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I. I NTROOUCCION 

Las maquinas herramientas (en adelante MH) constituyen una pequena propor
ci6n de la production de los bienes de capital aun en los patses que lideran la 
production 1111ndial. En Jap6n que es el primer fabricante mundial, la industria 
~leaba s61o 32.705 personas y produjo por un valor de 6.419 millones de dola
res en 1987 (NMTBA,1988). En Alemania Frderal -el segundo productor y primer 
exportador 1111ndial- la 1ndustria reunta solo el 1,4 por ciento del ~leo manu
facturero y el 0,61 por ciento del PBI (OECD, 1983). Por otra parte, las 1mpor
taciones de MH representaron el 2,39 por ciento de las 1mportaciones 111.1ndiales 
de bienes de capital en 1980 (para descender a solo el 1,71 por ciento en 1985) 
(Chudnovsky, 19a8a.). 

La importancia de esta industria no surge de su incidencia econ&nica sino 
de su excepcional contr1buc16n tecno16g1ca. Las MH son 1nstr1111entos para fabr1-
car maquinas y equ1pos de produccion y corporizan una parte significativa del 
progreso tecno16gico. De esa fonna actuan ccmo una poderosa correa de transmi
s16n de las innovaciones tecnicas en la economta de un pats. 

Si bien la contribucion tecno16gica de las MH fue si~re su mayor aporte 
al desarrol lo industrial, con el acelerado avance tecno16gico que registra la 
industria a part1r de la incorporaci6n de la microelectronica, en particular el 
control nwnerico computarizado (CNC) y la creciente utilization de las maquinas 
herramientas con dicho control (MHCNC) como instra.mento fundamental de la auto
matizaci6n flexible, la impor~ncia tecno16gica de esta indu~tria se ha acrecen
tado aun mas. 

Mb alla de su papel tecno16g1co, otro aspecto crucial de esta industria 
que la ha transformado en s1111a111ente atractiva en el desarrollo 1ndustrial, es el 
hecho de que los fabricantes de MH son, en general, medianas ~resas con rela
tivamente bajas inversiones en activo fijo y que ~lean personal tecnico y de 
produccion muy calificado y con sueldos muy superiores a los del promedio indus
trial. 

A pesar de estos atractivos, la produccion de MH es una actividad que la 
rea11zan relat1vamente pocos pa hes c:imo lo veremos en el capttulo II. En 
America Latina, solo Argentina y Brasil tienen una larga tradic16n en esta in
dustria y a pesar de la crisis en que la misma se desenvuelve no solo han tenido 
un desarrollo considerable sino que han generado un flujo 1mportante de exporta
ciones hacia el resto de la region, sobre todo hasta 1980. 

En el caso de Mex1co si bien ha habido una producci6n de cierta envergadu
ra, la 1ndustria ha tenido serias dificultades y la demanda se ha satisfecho 
predom1nantemente a trave~ de las importac1ones. En Colomb1a existe una paquena 
produccion local mientras que en otros patses andinos nunca la hubo, o se v16 
discont1nuada en los anos 1980. 
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Fuera de America Latina, pocos pa1ses en desarrollo han logrado avanzar se
riamente en esta industria y c1ertlllllente con un ex1to bastante desigual. Los 
casos mas destacados son los de Taiwan, Corea del Sur y la India. China Popular 
es tanmien un productor significativo, pero de nivel tecnologico menos avanzad~. 

Entre los pa1ses industrializados, el caso de Jap6n ha sido ciertamente el 
mas espectacular en lo que se refiere al desarrollo de esta industria y tradi
cionales pa hes productores como Alemania Federal, Italia y Suiza han logrado 
enfrentar con exito el ascenso del Japan, otros pa1ses industrializados enfren
tan serias dificultades. El caso mas conocido es el de los Estados Unidos, que 
ha perdido peso en la produccion y las exportaciones mundiales y donde las im
portaciones han llegado a representar casi la mitad del consumo aparente. 
T~oco Francia ha podido enfrentar las nuevas condiciones de la industria a pe
sar de una po11tica espec1fica para el sector y el Reino Unido lo ha hecho recu
rriendo en gran medida a las inversiones directas por parte de firmas japonesas. 

Mientras que la production de las MH se concentra en relativamente pocos 
pa1ses, el comercio inter~ational ha sido el principal medio para la expansion 
internacional de esta industria. Las exportationes tomo proportion de la produc 
ci6n mundial han venido aumentando de un 36 por tiento en 1970 a un 46 por tien= 
to en 1988. Por otra parte las importaciones que no solo las realizan los pa1-
ses que no son productores sino sohre todo los propios pa~ses que fabrican estas 
maquinas a traves del denominado tomercio intraindustrial son cada vez mis sig
nificativas. 

Si bien traditionalmente el tomercio internacional ha sido el instrllllento 
de expansion de esta industria, la transferentia international de tecnolog~a ha 
ganado treciente importancia y, en menor medida, la inversion extranjera direc
ta. A traves de las licencias de fabricacion y de transferencia de 1ngen1erta 
de producto y de procesos, los fabricantes de MH han pod1do redutir la brecha 
tecnologica que los separa de las firmas que estan en la frontera del conoci
miento tecnico. 

En funcion de estas caracter1sticas de la industria a nivel 1nternac1onal 
que van a ser in~icadas en el tap1tulo II, en el cap1tulo III se examina la de
manda de MH en America Latina, a traves de las cifras de 1mportaci6n dado que, 
salvo en Argentina y Brasil, la mayor parte del abastecimiento en este rubro se 
ll2va a cabo por medio de las importaciones. 

La oferta de MH que se fabrican en America Latina se va a estudiar en el 
cap1tulo IV, con especiai enfasis en el desarrollo y situacion competitiva de 
las industrias argentina y brasilenas. Las posibilidades de produccion conjunta 
de MH se van a estudiar en el cap1tul~ V, indicando los requisitos financieros, 
tecnologicos y organizocionales que implican proyectos de esa naturaleza. 
Ademas de la discu!ion general se van a estudiar separadamente las posibilida
des de production entre firmas arqentinas y brasilenas a la luz del desarrollo 
alcanzado y en funcion del acuerdo de integration que ya rige en esta rama y las 
posibilidades de produccion entre empresas argentinas y/o brasilenas con fabri
cantes de otros pa1ses de la region, en especial aquellos con cierto desarrollo 
de la industr1a de b1enes de capital como Mexico, Colombia y Venezuela. 

.. 
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Como las pos1b111dades de producc16n conjunta dependen tanto del eventual 
1nteres aq>resar1a1 como de la fon1111ac16n de po11t1cas comerc1ales. 1ndustr1a
les y tecno16g1cas espec1f1cas a d1cho prop6s1to.en el cap1tulo V! se va a exa
minar esta problematica en detalle. El res111en y las conclus1ones del trabajo 
se presentan en el cap1tulo VII. 

II. LA SITUACION INTERNACIONAL 

A. Las Caracter1sticas Estructurales 

las MH 1/ se producen. en general. en series relativamente cortas y. en al
gunos usos ixcepc1onales. a pedido de los usuar1os. Aunque la producc16n se en
cuentra estandardizada. las ~ se proveen con una var1edad de accesorios lo que 
hace que la producci6n sea bastante heterogenea. 

Esta caracter1stica de la produccion de MH hace que las econom1as de escala 
hayan tenido poca 1nc1dencia en la fabricac16n traditional de estas maqu1nas. 
Sin embargo. las economtas de escala son s1gnif1cat1vas en la producc16n de al
gunos componentes como los motores electricos y han a111entado en la fabr1cac16n 
de MHCNC. como veremos mas abajo. 

En contraste. las econom1as de especializacion son muy s1gn1f1cat1vas en 
esta rama y no solo caracter1zan la produccion de MH finales s1no que son un 
rasgo distin~1vo de la desintegracion verticai que suele tener esta 1ndustria en 
los pa1ses industrializados. 

la producc16n de MH la hacen fundamentalmente pequenas y med1anas aq>resas, 
aunque las grandes f1rmas t1enen un papel crec1ente en pa1ses como Japon y en 
pahes que han entrado mas recientemente a esta industria como Brasil y Corea 
del Sur. 

1/ En este trabajo nos vamos a refer1r fundamentalmente a las MH para el trabajo 
- de los metales (que en las estadhtiras de comercio aparece como el rubro 

84.45 de la NAB, 715.1 de la CUCI Rev.1 o 736 de la CUCI Rev.2), aunque en el 
Cap1tulo III se va a proporcionar tamb1en la 1nforniac16n d1spon1ble para 1987 
sabre comercio en MH para el trabajo de la madera (84.47 de la NAB) y sobre 
partes y p1ezas para MH para el trabajo de metales (84.48 de la NAB). 

Las MH para el trabajo de los metales se d1v1den en dos grandes agrupam1en
tos. Las MH por arranque de v1rut~ o de corte y las MH por deformac16n. En
tre las pr1meras las pr1nc1pales son los tornos, las fresadoras, las alesado
ras. las rect1f1cadoras, la taladradoras o perforadoras y las talladoras de 
engrenajes. Entre las segundas. las pr1nc1pales, son l~s prensas, las c1za-
11adoras, las maqu1nas de tref11ar alambres y las rMQU111JS para forjar 0 es
tal1'.par, enrollar, curvc.r dob lar o apl anar. 

Las MH manuales (neumit1;as o con motor 1ncorporado que no sea electr1co) y 
las maqu1nas para soldar generalmt:nte no se 1ncluyen entre las MH para el 
trabajo de los metal.:as. En camb1o, las MH que trabajen por ultraeros16n u 
otro fen6meno electrico gencralmente se 1ncluyen. 
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Ademis ~= los fabricantes de MH finales. existen n1111erosos fabricantes de 
partes y componentes que. en general. son tambien pequeiias y medianas finnas al
tamente especializadas. Estos subcontratistas. a diferencia de lo que ocurre en 
la industria autC110triz. son frecuentemente f1nnas independientes. es dec1r. que 
proveen partes y p1ezas a muchos fabricantes e incluso exportan una proporci6n 
stgnificativa de su producci6n. haciendo que el comercio intraindustrial no solo 
abarque productos finales s1no tambten n1111erosas partes y componentes. 

Los fabricantes de tit ~lean una alta proporci6n de obreros tecnicos e in
genieros altamente ca11ficados y la producc16n de estas miquinas es una activi
dad de a1t1simo valor agregado. Oicho personal calificado que usualmente ven1a 
de la tngenier1a mecanica pero que crecientemente compren~e a profesionales de 
la electr6ntca. es el activo principal de los fabricantes de MH en la medida que 
son los que generan las iPnovaciones de producto que se corportzan en las maqui
nas respecttvas. EL· esta tndustria los gastos formales en investigaci6n y desa
rrol lo no son muy elevados. aunque han estado a1.111entando con la incorporac16n de 
la electr6nica a las MH. 

El predminio de pequeiias y medtanas firmas en la production de MH y la 
inex1stencia de barreras stgniftcativas al ingreso de nuevos productores ha dado 
lugar a una gran competencia. a traves de prec1os y prestaciones en los mercados 
domesticos e internac1onales. Sin ent.>argo. las barreras al tngreso de nuevas 
f1rmas se han elevado en el caso de la fabrica~i6n de MHCNC. hacienda que en ese 
segmento la competenc1a se realice mis en base a prestaciones que en funci6n de 
los precios. 

Antes de referirnos a la transfonnaci6n tecno16g~ca y estructural que ha 
signtficado el CNC para esta rama. es iq>ortante tener presente algunos datos 
acerca de la producci6n y el comercio en los principales pa1ses que parttcipan 
en el sector bajo estudio. 

B. La Production y el Cmerc~o Internacional 

En el cuadro 1 se detallan los 36 principales pa1ses productores de MH, de 
acuerdo a la infonnaci6n que todos los anos (en el nLiner~ de febrero) elabora la 
pub11caci6n estadounidenses American Machinist?:_/. 

En la confonnaci6n 1nternac1onal de la 1ndustr1a de MH es importante tener 
en cuenta algunos cambios s1gn1f!cat1vos en los ultimos d1ez aiios. En estos 
aiios la producc16n mundial llega a un max1mo de 26.748 m111one5 de dolares en 
1980 para descender a solo 19.530 en 1983 y recuperarse a partir de entonces, 
habiendo alcanzado un record de 38.000 millones de d61ares en 1988 (en base a 
la 1nformac16n en dolares corrientes contenida en UCIMU. 1988 y en el cuadro 1). 

2/ A pesar de que las est1mac1ones para varios pa1ses no sGn muy correctas y que 
- la conversion a la moneda estadounidense de la producc16n local sufre todos 

los ~roblPJnas 1nherentes a las var1ac1ones de los t1pos de cambio y los t1pos 
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En primer lugar. el Japan ha pasado al prtmer lugar en la produccton mun
dial desde 1981 y, segun los anos. comparte con Aleman1a Federal el primer o se
gundo lugar como Hder en las exportactones nmdiales. A su vez. Alemania 
Federal que 11eg6 a liderar la producci6n mundtal en 1977 y 78 y luego per.di6 
peso relativo ante el avance japones, ha logrado producir casi lo mismo que la 
potencia oriental en 1987, aunque Jap6n se ha nuevamente distanciado en 1988 
(cuadro 1). 

En Segundo lugar. la declinacion de los Estados Unidos en los anos 1980 es 
realmente dram.itica. Oespues de perder el 1 iderazgo en 1981 su participaci6n 
relativa ha ido disminuyendo y, en 1988, su produccion ha sido superada por el 
tercer pafs lfder en esta rama. Italia. La produccion cay6 de mis de 5.000 mi
llones de dolares en 1981. a 2.000 m111ones en 1983 (para ascender a 2.400 en 
1988). El empleo disminuyo de 108.000 en 1980 a 70.400 en 1986 y mis de 300 de 
los 800 fabricantes han desaparecido (Financial Times. 18-5-87). 

En tercer lugar. algunos pafses socialistas son 1mportantes productores de 
MH pero ttenen una escasa participac16n en el comercio internacional. 

En cuarto lugar. dentro de los grandes pafses productores. mtentras que 
Italia y Suiza han podido resist1r bien el embate japones e 1ncluso han ganado 
participacion en la produccion } las exportaciones mundiales. este no ha sido el 
caso del Reino Unido y Francia que han visto declinar su papel en esta 1ndus
tria. 

F1nalmente. ademis del ascenso nipon, es de destacar que pafses como 
Espana. Yugoslavia. Taiwan y Corea del Sur han a1111entado en fonna s1gn1ftcattva 
su part1c1pac16n en la producc16n mundtal y excepto. Corea del Sur, en las ex
portac1ones mundiales. 

vtene ••• 

de camb1o multiples en algunos casos. esta fuente es la mas seria para abor
dar el tema y la unica que provee datos sobre produccion desde hace muchos 
aiios. En lo que hace a datos de comerc1o 1nternac1onal. la otra fuente 
d1sponible para datos mundiales son las cifras y estimac1ones de 1mportacio
nes y exportaciones que reg1stra la ONU y a las cuales hemos ten1do acceso 
en lo que respecta al perfodo 1980-85 a traves de informac16n que la UNCTAD 
le ced16 ~ LATINEQUIP. 

Para la 1nfonnac16n de comercio tnternactonal en MH para los pafses de la 
ALADI hemos contado con la excelente colaborac16n de la Untdad de Estadf st1ca 
e Infonnat1ca del INTAL que ha pr,esto a nuestra d1spos1c16n los reg1stros que 
d1cha 1nstituci6n tiene para los aiios 1983 a 1987. 
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CUADRO I 

PROOUCCION Y COERCIO IUl>IAL DE MNllJlllAS HERRAMIENTAS EN 1988 

(• atllones de dOlares y porcentaJes) 

Procllcctcin Coaerc1o 

Oeforaa-
Pah Total Corte ctcin EJCport. lllpOrt. Con51m0 X/P MIC 

I. Japcin 86C3.3 6771.6 1a11.1 3360.5 404.0 5686.a 38.9 7.1 
2. Aleaania Occ. 6813.3 4863.0 1970.3 4128.5 1138.9 3843.7 60.4 29.6 
3. Untcin SovteUca* 4500.0c 3600.0c 900.0c 360.0c 1850.0c 5990.0 a.o 30.9 
4. Italia 2803.6 2073.9 729.7 132a.a 706.7 21a1.5 47.4 32.4 
5. Estados Untdos 2440.0 1565.0 a75.0 602.2 2012.0 3849.a 24.7 52.3 
6. SUiza 1913.6 1667.6 246,0 1626.6 403.2 690.2 85,0 58,4 
7. Almanta orient* 1457.0 1170.7 286.3 1298,4 285,0 443.6 89,I 64,2 
a. lnglaterra 1349.3 1183.4 166.0 667.7 737.a 1419.4 49,5 52,0 
9. Francia 805,8 639.7 166.1 335.7 906.5 1376,6 41.7 65,9 
ID.China Popular 731.6 532.1 199.5 130,0 550.0 1151,6 17.a 47,a 
11.Tatwin 695.2 533,7 161,6 421.6 316.3 589,9 60.6 53,6 
12.Espaiia 673.6 510.6 163.0 249,7 302,9 726,a 37,I 41.7 
13.Yugoslavta 671.7 498.3 173.3 4450 5 171.9 398.1 66,3 43,2 
14.Ruun1a* 657.S 575.0 82 0 5 163.0 126,9 621.4 24.a 20,4 
IS.Corea del SUr 597.1 473.5 123.7 48,0 560.0 1109.1 a,o 50,5 
16.Checoslovaquia* 450.0c 400.0c 50.0c 375.0c 95.0c 110.0 83.3 55.9 
17.Brastl 448.9 368.I 80.a 35.9 40.0 453.0 a.o a.a 
18.Polonia* 32CJ.Oc 265.0c 55.0c 100.0c 200.0c 420.0 31.3 47,6 
19.canadi 290.0 173.9 116,3 94.1 748.6 944.5 32.4 79.3 
20.suecia 280.9 173.0 107.9 211.8 345.3 414.4 75.4 83.3 
21.Indta 272.0c 160.0c 112.0c 34,0c 145.0c 383.0 12,5 37,9 
22.tungrta 241.5 210,0 31,5 191,0 105.8 156.3 79,1 67,7 
23.Bilgtca 190,0c 45.0c 145.0c 315.0c 345,0c 220.0 165.a 156.a 
24.Austrta 155.0c 120.oc 35.0c 169,0c 175.0c 161.0 109.0 108,7 
25.Bulgarta* 150.0c 135.0c 15.0c 100.0c 350.0c 400.0 66.7 87,5 
26.Israel 135.0c 100.0c 35.0c 115.0c 155,0c 175.o 85.2 88,6 
27. 01 n111arca 80,2 56,4 23,a 62,4 11.4 29.2 77,a 39,0 
28.Australta 50,0c 20,0c 30.0c 5,0c 140.0c 1a5.o 10,0 75,7 
29.Holandl 45.5 30.3 15,2 179,S 343,a 209,a 394,5 163,9 
30.Ftnlandta 42,7 6,3 36,4 39.9 111.3 114.1 93,4 97,5 
31.Argent1na 38.& 27.1 11.0 26,3 38.4 50.2 69,0 76,5 
32.Stngapur 37,0c 33.0c 4,0c 90.0c 150.0c 97.0 243,2 154,6 
33.Portugal 19.2c 7.7c 11,Sc 9,6c 34.0c 43.6 50,0 78,0 
34.ttextco 1a,oc 15,0c 3,0c 2,Sc 240.0c 255,S 13,9 93,9 
35.Afrtca del Sur 9,7 5,3 4,4 0.2 88.0 97,S 2.1 90,3 
36.Hong Kong 1,Sc o.2c 1,3c 6,Sc BO.OU 75,0 433,3 106,7 

TOTAL 38047,4 29009,4 9038,2 17328,0 14513.7 35233.1 45,5 41,2 

-----------------------------------------------------------------------------------------------
Fuente: Allertcan Machtntst; X: Exportacton 
c: Estt11ado; P: Produccton 
u: Ho revtsado; M: l111POrtact6n 
•: Patses con 110neda controlada; C: Consumo•M+P-X 
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En lo q~e respecta a las exportac1ones •nd1ales de llt. luego del llilx1mo 
alcanzado en 1980. ano en que se exportaron por valor de 11.439 •111ones de do
lares, las m1smas caen a un mtn1mo de 8.400 •111ones Pn 1983 para recuperarse 
desde entonces y alcanzar los 17.328 •111ones de d61ares en 1988. 

