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RESUMEN EJECUTIVO

OBJETIVOS, ACTIVIDADES, ETAPAS Y DURACION DE LA CONSULTORIA

Estudios realizados por el Centro de Apoyo a las Empresas (CEPAE) con
empresas asociadas a las Camaras de los Empresarios Metallrgicos, de
Fabricantes de Autopartes y Motopartes y de Propietarios de Ferreterias, habrian
detectado que las industrias metalmecanicas paraguayas pueden ser competitivas
en la fabricacién de diversas autopartes y articulos para ferreterias.

Por su parte, en un estudio preparado por la Secretaria General de la ALADI se
detectaron actividades metallrgicas en el sector autopartes para cuya produc-
cién el Paraguay posee ventajas competitivas efectivas o potenciales.

Con base en esos resultados, el Gobierno del Paraguay solicité la cooperacion
de la ALAD! para el desarrolio de un programa destinado a aumentar la compe-
titividad de la industria metalmecéanica de ese pais y abastecer el mercado na-
cional y regional con autopartes y articulos de venta en ferreteria.

Para tal efecto, se establecieron como objetivos especificos los siguientes:

- Adecuar el proceso de produccion de las industrias metaltrgicas para la fabri-
cacion de articulos metalicos de venta masiva en ferreterias, a precios com-
petitivos y con la calidad necesaria para contribuir a minimizar las importacio-
nes de los mismos.

- Adecuar el proceso de produccion de las industrias metaltrgicas para la fabri-
cacién de autopiezas metalicas para el mercado de reposicidn nacional, a
precios competitivos y con la calidad requerida para contribuir a minimizar la
importacion de los mismos.

- Crear una oferta exportable de ambos tipos de articulos.

Para alcanzar los objetivos mencionados se establecieron las actividades
siguientes:

- La elaboracion de un diagnéstico integral de la situacion del sector.

- 'La capacitacion a directivos'y mandos medios de las empresas que se selec-
cionaran, en los conceptos de Mejora Continua de la Calidad y en técnicas
modernas de mercadeo.

- La elaboracion de un proyecto de optimizacion que contemple el disefio de:

i) estrategias para aplicar Sistemas de Mejora Continua de la Calidad y au-
mento de la productividad en las empresas seleccionadas; y

i) estrategias de mercadeo que permitan mejoras cuantitativas y cualitativas
en la comercializacién de sus productos.

- La implementacion del proyecto de optimizacién en las empresas selecciona-
das, considerando sus componentes de produccion y comercializacion.

- El seguimiento correspondiente y la presentacién de un informe parcial y un
informe final.
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Las actividades mencionadas deberian realizarse en cuatro etapas, tres de
ellas, en la ciudad de Asuncién y la restante en la sede del consultor a cargo del
proyecto y su organizacion y promocién, asi como la seleccion de las empresas
participantes estaria a cargo del Centro de Apoyo a las Empresas (CEPAE).

La duracion total del proyecto seria de 60 dias, contemplando 10 dias habiles para
cada viaje a Asuncion.

CONTENIDO DEL INFORME FINAL DE LA CONSULTORIA

De acuerdo con los Términos de Referencia y con las autoridades de la ALADI y
del CEPAE, el desarrollo de las cuatro etapas previstas se llevd a cabo de la
manera que se explica a continuacion.

El contenido del informe final esta dividido en tres partes. La primera se refiere a
los procesos metalmecanicos en general y a las condiciones necesarias para su
desarrollo. La segunda se refiere al ambito y la metodologia de la Consultoria y la
tercera a todos los aspectos del desarrollo de la misma.

PRIMERA PARTE

Esta primera parte esta destinada a sefialar cuéles son las condiciones técnicas y
de otra indole que son necesarias para que la produccion de articulos metalicos,
como las herramientas de mano y las autopartes, sea posible de desarrollar.

Entre las condiciones técnicas se destacan las siguientes:

- La existencia de procesos basicos metalmecanicos sin los cuales es imposible
entrar en la etapa de produccion. Tal es el caso de la fundicion, la forja, el
estampado, el mecanizado, los tratamientos térmicos y la matriceria, todos
ellos con un adecuado nivel de desarrollo.

- El acceso a la tecnologia necesaria para desarrollar los productos.
- La existencia de recursos humanos debidamente calificados.
- La existencia de una adecuada capacidad de disefio.

- El cumplimiento de las normas de calidad internacionales.

- -Entre las-otras condicionantes se-incluyeron:

- La existencia de un mercado interno sustentable.
- Las posibilidades de subcontratacion.
- El acceso al financiamiento.

- Las medidas de apoyo a nivel oficial, compatibles con la OMC.

SEGUNDA PARTE

En esta parte se explica el ambito de la Consultoria, basado en su objetivo general
y los objetivos especificos y se expone cual es la metodologia a seguir durante el
curso de la Consultoria, de acuerdo con lo establecido en los Términos de
Referencia respectivos y en las consultas con la Secretaria General de la ALADl y
con las autoridades del CEPAE.
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TERCERA PARTE

La tercera parte contiene todo el desarrollo de la Consultoria y abarca las cuatro
etapas previstas en los Términos de Referencia.

