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1. INTRODUCCION

El proceso de entender los cambios en la tecnologia de la planta tuvo su
reflejo en la forma de estructurar el trabajo, ya que fue resultado de aproxi
maciones sucesivas. Se partid de algunas de las ideas que sugeria el trabajo
de Abernathy, quien en su estudio sobre la "performance” de la fSbrica Ford
destaca el papel de la planta de motores (1). Como se recordard, la hipdte-
sis planteada en el mismo era que la tecnologia utilizada comenzaba por ser
"fluida" en una primera etapa, para transformarse luego de un perfcdo de apren
dizaje y experimentacién en "especifica". De tal manera, parecia interesante
utilizar este enfoque en un contexto en donde la innovaci®n tecnoldgica es,
basicamente, de naturaleza adaptativa y, por lo tantov incorporada en gran
medida en los bienes de capital y en los "blue prints" de productos y proce-

80S.,

Una vez que se comenzd a desarrollar algunos indicadores sobre diversifi-
cacifn de las lfneas de productos y sobre el grado de especializacién del e-
quipo, la disponibilidad de informacidn orientd el trabajo en direccidn al de
Markowitz y Rowe (2). De tal manera, se solicitaron datos sobre la relacidn
entre tareas y mdquinas y la variacidn en los tiempos standard requeridos pa-
ra las lineas de produccidn seleccion;dasc Finalmente, no pucde dejar de se-
flalarse la existencia de importantes condicionantes en la identificacifn de
regularidades de largo plazo como las buscadas. Estos son los que conforman
el ambiente local caracterizado por frecuentes e intensas reversiones de la

politica econdmica (3).

(1) ABERNATHY, W.J., (1978), "The Productivity Dilemma" (Roadblock toc innova
tion in the automobile industry), Johns Hopkins University Press., Capi-
tulo 5.

(2) MARKOWTIZ, H.M. y ROWE, A.J., (1961), "A machine tool substitution analy
sis", en MANNE, A.S. y MARKOWITZ, H.M,, "Studies in Process Analysis"”
(Economy Wide Production Capabilities), Yale University.

(3) En un trabajo anterior TEITEL, S., (1979), "Notes on technical change
induced under conditions of protection distortions and rationing”.
Working paper N° 34, IDB/ECLA/UNDP, ha tratado de resaltar algunas de eS
tas caracteristicas aunque en un contexto mas estable,
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La planta, que serd objeto de andlisis, comenzd su actividad a fines de
1961 produciendo un motor de 6 cilindros. En dichos afios se procedid a la
puesta en marcha del equipo fabril con las primeras lineas de mecanizado de
blocks, tapas de cilindros, fabricacidn de volantes y bancos de prueba. A
mediados del 60 se incorporaron al proceso motores de 3 y 4 cilindros y otro
de 6 cilindros. En 1967 y 1970 se realizaron sendas ampliaciones del edifi-
cio de la fébrica; esta mayor capacidad permitid incorporar en 1969 la linea
de produccidén de &rboles de levas y en 1970/71 mejorar las correspondientes
a blocks, tapas de cilindros e introducir las lineas de cigiiefiales y engrana
jes. En los afios subsiguientes, las inversiones se concentraron en dos tipos
de productos: se comenzd con el estudio de un motor de 6 cilindros (fase avan
zada de otro ya existente) lanzado al mercado en 1979 y a partir de 1978 se
decidid construir un motor de 8 cilindros, que comenzd a utilizarse con fines

experimentales a mediados de 1979,

Esta planta se incorpordé al régimen especial de motores a combustién in-
terna creado por el Decreto 6691/60, el cual sufrié las modificaciones corres
pondientes a los Decretos 4808/65 y 3317/79. El régimen original disponia
que las fabricas de motores acogidas al mismo deberian estar compuestas como
minimo por instalaciones y equipos para el mecanizado de los blocks y demés
partes fundamentales, incluyendo adem8s, instalaciones aptas para andlisis,
normalizacidn de materias primas, montaje y bancos de pruebas. Las firmas
debfan presentar planes de produccidn, indicando las partes del motor importa
das y las de produccidn nacional. El procedimiento consistia en que la Secre
tarfa de Industria determinaba los valores CIF de cada tipo de motor y de ca-
da parte o grupo de partes constituyentes, los que servian para determinar los
montos de importaciones con franquicias; adem@s, los impuestos de importacidn
se calculaban tomando como minimos estos valores CIF (precio oficial). El
porcentaje de importacidn autorizado, respecto del valor CIF, fluctuaba entre

35% y u45% seglin la potencia (CV) de los motores producidos, el que disminufia
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en el cuarto afio al 20%. Ademds, las plantas que se comprometieran a superar
en el primer afio los coeficientes de integracidén indicados anteriormente, po
drian fijar el niimero de unidades que producirian en cada una de las catego-

rfas. En caso contraric, deberian ajustarse a los limites de produccién fija

dos por la Secretaria de Industria.

Es decir, por un 'lado, la definicidn de establecimiento productor como
aquél que mecaniza el block y las partes fundamentales del motor y, por otro
lado, los elevados porcentajes de integracién nacional determinaron que la
tipica eleccidn "make-buy'" se inclinara por la primera debido a las ventajas
relacionadas con el régimen de promocidn. De tal manera, no sorprende encon
trar en las plantas ligadas a este régimen especial, una integracidn hacia
atras del proceso de produccidn superior al que se encontrarfa en un medio
donde se dispusiera de mayor tiempo y/o diferentes incentivos para la integra
cidn de las partes. Asi, las economfias de escala relacionadas con el desarro
llo de una red de proveedores no pueden ser internalizadas por la empresa, de
bido a que en un mercado cautivo las consideraciones de costos asociadas a
dichas economias parecen secundarias respecto de la alternativa de perder el
liderazgo del mercado. También la mayor ventaja relativa de los regimenes es
peciales de promocidn respecto de los generales favorecfa la mayor integracidn
hacia atrfis dentro de la firma. En tal sentido, aunque en otro contexto, se
reabre una discusidn iniciada por Baranson sobre el grado de integracidn de
la planta de motores Cummins en la India (1). Si bien la discusidn detallada
de este tema estd mds alld del objeto de este trabajo, no se queria dejar de
plantearlo como un problema importante en el andlisis de la sustitucibn de im

portaciones '"derivada" de esquemas de promocidn. Es decir, la falta de desarro

(1) BARANSON, J., (1967), Manufacturing problems in India, the Cummins diesel
experience, Syracuse University Press. Capitulo 7.

-3 -



110 de una red de subcontratistas est& aqui asociada no sélo con los proble-
mas generales de control de calidad del proceso o de la especificacidn de ma
terias primas sino también con problemas institucionales, que "a priori" de-
terminan un esquema de integracién hacia atrds dentro de la firma diferente

al que parecerfia mas apropiado.