El coefic1ente de exportacion (para el conjunto de los patses productores) 
ha a1111entado de un 36 por ciento en 1970 a un 42 por ciento en 1978 y un 46 por 
ciento en 1988. lo que pone de relieve la enorme 1~rtancia que tiene el comer
cio internacional en esta 1ndustr1a. Mientras que Su1za y Aleman1a Federal re
gistran los mas elevados coeficientes de exportac1on entre los pr1ncipales pat
ses productores, el coeficiente Japones es inferior al 40 por c1ento (cuadro 1). 

las ia.,ortaciones cOIDO porcentaje del consLllO aparente en los pro,ios pat
ses productores han crecido tamb1en en forma s1gn1ficativa de un 31 por c1ento 
en 1970 al 39 por ciento en 1978 al 41 por c1ento en 1988. Sin embargo, como se 
puede observar en el cuadro 1 la part1cipacitn de las 1mportaciones en el consu
mo aparente es muy distm11 siendo el Japon el pats mis cerrado a las m1smas. 

Aiin cuando el comercio 1nternacional sigue s1endo el principal medio de ex
pansion internac1onal de los fabricantes de tit. en los ult1mos se advierte una 
1mportanc1a creciente de la 1nversi6n directa en el extranjero. un n.odo de ex
pansion poco uti11zado en esta rama. y una 1ntensificac16n de los acuerdos de li
cenc1a. 

Los fabricantes Japaneses han 1nstalado subsid1ar1as o joint ventures en 
los Estados Un1dos y algunos pahes europeos para abastecer dichos mercados. 
Tambten los productores japoneses han concedido ltcenctas de fabr1cacion a fir
mas en otros patses. Por otra parte, f1rmas norteamericanas y europeas han es
tado act1vas en acuerdos de transferencia de tecnolog1a. jo1nt ventur£s e 
1nversiones d1rectas (Haklisch & Vonortas. 1987). 

El crecimiento de estas act1v1dades ttene lugar en anos de relat1vo poco 
crecimtento de la produ:c16n y don~e los pr1nc1pales fabr1cantes han tenido que 
acomodarse a la presenc1a fundamental del Japan en las exportac1ones y a las 
profur.das transformactones tecno16g1cas que ha sufrido la rama. 

C. La Transformaci6n Tecno16gtca 

Si bien los cambios tecno16gtcos son tnherentes a la dinamica de la 1ndus
tr1a de MH, desde medtados de los anos 1973 los avances tecno16g1cos se aceleran 
como resultado de los progresos en la m1croelec~;5n1ca y dan lugar a una conver
gencta entre la mecanica y la electrontca que los japoneses denomtnan mecatr6ni
ca. 

En el caso particular de las MH, la expres16n mis visible de esta tendencta 
se da en el control nllll!r1co, una tecnologta que habta sido inventada en los 
anos 1950 en los Estados Un1dos y que, con la 1ntroducc16n de las mtcrocomputa
doras en la untdad de control (el CNC) a mediados de los anos 1970, su d1fus16n 
se acelera y, al mtsmo t1empo se 1n1c1a y luego se acentua la presenc1a dom1nan
te del Jap6n en este segm?nto clave de la rama bajo estudto. 
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Las tlfCNC se difunden ripidallente en las MH por arr~nque de v1~uta (tornos, 
fresadGras, rectificadoras, etc.) y da lugar a una maquina que cOlllb1na var1as de 
ellas, los dene11tnados centros de mecan1zado. El CNC se ut111za tamb1en en al
gunas MH para la deformac16n de los 11etales 1 en las llliqu1nas soldadoras y en los 
robots. 

En el caso del Japon el 71 por c1ento del valor produc1do de Ill para el 
corte de metales fueron MHCN en 1987 (NMTBA,1988). En Alemnia Federal y el 
Reino Unido la part1ctpac16n respect1va era del 50 por ciento, en Francia del 58 
prr ciento y en los Estados Un1dos del 40 por ciento en 1984 (de acuerdo a los 
datos del American Machinist. febrero 1986). 

La creciente difusion de las lllCNC se debe al progreso tecno16gico en la 
unidad de control, a la simplificacion de la prograrnaci6n ya la baja sign1fica
tiva de los precios de estas miquinas, ast CCIDO a las po11ticas seguidas en al
gunos pa1ses para facilitar su adquisici6n por parte de las empresas usuarias. 
(Vease Chudnovosky. 1986a para un examen detallado del tema). 

La disminucion de los precios y el a1111Cnto de las facilidades para la ut1-
lizaci6n de las MHCNC ha pennitido su difusion a muchos usuarios pequenos y me
dianos que antes estaban ajenos a la posibilidad de automat1z~r la producci6n en 
series cortas. S1n embargo, es importante tener en cuenta que la mayor inver
sion que imp11ca una MHCNC respecto a una llliqu1na convenc1onal requ1ere un volu
men agregado de producci6n que permita amortizar c!1cha mayor 1nvers16n en un 
t1empo razonable (Chudnovosty 1988b). 

Las MHCNC son uno de los elementos claves y que mayor incidencia econ&nica 
tier~n dentro de la automat1zac16n flexible. En contraste con la automat1zac16n 
traditional en la que se uti11zaban equipos espec1almente construtdos para pro
duc1r en grandes voliinenes b1enes relat1vamente homogeneos como los autom6v11es, 
en la automat1zac16n flex1b1e es posible obtener la misma ef1cienc1a, en cuanto 
a uso de mano de obra y n1Jel de ca11dad. en la manufactura de b1enes relat1va
mente heterogeneos en lotes pequenos cCllllO son los hab1tuales en la 1ndustr1a me
talmecanica. a condic16n de lograr un alto volumen agregado de producci6n. 

Mientras que las MHCNC se ut111zan en gran medida como maquinas 1nd1v1dua
les, la tendenc1a es hacia la integrac16n con otros elementos de la automat1za
c16n flexible como los robots y los sistemas CAD/CAM (d1seno y manufactura 
as1st1dos por computadora} a los efectos de tener ganancias de sistemas. 

Los fabricantes de MH no solo estan crecientemente orientados a producir 
MHCNC sino tambien los llamados sistemas de manufactura que van desde dlulas 
flexibles a verdaderos centros 1ntegrados de manufactura computarizados. ·. 

La transfonnac16n de la 1ndustr1a mecanica en la mecatr~n1ca tiene conse
cuenc1as fundamentales para la 1ndustr1a de MH, las cuales enptezan a v1sua11-· 
zarse y que van a caract~r1zar la evoluc16n de·la rama en los anos 1990. 
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El diseno y la producc16n de MHCNC s1gue s1endo una act1v1dad 111y 1ntens1va 
en personal ca11ficado, aunque con una part1c1pac16n crec1ente de profes1onales 
provenientes de la electronica y la 1nfonnatica, aun cuando los componentes y 
equ1pos electronicos se obtengan de f1rmas especializadas. La act1v1dad de.d1-
seno es cada vez menos artesanal y requiere de s1stemas de diseno ~sistido por 
c~utadoras y herramientas de ingen1er1a de software. La actividad de produc
cion requiere lllE!nos personal calificado que en el caso de las MH convencionales, 
.11sminuyendo el peso relativo de los operarios calificados. Al mismo t1eq>o, 
ia.,11ca el uso de maquinaria y equipo mis costoso, bis1camente de MHCNC, en es
pecial de centros de mecanizado. 

Si bien las ~C se siguen produciendo en series cortas, las fabricas re
quieren un vol..nen de produccion mas elevado que en el ~aso de la fabricacion de 
MH convencionales, para poder amortizar el mayor costo de la inversion en estos 
equ1pos y los gastos mas s1gnificativos en diseno y en investigacion y desarro-
1 lo de productos. De ah1 que no resulte sorprendente que la fabricac16n MHCNC 
sea una actividad mas concentrada que la produccion de MH convencionales y que 
las barreras a la entrada de nuevas firmas sean de mayor envergadura (Jacobsson, 
1986). 

Aunque la mayor1a de los fabr1cantes de MHCNC en los patses industrializa
dos recurre a proveedore4i especia11zados para o· .. tener la unidad de control y 
otros equipos electronicos, aquellas finnas que producen MHCNC muy sofisticadas 
o estan orientadas hacia la integracion de sistemas de manufactura, se han 1nte
grado hac1a atras y producen los automatismos ellas mismas, aunque estos sean a 
veces mas caros que adqu1rirlos a proveedores espec1a11zados. 

Mi~ al Ji de la rorma particular que los fab:-icantes de MHCNC han eleg1d" 
para co"!tar con la tecnolog1a electronica, que les pennite poner a punto MHrt • ..; 
que sean cada vez mas eficientes y econ6micas, la tendencia hacia la mecatr6n1ca 
en el desarrollo y la produccion de MH parece acentuarse en los patses 1ndus
tr1a11zados. Esta tendencia esta mod1f1cando algunos de los parametros estruc
turales de la rama y va a hacer probablemente mas d1fk11 no s51o la entrada 
sino la permanencia en la industr1a de aquellas f1rmas que no actualicen su tec
nologta de diseno y produccion en forma conttnua para poder estar a la altura de 
los requerimientos d! los usuarios en un mercado mundial cada vez mas exigente y 
compet1tivo. 
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111. LAS IMPORTACl~ES EN AMERICA LATINA 

A. La Evolution Reciente 

Dado que solo Argentina y Brasil registran una production significativa de 
MH, las cifras de importaciones permiten tener una buena aproximacion a la de
manda existente en la region. 

Como se puede observar en el cuadro 2, las importaciones de la region des
pues de alcanzar un maxima de casi 900 millones dolares en 1981 caen en forma 
abrupta, llegando a ser en 1985 solo un tercio de lo que fueron en 1981. 

La catda en las importaciones de MH no solo ha sido mas acentuada que la 
del total de las importaciones sino incluso de mayor envergadura que la declina
tion de las importaciones de bienes de capital que fueron en 1985 un 40 por 
ciento menores que en 1981. 

Esta declinacion en la demanda de MH pone de relieve no solo la magnitud 
del ajuste en general sino la brutal catda en la inversion productiva que ha su
frido la region en ese pertodo. 

Por otra parte, si bien las importaciones mundiales tanmien se reducen en
tre 1980 y 1983, lo hacen en mucho menor proportion que lo que ha ocurrido en 
America Latina (cuadro 2). En consecuencia la participacion de America Latina 
en las importaciones mundiales de MH cae de un 9,6 por c1ento en 1981 a un 3,8 
por c1ento en 1985. 

Mientras que las 1mportaciones mundiales se empiezan a recuperar en 1985 y, 
segun las estimac1ones del American Machinist, aumentan en forma sign1ficat1va 
desde entonces, las importaciones de los patses miembros de la ALADI crecen bas
tante en 1986 y 87. Sin embargo, en este ultimo ano no llegaron a representar ni 
la m1tad de lo que fueroP en 1981 en dolares corrientes. 

Como se puede observar en el cuadro 2, las importaciones en America Latina 
estan concentradas en unos pocos pahes. Mexico solamente representa casi la 
mitad de las importaciones totales y esta seguido de Brasil. Venezuela ha des
plazado a la Argentina como el terc~r mercado en importancia desde 1982. 
Colombia es tambien un importador significativo. A comienzos de la decada 
Chile, Ecuador y Peru i~~ortaban mas de 10 miilones de dolares anuales de MH. 
En el resto de los pa1ses las importaciones anuales son muy pequenas, 1ncluso 
antes de la crisis, reflejando el escaso desarrol lo en el los de una industria 
metalmecanica que es la principal demandante de MH. 

Dentro de una reduction generalizada en las importaciones de MH a part1r de 
1980 o 1981, se nota una cierta recuperation de las mismas en Brasil, Venezuela 

31 Solo hemos considerado los pa1ses que importaron un millon de dolares 
- 0 mas en 1980. 
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CUADRO 2 

lll'CmTACICIES DE MQUillAS HEllUM?ENTAS 

(en •tllones de d01ares) 

PAISES 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 

ttlndo 1 9633.0 9328,0 8180,0 6930.0 7090,0 7994,0 n.d 
2 9662.0 9665.0 8072,0 6766,0 7012,0 8758.0 10121.0 

Allin ca Lat1 na 882.0 892.0 675,0 339.0 326.0 306,0 n.d 

Al.ADI 859.3 869.2 628,0 322.8 311,2 280.9 345.6 

Mix1CC'I 406.2 508,2 382,7 189.6 178,2 148,1 177, 'Z 
Bras ti 209.3 136,1 92,3 64,8 43.3 36,3 60,6 
Argenttna 82.2 10.2 39,2 .• 20.6 22.6 31,4 16.4 
Venezuela 68.4 60.2 49,5 18.3 33.4 41,8 54,7 
Cololllbta 30.2 31.3 23.5 17.8 19.6 10.1 11.6 
Chtle 16,2 18,4 9,1 1,6 4,9 4,2 6,6 
Ecuador 14,4 13,0 10,0 3,0 4,4 3,6 8,5 
Peni 13,5 16,3 17,4 5,2 2,8 3,4 6,4 
Uruguay 9,9 6,2 2.1 0,8 0,2 0,7 0,5 
Trtntdad Tobago 7,2 4,8 22.9 5,3 1,0 1,1 1.2 
Boltvta 6,6 6,4 1,1 0,8 1,6 0,8 1,7 
Paraguay 2,4 2,9 1,1 0,3 0,2 0,5 n.d 
CUba 1,8 5,9 9,1 1,6 2,8 12,4 n.d 
Rep. Dollt r.t cana 1,6 1,3 1,2 0,5 0,7 2,2 n.d 
Costa R1ca 1,4 0,4 1.1 1,8 2.7 2,4 n.d 
Honcilras 1,3 0,6 0,6 0,3 1,3 1,4 n.d 
Guatemala 1.1 1,4 1,6 0,9 1,5 1,2 n.d 
El Salvador 1.0 0,2 0,6 0,6 0,6 0,6 n.d 
Barbados 1,0 1.0 0,7 0,2 0,2 0,5 n.d 

Fuente: Lat1MCJ11p en base a datos provtstos por UNCTAD (CUCI Rev.I 715.1) para 
los aiios 1980-85 tnclu1do tt.ndo 1; Altertcan Mach1n1st para tt.ndo 2; 
INTAL (NAB 84.45) para 1986-87. 

1987 

n.d 
13010,0 

n.d 

410,7 

126,4 
120.1 
38,3 
68.1 
19.1 
H,7 
8,9 
8,1 
1,5 
1,5 
3,0 
n.d 
n.d 
n.d 
n.d 
n.d 
n.d 
n.d 
n.d 
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y Perii en 1986 y 87 y en Argentina. ColOlllbia. Perii y Chile en 1987. Por el con
trario. en 1987 las importaciones mexicanas vuelven a d1sm1nu1r. 

Mis alla de_ las osc11aciones coyunturales es evidente que la demanda de MH 
en America Latina se ha contraido en forma notable como resPltado de la escasa 
inversion productiva existente. Sin embargo. los montos importados por algunos 
pa1ses ponen de relieve que existe una demanda signif1cat1va que podr1a dar lu
gar a una mayor produccion local de lo que ocurre en la actualidad. 

B. Los Principales Or1genes 

Los pa1ses industrializados de econom1a de mercado son los proveedores cas1 
exclusivos de las MH que se demandan en America Lati~a (cuadros 3 y 4). 

En el cuadro 4 se puede observar que. aunque con fuertes oscilaciones. la 
part1cipac16n de las Estados Unidos es muy sign1f1cat1va y que hasta 1986 se ve
n1a acrecentando para representar el 42.6 por ciento del total isq:>ortado par los 
pa1ses de la ALADI. 

Vale la pena ter:er En cuenta que la participaci6n de los Estados Unidos en 
las importaciones de ~erica Latina es 8 a 10 veces superior a la participaci6n 
que dicho pa1s tiene en las exportaciones mund1ales (que fue del 4,8 por ciento 
en 1983 para descender al 4,3 por ciento en 1987, UCIMU, 1988). Al mismo tiempo 
y como ya lo seiialaramos, la industria norteamericana de MH esti atravesando una 
serie crisis de competitividad, lo que hace que America Latina este dependiendo 
de un proveedor en declinaci6n internacional. 

El papel dominante que tienen los Estados Unidos como proveedor ha s1gn1f1-
cado que pa1ses 11deres coma Alemania Federal, Su1za y sabre todo el Japon ten
gan una part1cipac16n mucho menor en la region que en el mundo (en 1987 por 
ejemplo Alemania Federal, Jap6n y Suiza tuvieron el 23,9, 20,3 y 9,1 par c1ento, 
respectivamente, de las exportaciones mundiales, UCIMU, 1988). 

En cambio, la partic1paci6n de Italia en las isq:>ortaciones de la ALADI es 
alga superior a la que registra en las exportaciones mundiales y la de Espana es 
bastante mayor. 

Las participaciones mencionadas estan muy influenciadas por el peso enorme 
que tiene las Estados Unidos corno proveedor de MH para Mexico. En las mercados 
argentinos y brasileiios los Estados Unidos no son el proveedor principal sino 
Alemania Federal. Japan ha tenido un peso importante en las importac1ones de 
ambos pahes en algunos aiios e Italia es un proveedor muy importante de la 
Argentina, aunque su peso ha declinado desde 1985. 

