
MOLINO DE GRANO PEQUENO MEDIANO Y GRANDE

PRELIMPTADORA DE ARROZ
ELLEVADORES DE CUBETA
MEZCLADORA DE ALIMENTOS BALANCEADOS

VENTILADORES AXIALES,
TRANSPORTADORES HELICOIDALES.

COSECHADORA DI MATIZ, UN SURCO

S1. Completo
para la 10.
Se hace para 30

SI. En proceso.

SI, Completo.

NO. Completo.
En parte.

S1. Completos.

SI, Completos,

SI, Completos.
SI

En proceso de -
elaboracidn.

Para 10 es se--
ghn copia dise-
No ecuatoriano.
Para 30 sb6lo --
muestra adapta-
cién directa,
Diseno nacional
o asistencia --
alemana.

Diseno Ecuato--
riano. Grande -
Diseiio IMEP,
Copia de folle-
to.

Copia de equi--
pos extranjeros.
Disefo traido -
por cliente. --
(catdlogo).
Disefio de IMEP,
Copia.

Copia fiel de un
equipo viejo.

By

Sl

Ln proceso el --
grande.
Si del pequeiio.

SI
st
S

NO
51

20 en proce
50.

2. Se hari
10,

Sin ser pro-
bado. 5.

40 vendidos.
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Conclusiones y Recomendaciones

Resunen de los princinales prchlemas

Con la consecucidn de una capacidad tecnoligica del nivel 2 en varios de
sus departamentos de elaboracién, IMEP va ha superado una variante de --
los problemas que ahora enfrentan DIMPLAGSA y EfRMSA. Sin vacilar, node-
mos estipular que IMEP es en este momento la empresa industrial mds avan
zada de las tres en términos de desarrollo tecnoldgico. Esto no signifi

ca sin embargo, ausencia de problemas en IMEP.

Por el contrario, entre estos sefialamos los mis relevantes: deficiente -
programacidn y organizacién del trabajo; ausencia de gestiones precisas

en la comercializacién, asi como de canales para los equipos agroindus--
triales; dependencia de asesoria extranjera en disefio; deficiente con---

trol de calidad y carencia de normas v estandares en general.

Organizacién de la produccién

Aunque ha mejorado de modo considerable, aln son evidentes los problemas
organizativos, principalmente en los ¢zpartamentos de corte y doblado, -
montaje y ensamblaje, En el primer caso, la falta de programacién radi-
ca en la forma de distribuir los servicios de la cizalla v la nrensa en-
tre las necesidades por lineas de oroduccién, actualmente esto causa con
gestién y a su vez retrasos y ''tiemnos muertos’’, En el segundo caso, el
montaje y ensamblaje de maquinaria agroindustrial es una nueva orienta--
cién de la produccidn de IMEP y todavia las rutinas apropiadas no se han
establecido por insuficiente experiencia. Un asesor de ONUDI propuso en

1982 medidas de organizacion v mejoramiento de los planos en la nueva na
ve de la nlanta (Jon3s Miroslav, contrato SI/NIC/80/802) pero la empresa
no ha tomado en cuenta sus recomendaciones sobre la uhicacidn del denar-
tamento de ensamhlaje. Fn estos momentos el flujo del trabajo y de los -
materiales en la divisién agroindustrial no es satisfactorio y un factor
importante en la falta de empefio por fluidiricar las actividades, vpodria
ser la discontinuidad de la demanda.

Escala de prdduccién

IMEP no dispone de canales de comercializacién de sus productos agroin--
dustriales. La demanda se realiza mediante 8rdenes discontinuas y even--
tuales de lotes reducidos.

e/




Debido a la desorgani:acidn de la demanda no es dable programar la pro-
duccién de modo siquiera aproximado, ni establecer lineas eficientes de
ensamblaje de los principales productos mediante juegos de dispositivos
y filjaciones especiali:zadas que podrian ofrecer ventajas en términos -
de economias de escala de produccidn.

Hasta cierto punto la desorganizacidén de la demanda es una consecuencia
de la inexistencia de una coordinacidén industrial de MIDINRA, y a la --
vez la carencia de coordinacidn entre MIDINRA y MIND en tareas concre--

tas para la integracidn de la industria y la agricultura del pais.

Disefio

La dependencia de extranjeros para mantener y desarrollar la capacidad

del departamento de disefio es casi plena. En conjunto las secciones de
ingenieria y disefio tienen 5 personas de origen extranjero (1 argentino,
1 soviética, 3 alemanes) sin los cuales el departamento dejaria de fun-
cionar. La suma importancia de formar un equipo de disefiadores naciona
les es obvia. Debemos sefialar, empero, que el argentino y la soviética
laboran no como asesores, sino como trabajadores plenos de la empresa y

por tiempo indefinido,

Control de calidad

Las funciones para el control de calidad no estdn claramente definidas
y en la priactica no son evidentes. Lo que existe hasta cierto punto es
inspeccién visual, No se efectlan pruebas de ningin tipo. Tampoco en
el departamento de maquinado, que podria decirse es el mds completo tec
nolégicamente, se encuentra un sistema de control aceptable.

Se debe agregar en este aspecto que la empresa dispone de dibujos deta-
llados para la mayoria de los productos, pero la inexistencia de un sis
tema para controlar el cumplimiento de los resultados del trabajo con -

R
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las medidas postuladas en los dibujos y a pesar de que una gran parte -
de los tratajadores pueden leer dibujos técnicos, impide realizar tan -
importante actividad.

Normas v estandares

La empresa se encuentra también afectada por la carencia de un sistema
nacional de normas unificadas y estandares adaptados para cumplir con -
las condiciones y requerimientos del pais.

Know-how

A través de su departamento de ingenieria y su cuerpo de trabajadores -
calificados IMEP se encuentra menos afectada por dificultades de know-
how en comparacidén con IMPLAGSA y EMEMSA.

En cuanto a la existencia de algunos procesos artesanales de produccidn,
ellos no se dan por falta de conocimiento tecnoldgico sino por falta de
divisas para procurar el equipo necesario a fin de mejorar los métodos
de trabajo (prensa excéntrica). Actualmente se han tomado acciones pa-
ra sistematizar y racionalizar los trabajos referidos lo mds posible y
superar la limitada eficiencia productiva de métodos primitivos.

Acciones Necesarias

Organizacién

IMEP no necesita una mayor reorganizacién del flujo productivo. Por --
ahora lo mds importante es instalar lineas de ensamblaje para los pro--
ductos mds significativos. Para establecer con exactitud cuales son --
los productos en cuestién y sus requerimientos de espacic adicional pa-
ra ensamblaje es de suma importancia la organizacidén de la demanda y un
sistema de comercializacién.

Y
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Escala de produccidn

Se precisa iniciar de inmediato la colaboracién con MIDINRA, que es el
principal consumidor de los equipos agroindustriales, para establecer -
convenios de produccién para corto y mediano plazo.

Ademds, se necesita realizar los cdlculos de costos para cada uno de --
los productos mediante los cuales se pueda establecer los volimenes Sp-
timos y relativos entre las diversas lineas de produccién.

Disefio

Es indispensable para balancear la dependencia extranjera, que en el fu
turo se forme un equipo de nacicnales con experiencia de disefio en el -
campo de la produccién de la empresa.

IMEP necesita solicitar disefiadores nacionales que puedan beneficiarse
de la asesoria que IMEP tiene en este momento.

Control de calidad

IMEP tiene que definir e impulsar en forma immediata un sistema para el
contrnl de calidad comprendiendo inspeccién adecuada y pruebas finales
en todas las dreas de su produccibn. Se considera (itil conseguir aseso
ria de un especialista para elaborar lineamientos y parametros de tal -
sistema y para dar instrucciones a la fuerza de trabajo.

Se necesita formar un equipo de 4-5 supervisores responsables del con--
trol de calidad y de pruebas. Seria oportuno la realizacién de cursos
nocturnos con un instructor para cumplir con eso lo antes posible,

Normas y estandares

Mientras a nivel de Gobierno no se establezca un instituto nacion-l de

Y
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estandares y normas industriales, algo que debe tener alta prioridad, -
IMEP debe iniciar pliticas con las demds empresas metalmecanicas para -
llegar a acuerdos interindustriales sobre la estandarizacién y aplica--
cién de ciertas normas, p. ej. normas de dibujo. En primer lugar, lcs
ingenieros de IMEP, EMEMSA e DIMPLAGSA podrian buscar soluciones conjun-
tas con respecto a equipos agricolas y agroiniustriales. Seria desea--
ble la consulta de un experto para asesorar en el proceso de estandari-

-acidén en todos los niveles relevantes.

Maguinaria

Los requerimientos de coiplementacidn y ampliacién en cuanto al stock -
de maquinaria se encuentran en listado de seccién c. iv.

Departamentos nuevos

IMEP requiere de dos pequefios departamentos nuevos; éstos serian, uno -
de control de calidad y pruebas finales y otro para el tratamiento tér-

mico y pruebas de materiales.

En lo que respecta al departamento de control de calidad, debe sefialar-
se que sus tareas no deberdn circunscribirse en las tareas fijas de ins
peccién y supervisién de pruebas. Por el contrario, deberd concebirse
en los marcos de una actividad dinimica que de manera continua y siste-
miticamente esté al acecho de nuevas posibilidades para el mejoramiento
de la calidad.

En este departamento deberd estar concentrado todo el equipo de instru-
mer.tos de precisién. El mismo requerird por lo menos de un técnico me-
dio y 4-5 supervisores que se encarguen del control de cada uno de los
departamentos de elaboracién,

En cuanto al otro departamento IMEP deberd adquirir, mediante compra o
autoconstrucci6n, un horno para realizar el tratamiento témmico elemen

ceid e




o

iii

tal requerido con frecuencia para algunas piezas de equipos como los --
martillos del molino de granos, y para cuchillas de picadnres de pasto,
etc. Para tratamiento mis complejo se debe continuar haciendo con ----
INTECNA.

En cuanto a pruebas de materiales se considera necesario la adquisicién  °
de un durdmecro simple, las demds pruebas se pueden hacer en colabora--
ci6én con INTECNA que tiene un laboratorio de metalografia satisfactorio.

Es necesario formar un pequefio cuerpo responsable del tratamiento témmi
co y pruebas de dureza, etc. Se considera suficiente un técnico medio
y un ayudante trabajando bajo la supervisi6én y las instrucciones del de
partamento de ingenieria de IMEP, Durante la instalacidén de este depar
tamento seria deseable asesoria externma para un periodo corto (1-3 me--
ses) para ayudar a los ingenieros de IMEP en la definicién de rutinas y
pardmetros del trabajo del mismo departamento y para capacitar al perso
nal.

Los requerimientos de asesoria externa pueden crecer cuando se impulse
la instalacién de una linea de tratamiento termo-quimicc para partes de
cadenas que se utilizan en elevadores y transportadores.

Requerimientos de asistencia técnica

Los principales requerimientos de asesoria en el caso de IMEP se limi--
tan a las siguientes tareas:

1. Disefio, experimentacién y construccién de prototipos.
2. Establecimiento de normas y estandares.

3. Definicidén de un sistema de control de calidad y pruebas de los pro- :
ductos, incluso la capacitacién de personal para estas tareas.

4. Formacidn de un cuerpv técnico pera el tratamiento térmico y pruebas

veid e
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de materiales.
5. Cilculos de ccstos de produccién.

Es necesario sefialar que dos de lecs tres asesores alemanes en disefio de
berin dejar sus puestos en IMEP ya en agosto 1983, para trabajar un afio
en COIP con otras tareas. PFor otro lado, en junio una disefiadora sovié
tica se ha unido a la empresa y por eso la discontinuidad no serd tan -
grave. Para el corto plazo no se considera necesario pedir mis aseso--

res en disefio.

Para el establecimiento de normas y estandares se requiere de asesoria
al nivel de la rama metalmecinica. Deseable un experto para 2 afios pa-

ra coordinar y asesorar en los esfuerzos en este campo.

En cuanto a control de calidad la empresa requiere de asesoria de un in
geniero especializado - para colaborar en la formulacién de
un sistema adecuado de inspeccién y pruebas relacionadas a la produc---
cibn corriente y a los nuevos productos a impulsar. Recomendable un ex
perto para medio aflo, con posibilidad de extensidn hasta 2 afios si se -
comparte sus servicios con EMEMSA e IMPLAGSA que también tienen necesi-
dades urgentes de este tipo de asesoria.

Para formar un departamento y un cuerpo técnico para el tratamiento tér
mico y pruebas de materiales los requerimientos de asesoria son mini
mos porque tiene el departamento de ingenieria de IMEP ya ciertas capa
cidades en este campo, Deseable un consultor para 1-3 meses para aseso
rar y dar instrucciones y capacitacién al principio. Con 1la instala---
cién de facilidades para tramiento termo-quimico mis tarde se considera
Gtil ademds asesoria para un periodo corto.

Finalmente, un asesor alemin ya esti en proceso de elaborar los cdlcu--
los de costos de produccién para los equipos agroindustriales.

Y
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Requerimientos de maquinaria y equino

Cuadro No. 25

DEPARTAMENTO

EQU I PO

OBSERVACIONES

FUNDICION
FORJA

MAQUINADO

TRABAJOS DE LAMINAS,
TUBOS Y ANGULARES

MONTAJE
TRATAMIENTO TERMICO

Torno automitico

Rectificadora --
sin centros

Torno revélver

Rectificadora --
plana

Afiladora peque-
fia

Guillotina peque-
fia

Prensa excéntrica

Horno pequefio

25 # x 80 mm miximos de ma
quinado, para hacer cade--
nas para elevadores.

Para hacer cadenas para --
elevadores.

2" @ miximo de la boquilla
v largo miximo 150, para -
hacer piezas en serie por-
ejemplo, cadenas para ----
transportadores de la in--
dustria acucarera.

Mesa de 500 x 250 mm, para
afilado y reafilado de ma-
trices.

Para afilar herramientas.

Capacidad 5-6 pies y 1/4".

120 toneladas, para troque-
lado de discos helicoida--
les; perforacién de tambo-
res para la desgranadora -
de mafz; para hacer latera
les de cadenas para trans-
portadores.

Volumen 40x40x60 am, capa-
cidad 20 kg, para marti---
1los del molino de marti--
1lo, engranajesy sprockets.

vood s




(Continuacidn)

DEPARTAMENTO EQUTIUPO

OBSERVACIONES

Linea semi-automi
tica de tratamien
to termo-quimico.

CONTROL DE CALIDAD Instrumentos de -
medida y pruebas
de materiales.

DISENO Copiadora de pla-
nes.

Capacidad 100 kg/Hora, pa-
ra tratamiento de cadenas.

Micrdémetros, pies de rey,
micrémetros de roscas, com
paradores Spticas, cali---
bres cibicos y circulares.
Durémetro simple. Faquino de
balanceo.
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Clasificacién de los niveles tecnoldegicos de IMEP

Sintesis de su situacién actual

El siguiente cuadro sintetiza la situacidn global de los niveles tecno-

légicos que se encuentran en los diversos departamentos de elaboracién

en IMEP.

Cuadro No. 76

NIVEL TECNOLOGICO DE IMEP POR DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO

NIVEL
TECNOLOGICO

OBSERVACIONES

FUNDICION

FORJA
MAQUINADO

TRABAJOS DE LAMI--
NAS, TUBOS Y ANGU-
LARES

MONTAJE

No cuenta con instalaciones para
fundicidén. Consume piezas lige-
ras de fundicién en hierro fabri
cados por COMETALES.

No requiere de piezas forjadas.

Nueyas miquinas-herramientas do-
nadas por Corea y URSS: 2 tornos
universal, 2 fresas, taladro de
columna. Buen personal pero de-
ficiente control de calidad.

Cizalla, prensa y roladoras gran:
des. Punchadoras y dobladora. -
Maguinaria vieja pero en estado
satisfactorio. Congestlon del -
trabajo por ausencia de programa
ci6n del departamento y carencia
de maquinaria adecuada para ela-
borar piezas pequefias y liminas
delgadas. Discos helicoidales y
tambores de desgranadoras son he
cho de manera artesanal por fal-
ta de una prensa excéntrica.

Capacidad instalada satisfacto--
ria. 60% de los trabaJadores --
pueden leer dibujos técnicos, pe
TO necesita capacitacidn y expe-
riencia para cumplir mds bien --
con las nuevas lineas de produc-

Y S




NIVEL TECNOLOGICO DE IMEP POR DEPARTAMENTO (Cont. Cuadro No. 26

DEPARTAMENTO

NIVEL
TECNOLOGICO

OBSERVACIONES

LINEA DE ENSAMBLAJE

TRATAMIENTO TERMICO

CONTROL DE CALIDAD

DISENO

0

2 parcial

2-3 parcial

cién de esquipos agroindustriales.
Nivel de calidad aceptable aumn--
que hace falta un sistema de con
trol e inspecccidn.

Todo estacionario. El1 flujo del
trabajo y materiales todavia es
desorganizado por traslado re---
ciente de una nueva ampliacidn -
de la planta. Ausencia de dispo
sitivos por inseguridad concer--
niente a volfmenes de demanda. -
Carencia de normas estipuladas -
para ensamblaje.

Ni siquiera existe una fragua. -
Se entregan presas a INTECNA pa-
ra tratamiento térmico y ca:iJo-ce
mentacién (Niveles 2 y 3).

Inspeccidn y control visual. No
existe un sistema de control, ni
personal con funciones definidas
para eso. Carencia de instrumen
tos de medicién. No se efectfian
pruebas finales ni tiene facili-
dades para pruebas de materiales.

Imitacién de equipos viejos, ---
adaptacidén de disefios importados,
y disefio de nuevos productos a -
través de asistencia técnica ex-
terna. El departamento cuenta -
con 3 ingenieros, 3 asesores téc
nicos extranjeros y 3 dibujantes.
Falta disefiador nacional con ex-
periencia. Dibujos detallados -
existen para casi todos los pro-
ductos. Hay carencia de litera-
tura en espafiol y calculadores -
cientificos.
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El cuadro permite ver que IMEP cuenta con tecnologia del nivel 2 mis o
menos completa promedio, exceptuando los departamentos de fundicién, --
forja y tratamiento témmico que no existen de ningln modo. Porque exis
te posibilidad de tener servicios satisfactorioc de tercera parte ---
(COMETALES e INTECNA) en las ireas Gltimamente mencionadas la carencia
de departamentos especiali:zados en esta elaboracién en IMEP no importa
mucho. Sin embargo, seria deseable instalaciones de tratamiento térmi-
co para cumplir mis ficilmente con los requerimientos corrientes mis --
simples de este tipo y para ubicar un cuerpo dentro de la empresa capaz
de impulsar proyectos mis especializados en este campo en el futuro, --
tal como la produccién continua de cadenas para transportadores.

Requerimientos para corto y mediano plazo

El cumplimiento con nivel 2 completo, en general, significa que IMEP de
be tener buenas perspectivas para su desarrollo tecnolégico en el préxi
mo futuro. La mayoria de las discontinuidades tecnolégicas entre los -
niveles 1y 2 ya estdn superadas y la empresa tiene capacidad y por lo
menos experiencia bdsica en todos los departamentos.clasificados ante--
riormente.

Aunque la capacidad instalada en la planta se considera satisfactoria -
en general, la diversificaci6n de la produccidén orientada a la fabrica-
cidn de maquinaria agroindustrial implica que alguna complementacidn en
cuanto a mdquinas de elaboracifn seria Gtil para mejorar el modo y el -
flujo del trabajo. Porque la ampliaci6én de la capacidad instalada en -
esta manera no significa una experiencia completamente nueva para la em
presa ni seri una discontinuidad sinc un movimiento continuo al nivel 3
de la clasificaci6n tecnoldgica. Por otro lado, la instalacidén de equi
po para tratamiento térmico significaria una discontinuidad por la fal-
ta de experiencia de parte de IMEP en esta materia. Se debe notar en -
este sentido que la ubicacién de un sistema para control de calidad es

algo nuevo que es de suma importancia impulsar para alcanzar en primer

S




DIANOC PLAZO

lugar el nivel 2 completo.

tecnoldgico en cortc y medianc plazo.

El cuadro que sigue sintetiza los requarimientos para el mejoramiento -

Cuadro No. 27

REQUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNOLOGICO DE IMEP EN CORTC Y ME--

DEPARTAMENTO

MEJORAMIENTO DE-

SEABLE (NIVEL)

OBSERVACIONES

FUNDICION

FORJA
MAQUINADO

TRABAJOS DE LAMI--
NAS, TUBOS Y ANGU-
LARES

W

Continuar con sub-contrata--
cién en COMETALES.

No requerimientos.

Para corto plazo necesitan -
mejorar el control de cali--
dad a través de capacitacidn
de personal y adquisicidn de
instrumentos de medicidn. -
Complementacién de la maqui-
naria con rectificadora pla-
na para afilar matrices; tor
no automitico y rectificado-
ra sin centros para hacer ca
denas para elevadores. Para
mediano plazo un torno revdl
ver para hacer piezas en se-
rie tal como cadenas para --
transportadores para la in--
dustria azucarera.

Requiere de organizacidn y -
programacidn del trabajo de

corte y doblado para superar
el problema de congestién. -
Necesario adquirir una pren-
sa excéntrica de T20tonela--
das para abandonar métodos -
artesanales e ineficientes -
en la elaboracién de discos

helicoidales y tambores de -

ool ous
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REQUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNOLOGICO DE IMEP EN CORTO Y ME--

DIANO PLAZO  (Continuacién)

MEJORAMIENTO DE-
DEPARTAMENTO SEABLE (NIVEL)

OBSERVACIONES

MONTAJE

™~
]
w

LINEA DE ENSAMBLAJE 2 -3

TRATAMIENTO TERMICO 2 (3 y: 4 en me--
diano o largo --
plazo),

la desgranadora de maiz. Me
joramiento del control de ca
lidad.

Organizar el flujo de traba-
jo y materiales en la nueva

nave de montaje. Establecer
normas y estandares para el

proceso de montaje y un sis-
tema de control de calidad,

inspeccidn y pruebas adecua-
das,

Se necesita especializar la
fuerza laboral por funciones,
aplicar normas y estandares,
ampliar el uso de dispositi-
vos y fijaciones. Adquirir
herramientas excéntricas de
mano para la montura. Se re
qu1ere de tomar medidas de -
accién para organizar la de-
manda y la comercializacidn
de los productos para en me-
diano plazo seguir al nivel
3 con el establecimiento de
lineas de ensamblaje para --
produccién continua de pro--
ductos de mayor volimenes.

