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1., INTRODUCCION

El prop8sito de este trabajo es, basicamente, el de entender
algunas dimensiones del funcionamiento de una planta metalmecdnica, es-
pecialmente de caracterfsticas que aparecen incorporadas en los recur-
sos humanos como resultado del aprendizaje y otras de tipo organizativo
que pueden explicar, en actividades de procesos discontinuos, una pro-

porcién importante de los incrementos en la productividad.

Este trabajo es el primero de una serie cuyo objetivo es ana-
lizar, comparativamente, el comportamiento de plantas seleccicnadas res
pecto de la innovacidn tecnolbgica. El criterio de seleccitn de las
mismas resultd de investigar las caracterfsticas que surgfan de una
muestra de empresas (1). En dicho trabajc se distinguieron dos subgru-
pos, en uno de los cuales se encuadra el caso seleccionado. Se trataba
del correspondiente a plantas productoras de motores, automotores y trac
tores, las que presentaban altos niveles de ocupacién con distintos ni-
veles de productividad. Eran actividades con regfmenes especiales de
promocién que inclufan jmportantes restricciones.a las importaciones
competitivas.. Adem-zas, é#ﬁoz&taban una proporcién reducida de su produc-
cién aunque destinaban un 12% de las mismas (1977) hacia E.E.U.U., Euro
pa y Japbn. También, se verificaba en este subgrupo, que los -indicado-
res de calificacién de la mano de obra se encontra.ban- asociados con los
de intensidad de capital. Otro elemento de interfés de la planta, que
serd objeto de andlisis en este trabajo, es su representatlv:mdad respec

to del réglmen especial de motores a combustifn interma.

(1) BERLINSKI, J., (1980), "Caracterfisticas tecnolégicas de estableci-
mientos de la industria metalmecénica Argentina". Mimeo,



El proceso de entender la planta tuvo su reflejo en la forma
de estructurar el trabajo, ya que fue resultado de aproximaciones suce-
sivas., Partimos de algunas de las ideas que sugerfa el trabajo de Aber-
nathy (1), quien en su estudio sobre la performance de la f&brica Ford
destaca el papel de la planta de motores (ver su capifulo 5). Como se
recordard@, la hip&tesis planteada en el mismo era que la tecnologfa uti-
lizada comenzaba a ser '"flufda" en una primera etapa, para transformarse
luego de un perfodo de aprendizaje y experimentacién en "especffica".

De tal manera, parecfa interesante utilizar este enfoque en un contexto
en donde la innovacidén tecnolégica es, bdsicamente, de naturaleza adapta
tiva y por lo tanto, incorporada en gran medida, en los bienes de capi-

tal y en los "blue prints' de productos y procesos,

Una vez que comenzamos a desarrcollar algunos indicadores sobre
diversificacién de las lineas de productos y sobre el grado de eépecia]._i_
zacién del equipo, la disponibilidad de informaci®n nos orientd en direc
cién al trabajo de Markowitz y Rowe (2). De tal manera, solicitamos da-
tos sobre la relacifn entre tareas y m8quinas y la variacibén a través
del tiempo en los tiempos standard requeridos dentro de las lineas de
produccifn seleccionadas. Sin embargo, este proceso de desagregacifn tu
vo que ser interrumpido, debido a no disponerse en el momento de elabo-

rar este informe de la informaci®én m8s detallada.

Finalmente, no puede dejar de sefialarse la existencia de im-
portantes condicionantes a la identificacién de regularidades de largo

plazo como las buscadas. Estas son las que conforman el ambiente local

(1) ABERNATHY, W.J., (1978), "The Productivity Dilemma" (Roadblock to
innovation in the automobile industry), Johns Hopkins University
Press.

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

-2 -
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caracterizado por frecuentes e intensas reversiones de la polftica eco-
némica (1).

La planta, que ser§ cbjeto de anilisis, ccmenzd su actividad
a fines de 1961 produciendo un motor de 6 cilindros. En diches afios se

procedid a la puesta en marcha del equipo fabril con las primeras lfneas

de mecanizado de blocks, tapa de cilindros, fabricacién de volantes y

bancos de prueba. A mediados del 60 se incorporan al proceso motores de
3y 4 cilindros y otro de 6 cilindros. En 1967 y 1970 se realizan sen-
das ampliaciones del edificio de la f&brica; esta mayor capacidad permi-
ti6 incorporar en 1969 la linea de produccién de &rboles de levas y en
1370/71 mejorar las correspondientes a blocks, tapas de cilindros e in-
troducir las lfneas de ciguefilales y engranajes. En los afics subsiguien-
tes, las inversiones se concentraron en dos tipos de productos: se comen
28 con el estudio de un motor de 6 cilindros (fase avanzada de otro ya
existente) lanzado al mercado en 1879 y a partir de 1978 se decidid cons
truir un motor de 8 cilindros, que se comenz6 a utilizar con fines expe-
rimentales a mediados de 1979,

De tal manera, la planta se encuentra hoy organizada para pro-
ducir 3 grupos principales de productos. Los mismos est&n asociados con
diferente grado de especializacién de las lfneas de produccién. Asf, en
el primero, el mecanizado de blocks se realiza con los mismos equipos,
tanto se trate de motores de 3, 4 6 6 cilindros, a cuyos efectos la ma-
quinaria debe ser ajustada. Lo mismo ocurre con el mecanizado de las res

pectivas tapas de cilindros. Esto hace que eu .esta 1fnea de produccién

(1) 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 da re-
saltar algunas de estas caracterfsticas aunque en un contexto mds
estable.



determinaron que la tfpica eleccién "make-buy" se inclinara por la pri-
mera debido a las ventajas que resultarfan relacionadas con el régimen
de promoci®n., De tal mamera, no sorprenderfa encontrar en las plantas
ligadas a este régimen especial, un porcentaje de integracién hacia a-
trés del proceso de produccién superior al que se encontrarfa en un me-
dio donde se dispusiera de mayor tiempo y/o diferentes incentivos para

la integracifn de las partes.

Asf, las economfas de escala relacionadas con el desarrollo 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 economfas parecen secundarias respecto de la alternativa de per
der el liderazgo del mercado. También la mayor ventaja relativa de locs
regimenes especiales de promocién respecto de los generales favorecia la
mayor integracién hacia atrds dentro de la firma. En tal sentido, aun-
qQue en otro contexto, se reabre una discusidn iniciada por Baranson so-

bre el grado de integracién de la planta de motores Cummins (1).

Si bien la discusién detallada de este tema estd mds alld del
objéto de este trabajo, no querfamos dejar de plantearlo como un proble-
ma importante en el andlisis de la sustitucién de importaciones "deriva-
da" de esquemas de promocién. Es decir, la falta de desarrollo de una
red de subcontratistas estd aquf asociada no sélo con los problemas ge-
nerales de control de calidad de proceso o de especificacién de materias
primas sino también con problemas institucionales, que "a priori'" deter-
minag un esquema de integracidn hacia atrés dentro de la £irma diferente

al 'qu.e parecerfa m&s apropiado.

(1) BARANSON, J., (1967), Manufacturing problems in India, the -Cummins
diesel experience, Syracuse University Press. Capitulo 7.
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Por su parte, el Decreto 4808/65 no innova sustancialmente res
pecto del primero, excepto en lo que hace a porcentajes y a definicio-
nes de motores. Este Decreto aumentd los porcentajes de integracidn na
cional., Asf, las proporciones importables fluctuaban en el dltimo afio

entre 10 y 20% de acuerdo a la potencia del motor.

Después de muchos afios, el Decreto 3317/79 dispuso una rever-
sién en la tendencia de incrementar la integraci6n naciocnal, aumenténdo
se entre 4 y 10 puntos de porcentaje la proporcién importable sobre el
valor CIF (entre 1980-83). Por dicho Decreto se levanta, también, la
prohibicién de importar motores a combustidn interna aunque la misma to
davia se encuentra a la espera de-la determinacién del precio oficial

correspondiente.

- Finalmente, con el objeto de tener una idea m&s precisa de la
importancia relativa de ia produccién fle la empresa en el total de moto
res regidos hoy por el régimen especial mencicnado, hemos estimado la
produccifn agregada y de la empresa para la década de los afios 70 por
tramo de potencia expresada en CV. Las cifras, tanto en motores como
en potencias, confirman la importancia de la planta analizada dentro

del régimen de motores a combustién interna.
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3. EL PERSONAL OCUPADO Y LAS HORAS TRABAJADAS

En el Gr&fico N° 3.1 se presenta el promedio trimestral del
perscnal ocupado en la firma desde principios de la década de 1970. La
evolucién es clara, ya que después de alcanzar un nivel relativamente
estable hasta fines del afio 1972, el indicador comienza a ascender has-
ta 1legar a los picos observados durante los afios 1975 y 1976. A partir
de entonées comienza a descender, al principio suavemente, observéndose
una tendencia bien marcada a partir del afio 1978, Asf, se llega en los
Gltimos trimestres a niveles similares a los observados a principios del
periodo analizado. EIl grafico es de por si elocuente de la evolucién

descripta, tratindose de una curva casi simétrica.

Dada la evolucién observada en el indicador de personal ocupa-
do, resulta conveniente subdividirlo en sus diversos componentes: mano
de aobra directa e indirecta y regular y extra, péra lo cual se ha calcu-
lado el n@mero de horas trabajadas para cada una de las categorfas men-
cionadas. En el Grdfico N° 3.2 se relaciona la mano de cbra indirecta
regular (numerador) con la mano de obra directa regular (denominador);
en el mismo se observa que despu€s de alcanzar los puntos m&s bajos de
‘esta relacibn e;x 1975 y 1976 (puntos que corresponden al de mayor nivel
absoluto del personal ocupado), pasa a tomar a partir de 1978 los valores
mé&s altos del perfiodo. Es decir, la mano de cbra directa es la que ma-
yores variaciones presenta, tanto en los perfodos de contratacifén de per

sonal como en los de despido.

La pregunta que nos formulamos a continuacién correspondid a
la evolucién de las horas extras dentro del total de la mano de obra u-
tilizada. En el Gr&fico N° 3.3 se presentan las fluctuaciones en la

proporcién de horas extras de la mano de obra directa (1). Asf, se ob-

(1) El Incdice de la proporciém de horas extras totales result8 similar
al correspondiente a la mano de cbra directa.