Por su parte, el Decreto 4808/65 no innova sustancialmente respecto del

- primero, excepto en lo que hace a porcentajes y a définiciones de motores.
Este Decreto aumentd los porcentajes de integracidn nacional. Asi, las pro-
porcignes,importables fluctuaban en el Gltimo afio entre 10 y 20% de acuerdo
ala potencié'del motor, Después de‘muchos afios, el Decreto 3317/79 dispuso
una reversidn en la tendencia de incrementar la integracidn nacional, aumen-
téndose entre 4 y 10 puntos de porcentaje la proporcién importable sobre el
valor CIF (entre 1980-1983). Por dicho Decreto Se levantaba, también, la pro

hibicién de importar motores a combustién interna.

Hoy, la planfa se encuenfra organizada para producir 3 grupos principales
de productos. Los mismos estén asociados con diferente grado de especializa-
citn de las lineas de produccién. Asf, en el primero, el mecanizado de blocks
se realiza con los mismos equipo'_s; tanto se trate de motores de 3, 4 8 6 cilim
dros, a cuyos efectos la maquinaria debe ser ajustada. Lo mismo ocurre con
el mecanizado de las respectivas tapas de cilindros. Esto hace que en esta 1f
nea de'produccién la mayor flexibilidad del equipo tenga un costo en términos
del‘tiémpo de preparacién de méquinas, el que puede ser alto como consecuencia
del tamafio reducido de los lotes. Por su parte, el segundo grupo es més espe
cifico, con lo que se reduce el tiempo de preparaéién‘de méquinas a costa de
una mayof intensidad de capitél. Finalménte, el Giltimo estd organizado como

un centro de mecanizado.

@«

El contenido del presente trabajo es el siguiente: en la primere seccién se
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analizan diversos indicadores de "performance" de la planta, especialmente
sus niveles de produccidn, ocupacidn y productividad de la mano de obra. En
la seccidn siguiente se analiza la trayectoria innovativa de la firma, desta
cindose especialmente, dada su importancia, las innovaciones asociadas con el
nuevo motor de 6 cilindros. Se resumen, por {iltimo, las principales conclu-~

siones.
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2, PRODUCCION E INSUMOS

2.1 LOS NIVELES DE PRODUCCION

Los niveles de produccidn agregada fueron estimados definiendo cinco medi

cicnes alternativas de volumen fisico, a saber: el niimero de motores, el ni-

- mero de cilindros, los cm3 de cilindrada, el peso (kg) del motor y la poten-

cia (CV). Computados estos indicadores para el perfiodo correspondiente a la
década del 70, se observd una definida asociacidn entre los mismos. Una vez
elegido como indicador la cilindrada producida, se observé una clara tenden-
cia ascendente que pasd de un nivel del fndice de 40 (IV trimestre 1977=100)
a principios del perfodo analizado, hasta niveles de 128 en el tercer trimes
tre de 1977. Luego de la fuerte discontinuidad de principios de 1978 parece
ria retornarse a un ritmo similar al correspondiente al punto de partida ya
indicado (principios del 70). Por su parte, los motores producidos durante
el periodo analizado correspondian a cilindradas cuyos valores extremos eran
de 2,500 y 8.800 cms, por tal motivo se estimaron los valores de las cilin-
dradas promedio. Como resultado, si bien se observan fluctuaciones iniciales,
estos valores se mantuvieron en niveles relativamente estables con desvios no

mayores al 10% respecto del promedio.

En cuanto a la importancia porcentual de cada uno de los motores en el to
tal de cilindradas producidas, el grueso de la produccidn se ha concentrado
en pocos motores. El primer motor elaborado por la firma dejé de producirse
a partir del cuarto trimestre de 1975, el mismo fue sustituido por otro que
comenzd a ser producido en el tercer trimestre del afio 1972. Antes de que se
iniciara la produccidn de este {ltimo y después de discontinuar el modelo ini
cial, la proporcidn mas frecuente dentro del total de la cilindrada producida
fue del 30%. A su vez, el motor cuya innovacidn reciente se presenta en el
punto 3.2, mostrd una participacidn en los niveles de produccidn del orden del

40%, observadndose sdlo un punto anormal correspondiente al segundo trimestre



de 1975 asociado con fuertes tensiones sindicales. La estabilidad de la com
posicidn porcentual de los principales motores en la cilindrada total fue re
sultado de la diversificacidn de sus principales usos: agropecuarios, indus-
triales, vehiculares, cuya demanda no tiene comportamiento uniforme a través

del ciclo econdmico.

2.2 EL PERSONAL OCUPADO Y LAS HORAS TRABAJADAS

la evolucidn del perscnal ocupado en la firma desde principios de la dé-
cada del 70 eé clara, ya que despué€s de alcanzar un nivel relativamente esta
ble hasta fines del afio 1972, el indicador comenzé a ascender hasta llegar.a
-los picos observados durante los afios 1975 y 1976. A partir de entonces des
ciende, al principio suavemente, observindose una tendencia bien marcada en
tal sentido a partir del afio 1978. Asi, se llega en los Giltimos trimestres
a niveles similares a los observados a principios del perfodo analizado. Si
se graficara la evolucidn descripta seria elocuente por si misma al tratarse

de una curva casi simétrica.

Dada la evolucién cbservada en el indicador de personal ocupado, resulta
conveniente subdividirlo en sus diversos componentes: mano de obra directa e
indirecta y regular y extra. Si se relaciona la mano de obra indirecta regu
lar (numerador) con la mano de obra directa regular (denominador), se obser-
vard que después de alcanzar los puntos m3s bajos en 197S.y 1976 (puntos que
corresponden al de mayor nivel absoluto del personal ocupado), pasd a tomar
a partir de 1978 los valores m3s altos del periodo. Es decir, la mano de
-obra directa es la que mayores variaciones presenta,>tantobep los periodos de
contratacién de personal como en los de despido. De tal manera;‘uha cafda

en el nivel de ocupacién de la planta indicarfa una mayor inercia en el movi

miento de la mano de obra indirecta. Este rezago podria explicarse "a priori"

<,
»



por factores de calificacifn de la mano de obra, los que surgen de las indivi

sibilidades en ciertos servicios dentro de la planta.

La pregunta formulada a continuacidn correspondid a la importancié de las
horas extras dentro del total de la mano de obra utilizada. Asf, se observa-
ron altos picos a fines de 1969, durante todo el afioc 1974, a principios de
1977 y a fines de 1979, asociados a altos niveles relativos de produccidn.
Cudl ha sido la evaluacién que llevd a esta decisifn?. En tal sentido, debe
considerarse que utilizar una proporcidn de un turno adicional (horas extras)
2 u costo 50% mayor que el correspondiente a las horas regulares sblo puede

'ser una decisifn econdmica si los costos fijos, especialmente el emergente de
las leyes sociales, asociados a un segundo turno fueran superiores. Tampoco
~ se descarta la existencia de otros beneficios como mantener mis alto el ingre
so de los ya ocupados y/o los menores problemas sindicales generalmente aso-

ciados al n@mero de ocupados.

2.3 LA PRODUCTIVIDAD AGREGADA DE LA‘MANO DE OBRA

Dada la evolucién observada en el nivel de empleo y de produccidn agregada,
en esta seccién se intentd evaluar cuiles fueron los logros en materia de pro-
ductividad., Por los problemas envueltos en computar indicadores complejos, se
usaron dos mediciones simples de productividad de la mano de obra. Con tal mo
tivo, se tomd en el numerador la cilindrada total producida y en el denominador
indicadores alternatives de ocupacifén, a saber: total de horas directas (regu-
lares y extras) y total de horas (directas e indirectas y regulares y extras).