Establecer departamento de -
tratamiento térmico con hor-
no pequefio eléctrico para --
cumplir con los requerimien-
tos corrientes de tratamien-
to elemental, Capacitacién

de personal con asesor para

periodo corto. Para mediano
o0 largo plazo instalar una -
linea semi-automdtica para -
tratamiento termo-quimico de
rodillos para cadenas de ---
transporte.

void
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REQUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNOLOGICO DE IMEP EN CORTO Y ME--
DIANO PLAZO (Continuacién)

DEPARTAMENTO

MEJORAMIENTO DE-
SEABLE (NIVEL)

OBSERVACIONES

CONTROL DE CALIDAD

DISENO

Lo antes posible ubicar un --
sistema para inspeccién, ---
pruebas y control de calidad.
Establecimiento de normas en
los casos que faltan. Capa-
citacién de todo el personal
y entrenamiento de un equipo
de vigilantes para supervi--
sar el control de calidad. -
Establecer un departamento -
para pruebas finales y prue-
bas de prototipos y materia-
les. Adquirir un duréme---.

- tro, Seguir contratando a --

INTECNA para pruebas mis com
plejas de metalografia.

Ampliacidén del departamento
de ingenieria para compren--
der un mayor componente de -
investigacién y desarrollo.
Solicitar disefadores nacio-
nales para formar un equipo -
calificado con instrucciones
de asesores externos. Adqui
rir calculadores cientificos
y copiadora de planos.
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FISA - Fabricacién de equinos de acerc inoxidable p/la agroindustria,
industria alimenticia, quimica, farmacéutica v equipo médico, sanita-
T10 Vv comercial.

Antecedentes v almumas caracteristicas generales actuales

La empresa FISA nace en 1979 en base a los recursos confiscados del ta-
ller "El1 Ahorro" que con dos miquinas soldadoras, un compresor (hechi--
zo), una sierra circular y dos prensas de banco se dedicaba 1 la produc

cidén de verjas de hierro y a instalaci6n de mallas metdlicas.

Con la asignacién, en 1981, de los bienes de 'Ferro Arte'': 8 soldadoras
(75% en mal estado), un compresor grande, una dobladora de tubos (ma---
nual), dos guillotinas y algunos taladros y esmeriles, se le dio cabida
a la idea de impulsar la fabricacién de equipo médico, respondiendo asi
a un contrato de 1,5 millones de c6rdobas con el EPS.

FISA, a pesar de su dinimica en lo que a voltmenes de venta se refiere:

1980: 0.4 millones de cérdobas,

1981: 1.5 v o
1982: 6.0 v
1983: 15.0 " ”" " (proyectado) .

ha mantenido los rasgos de un taller; alta proporcién de trabajos manua
les, desorganizacién del flujo productivo, produccibn ocasional a par--
tir de pedidos, etc,

En esta empresa la produccidn es muy diversificada. A un tiempo puede
producirse mobiliario médico (mesas, camas, sillas); mobiliario sanita-
rio (mesas y bancos para alimentaci6n y curacién), resortes para camas
y otros usos; juguetes para nifios (carritos), etc, A la par se encuen-
tran en proceso de fabricar una variedad de maquinaria y equipo para --
uso artesanal (y/o industrial), en volGmenes que no son significativos.
Entre estos equipos se cuentan: prensas de tornillo, horno cocedor de -
langostino, torno para madera y otros.

En resumen, en FISA afin no se cuenta con una linea de productos que la
identifique o que pueda considerarse su columna vertebral,




Czracteristicas Actuales de FISA (1983

Personal Total : 31
En Produccién ;19
Personal Calificado : ? Ingeniero Civil (Director).
1 Técnico en troqueleria y matriceria (chile--
noj.
Asistencia Técnica : 1 Ingeniero (Austriaco).

Capacidad Técnica de Produccidn:

Capacidad Utilizada (1983):

Resortes

Mobiliario Sanitario
Mobiliario Médico
Estantes de Comercio
Juguetes p/nifios

Otros

TOTAL

Cumplimiento a Septiembre 83 :

No. de Turnos: 1

OBSERVACION:

No Determinada.

74,172 Libras
10,741 "
83.380 "
37.840 "
15.350 "
68.310 "

227,280 Libras,
143,780 Libras.

Para Septiembre/83 FISA duplicaria su personal de produccién, con la --

llegada de nueva maquinaria, para la cual ya se habia instalado la in--

fraestructura.




VENTAS EN FISA 1981-1983

Cuadro No. 29

*
VENTAS Y 1981 1982 1983
Ventas Realizadas 1.448 5.674 .-
Ventas Presupuestadas 2,300 7.500 7.200

*/ : Miles de Cdrdobas.




' Cuad;o No. 30

FISA: PRODUCCION 1982- 1983

1982 1 9 8 3
UNTDADES UNIDADES LIBRAS LIBRAS
PRODUCTO PROGR. PROD. PROGR. PROGR. CUMPL. ler SIM.
I. MOBILIARIO MEDICO )
Mesa de Operacidn 45 28 30}
Mesa de noche - 582 450
Mesa de reconocimiento 120 -~ 80
Escritorio para enfermera -- 94 80
Mesas acanaladas 60 -- --
Porta Expedientes 60 47 40
Porta Sueros 180 181 120
Camas Planas 603 435 400
Camas Fowlers - 150 -- -- > 83.380 0
Carros de curaciones -- 76 80
Mesa para médico 180 -- 80
Mesa para distribuir medicamentos -- 87 40
Mesa de mayo 60 59 40
Vitrinas 120 40 80
Sillas metilicas 240 394 400
Basureros - -- 91 120
Mesa de curaciones -~ 24 -- ‘)
II, MOBILIARIO SANITARIO
Mesa de cocina 12 12 3.445 )
Fregadora de 1 posete 12 12 854
Mesa de descargue 4 4 530
Mesa para alimentos 20 4.225
Tanque de salmuera 1 4,255 1.560
Tanque lavador 1 15 r
Tanque desahorizado 1 118
Parrilla de esterilizacién 8 325
Estante para parrilla 2 252
Cuchara para langostinos 200 130




FISA: PRODUCCION 1982-1983 (Cont, cvadro Mo, 30)

PRODUCTO

1982

UNIDADES

PROGR.

PROD,

1 9 8 3

UNIDADES

LIBRAS

LIBRAS

PROGR.

PROGR.

CUMPL. ler SIM.

TII.

V.

VI.

VII.

ESTANTES
Estantes para almacenes

RESORTES

Resortes p/camas y uso industrial, etc.

JUGUETES PARA NINOS

Mini-cicleta de 4 ruedas
Andarivel

MAQUINARIA
TGnel cocedor de langostino

OTROS

Utensilio para laboratorio
Gradillas o escaleras
Manholes

Estructuras metilicas
Mesa de ingenierla

Fogén de laminas

Carro Bar

Port8n de hierro

Casetas de taquillas
Guias para cortar alambre
Estructuras para toldo

240
12

116.693
= 253 qq

15

960.000

120

37.840
74.172

15.390

6.150

46.810

3.870
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Cuadro Mo. 31

FISA: MATERIA FRIMA Y COMPONENTES PRINCIPALES

MATERIA PRIMA

CARACTERISTICAS

ORIGEN

Laminas hierro corriente

Lamina inoxidable
rerfiles Laminados

Angulares
Platinas
Perfiles
Tubos redondos y cuadrados

/

Barras sdlidas

Componentes Comerciales

Bisagras

Balineras
Chumaseras

Motores eléctricos

A 36, 1/32"" - 1/4"

A 316, 1mm - 3mm
A 36, A 316

A 36, A 316, 1/4" - 2 1/2
3/4" - 1 172"

Para mobiliario

3/4 hasta 10 HP para torno
de madera,

Para transportador de timel
de langostino.

Corea, Fran-
cia, URSS,

USA

Mercado Na--
cional




Cuadro No. 32

| FISA
I. COMPRAS DE SERVICIOS ESPECIALES
SERVICIO PARA SUBCONTRATAR
Maquinado (Cepillo, fresa) Planchas para rectificar - INTECNA, Sil
cuchilla para repuestos. va Re, Ta---
ller Rodri--
guez, Franci
ni.
Tratamiento Térmico Para troqueles y para pie- INTECNA
zas de repuestos.
Corte y Doblado De laminas, dngulos y per- IMEP
files,
Fundicidn Piezas de Aluminio, bronce Zavala
y de hierro colado.
- Ejes, piezas especiales.
II. SERVICIOS OTORGADOS POR FISA
SERVICIO PARA CLIENTE
Maquinado Repuestos Metilicos. Electrodos
Moldes. Envacasa




FLUJOGR\MA DE FISA

AREAS DE PRODUCCION
A \OBILIARIO MDICO ARTIQULOS DE FERRE MAQUINAS
= Y SANVITARIO TERLA Y OTROS Y EQUIPD
- | BROLLATO CORTE / GUILLOTINA —— | SImRa
COKTE DOSLADORA CEPILLO
PLANTA DE
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Nuavos productos a impulsar en FISA

Entre los nuevos productos que se presentan en el siguiente cuadro, al-
gunos ya son contemplados por la empresa y estidn elaborados al nivel de
disefio o prototipo hasta cierto punto, otros se encuentran al nivel de

idea nada mis (p. ej. tanques y equipos de refrigeracién).

Los productos de mayor interés son los Nos., 1, 2, 5, 4 v 10, los que --
pusden constituir una familia tecnoldgica clave para la futura especia-
lizacién de la empresa al nivel de produccién industrial, y los que pu-
dieran presentar posibilidades de exportacidn al mercado centroamerica-
no si FISA alcanzara niveles de disefios (con o sin cooperacién extranje
ra) aceptables y una produccién eficiente para lograr una calidad satis
factoria. Esto requiere de una transformacidén profunda de la empresa,
lo que ne se puede esperar en el corto pla:zo,




NUEVOS PRODUCTOS PARA IMPULSAR EN F1SA

Cuadro No, 33

DIBUJOS O PLANOS

N OUE SE BASA FL

SE A ELABORADO

DE FJECUCION, DISINO, PROTOTITO. BATCH PRONUCIDO
PROMCTOS (EXISTE 0 NO) (MUESTRA U OTRO) (S1 0 NO) (UNIDADES) OBSERVACIONES
1, Tanel cocedor de langostino, Completo, Modelo de E1 Sal- NO 0 Pedido especial, va a
vador adaptado -- , producir solamente 1,
por grupo de MIND
. INPESCA, FISA con
asesor salvadore-
no,
2. Tanques inoxidables para industria ali- NO Posible coopera-- NO 0 Se han iniciado con--
menticia y quimica entre otros. cién técnica con tactos con Alfa Laval
Suecia, para proyccto,
3. Tanque mezclador-cocedor de 60 galones, Borrador hasta - Observacién de -- NO 0 Se planca producir 1,
70%, falton deta tanques similares
1les, en cl pais,
4. llorno esterilizador de vapor para bote- Borrador parcial, .- NO 0 Se planea producir 4,
Nas. )
5. Invasador vertical para alimenticia, -- Borrador parcial, - NO 0 Hay 2 tipos distintos.
capacidad 5-10 galones, *
6. Invasador de vinagre, Borrador parcial, .- NO 0 Modelo mis simple, --
) picnsa hacer 1,
7. Prensa de tornillo para producir jugo - Completo, Discito de FISA en Sl 2 4 mis en proceso,
de pina, hase de modelo co-
nocido,
8. Tomo para madera, Complceto, ... S1 1 en proceso. -
9. Utensilios para laboratorios p, ¢j. pin N0 Ixperiercia de parte N) 0 Potencial,
2an, quemadoras, del Jefe de Produes-
cifn (chileno).
10, Equipo dJe refrigeracién industrial y co NO Podrfa colaborar con NO 0 Potencial,
mercial, Foruel S,A,
-
b
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-- Envasador de vinagre:

Envasador de liquido de tipo mis simple, para operacién manual.

-- Prensa de tornillo:

Prensa artesanal de uso miltiple. Operaci6n manual. Puede desarro-
llar un impacto de 5-10 T, para prensar, estampar, sacar jugo de --
frutas, etc. Equipado con un tanque, sirve para producir jugo de pi-
fia, entre otras aplicaciones,

Un simple torno paralelo de 2 puntos y motor eléctrico de 2 HP. Vol

|
|
\
|
|
|
\
i -- Torno para madera:
|
' teo variado.

-- Utensilios para laboratorios:

Comprende una variedad de utensilios inoxidables, los que requieren
de una prensa de estampaci6n, p. ej. pinzas, quemadoras, etc.

-- Equipo de refrigeracién:

Comprende una variedad de equipos para refrigeracién industrial y co
mercial fabricados en base de lidminas de acero inoxidable. Coopera-
cidn con la empresa Foguel S,A, serfa Gtil en este campo de produc--
cién, Foguel estd produciendo equipos de refrigeracién en base de -
aluminio y tiene conocimientos del mercado y posee la tecnologia de
insolacidn frigorifica,

| cedd o



_ A continuacidén hacemos una breve descripcién de los principales produc-

tos nuevos:

-- Ttnel cocedor de langostino:

Horno para precocido de langostino que funciona a base de vapor y --
una banda transportadora continua. Tiene 9 metros de largo y es en
alrededor de 90% de acero inoxidable. Puede también ser desarrolla-
do para cocer otros productos alimenticios, p. ej. yuca.

Tanques inoxidables:

Comprende una variedad de tanques y tolvas de laminas inoxidables, -
con o sin sistema de refrigeraci6n y sistema de un brazo para agitar
el 1iquido a través de movimiento rotativo, Tanques especiales y de
multiuso para la industria alimenticia (lactea y otros) y la indus--
tria quimica.

Tanque mezclador cocedor:

Tanques inoxidables con sistema de quemador de gas para la industria
alimenticia (p. ej. para fabricar pastas y salsa de tomate entre ---
otros) y para la industria quimica,

Horno esterilizador:

Especie de horno sellado que funciona a base de presién y temperatu-
ra (vapor). Sirve p. ej. para envasado en botella (temperatura 100-
350°). No sirve para aplicaciones médicas los que requieren de este
rilizacién en seco,

Envasador vertical:

Envasador de alimentos p. ej. pasta y salsa, Fabricado en bronce o
acero inoxidable, Funcionamiento: pistén y boquilla para inyeccién.
Capacidad 5-10 galones.

vl
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Conclusiones v Recomendaciones

Resumen de los principales problemas:

Organizacidn de la produccidn

Hay que hacer énfasis €n que FISA es una empresa eminentemente artesa--
nal en todos los aspectos de la produccién, tanto en cuanto a la organi

zacién camo 2 la tecnologia de produccidn.

En el flujo productivo se encuentra un alto componente de miquinas y he
rT=mientas manuales de las que algunas Ge ellas han sido construidas --
por FISA misma.

En lo concerniente a la organizacién del trabajo, la empresa no cuenta -
con una delimitacién de niveles de decisién v responsabilidades, sino -
que por el contrario, presenta toda una centralizacién de funciones, ca
racteristica del pequefio talle.; esto como es obvio puede dificultar la
transformacién de la empresa hacia una industria propiamente tal. Los

trabajadores estin rotando sin tener funciones fijas, exceptuando los -

tornerocs.

En cuanto al flujo productivo de la empresa, adolece de falta de espe--
cializacién y de deficiente programacidén del trabajo. Durante el perio
do 1982-1983 se han ‘fabricado mis de 30 productos de 6 categorias dis--
tintas (mobiliario médico, mobiliario sanitario, resortes, estanteria,
maquinaria, juguetes). Aparte de la produccién de resortes, ninguno de
los productos es producido de manera constante, en series, ni siquiera
en lotes medianos.

Dada la discontinuidad de la demanda, que la hace depender de pedidos -
especiales, la empresa no ha logrado establecer lineas de produccidn --
continuas que a su vez haga posible una mejor organizacidn del trabajo
con métodos y maquinaria mds eficiente.

A tomando en cuenta que la actividad productiva . a  finales de ---

vodd o




W

Agesto fue alterada por transformacidn de la empresa, que se dispuso a
la instalacién de las nuevas miquinas-herramientas a llegar en Septiem-
bre, FISA no cuenta con un flujo 16gico de materiales y trabajo dentro
de la planta. Segtn informacién directa de la empresa, se cuenta desde
fecha reciente con un especialista nicaraguense (educado en Cuba) en --
nornacién de trabajo, programacién y flujo de produccién, quien ahora -
impulsa un estudioc para definir el flujo para cada producto que puede -
lograrse una reorganizacién profunda de la empresa a partir de 1984.

Ahcra, todos los materiales y componentes son transportados a mano en--
tre las estaciones de elaboracidn que a su vez no estin alineadas segin
un flujo loégico.

Know-How

La tecnologia de produccién en FISA es muy simple, de tipo taller mis -
que industrial y caracterizada por un alto grado de procesos y maquina-
ria manuales. Los productos elaborados en liminas inoxidables son co--
pias de muestras entregadas por los usuarios (p. ¢j. hospitales). En -
genesral los modelos hechos por FISA tienen rasgos rGisticos que normal--
mente caracterizan la produccidn de pequefia escala. Produccidn y tecno
logia industrial no se encuentra en esta empresa.

El personal carece de conocimientos de materiales y le falta experien--
cia adecuada para trabajos en aceros inoxidables. Hay que tomar en con
sideracidén que la empresa se ha especializado en este material desde po
co tiempo (2 afios) y concentrandose en productos simples (mobiliario mé
dico y sanitario).

Para las soldaduras de piezas inoxidables se utiliza soldadura de punto
(resistencia) o eléctrica con varilla. Equipo para soldaduras se cons-
tituye en una necesidad para levantar la calidad de los productos inoxi
dables hacia un nivel aceptable. En el mercado laboral de Nicaragua no

cedd o
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zv personal calificado en soldadura de acero inoxidable.

Personal

Entre el personal calificado la empresa cuenta con 1 ingeniero civil --
(Director de FISA), 1 técnico con experiencia de matriceria y troqueles
(Chileno), 1 asesor en disefio y tecnologia de produccidn (Austriaco), 3

scldadores y 2 torneros calificados.

Los trabajadores de FISA no poseen ain 1los conocimientos adecuados como
para especializar a la empresa en la elaboracidén de productos de acero
inoxidable. Debe decirse que no existe en el pais personal formadc en
trabajos de este material. Los centros de educacidén técnica no ofrecen
cursos en esta especialidad hasta ahora, ni tienen planes para impulsar
les en el préximo futuro.

En términos generales la fuerza laboral de FISA necesita capacitacién -
en materias basicas, como cilculos de irea, volumen y peso; conocimien-
tes de materiales; dibujos y planos; control de calidad; y medicién --
(p. ej. error por corte, error por doblado, etc.).

La empresa necesita un incremento de su personal y tiene planes de du--
plicar su fuerza laboral en conexién con la instalacidn de nueva maqui
naria, Septiembre-Octubre 1983.

Mzquinaria

El stock de maquinaria de FISA es incompleto e inadecuado para una pro-
duccién eficiente de productos de buena calidad. No existen instalacio
nes adecuadas para corte, doblado y enrollado de laminas, tratamiento -
térmico, soldaduras de inoxidables, maquinado en general.

Existen varias miquinas que han sido elaboradas por la misma empresa --

e




(prensa de tomillo, dobladora para resortes, etc.), pero son artesana-
les y no responden a una produccién industrial de lotes medianos o en -
serie.

La maquinaria que existe es la siguiente:

Z tornos universales nuevos con capacidad de 2 metros entre puntos.
1 dobladora manual vieja, capacidad 10 pies y 1/16".

3 prensas de tornillo, manuales.

3 cizallas pequefias, manuales y viejas en mal estado.

1 cizalla eléctrica para varillas y perfiles de capacidad 1/4".

4 dobladoras manuales de tubos redondos y cuadrados, capacidad 3/8" -
1 1/4", viejas; hecho por FISA.

1 mdquina para hacer resortes, hecha en FISA.

1 Spot-melder nuevo con capacidad 2 x 1/16'" de espesor.

14 soldadoras eléctricas, 50% en buen estado.

1 fragua,

Para el mes de Septiembre estaba programada la llegada de la siguiente

maquinaria nueva para la cual se encuentran listas las obras de infraes
tructura:

1 cepilladora (24'" de recorrido).
1 taladro de columa.

1 taladro de banco.

1 sierra mecianica.

1 prensa excéntrica de 63 ™.

En cuanto a la maquinaria que se necesita ademis se debe mencionar la -
siguiente:
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1 guillotina con capacidad de 1/4" y 10 pies.

1 roladora de capacidad 1/4" y 10 pies.

2 mAquinas para soldadura con argén.

1 spot-melder con capacidad de 3 milimetros.

1 horno para tratamiento térmico (para troqueles).

En FISA no existen instalaciones de maquinaria especificamente orienta-
das a la elaboracién en laminas de acero inoxidable. Esto quiere decir
que carece del equipamiento iddneo para toda la cadena de procesamien--
to: corte, doblado, enrollado, soldadura, acabado. Puede ser que por -
eso aunque tedricamente a FISA se le ha orientado a elaborar en aceros

inoxidables, afn tal 1linea de produccién no estd claramente definida. -
Cabe aclararse que un proyecto puede cristalizarse mediante asistencia

sueca en la fabricacién de tanques inoxidables.

Disefio

Debemos insistir en el hecho de que FISA atn conserva las caracteristi-
cas de un taller artesanal. Desde este dngulo debe considerarse =~ --
su falta de oficina de disefio con todo lo que ello implica: disefiador -
(nacional), tablero de dibujo, gabinete para planos, dibujante y demds

equipos adecuados.

A falta de lo anterior, por el momento los trabajos de disefio y dibujo

son elaborados por el propio director de la empresa con la colaboracidn
de un asesor técnico (austriaco) y el jefe de produccién (técnico chile
no). Por lo mismo, muy pocos de los productos que se han elaborado ---
cuentan con sus dibujos de ejecucién al nivel de detalle; a esto hay --
que agregar que entre los obreros sélo uno es capaz de leer dibujos téc

nicos.

Entre algunos de los productos que cuentan con sSus planos de ejecucién,
mencionamos una miquina para la industria alimenticia (tGnel cocedor de

Y




langostino). Este trabajo se efectud con la participacidn de personai-
de INPESCA y MIND de acuerdo con un modelo salvadorefio.

Tenemos que sefialar que a una empresa sin departamento de disefio se le
dificulta desarrollar su produccién de maquinaria industrial.

f Control de calidad

La empresa no cuenta con un sistema de control de calidad. No dispone
de normas, criterios ni métodos claramente definidos para la inspecciéa
y control de la calidad de sus productos. En tiempo parcial el asesor
técnico austriaco trata de mejorar la situacién pero camo tiene otras -
tareas que reciben un mayor peso de prioridad (p. ej. disefio) su capaci
dad de impulsar un cambio profundo se considera limitada.

y

La empresa no tiene instrumentos de medicidén adecuados. Hay solamente
cinta métrica y 3 pies de rey. Ninguna persona.del personal nacional -
tiene funciones especificamente orientadas al control y/o inspeccién, -
aunque el jefe de produccidn (técnico chileno) esta supervisando los re
sultados hasta cierto punto.

Entre los principales problemas se cuenta con malas soldaduras, traba--
jos de acabado de bordes y esquinas, uniones, medicién y ensamble. En
gran parte los problemas de la calidad pertenecen a la carencia en gene
ral de normas y estandares. También la incapacidad del personal en la
produccién para interpretar dibujos técnicos influye en los resultados
hasta cierto punto.