-9 -



GRAFICO N° 3.2

RELACION ENTRE MANO DE OBRA INDIRECTA Y DIRECTA REGULAR

(Indice IV trimestre 1977=100)
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GRAFICO N° 3.3

RELACION ENTRE MANO DE OBRA DIRECTA EXTRA Y TOTALES
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4., LA ORGANIZACION DE LA PLANTA, LA IMPORTANCIA DE LOS DEPARTAMENTOS Y
LAS CALIFICACIONES RELATIVAS, |

En primer lugar, con el objeto de tener una idea de la impor-
tancia relativa de cada departamento, confrontamos un organigrama recien
te de la planta con el respectivo nfimero de horas trabajadas. La fnfqa
macién disponible se presenta en los Cuadros N° 4,1 y 4.2, La fédbrica
se encuentra dividida en dos &dreas principales: fabricacifn e ingenie-
ria por una parte y los departamentos de relaciones industriales y com-
pras por la otra. Sus funciones son las siguientes: ‘

a. El departamento de compras (COMPRA (1)) es el responsable del abas-
tecimiento y andlisis de costos de los proveedores.
b. El departamento de relaciones industriales (RELIND) tiene a su car-
go el control del personal, la seguridad industrial y la sanidad.
c. El &rea de ingenierfa es responsable de las siguientes actividades:
c.l Aplicaciones (INGAPL): Es un departamento encargado del desarro
llo de distintos usos del motor.
c.2 Especificaciones (INGESP): toma a su cargo la definicién del
producto al usuario. »
¢c.3 Control de calidad .(INGCAL): sus trabajos estdn orientados a
controles dimensionales, de dureza, quimicos y de vida.
d. El 8rea de fabricacifn tiene a su cargo los siguientes departamentos:
d.1 Planificacién y control (PLANIF): toma a su cargo la elabora-
cién de los programas de produccién, la programacifn, movimien
tos y control de los materiales. _
d.2 Ingenierfa de manufactura (INGMAN): elabora el aspecto técnico
de los proyectos de inversién; como asf también el an&lisis de

(1) Las abreviaturas entre paréntesis son las usadas para encabezar
~las columnas respectivas de los Cuadros N° 4.1 a 4.4
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los procesos, disefios, el estudio de métodos y tiempos y las ne
cesidades de herramental.

d.3 Ingenierfa de planta (INGPLA): su funcién b&sica es el manteni-
miento de los activos de la fébrica. ‘

d.4 Mecanizado (PROMAQ): se mecanizan los blocks, tapas de cilin-

" dros, bielas, &rboles de levas, ciguefiales, etc,
 d.5 Armado (PROMON): en este sector se realizan las tareas de lava-

do de piezas, armado de conjuntos, subconjuntos, armado del mo-
tor, control y puesta a punto en bancos de prueba y teﬁninado.

d.6 Inspeccién (INSPEC): es responsable por la tarea de inspeccién
de partes, sean éstas de propia produccién o de terceros. Las

piezas son controladas en las etapas de mecanizado y ensamblado.

En el Cuadro N° 4.1 se presenta la composicién porcentual de las
horas regulares por departamento. Del mismo surge que.mecanizado y mon-
taje representan desde un 60% de las horas regulares abpz_'incipios .del pe
rfodo analizado, hasta un 50% a fines del mismo; observandose al mismo
tiempo, un crecimiento de la mano de obra indirecta en tareas como las
de compras, ingenierfa de calidad, planificacién y control de la produc
cién, ingenierfa de manufactura e ingenierfa de planta. En té&rminos de
‘8reas, a mediados de 1980, el de fabricacién insumfa cerca del 80% de
las horas normales y el de ingenierfa representaba s6lo el 8% de las

mismas.

Por su parte, en el Cuadro N° 4,2 se presenta la composici&x
.porcentual de las horas extras. Si se excluye el perfodo a partir de

1978 donde se produjo una fuerte discontinuidad en'la produccién (ver

Grafico N° 5.1), se observard que el departamento de mecanizado zep“xvesezlx_.

ta en términos generales, una proporcién similar a la que corresponde a
su incidencia en el total de horas regulares; comportamiento similar -

surge del an&lisis de las horas insumidas por el departamento de monta-
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je. En tal sentido, al computarse la proporcién de horas extras por
unidad de horas regulares en los departamentos de mecanizado, montaje
e inspeccidn, dejando afuera el periodb mencionado de 1978, se obtie-
nen valores que sugieren la existencia de un '"segundo turno" equiva-
lente.

Corresponde destacar la importancia que asume el departamento
dedicado al mantenimiento (INGPLA) tanto en las horas regulares como en
las extras, lo que habla en favor del racional manejo del establecimien
to; aunqi:e no puede dejar de preguntarse, si el mismo no se transforma
en el receptdculo del personal no requerido en otros departamentos en
€épocas de "atesoramiento" de mano de obra. Esto filtimo parece sugerido
por las elevadas 'proporciones correspondientes a este departamento en

el total de horas regulares del primer semestre de 1978,

Hechas estas apreciaciones sobre la in@ortancia de los departa
mentos, pasaremos a analizar las calificaciones relativas. Asf, con el
objeto de analizar la jerarquizacién interdepartamental donde la califi
cacifén es una variable de peso, se ha confeccionado el Cuadro N° 4,3
que intenta mostrar la dispersién de salarios medios registrada a media

dos de 1979 respecto del salario promedio por persona ocupada (1).

Como se recordard, del Cuadro N° 4.1 surge que en el perfodo re

ciente correspondfa a los departamentos de mecanizado, montaje e ingenie

(1) En tal sentido, este cuadro no es estrictamente comparable con los
anteriores, que fueron expresados en términos de horas t?al‘aaj'adas.
Ademas, en la medida que la proporcién de horas extras difiera en-
tre departamentos, a través del tiempo, considerando que éstas son
remuneradas un 50% m&s que las horas regulares, podria cambiar el
salario relativo. Esta comparacién puede estar afectada también

or la asimetrfa interdepartamental propia de todo perfodo de
ransicibn.
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rifa de planta cerca de 2/3 de las horas regulares, por lo tanto, a &s-
tos se referiré&n principalmente los comentarios scobre las estimaciones
del Cuadro N© 4.3. Del mismo surge que el personal de operarios del de
partamento de ingenirfa de planta se encuentra remunerado por encima
del promedio mientras que el de mecanizado y montaje est& por debajé
del mismo. En la medida que la dispersifn salarial esté asociada con
las calificaciones podrfa inferirse, a priori, que en la composicién
del perscnal de los departamentos de mecanizado y de montaje tiene fuer
te peso el de operarios de nivel intermedio de calificacidn. En la
columna siguiente: correspondiente a empleados, se ha querido identifi-
car a ios departamentos mejor remunerados respecto del promedio, los
que parecen loéalizarse, especialmente, en la ingenieria de planta,

montaje e inspeccidn.

Con el objeto de analizar la dispersién salarial de la mano
de obra directa (operarios), dentro de los 3 departamentos con mayor pe
so en la organizacifn de la planta se ha confeccionado el Cuadro N° 4.4,
en donde las categorfas salariales de A a H corresponden a las usadas
internamente en la planta. Surge del cuadro que la mayor concentracifén
de la ocupacifn en los departamentos de mecanizado y montaje corresponde
a tramos de ingresos medios, sustancialmente por debajo del nivel mis
alto, mientras que en el caso de la inéenieria de planta éstos se encuen
tran en el nivel subsiguiente al m&s alto (categorfa B), lo éua_l puede
interpretarse como un reflejo de las diferencias en calificaciones re-

queridas por cada uno de los departamentos.

Con las limitaciones sefialadas, si se tomara la dispersién sa-
larial por departamento como fndice de la calificaciém relativa, el re-
sultado indicarfa que el grueéo de la mano de obra directa de los depar
tamentos de mecanizado y montaje se encuentran sustancialmente por de-

bajo del nivel mds alto, contrariamente a lo que ocurre en el departa-

°
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mento a cargo del mantenimiento de la planta. En cuanto a la mano de
obra indirecta, aparte del caso anterior, cobran especial importancia

los departamentos terminales: montaje e inspeccién.
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CUADRO N° 4,1

COMPOSICION DE LAS HORAS REGULARES POR DEPARTAMENTO

(En porcientos)

COMPRA RELINI' INGAFL INGESF INGCAL PLANIF INGMAN INGFLA PROMAQ FROMON INSFEC TOTAL

7403 2.4 4.4 1.5 1.0 2.6 Ge? Se7 11.4 38.3 21.1 $5.8 100.0
7406 2.5 4.3 1.7 1.1 2.7 J.8 Jeb 11.2 38.9 20.5 3.7 100.0
7409 2.9 4,2 1.5 1.2 2.3 3.8 Je¢4 11.6 38.8 21.3 .2 100.0
7412 2.3 3.9 1.4 1.0 2.3 Je2 9e1 10.9 41.6 20.9 5.4 100.0
7503 2.2 3.9 1.3 0.9 2.2 Je4 4.8 11.3 43.1 19.8 4.9 100.0
7506 2.7 4.7 1.3 1.1 3.0 Jeb .2 - 11.4 40.0 19.7 S.3 100.,0
7509 2.4 4.4 1.4 1.1 2.7 Jeb Jel 11.2 40.8 20.0 5.4 100.0
7512 2.9 4.4 1.4 1.1 2.8 9.8 Ted 11.3 39.9 20.0 5.3 100.0
7603 2.4 4.4 1.4 0.9 2.5 6.2 4.6 13.7 38.5 20.0 5.9 100.0
- 74606 2.5 4.3 1.3 0.9 243 6.1 4.7 13.2 38.9 19.9 5.6 100.0
7609 2.4 4.4 1.3 0.9 2.4 6.1 4,7 12.7 39.7 20.0 5.9 100.0
7612 2.3 4.6 1.3 0.8 2.2 641 4.7 12,6 39.4 20.3 5.7 100.0
7703 2.3 9.1 1.3 1.0 2.6 6.0 4.5 12.8 38.4 20.4 S+6 100.0
7706 2.3 4.8 1.3 0.9 2.4 6.3 4.8 11.9 40.5 18.9 5.8 100.0
7709 2.3 4.9 1,2 0.9 2.4 6.6 4.9 12,5 38.6 19.9 5.8 100.0
7712 2.3 9.3 1.5 1.0 2.6 647 I3 12.3 38.3 18.8 5.9 100.0
7803 3.5 9.3 2.6 1.3 4.3 8.2 6.1 19.9 29.9 10.0 4.6 100.0
7806 4,2 P35 2.3 1.8 4.3 7.1 6.3 18.7 28,2 12.5 .1 1000
7809 3.3 7.6 1.9 1.5 3.5 7.3 5.9 14.0 33.0 15.8 6.2 100.0
7812 3.1 6.9 2.0 1.5 3.6 7.6 Se7 14.4 32.0 16.8 6.4 100.0
7903 3.9 8.0 1.9 1.6 3.7 8.2 I.9 14.1 30.4 16.4 6.2 100.0
7906 2.9 7.4 2.1 1.6 4.0 8.2 6.1 14.0 31.8 15.3 6.6 100.0
7909 2.9 6.7 2.1 1.5 4.0 7.8 b2 14.5 32.7 15.1 . 6.4 100.0
7912 2.7 644 2.1 1.5 4.0 - 746 6.2 14,0 34.1 15.0 6.3 100.0
8003 2.9 7.0 2.0 1.5 3.7 746 Se7 14,2 35.1 14.3 5.9 100.0
6.9 2.4 1.6 4.0 749 9.8

8005 3.3 13.8 34.1 14.6 6.1 100.0

FUENTES Y METODOS: Elaboracién propia en base a datos de la empresa,
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CUADRO N° 4,2

COMPOSICION DE LAS HORAS EXTRAS POR DEPARTAMENTO

(En porcientos)