Antes de pasar al andlisis corresponde sefialar que la evidencia empirica
presentada en esta seccifn corresponde a la década del 70, por lo que resulta

importante ubicarla comparativamente con lo acontecido en la década inmediata



v

anterior. Asi, el promedio quinquenal de motores producidos correspondiente
a la segunda parte de la década del‘70, comparado con igual perfodo de la dé
cada anterior se triplica. En tal sentido, la planta de los afios 70 corres-
ponde a una escala diferente a la de la década anterior y, por lo tanto, a

una "nueva" fébrica cuyas caracteristicas se discutirin mis adelante.

La evolucién del nivel de productividad por hora directa muestra significa

‘tiyos progresos, cuando se comparan los vaiores iniciales con los alcanzados a

fines del afio 1976. Este aumento en la productividad de alrededor del 50% fue
resultado de mayores variacidnes en la cilindrada producida, manteniéndose pos
.teriormeqte en los niveles alcanzados. Por su parte, en la evolucidn de la
productividad resultante de coﬁputar en el dénominadob las horas directas més

indirectas (regulares y extras), se observa una mayor similitud con la evolu-

cién del nivel de produccién, aunque la‘caida evidenciada en la primera a par »
tir de 1978 sea mas suave que la correspondiente a este iltimo, indicando que

la mano de obra indirecta se ajustd con mayor rezago a los cambios en el nivel @

de actividad.

Como hipdtesis explicativa de este comportamiento puede sugerirse que este
mayor rezago de la mano de obra indirecta, respecto de variaciones en el nivel
de produccidn, estd relacionado con las caracteristicas tecnoldgicas de la plan
ta analizada. Es decir, la mayor intensidad de capital asociada con los aumen
tos de productividad produjo cambios en la composicibn de calificaciones del

personal que resultaron en una mayor inflexibilidad del mismo res?ecto de varia
ciones en el-niiel‘de prodﬁcéién._ Las innovaciones tecnoldgicas no sdlo habrian
sustitufdo tfébéjo por capital sino que, ademés, disﬁinuyeron en promedio la
calificaciég de la mano de obra directa. Esto, si bien habrfa introducido una
mayor_flexibilidad de la misma lo hizo a costa de un aumento en la mano de obra
indirecta. Lo cual resulta especialmente posible cuando paralelamente a la ma

yor intensidad de capital del proceso productivo se requiere adicionar tareas

(m

&
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de organizacién de la produccidn u otras como las de mantenimiento de la plan

ta de naturaleza indivisible.

2.4 LA IMPORTANCIA DE LOS DEPARTAMENTOS DE LA PLANTA Y LAS CALIFICACIONES RE-
LATIVAS

En primer lugar, con el objeto de temer una idea de la importancia relati
va de cada departamento, Se confrontd un organigrama reciente de la planta con
el respectivo niimero de horas trabajadas. La informacién disponible indica
que la f&brica se encuentra dividida en dos &reas principales: Fabricacidn e
Ingenierfia por una parte y los departamentos de Relaciones industriales y Com
pras por la otra. De la composicidn porcentual de las horas regulares por de
partamento surge que Mecanizado y Montaje representan desde un 60% de las ho-
ras regulares a principios del perifodo analizado, hasta un 50% a fines del mis
mo; observéndose al mismo tiempo, un crecimiento de la mano de obra indirecta
en tareas como las de Compras, Ingenieria de Calidad, Planificacidn y Control
de la produccién, Ingenieria de Manufactura e Ingenierfa de Planta. Por su
parte, en la composicién porcentual de las horas extras, si se excluye el perio
do a partir de 1978 donde se produjo una fuerte discontinuidad en la produccién,
se observard que el departamento de Mecanizado representa en términos generales
una proporcién similar a la que corresponde a su incidencia en el total de ho
ras regulares; un comportamiento similar surge del andlisis de las horas insu
midas por el departamento de Montaje. En tal sentido, al computarse la propor
cidn de horas extras por unidad de horas regulares en los departamentos de Me-
canizado, Montaje e Inspeccidn, se obtienen valores que sugieren la existencia

de un "segundo turno'" equivalente.

Corresponde destacar la importancia que asume el departamento dedicado al

mantenimiento tanto en las horas regulares como em las extras, lo que habla en

- 11 -



favor del manejo racional del establecimiento; aunque no puede dejarse de pre
guntar si el mismo no se transformé en el receptéculo del personal no reque-
rido en otros departamentos en &pocas de "atesoramiento" de mano de obra.
'Esto Gltimo parece sugerido por las elevadas éroporciones éorrespondientes a

este departamento en el total de horas regulares del primer semestre de 1978.

Hechas estas apreciaciones sobre la importahcia de los departamentos, se
pasara a las calificaciones relativas. Asi, con el objeto de analizar la jg_
rarquizacién interdepartamental, donde la calificacifn es una variable de pe
so, se ha utilizado la dispersién de los salarios medios registrada a media-
dos de 1979 respecto del salario promedio por persona ocupada. Como se recor
dard, en el perfodo reciente correspondia a los departamentos .de Mecanizado,
Montaje e Ingenierfa de Planta cerca de 2/3 de las horas regu;arés; por lo
tanto, a &stos se refefirén principalmente los comentarios sobre estas estima -
ciones, De las mismas surge que el personal de operarios del departamento
de Ingeﬁieria de Planta se encuentra remunerado por encima del promedio'mieg;

tras que los de Mecanizado y Montaje estén por debajo del mismo. Dentro de
| estbs Gltimos departamentos, la mayor concentracidn de la ocupacidn corres-
'ponde a tramos de ingresos medios, sustancialmente por debajo del nivel més
alto, mientras que en el caso de la Ingénieria de Planta &stos se encuentran
" en el nivel subsiguiente al m&s alto. En la medida que la dispersién sala-
rial esté asociada con las calificaciones podria inferirse, a priori, que en
la composicidn del personal de los departamentos de mecanizado y de montaje
tiene fuerte peso el de operarios de nivel intermedioide-califiéacian.1 En
cuanto al personal indirecto, se ha querido identificaf»a los departamentos
mejor remunerados respecto del promedio, los que parecen idcalizarse,‘especiaé_

mente, en la Ingenieria de Planta, Montaje e Inspeccidn.
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2,5 LOS NIVELES DE PRODUCTIVIDAD EN LINEAS DE PRODUCCION SELECCIONADAS

En el punto 2.3 se midid la relacidn entre la produccidn agregada de la
planta y la mano de obra directa insumida. Corresponde sefialar que subya-
cen en esta estimacidn relaciones similares a nivel de linea de produccidn.
Es decir, ila naturaleza discontinua del proceso puede presentar situaciones
donde coexistan niveles elevados de productividad en determinadas lineas con

bajos indicadores agregados (1).