Como un ejemplo de carencia de normas se puede observar el caso de elec
cién de materia prima en FISA. Varios de los productos fabricados en -
los Gltimos afios (camas, mesas, etc.) tienen rasgos muy rsticos y pesa
dos por ser construidos sin determinar la materia prima apropiada a tra
vés de cilculos técnicos adecuados,




o

ii

-126-

Escala de produccidn

FISA esta produciendo por pedidos solamente. No tiene una linea fija
de produccidn constante. La empresa no cuenta con una proyeccidén de la
demanda para ninguno de sus productos ni dispone de un sistema de comer
cializacién. Por eso la estructura productiva y organizativa se queda
como un taller sin perspectivas de industrializarse en el proximo futu-
ro. En cuanto a la planeada produccidn de maquinaria en base de acero
inoxidable, la demanda es desarticulada y no se conoce el mercado.

De esta manera se ha desarrollado una produccién de mis de 30 productos
(actual y planeada), los que en su totalidad permite la empresa tener -
19 trabajadores activos la mayor parte del afio. Todavia falta una ini-
clativa para la especializacidn acerca de unos productos de mayores vo-
ltmenes que permitirian la ubicacién de uma nave de produccidn indus---
trial y eficiente en inoxidable en FISA.

Acciones necesarias

Organizacidn

En comparacidén con IMPLAGSA, EMEMSA e IMEP, FISA no posee uma produc---
cién bien definida. Realiza una gama de hasta 30 productos distintos,
hecho indicativo de falta de especializacifn; y encima la empresa tiene
ideas para nuevas producciones; pero son productos requeridos en vollime
nes limitados que no ayudan a industrializar la produccién (p. ej. tl--
nel cocedor p. langostino, envasador para vinagre).

Para impulsar una produccidén al nivel industrial FISA deberi tender a -
racionalizar su produccibn y concentrarse en algunos productos con ca--
racteristicas tecnoldgicas semejantes, que por cada uno o en conjunto -
tengan un mercado significarivo., Por ejemplo, productos fabricados ba-
sicamente de laminas de acero inoxidable (tanques industriales, mobilia
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rio médico y sanitario, equipo de refrigeracién industrial y comercial).

4

La produccidn de juguetes y resortes no tienen relacién con tal linea -
productiva, correspondiéndose mis bien con las caracteristicas organi:za
tivas y productivas de un pequefio taller. A FISA le convendria mis ven
der el derecho de fabricar estos productos junto con las maquinarias --
(dispositivos, etc.) a interesados de la pequefia industria.

Asumiendo las politicas de racionalizaci6n de las empresas para FISA --
conviene orientarla segin las lineas ya indicadas, lo que la pondria en
la perspectiva de desarrollar la produccién y la organizacién de la em-
presa de manera industrial. Se puede establecer un flujo 16gico de la
produccién y se puede justificar, en base a estudios del mercado, la ad
quisicién de la maquinaria requerida para produccién en lotes medianos
0 en serie.

Sin racionalizacién no queda otra alternativa para FISA sino la de se--
guir trabajando como un simple taller. Ademis tenemos que insistir en
que de no contar con una demanda continua seguird siendo dependiente de
la produccién de una multiplicidad de articulos distintos.. ~Per esto Gl
timo, no tiene sentido hablar de organizacién industrial si se refiere
al caso de un taller mis o menos artesanal.

Know-how y tecnologia de produccién

FISA deberd mejorar sus conocimientos en la elaboracién de aceros inoxi
dables para poder alcanzar una produccién de articulos de mediana com--
plejidad p. ej. tanques y equipos frigorificos. En el presente los pro
cesos que se dominan se reducen a simple corte manual con hoja de sie--
rra, doblado manual y soldadura eléctrica con varilla. Todos los nive-
les de la produccién requieren de capacitacién a través de cursos espe-
ciales. Seria deseable un experto en elaboracién de materiales inoxida




bles para asesorar a la transformacién de la produccién de la empresa y

ayudar a establecer la futura orientacidn tecnoldgica.

Para que FISA adquiera la experiencia en el campo que tedricamente se -
ha asegurado deberd enviar personal fuera del pais para visitar otras -
plantas, p. ej. la fabrica de tanques inoxidables en Cuba, y asi en al-
guna medida asimilar los procesos.

El nivel de mecanizacién de la produccién es muy bajo. La maquinaria -
nueva que vendr3 prdximamente de Bulgaria no se refiere especificamente
a la elaboracién de acero inoxidable sino mis bien son miquinas univer-
sales que se encuentran en cualquier taller metalmecanico (taladros, ce
pillo, sierra). Para elevar la mecanizacidn én la elaboracién de 1ldmi-
nas inoxidables se requiere por lo menos de una guillotina, una rolado-
ra y miquinas de soldar con gas protectivo (argdn).

Hay necesidad de capacitaci6n especial para soldadura de acero inoxida-
ble. Por desgracia ninguno de los centros de educacidn técnica del ---
pais cuentan con equipos para tal ensefianza prictici en esta materia, -
ni profesores con la experiencia requerida. Probablemente se necesita

solicitar asistencia técnica externa para un periodo corto y de esta ma
nera alcanzar instruccidn adecuada y resultados aceptables en la forma-
cién en esta materia.

En cuanto a la elaboracién de tanques inoxidables en esta empresa se --
realizaron discusiones preliminares en Septiembre entre el MIND y Repre
sentantes de Alfa Laval (Empresa Sueca) para conocer las posibilidades
de colaboracidn en dichas lineas.

Por otro lado, hay que decir que en FISA la divisién del trabajo es nu-
la. Los trabajadores rotan sin funciones especializadas mostrando :ma
ineficiencia, que debera superarse mediante la organizacién y programa-
cidn que conforme un sistema de produccién industrial. Los gastos en -

términos de tiempos muertos probablemente son considerables.
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Personal

En el mercado laboral no existe personal calificado en trabajos de ace-
ro inoxidable. Por falta de posibilidades de capacitacién a nivel na--
cional en esta materia, FISA por su cuenta tiene que capacitar a su per
sonal. En este sentido hay que decir que se requiere de asistencia téc
nica externa para dar instruccidn y supervisar la formacién.

El nivel de capacitacidén en FISA es bajo también en términos generales
y la direccidn de la empresa ahora planea una serie de cursos para lo--
grar un minimo ¢c conocimiento en materias bdsicas como cdlculos de ---
irea, volumen y peso; uso y aplicaciones del acero; control de calidad;
medicidn; errores por corte y doblado; etc.

La soldadura al argbn para acero inoxidable, método superior para sol--
dar laminas de espesor limitado, no es conocido en el pais. Hasta aho-
ra ninguno de los centros de educacidén técnica cuenta con equipos ni --
personal para ensefianza en trabajos de este tipo. Seria deseable um --
técnico extranjero con experiencia para 1-2 afios.

Maquinaria

La elaboracién en acero inoxidable se realiza por métodos artesanales -
hasta ahora. Corte de liminas a mano con hoja de sierra,.dobladura ma-
nual y soldadura (mala) eléctrica con varilla. Estos métodos no se ade
cian a la produccién de bienes de mayor complejidad que requieren de --
una especifica calidad. Es inevitable que FISA tiene que mecanizar su

produccion hasta un grado mds alto en el préximo futuro. Para la pro--
duccidén de tanques, equipos frigorificos y también mejoramiento de la -
produccidn corriente de mobiliario médico y sanitario es indispensable

invertir en:

Guillotina de capacidad 10 pies y 1/4'",
Roladora de capacidad similar.
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2-4+ miguinas de soldar tipo argdn.
1 spot-welder de capacidad 3 mm.

Diseno

Con caricter de irnmediato habrd que instalar una oficina propia de dise
fio con tablero de dibujo, dibujante y disefiador. Las facilidades que -
existen por el momento son incompletas y muy provisionales, tanto que -
no corresponde con los requerimientos de disefio, que vienen con el im--
pulso de la fabricacidn de maquinaria y equipo de acero inoxidable. --
Adem3s seria deseable separar mds claramente las funciones de la direc-
cién de la empresa de las del departamento técnico. Por el presente la
limitada capacidad en cuanto a personal en disefio implica que el direc-
tor de la empresa con frecuencia y por necesidad se vea involucrado en

las actividades de disefio. Con una expansién de la empresa y una perfl
lacién industrial en los préximos afios 1a divisidn del trabajo dentro -
de la planta necesariamente tendra que subir a un nivel mids alto.

Control de calidad

La ausencia de un sistema de control, llama la atencidn en el sentido -
de que es inseparabi: de este tipo de trabajos la definicidn de funcio-
nes y métodos de inspeccidn adecuados. Esto requiere del establecimien
to a priori de criterios basados en normas y estandares, cosas que no -
tienen antecedentes en FISA.

En corto plazo, tendri que capacitar el personal para levantar la con--
ciencia de 1la necesidad de control de calidad, y para dar respuestas a

las fallas mAs commes, p. €j. errores por corte y Jo-lado; malas solda
duras y acabado; etc. También es necesario introducir a los trabajado-
res métodos de medicién de mayor exactitud que la cinta métrica. p. ej.
pies de rey, micrémetros, instrumentos convencionales que FISA debe ad-
quirir.
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En cuanto a la produccién planeada de cquipos de mds alta complejidad -
tecnoldgica en acero inoxidable se considera deseable que FISA domine -
pcr lo menos un sistema de control de calidad bdsico para cuando se va-
ya a impulsar esta produccidn (tanques, equipo industrial).

Tal sistema requiere de la organizacién de funciones estipuladas para -
czeda trabajo en cuanto a inspeccidén y pruebas bajo normas, tanto como -

supervision.

Escala de produccidn;

FISA debe comenzar por abandonar el sistema de produccidn en base de pe
didos eventuales y buscar una continuidad y estabilidad en sus activida
des. Con-esto se auiere decir que para FISA es urgente un esfuerzo serio
para establecer su mercado en témminos cuantitativos para mediano plazo
y para mejorar la comercializacién de los mds importantes productos ino
xidables, p. ef. mobiliario médico y sanitario.

Tazbién para los nuevos productos contemplados a impulsarse en la pro--
duccidén hay que definir los volGmenes correspondientes. Todavia la em-
presa no dispone de ninguna estimacién del mercado para ninguno de sus
productos.

Para alcanzar un mayor grado de mecanizacién y el impulso de métodos --
mis eficientes de fabricacidén hay que elegir los productos con mayor po
tencial en el mercado nacional para dar sentido a ia transformacién in-
dustrial de la empresa. Un grupo de productos c.n tecnologia de produc
cidn similares podria comprender tanques inoxidables, mobiliario médico
y sanitario, equipo de refrigeracién industrial y comercial y también -
equipo especial para la industria aunque probablemente requeridos en me
neres voltmenes y de manera ocasional (p. ej. tlmel cocedor de langosti
no, envasadores de vinagre, etc.).

o don
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Requerinientos de departamentos nuevos

Por ausencia de una linea de produccidn bien definida FISA no estd orga
nizada segin departamentos de elaboracidn especificos. El flujo de ma-
teriales y trabajo es una mezcla que no se corresponde con ninguna 16gi
ca productiva.

Eso depende en gran medida de la discontinuidad en la demanda del sinnd
mero de productos que la empresa aborda en su fabricacidn. No es dable

conocer lo que se producird entre uno y otro periodo.

Con la racionalizacidn anteriormente mencionada, de la produccién de la
empresa, es necesario establecer un flujo clave dentro de la planta, in
cluyendo la ubicacidn de varios nuevos departamentos de elaboracién con
los cuales FISA no cuenta en estos momentos.

Los departamentos y funciones que existen por el momento son precisados
en cuadro No. 35, Es obvio que la empresa estd en un estado incompleto.
Varios departamentos no existen en la realidad, o son demasiado inci---
pientes y ademids incompletos en cuanto a instalaciones de maquinaria y

personal calificados para considerarlos propiamente departamentos de --
elaboracidn industrial.

Hablamos ahora de las secciones de corte y doblado; control de calidad;
tratamiento témmico; linea de ensamblaje; disefio y produccién e ingenie
ria en general.

Para alcanzar el nivel 2 de complejidad tecnoldgica FISA tiene que ubi-
car o complementar los departamentos que estidn defectuosos y organizar
la instalacidn entre ellos para establecer un flujo 1l6gico de materia--
les y piezas. Es inevitable que ésto requeririd de recursos considera--
bles tanto para la adquisicidn de maquinaria y equipo como en cuanto a
recursos adicionales de personal y asesoria, En términos de la tecnolo
gia FISA estd mucho mds atrasada que IMPLAGSA, EMEMSA e IMEP y por eso
requiere de proporcionalmente mds esfuerzos para lograr superar la dis-

VAT
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continuidad tecnoldgica que se encuentra entre los niveles 1y 2

de com

plejidades tecnolégicas.

Requerimientos de asistencia técnica

Los principales requerimientos de asis*encia técnica en el caso de FISA

se consideran relacionados con las siguientes tareas:

1.

Organizacién de la produccidn y mejoramiento de los métodos de tra-
bajo.

Disefio, experimentacién y construccién de prototipos.
Establecimiento de normas y estandares.
Definicidn e impulso de un sistema de control de calidad,

Capacitacidn de personal en trabajos de acero inoxidable, incluyen-
do todo el ciclo de elaboracién (corte doblado, maquinado, soldadu
ra, etc.).

Determinacién del mercado para distintos productos de acero inoxida
ble.

Definici6n y organizacién de wuna especializaci6n productiva en base
de una familia de productos especificos con caracteristicas tecnold
gicas de fabricacién similares, a partir del estudio de la demanda
(item No. 6).

Instalacién de un departamento de tratamiento térmico,

Cdlculos de costos de produccién,

En relacién con esta listase pueden recalcar algunas observaciones.
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En cuanto a la organizacién de la produccidn ya esti en proceso un estu
dio que desarrolla una compariera nicaraguense con especializacidén en --
programacién de produccidn v flujo de trabajo (educada en Cuba). Empe-
ro, hay que enfatizar que FISA no ha definido hasta ahora una linea de

produccién industrial, la que se encuentra intimamente relacionada a la
falta de conocimiento del mercado de productos inoxidables tanto para -
el corto como para el mediano plazo (ver item No. 6 y 7). Por eso la -
organizacién que esti en proceso se debe considerar una medida de caric
ter temporal, aplicindose al caso de la empresa como un taller mis que

camo una industria con su linea de produccién en volGmenes constantes y
especializada por producto. De modo que cuando FISA haya definido su -
perfil industrial, se necesita establecer una organizacidén apropiada de

nuevo.

Cor:cerniente a los métodos de trabajo, ellos son muy rdsticos con un al
to componente de ineficiencia. El asesor técnico austriaco, con quien
la empresa cuenta desde alrededor de un afio, estd tratando de mejorar -
la tecnologia de produccidn en colaboracidn con el jzfe de produccién,
nero el alto grado de procesos manuales por el momento no permite mejo-
rar mids que hasta cierto punto sin invertir en maquinaria nueva.

Seria deseable contar con la asistencia técmica de un experto en organi
zacidén industrial y tecnologia de produccidn para determinar los aspec-
tos relacionados con la transformacifn de la empresa a una produccién -
incustrial, cuando se haya establecido la demanda, (6 meses).

En cuanto a disefio, la empresa va a necesitar asesoria de un disefiador

cor: experiencia en fabricacién de maquinaria y equipo industrial en ba-
se de laminas inoxidables (tanques, equipo de refrigeracidn, hornos pa-
ra alimentos, etc.). Esta experiencia también serviri para facilitar y
cocrdinar la colaboracién con otras empresas de la rama Metalmecénica -
para llegar a los productos determinados (p. ej. con Foguel S.A. en el

caso de refrigeradores industriales y comerciales), Hay que tomar en -

N




cuanta también que el contrato con el asesor austriaco, quien al momen-
to estd trabajando en tareas de disefio caduca en 1984 y que la empresa
incispensablemente deberd sustituirlo.

La carencia de disefiadores nacionales implica que asistencia técnica --
exzerna es la Unica solucién ( 2 afios o mis).

En FISA no existen normas ni estandares de ningin tipo. Para el impul-
so de una produccién de mayor calidad hay que establecer un sistema de
nowmas y precisar las tolerancias que se puedan considerar aceptables -
en la elaboracidén. Para ello es necesario un experto que asesore a la
emoresa en la determinacién de las normas que deban aplicarse al caso -
de FISA (3 meses).

La definicidén y el impulso de un sistema para el control de calidad com
prendiendo todas las etapas de la elaboracién productiva requiere de ac
ciones inmediatas. Se considera necesario asistencia técnica en dos --
etzpas para llegar a un resultado satisfactorio. Primero, asesoria de
un experto que inicie lo mis inmediatamente posible para organizar, ca-
pacitar personal e impulsar un sistema de inspeccién y control de mane-
ra constante en todos los procesos de elaboracidn. Definir funciones y
criterios de medicién y aceptabilidad, sefialar métodos y rutinas apro--
piadas para el funcionamiento del sistema, entre otras tareas, (6 me---
ses).

Sezundo, hay que actualizar y mejorar este sistema de control e inspec-
cidén cuando se haya transformado la empresa a una produccién indus----
trial de productos determinadds. Una asesoria corta serid deseable (3 -
meses).

Porque no existen facilidades en ninguno de los centros de educacién --
técnica del pais para formacién y prictica en trabajos de acero inoxida
ble, FISA va a requerir de asistencia técnica externa para la capacita-
cidn de su personal a fin de alcanzar métodos de trabajo aceptables, -

vl uns
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Un experto en esta materia para 1-2 meses. La empresa debe procurar --
equipo para soldadura al argbn antes que comience la capacitacidn sefia-
lada.

FISA necesita asistencia del MIND para impulsar un estudio del mercado

para tanques inoxidables de varios tipos y usos industriales, en primer
lugar, y para otros productos con tecnologia de produccién parecida pa-
ra complementar y dar flexibilidad a una linea de proluccién de tanques
(p. ej. equipo de refrigeraci6n industrial, maquinaria inoxidable).

Tanques inoxidables para la industria alimenticia y quimica, entre ----
otras, podria constituir una futura especializacidn principal de FISA,
si la demanda permitiera una produccién racional al nivel minimo de al-
rededor de 70-100 tanques anual. Como un primer paso hacia un proyecto
de este tipo se ha iniciado contactos con Alfa Laval AB, empresa sueca
que puede contribuir con experiencia y asistencia técnica para la deter
minacién de los aspectos técnicos de tal proyecto. Pliticas prelimina-
res fueron efectuadas durante Septiembre con Representantes de Alfa La-
val. Un gran obsticulo para la definicidn del proyecto en detalle fue
la ausencia de un estudio de la demanda, el que se debe'impulsar sin re
traso.

En cuanto a 1a instalacién de un departamento de tratamiento témmico --
FISA debe aprovechar la asesoria que hemos recamendado para IMPLAGSA, -
EMEMSA e IMEP para dar respuesta a cuestiones de instruccién del perso-
nal, normas y manejo del trabajo en general.

Un asesor austriaco de la COIP realiza revisién de cdlculos de costos -
de produccidn.
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Requerimiento de Maguinaria y Equipo en FISA

Cuadro No. 34

DEPARTAMENTO

EQUIZPO

OBSERVACIONES

FUNDICION
FCRIA
MAQUINADO

CCRTE Y DOBLADO

MCNTAJE

LINEA DE ENSAM-
BLAJE

Cepillo

Taladro de columa
Taladro de banco
Sierra mecinica

Fresadora
Instrumentos de me
dicién

Prensa excéntrica

Guillotina

Rolladora

Cortadora de tubos
Sierra alternativa

2 sopletes de cor-
te

2 miquinas de sol-
dar argén

3 mdquinas arco --
eléctrico

1 spot-melder

Taladros industria
les

Remachadoras
Pistola Neumitica

Van a venir de Bulgaria este
afio.

Universal, para hacer troque-
les y repuestos.

Pies de rey, micrémetros, va-
rios modelos.

63 ™ va a venir de Bulgaria
este afio.

Capacidad 10 pies y 1/4" in--
dispensable para hacer tanques
y maquinaria.

Capacidad 10 pies y 1/4" in--
dispensable para hacer tan---
ques y maquinaria.

Con tope mévil.

Puede compartir con Depto. de
Maquinado,

Manuales, 1 pesado y 1 media-
no, capacidad 3-4".

250 A AC/DC
Capacidad 3 mm (1.5 + 1.5).

Para roscar,

"I/'l’



Ccnt. Cuadro No. 34 --2
DEPARTAMENTO EQUTI PO OBSERVACIONES

ATAMIENTO TER- Horno pequefio Para troqueles y piezas peque
MICO Aas.
COXNTROL DE CALI- Instrumentos de me- Convencionales,
baD dicién
DISENO Tablero de dibujo ---

void e
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3.4 Casificacidn de los niveles tecnoldgicos de FISA

i Sintesis de su situacién actual

\

En estos momentos FISA estd en proceso de establecer un nuevo departa--
mento, el de maquinado, con nueva maquinaria venida de Bulgaria (tornos,
cepillo, taladro de columna, sierra), entre otras cosas para comenzar a

fabricar troqueles y piezas de acero especiales,

De entrada, al analizar la empresa se presenta la impresifn que se estd
introduciendo en wna variedad de actividades productivas que aparente--
mente poseen poca interrelacidn tecnmoldgica. Ademds parece que FISA no
ha buscado sistemiticamente una linea colerente de productos claves pa-
ra establecer una produccién industrial, AGn con la nueva maquinaria -
que deberd instalarse en este afio, FISA queda abierta a cualquier orien
tacidn productiva que quiera dirsele,

En el cuadro que sigue presentamos la situacifn actual emn cuanto a los
niveles tecnolégicos alcanzados ﬁor departamento de elaboracién, En --
términos generales, la empresa se ubica entre los niveles 1 y Z de las
corplejidades tecnolégicas, con un alto componente de métodos vy equipos

artesanales.