En Venezuela y Colombia, si bien los Estados Un1dos son el mayor pa1s pro
veedor, Italia y Espana t.ienen una gran part1c1pac16n como se puede observar en 
el cuadro 4. 
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CUADRO 3 

PRlll:IPALES PROVEEDORES DE llWllJlllAS tERRMIEICTAS 

(•111ones de dDlares) 

IMPCllT. I All) tUIJO EE.W Al.FED. ITALIA JAPON SUIZA ESPANA ARG. BRASIL 

IEXICO 83 110.8 39.6 20.1 5.4 9.3 1.0 7.6 0.2 0.6 
84 178.2 55.6 18.l 1.9 18.4 3.5 4.4 0.4 2.2 
85 149.7 63.4 22.0 4,8 30.3 s.3 7.8 o.8 2.1 
86 177.2 114.8 23,9 5.2 1.4 3,0 6.3 0,4 o.8 
87 126.4 78.1 23.3 4.7 6.7 4,3 1.9 0.1 o.6 

BRASIL 83 65,6 18.5 17.7 6,5 u.8 2.8 0,4 o.o o.o 
84 42,2 13,3 1.0 16.3 2,7 1,0 0.3 0.1 o.o 
85 36,3 9,7 15,1 1,9 2.8 2.7 0.3 0.2 o.o 
86 60,6 9,8 23.7 5,4 9,0 6,1 0,4 0.1 o.o 
87 120.1 18.7 40,9 13,3 13,6 5.8 2,5 11.4 o.o 

VE!EZIELA 83 25,4 7.8 2.7 7,6 1.0 0.1 3.3 0.1 0.3 
84 33,5 6,5 6.6 6,3 0.1 o.o 3,5 0.1 2.4 
85 41.9 12.1 5,5 8,8 2.1 0,5 4.6 0.1 1.0 
86 54,7 13.6 8,1 7,8 2.2 1.0 4.2 0,2 0.9 
87 68.l 19.4 6,4 15,6 3.2 0,4 4,5 0.2 o.4 

ARGENTINA 83 20,6 1.1 3.4 3.0 3,5 1.1 0.1 o.o 1.4 
84 22.6 4.7 5.8 2.2 4.8 o.s 1.3 o.o o.6 
85 31.4 6,8 1.0 6,0 3,4 1.7 1.0 o.o 1,1 
86 16,4 2.3 6,2 3.1 1.7 0.2 0.1 o.o 0.1 
87 38.3 2.,3 8,6 4,7 1,5 4,6 1.6 0,0 1.9 

COLCIBIA 83 18,1 5,5 1,4 1,8 o.5 0,2 3,3 0,3 0,3 
84 19,7 9,6 1,6 1,1 0,1 0,2 2.3 0,2 0.2 
85 11,4 5,4 0,8 0,4 1,3 0,2 1,1 0.9 0.2 
86 11,6 2,2 1,3 1,2 0,1 0.6 2,0 0,3 0,1 
87 19,9 4,7 2,8 2,1 0,3 1,2 2.7 0.3 0,6 

PERU 83 7,4 0,5 1,3 1,7 1.8 1.8 0,3 1,4 0,5 
84 2,8 o.8 0,4 0.3 0,0 0,0 0.1 0,1 0,1 
85 3,4 0,5 0,4 0,5 o.o 0,0 0,1 0,1 0, l 
86 6,5 2,4 0,3 0,7 0.1 0,0 0,6 0,1 0,1 
87 8,1 1,1 1,4 1,2 0,3 0,0 0,7 1.4 0,4 

ECUADOR 83 7,8 1,3 0,3 0,5 0,1 0,0 0,4 0,1 0,2 
84 4,4 0,5 0,0 0,8 0,0 0,7 1,0 0,1 0,1 
85 10,3 0,9 0,6 0,7 o.o 0,1 1,0 0,2 0.4 
86 8,5 1,0 1.3 0,9 0,0 0,1 o.8 0,0 0,£: 
87 8,9 2,0 1,2 1,9 0,1 0,0 1.2 o.o 0,0 

Al.ADI 83 321,1 78,3 47,6 27,0 28,5 5,6 15,6 2,7 3,8 
84 310,2 93,2 40,1 29,8 26,8 6, l 13,2 1,4 6,4 
85 290,7 99,7 52,8 23,9 40,1 10,7 16,5 1,9 5,4 
86 345,6 147,2 66,2 25,8 26,3 11,3 15,3 2,8 5,3 
87 410,7 128,7 86,0 46,0 25,9 17,0 16,0 14,8 7,2 

Fuente: INTAL. 
' 
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CUADRO 4 

PRlll:IPAl.ES PRO'IEEDORES DE MMlUlllAS HERRAMIENTAS 

(en porcentajes) 

IMPORT. I Aiio EE.W AL.FED. ITALIA JAPOIC SUIZA ESPANA ARG. BRASIL 

tEXICO 83 23.2 n.8 3.2 5.4 o.6 4.4 0.1 0.4 
84 31.2 10.2 1.1 10.3 2.0 2.5 0.2 1.2 
85 42.4 14.7 3.2 20.2 3.5 5.2 o.5 1.4 
86 64.8 13.5 2.9 o.8 1.7 3.6 0.2 0,5 
87 61.8 18.4 3.7 5.3 3.4 1.5 o.o 0.5 

ISRASIL 83 28.2 21.0 9.9 21.0 4.3 o.6 o.o o.o 
84 31.5 16.6 38.6 6.4 2.4 0.1 0.2 o.o 
85 26.7 41.5 5.2 1.1 7.4 o.8 o.6 o.o 
86 16.2 39.1 8.9 14.8 10.1 o.6 1.2 o.o 
87 15.6 34.1 11.1 11.3 4.8 2.1 9.5 o.o 

VENEZUELA 83 30.7 10.6 29.9 3.9 0.4 u.o 0.4 1.2 
84 19.4 19.7 18.8 2.1 0.1 10.4 0.2 7.1 
85 28.9 13.1 21.0 s.o 1.2 11.0 0.2 2.3 
86 24.9 14.7 14.3 4.0 1.8 1.1 0.3 1.6 
87 28.5 9.4 22.9 4.7 o.6 6.6 0.3 o.s 

ARGENTINA 83 18.0 16.5 14.6 11.0 5.3 o.5 o.o 6.8 
84 20.8 25.7 9.7 21.2 2.2 s.1 o.o 2.7 
85 21.7 22.3 19.l 10.8 5.4 3.2 o.o 3.5 
86 14,0 37,8 18.8 10.4 1.2 4,2 o.o •.3 
87 6.0 22.s 12.4 3.9 12.0 4.2 o.o 5.0 

COLCMllA 83 30.4 1.1 9.9 2.8 1.1 18.2 1.7 1.7 
84 48.7 s.1 5,6 o.4 1.0 11.7 1.0 1.0 
85 •7.4 1.0 3.5 11.4 1.8 9.6 1.1 1,4 
86 19.0 11.2 10.3 o.5 5.2 17.2 2.6 o.9 
87 23.6 14.1 10.6 1.5 6.0 13.6 1.5 3.0 

PERU 83 6.8 17.6 23.0 24.3 2•.3 4.1 18.9 6,8 
84 28.6 14.3 10.1 1.4 0.1 3.6 3.6 2.5 
85 14.7 11.8 14.7 1.1 0.1 2.9 2.0 1.9 
86 36.9 4.6 10.8 10.8 o.o 9,2 1.5 o.9 
87 13.6 17.3 14.8 3.7 o.o 8.6 17.3 4.9 

ECUADOR 83 16.7 3.8 6.4 1.3 o.5 5.1 1.3 2.6 
84 11.4 0.2 18.2 o.o 15.9 22.7 2.2 2.3 
85 8.7 5.8 6,8 o.• 0.6 9.7 1.7 3.5 
86 11.2 '5.3 10.4 0,4 1.2 9.4 0.6 1.8 
87 22.5 13.5 21.3 1.0 o.o 13.5 o.o o.o 

Al.ADI 83 24,4 14,8 8,4 8.9 1.7 4,9 0,8 1,2 
84 30,0 l '?. 9 9,6 8,6 2,0 4,2 0,5 2,1 
85 34.3 78.2 8,2 13,8 3,7 5,7 0,7 1,9 
86 42.6 19.2 7,5 7,6 3,3 4,4 0,8 1,5 
87 31,3 t0,9 11,2 6,3 4,1 3,9 3,6 1,8 

Fuente: INTAL. 
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En lo que hace a las i8')ortac1ones proven1entes de proveedores lat1noamer1-
canos, s1 b1en ex1sten algunas pequeiias transacc1ones or1g1nadas en Colmm1a 
(d1r1gidas a Ecuador, Peru y Venezuela) y en Mexico, el grueso del comercio pro
viene de Argentina y Brasil. 

Mientras que en 1980 Argentina y Brasil llegaron a representar el 9,3 por 
ciento de las importaciones, esta participaci6n desc1ende a solo el 2,3 por 
ciento en 1986. Con el acuerdo de integraci6n puesto en practica entre 
Argentina y Brasil, el comercio rec1proco a1111enta en 1987. 

El mercado mexicano que era el principal dentro de America Latina para 
Argentina y Brasil en 1983 se desploma con la crisis. Las importaciones prove
n1entes de Brasil descienden de un 10,3 por ciento en 1980 a los valores ins1g
nific;intes que se pueden observar en el cuadro 4 4/. Algo stm11ar ocurre con 
las iq>ortaciones proven1entes de Argentina que representaron el 3,2 por c1ento 
del total 1mportado por Mexico en 1980. 

Con escasos montos de comercio y muchas oscilaciones anuales, las importa
ciones provenientes de Brasil han tenido un cierto peso en Argentina, Venezuela 
y Peru en 1983-87. 

Las importaciones provenientes de Argentina han tenido importancia en el 
Peru en 1983 y 1987 y algun peso en ColClllbia. Sin embargo, es la apertura del 
mercado bras11eiio lo que pennite un amento signif1cat1vo en la partic1paci6n 
argentina en 1987. 

Es evidente que dentro de la disminuida demanda de MH que experimenta la 
region desde 1982, el poco comercio intraregional se ha vista aun mis afectado 
que el comercio con los proveedores extrareg1onales, con la excepci6n de lo ocu
rrtdo en 1987 a partir del acuerdo comercial entre Argentina y Brasil. 

C. La Camposici6n p~r principales MH 

A los efectos de tener una 1dea mis prectsa de las posibilidades de encarar 
proyectos de producci6n conjunta ser1a deseable contar con infonnaci6n acerca de 
la demanda existente en los pr1nc1pales mercados de la region por tipo de MH y 
mejor aun por su complejidad tecnologica y d1st1nguiendo de ser posible entre Mh 
finales y las principale~ partes y componentes. 

Lamentablemente la fonna en que estin confecctonados los registros de 1m
portact6n hacen tmpostble esa tarea. Los datos de comercto a 8 d1gttos provts
tos por los pahes al INTAL solo penntten tener una idea muy general de la 
compostct6n de las tmportactones por prtncipales productos y el monto total de 
las partes y ptezas tmportadas. 

Como se puede obser\ar en el cuadro 5, en el caso de Mexico la desagrega
c16n extstente es tan def ictente que solo penntte dtsttngutr sets ttpos genert
cos de tornos (entre los ~ue lamentablemente no se 1ncluye un ttem espec1f1co 

!l Sin embargo, vease nota a en la pagtna 26 

--·· -·~ 
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referido al control mnerlco) y solo otros dos tipos de llt, las amoladoras 0 
pulidoras y las afiladoras. El resto de las MH estartan incluidas en el rubro 
sin descr1pc1on. 

Con datos tan precar~os es muy poco lo que se puede decir salvo que resulta 
sorprendente el peso desmed1do (el 64 por ciento del valor importado en 1987 y 
el 50 por c1ento en 1986) que t1enen los tornos en las i111>ortac1ones mexicanas. 
En cuanto a las partes y c~onentes las i111pOrtac1ones son signif1cat1vas repre
sentando la cuarta parte tJel valor importado en M:. finales. 

La c~osicion de las importaciones en los pa1ses andinos que se detalla en 
el cuadro 6 pone de relieve una demanda relativamente diversificada, en la que 
tienen una gran incidencta las MH por arranque de virutas como fresadoras y va
rios ttpos de tornos. Dentro de las importactones de tornos, mientras que en 
Venezuela los tornos autmaittcos y los demas tornos (que generalmente incluyen 
los mas avanzados tecno16gicamente) son predominantes, en Peru Colonmia y 
Ecuador los tornos paralelos son los que inciden mas en las importaciones. 

Ademis de las fresadoras que son la principal MH importada en Venezuela y 
Colombia, las rectificadoras tienen bastante importancia en Venezuela, Ecuador y 
Colonmia y las prensas hidraulicas y las demis prensas en Venezuela. Las MH por 
deformacion. en especial las trefiladoras. son rubros significativos en las im
portaciones de Venezuela, Colombia y Ecuador mientras que las sierras ~on items 
de cierto peso en Ecuador y. en menor med1da, en Venezuela. 

Las partes y repuestos para MH y las MH para el trabajo de la madera son 
rubros sign1ficativos en las 1mportac1ones de Venezuela. 

En lo que respecta a la compos1c16n de las 1mportac1ones bras11enas (cuadro 
5), dentro de una gama de rubros 1mportados, es destacable la 1mportanc1a que 
rev1sten las rect1f1cadoras. las fresadoras y las maqutnas de estampar y para 
tallar engranajes as1 como algunas MH por deformation. 

En los reg1stros de 1mportacion solo aparecen los centros de mecanizado 
dentro de las MHCNC, pero como se vera mas abajo se reglstran mas importaciones 
en este rubro. 

Llama la atencion el enorme peso que t1enen las 1mportac1ones de partes y 
repuestos para MH en Brasil dado el gran n1vel de integracion vertical de la in
dustr1a de MH en ese pats. 

Dada la forma en que se clas1f1can las 1mportac1ones de MH er. la Argentina 
(se uti11za un nomenclador muy abierto y con muchas 1mportac1ones dentro del ru
bro los demas) es poco lo que se puede aecir de su composicion. Como se puede 
observar en el cuadro 5, las demas sierras y curvadoras aparecen como los rubros 
de mayor 1nc1denc1a. Las MHCNC que, a d1ferenc1a de otros pa1ses st aparecen 
1dent1f1cadas en el nomenclador, han ten1do bastante 1mportanc1a en las 1mporta
c1ones respectivas. 



-17-

ClMDRO 5 

CCIFOSICION rE LAS Dl'CllTACIONES DE ttf EN 1987 

Argenttna 

Sterns. las demis 8913 
Curvadoras 3061 
Recttf. vilvulas 22n 
M p/alallbre. dmis 1979 
M tal lar engranaje. demis 1581 
Las demis 1252 
Desftbradoras las demis 1193 
Tomos CNC 1192 
Tornos ate. demis 970 
Fresadoras a«: 939 
Punzadoras otns 1025 

Total 1111POrtado (IWl84.4S) 38335 

Partes p/ttf (NAB 84.48) 
ttf p/trabajo .adera 

Fuente: INTAL 

8106 
3189 

(en •tles de d61ares) 

Brastl 

Rect1f. otns 
Otras ttf deformc. 
Mi"'1 na estallpar 
Fresadoras Vert. 
Otras fresadoras 
Otras ttf de corte 
Tornos 1Ut.+300KG 
M para engranaJe 
Centros de mecan. 
MicJ11nas p/curvar 
M p/electruerostc>n 
Rect1 f. hortzonta 1 
Cortadoras demis 
Mi"'1ms transfer 
Mar.dr11adoras otra 
M p/forja 

17850 
9095 
T102 
6932 
5839 
5779 
5661 
5365 
5196 
4270 
4051 
2461 
2032 
1844 
1711 
1710 

120115 

45932 
7942 

Next co 

Tomos coptar con volteo 
Tomos 
Tomos paralelos 
Tomos vert1cales 
Tomos s•taut. revolver 
Tomos automit1cos 
Amladoras '> pu11doras 
Aftladoras 
S1n descr1pc10n 

22738 
20874 
12911 
7459 
5286 
4700 

16353 
10277 
19064 

126413 

31744 
9155 
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CUADRO 6 

COFOSICIOIC DE LAS PRlll:IPALES ltl'ORTACIONES DE LOS PAISES ANDINOS EN 1987 

(en •Hes de d61ares) 

Venezuela COlollbta Ecuador Bol tvta 

Tontos a revolver 846 465 299 118 
Tontos paralelos 2947 1770 \194 1058 80 
Tontos \"erUcales 92S 124 80 20 
Tontos auto.ittcos 8617 939 171 281 
Los ct.is tornos 3747 214 1S9 
Las ct.is taladradoras 2399 584 212 10 
Fresadoras 9042 311S SSS 654 52 
Sierras 2138 411 47 1270 12 
Rect t ft cadoras 5370 1402 765 1311 313 
Las ct.is recUftcadoras 2383 1303 426 603 134 
Prensas htdraiiltcas 241S 654 730 72 10 
Las ct.is prensas 6861 554 768 515 20 
Treflladons 11'1 587 334 549 108 
Las dellis treftladoras 2699 1255 103 517 369 
Ctzalladores 1647 692 686 352 80 
CUrvadoras 1091 840 395 914 45 
Brochadoras 11Z4 564 245 146 28 
M p/electroeros16n 905 820 110 
Las ct.is 10144 2376 441 19 

Total 1111POrtado (NA88C.45) 68153 19902 8123 8894 1499 

Partes p/Mt (HAB84.48) 21161 2501 1877 1572 328 
Mt r/trabajar .adera 5793 1618 1810 1446 743 

Fuente: INTAL. 
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IV. LA PROOUCCION EN AMERICA LATINA 

A. La Industria Argentina ~/ 

Aunque se regi.>tran antecedentes previos, la fabricacHin de MH en la 
Argentina tiene su Drigen en las d1ficultades de importacion por las que atra
veso el pah durante la Segunda Guerra Mundial. En esos aiios se fundaron una 
ser1e de taller~s artesanales que evoluc1onaron de la reparac16n de llliquinas 1111-
portadas a la producc16n de miquinas universales relat1vamente s1~1es. Estos 
talleres fonnados por 1nnigrantes, en general de origen italiano, o en base al 
aprend1zaje de operarios calif1cados crecieron en funcion del desarrollo de esta 
industria que, en algunos casos, son el or1gen de f1rmas hoy ltderes en la fa
bricacion de MH en el pa1s. 

Como consecuencia de la demanda de llt exper1mentada por la 1ndustria metal
mecanica y, en especial por la industria autC11K>triz, la 1ndustr1a alcanza su pe
rtodo de apogee en la primera mitad de los anos 1970 y en 1973 produce 22.500 
unidades, el mix1mo alcanzado en volumen de fabricacion. En el censo de 1974 la 
rama productora de MH para el trabajo de los metales y de la inadera ten1a 344 
establec1m1entos y ocupaba 5.860 personas, de los cuales hab1a se1s f1rusas con 
mis de c1en personas ocupadas. 

Se trataba de una industria dom1nada por pequenos y med1anos establec1m1en
tos, en su gran mayor1a de capital nac1onal, que casi no recurrtan a las licen
cias de fabricacion sino a la imitacion de modelos extranjeros. 

Si bien el instrunento b!sico de prcmoc16n de la production de MH era el 
arancel que regta para los productos 1~ortados, la proteccion efectiva que te
n1a la fabr1caci6n local de MH era baja. Es ast que en estud1os realizados en 
1977 se pone de relieve que las MH tentan una proteccion nominal del 25 por 
ciento y una protection efect1va del 10 por ciento 

Ademis de abastecer alrededor del 60 por ciento del consllllO aparente, la 
1ndustria argenttna comienza a generar i~ortantes flujos de exportac16n a par
ti r de 1974 (ano en que se exporta por valor de 6,7 mtllones de dolares) y se 
llega a un maxima de 27,1 m111ones de d61ares en 1980. Las exportactones van 
dir1gidas cas1 totalmente a America Latina y se concentran en miqutnas relat1va
mente senc111as, de tipo universal de fac11 manejo y que compet1an adecuadamente 
en tipo y calida~ con las proven1entes de otro or1gen. Ese tipo de maquinas no 
se fabricaban dentro de la region, con exception de Brasil. Exportar a America 
Latina en ese ano de crec1miento del mercado y al a:nparo de los acuerdos de la 
ALALC no requerta grandes esfuerzos tecno16gicos y de comercializacion, aunque 
ponta en evidenc1a un ntvel de espec1alizaci6n de la industria argent1na que la 
hacta competit1va en el mercado 1at1noamer1cano (tampos, 1977). 