El andlisis que se realizard aqui corresponderid a 7 lineas de mecanizado
Yy 2 de montaje para las que se ha estudiado la evolucidén de la productividad
de la mano de obra directa en la década de los afios 70. Se trata, en la ge-
neralidad de los casos, del perfodo comprendido entre mediados de 1972 y 1980.
En algunas lineas, sin embargo, se cuenta con informacién anterior pero con

lr

distinto grado de homogeneidad (2).

La evolucidn de la productividad de ia mano de obra directa correspondien
te a una de las lineas de blocks muestra practicamente dos niveles: un primer
escaldn que abarca desde el segundo trimestre de 1972 hasta fines del 74.
Luego, en el periodo comprendido entre el segundo semestre de 1975 y el mismo

lapso de-1977 tuvo lugar un incr2mento en la productividad de aproximadamente

(1) Ver al respecto las consideraciones efectuadas por PACK, H., (1978), "The
capital goods sector in LDCs: A survey", mimeo, World Bank, al comparar
productividad en tareas con productividad agregada de la planta.

(2) Para realizar estas mediciones se han tomado como punto de partida las
definiciones usadas en la planta: a.Horas presencia: corresponde a las
horas trabajadas (regulares y extras) por los operarios presentes; b.Pre
paracién y puesta a punto de las miquinas: tiempo requerido para pasar
del mecanizado de un lote a otro distinto; c.Horas perdidas: es la suma
toria de los tiempos improductivos no imputables al operario (incluye el
correspondiente al tiempo de preparacidn y puesta a punto de las méquinas)
d.Produccidn realizada: es la cantidad de unidades aprobadas durante el
perfodo. Asf, el indicador de productividad resultd de computar:d/(atb-c)



1/3, pasando luego a niveles similares a los de 1975. Les indicadores de la
otra linea de blocks muestran intensas fluctuaciones, aunque considerando sus
picos refleja una tendencia creciente (III Trimestre 1972, IV Trimestre 1974
y III Trimestre 1977), tendencia que también presentan los valores mds bajos .

alcanzados por dicha serie.

En una de las lineas de tapas de cilindros se observa que hay dos escalo
nes de productividad. El primer perfodo, comprendido entre mediados de 1972
y fines de 1974. El segundo, donde exceptuandc las observaciones de mediados
del 78, muestra una tendencia creciente llegando hacia fines de 1977 a un ni -
vel que implica un incremento respecto de fines de 1975 del 30%. En cuanto
a la otra linea de tapas de cilindros, el nivel alcanzado a mediados de 1972
va ascendiendo lentamente hasta llegar a fines del perfiodo analizado a valo-

res que representan un incremento entre puntas del 50%.

En la linea de bielas, la evolucidn de la productividad de la mano de o-
bra directa por unidad producida indicaria que comparando los dos puntos m&s
altos,de principios del 72 y fines del 77, se observa que representan un au-
mento del 17%. Dicha tasa de crecimiento es algo superior a lo-que resulta-
ria de comparar los dos puntos mis bajos registrados en el segundo trimestre
de 1974 y el mismo perfodo de 1978, ‘

La linea de &rbol de levas muestra una tendencia creciente en su producti
vidad. Desde los niveles observados a principios de los afios 72 pasa a los
picos de fines del 77 para luego descender a los valores alcanzados a media-
dos de este GGltimo afio. De cualquier manera, se obtuvo un incremento entre

extremos del 60%.

En la linea de cigiiefiales, se observa un claro aumento de la productividad

desde la iniciacidn de su produccidn (III Trimestre 1972) hasta el mismo tri-
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mestre de 1974 con ligeras fluctuaciones en el nivel de productividad alcanza
do. Eliminando, quizds, algunos puntos extremos de fines del 74 y principios
del 75, podria pensarse en un incremento sostenido de la productividad, pero

a una tasa decreciente.

Finalmente, la linea de armado muestra niveles crecientes si bien con los
usuales valles de mediados del 75 y principios del 78 respectivamente. Asi,
desde su nivel de fines de 1974 llega en el mismo periodo de 1879 a magnitudes
que representan un aumento del 20%. En el banco de pruebas se observa, a par
tir de mediados del 75, un crecimiento intenso de la productividad. Por lo que
podria verse esta evolucidn comc la de dos escalones con una fuerte disconti-

nuidad, dado que los niveles iniciales se duplican en el segundo periodo.

En sfntesis, si se quisiera generalizar el comportamiento de las distintas
l1fneas de produccidn, se cbservaria que la evolucidn de la productividad pue-
de subdividirse en tres perfodos. Los cortes corresponderian a las dos cai-
das del nivel de productividad observadas a mediados del 75, debido a las fuer
tes tensiones sindicales, y la de principios del 78, como consecuencia de la
fuerte retraccién de la demanda. Considerando estos perfodos, en el primero
se observaron fluctuaciones en la mayor parte de los casos, luego crecimiento
sostenido y finalmente estancamiento, excepto especialmente en cigliefiales don

de parece mds un caso de crecimiento sostenido a una tasa decreciente,

Dada esta evidencia resultd de inter@s indagar su relacién con los niveles
de productividad agregada dz la planta. Para realizarlo se han tomado dos pe-
riodos: el que va desde mediados de 1973 al mismo lapso de 1977 y el posterior
a esa fecha hasta mediados del 80. En el primero, frente a un incremento de
la productividad agregada del 23% se observan aumentos del 119% en el banco de
pruebas, 89% en la lfnea de cigllefiales, 73% en la linea de &rbol de levas jun

to a un aumento de sélo 28% en una de las lineas de blocks., Un fendmeno simi-

[
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lar, aunque de diferente signo y complejidad, se cbserva en el segundo perio -
do (1). Estas discrepancias no pueden explicarse s8lo por la relativa inten

sidad de capital (2) y/o la especificidad de las lfneas de produccién. las

causas deben buscarse, adems, en la organizacién de la produccidn y dentro -

de sus determinantes, especialmente, en los cambios en la escala de actividad.

b

(1) En este andlisis intertemporal existen problemas metodoldgicos al compa-
rar simulté@neamente, aunque en-un periodo largo, el crecimiento de la pro
ductividad de la mano de obra en diversas lineas de produccién y el corres
pondiente a la produccidn agregada. Especialmente en el segundo perfodo ~
donde ante la disminucifn del subsidio contenido en las tasas de interés
disminuyd la escala y, por ende, los stocks y el perfodo medio de fabri
cacién. : ' . -

(2) Para medir la intensidad de capital relativa de las lfneas seleccionadas
se compard. la importancia porcentual de los HP instalados en cada linea
con la composicién de las horas presencia de la mano de obra directa. Un
enfoque similar y las referencias bibliogrdficas correspondientes pueden
verse en TEITEL, S., (1978), "The strong factor intensity assumption:
some empirical evidence', Economic development and cultural change, Enero.
En los niveles més altos de intensidad se encontraria una de las lineas
de blocks y cigiliefiales. En el otro extremo, se ubicarfan las correspon-
dientes a las lineas de bielas y &rbol de levas con coeficientes equiva-
lentes a la mitad o menos del promedio y con un valor intermedio la linea
restante de blocks y las de tapas de cilindros.