Cuadro Mo. 35

NIVEL TECNOLOGICO DE FISA POR DEPARTAMENTO

NIVEL -
DEPARTAMENTO TECNOLOGICO OBSERVACIONES
FUNDICION 0 No cuenta con instalaciones.-
Se pide piezas de fundici6n -
en aluminio, bronce y hierro
colado del taller Zavala.
FORJA 0 No tiene forja, No requiere
de piezas forjadas.
MAQUINADO 1 -2 Pequefia seccifn incompleta, -

Miquinas universales (2 tor--
nos nuevos), Va a venir cepi
110 y taladro de columa este
afio. 2 torneros calificados,

ovv/ttc
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NIVEL TECNOLOGICO DE FISA POP. DEPARTAMENTO --2
NIVEL
DEPARTAMENTO TECNOLOGICO OBSERVACIONES

CORTE Y DOBLADO

MOXTAJE

LINEA DE ENSAM--
BLAJE

TRATAMIENTO TER-
MICO

1 -2
1
1.2

Artesanal e incompleto. Mi--
quinas manuales solamente. Al
gunas miquinas construidas --
por FISA misma. Falta guillo
tina y rolladora de l4minas,
sierra alternativa y cortado-
ra de tubos, Ahora todo se -
corta con hoja de sierra ma--
nual,

Seccidn fija de montaje no --
existe. Se efectfian trabajos
de este tipo pricticamente en
toda la planta, Poco uso de -
plantillas, dispositivos y fi
jaciones. Modo de trabajo es-
tilo taller, Todo soldadura -
eléctrica, también para meta-
les no ferrosos y acero inoxi
dable. Calidad cuestionable.
Precisién limitada. 2 soldado
res calificados,

No existe en la realidad, . En
samblaje estacionario y sim--
ple,

Simple fragua y bafio de sal.
Carencia de estandares y nor-
mas. No control de temperatu-
ra con exactitud, solamente -
visual (color). Para troque--
les y repuestos se pide seivi
cios de tratamiento térmico -
de INTECNA, Se ha construido
un horno calentado por gas, -
que todavfa no esti instalado.
para endurecimiento de resor-
tes,
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NTVEL TECNOLOGICO DE FISA PCR DEPARTAMENTG --3
NIVEL

DEPARTAMENTO TECNOLOGICO OBSERVACIONES

CONTROL DE CALI- 1 -2 Ausencia de control e inspec-

DAD cién sistemitica. Alguna ins

peccién visual por el Jefe de
Producci6n. Falta conocimien
to de criterios y métodos pa-
ra control. Carencia de ins-
trumentos de medicidn conven-
cionales. La cinta métrica -
es el instrumento mis utiliza
do para todos los usos. Ca--
rencia de normas y estanda---
res, Solamente un trabajador
puede interpretar dibujos téc
nicos,

DISENO 1-2 No. hay oficina propia de dise
fio, No cuenta con un disefa-
dor (exceptuando el asesor --
técnico austriaco), ni un di-
bujante ni tablero de dibujo.
Los trabajos de disefio los ha
efectuado hasta ahora el di--
rector de la empresa junto --
con el jefe de produccidén y -
(recientemente) el asesor aus
triaco, Solamente algunos --
productos tienen sus dibujos
propios de ejecucién.

ii Reguerimientos para corto y mediano plazo

FISA se encuentra principalmente en nivel No, 1 contando con algunas ca
racteristicas parciales del nivel 2, Lo excesivamente simple de sus --
instalaciones y la carencia de organizaci6én y especializacién de la ---
fuerza laboral implica que se requiere de mayores esfuerzos para elevar
el nivel tecnoldgico de 1a empresa hacia un sistema de produccién semi-
industrial, el nivel No, 2.

"'/"'
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FISA a(m no ha comenzado a tratar de superar la discontinuidad tecnold-
gica que existe entre los niveles 1 y 2, bdsicamente por falta de una -
definicidn clara de qué producto ‘(s) constituirdn su especialidad en el
futuro, y de qué escala de produccifn se debe alcanzar.

Es obvio que es muy dificil sefialar recomendaciones para el mejoramien-
to sin tener una idea clara sobre la futura orientacién de la empresa

en términos de productos definidos. Sin embargo, a continuacién pode--
mos seflalar una serie de acciones que se aplican al caso general de una
industria que necesita superar las discontinuidades tecnol6gicas a este
nivel, es decir, principalmente requerimientos relacionados con organi-
zacidén, nuevas instalaciones, capacitacién de personal y mejoramiento -
de la calidad. Algunas de las medidas sefialadas se refieren a una espe
cializacién de la empresa en la produccién de bienes en base de acero -
inoxidable, otras medidas presumen una especializacién en témminos de -
productos. Se considera la fabricacién de equipos y maquinaria en base
de laminas inoxidables (tanques para la industria alimenticia y quimi--
ca, equipos de refrigeracién industrial y comercial y maguinarias espe-
ciales p. ej, hornos para cocer o para esterilizar) una 1fnea de espe--
cializacifn con potencial para una produccién industrial en el pais. La
falta completa de informacién que hubiera hecho posible una estimacién

del mercado para estos productos implica que cualquier propuesta en es-
te sentido necesariamente contiene un grado de especudacién por caren--
cia de datos cuantitativos, MIND y FISA estidn en proceso de comenzar -
un estudio de la demanda de tanques inoxidables,

El siguiente cuadro sintetiza los requerimientos de mejoramiento para -
que FISA pueda superar las discontinuidades tecnoldgicas que impiden a

la empresa establecerse con una produccién industrial eficiente y con
calidad aceptable,
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Cuadro No, 36

FISA: REQUERIMIENTOS DE MEJORAMIENTO PARA CORTO Y MEDIANO PLAZO

OBSERVACIONES

MEJORAMIENTO
DESEABLE

DEFARTAMENTO (NIVEL)
FNDICION ---
FORJA ---
MACTIINADO 2 completo

3 parcial
COFTE Y DOBLADQ 2
MONTAJE 2-3
LI}EA DE ENSAM-- 2

BLAJE

Continuar la subcontratacién con
talleres especializados.

No hay requerimientos.

Complementacién del stock de ma--
quinaria con taladro de columna,
un cepillo y una fresadora univer
sal y una sierra con movimiento -
alternativo, Necesario para la -
fabricacién de troqueles y maqui-
naria industrial que requieren de
maguinado especial en varias for-
mas, p, €j, corte para engranajes
y elaboracién de aceros especia--
les con precisién.

Elevar la mecanizacién del traba-
jo mediante maquinaria adecuada;

guillotina de capacidad 1/4" v 10
pies, y una roladora simple de la
misma capacidad, cortadora de tu-
Bo con tope m6vil, prensa excén--
trica de 60 T™, sierra mecénica.

Mejorar la precisi6én del trabajo.
Estipular normas para montaje. In
troducir soldadura argén para ace
T0 inoxidable y varilla continua
para costuras largas. Ampliar la

- aplicacién de plantillas, disposi

tivos y fijaciones especiales pa-
Ta racionalizar el trabajo. Apli-
car estandares para alcanzar me--
jor calidad, Preparacién de los
trabajadores en soldadura.

No existe una base cuantitativa -
para ensamblaje en linea, pero se
debe organizar y racionalizar el

vl
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FISA: REQUERIMIENTUS DE MEJORAMIENTO PARA CORTO Y MEDIANO PLAIO -2

MEJORAMIENTO
DESEABLE
DEPARTAMENTO (NIVEL) OBSERVACIONES

trabajo de ensambiaje estaciona--
rio, lo que en estos momentos es-
ti efectuado altamente ineficien-
temente por falta de definici6n -
de funciones, estandares, normas,
dispositivos, etc. Deseable he--
rramientas eléctricas y neumdti--
cas para taladrar, remachar, ros-
car.

TR=TAMMIENTO TER- 2 Necesita horno instrumentado para
MICO tratamiento témmico de resortes,
troqueles y piezas de maquinaria
(en proyecto). Definicién de nor
mas exactas para garantizar la ca
~lidad requerida.

CONTROL DE CALI- 2 -3 Establecer un sistema para con---

DAL - trol e inspeccidén. Necesita am--
pliar el stock de instrumentos de
medicién, Capacitacidn del perso
nal en general. Cursos para la -
interpretacién de planos. Desea-
ble un supervisor especializado -
en inspeccifén y pruebas finales,
Asistencia técnica para definir -
un sistema adecuado para control
de calidad,

DISENO

(18]
.t
[V}

Ubicar departamento técnico con -
oficinas propias de disefio y tec-
nologfa. Asistencia técnica. Hay
que contratar un disefiador y dibu
jante, Capacitacidn de los obre-
Tos para interpretar planos, Ubi
car dibujos de ejecucidn.
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5. METASA - Fabricacidén de eculnos rara ingenios azucareros v el sector -
energético

S.a Antecedentes v algunas caracteristicas generales actuales

Metales v Estructuras, S.A. (METASA) fue constituida como Sociedad Ang-
nima en 1958, con un capital social de C$ 15,400.000. En su fundacién

era una empresa de caricter mixto en la que participaban la United ---
Steel Corporation (hasta Julio/76) con un 55% de las acciones, el Insti
tuto de Fomento Nacional (INFONAC) con un 29% y accionistas privados ni
caraguenses que poseian el 16% de las acciones.

El objeto de METASA desde su inicio era el de "manufacturar productos y

estructuras de todo tipo y clase de metal uotro material, ya sea por --

fundicién, moldeado, laminacién, extrusidn, ensamble o por cualquier --
otro medio''.

A partir del triunfo revolucionario, ésta es una de las empresas de la
Rama Metalmecanica que pasan a ser propiedad estatal, con la confisca--
cidn del 14.4% de las acciones a los somocistas, a las que deben sumar-
se el 84.1% de las acciones que eran propiedad del INFONAC**.

De acuerdo con el objetivo de su instalacién, la actividad de METASA se
ha orientado a la fabricacién de estructuras, tubos, perlines y angula-
res, varillas y laminas, cuyos mercados han sido tanto interno como ex
terno a nivel de América Central.

Para los efectos de esta investigacién, hacemos referencia tmicamente -
al aspecto de las estructuras, donde se encuentran en las de tipo verti
cal, tres tamafios: estructura pesada, que se refiere a instalaciones in

dustriales de gran envergadura tales como las del proyecto TIMAL (Nuevo
Ingenio Azucarero), puentes, etc.; estructura mediana, vinculada tam---

bién a edificios y otras instalaciones industriales de menor cuantia, -
como por ejemplo el proyecto de CARTONICA; y finalmente las estructuras
livianas que estin en relacifn con pequefias bodegas de 300-500 m, es--
tructuras para silos y otras.

VAR

**: En 1976, INFONAC compr6 a la United Steel Corporation todas sus acciones,
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En cuanto a otras formas estructurales, METASA produce tanques y cister
nas en todos tamafios, lo mismo que tuberias pesadas para instalaciones
industriales para diversos procesamientos.

En cuanto a su capacidad de produccién METASA cuenta con el 65% de la -
capacidad nacional en el irea de estructuras con un procesamiento de --
6.000 TM. En lo que respecta a la fabricacién de tubos, perlines y an-
gulares esta empresa es la (nica que los nroduce, y procesa 8.400 T™. -
En varillas nosee el 26% de la capacidad instalada nacional con 6.000
™. Todas las cifras corresponden a produccién anual en turno de 8 ho-

ras.

A continuacién presentamos dos cuadros que muestran un anilisis de las

ventas locales y externas, entre 1976 y 1980, por paises.
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Cuadro No. 37

Almumnas Caracteristicas de METASA 1983

Personal Total (1982) : 551
Personal en Produccibn : 480

Personal en planta de estructu-

Tas : 250

Personal en taller de manteni--

miento : 40 incluyendo electricistas que -
trabajan en las otras plantas del
Complejo.

No. de Turnos : 11/2

Capacidad Tedrica de Produccién
(estructuras) : Hasta 1.000 T™Mmensual, con 9.500
mé drea de la planta.

Capacidad Utilizada : 450 ™ mensual, pero varia con --
los tipos de estructuras.

Ventas (1982) : 76.200,000 Cérdobas (5.823 ™).

Asistencia Técnica : 0




Cundro No. 38
METALES Y ESTRUCTURAS S\A, - ANALISIS DE VENTAS LQCALES Y EXPORTACIONES 1976 - 1930 EN T M,

ESTRUCIURAS 1AMINAS TUROS VARILIAS ANCULARES PERLINES TOTAL
T.M | S TN ) TM ) . T.M ) M Y .

1975/76 (JUN10-JU1.10) . )
Mcrcado Nacional 4,022 85 .2.002 84 2,285 81 2,915 90 583 52 , 7182 82 12,589 80
Exportaciones 689 15 385 16 $32 19 333 10 532 48 733 48 3.204 20
TOTAL 4,711 30 2,187 15 2,817 18 3.248 20 .15 7 1.518 10 15,793 100
1976/77 (JUNIO-JUL1O)
Mercado Nacional 2.254 86 2.150 100 1.736 68 661 100 560 66 s41 51 7.902 80
Exportaciones 370 4 .- .- 83t 32 .- .- 28¢ 34 519 49 2.004 20
TOTAL 2.624 20 2.150 22 2,567 26 661 7 844 8 1,060 N 9.906 100
1977/78 (JUN1O-JULIO)
Mercado Nacional 1.733 60 1.277 100 1.819 60 280 100 3714 66 614 40 6.097 64
Exportaciones 1.173 40 = --- --- 1,190 40 --- .- 189 34 910 60 3.402 36
TOTAL 2,906 30 1.277 13 3.009 32 280 3 563 6 1,524 16 9.559 100
1978/79 (JUNIO-JUL1O)
Mercado Nacional 1.301 82 284 100 1.857- 87 Cese, eee 503 91 1,045 79 4,990 8s
Exportaciones 279 18 - --- --- 271 13 .- .- 50 9 275 21 879 1S
TOTAL : 1.580 27 284 S 2.132 36 .-- .- 553 9 1,320 23 5.869 100
1979/80 (JUNIO-JULIO)
Mercado Nacional 2.340 97 19 100 1.088 54 188 100 359 61 266 47 4,260 73
Exportaciones 77 3 oo --- 933 46 .- --- 230 39 300 53 1.540 - 27
TOTAL 2.417 42 19 --- 2,021 35 188 3 589 10 566 10 5.800 100
1980 (JULIO-DICIEMBRE)
Mcrcado Nacional
Exportaciones ' ' ,
TOTAL 1,220 25 ~  --- - 2,050 42 403 8 S99 12 636 13 4,903 100

NOTAS: 1) e oncro a marzo Y981, sc han vendido 4.025 toncladas metricas. 2) La distribucion p/prodicto dc 1978779 y 1979780 s¢ cestimd por falta
de datos reales. 3) Los periodos corresponden al ciclo contable de junio a julio,
FUENIE: COIP:“Estudio de Factibilidad pooa la Reestructuraci6n Financicera de MEFASA" (1981), .
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Cuadro No, 39

jY
TM

o

TM

% T.M

™™
Guatemala 472
El Salvador 1.691
Honduras 655
Costa Rica 386
T 0 T A L 3,204

951

1.416

734

361

100

329

250

200
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no
o
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NOTA: La distribucién de 1978/79 y 1979/80 se estimd por falta de datos reales.

FUENTE: COIP:"Estudio de Factibilidad para la Reestructuracifn Financiera de METASA" (1981}
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Cuadro No. 40

(‘(
VENTAS Y ESTRUCIURAS EN METASA 1980 - 1983

1980 1981 1982 1983 Y
0 ™M OR "M VNOR M VAT.OR
VENTAS REALIZADAS 2.893 N.D 5.821 55.3 2/ 5.823  76.2 &/ 3.680Y 46,7 2/

1/ : Enero-Julio (7 meses).
2/ : Millones de Cérdobas.
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Cuadro No.

MATERIA PRIMA Y COMPONENTES PRINCIPALES EN METASA

41

ESPECIFICACION

ORIGEN

Laminas acero ASTM, A 36 1/16" - 1"

Vigas (conformadas en 12 wf (36 libras/pie) hasta
caliente) 30 wf.

COMPONENTES CCMERCIALES

EEUU
Francia
Austria
Suecia
Espana




I. COMPRA DE SERVICIOS ESPECIALES EN METASA

Cuadro No. 42

SUBCONTRATAR

TIPO DE SERVICIO PARA

No ——-- ---
IT. SERVICIOS OTORGADOS POR METASA
TIFD DE SERVICIO PARA CLIENTE

Corte y Doblado
Soldadura
Rollado

Rayn- X

Estructuras Metilicas

Control de calidad de
soldaduras

IMEP, EMEMSA FISA,

MICONS, INAA, INRA,
MINVAH,




Grifico No: 8

FLUJOGRAMA: PLANTA DE ESTRUCTURAS METASA

MATERIA PRIMA ,

CORTE — — — —p | SOLDADURA
<ACETILENO

ROLADORA PERFORACION
PRENSA TALADRO/PONCHADORA

SOLDADURA

ENDEREZADO
PINTURA
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Nuevos Productos a impulsar en METASA

Daca la orientacidn de las lineas de producci6n de METASA, las que fun-
darencalmente se vinculan a la ingenieria civil, resulta 16gico que de
diversificar los productos, sea sobre esta misma base tecnolbgica. De
esta manera y ademis tomando en consideracifén las consultas con el Di--
rector de Planificacidn del MIND, hemos corsiderado las posibilidades -
de introducir dos categorias de equipos para su planta de estructuras,

estas son: equipos para los ingenios azucareros y torres de transmisidn
de energia de alta tensidn.

El primer grupo camprende: tachos, evaporadores y cristalizadores, equi
pos que forman parte del proceso de elaboracién del azlcar.

a) Tachos (Vacuum Pan):

Son tanques verticales con didmetro hasta de tres metros cuadrados,
que poseen. un par de espejos de lamina de acero de hasta 5/8", a --
través de cuyas perforaciones pasa una tuberia de cobre para evapo-
racién a alta presidn (1.2 hg/cm?) y a temperatura moderada (aproxi
madamente 60°C).

Los tachos se fabrican mediante el siguiente proceso metalmecanico:
-- Corte de 14minas con acetileno (oxi-corte),

-- Rolado (5/8'),

-- Perforacién de los espejos ( 3m #), 2,220 agujeros de 3''-4" @, -
con taladro radial,

-- Torneado de los ''ojos de buey' para los vidrios de inspeccién --
(600 mm 9).

-- Armado (se requiere precisién para efectos del ensamblaje de la
tuberia de cobre).

Soldadura, con buenas caracteristicas anticorrosivas.




Los tachos por su peso y voluminosidad implican algunos problemas -
de transporte yala vez con el izaje para la instalacidn dentro del
ingenio, por lo que seria recomendable mejor prefabricar las piezas
en METASA y armarlas in situ, '

ArticulaciZn de la fabricacién de tachos

El ingenio Julio Buitrago tiene instalaciones de maquinaria (vieja)
gue posibilitan la fabricacidén de sus propios tachos. Un obsticulo
que debe mencionarse es el abastecimiento de la materia prima, el -
que ligado con una organizacién y métodos de trabajo bastante arte-
sanales implica que el ingenio no tenga perspectivas realisticas ni
la intencidén para hacer tachos para otros ingenios.

Sin embargo, debe ser posibie establecer una colaboracién entre ---
METASA y ""Julio Buitrago' para racionalizar la produccién de los --
equipos mencionados, lo que llevarfa a su vez utilizar de mejor ma-
nera los recursos de maguinaria instalada y los humanos (experien--
cia de Ing. Buitrago) en la produccidn nacional de tachos.

Porque ya estd instalado un taladro radial de capacidad requerida -
en el Ingenio, €1 debe especializarse en la elaboracién de los espe
jos perforados, METASA, al otro iado, debe abastecer la materia --
prima al Julio Buitrago, Ademis, METASA debe invertir en una rola-
dora de suficiente capacidad (5/8'") para hacerse capaz de fabricar

el resto de los tachos, METASA de toda manera tiene que renovar su
parque de maquinaria profundamente, entre otras cosas este compren-
de la compra de una nueva roladora en cambio por la vieja que estd

obsoleta en muy mal estado,

La Demanda de tachos

La demanda de tachos en Nicaragua es ciclica y limitada, Promedio

Y N
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un tacho tiene una vida Gtil de 20 afios, y cada Ingenio tiene como
4-5 tachos, que significa una renovacién cada 5 afios promedio.

Al nivel nacional existen 5 Ingenios estatales (excluyendo ¢ in Anto
nio - el Ingenio mis grande, que es de propiedad privada), Jue se -
estima poseen juntos 20-25 tachos. Ellos requieren de una renova--
cién de mis de un tacho nuevo cada afioc promedio, Estas cifras son

muy estimativas.
El nuevo Ingenio Malacatoya en Tipitapa va a instalar 8 tachos.

Para fabricar un tacho se requiere alrededor de un mes de trabajo -
completo en el Ingenio Buitrago.

Evanrador:

El evaporador posee mucha similitud con el tacho, siendo de menor -
volumen y condiciones de trabajo de menos presitn que los tachos y

parcialmente pueden fabricarse de liminas de menor espesor. Llevan
tuberia de diferente didmetro que los tachos. Altura 5 metros. --
Proceso de fabricacibn similar que los tachos.

Ingenio Julio Buitrago tiene S evaporadores instalados y requiere -
de renovacién de uno cada 10 afios. Para toda la industria azucare-
ra estatal se estima que hay una necesidad de 2-4 evaporadores cada
5 aflos.,

Cristalizadoraz:

La cristalizadora es un equipo bastante sencillo, Construido por -
1aminas de acero de 10 milimetros espesor, es un pilén semi-cilin--
drico con un eje horizontal que lleva brazos con alas en el extremo
para agitar la mezcla, Trabaja con circulacisn de agua interior, o

void s




NUEVOS PRODUCTOS A IMPULSAR LN METASA

Cuadro No., 43

DIBUJOS O PLANOS

EN QUE SE BASA EL

SE HA ELABORADO

BATCH PRODUCI -

DE EJECUCION --- DISERO MUESIRA, - PROTOTIPO. DO (UNIDA- - -
NUEVOS PRODUCTOS (EXISTE O NO) OIRO (ST 0 NO) DIES)
Tachos SI - Completo Hay disefios y --- NO 0
equipos viejos en
. los ingenios de -
Evaporadores SI - Completo azhcar. NO 0
Cristalizadores SI - Completo NO 0
Torres de alta tensibn SI - Completo Disefio de INE, NO 0

lmme.

S e




PR

d)

-158-

sin agua. E1 eje se fabrica de un tubo de acero. La longitud del
equipo es 6 metros.

METASA podria fabricar cristalizadoras sin problema si tuviera una
roladora de mayor capacidad.

La demanda es limitada. Ingenio Buitrago ha construido una crista-
lizadora en los Gltimos 5 afios.

Torres d= alta tensidn:

Estructura de angulares de hierro galvanizado de 4 y 6 milimetros -
de escesor y hasta 5.5 y 7.0 metros de longitud. Altura 35 metros.
Ensamblado con tornillos, pernos y tuercas galvanizados hasta 17.5
y 19.5 milimetros de difmetro.

METASA podria fabricar y galvanizar las torres (segtn disefios ita--
lianos que tiene el INE) sin mayores adaptaciones de 1a planta.

Los principales procesos de elaboracién son los siguientes:

-- Corte

-- Doblado

-~ Perforado

-- Torneado de pernos y tuercas

-- Galvanizado en bafio caliente (ya existen instalaciones para tu--
bos) ‘

-- Ensamblaje

Segln informacién de la empresa, METASA tiene capacidad para fabri-
car 90 torres anualmente, pero requiere de o importar los pernos y
tuercas o instalar un torno autamitico para hacerlos.