COMFRA RELIND INGAFL INGESF INGCAL FLANIF INGMAN INGFLA FROMAQ FROMON INSFEC TOTAL
7403 0.2 32 0.8 0.1 0.7 7.9 4.7 14.7 38,7 22.9 6.2 100.0

7404 0.3 3.4 1.2 0.1 0.7 7.1 Se2 14.1 38.3 23.7 9.8 100.0
7409 0.1 3.8 1.2 0.3 0.5 7.8 Ge1 12.1 40.9 23.2 9.1 100.0
7412 0.0 3.4 1.0 0.1 0.7 6.8 Do 12.3 44,1 20.9 18,1 100.0
7503 0.1 3.5 0.9 0.1 0.6 7.1 4.8 14.0 42.1 21.4 5.4 100.0
7506 0.2 4.9 1.1 0.1 0.8 9.3 Se8 13.2 38.8 20,2 9.8 100.0
7509 0.2 ?.7 1.4 0.0 0.9 8.1 3.5 263 28.7 16.4 4.3 100.0
7512 0.3 6.3 0.8 0.0 1.1 8.8 9.4 24.2 16.2 17.7 4.9 100.0
7603 0.2 4.1 0.7 0.1 0.8 9.0 4.8 17.8 36.2 21.3 3.0 100.0
7606 0.2 4.1 0.3 0.1 0.8 8.0 340 16.6  39.9 18.3 6.5 100.0
7609 0.1, 4.9 0.5 0.2 0.6 10.5 Je 4 21,2 37.6 12,9 6.0 100.0
7612 0.2 4.5 0.7 0.2 0.7 9.4 4.1 16.8 38.4 19.1 99 10040
7703 0.3 4.4 0.8 0.3 0.8 8.3 4.3 18.0 38.3 18.3 6.3 100.0
7706 . 0.2 7.4 2.1 0.6 1.1 7.3 4.3 22,0 32.6 16.1 6+¢3 100.0
7709 0.3 5.4 1.8 0.2 0.8 8.2 4.7 16.3 35.2 21.5 Se6 100.0
7712 0.3 743 1.9 0.3 1.0 747 G9 19.7 32,8 17.3 5.8 100.0
7803 0.2 673 3.7 0.4 1.3 1.1 2.3 4.3 4.1 11.6 3.8 100.0
7806 0.0 81.6 0.0 2.0 0.0 0.0 0.0 0.1 0.0 13.6 2.7 100.0
7809 0.0 65.8 0.9 3.6 6.8 0.0 0.0 1.8 0.0 21.0 0.0 100.0
7812 0.0 42,2 0.8 3.8 10.1 1.2 0.0 14.4 2.3 24,5 0.7 100.0
7903 0.0 10.0 0.7 0.2 0.9 11.6 ax- 34.0 19.5 ?.8 9.6 100.0
7906 0.0 644 1.2 0.0 1.8 12.6 6.2 23.7 29.8 11.6 b6¢6 100.0
7909 0.2 4.6 0.7 0.1 1.6 8.3 Geb 16.4 372 18.0 7.2 100.0
7912 0.4 4.3 0.8 0.0 1.6 7.8 4.9 15.4 38,35 20.2 6.1 100.0
8003 0.0 10.6 Qe 0.0 0.2 6.3 4.4 2635 35.1 11.0 5.2 100.0
8005 0.2 16.4 1.9 0,0 0.2 14,1 4.3 15.0 34.9 9.1 4.4 100.0

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



CUADRO N° 4.3

DISPERSION DE 10S SALARIOS MEDIOS DE OPERARIOS (MOD) Y EMPLEADOS (MOI)
POR CEPARTAMENTO DE LA PLANTA '
(Junio 1979) '

DEPARTAMENTO OPERARIOS - EMPLEADOS
(1) (2)
COMPRA - : .86
RELIND : .68 .78
INGAPL 1.01 .78
INGESP - .80
INGCAL .94 1.07
PLANIF 1.21 .88
INGMAN 1.23 _ 1.12
INGPLA : 1.17 1.33
PROMAQ .91 : 1.13
PROMON .94 1.52
INSPEC | 1.10 1.37
NUMERO DE OCUPADOS 562 186

JFUENTES Y METODOS: Elaboracifn propia en base a datos de la empresa.
(1) Incluye hasta nivel de "leader" (categorfa A del
Cuadro N©° 1.4)
(2) Incluye jefes de divisién, supervisores y auxilia

res., -

°

- 22 -



e

CUADRO N° 4.4

DISPERSION DE LOS SALARIOS MEDIOS DE OPERARIOS (MOD) POR . CATEGORIA
) (Junio 1979)

CATEGORIA INGPLA PROMAQ PROMON
A 1.30 1.72 1.65
B (1) 1.08 1.27 1.25
c 1.00 1.07 1.62
D .79 1.32 -
E .76 - -
F - (2) .91 (3) .92
G - .74 | .76
H - .59 .76
FUENTES Y METODOS: Elaboracidn propia en base a datos de la empresa.

(1) Representa 34% de la ocupacidn.
(2) Representa 59% de la ocupacién.
(3) Representa 6u4% de la ocupacién.
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5. LOS NIVELES DE PRODUCCION

los niveles de prodﬁccién agregada fueron estimados definiendo
cinco mediciones alternativas de volumen fisico, a saber: el ndmero de
motores, el nfimero de cilindros, los cm3 de cilindrada, el peso (kg) del
motor y la potencia (CV). Computados estos indicadores para el perfodo
correspondiente a la década del 70 (129 observaciones), se observa una
definida asociacién entre los mismos. En el Cuadro N° 5.1 se presenta
la matriz de correlacidn entre estos indicadores, observéndose alta sig

nificatividad estadfstica con valores pricticamente unitarios.

En el Grafico N° 5.1 se presenta el valor de la cilindrada pro
ducida, observéndose una definida tendencia ascendente que pasa de un
nivel del fndice de 40 (IV trimestre 1977=100) a principios del perfodo
analizado, hasta niveles de 128 en el tercer trimestre de 1877. Luego
de la fuerte discontinuidad de principios de 1378 parecerfa retornarse
a un ritmo similar al correspondiente al punto de partida ya indicado

(principios del 70).

Por su parte, los motores producidos durante el perfodo anali-
zado correspondfan a cilindradas cuyos valores extremos eran de 2.500 y
8.800 cma, por tal motivo se estimaron los valores'de las cilindradas
promedio. Como resultado, si bien se cbservan fluctuaciones iniciales,
estos valores se mantienen luego en niveles relativamente estables con

desvios no mayores al 10% respecto del promedio.

En el Cuadro N° 5.2 se presenta la importancia porcentual de
cada uno de los motores en el total de cilindradas producidas. Surge
del mismo que el grueso de la produccién se ha concentrado en pocos
motores. En cuanto al primefo (motor 2),la evolucibn trimestral corres-

pondiente a 11 afios indicarfa que la proporcién m&s frecuente es alrede
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dor de 1/5 de la produccién total. No obstante, en algunos trimestres
pueden observarse valores extremos que s8lo en 4 de Ul trimestres toman

valores superiores al 30%.

Respecto de los motores 3 y 4 se observa que el primero deja
de ,produc.:irse a partir del cuarto trimestre de 1975 y el Gltimo comienza
a ser producido en el tercer trimestre del afio 1972, Antes de que se
iniciara la produccién de este Gltimo y después de discontinuar el mode-
lo inicial, la proporcifn mas frecuente dentro del total de la cilindra-
da producida fue del 30%.

A su vez, el motor 5 muestra una participaci®m.en los niveles
de produccién del orden de 40%, mostré&ndose s8lo un punto anormal corres
pondiente al segundo trimestre de 1975 asociado con fuertes tensiones

sindicales.

Con el objeto de ilustrar la estabilidad de la composici®n por
centual de los principales motores en la cilindrada total, en 'el’Gréfico
N° 5.2 se presenta el fndice de produccién del motor 5, siendo bastante
clara su similitud con la evoluci6n qﬁe surge del panorama agregado
(ver Grafico N° 5,1). Esto es resultado de la diversificacién de sus
principales usos: agropecuarios, industriales, vehiculares, los que no .

tienen comportamiento uniforme a través del ciclo econdmico.

Asf, con el objeto de proveer referencias indirectas sobre di‘.
chos usos se ha confeccionado el Cuadro N° 5.3, el que muestra la evolu-
cifn trimestral de los indicadores del producto bruto interno, agropecua
rio e ipdustrial. Se han tomado sblo estos sectores por considerar que
sus variaciones inducen directa e indirectamente (transporte) la major
parte de la demanda de bienes de capital propulsados por motofes a com-
bustidn intéma. Resulta claro del cuadro que en el primer perfodo has-
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ta fines del afio 1975 ambas actividades se encontraban sobre una tenden
cia-ascendente. A partir de entonces las mismas se apartan, cbservindo
Se en la actividad industrial fuertes fluctuaciones con puntos de infle
xifn similares a los observados en la produccién de la empresa, desta-

céndose especialmente entre &stos la discontinuidad producida a partir
de 1978.
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CUADRO N° 5.1

MATRIZ DE CORRELACION ENTRE MEDICIONES ALTERNATIVAS DE PRODUCCION

MEDICION - UNIDAD 1 2 -3 an 5

1. MOTORES No 1.000 .992 .989 .993 .985
2. CILINDROS N° 1.000 .997 .995 .995
3. CILINDRADA  cm® 1.000 | .998 .999
4, PESO | kg ' 1.000 .997
5. POTENCIA cv 1.000

FUENTES Y METODOS: Elaboracién propia en base a datos de la empresa.
NGmero de observaciones = 1298
Corresponde a la informacién mensual desde Julio de 1969

a Junio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo y Abril de 1978.
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CUADRO N° 5,2
(En porcientos)

52.1
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FUENTES Y METODOS: Elaboracién propia en base a datos de la empresa.
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6., LOS NIVELES DE PRODUCTIVIDAD

Dada la evolucién observada en el nivel de empleo y de produc-
cién agfegada, en esta seccifn nos preguntamos cudles fueron los logros
en materia de productividad. Por los problemaS envueltos en computar
indicadores complejos, usaremos en esta seccién dos mediciones simples
de productividad de la mano de obra. Con tal motivo, tomaremos en el
numerador la cilindrada total producida (ver seccién 5) y en el denomi-
nador indicadores alternativos de ocupacién, a saber: total de horas di
rectas (regulares y extras) y total de horas (directas e indirectas y

regulares y extras).

Antes de pasar al andlisis corresponde sefialar que la evidencia
empfrica presentada en esta seccifn corresponde a la década del 70, por
lo que resulta importante ubicarla comparativamente con lo acontecido
en la década inmediata anterior. Asf, el promedio quinquenal de motores
producidos correspondiente a la segunda parte de la década del 70, com-
parado con igual periodo de la década anterior se triplica. En tal sen
tido, la planta de los afios 70 corresponde a una escala diferente a la
de la década anterior y, por lo tanto, a una 'nueva" fdbrica cuyas ca-

racterfsticas discutiremos mds adelante.