16



3. INNOVACIONES EN EL PROCESO Y APRENDIZAJE

3.1 LOS CAMBIOS EN LA TECNOLOGIA

En un principio (1962), la firma inglesa brindé apoyo técnico para produ
cir el primef motor y dio su aprobacidn a las partes fabricadas en lalArgenti_
na. De tal manera, hacia 1965 la planta producia un motor de 6 cilindros con
mas de un 80% de integracidn nacicnal, gest&ndose al mismo tiempo el proceso
para la fabricacidn de un nuevo motor liviano de la misma cilindrada pero de
mayor potencia que luego se llamard fase II. También, en este caso, la res-
ponsabilidad del proceso, seleccidn de mdquinas, proveedores e incluso apoyo
financiero estaban ligados a la firma europea. Asf, a fines de la década de
los afios 60 se solicitd autorizacién para la importacidn de miquinas para el
mecanizado de cigliefiales, se estudid la incorporacién de otras méquinas para
el mecanizado de blocks y se analizd, también, su efecto en las necesidades
de.ampliacian de la planta. Este era el panorama hacia principios de los
afios 70.

El inductor de la expansién de capacidad, en esta segunda &poca, fue el
aumento de la demanda observado a partir de 1869. Para satisfacerlo se comen
20 con un segundo turno, estudifdndose la posibilidad de establecer un tercero
para algunas secciones complementarias. De cualquier manera,.la demanda re-
sultd insatisfecha correspondiendo a las lineas de blocks y tapas de cilindros
el papel de principales limitantes para el aumento de la produccién. Por tal
motivo, hacia 1970 se amplid la planta de mecanizado, duplicéndose estas li-
neas, EI origen de los bienes de capital y 'blue prints" respectivos corres-
pondid, principalmente, a una fébrica francesa desmantelada. En 1971 se ini-
cid el desarrollo de los forjados nacionales, recibiéndose, también, el equi-
po para el laboratorio de control de calidad. Al afio siguiente comenzd la
pre-produccidn de la lfnea de cigiiefiales y, con motivo de la habilitacidn del

nuevo edificio, se realizd un nuevo lay-out. Habiéndose terminado en el afio

- 17 -



anterior el equipamiento para el mecanizado de engranajes, se recibieron tor

nos automiticos para el mecanizado de volantes para grandes produccicnes.

En 1973 se termind la lfnea dé cigﬁeﬁaleé y se incorporaron mdquinas y e-.
‘quipos para la linea de &rbol de levas. Al afio siguiente, siguiendo con la
politica de la empresa, se inicid la remodelacidn de la sala de pruebas, se
puso en marcha la lfnea continua de terminado de motores y se agregd a la 1i-
nea de ciguefiales una doble lfnea de torneado, ampliindose asimismo, las li-
neas de mecanizado de bielas, &rbol de levas y blocks. En este ltimo caso se
incorpord un equipo de prueba hidr&ulica de los mismos. En 1975, con la in-
corporacién de una brufiidora, se produjo una mejora de calidad en la termina-
cidn de los cilindros, posibilitando la simplificacién de una de las lineas
de blocks. En dicho afio comenzd a estudiarse, también, la posibilidad de in-
troducir una segunda fase de un motor de 6 cilindros (fase IV), éuya produc-
cidn inicial (fase II) comenz® a realizarse a mediados de la década del 60,
Respecto del contexto, en dicho afio tuvo lugar un inusual desabastecimiento de

materia prima, huelgas, trabajo a desgano y disturbios,

En 1976 se siguieron incorporando miquinas en las lineas de blocks y tapas
de cilindros, se comprd una brochadora para la lfnea de bielas y se mejord la
calidad de los drboles de levas adquiriéndose tornos copiadores. No menos im
portante fue el sistema de movimiento automtico en la linea de armado a par-
tir de la instalacién, durante el afio anterior, de un puente gria. Se conti-
nud con las tareas previas a la produccidén del motor fase IV cuyas__invers_iqnés
se completarfan al afio siguiente, incorporando nuevas miquinas en laé lineas |
de blocks, tapas de cilindros, cigliefiales y bielas., También, fueron agregados
dos modernos tornos automiticos en la linea de volantes con mejoras en opera-

ciones criticas,

El afio 1978 se caracterizd por la aprobacidén del proyecto de produccidn de

is
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un motor de 8 cilindros, demorando el proyecto anterior (fase IV). Estas dos
incorporaciones requirieron estudios de lay-out para no agregar superficie cu
bierta, especialmente en la 1linea de cigliefiales, donde se redistribuyeron las
miquinas para instalar la nueva miquina transfer y las vectificadoras alemanas.
Con ésto se mejord la calidad posibilitindose, ademds, mecanizar cigliefiales pa
ra el motor de 8 cilindros. También, corresponde sefialar que a principios de
1978 se suspendid la produccién durante tres meses por altos stocks y se ini-
cid un programa de mejoras de calidad y reduccidn de costos. Finalmente, en
1979, se emitid la orden de compra de otro centro de mecanizado (operacién que
luego se canceld) y se pusieron en marcha las nuevas lineas de productos (el
motor fase IV y el de 8 cilindros), continufndose con la politica de contencidn
de gastos, mejora de calidad y stocks minimos, que también caracterizd lo acon

tecido durante 1980,

A la luz de esta breve relacidn de los principales acontecimientos, se op
t0 por clasificar los cambios introducidos en la tecnologia de la planta en
dos grupos: innovaciones inéorporadas (en los bienes de capital y en los 'blue
prints") y no incorporadas. Dentro de las primeras, las mds importantes se en
cuentran relacionadas con nuevos preductos y cambios en el proceso, especial-
mente, debido al aumento en la integracidn hacia atrds dentro de la planta.

De tal manera, las lineas donde se produjeron estas innovaciones son, entre
otras, las del mecanizado de blocks, tapas de cilindros y cigliefiales. Respec
to de las '"no incorporadas" son resultado de la experimentacién en las lineas
de produccidn a partir de las pautas que acompafiaron a las innovaciones incor-
poradas. Por tal motivo, se encuentran estrechamente ligadas con la organiza-
cién de la produccidn y el aprendizaje dentro de la planta. Los datos elabora
dos sugieren la existencia de dos pericdos importantes en el proceso de inver
sidn: principios de los 60 y 70 respectivamente. Se trata de adquisiciones
realizadas a fabricas europeas relacionadas con innovaciones de productos, es-

pecialmente para el mecanizado de blocks y tapas de cilindros, Corresponde se
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flalar en la segunda década la incorporacidn de las inversiones correspondien-
tes a la lfnea de cigliefiales, adicionindose en este Gltimo caso, el impacto
correspondiente a las inversiones realizadas en el perfodo 1977/79 asociadas

con el motor fase 1V,

La adquisicidn de bienes de capital que acompafi® a las innovaciones, estu
vo relacionada, principalmente, con dos motores de 6 cilindros: el primero in
troducido a principios de los afios 60 y modificado a principios del 70 y el
segundo producidc a mediados del 60 (motor fase II) y modificado a fines de
los afics 70 (fase IV). Estas constituyen las dos innovaciones fundamentales
en materia de productos scbre las que se sostuvo la economia de la empresa.