Segln informacién del INE (Instituto Nicaraguense de Energia), Nica
ragua va a necesitar 1,400 torres durante los 15 afios 1980-1995, en
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tre otros provectos, para los siguientes cue estin en el futuro --
mas proximo:

Torres
Interconexidn con Costa Rica 4317
Momotombo - Los Braziles 165
Asturias (Planta C.,A. El Arenal) a7
Tipitapa - Malacatoya N.D

Cada torre pesa 2.466 Kg y lleva alrededor de 250 Kg de tornillos,
pernos, tuercas y chapas.

Calculando con una produccién de 90 torres por afio los requerimien-
tos anuales de pernos, tuercas, etc., sube alrededor de 22.5 ™™.

El total de estos componentes para las 1.400 torres llega a 350 TM.

Estos volGmenes indican que serd dificil justificar instalaciones -
para torneado automitico para la produccidén aislada de pernos y ---
tuercas para torres de alta tensidén. Se necesita combinarla con --
otras producciones para dar sentido a uma inversién de este tipo. -
Sin embargo, es posible que hay un mercado global al nivel nacional
que podria dar soporte a la produccién referida. Hay que hacer um
estudio de la demanda,

En esta conexidn debemos mencionar que IMEP ya tiene planes para --
torneado automitico de, p. ej. rodillos y otras piezas de cadenas -
pesadas para los Ingenios de azficar y ciertos pernos y tuercas. Se
puede muy bien fabricar también los pernos requeridos para METASA.

Un informe mis detallado sobre la posibilidad de hacer torres de al

ta tensidn en METASA estd en proceso en el Departamento de Inversio
nes de la Direccién de Planificacidn del MIND,
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Ccm-lusiones v Recomendaciones

Res-men de los principales problemas

QOrz=znizacidbn

METASA (hablamos de su planta de estructuras) cuenta con un flujo pro--
ductivo l6gicamente organizado, que responde a los reauerimientos de la
racionalidad econdmica, por un lado, y por el otro a la flexibilidad --
que se requiere para cumplir con las exigencias de fabricacidn de es---
truczturas de diferentes tamafios y disefios.

4

La compafifa norteamericana United Steel Corporation que poseia el 55% -
de las acciones de METASA, a partir de su fundacién en 1958 hasta 1976
impulsé en esta €poca una organizacién industrial lo mismo que tecnolo-
gia basada en su experiencia en este tipo de actividades productivas de
sarrolladas en otros paises. Ahora, con sus 25 afios de experiencia, --
METASA mantiene una organizacidn productiva muy satisfactoria que hace
inn=cesario su inmediata revisién; contrariamente con los casos de las
empresas entrevistadas (IMPLAGSA, EMEMSA, IMEP y FISA}. En METASA se -
encuentra en cada planta’ (estructuras, tubos, galvanizado, laminado,
etc.) un sistema de sub-jefes y jefes para cada trabajo (p. ej. corte y
dobZado, armado, soldadura, pintado, etc.).

Debe sefialarse el hecho de que ninguno de los sub-jefes de los diferen-
tes departamentos de elaboracién cuentan con educacién técnica formal;
su calificacidn ha sido adquirida a lo largo de 15-20 afios de experien-
cia dentro de la misma empresa,

La empresa cuenta con un buen sistema de control de almacenaje.

- Know-how

Como se sefiald, la tecnologia de produccién fue introducida en METASA -
mediante la influencia de United Steel Corporation (EEUU). En lo esen-
cial ella estd orientada a ingenieria civil correspondiente con las exi

coid e
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gencias de la fabricacidn de estructuras para construccifn vertical, --

puentes v tanques,

Para el impulso de productos nuevos de tipo estructurales (tachos, por

ejemplo) no se requiere de complementacidn tecnolégica al nivel de inge
nieria y tecnologia de produccién. Los procesos empleados son los mis-
mos que se dominan actualmente: esencialmente oxi-corte, rollado, tala-
drzdo, armado y soldadura. Sin embargo, hay que mencionar que el espe-
sor de la materia para el caso de los tachos es mis gruesa (5/8') lo --
gue implica requerimientos de alguna maquinaria de rolado mds pesada
que las instaladas en la empresa (1/4") y ademis requiere de soldadura

con mis alto nivel de resistencia anticorrosiva, cosa que no lleva la -
produccidén corriente en METASA pero la que se podria impulsar sin difi-

cultades.

Personal

MEZASA no tiene ringin técmico medio en la planta de estructuras en par
ticular, careciendo de ellos dentro de la empresa en su totalidad. Los
suoervisores se han calificado a través de 15-20 afios de experiencia en
METASA. No hay que dudar que pese a su calificacién necesita capacita
cidn tebrica,

METASA requiere de mds personal para supervisi6n en general, y deberia
emolear técnicos medios si hubiera tal posibilidad. EI1 problema es que
el pais educa muy pocos técnicos y no se encuentra libremente esta cate
goria en el mercado laboral.

También los obreros calificados (por experiencia) requieren de capacita
cidn tedrica cada uno en su campo de trabajo. Debe mencionarse que so-
lamente 12 personas en la produccién de estructuras pueden interpretar

dibujos técnicos.
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METASA siempre ha necesitado formar sus mismos armadores y soldadores -
por la deficiencia del sistema nacional de educacién técnica que no ge-
nera una oferta adecuada para cumplir con las exigencias de la indus---

tria.

La planta de estructuras es la mds grande dentro del complejo METASA en
térainos de personal empleado. Un total de 217 personas trabajan en la
planta y 105 efectGan labores de ensamblaje y armado de estructuras en
el campo (edificios, puentes, etc.).

La composicién del personal en la planta de estructuras es la siguien--

127 soldadores (ind. campo)
27 armadores
8 operadores de guillotina; roladora, etc.
30 punteadores
10 pintores '
25 ayudantes generales
10 plantilleros
Resto transporte (monta carga), bodega, supervisién, etc.

Maquinaria

En este aspecto METASA presenta quizds los mis relevantes problemas., -
Su parque de maquinaria y equipo en general oscila en edades de 15-20 -
afios de uso en la empresa, no tomando en cuenta que en muchos casos hay
maquinaria que fue adquirida de segunda mano., Como es evidente, una ma
quinaria tan vieja, presenta los problemas de encontrarse en mal esta-
do o dafiarse con mucha frecuencia.

Por un lado, una situacién semejante se complica con las dificultades -
actuales de falta de repuestos, lo que estd ocasionando que en estos mo
mentos parte considerable de las mis importantes miquinas se encuentren
paradas. Ahora mismo, en estas condiciones se encuentran la guillotina

veidon
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grande, todas las sierras sin fin y de disco, alguros soldadores automi
ticos y la cortadora mdltiple de 6 boquillas. El taladro mids grande --
con que cuenta (radial de 1 mt.)} por su edad ya esti gastado al punto -
de perder su precisifn, lo que seguramente redunda en la complicacién -
de 1las labores productivas.

Tratando de graficar la gravedad en el campo de la maquinaria en METASA
hay que decir que la guillotina ha estado parada durante 4 meses por --
falta de una corona dentada de bronce especial que no puede fabricarse

en el pais.

Cuadro No. 44

INVENTARIO DE MAQUINARIA INSTALADA EN METASA

MAQUINA UNIDADES OBSERVACIONES ESTADO
Guillotina 3/8'", 10 pies Parada
Guillotina 1/4"", 10 pies Vieja
Prensa Hidriulica 140 ™ Vieja
Prensa Hidriulica 60 ™ Vieja
Roladora 1/4", 8 pies Vieja
Cizalla 1/4", corte por martillo
Rebordeadora 5/16'-3/8"

Enderezadora ‘Mecidnica, de golpe Vieja

Ponchadora Hidriulica
Ponchadora Eléctrica

Dobladora Mecinica

Pestafiadora

Cortador de Tubo

Corte y perforacidn de -
tubos y angulares

Para tubos, angulares y
canales,

4" ﬂ




INVZNTARIO DE MAQUINARIA INSTALADA EN METASA (Continuacidn)

--2
MATUINA UNIDADES OBSERVACIONES ESTADO
Taladro Radial 1 1 metro de radio Viejo
TaZadros Industriales 2 1"
Tatadros Industriales 4 1/2"
Esoeriles de aire 4 De piedra cbnica
Esmeriles Eléctricos 3
Equipo Sandblasting 3
Sierra Sin Fin 2 Paradas
Sierra de disco 2 12" @ y 1/4" espesor Paradas
Micuina de Soldar:
-- Arco Eléctrico 52
-- Arco sumergido de 4 Con sistema de rollos -
pistola automitica para rotacifn automdti-
ca de tanques,
-- Hownd Miltiple 1 Automitica, de arco su-
mergido.
-- Acetileno 30
~- Spot-meld 1 1/4" espesor
Oxi-Corte:
-- Carros Automidticos 4 1 boquilla
-- Maltiple 6 boquillas Parado i
Equipo X-ray 1 Para control de soldadu
ras.
GrGia de puente 1 Capacidad 2 ™
Sandblaster 3
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Maguinaria en el Taller de Mantenimiento

Torno universal pesado.
Torno universal semi-pesado.
Torno universal mediano,
Fresa universal,

Fresa horizontal.

Taladro de columna.

Taladro pedestal.
Rectificadora de perfilar.
Cepillo pequefio.

Prensa hidriaulica peguefia 100 T,
Prensa excéntrica.

Sierra alternativa.

e e emd ed —d ed —d ed ed b ed eed s

Sierra Sin Fin,.

Disefio

En este aspecto la empresa no contempla ninglin problema, por el contra-
rio debe decirse que posee un muy bien montado departamento, organizado
y equipado segn las exigencias de sus propias actividades. Esta ofici
na de disefio cuenta con tres disefiadores (ingenieros civiles) y nueve -
dibujantes; y la misma existe pricticamente desde la fundacién de la em
presa ya que fue constituida como deciamos antes, seglin las normas em--
presariales modernas sobre todo por la influencia de sus principales --
duefios: United Steel Corporation.

El departamento técnico de METASA se orienta esencialmente a las tareas
de la ingenieria civil; es decir, la construccidn de estructuras metdli
cas para la construccibn de edificios, puentes, tanques y cisternas, --
etc. Lo anterijor indica a la vez, que no existe capacidad té&cnica espe
cializada para la proyeccién y disefio en la rama de la ingenieria meci-

voil e
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nica orientada a la construccién de maquinaria agroindustrial, tomando

en consideracién los mecanismos que ello implica.

Sin embargo, asumiendo que la construccién de ciertos equipos para in-
genios azucareros por ejemplo, no implican mayores complejidades tecno-
16gicas en el aspecto de los mecanismos, tales como ''tachos', "cristali
zadores' y evaporadores, es posible impulsar una mayor diversificacién

de la produrcién en estos aspectos, para lo cual habria que fortalecer

el parque de miquinas al menos -on una roladora de mis capacidad.

Control de calidad

El sistema de control de calidad es, en términos globales, satisfacto--
rio v no hay lugar de comparacién con las otras empresas que abarcan el
estudio don.'- tal sistema es ausente en su totalidad.

En la planta de estructuras se cuenta con un equipo de supervisores res
ponsables de la calidad por cada departamento de elaboracién (corte y -
doblado, ammado, soldadura, pintado, etc.) con funciones definidas y un
sistema de normas y tolerancias estipuladas para cada trabajo.

La empresa cuenta con una diversidad de equipo e instrumentos para medi
cidén y pruebas; entre otra cuenta con un equipo de Rayos-X para prueba
de soldadura,

Se han tenido problemas con las soldaduras efectuadas con varillas na--
cionales, especialmente en el caso de la fabricaci6n de tanques. Las -
soldaduras han presentado una apariencia superficial aceptable, pero no
han respondido a la calidad deseada, Ahora se utilizan dos tipos de --

electrodos para dicho trabajo - una varilla para la penetracién y otra
para dar la presentacién,
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Durante nuestras visitas a METASA pudimos observar que las varillas de
soldar estin almacenadas libremente dentro de la sub-bodega en la plan-
ta de estructuras. Tomando en consideracidn la alta humedad en gran --
parte del afio en este pais es normal que los electrodos se deterioren -
muy ripido si no estdn protegidos mediante una bolsa plistica sellada o
mejor, en un horno de secamiento que mantenga una temperatura y humedad
adecuada para el objetivo sefialadc.

Normas y estandares

Para su produccién de estructuras y tanques, METASA tiene un buen siste
ma de nommas y estandares,

Sin embargo, en cuanto a normas y estandares para la fabricacién de ma-
quinaria y mecanismos de los mismos, METASA no tiene nada y por eso se
corresponde con la situacién grave del resto de la rama metalmecénica -
en relacidén con eso. En el caso de METASA esta deficiencia no es tan -
grave, empero, porque no tiene planes ni interés de meterse en la pro--
duczién de tipo ingenierfa mecdnica. Con razén la empresa tiene un ---
buen nivel tecnoldgico en la fabricacién de productos que contienen in-
genieria civil y debe utilizar, mis bien, esta capacidad para dar servi
cios de este tipo como insumos y semi-elaborados en la produccién de --
otras empresas especializadas en ingenieria mecénica,

Acciones Necesarias

~Org§gizacién

En este dmbito la empresa tiene un alto grado, no requiriendo de accio-
nes en lo inmediato como para que faciliten la fabricacién de tachos, -
evaporadores, cristalizadores y torres de alta tensidn.

R
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b Know-how

Los nuevos productos sefialados no recuieren de know-how (tecnologia de
procuccién) adicional en METASA. Cuentan ademis con disefios completos.

¢ Personal

Casi todo el personal se ha calificado a través de la experiencia empi-
rica y requieren de capacitacién complementaria tedrica, cada uno en su
especialidad. Entre las materias generales que habri que tomar en cuen
_ta estin conocimiento de materiales, interpretacién de dibujos técnicos,

—etc.

Yaguinaria

. ~-as midquinas que estin obsoletas y »ltaeni2 gastadas necesitan renova-
'~ :i6n lo antes posible. No sirve p:ra una ~mresa como METASA mantener
.ov7 stock de maquinaria que causa problemz: on demasiada frecuencia y -
. -ue se encuentran paradas una gran parte ‘. afio. No solamente la efi-

-iencia de la empresa sino también la calidad de los productos, los que
-+ n parte se exportan, dependen del funcionamiento y precisién que pres-
~+.a 1a maquinaria instalada.

Las necesidades principales de nuevas miquinas para METASA son presenta

das en la seccién 3.4,

Para penetrar en la fabricacifn de equipo para ingenios de aztcar, ta--
les como tachos, evaporadora y cristalizadores se requiere de miquinas

de mayor capacidad que las miquinas ya instaladas para la produccién co
rriente, Los tachos, en particular demandan una rcladora con capacidad
para rolar laminas de 5/8'" de espesor, y un taladro radial con capaci--
dad suficiente para perforar los espejos del tacho hasta 3 metros de --

vl oo




-160-

didmetro (2200 perforaciones de 3'"-4" @#). Estos equipos son fundamen--
tales para la produccién de tachos porque no hay otra manera para hacer
los. Ademis requieren de soldadura de altas caracteristicas anticorro-
sivas, Segimn la experiencia del Ingenic Julio Buitrago se puede reco--
mendar la soldadura holandesa corriente "HILCO" 718, que da resultado -
aceptable de resistencia a la corrosién.

En adicidn, los vidrios de inspeccién que llevan los tachos requieren -
de torneado con un torno de volteo suficiente para una pieza de 600 mi-
limetros de didmetro. La distancia entre puntos no es un factor de im-
portancia porque es muy poca. El taller de mantenimiento en METASA tie
totnos que dan esta capacidad.

METASA de todas maneras necesita invertir en uma nueva roladora, por --
ello deberia pensar en la posibilidad de procurarse una de mayor capaci
dad. No queremos decir con esto que el mercado de tachos, que es limi-
tado, nuede justificar tal inversidn, empero, hay otros productos de -
l&minas de mayor espesor que en conjunto, si, la justifica. Un ejemplo
de estos productos son hojas para nivelar tierra para tractores y para
las miaquinas pesadas de MICONS.

El espesor de ldminas para evaporadores es el mismo que para tachos, o
un poco menos, Para cristalizadores el espesor es 10 milimetros.

Disefio

No requiere de acciones de mejoramiento porque funciona bien.

Centrol de calidad

Seria deseable establecer una oficina coordinadora de control de cali--
dad, experimentacién y mejoramiento de la calidad y del sistema mismo,

v
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Deberia tener algunas instalaciones elementales para pruebas de materia

les tamt €n.

Para mantener los electrodos de soldar en buen estado, protegiéndolos -
contra deterioracién por humedad, se considera deseable adquirir un hor
no para la sub-bodega en la planta de estructuras donde las varillas -

estidn libremente expuestas al aire.

Escala de produccién

fabricacidn de estructuras metilicas es tipicamente caracterizada --
por produccién mediante Grdenes individuales y no por produccién en se
ries. Las posibilidades de estandarizaci6n son limitadas por el tamafio
del mercado de cada tipo de estructura, Cada puente y edificio tiene -

su propio disefio.

Como hemos sefialado anteriormente el tamafio del mercado para los nueves
productos a impulsar es limitado también. La industria azucarera nece-
sita solamente 1-2 tachos cada afio como promedio para renovacidn, se es
tima, y algo mids de evaporadores, Esto no puede dar soporte a una pro-
duccién continua. Sin embargo, puede constituir un comienzo para im--
pulsar una produccidn de productos de 1laminas de mayor espesor en  ---
METASA. '

Hay que investigar la demanda al nivel nacional de otros productos con
estas caracteristicas. Para eso METASA requiere de la colaboracidn del
MIND.

Requerimientos de asistencia técnica

Ya habiendo superado las discontinuidades tecnolégicas que procede el
nivel No. 2 de complejidad tecnolégica METASA no requiere de asistencia
técnica en el prdximo futuro.

1.0/"'
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Cuadro No. 45

Reguerimientos de Maguinaria y Eguipo en MFTASA

DEPARTAMENTO MAQUINARIA OBSERVACIONES
FUNDICION --~ ---

FORJA --- ---

MAQUINADO Taladro radial El que existe es viejo y fal-

CORTE Y DOBLADO

Torno automdti
co -

Guillotina

Roladora

Ponchadoras

Dobladora

Prensa Hidriu-
lica

ta precisién. Para la produc
cidn de tachos se requiere ab
solutamente uno de mayor al--
cance (3 metros #) para ubi--
carse alrededor de las seccio
nes de corte y armado.

Para hacer pernos y tuercas -
para ensamblaje de torres de
alta tensidn,

Renovacién de la vieja que es
td parada y en muy mal estado.
Capacidad 3/8'" y 10 pies.

Renovacién de la vieja que es
td gastada y anda con proble-
mas. La capacidad de la vie-
ja es 1/4" y 8 pies., Desea--
ble y fundamental una de ma--
yor capacidad, 5/8'" y 10 pies
para elaborar también produc-
tos de laminas con mis espe--
sor, p. €j. tachos, evaporado
res y cristalizadores,

Para cortar tubos y angulares
y perforarlos. Renovacién de
las viejas que son obsoletas.

(Faltan especificaciones).

Renovacién de las viejas que
tienen problemas por su edad,
(60 y 140 ™M), Para troque--
lar planchas y perfiles de --
1/8" espesor.

vvq/-'c
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DEPARTAMENTO

MAQUINARIA

OBSERVACIONES

MONTAJE

LINEA DE ENSAMBLAJE

TRATAMIENTO TERMICO

CONTROL DE CALIDAD

DISENO

Sierra Alterna-
tiva.

Hojas para sin
fin.

Equipo Oxi-cor
te automitico,

Equipo soldadu
Ta automitica
con varilla --
continua.

Para cortar tubos y angulares
de mayores dimensiones.

Las dos sierras sin fin estin
paradas por falta de hojas.

Renovacidn de los viejos que

se encuentran en mal estado y
algunos parados por falta de

repuestos, '

Para costuras largas. METASA
tiene solamente 4 equipos que
funcionan, pero con deficien-
cia.

Para a. c-z..omiento de elec--
trocrs <n :1.sub-bodega, plan
ta de estivluras,
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C asificacién de los niveles tecnoldgicos de METASA

Sntesis de su situacidn actual

Desde hace ya varios afios la produccién de estructuras metilicas en ---
METASA ha superado la discontinuidad tecnolégica aue procede el nivel -
No. 2 de la clasificaci6én de ONUDI. En términos generales se encuentra
la empresa dominando una tecnologia que promedio se ubica al nivel 2 ha
cia 3, con algunos elementos mids complejos que pertenecen al nivel No.

4, p. ej. soldadura miltiple y automitica, y equipo Rayos-X para contro
lar la calidad de las soldaduras. Sin duda se puede decir que METASA -
es una empresa verdaderamente industrial en lo que corresponde a su or-

ganizacidn y su tecnologia de produccidn.

El departamento de maquinado de METASA es un taller de mantenimiento --
que no tiene muchas fumciones productivas. Es decir, los productos de

METASA generalmente no requieren de maquinado, exceptuando el roscado -
de tornillos simples de mucha longitud para el montaje de estructuras -
'e construccibn en el campo. EIl nivel tecnoldgico del taller fue clasi
~icado en base de las instalaciones de maquinaria y alcanza los niveles
2-3, El taller podria muy bien ser utilizado mds en la produccién, si

70T ejemplo METASA impulsara nuevos productos que parcialmente requie--
zen de obras de maquinado. Se cuenta con una buena variedad de miqui--

nas-herramientas, las que se presentan en €l cuadro que sigue.

Cuadro No. 46

NIVEL TECNOLOGICO DE METASA: SU PLANTA DE ESTRUCTURAS Y TALLER DE MANTE
NDMIENTO

‘NIVEL
DEPARTAMENTO TECNOLOGICO OBSERVACIONES
FUNDICION 0 No cuenta con instalaciones.
FORJA 0 No cuenta con instalaciones.
MAJUTINADO 2 -3 Taller de mantenimiento equi-

pado con una buena variedad -
de maquinaria, aunque bastan-

VAR
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NIVEL TECNOLOGICO DE METASA: SU PLANTA DE ESTRUCTURAS Y TALLER DE MANTE
NIMIENTO (Continuacién)

NIVEL
DEPARTAMENTO TECNOLOGICO OBSERVACIONES

te vieja manteniendo un esta-
do satisfactorio. 3 tornos -
universales (pesado, semi-pe-
sado, mediano); 2 fresas (uni
versal, horizontal); cepilla-
dora; rectificadora; taladro
de columa; prensa hidriulica
de 100 ™ v prensa excéntrica
etc. Personal calificado. -
Mantenimiento, reparacién y -
fabricacién de repuestos has-
ta mediana complejidad y pesa
dos. Personal para reparacio
nes electro-mecanicas también:
Un taladro radial estd ubica-
do en el departamento de mon-
taje.
CORTE Y DOBLADO 2-3 2 guillotinas (1/4" y 3/8'") -
la mis grande esti parada des
de 4 meses por falta de re---
puestos; 2 prensas hidrduli--
cas (140 y 60 ™), roladora -
(1/4") en mal estado; cizalla
para corte circular con marti
1l0; dobladora mecé4nica para
tubos, rebordeadora, taladro
radial viejo, sierras y corta
dora mGltiple de acetileno de
6 boquillas, entre otras mi--
quinas, Todo el parque pric-
ticamente estd en mal estado
viejo y gastado y causan pro-
blemas e interrupciones fre--
cuentemente, Necesita renova
cién fundamental. Los méto--
dos de trabajo son satisfacto
rios. Grfias de puente cubren
toda la planta.

voidonn
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NIVEL TECNOLOGICO DE METASA: SU PLANTA DE ESTRUCTURAS Y TALLER {E MANTE

NIMIENTO (Continuacién)

DEPARTAMENTO

NIVEL
TECNOLOGICO

OBSERVACIONES

MONTAJE

- LINEA DE ENSAMBLAJE

TRATAMIENTO TERMICO

CONTROL DE CALIDAD

2-3

Departamento de armado y sol-
dadura bien organizado con --
funciones definidas para cada
categoria de trabajador. Equi
po de soldadura tanto conven-
cionales como automiticos y -
de arco sumergido. Personal

calificado, aunque una gran -
parte no tiene educacién for-
mal sino son formados por la

empresa. Calidad adecuada. -
Elaboracidn racional con mol-
des de montaje. Se utilizan

distintos electrodos para pe-
netracién y para presentacién.