57 Ademas de los trabajos de otros autores c1tados en el texto, hemos ut111zado 
- nuestros proptos estudtos Chudnovsky 1985; Chudnovsky 1986; Chudnovsky y 

Gro1sman 1987; ChudnJ~~ky 1986. 
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Las poUticas econmicas seguidas en la Argentina a part1r de 1976 y. en 
especial en el per1odo 1979-81 y la profunda crisis en que se desenvuelve la 
econom1a en los anos 1980 han afectado profundamente a la industria manufacture
ra y dentro de ella a la fabricacion de Ill. 

La declinacion de la produccion c011ienza en forma lenta en 1978 y se preci
pita a partir de 1981. En 1985 s~ lleg~ al nivel m1nimo de producc16n que re
gistra la historia de la industria de Ill en la Argentina. 

Ante la polttica de apertura en el pertodo 1979-81 que mis alla de la reba
ja de aranceles se caracterizo por una sobrevaluacion de la 110neda nac1ona1 fa
voreciendo las 1mportaciones. la producc16n si bien logra mantenerse al 
princ1pio gracias a los esfuerzos compet1tivos de algunas firmas y el auge ex
portador. no resiste la ca1da del mercado interno y la disminucion del comerc1o 
internacional entre 1981 y 19d3 y los problemas qLe se plantean en el mercado 
latinoamericano a partir de la crisis de la deuda en 1982. 

La contraccion de la produccion hace que desaparezcan muchos establec1mien
tos. otros pasan a hacer reparaciones o se dedican a otros rubros y entre las 
que siguen produciendo MH, disminuye el personal empleado. 

El unico aspecto destacable dentro de este panorama desolador es el lanza
miento de tornos con CNC que se producen en pequeiias cantidades desde 1979 y 
que, a partir de 1984 son fabricados bajo 1 icencia de una firma japonesa. 
Ademas de la firma pionera, otra empresa argentina que se especializaba en la 
fabricacion de maquinas transfer, ha entrado en la fabricacion de centros de me
canizado y tornos con CNC desde 1985 sin recurrir al uso de licencia. En 1986 
se lanzan al mercado fresadoras con CNC naaer1co por parte de otra importante 
f1rma ar'Qentina. En todos los casos. las unidades de CNC se 1mportan y en el 
pats se produce la parte mecan:ca de las MHCNC (que representa entre el 70 y el 
80 par ciento del valor total de la misma). 

La crisis por la que atraveso la 1ndustr1a no solo redujo su tamano sino 
tambien aument6 la heterogeneidad tecno16gica de los fabricantes. M1entras que 
la s1tuac16n general en lll3ter1a de 1ngenier1a de procesos y en cuanto a equ1pa
m1entos esta a tono con los depr1m1dos n1veles de produccion con que operan la 
mayor parte de los fabricantes de MH, algunas finnas han tratado de no quedarse 
muy por detras de la frontera :nternacional hacienda esfuerzos en 1ngen1erta de 
productos, como lo que ha ocurrido en tt«:NC que 1ndudablemente ha s1do el seg
mento mas dinamico de la rama. 

· Aun dentro de los bajos n1veles de inversion product1va con que se mueve la 
industr1a argentina desde 1982, en 1986 y 1987 se reg1str6 un~ c1erta recuper
c16n de la inversion lo que ha tratdo una mayor demanda de MH. En ese sent1do, 
la d1spon1b111dad de algunas ltneas de cred1to por parte del Banco Nac1~nal de 
Desarrollo para la adqu1~1ci6n de maqu1nar1a y equ1po tamb1en han favorec1do la 
producc16n local de MH r,ue reg1stra un crecim1ento s1gn1f1cat1vo en 1986 y 1987 
y sabre todo un camb1o en la composic16n y en el dest1no de la produccion. 

Antes de entrar a ana11zar estos cambios, es muy 1mportante tener en cuen
ta que a partir de 1987, 1a mayor parte de las MH forman parte de la 11sta co
mun de1 protocolo No.I sobre ~1enes de capital del programa de cooperac16n e 
integrac16n econ6mica entre Argentina y Brasil. Las mciquinas incluidas en el 
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protocolo gozan de arancel cero y su comerc1o nu esti sujeto a restricciones para 
arancelarias. Sin embargo, en virtud de la reserva de mercado existente en 
Brasil para las unidades de CNC, las MHCNC se exportan sin la unidad de control 
que se coloca en Brasil directamente o ~on una unidad de control brasilena (que 
son importadas desde la Argentina y vueltas a exportar a Bras~l incorporadas a 
la ISICNC). 

Ademas del tratado de integracion con Brasil, los cre~itos preferenciales 
concedidos por Italia y, en menor medida, por Espana para la importacion de bie
nes de capital de esos origenes y el acuerdo finnado entre Argentina e Italia 
para promover las inversiones y las empresas conjuntas son otros elementos im
portantes para tener en cuenta en el analisis del sector bajo estudio. 

El tratado con Italia, que todav1a no se ha puesto en practica, origino va
rias iniciativas de ~resas conjuntas entre fabricantes argentinos e italianos. 
La mas significativa es el proyecto da instalacion de una nueva fabrica de cen
tros de mecanizado con tecnolog1a y aporte de capital de un gran fabricante ita-
1 iano en sociedad con la principal fabrica de tornos a control mnerico de la 
Argentin~ (Del Bello, 1989). 

La apertura del mercado brasileno para las MH producidas en la Argentina ha 
sido una medida de fundamental importancia para el desarrollo de esta rama pues 
le ha pennitido generar una corriente de exportaciones muy significativa. 

Como se puede observar en el cuadro 7 las exportaciones de MH que despues 
de llegar a un m1nimo de 3 millones de dolares en 1984 aumentan a 4,7 en 1986 
para llegar a ser de 16 millones en 1987 y lograr el maxima h1st6rico en 1988 
(32,6 millones de dolares) !/. 

Las exportaciones que representaban solo el 14,2 por c1ento de la produc
tion en 198&, aumentan al 40 por ciento en 1987 y al 67 por ciento en 1988 
(cuadro 7). Este a1111ento en el coeficiente de exportation refleja tamb1en la 
brutal contraccif.n de la demanda interna que se registra en Argentina desde 1987 
y, sobre todo,,~ 1988. 

Dentro de los pahes de la ALADI, a los cuales la Argentina dirige casi 
la totalidad de sus exp.Jrtaciones, Brasil paso a ser el dest1no principal. 
Mientras que en 1986, Brasil absorbio el 11,7 por ciento del total exportado, en 
1987 paso a representar el 70 por ciento y en los primeros nueves meses de 1989 
el 74 por ciento. En mucha menor magnitud que Brasil, Peru, Chile, Bolivia y 
Uruguay fueron los otros destinos de importancia de las exportac1ones argenti
nas. Como se puede obsc?rvar en los cuadros 3 y 4, en Mexico, Venezuela y 
Colombia la presencia de las MH argentinas ha sido marginal en los anos recien
tes. 

6/ En lo que se ref icre a la 1nformac16n estad1st1ca sobre Argentina 
queremos agradecer la excelente colaborac16n br1ndada por el 
Departamento Econ6mico de AAFMHA. 
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CUADRO 7 

PROOUCCION. EXPORTACIONES E lliflORTAClotES DE MAQUINAS 
tERRAMIENTAS PARA TRABAJAR EAL.ES EN LA ARGENTINA 

{en •tles de dOlares y untdades) 

1985 1986 1987 1988 

Procllcc16n 
ES TI MADA v 19849 33053 39927 48623 
{total u 3362 4410 5360 5639 
AARliA v 18364 30960 34180 420 
{total) u 2593 4170 4446 2763 
TORNOS CONY. v 6355 6212 5040 8035 
(solamente) u 555 766 738 673 
tfCNC v 1267 3351 10208 11934 
{total) u 15 34 100 96 
TORNOS CHC v 1204 2679 9597 11181 
{sola.ente) u 13 29 94 90 
ttCNC/PROO.TOT.1 v 6.9 10,8 29,9 28,4 
TOR.CHC/TOR.TOT.t 15.9 30.1 65,6 58,2 
EXPORTACIONES 
(TOTALES) v 3706 4711 15988 32590 

u 1180 627 2171 3818 
EXP/PR00.1 v 18,7 14.3 40,0 67,0 
TORNOS CHC v so 260 3954 9594 
(soluente) u 1 5 38 n 
X/P TOR.CNCi v 4,2 9,7 41,2 85,8 
IMPORTACIONES 
(TOTALES) v 31314 16425 38337 44648 

u 3413 1215 1239 1229 
l4DtC v 4226 3885 4601 9014 
(so 1 amente) u 28 33 31 40 
COHSlN> 
TOTAL v 47457 44767 62276 60681 

u 5595 4998 4428 3050 
l4DtC v 5443 6976 10855 11354 

u 4:! 62 93 59 
IMP/CONS.1 v 66,0 36.7 61,6 73,6 

u 61,0 24,3 28.0 40.3 
IMP /CONS CNCi v n,6 55.7 42,4 79,4 

u 66,7 53,2 33,3 67,8 
PERSONAL EMJLEADO 1567 1701 1856 1870 

PROO./EM>LEAD v 11,7 18,2 18,4 22,5 

Mota: Procilccton esU.ada en functon de la proc:tuccton de los 
soctos :je AAFltfA y los datos de exportacton del INDEC. 
Valor: v: Untdades: u. 

Fuente: Elaborac,on propta sobre datos del Oepto. EconO.tco 
de la ASOC. ARG. de FABRICANTES de 9tt y AFINES (AAftttA) 
y del INOEC. 

·. 
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En lo que respecta a la c~s1c16n de la pr0ducc16n. el dato llis notable 
es el crec1ente peso de lus MHCNC en el total pr0duc1do y exportado. Estas 18.
quinas que representaban el 7 por c1ento del valor pr0duc1do en 1985 pasaron a 
representar el 28.4 por c1ento en 1988. Los tornos a CNC pasaron de representar 
el 16 por c1ento a tener el 58 por ciento del valor pr0duc1do de tornos en el 
m1smo per1odo. 

El camb1o en la c~osici6n de la producc16n explica el gran aumento en la 
product1v1dad que se registra en el sector. Es as1 que la pr0ducc16n por hOlllbre 
ocupado en el sector se dup11c6 entre 1985 y 1988 (cuadro 7). 

En lo que respecta a las exportac1ones. los tomos a CNC pasan a ser el 
principal rubro en 1987 y 1988. En este ult~mo ano Brasil absorb16 65 de las 77 
miquinas exportadas (y el 93 por ciento del valor exportado) por la Argentina. 
Chile fue el segundo mercado en ia.,ortancia para tomos con CNC. 

Ademas de tornos con CNC. los tornos automat1cos y los paralelos. las fre
sadoras. las prensas excentricas y las rectificadoras son los princ1pales rubros 
en las exportaciones argentinas de MH. Con excepci6n de las rect1f1cadoras. pa
ra todas .las otras MH el mercado bras11eno absorbi6 entre dos terc1os y tres 
cuartos del valor total exportado. 

Las 1mportaciones de MH que como vimos en el cap1tulo anterior hab1an dis
m1nu1do a n1veles 1111y bajos. se recuperan en alguna med1da en 1987 y 198f' y re
presentan una proporc16n muy s1gn1ficat1va del consllllO aparente (cuadro 7). 

La recuperac16n que se observa en la 1ndustr1a de MH en los ultimas af.Js ha 
acentuado la heterogene1dad tecno16g1ca del sector. Por una parte, ex1sten alre
dedor de diez firmas (1r1cluyendo a fabr1cartes de componentes) de buen n11el 
tecno16g1co y pos1ciones de 11derazgo en la producc16n y exportaciones. Por 
otra parte, hay numerosas finnas mis pequenas que producen MH mis simples, algu
nas de las cuales se exportan pero que, en general no se han actua11zado tecno-
16g1camente. 

Dentro de las empresas de mayor envergadura tecno16g1ca y comerc1al se en
cuentran las dos fabr1cantes de MHCNC que hab1amos mencionado que se especialt
zan en tornos y centros de mecantzado, siendo los tornos donde mayor experiencta 
se ha ac1111ulado. Tres f1rmas mis pequenas tambien estan avanzando en la produc
c16n de fresadoras y de tornos de CNC, ademas de fabr1car uno de ellos maquinas 
espectales a pedido. Til'lb1en entre las ftrmas de mayor desarrollo, se encuen
tran fabricantes de prensas excentricas y plegadoras y guillot1nas y de miquinas 
de soldar as1 como de comr1onentes de automat1zac16n h1drau11cos y newnattcos. 

Todas las ftrmas menctonadas han ten1do exportaciones s1gn1f1cativas hac1a 
America Latina y algunas de el las son las responsables del boom exportador a 
Brasil. Es mis, una de las firmas 11deres tiene ya una filial en Sa" 0:~to pro
duciendo maquinas transfer y ha 1nstalado una pequena ft rma en Venezuela para 
productr dtspos1t1vos e hizo un 1ntento de tnstalar una empresa en Mexico para 
hacer una f1rma m1xta con una 1mportante empresa local que no 11eg6 a fruct1f1-
car. 
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Para poder examinar en el prox1mo cap1tulo las postbles ventajas y desven
tajas que estas t;rmas argent1nas tienen como postbles soc1os para establecer 
producc1ones conjuntas tanto en el Brasil como en otros pa1ses de la region, es 
importante dejar en claro cuiles son sus puntos fuertes y debtles en cuanto .a 
competitividad international. 

En productos como las MH donde intervienen no solo los precios sino las 
prestaciones y los n1111erosos accesorios, es cas1 1mposible hacer buenas compara
ciones de compet1tividad de la producc1on. Ademas de esa diftcultad, las profun
das oscilaciones que el tipo de cambio real ha registrado en la Argentina y las 
significativas variaciones que se han registrado entre el dolar y las monedas de 
otros pa1ses fabr1cantes de MH complican extraordinariamente la tarea. 

A pesar de estas dificultades, en un estudio que rea11zaramos en 1987 se 
puso de relieve que, con excepcion de las MHCNC, las MH productdas en la 
Argentina pod1an compet1r en precio sin mayores problemas con los pa1ses indus
trial izados y se hallaba en desventaja frente a las maquinas provenientes de 
Corea del Sur y Taiwan (Chudnovky y Groissman, 1987). 

Las razones de esta competit1vidad se deb1an a los bajos costos de mano de 
obra (item que tmplica entre el 20 y el 35 por ciento de los costos totales) y 
al hecho de que la fundicion (rubro que incide entre un 10 a un 20 por ciento 
segun el tipo de MH) ten1a precios internacionales. En cambio, los ins11110s si
derursicos (que son solo muy sign1f1cat1vos en algunas MH por deformacion) eran 
mucho 1nas caros que las 1nternacionales, as1 coma las motores electricos. 

Las MHCNC, a pesar de que se 1mportan las motores y toda la electronica 
(rubros que representan entre el 20 y el 33 par ciento de los costos totales), 
eran mucho mas caras que las productdas en el exter1~r. La principal razon de la 
falta de compet1t1vidad en mater1a de precios era la baja escala de producc16n. 
Es probable que con el awnento s1gn1f1cat1vo en la escala de produccion, las 
tornos de CNC produc1dos en la Argentina hayan alcanzado mucha mayor compet1t1-
vidad que en 1987. Un 1nd1cador al respecto lo constituye la buena penetracion 
que han tenido estas MHCNC en el mercado brasileno (a pesar de que a111 son ven
didos con la unidad de c~ntrol producida en Brasil que es mucho mas cara que la 
1mportada de Alemania o Japon) y sobre todo en el mercado chileno donde la com
petencia de terceros pa1ses es fuerte. 

Ademas del deprimido mercado 1nterno, la deb111dad mas fuerte de las fabr1-
cantes argentinos es la brecha que las separa de la frontera 1nternacional. A 
pesar de las esfuerzos de actualizac1on en materia de 1ngen1eria de producto, 
las MHCNC estan de cinco ~ d1ez anos por detras de lo que se fabr1ca en el Japon 
o Europa Occidental. Por otra parte, en materia de 1ngen1er1a de procesos las 
importantes esfuerzos que algunas f1nnas argent1nas hab1an rea11zado en las anos 
1970 (vease Castano, Ketz. Navajas, 1981) fueron discontinuados con la crisis y 
se han puesto en practica solo muy recientemente. 

Esta debilidad en ma.teria de ingenier1a de producto y de procesos se podr1a 
ver compensada par un ac~1vo que t1enen las fabr1cantes argent1nos: disponen de 
un personal cal1f1cado a sueldos muy 1nfer1ores a los 1nternac1onales, lo cual 
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los habi11tar1a para ofrecer entrenamiento intenstvo del personal respect1vo a 
costos mucho mis bajos que los de los proveedores de los pa1ses tndustrtaltza
dos y con la enorme ventaja de hablar e.panol. 

Al mismo tiempo, el personal de diseno y produccion se ha formado en la du
ra realtdad de producir MH origtnalmente disenadas para la infraestructura in
dustrial de pahes muy avanzados, en medtos ambientes muy adversas donde se 
suple la falta de muchos elementos y las enormes fluctuaciones en la actividad 
econiinica con ingeniosidad, flex1b111dad y capactdad de adaptacion al medto. 

Por otra parte, el hecho de que todas las firmas 11deres sean medianas em
presas de capital nacional {ninguna firma tiene mas de 200 eq:>leados) que han 
sourevivido las crisis en que la Argentina ha estado s1111ergida en los ultimas 
anos acredita una buena capacidad empresarial. A su vez su tamano les da un gra
do de autonom1a empresar1al y de manejo de la transferencia de tecnolog1a que 
las grandes finnas de los patses industr1a1izados no tienen o lo ttenen ocupado 
para los grandes mercados en que actuan. 

B. La Industria Brasilena 7/ 

La produccion de MH en Brasil comenzo en los anos 1930, dentro de una po11-
tica de sustitucion de importaciones. Durante la Segunda Guerra Mundial, la 
produccion dornestica se 1ntens1f1ca y en esos anos se fonnan las dos mayores 
finnas que en la actualidad lideran el sector {ambas estaban ligadas a la pro
duction y manten1miento de maquinaria agrtcola). 

Con el avance del proceso de industr1a11zaci6n y la 1nstalac16n de la in
dustria de autorn6viles y el desarrollo de la producc16n de bienes de capital, la 
demanda de MH aumenta en fonna considerable desde fines de los anos 1950 y se 
instalan numerosas f1nnas nacionales de pequeno y mediano tamano. Algunas de 
dichas ftnnas no sobreviven en los anos 1960 y en esos anos se instalan varias 
filiales de empresas alemanas productoras de MH para abastecer los requerimien
tos de la 1ndustr1a automotriz. · 

El crecimiento de la 1ndustria en los anos 1970 st b1en se da fundamental
mente en func16n del d1namico mercado interno, da lugar a un flujo de exporta
ctones que llega a un max1mo de 72 a 74 m111ones de dolares en 1980 y 1981 {hay 
diferencias menores entre las diversas fuentes). En 1980 el 85 por ciento del 
valor exportado estuvo destinado a America Latina, siendo Mexico el principal 
destino {absorbio 42 millones de dolares en 1980 y 27 en 1981). La crisis mex1-
cana afect6 gravemente a los exportadores bras11enos de MH, especialmente a una 
de las finnas n~cionales ltdP,res. 