Es decir, en la década del 60 las lineas de blocks y tapas de cilindros mecani
zaban ambas versione$9 por cierto difenenteé, de estos motores con lo cual la
maquinaria tenfa mayor flexibilidad.a costa de un mayor tiempo de preparacidn )
de m3quinas. A partir de la década del 70 estas lineas de produccién se espe
cializaron y su resultado fue una duplicacién de las lineas de blocks y tapas

de cilindros, mecanizéﬁdose en una el motér fase II y en la otra, tanto otro

motor de 6 cilindros como dos versiones de la misma familia de 3 y 4 cilindros.

Otra innovacidn "incorporada" de importancia correspondif al mecanizado de ci

giefiales. Dicha lfnea fue introducida a principios de la década del 70 y se-~

glin se vio ha sido adecuada a los cambios realizados en los motores producidos.

Esta 1lfnea tiene una alta intensidad de capital y donde, seguramente, podrian

obtenerse importantes economias de escala.

En estas transiciones las mejoras introducidas en los motores repercutieran
no sélo en modificaciones en el proceso sino también en los insumos. A manera
de ejemplo se ha sistematizado la interrelacién»entre caracterfsticas técnicas,
partes e innovaciones correspondientes al despiece del motor fase IV. La com-
paracién se ha realizado entre la versidn standard del anterior y la versidn

"Premium’” de esta nueva fase, con el objeto de reflejar las versiones extremas .
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que requirieron adecuar la dotacidn de maquinarias e insumos. Como resultado
de esta transicién se obtendria, entre otras cosas, una mayor hermeticidad y
resistencia mecdnica tanto en el block, tapa de cilindros como en el cigiefial.
Pero el cambio en las caracteristicas técnicas de los dos primeros fue posi-
ble a través de una modificacidn en el imsumo (de fundicidn gris a nodular)
utilizado como punto de partida para el mecanizado (1). En cuanto al cigle-

fial, se requirid un nuevo forjado del mismo.

Las innovaciones introducidas posibilitaron un aumento sustancial en la
escala de produccidn. Asi, el personal ocupado se incrementd, tratindose es-
pecialmente de mano de obra directa y, al mismo tiempo, los picos de demanda
se satisfacfan con un alto nivel de horas extras. Aunque &sto no parecid ori
ginar modificaciones sustanciales en el organigrama de la planta, comenéé a
notarse una mayor importancia de la mano de obra indirecta. Por su parte, el
Indice de produccidn alcanzd en el tercer trimestre de 1977 el nivel més alto
de la década, para bajar a partir de entonces a niveles similares al de prin-
cipios de los afios 70, De tal manera, los niveles de productividad de la mano
de obra directa fueron m8s estables que los resultantes de incluir, ademis,
la mano de obra indirecta, debido a la mayor inercia en su ajuste. Por ende,
tanto la productividad agregada de la mano de obra directa como la correspon-
diente a un grupo de lineas de produccidn seleccionadas, resultaron sensibles

a cambios en la escala, fueran &stos inducidos por tensiones sindicales (media

(1) Surge, también, de dicha comparacidn que se tratarfa de un motor diferen
te en términos de mecanizado, pero similar al anterior en términos de uso.
Esto podria llevar a reflexionar sobre la bondad de la decisidén de incor-
porar este nuevo modelo, que si bien estaba ligada con la simultaneidad
de su introduccién por parte de la empresa eurcpea, podria no haber repre
sentado un proyecto adecuado al medio local. De cualquier forma, es muy
diffcil evaluar esta situacidén, dado que las condiciones iniciales que de
terminaron la adecuacidn del eoulpo de capital para la produccidn del fa-
se IV se revirtieron a principios del afio 1978, cuando ya buena parte de
las inversiones se encontraban completadas o en etapas muy avanzadas de
realizacién,



considerarla como punto de partida para la solucidn de los problemas criticos.
De tal manera, la tarea principal de la Ingenieria de la planta local consis-
tid en la identificacidn de las fuentes de aprovisionamiento de componentes y
bienes de capital, consulté&ndose espécialmente a los fabricantes de maquina-

rias, locales y extranjeros, sobre el estado de la frontera técnica en cuanto

al mecanizado de las nuevas piezas.

Los.elementos de mayor peso en la decisidn de producir el motor fase IV
fueron la intencién de proveer un motor de mayor potencia para camiones, fend
meno forzado ademds por la ley de transporte de cargas (1) y por el cbjetivo
de la licenciataria de unificar los productos entre las filiales con el fin de
lograr la intercambiabilidad mundial del motor y de sus componentes., Por dl-
timo, tuvo importancia la consideracidn de que con el tiempo este motor podria

reemplazar al fase II.

En consecuencia, este nuevo motor y, en particular, el cigliefial son de di
sefio europeo segiin las normas estipuladas en los planos. Los mismos fueron es
tudiados por la Ingenieria de Producto para su mejor comprensibn y posterior
asesoramiento a otros responsables. Por su parte, el Departamento de Compras,
en base a los planos correspondientes, tomé contacto con los proveedores de
forja a fin de obtener muestras que fueran aceptables en sus aspectos metalﬁz
gicos y dimensionales. A su vez, la Ingenierfa de Manufactura, rcsponsable
del disefio del proceso de mecanizado, de acuerdo a la cantidad y calidad reque
ridas, definid las miquinas, herramientas, equipos y elementos de medicién a-
decuados para el mismo. Asi, una vez aprobadas las muestras obtenidas de la
forja o fundicidn, se mecanizd una partida piloto con el proceso disefiado y se

sometieron algunas piezas al departamento de Control de Calidad. Una vez apro

(1) Esta ley disponfa, con el objeto de dar mayor agilidad al transporte de
carga, un aumento a través del tiempo de la potencia por tonelada trans-
portada. Su aplicacién fue suspendida debido a diversas criticas.
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badas las piezas, se enviaron muestras a la planta europea para ser sometidas
a nuevos ensayos, donde luego de su aprobacién son homologadas internacional-
mente.

Los Cuadros N° 3.2.1 a 3.2.3 se basaron en informaciones detalladas del
proceso: las operaciones, sus correspondientes mdquinas y tiempos standard.
Como se verd en primer lugar, se presentan los tiempos insumidos en el mecani
zado y montaje del motor y de sus principales piezas. Luego, para estas ﬁlti_

mas se clasificaron los tiempos de mecanizado de acuerdo a sus principales o-

‘peraciocnes, a saber: agujereado, fresado, alesado, roscado y otras. De tal ma

nera, la comparacién de estas dos versiones del motor de 6 cilindros refleja-
ria la eleccidn de técnicas relacionadas con la produccidén de ambos, intentan-
dose destacar los aspectos de mayor importancia en la sustitucién de trabajo
por capital que acompafid esta transicidn., Adem@s, la importancia relativa de
los motores fase IV producidos en la planta fue baja y, por tal motivo, tanto
la pérdida de especificidad de las lfneas de blocks y tapas de cilindros como
el aumento en la diversidad de la linea de cigliefiales, no tuvieron un efecto
significativo en indicadores de las mismas., Es importante destacar este aspec
to porque algunas mediciones de tiempos estuvieron apoyadas sélo en la experien
cia de operar con partidas piloto. Como ejemplo m&s destacado de esta faz ex-
perimental del nuevo motor corresponde sefialar a la respectiva linea de ciglie-

filales.