METASA no cuenta con una 1i--
nea de ensamblaje. La produc
cién de estructuras y tanques
no permite eso porque varian

mucho los disefios y tamafios -
involucrados, A través del -
montaje (armado y so’dadura)

se llega a un producto semi--
final que a su vez estd ensam
blado en el campo en el caso

de estructuras de construc---
cién (edificios y puentes, p.
ej.).

No cuenta con instalaciones.
Se contrata INTECNA para re--
puestos, etc., Los productos
estructurales no requieren de
tratamiento térmico.

Est4 establecido un sistema -
satisfactorio de control e --
inspeccifn con un equipo de -
supervisores responsables de
la calidad, uno para cada sec
cién de elaborac1on controlan

0'-/0-0
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NIVZL TECNOLOGICO DE METASA: SU PLANTA DE ESTRUCTURAS Y TALLER DE MANTE
NIMIENTO (Continuacidn)

NIVEL
DEPARTAMENTO TECNOLOGICO OBSERVACIONES

do los trabajos efectuados ba
jo las normas estipuladas en
los dibujos técnicos. Entre
las pruebas bastante sofisti-
cadas se encuentran pruebas -
de soldaduras mediante equipo
de Rayo-X y control de la pin
tura con micrdmetro y pruebas
con vibrador. Pruebas de ma-
teriales en colaboracién con
INTECNA por falta de instala-
ciones para eso. No existe -
una oficina propia para con--
trol de calidad en METASA.

DIS=RO 3 Oficina de disefio completa, -
con 3 calculistas disefiadores
(ingenieros civiles), 4 dibu-
jantes con experiencia y 5 de
menor nivel. Las actividades
principalmente comprenden ---
cdlculo y disefio de estructu-
ras metdlicas segln princi---
pios conocidos. Por la orien
taci6n fundamental en ingenie
ria civil METASA no cuenta --
con experiencia en disefio de
maquinaria y mecanismos de --
bienes de capital industria--
les, ni capacidad para inves-
t1gac1on y desarrollo en este

campo.

Requerimientos para mejoramiento tecnoldgico en el corto y mediano ---
placo

Actualmente METASA ya tiene un nivel tecnol6gico industrial que no re--
quiere de instalaciones de nuevos procesos de elaboracién y tecnologia

voidons
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adicional para impulsar la fabricacifn de equipos para ingenios - ta---
chos, evaporadores y cristalizadores - y torres de alta tensidn para el
INZ. Sin embargo, se necesita mejorar el funcionamiento de la planta -
de estructuras mediante renovacién de una cantidad de la maquinaria ya

instalada porque se encuentra sumamente en mal estado, vieja, gastada y

a su vez obsoleta.

Algunas de las viejas miquinas, principalmente la roladora y el taladro
racial, tienen capacidad demasiado limitada para la fabricacién de ta--
chos y evaporadores. Dado que la empresa de todas maneras tiene que in
vertir en renovacién de esta maquinaria se puede pensar en la adquisi--
cién de equipos de mayor capacidad para hacer posible tal fabricacién -
en el pais. Los requerimientos de maquinaria estidn especificados en la

seccién 3.4 de este capitulo.

METASA no requiere de asistencia técnica en el prdximo futuro,

Cuadro No. 47

REOUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNOLOGICO DE METASA EN CORTO Y'ME
DIANO PLAZO

MEJORAMIENTO
DEFARTAMENTOQ DESEABLE
(ELABORACION) (NIVEL) OBSERVACIONES
FUXDICION -~ No requerimientos,
FORJA .- No requerimientos.
MACUJINADO Mantener 2-3 Necesita un nuevo taladro ra-
: dial para perforar espejos de
tachos y evaporadores (3 me--
tros #) y un torno automitico
para hacer pernos y tuercas -
para torres de alta tensidn.,
CORTE Y DOBLADO Mantener 2-3 Por el mal estado del stock -

de maquinaria se necesita re-
novar una gran parte del mis-
mo para restablecer una pro-
duccién flujo y eficiente. -

vedd e
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RECUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNOLOGICO DE METASA EN CORTO Y ME
DIANO PLAZO (Continuacidn)

MEJORAMIENTO
DEPARTAMENTO DESEABLE
(ELABORACION) (NIVEL) OBSERVACIONES

Las prioridades son las si---
guientes: 1 guillotina de ca-
pacidad 3/8" y 10 pies; una -

roladora de 1/4" y 10 pies co
mo antes, o preferible una de
mayor capac1dad (5/8" y 10 --
pies) para hacer posible la -
fabricacién de tachos, evapo-
radores y cristalizadores pa-
ra ingenios de azlicar y pon--
chadora para corte y perfora-
cidn; equipo automitico de --
oxi-corte; y también hay que
renovar las prensas hidrauli-
cas, la dobladora y las sie--
rras que estin paradas. La -
fabricacién de torres para al
ta tensién no requiere de ma-~
yores adaptaciones de la plan
ta,

MONTAJE Mantener 2-3 El nivel ya alcanzado estd sa
tisfactorio. Se necesita pro
curar nuevos equipos de solda
dura porque los que existen -
en gran parte son viejos, gas
tados y causan problemas, p.
€j. se necesitan nuevos equi-
pos de soldadura automitica -
con varilla continua para las
costuras largas (los que exis
ten funcionan con mucha difi-
cultad). Para la fabricacién
de tachos y evaporadores se -
necesita ademis introducir --
soldadura con alta resisten--
cia contra corrosién, Seg(in
la experiencia de los inge---
nios solamente la soldadura -
HILCO 612, 613 y 718 da resul
;ados aceptables para este --

in

vl v
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REOUERIMIENTOS PARA ELEVAR EL NIVEL TECNOLOGICO DE METASA EN CORTO Y ME
DIANO PLAZO (Continuacién)

DEPARTAMENTO
(ELABORACION)

MEJORAMIENTO
DESEABLE
(NIVEL)

OBSERVACIONES

LINEA DE ENSAMBLAJE

TRATAMIENTO TERMICO

CONTROL DE CALIDAD

DISENO

W
'
£

Mantener 3

No tiene sentido pensar en --
una linea de ensamblaje para

METASA porque los productos -
varian mucho en disefio y ta-
mafio, y el mercado no es sufi
ciente para dar soporte a una
produccién en serie.

No requerimientos de este ti-
po. Unicamente repuestos ra-
ra la maquinaria requieren de
tratamiento térmico de vez en
cuando y se puede continuar -
contratando a INTECNA.

En el mediano plazo seria de-
seable desarrollar una ofici-
na propia para experimenta---
cién y control de la calidad,
incluyendo ciertos elementos

de pruebas de materiales. Pa
ra el corto plazo es necesa--
rio instalar un horno de seca
miento para mejorar el almace
naje de electrodos de soldar

en la sub-bodega en la nave -
de estructuras, En estos mo-
mentos los electrodos se en--
cuentran expuestos libremente

al aire y 1la humedad.

No requiere de nada de mejora
miento profundo o urgente. -
Para seguir al nivel 4 se ne-
cesitaria un departamento de
investigaci6n y desarrollo, -
cosa que tiene poco sentido -
para las producciones de tec-
nologia '"madura" que esti fa-
bricando METASA ahora, produc
tos que no demandan un proce-
so de innovacifn continuo.
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LA SENDA TEQNOLOGICA A SEQUIR EN FL CAMPO DF LA METAIMECANICA

En cualquier actividad, relacionada con la produccié: industrial, se en
cuentran dos elementos que son inherentes a la escala de produccién y -
por ende al tamafio del mercado, ellos son: la productividad y la renta-
bilidad.

En la industria metalmecdnica (fabricacién de maquinaria y equipos di--
versos), los niveles en la escala de produccidn considerados ""econdmi--
cos™ varian en dependencia de las categorias de la maquinaria y equipo

producido asi como también de la complejidad tecnolégica que encierran.
Para el caso de Nicaragua, en los que estos factores representan una --
restriccidén, deben considerarse los productos que se identifican como -
micabros de una misma "'familia tecnoldgica', a efectos de posibilitar -
la ampliacidn de la produccidn y su diversificacidn, sin tener que recu
ITir a tecnologias diversas dentro de una misma unidad productiva.

Agrupacidn de productos mor tecnoloeia bisica

Segim el estudio de ONUDI (1979):'World Wide Study on the Agricultural
Macninery Industry”, podemos distinguir 4 grupos de productos atendien-
do a los procesos bdsicos que se abordan en la elaboracidn de los mis--
mos y que requieren de la superacién de ciertas discontinuidades tecno-
légicas. Ver cuadro No. 48.




ESQUEMA GENERAL DE LA NATURALEZA DE LAS CONTINUIDADES Y NISCONTTNUIIDADES TECMOLOGICAS POR

AGRUPACION DE PRODUCTOS,

Cuadro No. 48

CONTTNUTHAD Y DTSCON
T]!\I!IDAD )

MAGJINARIA Y

EQUIPO

A

B

C

D

Tecnologias ya par--
cinlmente daminadas :

. - ' e 0y \‘u :
que requieren de me- Forjado artesanal
joramiento. ~ Tratamiento témico
simple

{

b

Maqu inado
Trabajos de ladminas
Soldadura

Forjado Industyial
Tratamiento témmico
Fundicién acero, fe-
rroso y no ferroso

Pruebas y control de
calidad adecuada

- Todos los proce
S0S

Factores que consti- - Maquinado

tuyen una disconti— . . s

nuidad tecnoldgica. ~ Trabajos de laminas
. - Soldadura

J

4

1

Fundicién
Forjado industrial
Tratamiento témmico

Pruebas y control -
de calidad

Complejidad de los -}

productos,

Direccidn de empre--
sas

- Variedad de ma-
teriales

- Gran nbmero de
componentes

- Direccion de em
presas

- Direccion y ad-
ministracidn de
grupos industria
les (interrela--
ciones p. ej. --
subcontratacién)

- FUENTE: OMUDT (1979)
1mme

. et
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De acuerdo con dicha agrupacidn se han escogido 48 productos que se co-
rresponden con las categorias A, B, C, y D (Ver lista en péaginas si ---
guientes) sobre los cuales hacemos algunas consideraciones acerca de --
las escalas minimas de produccidn.

Maguinas de Categoria A: Para la mayoria de estas miquinas que requie--

ren de procesos de elaboracidén metalmecdnica de nivel 1 § 2 el problema
de volumen minimo nc es de gran importancia.

Pequefios volimenes, fabricados en unidades artesanales o semi-industria

les generalmente son rentables.

Miquinas de Categoria B: Para estos productos la aplicacién de procesos

simples o universales de elaboracién (niveles 1 y 2) junto con la fabri
cacioén de otros productos de la misma familia tecnoldgica (principalmen
te trabajos de tubos, laminas y angulares, soldadura y maquinado) ha:ze

posible alcanzar volimenes adecuados de produccién. Sin embargo, el --
problema de escala de produccidon siempre se encuentra en el caso de me-
nores o mayores camponentes tales como pernos, tuercas, ruedas denta---
das, discos de arado y pequefios motores. Estos siempre deberin ser fa-
bricados al nivel nacional, regional o en todo caso importarlos.

Por el momento todas las empresas de la metalmecinica nicaraguense im--
portan sus cowmponentes.

Cuadro No. 49
Clasificacién de productos por tecnologia bisica CATEGORIA

Arado de vertedera, montado 3 puntos "
Arado de vertedera, reversible, montado 3 puntos "
10. Arado de 2-4 discos, montado 3 puntos "
11. Grada de discos, montado 3 puntos
12. Cultivador de puntas rigidas B

1. Herramientas manuales para la agricultura A
2. Carretilla de mano A
3. Trailer de 1 eje "
4. Arado de tiro animal "
5. Grada de dientes rigidos "
6. Fumigadora manual de tipo mochila A
;. Arado de vertedera, 1-2 surcos, de arrastre para tractor B
9.
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PRODUCTOS CLASIFICADOS CATEGORIA

13. Sembradora B
14. Sembradora-abonadora de una semilla "
15. Trailer, semi-mecanizado para cosecha de frutas y vege-
tales
16. Cortadora de forraje
17. Molino de martillo
18. Mezclador de forrajz
19. Secador de granos
20. Silo de granos
21. Trailer de Z ejes
22. Elevador con cadena sin fin
23. €argador frontal
24. Niveladora frontal B
25. Elevador/transportador helicoidal (serew-anger) C
26. Cultivadora rotativa C
27. Cortadora de broza y matorral, semi-montada "
28. Fumigadora, montada, con bomba de diafragma
29. Fumigadora neumitica
30. Abonadora centrifuga
31. Distribuidora de estiércol
32. Bomba centrifuga de riego
33. Sistema de riego tipo 'sprinkler”
34. Sistema de irrigacidon "gotera”
35. Cosechadora de forraje
36. Cabezal de un hilo p/maiz para adaptarse a la cosechado-
ra de forraje (35)
3”. Trailer auto-cargando
~,. “3aladora de heno
frilladora estacionaria para granos
Sierra de motor
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+7. Diqueadora rotativa C
43. Motor de 1 cilindro, enfriado por aire D
+2 Motor de 3-4 cilindros, refrigerado por agua D
45. Walking tractor (excl. motor) "
46. Tractor (excl. motor)

47. Fumigadora de tipo mochila, propulsado por metor
48. Cosechadora combinada (excl. motor) D

De este modo encantramos, por ejemplo, que IMPLAGSA importa los discos
de arado, pernos, tuercas, rodamientos, etc.

Miquinas de Categoria C: En esta categoria, ya las series de produccidn

se hacen considerablemente mayores. Empero, en ella subsiste la posibi
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lidad de manejar una produccién con las caracteristicas tecnoldgicas si
milares a las de la caiegoria B. Esto quiere decir, que se puede produ
cir a los niveles 1y 2, o en todo ¢aso en las categorias B-C al nivel 3
que implica: fundicién, forjado, maquinado, tratamiento térmico, etc.

En este caso la clave radica en utilizar al miximo las facilidades cen-
trales de fundicién y forjado al nivel 3 de complejidad. Con estas fa-
cilidades no se cuenta ain en Nicaragua, aunque el MIND tiene proyectos
en este sentido que podrian estar en ejecucién a finales de 1985.

Miquinas de Categoria D: A esta maquinaria le es inherente una alta --

complejidad en el proceso de fabricacion. Requiere de "facilidades bé-
sicas' y de grandes y variadas instalaciones; como tal, para alcanzar -
una produccidn racional y econdmica, se necesitari producir series con-
siderablemente largas. A la par, esta categoria precisa la subcontrata
cidén de una diversidad de camponentes por lo que las plantas deben espe
cializarse en la produccidn de algunos de ellos: fundicién, piezas meca
nicas, componentes mecanicos, carroceria, motores, etc. o en el ensam--
blaje de estas miquinas. Se puede, igualmente, y deben producirse los

misnos camponentes para otros usuarios (dirigidos a otros productos fi-
nales: vehiculos, otros equipos de transporte e izaje, equipos indus---
triales, etc.).

Continuidades y Discontinuidades tecnoldégicas

Una discontinuidad tecmoldgica se puede caracterizar como un cambio ---
(salto) significativo en la naturaleza de la camplejidad involucrada en
el proceso de produccion. Por ejemplo, el artesano con un pequefio ta--
ller que domina la tecnologia del nivel No. 1 encontrari grandes difi--
cultades si trata de fabricar productos del nivel 2, si previamente no

realiza el entrenamiento y educacifén adicional y no complemente con nue
vas instalaciones de maquinaria y equipos. (Ver cuadro No.48 ).

Entre la maquinaria de categoria A y de categoria B la situacidn es muy
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diferente. Por otro lado, el paso de la categoria B hacia la produc---
cidn de maquinaria de categoria C no involucra grandes cambics en leos -
niveles de camplejidad de los procesos técnicos. Se puede generalizar
este aspecto de la siguiente manera:

Primero, las barreras de camplejidades tecnoldgicas aparecen cuando se
quiere entrar en las categorias A y B. Segundo, entre las categorias B
y C va hay una continuidad tecnoldgica. Tercero, entre C y D ya se ---
cuenta con cierta base para fabricar productos de categoria D, aln cuan
do los mis altos niveles de complejidad de la categoria C han sido asi-
miiados. En este Gltimo caso los obsticulos tienen una naturaleza dife
rente; por ejemplo, capacidad de direccidn de empresas en categoria C y
capacidad de administrar relaciones inter-industriales en categoria D.

Unz conclusidn de importancia es que un pais con una industria capaz de
fabricar maquinaria de la categoria B puede pasar a la fabricacidn de -
equipos C sin muchas dificultades.

En el caso de Nicaragua, se encuentra una industria fabricando algunos
nroductos de la categoria B, pero con dificultades. Esto porque toda--
via las empresas estan estancadas en la discontinuidad tecnolégica en--

"mre los niveles 1 y Z de complejidad (EMEMSA, IMPLAGSA y algo menos en

'1 caso de IMEP. FISA todavia no supera la discontinuidad y se ubica en
nivel No. 1 con ciertos elementos limitados del nivel 2). Es decir, --
que no se ha conseguido la fabricacién de mds equipos y maquinaria de -
categoria B y C por falta de inyeccidn en el entrenamiento y de nuevas
instalaciones de maquinaria adecuada.

Para productos de la categoria A, los procesos de elaboracién del nivel
1 cde complejidad tecnoldgica constituyen alrededor de 80% del producto
final. Estos .procesos corresponden a métodos de trabajo artesanales. -
Sic embargo, una parte significativa de los productos de categoria A --
cocprenden trabajos de laminas y angulares y tambisn maquinado, de los
niveles 1y 2, Para paises que no cuentan con una industria en CIIU 38
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(enzineering industry) estos procesos constituyen un obsticulo para en-
trar a producir productos de la categoria A. En Nicaragua, sin embar--
go, la metalmecinica ya domina estos procesos a los niveles referidos,
por lo menos hasta cierto punto.

En 1o esencial la discontinuidad tecnoldgica entre las categorias A y B

se explica por un salto repentino de la complejidad tecnoldgica. En el
caso general los productos de categoria B comprenden mis del 60% de pro
cesos de elaboracidn de los niveles 2 y 3 de complejidad (segin ONUDI,
ibidem). (Los productos A solamente llevan alrededor de 2(% de procesos
de estos niveles de camplejidad, por comparacidn). El incremento de --
corplejidad se nota particulammente en los trabajos de laminas y solda-
dura. La contribucidon de funciones de control de calidad debe mencio-
narse también en este contexto.

Para productos de categoria C hay que tomar en cuenta que requieren de

empresas mids grandes para fabricarse. Los principales impedimentos pa-
ra entrar en este tipo de produccidén no son precisamente discontinuida-
des tecnoldgicas, sino mds bien cuestiones relacionadas con la direc---
cién y administracién de las empresas (enterprite management) y disefio
de los productos. Esta conclusidn se verifica en el alto peso relativo
(70%) que procesos de niveles 1y 2 de camplejidad ailin se encuentran en

la produccidn de categoria C seglin 1a experiencia de ONUDI (ibidem).

Para productos de categorfa D, la fabricacidn esencialmente requiere de
mejoramiento de las capacidades alcanzadas para la categoria C, porque
las tecnologias del nivel No. 4 solamente contribuyen con alrededor de
10% en estos productos. Sin embargo, hay que tamar en cuenta que ahora
hablamos de series medianas hacia largas de produccidn, cosa que levan-
ta el nivel tecnoldgico general de las plantas. El n{mero de componen-
tes que lleva cada producto de categoria D alcanza hasta 1000-6000 y --
corprende tanto camponentes no-metilicos como subsistemas no mecinicos
(hidraulicos, eléctricos y neumidticos). Aqui surge la importancia de -
personal especializado en la elaboracifn de materiales no ferrosos.
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Una s’r~tesis de la naturaleza de las discontinuidades en relacién con -
la fabricacién de productos A, B, C, y D se encuentra en cuadro No.48.

Hay que subrayar, finalmente, que es indispensable hacer considerables
avances en los campos de fundicién, forjado y tratamiento témmico para
poder continuar hasta la produccién de maquinaria y equipo C despegando
de la fabricacidn de produccos B.

Por medio de una investigacidn de los procesos de elaboracién involucra
dos en la produccidn de maquinaria y equipo, por grupos de productos --
(A, B, C, D), se pueden identificar en alguna medida las familias tecno
16gicas; es decir, agrupaciones de productos que emplean bdsicamente --
los mismos procesos de elaboracién. Consecuentemente se pueden sefialar
también grupos de procesos, la dominacién de los cuales permitiria la -

fabricacién de un conjunto de maquinaria y equipos distintos.
Distintas orientaciones en la senda tecnoldeica
A continuacibn presentamos 3 casos relevantes que forman base para 3 --

orientaciones posibles de la senda tecnoldgica en relacidn con maquina-
ria agricola y agroinduscrial.

a. La dominacién de forjado (nivel 1de cample;jidad), trabajos de 1ami-
nas (nivel 1), maquinado (nivel 1y2) y soldadura (nivel 1) repre--
senta una orientacidn tecnoldgica principal para la fabricacién de

maquinaria de categoria A. Es una orientacién multiuso que hace po
sible no solamente la produccién de la mayoria de los productos de

categoria A, sino también un sinnfmero de otros productos necesa---
rios en el agro.

Alrededor del 80% de los casos tales productos son caracterizados -
por la dominacidén de procesos del nivel No. 1 de camplejidad y se -
corresponde con métodos de elaboracién de tipo artesanales, excep--
tuando el salto tecnoldgico requeridc para dominar los procesos de
maquinado, y para entrar en la nroduccién en gran escala.

La metalrecanica nicaraguense ya domina los procesos y niveles refe
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ridos y produce no solamente carretillas de mano y trailers (EMEMSA)
gradas e implementos agricolas para tiro animal (IMPLAGSA), etc.; -
sino también productos mis complejos (p. ej. arados de disco, trai-
less besados, desgranadoras de maiz) aunque con deficiencia tecnold

gica y no eficientemente.