Las exportaciones caen dristicamente a partir de 1982 y se rnant1enen en 
montos relativamente pequenos desde entonces, aunque se registra una c1erta re
cuperacion de los montos exportados {cuadro 8). Sin embar~o. el coefictente de 
exportac16n en Brasil es de los mas bajo del mundo como puede observarse en el 
cuadro 1. 

71 Nuestras fuentes pr1nc1pales para caracter1zar la 1ndustr1a bras11ena han 
- sido los trabajos de Fleury (1988), de laplane (1988) y de Wogart (1989). 
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En lo que respecta a la c~os1ci6n de las exportaciones estas estan llK.IY 
concentradas en pocos rubros. En 1987, la mitad del valor exportado fueron mi
qu1nas para est~r·y el 22 por ciento fueron tornos paralelos. En el resto de 
las MH hubo muy pequenos montos exportados. 

Los pa1ses de la ALADI absorb1eron la mitad de las exportac1ones bras11enas 
en 1987, siendo Mex1co el pr1ncipal destino ~/. 

Con la crisis, la produccion tambien declina para alcanzar un punto m1nimo 
en 1983. Se recupera le~tamente desde entonces para volver a tener los montos 
en dolares que ten1a antes de la crisis (cuadro 8). 

. En lo que respecta a las importaciones, estas caen notablemente para llegar 
a un m1nimo en 1985. Las iq>ortaciones a1111entan bastante en 1986 y 1987 (cuadro 
3). Sin embargo, estas tienen un papel pequeno en el consllllO aparente. Como se 
puede observar en el cuadro 1 Brasil c~arte con Japan el privilegio de ser el 
pats del mundo mis autosuficente en MH puesto que las importaciones solo expli
caron el 8,8 por ciento del consllllO aparente. En 1987, tomando el valor de im
portaciones del cuadro 3, estas representaron el 17 ,9 por ciento del constlllO 
aparente. 

Las escasas iq>ortaciones son un elemento preocupante en un pats con seme
jante sector manufacturero pues se esta privando de contar con muchos de los 
adelantos tecnologicos que los productores locales de MH no poseen. 

La produccion local de MHCNC comenz6 en 1975 en la finna 11der y fue segui
da en 1977 por las subsiaiarias alemanas. La produccion a1111enta en forma signi
ficat1va en los anos 1980 pasando de 120 en 1982 a 1018 unidades en 1987, todas 
el las para el mercado 1nttrno 9/ .Las 1mportac1ones se mant1enan en bajos n1veles 
y a11nentan en forma significatlva en 1986 y 1987 (cuadro 8). 

En Brasil tambien se producen ijesde 1982 las un1dades de CNC, en algunos 
casos con tecnologta importada y, en otros, en base a esfuerzos propios. Ademis 
de finnas especia11zadas en este tipo de producto, de las cuales una produce ba
jo 11cenc1a un1dades de alto costo y la otra,s1n licencia controles poco sofis
ticados de bajo costo, el principal fabricante de MH tambien produce sus propias 
unidades de CNC. 

A pesar de que la prJduccion ya lleva varios anos y el grado de integracion 
local es relativamente bJjo los precios de las unidades son superiores a los 
1nternac1onales (1,6 en 1987) aunque estan descendiendo, hac1endo que la produc
cion de MHCNC sea destinaja solo para el mercado interno (salvo las mencionadas 

81 Las maquinas para estampar que figuran como exportaciones brasilenas a Mexico 
- y que representaron el 94 por c1ento del total exportado a dicho pah en 

1987, no f1guran en las estad1st1cas de importaci6n de Mexico dentro del ru
bro 84,45. Por lo tanto en las estad1sticas mencionadas en el cap1tulo res
pectivo la participaciln brasilena esta subvaluada. 

9/ El valor de la producc16n de las MHCNC fue de 187, 198 y 224 millones de do
- lares en 1986, 87 y &a respect1vamente. 
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CUADRO 8 

PROIU:clOI!. EXPGlTACIOllES E IMPmTACIOllES MMlUlllAS llERRAMIENTAS Ell BRAStl 

(en •tllones • dDlares J untdades) 

p x M c PIX T. MIC T. P llDIC(u) M llDIC(u) 

1980 314.8 n.2 175.3 418.9 22.6 41,8 62 
1981 305.0 73,9 123.6 354,7 24.2 34.8 69 
1982 112.5 20,7 85.2 237.0 12.0 35,9 120 
1983 98.1 24,1 44.2 118.2 24.6 37.4 150 
1984 104,7 20.2 39.2 123,7 19.3 31,7 153 
1985 265.0 28,0 39.3 276,S 10.6 14,2 413 
1986 370.0 39,0 48,0 379,0 10,5 12.7 833 
1987 575,5 23,0 49,0 601.5 4.0 8,1 1018 
1988 448,9 35.9 40.0 453.0 s.o 8,8 i42 

Hota: Los valores de t111POrtact6n son tnfertores a los constgnados en el CUadro 2 
CJ.18 provt enen de otra fuente. 

F'-=ente: Mel"tcan Machtntst y Laplane (1988) para NOC. 
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exportaciones a la Argentina). Sin embargo. los prec1os de las un1dades de bajo 
costo son infer1ores a los 1ntemac1onales y var1os fabricantes estin ganando 
compet1t1v1dad (Laplane. 1988). 

La producci6n de MH la hacen 83 finaas pero el sector refleja una fuerte 
heterogeneidad en tamaiios, desarrollo tecno16gico y propens16n a exportar. 

Los tres mayores fabricantes son firmas de capital nacional y de grar. ta
maiio (mas de 1000 empleados). En base a los datos del Balance Anual para 1986 
de la Gaceta Mercantil se puede constatar que la mayor firma. ROlll1 facturo en 
1985 por 43 millones de dolares. tenta 3300 empleados y dest1na 1~ortantes re
cursos a la investigacion y desarrollo. 

Las eq>resas ltderes eran seguidas por varias subs1diarias alemanas de me
diano tamano que facturaban entre 2 y 5 •illones de dolares. lamb1en ex1sten va
rias firmas brasileiias de mediano tamano y n1.111erosas empresas mis pequeiias. 

Segun Fleury (1988). las grandes f1rmas brasilenas y algunas de las de me
diano tamano exportan MH convencionales en forma s1stemat1ca (algunas tienen 
coefic1entes de exportac16n del orden del 20 por c1ento y se han benef1c1ado de 
los incent1vos de los programas BEFIEX) y producen y estin equ1padas con lllCNC. 
El resto de las empresas brasilenas estin mucho mas atrasadas tecno16g1camente y 
solo exportan esporadicamente. 

Las subsidiarias alemanas estin especial izadas en MH de al ta precision y 
rendim1ento para la 1ndustria automotriz y de auto partes. rec1ben la tecnolo
gta de producto de sus casas matrices (en algunos casos la t1enen que adaptar a 
las cond1c1ones bras11enas por ej~lo a los CNC locales) y exportan en forma 
esporad1ca. 

Con respecto a la compet1tividad de la producc16n bras11ena de MH conven
cionales. los bajos costos de la mano de obra compensaban los mayores costos de 
l:s corr;>onentes. En base a una est1maci6n rea11zada en 1987. con la excepcion 
de los motores electricos que costaban un 20 por c1ento menos que los prec1os 
1nternacionales el resto de los componentes tenta precios mas elevados (desde un 
20 por ciento en el caso de fund1c16n hasta prec1os dos o tres veces mayores en 
componentes electricos y electronicos). Sin embargo, otras est1mac1ones daban 
cuenta que los productos s1derurg1cos y la fundic16n (que en las f1rmas Hderes 
se realiza en los mismos establecimientos) tenlan precios 1nternac1onales. 

Otro factor que le d.1 competitividad a la produccion bras11eiia son las eco
nomlas de la producci6n en gran escala, sabre todo en MH convencionales. 

Si b1en la cantidad de MHCNC que se han producido recientemente pennitirta 
tambien obtener economtas de escala en ese rubro clave, parecerta que la 1nc1-
denc1a negat1va de los CQr.lPonentes electr6n1cos y el retraso tecno16g1co de los 
principales productos conspiran contra la compet1t1v1dad de las MHCNC producidas 
en Brasil. Un dato ilust~ativo al respecto es que ninguna de estas maquinas ha 
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sido exportada hac1a la Argentina mientras que las producidas en este pa1s han 
tenido una buena penetration en el mercado brasneiio. COlllO lo ind1camos ante
riormente. De todas formas, a ambas producciones de MHCNC les resulta dif1cil 
competir en mercados no protegidos respecto a los proveedores asiaticos y euro
peos. 

La industria brasilena es ciertamente competitiva en la produccion de algu
nas MH convencionales y tiene una larga experiencia experiencia tecno16gica acu-
111lada. Muchos de sus productos han tenido un buen mercado en America Latina y 
se han seguido exportando. aunque en .. cho menor magnitud en los anos 1980. En 
lo que hace a tecnolog1a de producto y de procesos no hay duda que las empresas 
11deres de capital national tienen activos valiosos como para transferir a fir
mas en otros pa1ses que decidan iniciar producciones conjuntas. 

Las mayores debilidades de las firmas brasileiias residen en el excesivo ta
maiio de los fabricantes 11deres. Aunque el tamaiio podr1a ser un indicador de 
solvencia empresarial. creemos queen este caso es un aspecto desfavorable para 
transfer1r tecnolog1a a plantas que necesariamente deben ser mucho menores. 

En el caso de las firnaas medianas, la exces1va orientac16n hac1a un enorme 
mercado 1nterno protegido de la competenc1a 1nternac1onal no es un atributo 
ciertamente valioso para transferir tecnolog1a hac1a otros paises mas pequenos y 
mas abiertos a la competencia externa. 

finalmente, mas alla de SU posible Conveniencia para el desarrollo electro
nico en general. creemos que la po11tica de reserva de mercado en este caso con
creto no parece haber sido un exito y ha iq>edido a los fabricantes bras11enos 
de Ill el obtener componentes electronicos no solo mas econ6m1cos s1no mas actua-
11zados tecno16g1camente. 

c. La Producr~:a en Mexico y otros pa1ses 

La 1ndustr1a de MH en Mexico aun antes de la cr1s1s y de la apertura comer
cial. no hab1a logrado alcanzar un crec1m1ento autososten1do pese a la enorme 
1mportanc1a de d1cho mercado que, en 1981, 11eg6 a ser el decimo del mundo y que 
aun actualmente registra algunas exportac1ones, sobre todo a Estados Un1dos. 

En base a la 1nfonnac16n contenida en el 1nforme NAFINSA-ONUDI (1985), la 
s1tuac1on del sector a mediados de los aiios 1980 se puede res1.111ir de la siguien
te fonna. De los tre1nta fabricantes que ex1st1an en Mexico a med1ados de los 
anos 1960, veinte anos despues quedaron en pie solo trece empresas de significa
cion en esta rama, de las cuales tres eran paraestatales y dedicadas exclusiva
mente a esta actividad ;nientras que el resto eran prtvadas que, entre otros 
productos, fabricaban MP.. 

En 1980, la producc16n nac1onal abastecta solo el 7 por ciento de la deman
da nac1onal y se concentraba pr1ncipalmente en MH muy sencillas, demandadas so
bre todo por talleres y escu~las tecntcas. 
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A pesar de que diversos fabr1cantes recurrtan a ltcenctas de fabrtcac16n de 
patses socialistas ast COlllO de Italia, Espana y los Estados Unidos (ALADI, 1983), 
• ••• con muy pocas excepciones la produccion mexicana de maquinas herramienta 
puede calificarse COCllO de calidad menor a los requerimientos tntemacionales, 
con un grado de integracion relativamente bajo, salvo en productos simples como 
sierras, cepillos de codo, algunos tomos de banco y en ciertas maquinas de de
formacion• (NAFINSA-ONUOI, 1985, p. 142). 

Para cubrir algunos de los grandes vactos existentes en cuanto a produccion 
nacional, se fonnularon algunos proyectos de inversion~ que aparentemente no han 
sido concretados, para la produccion de tornos paralelos y verticales, mandrila
doras-fresadoras y cep'il ladoras; cizal las, dobladoras; prensas hidraulicas y 
mecanicas, etc. 

Las dificultades que ha tenido Mexico en poder avanzar en esta rama, a di
ferencia de lo que ha ocurrido en otras ramas de la industria de bienes de capi
tal, merecertan un estudio detallado para poder tener un diagnostico adecuado. 

Mis alla de estas dificultades estructurales, hay que tener en cuenta que 
el estancamiento econ6mico y la apertura cmnercial emprendida en Mexico desde 
1985 c~lic~ mucho mis las perspectivas de produccion nacional. El Estado ha 
decidido desprenderse de las fabricas de MH que pose1a (que estan inactivas) pe
ro estas aun no han encontrado adquirentes. Por otra parte, hay que tener en 
cuenta que, como vimos en el cap1tulo anterior, la demanda de MH, medida por las 
importacior1es, ha catdo significativamente aunque sigue siendo la mas elevada de 
America Latina. 

En Colonmia durante el ano 1982 fueron detectadas 15 empresas que fabrica
ban MH (la mitad de ellas conjuntamente con otros productos), ocupando un total 
de 500 personas. Tres de estas firmas ten1an licencias extranjeras mientras que 
el resto utilizaban tecnolog1a local en base a la imitacion de modelos importa
dos. Tambien en ese ano hab1a en Peru 4 empresas fabrtcantes de MH, tres de las 
cuales cesaron sus activtdades con posterioridad (ALADI, 1983). 

Dentro del programa metalmecanico del Grupo Andino (Decision 146) se hab1a 
1nclu1do la produccion de ciertas MH a los diversos pa1ses y se llego a verifi
car las producciones de algunas MH en Colonmia, Peru y Ecuador. En ese sentido, 
vale la pena mencionar que se registran algunas exportactones colonmianas a 
Ecuador, Peru y Venezuela (por montos que oscilaron entre cast 1 millon de dola
res en 1983 y 386.000 dolares en 1986). Sin embargo, el programa finalmente no 
se llego a aplicar como estaba previsto y la pol1t1ca a seguir en el sector me
talmecanico esta s1endo redefinida. 

De lo expuesto en este cap1tu1o, puede inferirse que las d1f1cultades que 
se encuentran en la region para la produccion de MH, con la excepc1on de 
Argentina y Brasil, son ~1gn1f1cativas. Por otra parte dichas d1f1cu1tades ya 
se manifestaban aun antes de la crisis, en el marco mas propicio de la sustitu
cion de 1mportac1ones y el crecimiento en la inversion productiva. 



-31-

v. LAS POSIBILIDADES DE ENCARAR PROYECTOS DE PROOUCCION CONJUNTA 

Para discut1r las posibilidades de encarar proyectos de proc:luccion conjqnta 
se debe distinguir claramente la s1tuac16n en los pa1ses de la region que t1enen 
una demanda significativa y una c1erto desarrollo de la 1ndustria metal11ecanica 
pero con escaso o nulo avance en la proc:luccion de Ill, CClllO es el caso de Mexico, 
Coloamia, Venezuela e incluso pa1ses mis pequenos, de la situac16n en Argentina 
y Brasil. En el primer caso que es el de 11ayor interes por su proyecc16n para 
la region se tratar1a de iq>ulsar proyectos de produccion conjunta en los que 
firmas de los pahes respectivos ser1an socias de proveedores argentinos y/o 
brasilenos. En el segundo caso, se tratar1a de 1mpulsar proyectos conjuntos de 
fi~s argentinas y brasilenas para abastecer principal pero no exclusivamente 
el mercado ~liado de ambos pa1s6s. 

A. Los Requis1tos Financ1eros, Tecno16gicos y Organizac1onales 

Desde el punto de vista financiero, la produccion de Ill no es ciertamente 
un proyecta de gran envergadura. Oependiendo del tipo de Ill a ser produc1da, d~ 
su nivel de 1ntegraci6n local y de si se trata de una nueva 11nea en un fabri
cante ya existente o de un proyecto nuevo, se puede hablar de pequenos proyectos 
cuyas 1nversiones en ac .. ivo fijo sean ;nferiores al millon de dolares hasta pro
yectos de gran envergaoura para producir MHCNC que pueden imp11cc:r invers1ones 
del orden de 50 millones de dolares. Entre esos extremos, existen una gama de 
proyectos mediano3 cuya envergadura dependera del t1po de MH a ser proc:lucida y 
si se trata o no de la diversificac16n de una f1rma ex1stente. 

Aunque para proyectos grandes la 1nversi6n en act1vo f1jo es considerable. 
comparado con otros sectores industriales ev1dentemente estamos hablando de mon
tos de inversion relativamente pequenos. Oesde.el punto de vista del financla
miento hay que tener en cuenta por otra parte que la mayor parte del act1vo fijo 
lo constituyen tambien las propias MH puesto que para fabr1car Ill se r.ecesitan 
bas1camente MH. Estas, al ser importadas, pueden ser financiadas con credito de 
proveedores que disponen la mayor parte de los pahes fabr1cantes, incluso 
Argentina y Brasil. 

Mientras que los requ1s1tos financieros para emprender proyectos de produc
cion conjunta son relativamente sencillos, no ocurre lo mismo con los requisitos 
tecnolog1cos. Para encarar la producc16n de MH los probleanas pr1ncipales son 
tecno16g1cos y organ1zac1onales y estin relacionados sobre todo con el act1vo 
fundamental de los fabricantes de MH: el personal calif1cado. 

Como fue mostrado en el cap1tulo anterior, el cam1no habitual segu1do por 
los fabr1cantes de MH en Argentina y Brasil fue el de la lenta ac1111Ulac16n de 
capac1dades tecnicas basadas en el 1ngen1o mecan1co de 111111grantes. Pr1mero re
parando MH 1mportadas, luego produciendo MH relat1vamente sencillas en base a la 
1mitac16n o la cop1a para mas adelante entrar en la fabr1caci6n de MH de mayor 
envergadura tecnologica en cuanto a tamano, prestaciones y precision. 
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Aunque el tema no ha sido suf1ctentemente estudtado, el papel que jugaron 
los 1na1grantes en su mayor1a de origen 1ta11ano en el surgimiento de las 1ndus
tr1as de tit en Argentina y Brasil es un dato 1111y significativo. Parecer1a que 
la ausencta de este tipo de inaigrantes en otros pa1ses de la region pudo haber 
sido una de las razones exp11cativas de la falta de desarrollo de la rama bajo 
estudio. 

El pasaje de una fol"llii de produccion cuasi artesanal al princi;>io a la 
creac1on de una verdadera organizacion fabril requiere una ac11111lacion gradual 
de conoc1mientos tecnicos. Esta secuencia madurativa i~lica el desarrol16 de 
capacidades tecnicas primero en materia de ingenier1a de producto, es decir, el 
diseiio bisico y de detalle del produtto a ser manufact•1rado. En la medida en 
que aunenta el vol1111en f1sito de produccion y la calidad del produtto elaborado 
se plantean serios problemas de organization del proceso productivo dentro de la 
fabrica y en relation con los subcontratistas que hacen necesario desarollar una 
ingenier1a de protesos y casi sien.,re contar con un equipamiento mis sofistica
do. 