De tal manera, las causas importantes de los cambios en los tiempos corres
ponden a modificaciones en el producto y en el proceso, estos {iltimos "incorpo
rados" en las operaciones de las respectivas mdquinas o afectados por cambios
en la organizacidn de las lineas. Por ello, mientras que en el Cuadro N° 3.2.1
las comparaciones sdlo se hicieron entre las mediciones correspondientes a las
fases II y IV con las miquinas y el lay-out nuevo, en los cuadros siguientes se

ha incorporado otra columna con las estimaciones de tiempos insumidos en la pro
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CUADRO N° 3,2.2

BLOCK IE CILINDROS, COMPARACION DE LA IMPORTANCIA DE LAS HORAS

STANDARD INSUMIDAS EN EL MECANIZADO DE OPERACICNES SELECCIONADAS
(En porcentaje)

OPERACIONES MOTORES

II (a) II (b) Iv
Agujereado 53 38 27 |
Fresado , 11 18 22
Alesadé 9 12 15
Roscado 5 L | b
Otras : 22 27 32
Total 100 100 100

Indice tiempo total
(Base II (b) = 100) lou 100 77

FUENTES Y METODOS: Elaboracién propia en base a datos de la empresa.

Nota: (a) y (b): Motor fase II fabricado con maguinarias anteriores
y nuevas respectivamente.
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la importancia relativa de las tareas de agujereado. En términos absolutos,
el nuevo motor requiere 45% menos de tiempo que el II para la realizacidn de
esta tarea. En realidad, todas las operaciones restantes identificadas insu
men un tiempo menor o similar en la produccidn del motor IV, pero la reduc-
¢idn que &stas experimentan es menor que la correspondiente a la tarea de agu
jereado. Ademds, dicho cuadro permite comprobar que la nueva maquinaria redu
ce el tiempo de elaboracidén total del block del motor II en u4%. En este caso,
también, el tiempo de agujereado es el que disminuye sensiblemente (30% en tér
minos absolutos). Sin embargo, este ahorro se ve compensado por un aumento de
mis de 70% en el tiempo de fresado. ' Asimismo, en alesado, tarea relativamente
menos importante, la introduccién de las nuevas maquinarias demanda mas tiempo
qQue en el caso de emplearse las anteriores., Cabe indicar que el nuevo modelo
trajo aparejado una importante cantidad de operaciones adicionales respecto
del anterior, debiéndose incorporar, por ejemplo en la linea de blocks 15 mi-
quinas para adaptarlas al fase IV. También, se decidid eliminar las maquinas
de accionamiento manual (caso de perforadoras radiales) que hacifan depender
del operador la calidad y productividad del proceso. A tal efecto, se incor-
poraron maquinarias miltiples de ciclo automético, donde el operario es respon

sable solamente de cargar y descargar las piezas.

La capacidad de disefio de maquinaria de la ingenieria local fue utilizada
con diferentes caracteristicas. Dentro de las m&s importantes se encuentran
la modificacidn de m&quinas y las construidas externamente, ambas bajo su di-
reccién. La empresa posefa un parque de miquinas en desuso de distintas proce
dencias, el mismo estaba compuesto por mé&quinas obsoletas de la linea de blocks
de un motor de 6 cilindros reemplazado a principios de los afios 70. Contaba,
también, con un lote de miquinas usadas anteriormente por otra firma para la
fabricacidén del motor Hanomag. Se trataba de méquinas de marca reconocidas co
mo Henschel, Alfine o Hiller. De esa manera, fueron incorporadas en la linea

de blocks un nimero significativo de maquinas modificadas por proveedores ex-
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ternos con disefio y direccién de la ingenieria de la planta. Las modificacio
nes se originaron en la produccidn del motor fase IV y representan sélo una

parte de las tareas similares realizadas en otras lineas y épocas. Se obser-
vd que en los casos analizados se partid de las bases, guias., columnas y ban-
cadas de las miquinas originales, construyéndose en la mayor parte de los ca-

sos perforadoras miltiples.

En lo que respecta a la tapa de cilindros, al comparar las diferencias ‘
cuando-ambos motores se producen con la misma maquinaria, se aprecia que el fa
se IV insume 24% més de tiempo que el fase II. Esto se debe, fundamentalmente,
al mayor requerimiento de agujereado, tafea que pasa de representar el 32% del
total en el caso del motor II al 45% en el caso del IV, Si la comparacién se
refiere al efecto del cambio de maquinas en el fase II, se advierte que las
nuevas maquinarias hacen disminuir sensiblemente el tiempo de mecanizado total,
especialmente al reducir las operaciones de agujereado y fresado que ahora de-
mandan 40% menos de tiempo que con las maquinas anteriores. En la linea de ta
pas de cilindros se debieron incorporar varias mdquinas, a saber: de prueba
hidrdulica de estanqueidad, roscadora, "gun reamer" (&sta con el objeto de ga
rantizar el sellado perfecto de las vilvulas). Por tal motivo, en este caso
(como en el de blocks) debieron realizarse modificaciones en la distribucién

de las maquinas, aunque no hubo cambios en la organizacidn de la produccién.

Por otra parte, el tiempo que requiere la mecanizacidn del cigiiefial para
el motor IV resultd 4% inferior al correspondiente del II. Sin embargo, se
aprecian cambios importantes en el peso relativo que se asigna a las diversas
operaciones. Lo més significativo es, nuevamente, la reduccidn dei tiempo de
agujereado (46%) y los incrementos correspondientes al torneado (28%) y recti-
ficado (20%). Si se efectfia la comparacién entre el tiempo que requiere el me
canizado del cigiiefial para el motor II, antes y después de la introduccidn de

la nueva maquinaria, se verifica una cafda en el tiempo total y en el requerido

30



[ -

o7
3

Para el agujereado y rectificado. Los cambios introducidos en la linea de ci
giefiales fueron importantes, incorporadndose, entre otras, 7 rectificadoras y

wna perforadora transfer, lo que motivd una reubicacién de miquinas en la 1i-
nea. Asi, el proceso dentro de la misma fue dividido en dos sublineas parale
las con algunas estaciones comunes, una para cigliefiales de los motores fase II

¥y IV y, otra, para la familia de motores de 3, 4 y 6 cilindros.

Un mecanismo empleado para reducir el tiempo de produccién es el denomina
do "acople". Consiste en disefiar el lay-out de la planta y organizar el movi
miento de las tareas en forma tal de minimizar el tiempo que cada operario
permanece inactivo. E1 tiempo total que demanda una tarea puede dividirse en
el tiempo manual, esto es, el que requiere la carga y descarga de la miquina
y el tiempo tecnoldgico, o sea, aquél durante el cual la miquina realiza su
tarea sin requerir.'la intervencidn humana. E1l acople consiste en intercalar
el tiempo manual y el tecnoldgico de varias tareas de forma tal que el opera-
rio luego de haber cargado una mdquina pueda, durante su respectivo tiempo tec
noldgico, poner en marcha otra (s). Es decir, los acoplamientos de operacio-
pes de un proceso Se realizan con la finalidad de una mejor utilizacidén de la
mano de obra y consisten en que el operario trabaje durante el tiempo tecnold-
gico de una méquina, en una o varias m8quinas o procesos. Para que pueda apro
vecharse el tiempo tecnoldgico, la miquina debe ser de ciclo de magquinado to-

talmente automitico, sin necesidad de intervencién del operario.