Trabajos de liminas y angulares, maguinado y soldadura del nivel 1

y particularmente nivel 2 de complejidad. Esta orientacidn cubre -
la fabricacidn de un grupo extendido de maquinaria perteneciendo a
las categorias A, B y C de productos. Hay que mencionar que los ni
veles 1 y 2 de complejidad son considerablemente empleados para ma-
quinaria y equipos de los tipos A y B, pero ademds en los mismos se
efectlia hasta un 71% de los trabajos de maquinado y 56% de los tra-
bajos de soldadura necesarios para productos del tipo C.

Las empresas metalmecanicas entrev.stadas para este proyecto se en-
cuentran fabricando productos del grupz B con esta orientacidn tec-
nolégica mediante una dominacién deficiente del nivel de campleji--
dad No. 2, como hemos mostrado en las secciones principales de este
informe.

Fundici6n y forjado, tratamiento térmico, maquinado y soldadura son

procesos que constituyen una senda tecnoldgica de gran contribucién
considerablemente mis significativa en la produccidn de maquinaria

v equipos de las categorias B, C y D. Estos procesos representan -
el 50% de la elaboracién metalmecinica involucrado en los productos
B, 54% en la categoria C y 56% en grupo D. Esta orientacidn tecno-
légica estd caracterizada por el rol clave que tienen los procesos

de fundicién y forjado, tratamiento térmico y los altos niveles de

camplejidad involucrados.

En otras palabras y simplificando, se puede decir que la orienta---
cién tecnoldgica a. cubre toda la categoria A; mientras la orienta-
cién b. cubre las categorias A, B, y C; y la orientacién c. cubre -

Y
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B, CyD.

Paralelo con estas 3 orientaciones principales estad la fabricacidn
de camponentes utilizados para todas las categorias de maquinariay
equipo (A, B, C, D), es decir, insumos de hierro y acero; pewnos,

tuercas, tornillos, chapas; ruedas dentadas (que tienen mucha fre--
cuencia en categoria C); motores pequenos (para equipos estaciona--
rios); motores mis grandes para todo uso; discos y vertederas; etc.

Consecuencias Practicas

La fabricacidn de productos de tipo A requieren de mejoramiento y moder
nizacién de los métodos artesanales de elaboracién metalmecdnica. Empe
ro, la verdadera entrada en tal fabricacién necesita la adquisicidn de
calificaciones en maquinado de los niveles 1y 2 asi como trabajos de -
laminas y soldadura de niveles 1y 2, también para produccidén en lotes

bequeﬁos.

Los productos de la categoria B se pueden fabricar en base de la orien-
taci6n tecnoldgica b. (trabajos de laminas y angulares, soldadura y ma-
quinado de los niveles 1y 2 de complejidad) pero la verdadera entrada

en estas producciones requiere ademis de la adquisicién de calificacio-
nes en trabajos de fundicién, forja, tratamiento térmico, pruebas y con
trol de calidad del nivel 2 y también nivel No. 3 de complejidad. Nin-
guna de las empresas de la metalmecinica nicaraguense entrevistadas ha

alcanzado estos niveles hasta ahora.

Los productos de categoria C también se pueden fabricar hasta cierto --
punto, mediante 1a orientacién b., con trabajos de 1l4minas, maquinado y
soldadura de niveles 1y2 de complejidad tecnoldgica, pero 1a verdade-
ra entrada en esta produccién requiere de calificaciones y experiencia

relacionadas con los productos individuales (principalmente disefio); ca
lificaciones en 1a direccién y administracién de empresas; y un mejora-
miento tecnoldgico en los campos de fundicién, forjado y tratamiento --
témico.
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La categoria D, finalmente, requiere de mejoramiento de la tecnologia -
para todos los procesos y calificaciones en la administracién y organi-

zacidr de Sistemas industriales.

Esquema para la senda tecnoldgica nicaraguense

El anZlisis de niveles de complejidad tecnoldgica, comprendido en este
estudio constituye una especie de 'mapa tecnoldgico" sobre los produc--
tos y procesos junto con los niveles de compiejidades ya dominados por
la industria. Este anilisis comprende las capacidades tanto para la fa
bricacidn al nivel artesanal como para fabricacidn de manera semi-indus

trial o industrial.

La combinacidn de orientaciones tecnoldgicas basicas con los niveles de
complejidad hace posible el desarrollo de una senda estratégica para la

industria estudiada.

En el caso de productos de categoria A la fabricacidn basicamente nece-
sita todos los procesos simples que ya eristen en Nicaragua en gran he-
dida. Simple forjado a mano o al caliente con troquel como en IMPLAGSA,
tratamiento térmico técnico simple o mds preciso con subcontratacién de
INTECNA, trabajos de liminas de acero.

Sin embargo, la fabricacidn de esta categoria de productos en una esca-
la verdaderamente industrial implica que se requiere de eliminar los --
obsticulos: primero, maquinado de niveles 1 y 2 de complejidad y segun-
do trabajos de liaminas y soldadura de niveles 1 y 2.

Las acciones necesarias para quitar estos obsticulos estin principalmen
te relacionados con la formacidn de operadores calificados de miquinas-
herramientas y soldadores. El procuramiento de maquinaria (tornos, fre
sas, etc.) representa solamente una inversidn limitada y por eso no pue
de ser considerado un verdadero obstdculo. IMPLAGSA ya ha pasado esta

etapa y FISA est§ en el proceso.




En el caso de productos de las categorias B y C la fabricacidn requiere

de dos orientaciones:

Primero, trabajos de laminas y magquinado a los niveles 1y Z, que tam--
bién estin involucrados en la fabricacién de los productos de categoria
A. En este sentido no existe ninglin obstdculo. Ademds una parte de es
tos productos (estructuras y chasis) se pueden fabricar parcialmente --
con una complementacidn de importaciones de componentes € insumos semi-
elaborados forjados y de fundicién. Este es actualmente el caso de ---
EMEMSA, empresa que importa todo el sistema de rodaje, parcialmente se-
mi-elaborado (campanas, hoja de resorte, etc.) para trailers. Segundo,
forjado, tratamiento témico y fundicidén de acero de los niveles 2y 3
adjunto con pruebas y control de calidad. Anteriormente en este infor
me ya hemos sefialado 1a importancia de tomar acciones para mejorar 'a -
capacidad tecnoldgica de la metalmec&nica nicaraguense en estos cCampos.
Hay que subrayar la importancia fundamental de plantas de forjado y fun
dicidn de acero para la infraestructura industrial. El papel clave del
MIND para iniciar prdyectos de este tipo es obvio.

La dominacién de esta Gltima orientaci6n no es una continuacién de la -
tecnologia artesanal y por eso representa una discontinuidad tecnoldgi-
ca que requiere de un salto en cuanto a los niveles de complejidad. No
se puede superarlo por pura experiencia empirica. En este caso forjado,
tratamiento témico y fundicién de nivel No. 1 no es suficiente. Fl obs
ticulo requiere ser superado para permitir una verdadera entrada en la
produccién de equipos de categoria B y luego, por el proceso de incre--
mentar camplejidad, equipos de categoria C.

Estos obsticulos se pueden eliminar por las siguientes acciones:

-- Por inversiones en plantas para fundicidn y forjado.

-- Por formacidén de personal especializado en el uso de tal equipo.

El nivel de inversiones necesarios es limitado, La progresidn hacia la
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fabricacién de productos (maquinaria y equipo) de categoria C se puede
efectuar por un incremento gradual de. 1a complejidad de los otros proce-

sos ya referidos.

Hay que tomar en cuenta, sin embargo, dos nuevos tipos de obstaculos --

que pueden encontrarse a estas alturas:

-- Disefio

-- Direccién y Administracidn.

Concerniente el caso de productos de categoria D la fabricacidn enfren-
ta otros problemas, en parte porque aqui se necesita tomar en cuenta --
también productos que no tienen relacidn con la agricultura o la agroin
dustria, p. ej. equipo para servicios pGblicos, vehiculos industriales,
etc. Ademis la fabricacién incluye una variedad de materias no metalme
cinicas; p. ej. ingenierfa hidrdulica, neumitica y componentes eléctri-
cos. En este caso los obsticulos a eliminar se refieren al disefio del

producto y la organizacién de un complejo sistema industrial con alta -
intensidaa de interrelaciones tanto intersectoriales como extrasectoria

les.,

Para Nicaragua no es realistico pensar de una entrada verdadera en la -
categoria D para el mediano plazo. Sin embargo, con debida complementa
ci6én de los recursos tecnolégicos que ya existen se podria lograr una -
verdadera produccidn industrial de los productos de las categorias B y

C, dominando los niveles 2 y 3de complejidad tecnolégica.

Con todo lo que hemos venido exponiendo, determinar una senda tecnoldgi
ca para la industria metalmecdnica, es una tarea bien compleja, tomando
en consideracién ademis otras razones. Entre &stas es importante sefia-
lar las caracteristicas que afin rigen la economia nacional.

Asi encontramos que como en toda economia de mercado abierto, los usua-
rios de 1ns productos de la industria propiedad del Estado, se compor--
tan segln los principios de la oferta y la demanda, lo que en gran medi

coidons
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da inhibe el poder garantizar un mercado que cierre la puerta a las im-

portaciones.

La desorganizacidn de la demarda y el hecho de que a n’veles superiores
se dicte su comportamiento, implica que sea imposible establecer nive--
les de pi.duccidn Sptimos, sin efectuar previamente un trabajo amplio y
a profundidad que establezca el mercado real. En la actualidad se care
ce de informacién fehaciente y se adolece de otros males que han impedi
do los intentos de estimar la demanda, bajo este proyecto.

De todas maneras, aGin cuando la determinacidn de la demanda constituye
un factor fundamental, hemos hecho una tentativa para sefialar algunos -
rasgos generales sobre la senda tecnoldgica, la que por ausencia del --
elemento sefialado anteriommente contiene altos componentes de subjetivi
dad. En este caso, sefialamos, que este es un esfuerzo por ilustrar lo
que se considera deseable alcanzar desde la perspectiva del desarrollo
de la situacidn tecnoldgica, obviando la exactitud que de el cdlculo --

técnico-econdmico.

Los graficos que se presentan a continuacién permiten identificar los -
principales pasos para alcanzar un sistema de produccidn industrial den
tro de las empresas analizadas. Es decir, que muestran como superan en
primer lugar, las discontinuidades tecnoldgicas que enfrentan la mayo--
ria de estas empresas en estos momentos y luego seguir hacia uma produc
cibn caraccerizada por el dominio tecnoldgico que se encuentra en el ni
vel 3 de complejidad.
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NIVELES TECNOLOGICOS EN LA RAMA METAIMECANICA
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REQUERIMIENTOS DE DESARROLLO

NIVELES DESEABLES/NECESARIOS ALCANZAR PARA CORTO PLAZO

Grafico No, 10
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REQUERIMIENIOS DE DESARROLLO ENTRE CORTO, MEDIANO Y LARGO PLAZO

Grafico No. 11
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Este estudio ha sefialado en detalle las acciones necesarias para mejo--
rar los niveles tecnolégicos en cada empresa, y por sus distintos depar
tamentos de elaboracidn, para el cortc y mediano plazo. Como mediano -
plazo consideramos el periodo hasta 1990 en este estudio. Seis afios de
ben ser suficientes para impulsar las acciones recomendadas y obtener -
alguna experiencia del trabajo para que las empresas produzcan racional
mente, eficientemente, y de manera industrial ya a comienzos de la pré-
xima década. Proyectos infraestructurales estdn en proceso, los que se
espera dan soporte al sector industrial metalmecanico ya antes de esta

fecha (taller central de maquinado, plantas de fundicién de acero). Al
go que problablemente constituiria un obstdculo de mucho peso para la -
realizacidn del proceso es el deficiente estado cuali-cuantitativo del

sistema nacional de educacidn técnica. Ello implica una situacidn de -
emergencia para el proceso entero de desarrollo industrial y una depen-
dencia prolongada de asistencia técnica extranjera para resolver tam---
bién asuntos de modestos niveles de complejidad.

Los grificos Mos. 9-12 sintetizan la situaci6n actual y los pasos a se
guir en el corto plazo para alcanzar un sistema de produccidén indus----
trial en las empresas referidas para el mediano y largo plazo.

Las acciones necesarias para impulsar esta transformacidn aparecen pun-
tualizadas en los capitulos precedentes. Las principales de ellas son:

-- Instalacién de nueva maquinaria para impulsar métodos de elabora---
cidn adecuados.

-- Introduccién de nuevos procesos de elaboracidén y mis avanzados ele-
mentos de conocimiento tecnolédgico para superar la discontinuidad -
tecnoldgica entre niveles No. 1y 2; p. ej. tratamiento témmico, de
partamentos adecuados para ingenieria y disefio.

-- Organizacidn de la demanda.

-- Organizacidén de la produccién para alcanzar un flujo 15gico y racio
nal, y para incrementar los vol(menes de produccidn.

Y
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-- Capacitacién de la fuerza de trabajo para impulsar un stock de es--

pecialistas a todos los niveles. .
-- Impulso de un sistema adecuado de control de calidad.
-- Solicitud de asistencia técnica.

-- Impulsar un sistema de normas y estandares al nivel de la rama.

El grafico No. 13 comtina el andlisis de las categorias de productos A,
B, C, D con el anilisis de los niveles de complejidad tecnoldgica 1, Z,

3, 4, y sistemas de produccidn.

Los 48 productos enlistados (Ver cuadro No. 10 ) fueron clasificados en
base a la informacién presentada en el estudio ONUDI (1979): 'World ---
wide Study on the Agricultural Machinery Industry'". El1 grafico a su -
vez ubica los 35 productos nuevos a impulsar en las diferentes empre---
sas. Para su identificacién se han numerado en el rango 107-135 de ---

acuerdo con su propia lista. (Ver cuadro No. 50).

La ubicacién de los productos en el grifico responde a una produccién -
en lotes medianos, y es arbitrario para cada producto hasta cierto pun-
to porque cada uno camprende tanto procCesos més simples en términos de
complejidades tecnoldgicas como procesos mas sofisticados. A su vez, -
tal ubicacién se ha fundamentado en un promedio de las complejidades pa
ra cada producto segfin el juicio nuestro. Empero, el griafico da una re
presentacidn global que es Gtil pafa los objetivos que perseguimos.

Para obtener una representacién cruda de los requerimientos tecnologi--
cos en produccién de lotes pequefios se puede trasladar el producto en
cuestidn un paso a la izquierda, es decir hasta el pféximo nivel tecno--
16gico de menor complejidad, Para produccin en masor escala, se puede
trasladar un paso a la derecha.
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Cuadro No. 30

LOS NUEVOS PRODUCTOS A IMPULSAR

CATEGORIA

101. Juegos de implementos de tiro animal (DMPLAGSA)
102. Surqueador (IMPLAGSA)

103. Diqueador (DMPLAGSA)

104. Encamadora (IMPLAGSA)

105. Niveladora (IMPLAGSA)

106. Sembradora-abonadora de un surco o de hileras
107. Cosechadora de maiz (IMPLAGSA)

108. Combinados p/granos bisicos (IMPLAGSA)

109. Sembradora de un surco (IMPLAGSA)

110. Cosechadora de algodén (IMPLAGSA)

111. Remolque forrajero (EMBMSA)

112. Cargador frontal (EMEMSA)

113. Plataforma cailera (20-30 T™) (EMEMSA)

114. Plataforma de todo uso (EMEMSA)

115. Plataforma de bus (200 pasajeros) (EMEMSA) "
116. Remolque de volteo (4 ™) (BEMEMSA) "
117. Furgones (BMEMSA) "
118. Semi-remolque para ganado (EMEMSA) "
119. Remolque de volteo lateral (4 ™) (BMEMSA) "
120. Desgranadora de mais (IMEP) "
121. Molino de viento (IMEP) "
122. Molino de martillo, 3 tamafios (IMEP) c
123, Prelimpiadora de arroz (IMEP). B
124. Elevadores de cubeta (IMEP) B
125. Mezcladora alimentos balanceados (IMEP) "
126. Ventiladores axiales (IMEP) "
127, Cosechadora de maiz, de un surco (IMEP) C
128. Tanques inoxidables (FISA) B
129. Tinel cocedor de langostino (FISA) C
130. Mobiliario médico y sanitario (FISA) "
131, Equipo de Refrigeracidn industrial y comercial (FISA) "
132. Tachos (METASA)

133, Evaporadores (METASA) "
134. Cristalizadora (METASA) "
135. Torres de alta tensidén (METASA) C

b
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Para el caso de Nicaragua la senda tecnolégica sefialada en las paginas
anteriores, ademds de las acciones necesarias seialadas para la indus--
tria como tal y para cada empresa, requiere de:

veid e




-- La ubicacién de un sistema nacional de nommas y estandares indus---

triales.

-- la actualizacién y mejoramiento de los centros de educacitn técnica
en todos los niveles ofrecidos (obrero calificado, témico medio y
superior).

-- La ubicacién de un centro nacioc..al de informacién y desarrollo tec-

noldgico, enfatizando en la metalmecanica.
-- Un laboratorio metaldrgico.
En ausencia de estas facilidades bdsicas serfa dificil avanzar no s6lo
hacia una produccidn semi-industrial eficiente del nivel No. 2 de com--

plejidad, sino también y con més dificultades hacia una producccidn ver

daderamente industrial del nivel No. 3.

Adamis serd dificil entrar en la fabricacién de bienes de capital en ge

neral.

Posibilidades para ampliar la Produccidn de Bienes de Capital

Es bien conocido que la fabricacién de maquinaria y equipo para la agri
cultura y la agroindustria puede comstituir un camino de desarrollo tec
noldgico que permitiria la entrada en la fabricacidén de un vasto rango

de bienes de capital, Esto es asi porque los procesos‘principéles y de
multiuso que se necesita dominar para hacer maquinaria de la primera --
agrupaci6n referida, forma una base fundamental de calificaciones reque
ridas para efectuar una gran parte de los trabajos metalmecanicos rela-
cionados con la fabricacién de bienes de capital, es decir: maquinado,

fundicién, forjado, trabajos de liminas y angulares, tratamiento térmi-

co, etc.

Comenzando con el nivel de complejidad mis relevante en el caso de Nica
ragua, la fabricacién de maquinaria agricola y agroindustrial de las ca
tegorias B y C implica la entrada en los procesos esenciales de ingenie

el e




ria mecanica, a saber; forjado industrial (nivel 2 y 3), tratamiento --
témico, fundicién (nivel 2 y 3) y maquinado de mayor precisién y diver

sificacién.

E1 dominio de estos procesos abre la posibilidad de produccidn local de
maquinaria muy variada, p. ej. silos para cemento, esmeriladores, dum--
pers, mezcladores de concreto, etc. Pero también, lograr el dominio --
eficiente de fundicién, forjado industrial, y maquinado mecinico, se --
puede fabricar bombas, compresores pequefios, vdlvulas, pequefios motores
eléctricos, pequefios motores de combustién internal, equipo de manejo,

etc.

La fabricacién de maquinaria de categoria D requiere de la misma orien-
tacion tecnoldgica que los equipos de categoria B y C, pero con mis al-
tos niveles de complejidad. Ademds requieren de una eficiente direc---
cidn y administracién tanto de plantas industriales como de sistemas de
relaciones industriales. La produccién diversificada de bienes de capi
tal normalmente se impulsa en correspondencia con una estrategia por --
producto, y solamente puede Jesarrollarse si existe una densa ''red” in-
dustrial enel pais. Esta red se establece progresivamente en base a:

-~ Procesos dominados por talleres artesanales de reparaci6n y la pe--

quefia industria (productos de la categoria A).

-- Instalaciones para fundicién, forjado, tratamiento tZrmico, maquina
do, soldadura y trabajos de liminas - todo de tipo multiuso o uni--
versal (procuctos de categoria B y C).

-~ Instalaciones para fundicién y forjado de nivel 3y4 (productos de
categoria B y (),

.- Instalaciones de fundicién y forjado de los niveles 3 y 4 (produc--
tos de categoria C y D).

El siguiente cuadro permite ver algunas ''vias de acceso’ entre 1a pro--
duccidn de maquinaria agricola y agroindustrial por un lado, y una in--

BV
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dustria fabricando bienes de capital al otro lado.

Hay que tcmar en cuenta que la realidad no es tan simple camo indica el

cuadro, por ejemplo:

-- Falta en gran medida una base técnica elemental (p. ej. en cuanto a
educacidn t3cnica que se encuentra muy deficiente. Por el presente
la gran mayoria del personal técnico en la industria metalmecdnica
ha ganado sus calificaciones a través de pura experiencia empirica,
trabajando con maquinaria obsoleta y métodos de trabajo no adecua--
dos).

-- Hay un peligro asociado con ambiciones demasiado altas para el me--
diano plazo. Se puede experimentar un fracaso tratando de meterse
en la fabricacidn de equipos de categoria C y D demasiado temprano,
cuando la red industrial del pais alm es débil.

-- El tamafio del mercado nacional probablemente es demasiado limitado
para permitir la entrada a la fabricacidn de un gran nimero de bie-
nes de capital. Se necesita considerar, e investigar en detalle --
las posibilidades al nivel regional.




ESQUEMA GENERAL DEL 'PASO

B O T F T

Cuadro No. 51

HACIA LA PRODUCCION DE BIENES DE CAPITAL A PARTIR DE LA FABRICACION DE MAQUINARIA AGRICOLA Y AGROINDUSTRIAL

CATEGORIA A

CATEGORIA B CATEGORIA C

-y

CATEGORIA D

Establecimiento de una base ancha y
descentralizada,

Establecimiento de la 'tela" industrial,

.

o

Consolidacibén y creciendo campl:
jidad de la "tela" industrial,

- Modernizacién y mejoramiento de -
la tecnologia existente:
- Torjado .
- Trabajos de liminas, soldadura
- Mantenimiento y veparacibn de
vehiculos.

- Dominacién de maquinado de nivel 1
Y 2.

-~ Mejoramiento de 1la tecnologfa para trabajar léminas, soldadura y ma--
quinado (nivel 2 y 3).

-- Dominacién de fundicibn, forjado, tratamiento térmico y estampacibn -
de niveles 2 y 3.

Todos los procesos al nivel 3 y
4 de complejidad.

- Talleres flexibles y descentraliza
dos.

- Cumpliendo con ias exigencias no -
agricolas de la poblacidn en las -
provincias.

- Produccidn de Tepuestos para el --
mantenimiento de equipo y maquina-
ria agricola y no agricola.

Instalaciones de tipo multiuso con
orientacidn principal en trabajos
de laminas, angulares, soldadura y
maquinado.

Fundici6n, forjado y tratamiento -
témico. ’

Plantas mis especializadas dependientes del de
sarrollo de la "tela" industrial.