El al.lllento de la calidad del pr~ucto implica nuevos subprocesos (y la in
corporacion de los equipos respectivos) como el ten.,lado o tratamiento termico, 
la rettificacton, etc; el al.lllento en el 1ndice de tntegracion ~ertical (por 
ejen.,lo el disponer o no de una fundicion propia o mejorar la calidad de los 
fundidores dispontbles); incorporar nuevas calificariones en el personal tecnico 
y operario, etc. (ver Katz, 1982 para un analtsis deta?~aao de estas secuenctas 
histortcas). 

A pesar de que las licencias de fabricacion son utilizadas en esta 1ndus
tria, lo mis frccuente es la imitacion de modelos siendo las ferias donde se ex
ponen las tit, el lugar por extelenc1a para observar los adelantos tecno16g1cos 
vis1bles. S1n embargo, la imitac1on y luego el desarrollo de productos 1mplica 
una capat1dad de diseiio qde van adquir1endo los ingen1eros y tecnicos proyett1s
tas, a lo largo de muchos aiios. Esta capacidad de diseiio no es la unica ca11f1-
cac16n clave para el fabr1cante de tit, aunque ciertamente el diseno es un act1vo 
basico. 

La 1ngen1er1a del proceso productivo, esto es la organ1zac16n de una pro
duccion discontinua que se hace en pequeiios lotes y que suele llevar varios me
ses para tenninar cada producto, 1mp11ca tareas como el diseiio de la distr1bu
c16n de la planta, la preparacion y organizacion del trabajo en cada uni'. de las 
maquinas para la rea11zac16n de las operaciones respect1vas (torneado, fresado, 
rectificado, etc.), evitando los tien.,os muertos, los estud1os de tien.,os y llh1-
v1mientos, el desarrollo de subcontrat1stas, etc. 

Esta 1ngenier1a de procesos aunque se puede acelerar con la cont.dtac16n de 
personal espec1a11zado ifllfllica tamb1en un proceso 1mportante de madurac16n en la 
planta a fin de lograr mejoras en cuanto a la productividad y la calidad de los 
productos. 

Como lo comercia11zac16n de las MH se hace generalmente a traves de d1str1-
buidores especia11zados y exponiendo en fer1as, la 1ngenier1a de comerc1a11za
c16n es menos s1gn1f1cativa que la de producc16n en este caso. Sin embargo la 
comerctalizac16n tnternac1onal y los servtctos de post venta sobre todo para las 
maqutnas complejas son aspectos claves para obtener exito comerc1al. 
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A las calif1cac1ones del personal tecnico y de ingen1er1a debe swaarseles 
las calificaciones del personal operario. Los operarios de MH son altamente ca
lificados y si bien algunas de las caracter1st1cas artesanales que ten1a su la
bor se han ido perdiendo con la 1ncorporac1on de las ~. no queda duda que. se 
trata de uno de los estratos mis calificados dentro de las operarios. Su forma
tion no solo requiere de escuelas tecnicas especializadas sino tanmien un largo 
aprendizaje en el trabajo. 

la formation del personal operario, tecnico y de 1ngenier1a es evidentemen
te una tarea de largo alcance. Si ya existe una production metalmecanica signi
ficativa, la adaptation del personal existente para especializarlo en la 
produccion de MH es una tarea dif1c11 pero acotada en el tiempo y donde las es
fuerzos del proveedor de la tecnolog1a pueden ser muy valiosos. 

En ese sentido, hay que tener en cuenta que, ademis de la forma secuencial 
descripta, otro camino ut111zado para entrar a fabricar MH ha sido el de los 
propios usuarios. Empresas automotrices y de autopartes, de maquinaria agr1cola 
y. en general, del area metalmecinica poseen las hab111dades tecnicas para fa
bricar las MH que necesitan aunque no en escala comercial. 

Es por ello que, de no existir fabricantes de MH interesados en modernizar 
los productos que ya manufacturan o en agregar un tipo de MH que no produce a su 
11nea de produccion, otros fabricantes metalmecanicos (por ejemplo fabricantes 
de repuestos no seriados o de pr~uctos en series cortas como bombas para 11qui
dos, reductores de velocidad o material electrico) podr1an ser potenciales inte
resados en proyectos de fabricacion conjunta 10/. 

tos requisitos tecnol6g1cos son evidentemente los fundamentales en un pro
yecto de producc16n conjunta. Imp11can neces1dades muy fuertes de entrenam1ento 
y adaptac1on del ~~rsonal de 1ngenierta, tecn1co y de operac1on para que, en un 
plaza no muy corto (hay que pensar en anos y no en meses) la nueva planta pueda 
empezar a fabr1car productos de ca11dad cons1stente y buen nivel de prestac1on 
industrial. 

Para que tenga sentido toda esta tarea de entrenam1ento del personal, la 
operacion a ser rea11zada no puede ser la mera armadur1a de partes y p1ezas de 
1mportacion aunque tal vez pueda adquirir ese caracter en el primer ano de la 
operacion. 

En la medida en que vaya allllentando el nivel de integracion local de la 
producc1on, la polttica de desar~ollo de proveedores se transforma en crucial. 
En ese sentido, resulta fundamental lcgrar la integrac1on local de la produc
tion, evitando la excesiva integracion vertical de la prop1a empresa fabricante 
de la MH. 

10/ En este y otros puntos de este Cap1tulo nos hemos beneficiado de las obstr
vaciones del Ing. Eduardo Fernandez que acaba de realizar una mis16n a 
Mexico, Venezuela, C~lomb1a y Brasil y un 1nfonne sabre acuerdos cooperat1-
vos referidos al sector de miqu1nas herramientas para la ONUDI. 
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Tentendo en cuenta que la forja y la fundic16n tmpltcan nonnalmente la mi
tad del valor de los insllDOs nacionales en la fabricaci6n de una MH, esto i~li
ca, por ej~lo, que el fabricante de Ill no deberta tener ni forja ni fundic16n 
en su planta pues en general estas actividades son costosas y de poca uti11za
ci6n para un fabricante individual. Por otra parte, es de suponer que en el 
pats en cuesti6n existe un cierto desarrollo de forja y fundici6n que haga fac
tible agregar una nueva demanda a los establecimientos existentes. 

Los c001>onentes siderurgicos son otro de los grandes rubros en la fabrica
ci6n de MH, sobre todo en las miquinas por defonnaci6n. La existencia de pro
duccion nacional a precios relativamente c001>etitivos obvian:ente harta factible 
el abastecimiento local de esos rubros. 

Ademas de ins11110s siderurgicos y fundici6n, las MH requieren una infinidad 
de partes y c001>onentes muchos de ellos normalizados como los cojinetes, acopla
mientos, tornillerta, llletanismos de control y comando, motores electricos, com
ponentes de circuitos electricos e hidraulicos, rodamientos, pinturas, 
protectores etc. Es probable que existan proveedores locales de estos rubros y 
de no ser factible su desarrollo en un tiempo prudencial y a precios razonables 
serta mejor importarlos. 

Como obviamente el d~sarrollo de proveedores no puede hacerse para un fa
bricante individual, de lo que se trata es de examinar a fondo los proveedores 
existentes para otros rubros y ver en que medida pueden adaptar su produccion a 
las nuevas necesidades. 

La asistencia del proveedor de la tecnologta de la MH puede ser, sin lugar 
a dudas, fundamental en la tarea de desarrollar proveedores de partes y compo
nentes. Sin embargo, hay que tener en cuenta que su opinion puede ser a veces 
sesgada hac1a la importacion de las partes del pats pro~eedor de la tecnologta, 
s1mplemente porque ya esta ~costllllbrado a trabajar con esos componentes. 

En res1.111en, el establec1miento de un proyecto de produccion conjunta presu
pone la ex1stenc1a de empresarios interesados en el pats receptor y obviamente 
de la fonnulac16~ de pol,t1cas que hagan pos1ble el proyecto, tema que tratare
mos en el proximo cap1tulo. Estos empresarios podr1an ser fabr1cantes de MH o 
de otros productos metalmecan1cos y, eventualmente, distribuidores de MH 1mpor
tadas, preferentemente del pa1s de or1gen de la tecnologta. 

El desarrollo de un proyecto de producc16n supone un intenso proceso de 
transferenc1a de tecnologta de producto y de procesos y probablemente una forma 
de organization empresarial tipo joint venture entre la firma local y el provee
dor de la tecnolog1a. 

En esta perspectiva, que ventajas y desventajas tienen los fabricantes ar
gent1nos y/o brasilenos de MH respecto a potenciales proveedores tecnologicos de 
los patses industrializados para proveer la tecnolog1a respectiva y canstituir 
una empresa canjunta? 

En primer lugar, disponen de una larga experiencia en ingenieria de praduc
ta y de pracesas en un media industrial que dista de tener tadas las fac111dades 
para la praducc16n manufacturera que disponen las productares de MH en las pa1-
ses 1ndustr1alizadas. Los 1ngen1eras y tecnicos que trabajan en estas fabricas 
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han debido suplir con 1ngen1osidad y mucha 1ngen1eria de adaptac16n la desigual 
calidad y plazos de entrega con que actuan los proveedores locales. han debido 
adaptar los productos finales a los requer1m1entos de usuar1os 111.1y d1versos y 
han desarrollado particular habi11dad para enfrentar los problemas de manten1-
m1ento y servic1o de las maquinas que uti11zan para el proceso productivo. 

En segundo lugar. el costo de la hora hClllbre tanto de ingen1eros y tecnicos 
COIDO de operarios en la fabricas de Ill de la Argentina y Brasil son sustancial
mente inferiores a la de las patses 1ndustr1a11zados e incluso a las que actual
mente rigen en Taiwan y Corea del Sur. Dado que el CQGIPonente fundamental en el 
proceso de transferencia de tecnologta es entrenamiento. esta es una ventaja fun
damental que tienen los proveedores argentinos y brasileiios respecto a otros 
potenciales proveedores. Por otra parte. el hecho de que hablen espaiiol (o por
tunol) no solo e11mina el costo de la traduccion sino que obviamente facilita el 
proceso de transmisi6n del conocimiento respectivo. 

En tercer lugar. las MH producidas en Argentina y Brasil aunque estan lejos 
de la vanguardia internacional sor. ciertamente c~etitivas en la franja de pro
ductos intermedios y en algunos casos de c1erta sofisticac16n tecno16g1ca. Este 
t1po de MH si bien se producen en las patses industrializados. no es facil en
contrar firmas dispuestas a transferir toda la tecnologta respectiva aunque si 
puedan ofrecer las planos respectivos. 

Aun en el caso de las MHCNC. se trata de maquinas cuya tecnologta se en
cuentra entre cinco y diez aiios de las que lanzan las productores ltderes pero 
que. en el caso argentino al menos. son bastante c~etitivas en mater1a de pre
cio y prestaciones. Esto impl ica que con respecto a la incipiente producci6n 
local. el comenzar a fabricar MH de origen argentino y brasileno es ciertamente 
un gran salto adelante y una acumulacion de conocimientos tecn1cos. Obviamente 
esto no impedirta tomar 11cenc1as o rea11zar empresas conjuntas con proveedores 
de las pahes industrial 1zados para maquinas mis sof1sticadas en el mediano 
plaza. 

Finalmente. el hecho de que las finnas argentinas y algunas bras11eiias sean 
eq>resas de mediano tamaiio con cierta experiencia de exportac16n P• ·9 sin la 
responsabi11dad de supervisar numerosas f111ales en el exterior cier:amente fa
c111ta un proceso mas fluido y mas senc111o de comun1cac16n con el adquirente de 
la tecnologta. 

Frente a estas posibles ventajas de las proveedores argPntinos y brasile
nos, es 1mportante tambien remarcar sus limitaciones. 

A pesar de las esfuerzos realizados, la distanc1a que separa a las fabri
cantes argentinos y brasileiios de la frontera internacional es significativa y 
puede seguir aumentando. ue ah1 que en tenn1nos de conocimientos tecno16g1cos 
de avanzada los fabricantes europeos o japoneses y algunos estadoun1denses estan 
en franca superioridad respecto a las lat1noamer1canos. Por ~tra parte, existen 
en Europa, Jap6n y Estados Unidos finnas medianas que tal vez tambien esten dis
puestas a transferir su tecnologta (como ha ocurrido con la firma 11der 
argentina). 
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Para el caso de patses con escasa trad1c16n en la fabr1cac16n de MH, el 
gran interrogante que se plantea es s1 se puede saltar etapas. es dec1r, pasar 
directamente a fabricar por ej~lo tornos a CNC sin haber dom1nado la fabr1ca
ci6n de tornos convencionales. 

Cabe preguntarse por ej~lo: Para que entrenar operarios e ingenieros des
tinados a producir maquinas convencionales si para produc1r MHCNC muchas de esas 
cal ificaciones son poco relevantes y vale la pena concentrar los esfuerzos en 
las calificaciones de mayor demanda ? 

Aunque no hemos tenido la oportunidad de conocer estud1os detallados al 
respecto, la experiencia 1ndica que para fabricar MHCNC se necesita un gran do
m1nio de la ingen1er1a mecanica y que no resulta fact1bla saltar etapas, es de
cir. entrar en la mecatronica sin dominar la mecanica. 

La etapa mecanica es crucial y por otra parte la mecanica representa entre 
un 70 a un 80 por ciento del valor de una MHCNC. La electronica es fundamental 
y tamb1en se necesita una buena base en ingenier1a electronica aunque se adquie
ran las unidades de control a proveedores especia11zados. 

En funcion de que no creemos factible saltar etapas, los proveedores euro
peos o japoneses tendr1an menores ventajas que los latinoamericanos. Sin embar
go. la superioridad tecnologica de estas firmas Hderes esta tambien y sobre 
todo nutrida en la mecanica y no solo en la electronica o en ~a mecatronica. 
De ah1 que, aun sin saltar etapas, parecer1a que si la variable clave es el ni
vel tecnologico alcanzado por el proveedor la balanza se deber1a inc11nar por 
proveedores no latinoamericanos. 

Un segundo elemento a favor de los proveedores no lat1noamer1canos es la 
gran experiencia exportadora de los europeos y japoneses m1entras que las f1nnas 
argentinas y brasilenas han estado orientadas al mercado interno, hasta hace po
co. Si bien esta or1entaci6n es clave y dar1a pie a pensar en posibles opera
ciones de producc16n que tengan una·fuerte orientac16n exportadora por ejemplo 
hac1a el mercado estadounidense, vale la pena tener en cuenta que la fabricaci6n 
de MH implica todo un complejo proceso de transferencia de tecnolog1a que dift
cilmente se haga solo para aprovechar diferencias en los costos laborales o de 
transporte. En particular, no tenemos conocimiento y nos parecer1a improbable 
que, por ejemplo, en la maquila mexitana se esten annando MH para ser exportadas 
a los Estados Unidos. 

Finalmente, ademas del respaldo tecno16gico y organizativo las firmas euro
peas y japonesas disponen de un apoyo financiero e institucional que es infre
cuente encontrar en America Latina. Dicho apoyo abarca desde 11neas de credito 
preferenciales para adquirir las MH que se necesiten para iniciar la operaci6n 
hasta garant1as y seguros para los inversionistas respectivos. 

Por las razones expuestas y en func16n de que no parece factible pasar d 
fabricar MH complejas como las MHCNC sin dom1nar la producc16n de MH mas simples 
para lo cual la demanda ts significativa y como vimos en el Cap1tulo Ill se cu
bre basicamente con 1mportac1ones en varios pa1ses de la reg16n, parecer1a que 
los fabr1cantes argentinos y/ o brasilenos estan en relat1vamente buenas condi
ciones de ser soc1os tecno16g1camente solventes, respecto a los proveedores ex
tralat1noamer1canos, ~ara emprender proyectos de producc16n conjunta en varies 
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pa1ses de la reg16n que decidan impulsarlos y donde ya se ha detectado un c1erto 
interes e111>resarial. 

B. Las pos1bi11dades de producc1on conjunta entre f1rmas Argent1na~ 
y Bras11enas 

El 1mportante flujo de comercio orig1nade en el Protocolo Nro. 1 del pro
grama de cooperac16n e 1ntegrac16n econ0.1ca entre Argentina y Brasil se ha he
cho en base a la capac1dad instalada y no ha dado lugar, como estaba or1g1nal
mente previsto, a la creac16n de una capac1dad de producc16n conjunta. Esto se 
explica por una serie de razones que van a ser ana11zadas en el pr6x1mo cap1tulo 
y que van desde el comp11cado cuadro macroecon&n1co hasta la no puesta en marcha 
de instr1111entos fundamentales prev1stos en el program de 1ntegrac16n como el 
estatuto jur1dico de las e111>resas b1nac1onales. 

Es posible sin embargo, suger1r areas donde e111>resas argent1nas y bras11e
nas podr1an encarar esfuerzos conjuntos que 1ncluyan la producc16n conjunta de 
ciertas 11neas de MH o de partes y componentes. Al m1smo t1empo, es 1mportante 
tener en claro los obsti~ulos que pueden 1mped1r d1chos e111>rend1m1entos. 

En vez de la situaci6n prevaleciente en la actualidad en la que ambos pa1-
ses producen basicamente las mismas MH (aunque Argentina menos cantidad y menos 
variedad que Brasil) como resultado del proceso seguido de sustituci6n de impor
taciones y donde existe una elevada integraci6n domestica de la producci6n como 
consecuencia de la elevada 1ntegrac16n vertical de muchas plantas, el escenario 
ideal deb1era ser muy distinto. A partir de una reestructurac16n profunda de am
bas industrias de MH se deber1a lograr una industria mas es~ec1a11zada y flexi
ble tanto en la producci6n de MH finales como en la de partes y componentes, 
teniendo como princ1pio rector al respecto una alta integrac16n local combinada 
con la desintegrac16n vertical a nivel de las plantas productoras. 

Un escenar1o de esas caracterhticas no solo supondr1a un afianzam1ento 
significativo en el proceso de integraci6n econ6mica sino tambien una coordina
c16n estrecha de la~. por :hora 1nexistentes, po11ticas 1ndustr1ales y tecno16-
gicas para la rama bajo estudio. 

Dado que un escenario de esa naturaleza no aparece en el horizonte, se de
ber1a pensar en iniciativas mas modestas. 

En primer lugar a pesar de que en ambos pa1ses se producen una buena gama 
de MH, es posible de que con la demanda del mercado amp11ado :e pueda 1n1c1ar la 
fabr1cac16n de algunos t1pos de MH (en general MH sof1sticadas tecnologicamente) 
que hasta el presente se 1mportaban de terceros pa1ses. Sin embargo, dado que 
el mercado argentino solo agrega entre un 20 a un 30 por ciento a la demanda 
brasilena y no se ha caracter1zado por su dinamismo, no es probable que por este 
camino existan demas1adas pos1b111dades concretas de sust1tuc16n de 1mportac1o
nes. 

En segundo lugar, ser1a mas fact1ble encarar proyectos conjuntos en nuevos 
modelos de MH que al presente son fabr1cados en uno u otro pa1s o todav1a no han 
s1do produc1dos en n1nguno de ellos. A los efectos de enfrentar en comun los 
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crecientes costos de disenar nuevas MH e ir aunando esfuerzos en 1ngen1er1a de 
producto lo ideal serta encarar proyectos conjuntos de diseno de un nuevo modelo 
de MH. Si por desconfianza u otras razones, proyectos conjuntos de d1seno no 
sertan factibles, en una primera 1nstanc1a se podr1a pensar en 11cenc1as cruza
das o unilaterales de ciertos modelos claves para que las MH sean producidas en 
uno u otro pa1s o en ambos en plantas existentes. 