En el Gréafico N° 6.1 se ha presentado la evolucién del nivel de
productividad por hora directa, el que muestra si@ificativos progresos
cuando se comparan los niveles iniciales con los alcanzados a fines del
afio 1976. Este aumento en la productividad de alrededor del 50% fue re
sultado de mayores variaciones en la cilindrada producida (ver Gr&fico

N°e 5,1), manteniéndose posteriormente en los niveles alcanzados.

Por su parte, en el Grafico N° 6.2 hemos presentado la evolu-
cién de la productividad, computando en el denominador como medicién al

ternativa la correspondiente a las horas trabajadas directas m&s indirec
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7. LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD, ESCALA Y PROPORCION DE
HORAS EXTRAS

Dada la evidencia presentada en secciones anteriores, nos pare -
cib oportuno intentar la especificacién de una funcién donde podria en-
cuadrarse mds sistemdticamente la relacidn empfirica entre productividad,

escala y proporcifén de horas extras.

La asociacién postulada entre productividad de la mano de obra

y nivel de produccién es positiva, fundamentdndose tanto en las hipGte-

sis de Verdoorn (1) como en las de Ckun (2). Como se recordard, el pri

mero parti® del supuesto de que el nivel de produccibtn afectaba la produc

tividad media de la mano de obra, hip&tesis que sometid a test y por

la significatividad estadfstica de sus estimadores concluy® que tal re-
lacidn era estable en el largo plazo. Segln el segundo autor, la expe-
riencia mostraba que la productividad de la mano de obra por hora ocupa
da estaba claramente deprimida por bajos niveles de utilizacién de la
capacidad instalada. Una serie de razones llevaban a que el recurso
trabajo se transformara en un costo fijo: a) obligaciones contractuales,
b) factores tecnolbgicos, tales como el mantenimiento de la planta y

otras indivisibilidades, ¢) costos de despido y nueva contratacién en

(1) VERDOORN, J.P., (1949), "Fattori che regolano lo sviluppo della
produtivita del lavoro'", L'Industria. ' ' '
, (1956), "Complementarity and long range projections",

Econometrica,

(2) OKUN, A.M., (1965), "The Gap between Actual and Potential Output",
en OKUN, A.M., (Ed.), '"The Battle Against Unemployment" (An intro-
duction to a current issue of public policy).
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el futuro, d) aprendizaje realizado dentro del establecimiento y e).
factores relacionados con la motivacién del grupo humano que actda en

la planta.

Asimismo, en la funcién especificada hemos agregado como varia
ble independiente la proporcién de horas extras en el total de horas de
la mano de obra directa. Esto tiene que ver con la eventual decisi8n
de sustituir un segundo turno por horas extras. La hipStesis de asocia
cidn negativa entre variaciones en la proporcién de horas extras y en
la productividad hedia de la mano de obra surge de suponer que al traba
jar permanentemente una proporcién adicional de un segundo turno se de-
‘ben considerar elbmentos de fatiga que afectan negativamente la produc-

tividad de la mano de obra.

En el Cuadro N° 7.1 se presentan los estimadores para la fun-
cifn especificada. La técnica utilizada fue un ajuste por mfnimos cua-
drados ordinafios, a los cuales se le adicioné la rutina de Durbin (1)
para ajustar el efecto de autocorrelacién. Suponiendo un esquema auto-
rregresivo de primer orden, el estimador del mismo resulté ser de ,72

significativamente diferente de cero del punto de vista estadfstico.

Hechas las transformaciones, los resultados agregados validan las hip6-

tesis planteadas de asociacifn positiva entre productiiidad y escalay
asociacifén negativa entre la primera y la proporcién de horas extras de
la mano de obra directa. Estas dos variables explican el 47% de las va
" riaciones en los niveles de productividad, observéndose la existencia

de colinearidad entre las variables exfgenas.

(1) DURBIN,'J., (1970), "An alternative to the bounds test for testing
for serial-correlation in least-squares regression', Econometrica.
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Asimismo, dada la evidencia presentada en secciones anteriores
de una marcada discontinuidad en los niveles de produccién a partir del
afio 1978, se repitib este experimento separando las cbservaciones en
dos subconjuntos divididos por la fecha antes indicada. Surge del Cua
dro N° 7.1 que los signos de los resultados agregados se verifican,
también, a nivel de los sub-perfodos. Para realizar el ajuste por au-
tocorrelacién hemos utilizado como primera aproximacién el mismo paré-
metro estimado para el modelo agregado, La intencién fue aislar en la
variacién de los residuos exclusivamente lo referido a la heterogenei-
dad funcional. Con el objeto de verificar esta @ltima se computé el
test de Chow, el que resulté (1) significativamente distinto de cero,
indicando que las estimaciones parciales no pertenecerfan al mismo mo-
delo agregado. Esto también surge de observar que la eficiencia agre-
gada de las estimaciones es superior en el segundo perfodo, observando

se ademds, ausencia de multicolinearidad.

De tal manera, dada la asociacién négativa entre cambios en la
productividad de la mano de cbra y cambios en el nivel ‘le horas extras,
se deberfa computar un costo adicional en la evaluacidn alternativa de
aumentar la proporcién de horas extras versus la introduccién de un se
gundo turno, En cuanto a la relacifén entre productividad y escala, el
fenbmeno es mas complejo, dadas las caracterfsticas del establecimiento,
pues esta relacidn se apoya en el comportamiento de las principales 1
neas de produccidén, las que seré&n ocbjeto de indagacifén en las seccio-

nes 9 y 10,

(1) E1 valor del estadfstico F fue de 6.26 con (3/122) grados de
libertad.
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(6) 128

(7) 102

t (8) 26

CUADRO N° 7,1
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (CMD), ESCALA (CIL),
Y PROPORCION DE HORAS EXTRAS (EMD)

R (1)RO

ORDENADA CIL EMD R F D.W. FG SSRE
18.7702 .000005 - -78.6828 .u68 (2) 56.778 2.324 .720177 - (5) 12.105 20237.4
(11.9552) (10.6274) (3.97091) (11.4505)

o L3 b P 1 b3
16.9322 .000005 -66.8847 .u56 (3) 43,3851 2.u443 (5) 17.523 14367.0
(10.1676)  (9.28563) (3.05u456)

I F b & %
23,5536 .000007 -79.9287 .667 (4) 26,027 1.921 (5) .575 3170.2
(7.01834) (6.51763) - (2.0433) A :

* * b3 %

FUENTES Y METODOS:

N:
CMD:

CIL:
EMD:
():
NOTAS:

Aplicacién de mfnimos cuadrados ordinarios (OLS) a las variables transformadas con un esquema autore-
gresivo de primer orden segGn la rutina de DURBIN J. (1970). "An alternative to the bounds test for
testing for serial-correlation in least-squares regression", Econometrica.

NGmero de observaciones (meses).

Resulta de dividir el total de motores producidos expresados en cm3 de cilindrada (CIL) por el nfmerc
de horas de mano de obra directa total (normal y extra).

Total motores producidos (en cm3 de cilindrada).

Proporcidn de horas extras de la mano de obra directa sobre el total (normal y extra).

%, %% estadfsticamente significativos al 1% y 2.5% respectivamente.

(1) Estimador del parémetro del esquema autoregresivo; (2) con (2/125) grados de libegtad; (3) con
(2/99) grados de libertad; (4) con (2/23) grados de libertad; (5) Farrar- Glauber Chi~ con 1l grado
de libertad; (6) comprende el perfodo Julio de 1969 a Junio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo y Abri.
de 1978; (7) comprende el perfodo Julio de 1969 a Enero de 1978; (8) comprende el perfodo Mayo de 197

a Junio de 1980,

Corresponde al estadistico t.

o,

™
ot
LN



8. EL CAPITAL INSTALADO Y LA INTENSIDAD DE CAPITAL DE LINEAS DE PRODUC
CION SELECCIONADAS '

Una primera aproximacién a la medicién del capital fue realiza
da a través del cO6mputo de la energfa eléctrica (HP) instalada (1l). Se
selecciond con tal motivo un conjunto de lfneas de produccién de mecani-
zado y montaje. Los procesos realizades en las lineas elegidas represen
tan aproximadamente 2/3 de la potencia instalada y una proporcifn sustan
cial del costo de produccién del motor, por lo que pueden considerarse

representativas del capital instalado.

En el Cuadro N° 8.1 se presenta la composicién porcentual por
1fnea de produccidn de la potencia instalada correspbndiente a'la inaquiQ
naria existente a mediados de 1980 por afio de adquisicién de las mismas.
Es decir, partiendo del inventario de maguinarias para cada una de las
lineas seleccionadas se determin® el total de HP instalados correspondien
te a sus respectivos motores. El cuadro indica también al afio de insta-
lacién de la maquinaria, las que en muchos casos, pertenecen a un sbélo

paquete de inversiones distribufdo en varios afios.

Como se ve en el cuadro, un 12% del total de HP correspondien-
-tes a las lfneas seleccionadas no tiene fecha de incorporacién, por 19.
que supondremos corresponden al perfodo inicial. Los ‘datos elaborados
sugieren la existencia de dos perfodos en el proceso de inversién (2):

las décadas de los afios 60 y 70; en ambos casos se trata de adquisiciones

(1) Un enfoque similar y las referencias bibliogrdficas correspondien-
tes pueden verse en TEITEL, S., (1978), "The strong factor
intensity assumption: some empirical evidence", Economic development
‘and cultural change, Enero. '

(2) Bajo el supuesto de que sblo una reducida proporcién de las maquina-
rias existentes fueron puestas fuera de servicio al incorporar las
nuevas,
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realizadas a principios de las mismas a fdbricas europeas (1) y en am-
bos casos ligadas a innovaciones de productos. En este segundo perfo-
do también debe sefialarse la incorporacifn a partir de 1971 de las in-

versiones correspondientes a la lfnea 7.

De los HP instalados a junio de ’1980, el 26% correspondfan a
maqﬁinar.ias incorporadas hasta 1969 inclusive y que como surge del cua-
dro, se trata b&sicamente de bienes incorpofados en 1962 o sin fecha.

La fuerte adicién totai observada en 1970 (16%) fortific$ sola-
me’nte las lfneas 1 y 3/4. A su vez, la incorporacién correspondiente
-a 1971 se localizb especialmente en la linea 7 y en segundo término en
‘la correspondiente a 3/4 donde se trataba b&sicamente de un complemento
del afio anterior,

En la década del 70, aparte de las adiciones importantes ya
 mencionadas, corresponde sefialar las realizadas a fines del perfodo aso
ciadas con una nueva fase de un motor de 6 cilindros, las que se desta-

can en la lfnea 2 y 3/4 correspondientes a los afios 1977/78/79.