En el Cuadro N° 3.2.3 se han realizado algunas mediciones de la importancia
de este fendmeno en el mecanizado del block de cilindros, linea en la que el
acople es importante. Del mismo surge una primera diferenciacién entre los
blocks elaborados con miquinas anteriores y nuevas. Asi, estas filtimas impli-
caron una disminucién del tiempo ahorrado por las cperaciones de acople respec
to del tiempo bruto correspondiente, pasando del 52% al 45/46%. Al mismo tiem

po, se verificd un aumento en el nimero de acoples (de 10 a 1%) y en la impor-



que acompafié al nuevo lay-out de las lfneas. En este filtimo aspecto, las m&
quinas modificadas podrfan haber contribuido a que el ahorro de trabajo resul
tante del acople de operaciones fuera superior al que hubiera tenido lugar al
ternativamente. Es decir, aunque los tiempos standard referidos a la fase IV
no corresponden a una produccién de régimen, algunas de las tendencias obser
vadas no deberfian modificarse. Asf, la comparacidén de los tiempos standard
en mecanizado esti Intimamente ligada con la incorporacién de nuevas mdquinas
para el agujereado de blocks, tapas de cilindros y cigliefiales, como también
las rectificadoras alemanas para estos Gltimos. Sin embargo, la incidencia

- Qque estas modificaciones han tenido en los tiempos standard, especialmente

de blocks, estéd afectada por el acople de operaciones. A su vez, esta tarea
no serfia independiente de las miquinas modificadas con el objeto de que su di
sefio permita un mejor acople, cuando la correlatividad de las operaciones no
fuera obligatoria. Por tal motivo, la linea divisoria frecuentemente trazada
en el punto anterior entre innovaciones incorporadas y no incorporadas es di

ffcil de realizar en este caso.
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4, CONCLUSIONES

Los indices de productividad resultantes de relacionar las cilindradas
producidas con las horas trabajadas, confirman la hipdtesis presentada en
el texto referida a la inercia de la mano de obra indirecta, lo cual tiene
su efecto en una cafda mayor en la productividad a partir de la discontinui-
dad en los niveles de produccién de 1978. Como en esta relacifn agregada sub
yacen productividades de diferentes lineas de produccidn, luego de analizar
las estimaciones de la intensidad de capital de un conjunto seleccionado de
ellas, se realizaron mediciones de productividad de la mano de obra directa
para 7 lineas de mecanizado y 2 de montaje. Los datos sugieren dos periodos
separados por una discontinuidad manifiesta a partir de 1978. Hasta entonces
la productividad crecid en forma sostenida, excepto por la caida imputable a
las tensiones sindicales de mediados de 1975, hasta que se estanca a partir
de 1978, Dichos datos también permiten sefialar importantes discrepancias en-
tre cambios en la productividad de las lfineas analizadas y las correspondientes
a la productividad agregada de la mano de obra directa, las que no parecen ex
plicarse exclusivamente por la intensidad de capital de las lineas. Conside-
rando el ndmero de horas trabajadas por departamento, se observd que una parte
sustancial correspondia a los departamentos de Mecanizado y Montaje noténdose,
al mismo tiempo, un crecimiento de la mano de obra indirecta. Por su’parte,
la importancia de las horas extras indicarfa la existencia de un "segundo tur-
no" equivalente. Respecto de la jerarquizacidén relativa dentro de cada depap—
tamento, se observa.en "operarios' que le corresponde a "mantenimiento" sala-
rios por encima del nivel promedio, mientras que los de "mecanizado y montaje'
estdn por debajo del mismo. En lo que a mano de obra indirecta se refiere,

en los departamentos terminales (montaje e inspeccién) y en mantenimiento se

encuentran los mejor remunerados.

En la segunda seccidén se han clasificado las innovaciones tecnoldgicas in-
troducidas durante la década del 70 en incorporadas {en los bienes de capital

y en los "blue prints'") y no incorporadas. Las primeras relacionadas con cam-
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bios en las lineas de mecanizado de blocks y tapas de cilindros debido a la
introduccién de nuevos productos cuya ihgenieria fue importada. Al mismo
tiempo, se producia un aumento en la integracién hacia atrds dentro de la
planta por la introduccién de la lfnea de mecanizado de cigiiefiales. Respec-
to de las innovaciones no incorporadas, la creciente importancia y relativa
inercia de la mano de obra indirecta tendid a centrar en ella la mayor parte
del aprendizaje realizado en el proceso, destacindose que en las innovaciones
introducidas en la década del 70 el elenco local de ingenierfia tuvo una acti -
tud preponderante en las decisiones que concernian a la planta. Luego de rea
lizar este encuadfe general, el punto siguiente se concentra en el nuevo mo-
tor de 6 cilindros introducido a fines de la década del 70, proveyéndose esti
maciones cuantitativas de las variaciones en las horas standard de proceso
-dentro de la planta. Tales comparaciones tienen interés debido a que el motor
fase II (anterior) y el fase IV (nuevo) se producen simultineamente. Por tal
motivo, las magquinarias introducidas para la fabricacidn del nuevo motor se
han adaptado para la produccidn del fase II. Asi, al obtémner informacidbn so
bre los tiempos standard de este (iltimo con las maquinarias anteriores, queda
ron definidos dos subconjuntos de indudable interés: motores fase II elabora-
dos con maquinarias anteriores y nuevas y motores fase II y IV producidos &on
maquinarias nuevas. En esta transicifn merecieron atencidn dos aspectos: el
acople de operaciones, resultante de dividir éstas en su tiempo manual (cdqi
cacidn y retiro de la pieza) y tecnoldgico (requerido por el proceso), divi-
sidén que permite una mejor utilizacidn de la mano de obra al posibilitar que
un operario trabaje durante el tiempo tecnoldgico de una miquina en otra (s).
Otro aspecto que sobresali§ del andlisis de las lineas de _blocks, tapas de
cilindros y cigiiefiales fue la importancia de las m8quinas modificadas en el
equipamiento de las respectivas lfneas. En el texto se han indicado algunas
de estas transformaciones en miquinas de la 1linea de blocks, pero el fenSmeno
es mds generalizado, El mismo resume ciertas dimensiones del aprendizaje en

el proceso, al habilitar a la Ingenierfa de la planta a tomar maquinas obsole



tas o en desuso y dirigir su modificacidn en funcidn de las nuevas necesidades
de las diversas lfneas. De tal manera, una vez que dicho aprendizaje lleva

a una interaccién entre el disefio de las miquinas modificadas y un mejor aco
ple de las operaciones, la divisién entre innovaciones incorporadas y.no incor

poradas pierde su nitidez anterior.
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