-- Estructuras metilicas. quipo para uso en todos subsecto-

-- Tanques, quemadores. Ies:
-- Mezcladores de concreto. ~-- Bombas, vélvulas.
-= Dunpers. . -- Motores eléctricos. !
-- Trailers. '-- Motores Diesel:.
-- Etc. -- Engranajes, reductores de velo-
cidad.
‘ ~ llevramientas p/maquinas-herra--
mientas,
-- Etc.

Establecimiento de plantas alta
mente diversificadas:

-- Productos semi-elaborados,
-- Componentes y partes semi-en
samblados.

Productos

-- Monta-cargas.

-~- Equipos pesados para indus--
trias bisicas,

-- Equipos especificos para la
industria de bienes de consu
no.

-- etc,

FENTE: ONUDI (1979)
lmme.
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FUNDICTION

NIVEL NO. 1:

Preparacidn manual de la arena,
Moldeadora a mano con herramlentas.

Fundicidn simple en horno calentado al;
aceite, i
Moldeo con traneporte de mano de la ma

teria fundida.

Desmoldeo de mano.

Acabado con herramientas de mano,
Fundicidn de hierro; procesos conven--
cionales, no estandarde. )
Fundicidn de acero; procesos convencio
nales, no estandarde.

Fundicidn de metdles no ferrosos; fun-
dicidn normal de aluminio, bronce y la

tdén, operacidn manual, procesos conven

cionales, no estandarde,

NIVEL NO. 2:

Preparacidn de la arena con mezcladora.
Moldeadora a mano con modelos de madera.
Fundicidn mediante chorro de aire com--
primido y equilibrado.

Moldeo con transporte de griia de enhornar.
. Desmolde de mano.

Acabado con sandblasting controlado de

mano . .

Fundicidn de hierro:

7.1. Hay normas, cstandarde.

2, Hierro regular, gris y blanco.

.3. Peso limitado,

4. Moldeadora mecidnica de piezas peque
nas,

-~ N

1.5, Hoxrno elé&ctrico. usado de -vez en
cuando.,

Fundicién de acero;
acerxo

8.1, llay normas, estandarde,
8.2, Aceros al carbono,
8.3, llasta piezas de mediano

pPeso y com
plejidad,
Fundicifn metales

no ferrosos;
9.1.

Hay normas, estandarde.

9.2, Piezas Pequeilas y de tamafio mediano,
9.3, Operacidn semi-mecanizada.,
9.4

+4. Control de calidad en parte,

NIVEL NO, 3:

1.

w SN

-~ O

.Preparacidn de la aren

8 con maquina mez~

cladora y que proporciona la mez

cla,
Madquina de moldurar con modelo/patrdn,
Fundicidén en horno automatico,

Moldeo y deamolde con equipo semi~automi
tico. -

Maquinas para "chorro-tiro"
ting) y lavado de 1a colada.
Sandblasting en ctinel,
Fundicidn de hierro;

maquina

(shot-blag=--~

. 7.1, Fundicign modular maleable, aleado
con Mn, Cr, Ni y otros elementos,
7.2, Piezas complejas.,
7.3. Colado semi-mecanizado,
7.4. Control de 1la tierra y la arena,
7.5. Paredes muy delgadas,
7.6, Micro porosidad, etc.

s ap——




10,

11,

"Fundicidn de acero;
—————

8.1. Aceros especiales con Cr, Ni, No
'y otros aditivos de aleacién.

8.2, Colado semi-mecanizado.

8.3, Piezas complejas y pesadas.

» Mn

Fundicidn metales no ferrosos;
9.1. Bronce, ratdn y Al, Mg, An y otras -
aleaciones.con caracteristicas mecani
« . cas de alto grado.
9.2. Hasta piezas pesadas,
9.3. Control de calidad sistemAticamente.
Colado_centrffupamente y moldeo a presidn;

10.1.Metales ferrosos y no ferrosos.
10.2.Equipo simple.

10.3.Hay normas y estandarde.

10.4.Hasta piezas de complejidad mediana.

"10.5.Buen control de calidad.

10.6.Buenas caracterfisticas mecdnicas.
Fundicidn en cdscara, coquilla y matrfz de
colada y enfriada;

11.1.Cajas de moldeo simples.

11.2.Equipo simple,

l11.3.Metdles ferrosos y no ferrosos.
ll.4.Hlay estandarde Yy normas.

NIVEL' NO. 4:

Planta completamente automdtica,
Preparacidn de 1a arena con miquina,
Fundicidn en horno eléctrico, automatico y
circular con techo abombado para cocer (cu
pola) de carga controlada. -
Moldeo automdtico.

Moldeos especiales.’

10,

Fundicidn de hierro;

6.1, Aleaciones especiales,

6.2, Cajas de moldeo extraordinarios.

6.3. Piezas de peso y tamailo muy grande,

6.4, Control de calidad estricto.

6.5, Instalaciones automaticas.

Fundicidn de acero;

7.1, Aleaciones especiales,

7.2, Piezas de peso y tamafio grande.

7.3. Inetalaciones automdticas,

7.4, Control de calidad de alto nivel,

Fundicidn metdles no ferrosos;

8.1, Piezas muy pesadas.

8.2. Instalaciones automaticas.

Cdlado centrifugamente y moldeo a pre-

sidn;

"9.1. Para metdles ferrosos y no ferrosos.,

9.2. Cajas de moldes especiales con respec
to a forma, tamafio y resistencia de -
materiales,

9.3, Estricto control de la calidad.

9.4, Alcamente automatizadas instalaciones,

Otros procesos de moldeo;

10,1 ,Microfusidn,

10.2.Moldeo en cidscara, coquilla.

10.3.Moldeo en vacio.

10,4.Cajas de molde especiales.

10.5.Hasta piezas muy pesadas, complejas o
de alta resistencia mecanica.

10.6.Maxima calidau.

10.7.Equipo automdtico o semiautomdAtico.

10.8.Metdles ferrosos y no ferrosos.

fﬁtilna."

s e——



NIVEL NO. 1:

1. Horno simple calentado por aceite y/o
carbdn. - ]
2, Forjado al mano: con herramienta de -

mano,

2,1, Enderezamiento al mano,
2.2, Plezas ligeras,

2.3, Formas simples,

2.4, NO hay estandares o normas.

3. Forjado en caliente con troque:
3.1. Piezas ligeras de forma simple,
3.2, No hay estandares.

NIVEL NO, 2:

+ Horno el&ctrico o calentado por aceite.
. Forjado con martillo.

.Enderezamiento al mano.

Forjado al mano.

4.1, Hay estandares.

4.2, Piezas hasta mediano peso,

4.3. Garantias limitadas.

1
2
3
4

5. Forjado en caliente con troquel.
5.1. Hay estandares.

2, Piezas de complejidad normal,

+3. Calidad irregular.

4. Equipo simple y convencional,

LW

NIVEL NO. 3:

lHorno eléctrico.

Forjado con troquel,

Hot-trining machine.

Prensa enderezadora.

Forjado al mano.

5.1, Piezas pesadas y semipesadas.

WSS e
.

;o8 )
« 5.2, Estandares Yy normas,

5.3, Garantia,

6. Forjado en caliente coun troquel,
6.1. Multipaso forjado.
6.2, Forzamiento en troquel,
6.3. Recalcadura,
6.4, Piezas de mediano peso,
6.5. Equipo automdtico Yy semiautomidtico.
6.6, Calidad y garantfia,
6.7.

Materiales de reeistencia moderpda.

NIVEL NO, 4:

1. Nlorne de induccidn, )
2, Matriz cerrada o redeborde,

3. Sistema automiticeo de hot trining y ende
rezadura, -

4. TForjado al mano.
«-4.1, Casos especiales,
4.2, Piezas ultra pesados,

4.3, Estricto control de calidad.
4.4, Alta resistencia meca@nica,

5. Forjado en caliente con troquel,
5.1, Requerimientos especiales con respec

to a forma, aleaciones Y complejidad,
- Piezas grandes,

2
+3. IEstricto control de calidad,
4

«4. Equipo automdtico e instalaciones --
automiticas.

(SR V)

6. Otra tecnologia de forja en caliente,
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MAQUTINATDO I

NIVEL NO, 1:

Corte con sierra alternativa al mano.
Torneado con torno universal.
Taladradora.

Roscado y fileteado al mano. .
Maquinas-herramientas sin precision,
Herramientas mec@nicas normales,
MAquinae-herramientas gimples, .
Materiales ordinarios,

Operacidn manual.

No hay normas ni sge prestan garantfas de
los productos.
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NIVEL NO, 2:

Sierra de movimiento alternativo.
Torneado con torno de copiar.
Fresadora y miquina limadora,
Roscado y fileteado con torno.

VDN~
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Maquinado especial;

6.1, Piezas hasta tamaiio mediano,

« Fileteado, ‘

« Arboles de exctremidad ranurada,

« Acabado interno Yy externo,

+ Estandarde complejidad Y pPrecisidn.

ooNoN O
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NIVEL NO. 3: _

1. Sierra mecdnica automatica.

2. Torneado con torno revolver,

3. Maquinas escariador, escariadora,
dora, y taladradora de columna,

. ) . N ——ro . . e n

Miquinas herramientas sin mayor precisidnp.

4,

Maguinado de ruedas dentadas o corte
para engranajes; ‘

4.1, Piezas hasta tamaio mediano,

4.2, Variedad de formas de dientes:
4.2.1, Angulo recto,
4.2.2, Cilindrico.
4.2.3. Heliocoidal,

4.3, Estricto control de calidad,

h.4, Se prestan garantfias,

Maquinado especial;

5.1, Torneado automitico,

5.2, Torneado de mayor complejidad, pre
cisibfn y tamaiio, '

5.3. Rectificado, taladro de agujero --
profundo, escaiddo,

.S5¢b4. Alta calidad Y garantias,

Haquinado especial, mediano Y semi-pesado;
6.1, Torneado automatico complejo,

6.2, Repasar, fresar, barrenado, ranurar,
6.3, Piezas de formas complejas,

Maquinado especial, pesado;

7.1.,.Piezas frandes, pesadas Yy complejas,
2. Metrologfa adecuada,
3. Garantfas,

7.
7

NIVEL NO. ¢4;

rectificg

[

1.

2,

Uso de todos tipos de maquinas
Pe€.~ maquina de cepillar,
husillos, etc.

Uso de méquinas-hetramientas
y mdquinas de transferencia,

herramientas
torno con varies

computerizados
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ilaquinado de ruedas dentadas;

3.1. Las formas mads complejas, tamaifio
_grande,

3J.2. los materiales mids complejos,

3.3. Las normas y garantias miAs altas.
J.4, Estricto control de calidad,

3.5. Sistewmas de produccidn automdticas.

5
Maquinado especial;
4.1. Maquinas computerizadas con alta ca
pacidad y precisidn.

4.2, Taladro y toerneado con varioas husi
llos.

4.3, Piezas y sistemas altamente comple~
jos. '

4.4, La maxima calidad y garantfa.

4.5. Metrologia avanzada,

Maquinado especial, mediano y semi-pesado;

5.1, Cajas o estuches especiales.
5.2, Formas muy complejas.

5.3. Materiales de alta resistencia mecA-
nica.

5.4, Estrictq control de calidad.,

Miqiinado especial, pesado;

6.1. Cajas o estuches especiales y comple
-jos.

6.2, Estricto control de calidad.

6.3. Altas garantfias.

3
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AMINAS

. ~TRABAJOS DE TUBOS ANGULARES Y .

NIVEL NO, 1:

lQ

Corte con tijeras, sierra alternativa de
mano, soplete de corte de mano, cizalla-
con palanca de mano,

Gramilar de mano.

Dobladura de mano.

Laminado al mapo con iaminador 3 cilin--
dros. :

Piezas simples y pequeias.

Control de calidad muy primitivo.

NIVEL NO, 2:

l.

Corte con quillotina y sierra de movie-=-
miento alternativo.

Granular de mano,.

Uso de punzonadora.

Uso de mdquina dobladora y laminador de-
tres cilindros.

Maquinas de tamaiio limitado.

Guillotinas de tamailos pequeiio y mediano,
Sierra de movimiento alternativo.

Corte con soplete de intensidad mediana.
Prensa de punzdn pequefio o sacabocados -
pequenos., '
Pequenos laminadores y dobladores,
Piezas de tamafio normal y mediano.

Acerros ferrosos, no ferrosos Y normal,
Complejidad limitada.

" Mediana precisidn.

Control de -alidad adecuada.

NIVEL NO. 3:

l, Guillotina y sierra mecBnica automAtica.

2. Granular con pantdgrafo de grabado elég
trico. .

3.'Uso de punzonadora tawafio grande, -

4. Uso de madquina dobladora y laminador de
tres cilindros tamafios grandes.

5. Uso de prensa hidriulica con arpol de -~
eccentrico de tamaiio limitado.

6. Guillotina y sierras automdticas o semi
automaticas,

7. Punzadora grande.

8. Sopletes de corte automédtico.

9. Estirado profundo.

10, Todo tipo de mé&tales ferrosos Y no fe~=-
Tr080s. } :

11, Matrizado complejo y progresivo.

12. Buena calidad,

13, Garantfas.

NIVEL NO. 4:

Uso de prensa grande.
Estirado profundo de Piezas grandes,
Ciclos automdticos de formar,
Punzadora/prensa de estampar automadtica
de alta precisién.
Produccidn con 1lfneas de transferencia,
Alto nivel de complejidad.
"Alta precisiédn.,
Garantias,
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TRATAMIENTO TERMICO |
== =y —

NIVEL NO.1l:

l.

oMW N
.

Simple fragua de carbdn y agua para
templar endurecimiento tentativo.
Instalaciones elementales.

Peso limitado.

Control de calidad limitado.
Materiales normales.,

No hay estandares o normas precisas,

NIVEL NO,2:,

1.
2,

3.
4.

XN W
¢ o .

Horno calentado al aceite.
Endurecimiento en baifios de sal de al
ta temperatura.

Posibilidad de tewplado.

Tratamiento de normalizacidn temyle
al aire libre.

Bano de sal,.

Baino de aceite.

- Hay estandard y normas,

No garantfas.

NIVEL NO.3:

1.

O O~NO WL W
L d

Horno calentado al gas completamente
instrumentado.

Posibilidad de temple en paquete,
Nitruracidn, carbo-nitruracidn,

Trabajo no contianuo,.

Variacidn de aceros extendido.

Piezas mids grande y mads pesada.

Equipo semi automdtico.

Control de calidad bajo normas correctas,
Se prestan garantias.

NIVEL NO.4:

1. Fila de transferencia continua para trata

2.

miento té&rmico.
Tecnologia avanzada.-

3. Instalaciones automlticas completa,
4, Piezas pesadas.
5. Control de calidad estricta, ,

fﬁtima."
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NIVEL NO. 1: s
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Soldadura elécctrica

Soldadura acetileno

Juntar con pernos

No plantillas de montaje
Soldadura convencional

Equipo normal Lo
Ensamblaje de elementos basicos con
pernoa -

Precisidn limitada

Baja complejidad .
No hay estandares

NIVEL NO. 2:

1
2
3
4
5
6
?

[~ <]
.

9
10.

Soldadura eléctrica
Soldadura por puntas

-Soldadura acetileno

Uso de pantillas de montdje tipo pinsas
Montura con pernos y tuercas
Soldadura convencional

Perfiles y estructuras de medipna come~-.
‘plejidad

Ensamblaje de subsistdmas y subgrupos
con pernos ‘

Precisidn normal

Garantias parciales

NIVEL NO. 3:

Soldadura con varilla continua
Rebordeado de laminas -

Uso de plantillas de montaje semiautomi
ticos

Soldadura especial de varios materiales

O o~y
.
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Equipo avanzado .
Piezas de mediana complejidad
Garantias

Estandares hay

Control de calidad

NIVEL NO, 4:

Soldadura contfnua por resistancia
de comtura

Soldadura especial y automitica

Soldadura multiple por puntos con robot
Plantillas de montaje automidticas
Maquinas automdticas y/o computarizadas
Operaciones complejas y de precisidn
Alto nivel de complejidad

Estricto control de calidad;
soldaduras

Garantias,
Hay estandares

incluyendo

fatima,-



LINEA DE ENSAMDLAJE

NIVEL NOQ. 1: -

Ensamblaje estacionaria.

l.

2, Herramientas de mano y fijaciones.

3. Procesos da ensamblaje simples y -
repetidos.

4. Sistemas de baja complejidad.

5. Herramientas mecdnicas de mano.

6. Simple soldadura Y ensamblaje con-
pernos,

7. Operacidn manual.

8. Precisién limitada.

9. No hay estandarde normas.

NIVEL NO. 2:

l. Ensamblaje estacionario.

2, Herramientas eléctricas de mano y -
fijaciones,

3. Montura estacionaria de mediana comple
jidad e integracidn de subsistemas.

4. Hlerramientas el@ctricas de mano estian
utilizados de manera cfclica o repeti
tiva, '

3. Soldadura Yy ensamblaje con pernos,

6. Mediana Precisién,

+. lay estandarde normas,

NIVEL NO, 3:

1. Linea de ensanblaje,
2. lerramientas el@ctricas de mano y fija
ciones,

3+ Ensamblaje an una linea de transferen

cia con movimiento cfclico o constan-
te,

4. Procesos de ensamblaje semi-automdci-
Cos para ciertas operaciones,

5. Principalmente herramientas eléctricas
0 neumaticas,

6. Ensamblaje con Pérnos y alcance de par
estipulada, '

7. Precisidn,

8. Calidad y Barantfas,

NIVEL NO. 4

1. Linea de ensamblaje totalmente automa
tizada. -

2. Transportadores c€on pasos 1agulados,

3. Linea de ensamblaje controlada por com
Putadora, a

4. Multiples Y Paralelas funciones,

3. Alto nivel de Precisién y calidad,




. CONTROL DE CALIDAD

NIVEL NO, 1:

VN -
.

No
No
No
No
No

control de calidad.

inspeccidn,

pruebas.

encargado-ensayador.

medidas patrdn fijas o exactitud.,

NIVEL NO. 2:

N -
* * . [ ]

WOV W
.

10,

11,

.Inspeccidn

Algin control simple,

Seleccidn de pruebetas para inspec--
cifn,

No pruebas
No pruebas
Inspeccidn
Inspeccidn

de materiales.

de funcidn.

visual de forma.

visual de tamaiio.

visual do dimensidn/medida.
visual de peso.

visual de color (cratm. tér

Inspeccidén
Inspeccidn
mico).

No hay personal empleado solamenta para
inspeccidn. '

Hay algunas medidas pactrdn.

NIVEL NO. 3:

|
2.

VW
¢ o o

3
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Control bajo normas.

Inspeccidn detallada de
plezas.

Pruebas de grupos de pliezas o componente

Se hace equilibrado.
Se hace prueba final.

Inspeccidn utilizando instrumentos de pre

cisidn.,

Pruebas de materiales (Brinel,

Rockwell),

|

i
i
\

8. Equipo especial para pruebas mecanicas;
9. Maquinas de equilibrio mecdnico.
10. Equipo para medir capacidad y funciona
miento de sistemas o grupos de partes,
ll1. llay personal especializado en inspec--
¢idn y pruebas,
12. Se garantizan el funcionamiento del pro- .
ducto final.
NIVEL NO, 4:
1., Control estricto,
2. Inspeccidn y pruebas especfficas/espe-
cliales.
3. Instrumentos de medicifn altamente com
plejos. :
4. Pruebas de materiales, destructivos y
no destructivos (rayo-x, micro honda).
5. Sistemas de monitor electrdnicas.
6. Complejas plataformas o bauncos de ensa
yo para pruebas (p.e. de motores).
7. Pruebas extensivas en el campo,
8. Se prestan altas garantfas del produc=-
to final,
9. llay departamento especial para control
de calidad.

piezas y grupos de

&
|

l

|
|
|
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NIVEL NO. 1:

>N -
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Imitacidn.

Disefios importados.

Cruda imitacidn segim muestras.

A ravez hay dibujos de ejecucidn.

El personal de la planta no puede apro’
vecharse dibujos té&cnicos.

El personal de la planta no se puede -
aprovechar de infurmacidn y textos.

No hay gabinete de dibujos.

No hay tablero de dibujos.

No hay dibujante.

Menores modificaciones de d. sefios importa
dos. ' )

Peor calidad.

Especificaciones basadas en experiencias-

mds que cadlculos técnicos,

NIVEL NO. 2:

[ O B - W N
s o .

Adaptacidn.

Simple adaptacidn de diseiios importados.
Re-diseno de productos y piezas de menor

0 mediana complejidad.

Simplificacidn de modelos importados.
Eliminacidn de partes complejas,
Substitucidn de materiales para facilitar
la produccidn.

Hay dibujos de ejecucidn,

llay oficina de dibujos, o por lo menos ta-
blero.

Compra de asesorfa y servicios de disefio de
tercera parte.

Adquisicidn regularmente de literatura téc-

nica en su campo (revistas especiales,etc,)

11

12.

13

14

15.

Hay dibujante arquitectdnico (Ing.)
El personal de disefio tiene también
cargos administrativos,

Dieefio de prototipos de tecnologia
adaptadas.

Lapecificaciones basadas en cBlculos
técnicos,

La calidad es algo peor en compara--
cidn con el producto original.

NIVEL NO, 3:

G~ n

.

Adaptacidn - innovativa,

Adaptacidn extensiva de disefios impor
tados.

Concentracifn en re~disefio y adaptacid
de bienes de capital normales.
Modificacifin de disefios importados con
respecto al:

n

4.1, Mejoramiento de la facilidad de man

tenimiento y reparacidn al nivel
local.

4.2, Mejor cumplimiento con las endota
nes naturales y los factores de p
duccidn al nivel local,

4.3, Mejoramiento de la calidad con re
pecto a la utilidad al nivel loca

4.4. Reduccidn de los gastos de produc
cidn.

Oficina permanente de dibujos y disefio

Varios dibujantes profesionales (ing.)

Investipgacidn y desarrollo.,

Innovaciones menores para adicionar nu

funciones y caracteristicas al product

cio

ro-

1.

evas
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NIVEL NO. 4:

9.

10,

11.
12,

Innovacidn industrial,

Desarrollo autdnomo de cecnologfa indi
pena.

Disefio de (nuevos) productos con alto-
contanido de componentes y piezas produ
cido en el pais.

Alto grado de especializacidn industrial.
Asimilacidn rapida de nuevas tecnologias,
Disefo de prototipos y dibujos de ejecu-
cidn.

Diseiio de plantillas de montaje, herra--
mientas y fijaciones especiales.;

Diseno de piezas, productos y sistemas =
de bLienes de capital complejos (p.e. ma-
quinas herramientas, equipo para la in--

"dustria qufmica, equipo eléctrico.).

Provisidn de dibujos y diselios para los-
productores de componentes.

Provisidn de instrucciones detalladas co
wo los productores de componentes pueden
realizar los niveles de calidad requeri-
dos.

Departamento de disefio completo.

Departamento de investigacidn y desarro-
llo.

fatima. -~
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