-De tal manera, mientras que en las lfneas 5 y 6 las adiciones
est&n mds espaciadas a través del tiempo, las lfneas 1, 2 y 3/4 corres
ponden a incorporaciones localizadas especialmente a prindpios de los
afios 60 y 70 y las asociadas con el desarrollo de la nueva fase del

motor de 6 cilindros a fines de la década del 70; mientras que en la

(1) Sobre el problema de la maquinaria de segunda mano ver STRASSMANN,"
. W.P., (1968), "Technological Change and Economic Development"
(The Manufacturing Experience of Mexico and Puerto Rico), Cornell
University Press, Capftulo 6. También COOPER, C. y KAPLINSKY, R.,
(1974), "Second-Hand Equipment in a Developing Country" (A study
of Jute-Processing in Kenya). ILO.
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1lfnea 7 sus principales incorporaciones datan de principios del 70
(1971/73) y de fines de dicha década (1877/78).

Por fltimo, en el Cuadro N° 8.2 se ha intentado medir la inten

sidad de capital relativa de las lfneas seleccionadas. Para realizarlo
se compard la importancia porcentual de los HP instalados en cada lfnea
con la composicifn de las horas presencia de la mano de cbra directa.
La comparacidn de estos coeficientes se resume en la columna 3 que ex-
presa, asf, el desvio respecto de la intensidad de capital promedio.
En los niveles m&s altos de intensidad se encontrarian las lfneas 2 y
7 con valores superiores al promedio de este conjunto de lfneas de me-
canizado. En el otro extremo, se encontrarfan las correspondientes a
S y 6 con coeficientes equivalentes a la mitad o menos del promedio

"y en un valor intermedio las 1lfneas 1 y 3/4 (1).

(1) Nos parecid interesante comparar estas estimaciones de intensidad
de capital con las correspondientes a un promedio del Gltimo
trimestre de 1977 de las horas standard estimadas por lfnea, cb-
servéndose una clara asociacién entre &stas y la intensidad de

" capital relativa. Asf, las lfneas con intensidad de capital
mds alta tienen a su vez la proporcidén de horas standard m&s alta
y viceversa.
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CUADRO N°. 8,1
COMPOSICION PORCENTUAL POR ARO DE INCORPORACION DE LA MAQUINARIA

Y LINEA DE PRODUCCION DE LOS HP INSTALADOS A JUNIO 1980
ARO/LINEA 1 2 a/u 5 6 T 8 9  TOTAL
SIN FECHA .013 . 264 .132 449 014 011 .153 —— 117
1962 .052 . 249 .102 127 ———— ——— ———- .625 .095

1963 —— ——— —— S ——- — —— —— ——

1964 ———- [024 .027 .017 — ——— : — ——- .012

1965 —— I —— —— — ———- ——- ——- ——

1966 .003 ,0u1 —_— .066 ——- —— ——- 375 .015
1967 — S ——- — —— —— ———- ——- —
1968 J— ——- ——- J— 426 .005 R —- .020
1969 .011 .007 ——— ———— _— -——— [— _— —
1970 .702 .006 .299 .005 ——- .005 S - .163
1971 .061 ———- .126 —— Jp— .506 ——— — .195
1972 010 . .0OM .00k S .239 048 —- ——- ,030
1973 .009 ———- .010 .164 ——- .130 ——- — ,053
1974 .023 .006 S ,033 .179 052 .076 ——- .032
1975 ——- .003 — | ——— —— — .089 ——- ——-
1976 —— ———- ———- .135 .139 .019 .076 - .019
1977 ——- .148 .069 ——- —— ,051 .602 ——- .071
1978 ,086 .090 .214 ——-- — .158 ———- ———- .124
1979 023,152 .012 - —— — —— —— —- .04y

1980 —— —— ——— _— — .010 —— _— ——

FUENTES Y METODOS: Elaboracién propia en base a datos de la empresa.
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INTENSIDAD DE CAPITAL RELATIVA Y TIEMPO STANDARD EN LINEAS SELECCIONADAS DE MECANIZADO

(1)
LINEA HP INSTA-
LADOS
(%)
1 .158
2 .253
3/ | 171
5 .047
6 .043
7 .328

FUENTES Y METODOS: Elaboraci®m propia en base a datos de la empresa. Los datos de las

golﬁmnas;2 Yy 4 corresponderi al promedio del IV trimestre de 1977.

CUADRO N©° 8,2

(2)

HORAS
PRESENCIA

(%)
171
.204
171
.202
077

A71
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(3)

INTENSIDAD DE

CAPITAL
RELATIVA

(1) 7 (2)
.923

1.240
1.000
.232
.558

1.918

(%)

HORAS
STANDARD

(%)
.162

.346
.131
.023
.038

.300
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9. LOS NIVELES DE PRODUCTIVIDAD EN LINEAS DE PRODUCCION SELECCIONADAS

En la seccién 6 medimos la relacién entre la produccién agre-
gada de la planta y la mano de obra directa insumida. Sefialamos, enton
ces, que subyacfan en esta estimacidn relaciones similares a nivel de
linea de produccién, Es decir, la naturaleza disconfinua del proceso
ﬁuede presentar situaciones donde cpexistan niveles elevados de produc-

tividad en determinadas lineas con bajos indicadores agregados (1).

El andlisis que se realizard en esta seccién corresponderd a
7 lineas de mecanizado y 2 de montaje para las que se ha estudiado la
evolucidn de la productividad de la mano de obra directa en la década
de los afios 70. Se trata, en la generalidad de los casos, del periodo
comprendido entre mediados de 1972 y mediados de 1980. En algunas 1f-
neas, sin embargﬁ, se cuenta con informacién anterior pero con distinto

grado de homogeneidad.

Para realizar estas mediciones se han tomado como punto de par
tida las definiciones usadas en la planta:

a. Horas presencia: corresponde a las horas trabajadas (regulares y ex
tras) por los operarios presentes.

b. Preparacién y puesta a punto de las mdquinas: tiempo‘fequerido para
pasar del mecanizado de un lote a otro distinto.

c. Horas perdidas: es la sumatoria de los tiempos improductivos no im-
putables al operario (incluye el correspondiente al tiempo de pre-
paracién y puesta a punto de las méquinas).

d. Produccibn realizada: es la cantidad de unidades aprobadas durante

el periodo.

(1) Ver al respecto las consideraciones efectuadas por PACK, H., (1979),
"The capital goods sector in LDC s: A survey", mimeo, World Bank,
al comparar productividad en tareas con productividad agregada
de la planta.
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Asf, el indicador de productividad result$ de computar: d/(atb-c).

En el Gréafico N°© 9.1 se presenta la evolucién de la producti~
vidad de la mano de cbra directa correspondiente a la linea 1 a partir
del segundo trimestre de 1971 hasta el mismo perfodo de 1980, E1 Gré-
fico muestra précticamente dos niveles: un primer escalén que abarca
desde ei segundo trimestre de 1972 hasta fines del 74. Por su parte,
en el perfodo comprendido entre el segundo semestre de 1975 y el mismo
lapso de 1977 tuvo lugar un incremento en la productividad de aproxima

demente 1/3, pasando luego a niveles similares a los de 1975.

El Grafico N° 9,2 (1lfnea 2) muestra intensas fluctuaciones,
aunque considerando sus picos refleja una tendencia creciente (III Tri
mestre 1972, IV Trimestre 1974 y III Trimestre 1977), tendencia que

también presentan los valores m&s bajos alcanzados por dicha serie.

El Gr&fico N° 9.3 indica que hay dos escalones de p_roductividad
en la lfnea 3. E1 primer perfodo, comprendido entre mediados de 1972 y
fines de 1974. El segundo, donde exceptuando las observaciones de me-
diados del 78, muestra una tendencia creciente llegando hacia fines de

1977 a un nivel que implica un incremento respecto de fines de 1975 del
30%.

En cuanto a la 1lfnea 4, en el Gr&fico N° 9,4, se indica que el
nivel alcanzado a mediados de 1872 va ascendiendo lentamente hasta lle
gar a fines del perfodo analizado a valores que representan un incre-

mento entre puntas del 50%.

En el Grafico N° 8.5 puede verse la evoluci®n de la productivi-
dad de la mano de obra directa por unidad producida en la lfnea 5. Com
parando los dos puntos m3s altos de principios del 72 y fines del 77,
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se observa que representan un aumento del 17%, Dicha tasa de crecimien
to es algo superior a la que resultarfa de comparar los dos puntos més
bajos registrados en el segundo trimestre de 1974 y el mismo perfodo de
1978,

El Gré&fico N° 9.6 muestra una tendencia creciente en la produc
tividad de la 1lfnea 6. Desde los niveles cbservados a principios de los
afios 72 pasa a los picos de fines del 77 para luego decrecer a los valo
res alcanzados a mediados de este Gltimo afic. De cualquier manera, se

obtuvo un incremento entre extremos del 60%.

Por su parte, en la linea 7 se observa un claro aumento de la
productividad (Gr&fico N° 9.7) desde la iniciaci&n de su produccién
(II1I Trimestre 1972) hasta el mismo trimestre de 1974 con ligeras fluc-
tuaciones en el nivel de productividad alcanzado. Eliminando, quizés,
algunos puntos extremos de fines del 7% y principios del 75, podrfa
pensarse en un incremento sostenido de la productividad, pero a una ta

sa decreciente,

La productividad de la lfnea 8 (Grafico N° 9,8) muestra nive-
les crecientes si bien con los usuales valles de mediados del 75 y prin
cipios del 78 respectivamente, Asf, desde su nivel de fiﬁes de 1974
llega al mismo perfodo de l§79 a magnitudes que representan un aumento
del 20%.

Por dltimo, en el Gr&fico N° 9.9 (1lfnea 9) se cbserva, a partir
de mediados del 75, un crecimiento intenso de la productividad; tal es
asf que podrfa verse esta evolucidén como la de dos escalones con una
fuerte discontinuidad, dado que los niveles iniciales se duplican en el

segundo periodo.
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En sintesis, si quisiéramos generalizar el comportamiento de
las distintas lineas de produccifn, observarfamos que la evolucidn de
la productividad puede subdividirse en dos o tres perfodos. Si tomarg;
mos tres perfodos, los cortes corresponderfian a las dos cafdas del ni-
vel de productividad observadas a mediados del 75, debido a las fuertes
tensiones sindicales, y la de principios del 78, como consecuencia de
la fuerte retraccién de la demanda. Los datos también podrian sugerir
dos periodos separados por esta Gltima discontinuidad, corte que analf
ticamente nos parece el mas apropiado y asf lo hemos adoptado al tratar
de controlar econométricamente (ver seccién siguiente) la evolucidn de
la productividad de la mano de obra. Considerando los tres perfodos
enunciados, en el primero se observan fluctuaciones en la mayor parte
de los casos, luego crecimiento sostenido y finalmente estancamiento,
excepto especialmente en-la lfnea 7 donde parece mis un caso de creci-

miento sostenido a una tasa decreciente.

Dada esta evidencia, resulta de interés indagar su relacién
con los niveles de productividad general de la planta. Para realizarlo
hemos tomado dos perfodos: 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 la lfnea 9, 89% en la lfnea 7, 73% en la
linea 6 junto a un aumento de s6)}o 28% en la lfnea 2. Un fenémeno si-
milar, aunque de diferente signo y complejidad se cbserva ¢n el segun-
do perfodo (1).