Proyectos conjuntos de diseno podrtan estar referidos a partes y componen
tes incluyendo hardware y software para la parte electronica de las MH (aun in
cluso dentro de la po11tica de reserva de mercado que r1ge en Brasil hasta 1992) 
y no necesariarnente solo a MH finales. 

En tercer lugar, de ampliarse la lista com6n para incluir efectivamente las 
partes y componentes, se podr1a pensar en la subcontratac1on de partes y compo
nentes espec1ficos en uno y otro pa1s, de forma de 1r d1sm1nuyendo la 1ntegra
c1on vertical de los fabr1cantes de MH y profund1zando ias economtas de espec1a-
11zacion en la nunufactura de partes y componentes. 

Finalmente, se podrtan desarrollar proyectos de 1ntercamb1o tecno16g1co en 
temas referidos a ingenierta de procesos, s1stemas de control total de calidad, 
tecnicas espec\ficas como la tecnologta de grupos y de manufactura celular, etc. 
Estos proyectos tecnologicos conjuntos imp11carta un proceso de intercamb1o de 
personal ast como de entrenamiento conjunto de nuevo personal. Para que estos 
proyectos tengan mayor viab11idad serta mejor encararlos a nivel de las asocia
ciones de fabricantes o de institutos tecnolog1cos como el INTI en la Argentina 
y el IPT en Brasil que solo a nivel de fabricantes. 

Las dif1cultades mayores que se presentan para encarar proyectos de produc
c1on conjunta ademas de las der1vadas del contexto macroecon6m1co y de las polt
ticas espectficas, surgen de las d1ferenc1as s1gn1ficativas de tamano y origen 
del capital entre ambas industrias, su d1st1nto grado de 1ntegrac16n y la hete
rogeneidad e 1nd1v1dua11dad de las pr1nc1pales f1rmas 1nvolucradas. 

De acuerdo a los datos examinados en el capttulo IV, las d1ferenc1as de ta
mano entre las empresas lideres son ev1dentes. Toda la producc16n argentina es 
del mismo orden de magn1tud que lo que factura el mayor fabricante brasileno, 
aunque es verdad que este fabricante es de un tamano inusual a nivel 1nternac1o
nal. Por otra parte, varias de las finnas ltderes en Brasil son subs1d1ar1as de 
firmas alemanas con las cuales las pos1b111dades de producc16n conjunta son mas 
11m1tadas que entre finnas nacionales. 

Sin embargo, asi como las diferencias de tamano entre las firmas ltderes en 
ambos patses harta muy desigual la relation como para pensar en empresas conjun
tas, estas serian tal vez mas fact1bles entre f1rmas 11deres argentinas y empre
sas de med1ano tamano en Brasil. En este ultimo caso las diferenc1as tecno16g1-
cas tal vez serian mas acentuadas y hartan mas d1f1c11 pensar en proyectos de 
d1seno conjunto o en 11cenc1as cruzadas, pero si en 11cencias unilaterales. 

El elevado grado de 1ntegrac16n vertical de las finnas 11deres en Brasil (y 
en menor med1da en la Argentina) quita grados de libertad a proyectos destinados 
a 1mpulsar la fabricaci6n de partes y r.omponentes. En general, el mayor grado de 
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1ntegrac16n nac1onal de la producc16n en Brasil d1f1culta el avance en el area 
de componentes. como la prop1a exper1enc1a de la negoc1ac16n de la 11sta comiin 
en el protocolo de bienes de capital lo ha venido demostrando. 

Las neces1dades de actua11zac16n tecno16g1ca s1 b1en son fundamentales para 
el avance de la 1ndustria no necesar1amente conducen a proyectos conjuntos. 
Algunas f1rmas ltderes en ambos patses ya han encarado proyectas de gran enver
gadura con proveedores de patses 1ndustr1a11zados y es d1ftc11 pensar que estos 
proyectos puedan ser red1seiiados para dar cab1da a otro socio. 

F1nalim!nte. dada la rivalidad e 1ndiv1dua11dad con que se manejan los fa
bricantes de MH 11/ no es descartable que. en ~1 caso de pensar en ampliacion de 
sus plantas en e-Y-pats vecino. lo hagan d1rectamente establec1endo f11iales to
talmente controladas. como ha ocurr1do con una de las empresas Hderes de la 
Argentina que tiene una planta en San Pablo. o adquir1endo firmas establecidas en 
el otro pats. 

11/ No puede om1t1rse tarripoco el hecho de que el ex1to comerc1al de los fabr1can
tes argent1nos en el mercado bras1 leiio ha or1g1nado una reacc16n adversa 
por porte de los productores bras11eiios de MH que, entre otras cosas, argu
mentan, sin muchas pruebas, que las MH que se exportan desde la Argentina 
t1enen un bajo n1ve1 de 1ntegrac16n nac1onal. 
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YI. LAS POLITICAS REQUERIDAS 

A. En los patses donde no ex1ste o hay escaso desarrollo de la produccion 
local 

A pesar de que la fabrication de tit es una actividad donde predominan los 
pequenos y medianos establecimientos y donde las econ'3111tas de escala no son s1g
nif1cativas, las dif1cultades que se presentan para producir tit para su utiliza
tion en el sector industrial son ser1as, como la experienc1a de los propios 
pa1ses en America Latina que han 1ntentado desarrollar la rama lo ha demostrado. 

Por otra parte, los 1ntentos de 1mpulsar la producc16n domest1ca se h1c1e
ron en un contexto general de sust1tuc16n de importac1ones que era mas prop1cio 
que el r1ge que en la actua11dad. 

Aunque estudiar las razones que impidieron el despegue de la produccion lo
cal ciertamente illll1nar1a mejor las dificultades espectficas que enfrent6 cada 
pats, no es aventurado pensar que el problema principal radica en los recursos 
hllllilnos que se requieren para desarrollar esta act1vidad. Estos recursos, como 
se ha indicado anteriormente comprenden una gama de calificaciones dentro de la 
mecanica y necesitan un largo pertodo de ac111Ulaci6n de conocimientos tecnicos 
para que brinden sus frutos. 

Partiendo que ex1ste una demanda de MH de cierta envergadura 12/ lo cual 
supone, a su vez, la existencia de una 1ndustr1a metalmecanica que eSla princi
pal usuaria de las till, plantear la production de MH imp11ca la formulac16n de 
po11ticas en las s1gu1entes areas: 

a) la protecc16n respecto a las importaciones; 

b) 1ncent1vos f1nanc1eros y fiscales para la fabr1cac16n local de MH y a 
la adqu1s1ci6~ de MH de producc16n national; 

c) la formac16n de personal ca11f1cado a n1vel de producc16n y de 1ngenie
r1a de producto y de procesos, 

d) adqu1stc16n de tecnolog1a, 1nclu1da las licencias de fabr1caci6n y/o 
empresas conjuntas con proveedores externos. 

1) Po11tica comercial 

Es impensable fomcntar la producc16n de MH sin una adecuada protecc16n 
arancelaria frente a las MH tmportadas. El per1odo de aprendizaje y la puesta a 

12/ En base a los datos examinados en el Cap1tulo III, parecer1a que una deman
da superior a los 10 mtllones de d61ares anuales justiftcar1a pensar en 
promover la producci6n local. Ademas de los casos obvios que son Mexico, 
Venezuela y Colombia, pahes c~,,,o Peru y Ecuador merecerfan considerar 
seriamente esta posibilidad. 
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punto de tli a precios que sean razonablemente compet1t1vos respecto a los pro
ductos 1~ortados requ1ere una protecc16n. Sin embargo, la proteccton en cues
tion deberta ser: 

t) limitada en el ti~o, es dectr, para cubrir el pertodo de 
aprendizaje; 

ii) decreciente en la lledida en que se entre en la curva descendente 
de los costos de producci6n; 

111) estar basada en aranceles ad valorem y no en restricciones r:-araaran 
celarias, con adecuados mecanismos para evitar el d1111Ping; -

iv) tomar en cuenta las variaciones en el tipo de cambio real, varia
ciones que a veces hacen redundante la protection arancelaria y, 
otras veces, la hacen insuficiente, 

v) pennitir la importaci6n de componentes y partes ast como de todas 
las MH que no se fabrican a un arancel cero o mtnimo. 

Una protecci6n que siga estos lineamientos generales es bastante d1fe
rente de la protecct6n que se le daba a las iPdustrias a ser promovidas en la 
etapa de sust1tuc16n de importaciones. Se trata de una protecc16n en functon 
de un objetivo de po Utica industrial, esto es, dotar de competitividad a la 
produccion respectiva en un mediano plazo (digamos c1nco anos). Esta competiti
vtdad no solo se debe basar en los prectos respectivos sino en las prestaciones 
y en serv1c1o de post v~nta, atributos que a veces son mas significativos que 
los precios. 

Ahora bien, una protecc16n como la propuesta aunque comparte con la po-
1 t tica comercial que se esta crec1entemente imponiendo en los patses en desarro
llo (vease UNCTAD, 1989) la preferencia por los aranceles respecto a las 
restricc1ones para arancelarias, tiene d1ferenc1as sustant1vas con los esquemas 
en boga. La diferencia esenc1al es que plantea la polttica arancelaria como un 
instr1111ento de una polttica de desarrollo industrial y tecnologico para una rama 
en lugar de conf1ar en que la mera reducci6n de la protecc16n arancelaria y la 
competencia del rnercado mundial tome a cargo esta complicada tarea. 

La protection al ~roducto final, el contar con insumos y las MH que ne
cesita para encarar la produccion a precios internacionales y los muy bajos cos
tos de la mano de obra, que es el rubro principal de los costos de producc16n, 
son los 1ncent1vos principales para encarar la producct6n en cuest16n. Mas via
ble aun es la propuesta si en el pats se puede d1sponer de productos s1derurg1-
cos y fund1c16n gris a prec1os s1m11ares a los internacionales. 

Para que los ad~uirientes de las MH a ser fabricadas localmente no se 
vean demasiado perjudicados hasta tanto la producci6n local sea competitiva, es 
fundamental disponer de l~neas de financiamtento a la adqu1s1c16n de MH de pro
ducc16n nacional. Por otra parte, es importante tener en cuenta que la demanda 
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de MH es bastante 1nelastica a los prec1os y las prestac1ones. y servic1os que, 
una fina productora puede ofrecer son 1111y ten1das en cuenta por los adquiren
tes. 

Todo ello no implica dejar de reconocer que para los usuarios de MH la 
fabr1cac16n local de las •1smas Uene un costo en el corto y mediano plazo. 
Estos costos 1n1c1ales se debertan campensar por los benef1c1os de tener una in
dustria local de MH que sea compet1t1va e 1nnovat1va. Para que estos benef1cios 
sean efectivizados es 1mprescind1ble que. entre otras cosas. la protecc16n sea 
decreciente y acotada en el tiempo. 

2. Polttica de 1ncent1vos 

CClllO es habitual en las poltticas de pramoc16n sectorial, la producci6n 
local normalmente se 1ncent1va a traves de benefic1os f1scales y f1nanc1amiento 
preferencial. 

Aunque la d1ftc11 s1tuac16n fiscal por la que atraviesan los Estados en 
America Latina conspira contra el otorgamiento de desgravaciones impositivas. si 
las mismas estan en vigencia para otras act1v1dades prC1110c1onadas, es razonable 
pensar que tambien se las concedan para la fabricac16n de MH. 

De todas formas, mis que desgravar la 1nvers16n en act1vo fijo (la cual 
t1ene mis sentido beneficiarla con f1nanc1am1ento preferencial}, serta mis pro
vechoso conceder 1ncent1~os f1scales para el entrenam1ento de la mano de obra y 
para eventuales proyectos de desarrollo tecno16g1co. 

La d1spon1bi11dad de financiamiento preferenc1al para la adqu1s1c16n de 
los act1vos f1jos es un 1ncent1vo s1gn1f1cat1vo para fac111tar el equipamiento 
necesario para encarar la producct6n en cuest16n. 

Ademas de esta ltnea de f1nanc1am1ento, un 1nstr1111ento muy utilizado en 
patses 1ndustrializados y en desarrollo ha sido la conces16n de f1nanc1amiento 
preferenc1al a los adqu1rentes de MH de f~br1cac16n nac1onal y. en algunos ca
sos, de desgravac1ones 1~os1t1vas espec1aa~s para este t1po de adqu1s1c1ones. 

3. Poltt1ca de fonnac16n de personal 

La fonnac16n de personal es una tarea de largo alcance y que debe ser 
encarada, en primer lugar, a traves de los organ1smos tecn1cos del Estado, en se
gundo tennino, a n1vel del sector en su conjunto y f1nalmente, a n1vel de las 

• 

prop1as plantas 1ndustr1ales. ~ 

La fabr1cac16n de MH requiere de operar1os con ca11f1cac1ones espec~fi
cas que nonnalmente se zdqu1eren en escuelas vocacionales o tecn1cas, de n1ve1 
secundario. Si bien, en un pr1nc1pio, los fabricantes de MH se deben nutr1r de 
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los egresados de las escue13 tecnicas generales. en la lll!dida en que la demande 
lo justifique es -~ importante tener escuelas especializadas para operarios 
de MH • 

En estas escuelas. los fabricantes de tll debieran estar activamente 1n
volucrados part1c1pando en la elaboracion del curriculum, proveyendo de tll para 
que se realicen los trabajos practicos y concediendo pasanttas para los a111m1os. 
Es mis, como los egresados de estas escuelas no solo encuentran e.mpleo en los 
fabricantes de tll sino en la industria 11etal11ecan1ca en general, COllO operadores 
de tornos, fresadoras. rectificadoras, etc. tambien los adquirentes de tll debie
ran estar relacionados con estas escuelas tecnicas. 

El entrenamiento del personal tecnico y de 1ngen1erta requerido para las 
tareas de d1seiio de las tit y para los diversos aspectos de la tecnologta del 
proceso product1vo, requiere de cursos espe~aaltzados para 1ngen1eros y tecntcos 
mecanicos. Estos cursos si bien pueden brindarse en las universidades o escuelas 
tecnicas supertores, se dan frecuentemente en escuelas de graduados o en inst1-
tutos tecno16gicos espec1alizados. 

Como la demanda inicial de este tipo de profesionales es obv1amente pe
quena ccmo para generar este t1po de entrenaaiento, el mayor esfuerzo se debe 
hacer en las proptas plantas y a traves de los esfuerzos espectficos del provee
dor de la tecnologta y/o d traves de pasanttas en el exterior. 

Sin embargo. es i'1)ensable una propuesta de fabricaci6n de MH con vision 
de largo plazo sin una polttica de formac16n de estos especialistas. Escuelas 
de formacion de este t1po de espec1a11stas no tiene sent1do encararlas a n1vel 
de un solo pats y serta tal vez una area fructifera para la cooperaci6n regio
nal. 

4. Polttica tecno1691ca 

Si bien la 1m1taci6n de modelos extranjeros ha sido el cam1no habitual 
de desarrollo de una capacidad local de d1seno en la 1ndustria de MH, un camino 
mis senc11 lo para evitar los abundantes fracasos que registra el sector es la 
adquis1c16n de tecnologta por medio de 11cenc1as. 

En estas 11cenc1as nonnalmente se transfiere tecnologta de producto y de 
procesos y se provee entrenam1ento de personal. En muchos casos el proveedor de 
la tecnologta t1ene una part1cipac16n accionaria de forma que la fabr1cac16n se 
transforma en una empresa conjunta. 

Para que estas 11cenc1as se transfonnen en un 1nstrumento tdoneo para 
el desarrollo de una capacidad tecnologica en la finna receptora, es fundamental 
el esfuerzo deltberado que haga el fabricante local en destinar los recursos hu
manos para ese fin. De lo que se trata es no solo de aprender la tecnolog1a de 
fabricacton y de organizac16n de la produccton-tareas nada trtv1ales en esta 
rama- s1no de tr gradualmente generando una capactdad de d1seno y de 1ngen1er1a 
de procesos prop1a. La licenc1a en una palabra debe ser un 1nslll10 para el desa
rrollo tecnologtco del fabrtcante local y noun substituto de este. 
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Como hemos senalado mas arriba, los fatricantes argentinos y brasilenos 
de Ill tienen ventajas sustanc1ales para ser considerados como eventuales socios 
tecno16gicos en la promotion de una capacidad de produccion, sobre todo por la 
envergadura y el costo del entrenamiento de personal que la ~peracion requiere. 
Sin embargo, dada la c~lejidad del esfuerzo tecno16gico y los avances que se 
registran a nivel international, la opcion por fabricantes latinoamericanos debe 
hacerse luego de una consideration detallada de las diversas ventajas y desven
tajas que los miSlllOs tienen frente a proveedores europeos. norteamericanos o 
asiaticos, tema sobre el cual ya hemos hecho ur.a seri~ de observaciones en el 
tapttulo Y. 

Si bien las licencias y las ~resas conjuntas son instr1111entos idoneos 
para adqu1rir la tetnologia respectiva, no es conven1ente depender solo de esa 
fuente. En ese sentido es fundamental ir desarrollando una capacidad tecno16gi
ca no solo en la ~resa fabricante sino tambien a nivel del pais. 

Para industrias con mayor desarrollo se plantean requerimientos tecno-
16gicos de mayor envergadura que muchas nces los licenciantes no quieren o no 
pueden proveer y es a111 donde institutos tecno16gicos como los que existen en 
algunos pahes (por ej el Metal Industry Resec1rch Laboratory en Taiwan y el 
Korean Advanced Institute for Science and Technology en Corea del Sur) son par
ticulannente relevantes park ~1 desarrollo de ciertos productos que cada fabri
cante individual le resulta impos1ble encarar. 

Ademis de estos institutos, es frecuente encontrar instituc1ones publi
cas que proveen fondos para financiar actividades de desarrollo tecnologico en 
las eq>resas fabricantes de MH, de forma de disminuir los riesgos de poner a 
punto nuevos productos o procesos productivos. 

5. Las pol1ticas en su conjunto 

Las po11t1cas econ6micas a que nos hemos referido son las indispensables 
para promover la fabricacion de MH en los pa1ses que aun no tienen esta rama o 
han tenido intentos poco exitosos para promoverla. 

El lograr tener una production local de MH es un objetivo central de 
po11t1ca industrial y tetnologica y para ello es necesario que los instrllllentos 
mencionados anterionnente se apliquen en fonna coherente y s1stemat1ca, lo cual 
no es nada fac11 en America Latina. Si solo se recurre a la po11tica comercial 
o a los incentivos finantieros o fiscales, en el mejor de los tasos se podra te
ner fabr1cac1on local pero esta va a requerir de una protection pennanente y, 
por ende, perjudicar1a la competitividad del conjunto de los sectores usuarios. 

De encararse la pJ11tita tomercial, industrial y tecnologica de la fonna 
en que se ha sugerido, las posibilidades de poner en marcha proyectos de produc
tion conjunta con proveedores latinoamericanos de tecnolog1a son tiertamente 
s1gnif1cat1vas. En un tontexto de este tipo, las 1n1ciat1vas empresar1ales que 
hasta ahora se han detectado, ciertamente se van a mult1plicar lo cual aumenta
r1a la probabilidad de e~ito del proyecto en cuestion. 