(1) En este an&lisis intertemporal existen problemas metodolégicos al
" comparar simult&neamente, aunque en un perfodo largo, el crecimien
to de la productividad de la mano de obra en diversas lfneas de
produccibn y el correspondiente a la produccién agregada. Especial
mente en el segundo perfodo donde ante la disminucifén del subsidio
contenido en las tasas de interés disminuyd la escala, y, por ende,
los stocks y el perfodo medio de fabricacién.
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Estas discrepancias no pueden s8lo explicarse por la relativa
intensidad de capital (ver Cuadro N° 8.2) y/o la especificidad de las
lfneas de produccién. Las causas deben buscarse en la organizacién de
la produccién (1) y dentro de sus determinantes, especialmente, la es-
cala de actividad. Por tal motivo, en la seccidn siguiente se enfati-

zan algunos de estos aspectos dentro de un enfoque multivariado.

(1) Corresponde sefialar aquf, como se mencionara en la introduccién,
que la informacidn disponible no permitié realizar el anilisis de
tallado de la secuencia de tareas, tanto entre lfneas de produc-
cidon como dentro de cada una de ellas. Esto nos hubiera llevado,
finalmente, a la formulacién de un modelo de programacién de la
produccién.
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GRAFICO N°© 9.8

RELACION ENTRE UNIDADES PRODUCIDAS Y HORAS DIRECTAS TRABAJADAS (1)
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GRAFICO N° 9.9

RELACION ENTRE UNIDADES PRODUCIDAS Y HORAS DIRECTAS TRABAJADAS (1)
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10. LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD, ESCALA, TIEMPO STANDARD
Y TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS EN LINEAS DE PRODUCCION SELEC-
CICNADAS

Una vez presentada la evolucidn de las series de productividad
(ver seccién 9), parecié conveniente formular una aproximacién economé&-
trica de la relacién empirica entre productividad, escala, tiempo stan-
dard y tiempo de preparacifn de mdquinas. Esta relacibén fue computada
para 7 lfneas de mecanizado excluyéndose, en las 2 lfneas de montaje,
la variable tiempo de preparaciém de méquinas, debido a su escasa impor

tancia,

El criterio seguido ha sido el de usar la informacién mensual
disponible, desde principios de 1971 hasta mediados de 1980, para tratar
de encontrar alguna regularidad ehpirica que fuera significativa desde
el punto de vista analftico concerniente a las variables analizadas.

Con tal motivo, el énfasis ha sido puesto en los signos mds que en el

valor de los coeficientes.

Por un lado, se computé la relacidn para todo el perfodo y,
en base a la informacidn previa, se realiz6 un corte en la serie tem-
poral coincidente con la fuerte discontinuidad observada a partir de
principios de 1978 que implic® la suspensidén de la produccién por tres
meses, Estos cortes fueron, posteriormente, sujetos a un test de Cova
rianza para determinar si las relaciones funcionales estimadas pertene

cfan al mismo modelo agregado.

La relacidn estimada fue computada para un ntmero de observacio
nes consideradas homogéneas de acuerdo a la composicién de la lfnea;
por eso, en algunos casos, como en las primeras 4 lfneas, se excluyeron

14 observaciones.

- Bl ~-



za, aplicando el criterio de Chow, de la relacién empirica estimada en
el Cuadro N° 10.1, tratando de verificar si el corte temporal refleja di
ferencias estadfsticamente significativas en las funciones estimadas.
los resultados muestran que, en casi todos los casos (excepto en las 1li-
neas 2 y 8), el test referido es significativamente diferente de cero,
es decir, que las estimaciones realizadas para cada uno de los sub-perio

dos no corresponden al modelo agregado (1).

De los estimadores presentados en esta seccién surge, como he-
cho m8s significativo, la importancia de la variable escala como deter-
- minante de los cambios en la productividad de la mano de obra directa.
La misma fue medida tanto a través de su definicién tradicional de unida
des producidas como de tiempo de preparacién de m&quinas. . El segundo
lugar, con mayores excepciones, corresponde al elemento organizacién de
la produccién, que fue incorporado a través ‘de las estimaciones de tiem-

po standard. Finalmente, pudo comprobarse que las funciones estimadas

para los sub-perfodos divididos por la discontinuidad de 1978, no perte-

necian, en su mayor parte, al mismo modelo agregado.

(1) Al evaluar este test debe considerarse que sus resultados podrfan
estar afectados por el hecho de mantener en cada uno de los sub-
perfodos el pardmetro del esquema autorregresivo estimado en la
relacifén agregada.

- 66 -
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CUADRO N° 10.1
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA),
TIEMPO STANDARD (HOS) Y TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS (PRH)

_Lg_

EN LINEAS DE PRODUCCIOstELECCIONADAS

N ORDENADA QuA HOS PRH R F D.W, (1)RO FG
LINEA: 1
(14) 95  .175u38 .000047 -.088394 -.22239 Lu68 (2) 28.599- 2,066 .637298 (12) 17.300
(8.33623) (4,u48465) (4.87509) (2.92311) (7.49185)
% b &% £ b % %
(15) 69  ,144569 .000047 -.068029 .090836 407 (3) 16.566 2,329 (12) 22.916
(6.68997) (4.03988) (3.54665) (.382601)
& o b3 13 F
(16) 26 .294022 .000051 -,177021 -.221207 .753 (4) 26.442 2.664 (12) 12.978
(6.217u41) (1.99612) (4,47982) (2.91732)
] S % ot & %
LINFA: 2
(14) 95  ,05501 .000052 .011u437 -.0us047 212 (2) 9.435 2,000 .396281 (12) 3.712
(4,10688) (4.03u489) (2.58057) (.32u62) (4,15841)
I3 b3 b3 P o
1 . |
(15) 69  .0u3381 .000057 .013670 -.180944  ,261 (3) 8.99% 2,055 (12) 9.308
(3.00u65) (3.16399) (2.78407) (.21258)
& " . & ook
(16) 26  .22807 .000016 -,044013 - -,091u84 263 (4) 3.977 1.900 (12) 7.386
(4,01414) (.88668) (2.25191) (.72u69)
13 St s



CUADRO N°©10.1 (cont.l)
LA RELACION FMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA),
TIEMPO STANDARD (HOS) Y TitMPO DE PREPARACLUN DE MAQUINAS (PRH)
EN LINEAS DE PRODUCCION -SELECCIONADAS

_89_

\( .

)

-

‘o,

N ORDFENADA QUA "HOS PRH R2 F D.W. (1)RO FG
LINEA: 3
. (14) 95 .226847 .000086 -.122591 -.590876 .307 (2) 14.888 2.196 .607801 (12) 13.171
(4.81704) (4,10989)  (1.92896) (3.30u47) . (6.77912)
* & B T & % & P
(15) 69 .208657 .000079 -.13644] .9513 .302 (3) 10.800 2.598 (12) 7.594
(4.90555) (3.94301) (2.42352) (.95029)
% S & %
(16) 26 .302149 .000170 -.192973 -.526135 475 (4) 8,540 2.352 (12) 8.7u49
(2.17487) (2.98466) (.98032) (2.10328)
e & ’ ‘ P * 3.1
LINEA: &
(14) 95 .094828 .000018 .031792  -1.27008 .305 (2) 14.751 2.096 .657678 (12) 4.381
(4.2752) (5.04387) (1.07643) (3.74388) (7.37102)
F 3 ] % P
(15) 69 .038615 .000239 .053763 .368364 .4ag (3) 23.483 2.473 (12) u4.689
(1.90982) (7.35626) (2.05549)  (.50855)
3] 13 S &%
(16) 26 . 306446 -.000051 -.130531 -1.55762 .551 (4) 11.230 2.252 (12) .536
(6.38752) (.7u831) (1.94447) (5.07723)
% ki3 L ' &



CUADRO N° 10.1(cont.2)
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA),

TIEMPO STANDARD (HOS) Y TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS (PRH)
EN LINEAS DE PRODUCCION SELECCIONADAS

—69-

N ORDENADA QUA HOS PRH R’ F D.W. (1)RO FG
LINEA: S
(17) 109 .224902 .000048 5.02034 -1.97229 487 (5) 35.198 1,968 (12) 5.583
(2.23835) (5.87u49y) (7.31518) (1.07213)
el b3 < ®
, | '
(18) 83 .764682 .0000u7 1.0747 -6.00023 .298 12.637 1.818 (12) 1.235
(4,.74189) (5.44018) (.96925)  (2.11734)
I & &% [
(16) 28 .132867 .0000u8 6.2962 -1.85846 .68u 19.050 2.267 (12) 2.986
(.81496) (2.8u705) (5.96835) (.653584)
& % *
LINEA: 6
(17) 109 .089130 .000167 .635775 3.87192 .305 16.797 1.869 (12) 1.611
(1.60183) (5.90618) (3.33579)  (2.072u44)
] : o e %
(18) 83 ,518838 .000127 -1,05777 3.70258 .u81 26.364 2.481 (12) 8.796
(6.94304)  (5.80055) (4.17785)  (2.42741)
'3 b B3 P 13 3T
(16) 26 ,075863 .000154 1.33339 -.152684  ,598 13.413 1.949 (12) 6.618
(.954423) (1.86589) (.040075)

sl

(4.57728)
I3

b3



CUADRO N° 10., 1(cont. 3)
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA),
TIEMPO STANDARD (HOS) Y TIEMPO DE PREPARACION DE MAQULNAS (PRH)

N ORDENADA QUA HOS PRH R F D.W. (1)RO FG
LINEA: 7
(19) 92 .084331 .000058 -.0073u3 -.132902 .371 (7) 18.866 2.087 461279 (12) 19.625
' (4.50804) (6.79821) (1.14473) (.5383725) (4.95596)
* & & b3 o
(20) 66 .117275 .000053 -.024939 .108827  .505 (8) 23.088 2,313 (12) 5,927
(5.50072) (6.388) (3.31267) (.37919)
o ES B Pl
(16) 26 .091617 .000063 .006798 ~-.606492  ,563 (4) 11.728 2.u407 (12) 11,554
(3.14925) (3.53453) (.74632) (1.73021)
[ ) I3 P33 F3 %
LINE A: 8
(21)106 .133282 .000016 ~.0557235 .216 (9) 15.431 2.210 .69157 (13) .11964
(7.95188) (4.00344) (3.98533) (9.61439)
% ' P E
(22) 80 .114391 .000018 -.0u43130 .181  (10) 9.707 2.331 (13) .15327
(5.62841) (3.68963) (2.57003)
% & & &
(16) 26 .195561 .000013 -.101522 .703  (11) 30.523 1.794 (13) .57797
(6.71352)

(10.9722)
&

(2.9015)

*

EN LINEAS DE PRODUCCION SELECCIONADAS '

L

&

o,

&



N ORDLCNADA
LINEA: 9

(21) 106 . 169755
(17.2591)

(22) 80 .149181
(12.1308)

13
(16) 26 ,200055

(13.6392)

QUA

.000016
(2.54977)

.000015
(2.22018)

.000038
(3.16017)

HOS

-.109103
(10.0358)

-.089670
(7.08954)

k

-.14913
(7.15558)

CUADRO N° 10.1 {cont. 4)
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA),
TIEMPO STANDARD (HOS) Y TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS (PRH)
EN LINEAS DE PRODUCCION SELECCIONADAS |

PRH

§2

.507

L1422

.707

F.