• 

.. 
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De no formularse un conjunto de pol1t1cas coherentes, la probabilidad de 
que alguna 1n1c1at1va empresaria pueda llegar a prosperar es 11.1y baja CCIDO cier
tamente tambien lo es si posibles empresas conjuntas se hacen solo en base a la 
voluntad po11t1ca. 

B. El caso de Argentina y Brasil 

En los casos de Argentina y Brasil la po11tica econ6rnica debiera estar di
rigida a llOdern1zar la industria de llf en lo referente a tecnolog1a de productos 
y de procesos. a a1111entar su desintegracion vert1ca1 y a lograr una mayor espe
cial izac16n de los fabricantes. A traves de esto~ objet1vos se podra tener fa
bricantes de Ill con mayor compet1t'ividad internac1ona1 en nneas de productos 
mis sofisticadas tecno16gicamente. 

Una pol 1tica industrial y tecno16gica que este encaminada a lograr estos 
objetivos t1ene que apuntar a dos frentes si1111ltineamente. Por una parte, la 
reestructuracion de la industria existente a los efectos de lograr econom1as de 
especializacion tanto en la production de MH finales COllO de partes y componen
tes. En ese proceso de reestructuracion la po11tica cmaercial debiera jugar un 
papel significativo a los efectos de permitir mayores iq>ortaciones tanto de 
partes y componentes coma de MH no producidas en ambos pa1ses. 

Por otra parte, el avance tecno16gico del sector debe proseguir en forma 
acelerada, lo cual supone la puesta a punto de nuevos modelos de MH y un esfuerzo 
considerable para mejorar los procesos de producc16n 1ncorporando nuevas tecni
cas para a1111entar la calidad y disminuir los tianpos 111ertos en la utilizacion 
de las miqu1nas. 

Para afrontar estos desaf1os se requiere la fon111laci6n de po11ticas indus
triales y tecnologicas act1vas. donde la po11t1ca cmaerc1al tenga tambien un pa
pel s1gnificat1vo. 

Mientras que en el caso del Brasil, intentos parciales de polttica indus
trial y tecnologica para la rama se han hecho y la nueva polttica industrial 
aprobada en 1988 podr1a ser el marco adecuado para lograr esos objet1vos, en la 
Argentina han brillado por su ausencia. 

En el propio Protocolo de Bienes de Capital se planteaban varios de los ob
jetivos propuestos y se enfatizaba la necesidad de coord1nar las po11ticas eco
n6micas referidas al sector en ambos pa1ses. 

No solo no se ha avanzado nada en ese terreno sino que incluso varios ins
tr1111entos claves previstos en el Protocolo y en el Programa de Integraci6n no se 
han pcdido poner en practica. El fondo de 1nversiones para financiar proyectos 
de producc16n conjunta, el estatuto de empresas binacionales que proveeda el 
marco jur1dico para este tipo de ernprendimientos y la no inclusion de las partes 
y componentes en la 11sta comun son las falencias fundamentales de los propios 
instr1111entos previstos en el programa de 1ntegraci6n. 
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Esta situaci6n mis el complicado cuadro macroecon6mico ha hecho que el pro
tocolo sea hasta el 11011ento un buen instruaento de promoci6n del c011erc1o en ba
se a la capacidad de producci6n 1nstalada (vease Chudnovsky y Porta, 1989). Sin 
embargo, el objetivo de llediano plazo es ciertamente crear nueva capacidad 1ns
ta lada en forma conjunta especializando a las firmas argentinas y brasileiias en 
ciertas 11neas de productos y de insumos y/o desarrollando esfuerzos tecno16gi
cos conjuntos. 

El hecho de que este objetivo no se haya materializado hasta el presente y, 
al m1smo tiempo, al meno~ una empresa 11der en cada pats tenga proyectos signi
ficativos de a111ento de la capacidad f1sica y tecno16gica con socios de patses 
industr1a11zados, pone de relieve que a n1ve1 empresarial al menos ex1ste preo
cupaci6n por la actualizac16n tecno16gica. No obstante, el estado actual des
llDtiva ciertamente a los empresar1os para cmnplementar estos proyectos con es
fuerzos conjuntos entre firmas argentinas y brasilenas. 

En la tarea de avance tecno16gico las posibilidades de lograr esquemas de 
producc16n y desarrollo de nuevos productos a traves de esfuerzos conjuntos en
tre firmas argentinas y bras11eiias ex1sten, aun cuando tienen que enfrentar los 
obstaculos indicados en el cap1tulo v. 

Un tema que aparece COllK) particulannente delicado en una polttica de avance. 
tecno16gico es la reserva de mercado ex1stente en Brasil para productos informi
ticos y, en particular, para las unidades de CNC. Mas alla de los meritos de 
esta polttica. la realidad es que hasta el momento las unidades que se producen 
en Brasil son en general mas costosas que las disponibles a nivel 1nternac1onal 
y de mucho menos avance tecno16g1co. 

Si bien un mercado ampliado justificarta invertir en el desarrollo y pro
duccion de unidades de CNC, la abundznte oferta de controles en Brasil y la po
Ht'ica de reserva de mercado hacen difkil pensar que se avance demasiado en 
este area. Sin embargo. es posible que la poHtica brasilefia sea revisada a 
partir de 1992 y tal vez en ese entonces las posibilidades de emprendimientos 
conjuntos se tengan en cons1derac16n. 

Frente a esta situacion, existieron algunos proyectos de armado de unidades 
de CNC en la Argentina sobre la base de licencias de pr~veedores 1nternac1onales 
que fueron planteadas en la perspectiva de que haya un tratamiento rec1proco pa
ra las unidades productdas en la Argentina. Sin embarqu, la tncertidllllbre y los 
problemas macroecon6micos que aquejan al pats han pospuesto la eventual puesta 
en marcha de dichos proytctos. 

Aunque parezca paradojtco, parecer1a que las dtftcuttades en poner en prac
tica po11ttcas de modernizac16n de la industria de MH en los dos patses que tie
nen mas tradic16n en la materia y donde ya existe, mal o bien, un proceso de 
integracton en marcha, no son de menor envergadura que las que enfrentan patses 
que no tienen produccion s1gntftcativa. 

... 
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Esta paradoja encuentra su expllcacion en tres factores 1111.1y d1ferentes. 
Primera, el poco espac1o que tiene la pol,tica industrial y tecno16gica en rela
cion a la macroeconom'a de corto plazo. Segundo, las propias dificultades del 
proceso de integration en el cuadro macroecon6mico que enfrenta la region y don
de la inversion productiva aparece CCllO la gran ausente. Finalmente, las dif1-
cul tades inherentes al proceso de transfonaac1on tecno16gica que experimenta 
esta rama a nivel mundial que fueron senaladas en el cap,tulo II hacen que tanto 
los fabricantes como los fonauladores de pol,tica procedan con 1111cha cautela. 

VII. RESlltEN Y CONCLUSIONES 

La production de MH es una actividad s1111a111ente atractiva para pr01110ver el 
desarrollo industrial y tecno16gico. Se trata de una rama donde predominan las 
pequeiias y medianas finnas, que requiere relativamente bajas inversiones en ac
tivos fijos y cuyo elemento crucial son los recursos h1111anos calificados. Al 
mismo ti~o. las MH son las portadoras del cambio tecno16gica y obran como una 
poderosa correa de transmision de las innovaciones tecno16gicas al conjunto de 
la econom,a. Su reconocido papel tecnolc)gico se ha acrecentado con la incorpo
racion de la microelectronica a estas maquinas. al dar surgimiento a las MHCNC. 
que si bien se utilizan en muchos casos en forma individual. son un componente 
crucial de la automatizacion flexible. 

A pesar de estos atractivos, muy pocos pa'ses en desarrollo. entre los que 
se encuentran la Argentina y el Brasil. han logrado establecer esta industria y 
no pocos patses industrializados han experimentado serios problemas en mantener 
la competit1va frente a l~s camb1os tecno16gicos y en la organ1zac16n industrial 
que esbl rama ha experimentado y que han tenido su expresion mas cabal en el as
censo del Japan al 11derazgo internacional. 

En una industria muy propensa al comercio international donde las importa
ciones cubren mas del 40 por ctento del consllllO aparente y las exportaciones el 
45 por ciento de la produccion en los ~tses productores de MH, las importacio
nes han sido el camino habitual para cubrir las necesidades de MH en los patses 
no productores, como ha ocurrido en America Latina, con la excepc16n de 
Argentina y Brasi 1 que lograron un importante grado de autoabastecimiento, en 
especial Brasil. 

Con la crisis por la que atraviesa la region y la profunda declinacion en 
la inversion productiva, las importaciones de America Latina que llegaron a ser 
cas1 el 10 por ciento del total mundial en 1980 caen abruptamente y en 1985 fue
ron apenas un tercio de lo que representaron en 1981. Si bien las importaciones 
crecen bastante en 1986 y 1987, en dolares corrientes no llegan a la mitad de lo 
que eran al principio de la decada • 

Ademas de Brasil, Argentina y Mexico que absorbe la mitad de las importa
ciones de la region, Venezuela y Colombia son mercados importantes y en menor 
medida lo son Peru y Ecuador. En el resto de los patses la demanda era pequena 
aun antes de la crisis. 
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Las importaciones de la region son cubiertas principalmente por los paises 
industrializados. Sin embargo, el peso que tiene los Estados Unidos en el mer
cado latinoamericano, en especial el mexicano, es 11111y superior al que detenta en 
el mercado internacional. En contraste, otros pa1ses que han superado comercial 
y tecnologicamente a los Estados Unidos, cODO Japon y en menor lledida Alemania 
Federal y Suiza, tienen una menor participation en America Latina que en el mer
cado mundial. 

Los proveedores argent i nos y bras i1 eiios que 11 egaron a cubri r e 1 9 ,3 por 
ciento de las importaciones de la region en 1980 han reducido su participacion a 
solo el 2,3 por ciento en 1986. Solo en 1987 con el acuerdo firmado por 
Argentina y Brasll para promover el comercio de blenes de capital, a1111enta el 
peso del comercio intraregional al 5,7 por ciento del total. 

Tanto en Argentina como en Brasil la produccion de MH comenzo o se acelero 
con la segunda guerra 111.1ndial y en su origen tuvieron un papel significativo los 
innigrantes de origen italiano. En ambos paises la industria fue evolucionando 
de la reparation de maquinas importadas a la fabricacion artesanal de MH senci-
1 las y posterionnente a la produccion en estala industrial de tGi de mayor enver
gadura. 

Con la mayor demanda que implico la production de autom6viles y otros art1-
culus metalmecanicos, la fabricacion domestita de MH a1111enta notablemente en los 
anos 1960 y 70 y se genera un flujo de exportaciones hacia otros pahes de 
America Latina. 

Si bien el origen y el sendero evolutivo de ambas industrias es muy simi
lar, algunas diferencias se notan desde los comienzos y otras aparecen poste
rionnente. M1entras que en Argentina, la 1ndustria sien.,re estuvo caracterizada 
por la presencia de pequeiia y medianas finnas de capital national, en Brasil no 
solo existen este tipo de establetimientos s1no tamb1en finnas de capital nac1o
nal de gran tamaiio y, ademas, varias filiales de en.,resas alemanas fabricantes 
de MH. 

El avance que registro el proceso de industr"'ializacion en Brasil en los 
aiios 1970 acentu6 el crecimiento de la produccion de MH y la actualizacion tec
no16gica de los fabricantes 11deres. En contraste, la po11t1ca de apertura de 
la etonomia afetto notablemente a los produttores argent1nos de MH que tratan de 
compensar con exportaciones la caida del mercado interno que trajo aparejada la 
politita seguida en 1979-81 y la crisis posterior. La contraccion del mertado 
mundial y latinoamericano a partir de 1982 debilita la salida exportadora y la 
crisis hate disminuir la production para el deprimido mercado interno, en mucho 
mayor medida en la Argentina queen Brasil. 

Si bien la crisis hate desaparecer muthos establecimientos y disminuir el 
personal ocupado en la industria argentina de MH, algunas empresas que trataron 
de mantenerse actualizadas en materia de ingenieria de productos, pudieron au
mentar la production desde 1986, primero para el mercado 1nterno y, partir de 
1987, para exportar, fundamentalmente a Brasil. Este es el caso de los fabri
cantes de MHCNC que han aumentado notablemente la producci6n de tornos a CNC y 
de los productores de fresadoras, tornos convencionales, rectificadoras y algu
nas MH por deformacion. 

• 
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La heterogene1dad tecno16g1ca taam1en caracteriza a la 1ndustria bras11ena 
de MH donde coexisten algunas grandes y med1anas f1nnas de cap1tal nac1cnal y 
subs1diar1as alemanas con una 1ngen1er1a de prOducto bastante avanzada y 1111chas 
firmas medianas y pequeiias mis retrasdas tecno16g1camente. Mientras que -las 
f1rmas mis avanzadas t1enen 111PQrtantes coeficientes de exportacion. en el resto 
las exportaciones son mis esporad1cas. De todas formas, la 1ndustria brasilena 
esta basicamente orientada hacia el r.ercado interno y tanto las exportacioqes 
como las importac1ones de fill son poco 1mportantes en ese pats • 

La pr0ducc16n de lliCNC ha a111entado en fonna considerable en Brasil en los 
anos 1980. llegandose a producir 1000 unidades en 1987. Tambien se producen las 
un1dades de CNC. a part1r de la po11t1ca de reserva de mercado. Salvo en con
troles s1mples. las unidades de CNC son bastante mas caros que los internaciona
les lo cual le ha restado compet1tiv1dad a las MHCNC. 

Aunque ha habido intentos s1gnif1cat1vos de establecer una producc16n do
mestica de MH en Mexico. sobre todo recurriendo a licencias extranjeras. el mer
cado esta fundamentalmente abastecido par las 1q>ortac1ones de or1gen 
norteamericano. En Colombia ha habido una cierta prOduccion local lo mismo que 
en Peru mientras que Venezuela aparentemente no intent6 impulsar la produccion 
de MH. 

Las dificultades que han tenido estos pa1ses en desarrollar la producc16n 
local de MH hacen dism1nu1r las pos1bilidades de impulsar proyectos de produc
cion conjunta. 

Los principales requerim1entos para estos proyectos son de tipo tecno16g1co 
y consisten fundamentalmente en las recursos h1.111anos que una producc1on de MH 
plantea. La capac1tac1on de 1ngen1eros y tecn1cos para enfrentar los problemas 
que plantea el d1seno de las Ill y la organizac16n del proceso product1vo. as1 
como el personal operar1o calificado que se requiere para producir MH, son los 
aspectos claves para encarar una fabr1caci6n industrial de estos bienes. 

En la medida en que no creernos que sea factible saltar etapas y pasar di
rectamente a produc1r MHCNC, consideramos que las fabricantes argentinos y bra
si leiios estan en una buena posicion de ser proveedores tecnologicos y socios 
para establecer empresas conjuntas con el fin de producir algunos tipos de MH 
convencionales para las cuales existe una buena demanda en pa1ses como Mexico. 
Venezuela. Colombia y eventualmente en Peru y Ecuador. 

La pos 1 b il i dad de cubri r e 1 1 argo y comp 11 ca do entrenami en to de persona 1 
que se requiere para estas empresas a costos muy inferiores a las de las pa1ses 
industrializados yen el mismo 1dioma. son ventajas considerables de los provee
dores argentinos y ~rasilenos. A su vez, el disponer de personal con exper1en
c1a en fabricar MH en pa1ses con los problemas que tienen los latinoamericanos, 
es una ventaja que ningun fabricante extraregional puede ofrecer. El menor ta
mano relativo de las empresas 11deres argentinas y de las medianas brasilenas es 
otro atributo favorable 9ara el intenso proceso de transferencia de tecnolog1a 
que se requerirfa. 

Sin embargo, los fabricantes argentinos y brasileiios no estan tan actua11-
zados tecnologicamente aun en MH convencionales como los de los paf ses 1ndus
trial 1zados y no t1enen la experiencia exportadora que detentan estas empresas. 



'"'"" 

-50-

D! aht que la elecci6n del socio eventual para iniciar proyectos de producc16n 
~eba hacerse cuidadosamente. aunque es ev1dente que tanto f1rmas argent1nas coma 
brasilenas tienen serias posibilidades de ser las adjudicatarias. 

La produccion de MH en algunos de los patses en cuestion no solo requ1ere 
del interes empresar1o respectivo y de la eventual disponibilidad de socios en 
Argentina y Brasil sino de po11ticas espectficas para hacer viable la producci6n 
nacional. 

En ese sentido, resulta fundamental formular un conjunto de polfticas es
tr~chamente relacionadas entre st para hacer viable y c~etitiva en el mediano 
plazo la produccion respectiva. En primer lugar, se requerir~a una protecc16n 
arancelaria temporaria y decreciente a los productos respectivos y aranceles mt
nimos para las partes y c~onentes que no se produzcan en el pats. De lo que 
se trata es de proteger el pertodo de aprendizaje de la tecnologta respectiva. 
En segundo termino.ser1a necesario conceder incentivos financieros y fiscales 
para las inversiones en activo fijo y el entrenam1ento de personal y conceder un 
financ1amiento preferencial para los adqu1rentes de las MH de producc16n natio
nal. En tercer lugar, se requerirta un sostenido esfuerzo de capacitac16n del 
personal en todos los niveles, por parte del Estado, por los fabricantes de MH y 
en las plantas respectivas. Finalmente, si b1en la transferencia de tecnologta 
por parte de socios adecuados es un canal fundamental para facilitar la puesta 
en marcha de la produccion, los insllllOs recibidos del exterior debertan ser com
plementarios de los intensos esfuerzos que los productores locales deben reali
zar para ir creando una capacidad domestica en ingenier1a de productos y de 
procesos. 

Si estas poltticas no se formulan y ponen en practica, por mas que se de
tecten buenas intenciones por parte de los ~resarios o voluntad poltt1ca en 
los gobiernos, las posibi lidades que empresas mixtas logren MH efic1entes y 
c~etit1vas son muy remotas. A su vez, si estas pol1t1cas no estan acompanadas 
por un interes empresarial concreto tampoco la operac16n en cuest16n t1ene dema
s1ada viabilidad. 

En lo que respecta a las posibi11dades de establecer empresas de producc16n 
conjunta entre finnas argentinas y brasilenas, consideramos que son escasas, a 
pesar del nivel tecnologico alcanzado y de la 1mportanc1a que tiene el acuerdo 
de 1ntegraci6n en el plano comercial. 

Para que estas posibilidades se concreten deber1an ponerse en marcha varios 
de los mecanismos previstos en el Programa de Integracion como el Estatuto de 
empresas binacionales y en el Protocolo de Bienes de Capital como la inclusion 
de partes y componentes en la Lista Comun. Ademas de estos instrumentos, deber1a 
plantearse una po11tica industrial y tecno16g1ca para ambas industrias que apun
te a promover la especializaci6n en la producci6n de MH finales y de partes y 

• 

componentes, reestructurando las plantas ex1stentes. • 

En ausencia de po11ticas industriaJes act1vas y dentro de un cuadro macro
econ6mico muy incierto, es dif1ci1 -aunque no 1mposible- que se p1anteen proyec
tos conjuntos de production o de desarrollos tecnologicos entre firmas 
argentinas y brasi lenas, aunque ser1a muy 1mportante para la - ··•al 1zact6n tec
nol6gtca y complementac16n de ambas industrias que !stos v, .. ,, tos lleguen a 
fruct if 1 car. 

I•,., I I 
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