(9) 55.090

4]

(10) 29.832

o

24

(11) 31.173

o’

™

D.W. (1)ro

2,215 .732359
(10.9952)

1.931

2.752

G

(13) .28055

(13)1.05713

(13) .01439

FUENTES Y METODOS: Aplicacibn de minimos cuadrados ordinarios (OLS) a las variables transformadas con un esquema autore-

gresivo de primer orden segGn la rutina de DURBIN, J. (1970).

"An alternative to the bounds test for

testing for serial-correlation in least-squares regression', Econometrica.

N: N@mero de observaciones (meses).

PRO: Resulta de dividir el total producido (QUA) por el nGmero de horas trab'ajadas (incluye tiempo de pre-

paracién de miquinas, excluye horas perdidas en concepto de falta de materiales, desperfecto de mdqui-

nas, dispositivos o herramientas, falta de energfa, etc.)

QUA: Total producido (unidades).



_ZL_

HOS::

PRH:
( ):

NOTAS:

CUADRO N° 10.1 (cont. 5)

Tiempo standard promedio (horas) por unidad producida en la 1lfnea.

Tiempo de preparacifén de mdquinas como proporcién de nfimero de horas que la mano de obra estd pre-

sente en la linea,

Corresponde al estadistico t. %, %% %% estadfsticamente significativos al 1%, 2.5% y 5% respéc

tivamente.

(1) Estimador del par@metro del esquema autorregresivo; (2) con (3/91) grados de libertad; (3) con
(3/65) grados de libertad; (u4) con (3/22) grados de libertad; (5) con (3/105) grados de libertad;
(6) con (3/79) grados de libertad; (7) con (3/88) grados de libertad; (8) con (3/62) grados de li-
bertad; (9) con (2/103) grados de libertad; (10) con (2/77) grados de libertad; (11) con (2/23)
grados de libertad; (12) Farrar-Glauber Chi2 con 3 grados de libertad;(13) Farrar-Glauber Chi2 con
1 grado de libertad; (14) comprende el perfodo Abril 1972 a Junio 1980 excluyéndo Febrero, Marzo y
Abril de 1978 por no produccién. Hay informacién desde Febrero de 1971 no homogénea (lfneas 1y 3
(15) comprende el perfodo Abril de 1974 a Enero de 1978; (16) comprende el perfodo Mayo de 1978 a
Junio de 1980; (17) comprende el perfodo Febrero de 1971 a Junio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo
y Abril de 1978; (18) comprende el periodo Febrero de 1371 a Enero de 1978; (19) comprende el perf
do Julio de 1972 a Junio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo y Abrll de 1978; (20) comprende el peri
do Julio de 1972 a Enero de 1978; (21) comprende el perfodo Mayo de 1971 a Junio de 1980 excluyend
Febrero, Marzo y Abril de 1978; (22) comprende el perfodo Mayo de 1971 a Enero de 1978.



CUADRO N° 10.2

TEST DE COVARIANZA (CHOW) (1) DE LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRO-
DUCTIVIDAD, ESCALA, TIEMPO STANDARD Y TIEMPO DE PREPARACION DE
MAQUINAS PARA DOS PERIODOS SELECCIONADOS

NUNERO DE SUMA RESIDUOS F
OBSERVACIONES AL CUADRADO
LINEA 1 95 .205964
69 .127195
26 .038088 (2) 5.353
*
LINEA 2 g5 .10902
69 .081412
26 .017607 (2) 2.197
LINEA 3 95 1.0133
69 77244
26 .350351 (2) u.881
*
LINEA U4 . 95 .686353
69 .327332
26 .111219 (2) 12,289
t
LINEA 5 108 10.7872
83 5.56287
26 3.69992 (3) 4,155
. *
LINEA 6 108 4,82839
83 1.53052
26 1.37621 (3) 16.693
o’

-
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NUMERO DE SUMA RESIDUOS F

OBSERVACIONES AL CUADRADO
LINEA 7 - 92 - .164246
66 .072357
26 042636 (4) 8,995
. B
LINEA 8 106 .055266
80 049271 |
26 .002191 (5) 2.u464
LINEA 9 106 .13017
80 .096856 .
26 . .017526 (5) 4.601
. : S

FUENTES Y METODOS: En base a las regresiones del Cuadro N° 10.1

% estadfsticamente significativos al 1% de probabilidad.
(1) CHOW, G.C., (1960) "Test of equality between sets
of coefficients in two linear regressions', Econometrica,
vol, 8, N° 3, July; (2) con (4/87) grados de libertad;
(3) con (4/101) grados de libertad; (4) con (4/84)

grados de libertad; (5) con (3/100) grados de libertad.
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11, LOS CAMBIOS EN .LA TECNOLOGIA

~ La fuente documental que se ha tomado como principal referencia
histérica de la planta, ha sido la memoria anual dirigida a los accionis
tas que acompafia al respectivo balance. Los aspectos industriales han
tenido en dicha memoria una cobertura generosa por lo que pudo servir
como esqueleto para nuestro andlisis. De tal manera, el contenido de
las memorias, correspondiente a los ejercicios cerrados desde 1962 a
lQ?O inclusive, fue clasificado en grandes temas, a saber: ingenierfa,
inversiones, produccién, ventas, aplicacicnes, etc, desde donde comenzd
la redaccidn de esta seccidén para hilvanarse, luego, con el resto del

trabajo.

En un principio (1962), la firma europea brindé apoyo técnico
para produclr el primer motor y dio aprobaci6n a las partes fabricadas
en la Argentina. De tal manera, hacia 1965 la planta producfa un motor
de 6 cilindros con m&s de un 80% de integracién nacional, gest&ndose;
"al mismo tiempo, el proceso para la fabricacifn de un nuevo motor livia
'no de la misma cilindrada pero de mayor potencia (1), Tamblén, en este
caso, la responsabilidad del proceso, seleccifn de méguinas, proveedores
e, incluso apoyo financiero estaban ligados. a la firma europea. Asf, a
flnes de la década de los afios 60 se solicita autorizar la importacién
de m3quinas para el mecanizado de ciguefiales, se estudia la incorpora-
cién de otras mé&quinas para el mecanizado de blocks y se analiza, tam-
bién, su efecto en las necesidades de ampliacién de la planta. Este es
el panorama hacia principios de los afios 70, al cual la informacién cuan
titativa de este trabajo se refiere.® Cabe consignar que el inductor de

la eXpansiéh de capacidad, en esta segunda década, fue el aumento de la

(1) Estos.motores se usaban para transporte, maquinarias agrfcolas
y fuerza motriz,
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¢cibén. Asimismo, el cambio en las caracteristicas técnicas mencionadas
en el caso de blocks y tapas de cilindros fueron posibles a través de
un cambio en el insumo (fundicidn nodular) que sirve de punto de parti-

da al mecanizado de estos elementos (1).

La otra innovacién "incorporada'" de importancia corresponde al
mecanizado de ciguefiales. Dicha lfnea fug introducida a principios de
la década del 70 y segln hemos podido ver anteriormente ha sido adecua-
da permanentemente a los cambios realizados en los motores producidos.

- Seglin nuestras estimaciones esta lfnea tiene una alta intensidad de ca
pital, dentro de las seleccionadas,y es, seguramenta, donde podrfan ob-

tenerse importantes economfas de escala,

Resumiendo, a fines de la década del 70, la adecuacién de algu-
nas de las lfneas al creciente requirimiento de la demanda, indujo ua
aumento de capacidad en las lineas de mecanizado mds restrictivas, a sa

ber: la de blocks y cabezas de cilindros. Pero este aumento de capaci-~
idad trajo, como consecuencia, debido a la naturaleza de los bienes de’
capital utilizados, mejoras en el motor de 6 cilindros inicial y una du
plicacién de dichas 1fneas para aumentar el grado de especializacién

de las mismas., FEste aumento de capacidad en el mecanizado coincide con

(1) Surge, también, de dicha comparacién que se tratarfa de un motor
diferente en términos de mecanizado, pero similar al anterior en
términos de uso. Esto podrfa llevarnos a reflexionar sobre la
bondad de esta decisibn, que si bien estd ligada con la introduc
cidn simult&nea de dicho cambio en la empresa europea, RO necesa-
riamente representarfa un proyecto adecuado en el medio local. .
De cualquier forma, es muy diffcil evaluar esta situacibn, dado
que las condiciones iniciales que llevaron a la adecuacidn del
equipo de capital (directo e indirecto) para la produccién de esta
nueva fase del motor de 6 cilindros se revertieron a principios
del afio 1978, cuando ya buena parte de las inversiones se encon-
traban completadas © en etapas muy avanzadas de realizacidn.
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un aumento en la integracién hacia atrés, resultante especialmente, de
la introduccidén de la linea de ciguefiales. Por Gltimo, a fines de la
década del 70, las lineas de blocks, tapas de cilindros y ciguefiales
vuelven a ser afectadas por la introduccidén de una nueva fase del motor
5. Junto a estas innovaciones, que denominamos incorporadas, vcoexistig_
ron otras, que por contraposicifn llamaremos "no incorporadas", relacio
nadas con la organizacifn de la produccidn, que si bien fueron de menor
envergadura relativa, permitieron mejorar la productividad lde las lineas,
aunque, resulten de diffcil identificacién pues esté&n especialmente li-

-gadas al proceso de aprendizaje.

:Bs decir, -per.un ‘lado las im;ovaciones incorporadas posibili-
ttaron en Qicho perfodo un :sustancial .aumento.en .la.escala de -produccién.
M1, ed] tpersonil coeypado wse iincrementy, «tratifrdose ;especialmente de ma
‘Mo (de obra cdireets, y -al-mismotiempo, jlos picas de ,ade;mgr{da S€ 8 atlef‘.
e ccop un aktormivel «de thoras -extras. sAMnque £xto,no-parecid coriginar
rmadificaciones -sustanciales cen: el erganigrana de la fféb’rlgéa gO.rx!.LeI};{:a
carnetarse unaRayQr impertancia ‘de 1la mano de cobraiindirecta. rPor.su
iparte , ¢l fndice -de;produceisén ;:alcanzd.en el -tercer trimestre de -1977

-edl riivel rmids calto dde kacdécdda, rparaibdjarza-partir de. entohees zarnive
13e5 ~5imi lares ~al . de ;p~?i.n~§§pies Jde " los .afoes ;70. ;De: ‘ghal;-_,rg;a,nezz;a}, slos T‘rgl?_.-
wéles dde productividad-agregados "de 1ka  mamo “de ~obra ‘directa fueron mds .

- estables que los resultantes de incluir ademés la mano de obra indirec

ta, debido a 1la mayor inercia en su ajuste. Por ende, tanto la pro- .
ductividad agregada de la mano de obra directa (Grafico N°6.1), como la
gorrespohdiente a un grupo de lfneas de produccidn seleccionadas (Gri=
Fiecos ﬁeg.l a 9,9) resultaron sensibles a cambios en 1a eseala, fueran
éstos indueides por tensiocnes sindieales (mediades de 1875) o poy cam=

ibiescen-las reglas del régimen de incentivos a partir de 1978,

“Por otyré lado, parece conveniente distinguir aguellas innevas
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ciones no incorporadas en los bienes de capital y procesos adquiridos),
espeéialmente asociadas al aprendizaje o resultantes de cambios-intro-

' ducidos en las lineas de produccién a través de la planificacién; con-
trol de producclén y adecuado mantenimiento (1). No cabe duda- que si

. blen _estas 1nnovac;ones son inducidas por 1las- "1ncorporadas", su efecto-
acumulatlvo sobre la productividad puede ser de similar 1mportanc1a, aun

que resulte dlfiCll separar cada efecto (2).

- - PRPII Y LR} ST AN
KEE PR 2N R LS S ST o

ey

“N_“.:Qué.efecfo tuvieron estas innovaciones en la planta ?.°° El ‘pei™
riodo para el que se dispuso de informacidn cuantitativa fue demasiado =
‘corto y con importantes reversiones de la politica econfmica como para
que resulte simple. aislar el fenfmeno de:la relacién entre productivi-
dad e V‘innovaciones temoiégicas propio de un medio m&s-estable.’ Sin ~-F
'emﬁérgo, la fébrica de la década del 70 en relacibn con la-de 1a década
ante;ior. presenta algunos fenfmenos que -la transfbrman~éniunévpiéhtai'33“
dlstlnta. En primer lugar, la maquinaria es més especializada, las ~
.'Ltneas completadas en 1371 de blocks y tapas de cilindros comsistieron -
en mé&quinas que debido a sus cabezales mdltiples cumplfan‘un elevddo
ndmero de operaciones. También, la mayor integracidn hacia atrds del™
proceso a través de la introduccién de la linea de ciguefiales. 'En-el
mismo éentidé, al afio siguiente se dio un paso importante' al liabilitar

la ampliacién del edificio que permitid estudiar y poner en préactica

(1) Ver en tal sentido la crénica efectuada en la‘primer parte de ‘esta
seccidn y la asociacién entre productividad y tiempo standard (Cua”

dro N© 10.1).
(2) La interrelacién entre innovaciones - incorporadas y no 1ncorporadas

tuvo lugar dentro de un marco caracterizado por elevados requeri-
mientos de integracién nacional. Asf, la eleccién entre compra o
fabricacién dentro de la planta se decidia a favor de ésta dltima,
El mismo "ambiente'" originé, también, a mediados de la década del
70, la preferencia dada a la produccién local de bienes de capital
destinados a las lfneas de produccién relacionadas con la nueva
fase del motor 5. -
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un nuevo "lay-out", Asf, quedd resuelto un flujo permanante sin retro
ceso de la produccibn, a través de las respectivas lfneas de mecanizado,

montaje, almacenamiento y expedicién.

El efecto que esto tuvo sobre la productividad agregada de la
mano de obra fue importante. Asf, si s& comparan los incrementos entre
mediados de 1971 y de 1973, se observard que el aumento de la produc-
cién por hora total empleada (directa e indirecta) fue de un 30%, supe
rior al correspondiente a la mano de obra directa (ver Graficos N° 6.1
y 6.2). A su vez, este aumento en la especializacifén de la maquinaria
y el nuevo '"plant lay-out" comienzan a reauerir para su control, un au
mento de la mano de obra indirecta y es asf, como en el perfodo compren
dido entre mediados de 1973 y de 1977 el aumento en la productividad
de la mano de obra directa resultd superior al de la mano de obra total.
Por su parte, no menos importante fue el efecto cuantitativo de la in-
corporacidn de la lfnea de ciguefiales; sirva como indicacifén que la mis
ma pas8 a insumir aproximadamente 1/5 del tiempo standard requerido

para la produccidn de un motor de 6 cilindros,

Es bien sabido que existe una relacidn estrecha entre innova-
ciones de productos e integraciém hacia atrés del proceso, pero en la
década del 70 las innovaciones de productos se concretaron en sus ex-
tremos, Durénte la misma, el esquema de comercializacién consistfa en
una elevada standardizacibén de los motores bésicos y una alta diversi-
ficacién de sus usos. Por eso, no debe sorprender que en la organiza-
cién de la planta, un 2% de las horas regulares (Cuadro N° 4,1) fuera

insumido por la "ingenierfa de aplicaciones" dedicada a estas tareas.

También, como se viera al relevar la importancia relativa de
las calificaciones, en los departamentos de mecanizado y montaje se ob-

serva la preeminencia de operarios de nivel medio (Cuadro N° 4.,4), trans
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form&ndose asf, los departamentos de ingenierfa de manufactura, plani-
ficacién de la produccién e ingenierfa de planta (encargada del mante-
nimiento) en los depositarios m3s importantes del aprendizaje en el ma
nejo de la planta. Esto Gltimo contribuirfa a explicar la elevada iner
cia de la mano de obra indirecta que observiramos (Cuadro N°3.,2) al a-

nalizar la evolucidn de las horas trabajadas y el personal ocupado.

Estos indicadores indirectos de mayor madurez por el lado de
los insumos de recursos humanos también encuentran su paralelo en la con
crecién de las innovaciones tecnoldgicas. En tal sentido, en la década
del 60, la relacién con la planta europea fue m&s estrecha, tanto en la
adquisicifn de las planos, disefios, métodos y detalles técnicos de los
motores, respecto a los cambios introducidos en la década del 70 donde
el elenco local de ingenierfa tomé una mayor preponderancia en las de-

cisiocnes referentes a la productividad de la planta.
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12, RESUMEN Y CONCLUSIONES

Como se sefialara en la introduccidn, el propdsito bésico de es
te trabajo fue entender el funcionamiento de una planta del sector me-
talmecé&nico. Algunas de estas dimensiones aparecen incorporadas en
los recursos humanos y en la organizacidén de la produccidn, las que
pueden explicar proporciones importantes de los incrementos en la pro-
ductividad., Por tal motivo, luego de identificar el marco global del
régimen especial de promocién dentro del cual se encuadraba esta empre.
sa, la siguiente seccidn fue dedicada al an&lisis del personal ocupado
y las horas trabajadas donde se muestra que las variaciones producidas
en el personal son acompafiadas por cambios mas que proporcionales de
la mano de obra directa, tanto en el ascenso como en el descenso cfcli
co. Tal inercia en la mano de obra indirecta es analizada posteriormen

te.

En la siguiente seccién se confrontd el organigrama de la plan-
ta con el nﬁmero de horas trabajadas por departameﬁto. Las mismas indi
can que una parte sustancial corresponde .a los departamentos de mecani-
zado y montaje, observindose, al mismo tiempo, un crecimiento de la ma-
no de obra indirecta. También, aquf, la importancia de las horas ex-
tras indicarfan’ la existencia de un "segundo turno" equivalente. Res-
pecto de la jerarquizacidn relativa dentro de cada departamento, se ab
serva en "operarios" que le corresponde a "mantenimiento! salarios por
encima del nivel promedio, mientras que los de '"mecanizado y montaje"
estén por debajo del mismo. En lo que a mano de obra indirecta se re-
fiere, en los departamentos terminales (montaje e inspeccién) y en man-
tenimiento se encuentran los mejor remunerados, Abiertas las distintas
categorias de operarios se confirma que el fendmeno anteriormnnte sefia-
lado es resultado de la diferencia en las calificaciones requeridas por

cada uno de los departamentos.
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Los niveles de productividad (seccidn 6), resultantes de rela-
cionar las cilindradas producidas (seccidn 5) conllas horas trabajadas,
confirman los aspectos destacados anteriormente referidos a la inercia
de la mano de cbra indirecta, lo cual tiene su efecto en una mayor cai-
da en la productividad a partir de la discontinuidad en los niveles de
produccién de 1978. Luego, hemos querido evaluar el pabel de la escala
y la importancia de las horas extras en las variaciones de la producti-
vidad (seccién 7), con lo que se confirmd la hipétesis "a priori" de a-
sociacién positiva entre escala y productividad, y también, de correla-
cidn negativa entre proporcidn de mano de obra extra y productividad se
flalando un elemento adicional a considerar en la evaluacién de un segun

do turno.

Como en esta relacién agregada subyacen productividades de dife

rentes lf{neas de produccién, luego de analizar en la seccién siguiente
la intensidad de capital de un conjunto seleccionado de ellas, en la
seccidn 9 se realizaron mediciones de productividad de la mano de obra
directa para 7 lineas de mecanizado y 2 de montaje. Los datos sugieren
dos perfodos separados por la discontinuidad manifiesta a partir de

1978, Hasta entonces la productividad crecié en forma sostenida, excep-

to por la cafda imputable a las tensiones sindicales de mediados de 13975,

hasta que a partir de 1978 permanece estancada. Dichos datos también

permiten sefialar importantes discrepancias entre cambios en la producti-

vidad de las lfneas analizadas y los correspondientes a la productividad .

agregada de la mano de obra directa, las que no parecen explicarse ex-

clusivamente por la intensidad de capital de las lineas.

En la seccidn 10 se ha tratado de controlar econom&tricamente

la relacidn empirica entre productividad, escala, tiempo standard y tiem

po de preparacién de m&quinas. La introduccidn de esta Gltima variable

tiene por objeto completar la dimensidn del fenémeno "escala' en una
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planta de produccién por lotes. Si bien la relacidn de la productivi-
dad de la mano de obra con la escala agregada y tiempo de preparacién
de miquinas es, en general, del signo esperado, no ocurre lo propio con
el tiempo standard (representando al elemento organizacién de la produc
cidn) que a veces muestra signos diferentes, presumiblemente asociados
con cambios en la intensidad de capital, presiones sindicales o simple
mente con errores iniciales de estimacifén. Se pudo concluir, adem&s,
que en la mayor parte de los casos los parfmetros de las funciones es-
timadas para cada uno de los subperfodos divididos por la discontinui-

dad de 1978 no pertenecen al mismo modelo agregado.

Por dltimo, en la seccidn 11, se han querido hilvanar estas
conclusiones usando como marco la fuente documental emergente de las
memorias anuales de la empresa. Se han podido separar, asi! lss inno-
vaciones tecnolbgicas introducidas durante la d€cada del 70 en incorpo
radas y no incorporadas. Las primeras ligadas fundamentalmente a cam-
bios en las lineas de blocks y tapas de cilindros, debido b&sicamente
a innovaciones en productos, observéndose, al mismo tiempo, un aumento
en la integracién hacia atrés dentro de la fdbrica, correspondiente a
la introduccifén de la lfnea de ciguefiales. Entre las no incorporadas
la creciente importancia y relativa inercia de la mano de ocbra indirec
ta dentro de la planta tendid a centrar en ella la mayor parte del a-
prendizaje realizado en el proceso, destacé&ndose claramente que en las
innovaciones introducidas en la década del 70 (comparadas con las del
60) dicho elenco tomd una actitud preponderante en las decisiones que

concernfan a la productividad de la planta.
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