A. PRIMERA ETAPA

Es importante sefialar, que al iniciarse esta etapa las autoridades del CEPAE
le manifestaron al consultor que habian analizado en detalle los aspectos de
la Consultoria con los empresarios y que habian encontrado en ellos una muy
buena acogida. Que por esa razén y con el fin de aprovechar mejor las
posibilidades que se ofrecian, durante este afio se reduciria el estudio a las
herramientas de mano y se dejarian las autopartes para el afio siguiente.
Que ellos analizarian el problema con las autoridades de la ALADL.

Por esta razon, esta etapa estuvo destinada esencialmente a disefiar los
métodos de recoleccion de informacién, recopilar esa informacion vy
desarrollar las primeras actividades de capacitacion a los directivos y mandos
medios de las empresas productores de herramientas de mano.

Para tal efecto, se analizaron las respuestas de las empresas a las Encuestas
que les enviara el CEPAE; se realizaron entrevistas con asociaciones
gremiales de empresarios, se seleccionaron las empresas a visitar, se
sostuvieron entrevistas con los representantes e Ingenieros Jefe de cada

- empresa, revisando sus instalaciones junto con ellos; se observé el trabajo de
los operarios y se intercambié opiniones con ellos.

- Asimismo, con el fin de recoger opiniones de personas conectadas con el
* sector pero ajenas a las empresas seleccionadas, se realizaron reuniones con
- profesionales de aito nivel y reconocido prestigio.

B. SEGUNDA ETAPA

La segunda etapa se realiz6 en la sede del consultor en Santiago de Chile y
estuvo destinada esencialmente a ordenar la informacion recopilada,
organizarla y desarrollar el diagndstico, el que se hizo desde dos puntos de
vista: un diagnéstico general del sector cubierto por las empresas visitadas y
un diagnéstico particular a nivel de cada una de las empresas. En esta parte
se incluye el diagndstico que, a juicio del consultor, es- aplicable a cada
empresa, desarrollado en dos aspectos: a) caracteristicas generales de la
empresa; y b) adaptabilidad de ellas para producir herramientas de mano.

En general, es posible decir que las empresas visitadas estarian en
condiciones de producir herramientas de mano, siempre que lleven a cabo
algunas modificaciones en sus equipos de trabajo y se involucren seriamente
en la adopcion de Sistemas de Mejora Continua de la Calidad, de modo de
alcanzar niveles de produccién capaces de enfrentar la competencia de
productores externos, tanto en el mercado local como en los mercados
internacionales. Ello implica, a su vez, la necesidad de comprometerse en
actividades de capacitacion en todos los niveles de la empresa, incluyendo a
sus directivos, mandos medios y personal técnico. Esta capacitacion debe
comprender tanto aspectos administrativos y corporativos como practicas de
trabajo en conjunto, con lineas de accion y complementacion muy concretas
entre todos los niveles de la empresa.



Basado en este tipo de requerimientos el consultor desarrollé actividades
especificas de capacitacion a directivos y mandos medios de las empresas
visitadas, requiriendo que siempre en el desarrollo de esas visitas estuvieran
presentes y lo acompafiaran representantes de ambos niveles. Eso hizo
posible ir conversando con ellos de aspectos técnicos muy concretos y de la
forma de resolver cierto tipo de problemas, utilizando para ello experiencias
adquiridas por empresas de otros paises latinoamericanos.

TERCERA ETAPA

Esta etapa estuvo destinada a tratar de implementar el proyecto, incluyendo la
consideracién de las empresas productoras de autopartes, en atencion a que,
segun manifestaron autoridades del CEPAE, la Secretaria General de la
ALADI no habia estado de acuerdo en postergar la consideracién de los
autopartistas hasta el afio siguiente, lo que obligaba a iniciar de inmediato las
investigaciones del caso.

Para hacerlo se utilizd el mismo procedimiento aplicado en el caso de las
empresas productoras de herramientas de mano, esto es, se celebraron
reuniones con la Camara Paraguaya de Fabricantes de Autopartes y
Motopartes (CAPAFAM), se visitaron algunas industrias productoras de
autopartes metdlicas y se entrevistaron profesionales conocedores de la
realidad del pais en esta materia.

Con la informacién recopilada el consultor procedié a ampliar el diagnostico
que habia elaborado anteriormente, incluyendo la consideracién de otros
aspectos, tales como: el Régimen Legal Automotor del Paraguay, la Ley de
Magquila, la situacion de este tipo de productos en el MERCOSUR vy algunas
caracteristicas especiales del mercado local de autopartes.

Con base en este nuevo diagnostico, el consultor disefid un Proyecto de
Optimizacion que incluye aplicar ajustes en las siguientes materias:

- Enlos procesos basicos metalmecanicos

- Enrelacién con la calidad

- Enrelacion con la comercializacion

- Avances en la capacitacion de directivos y mandos medios
- Enla utilizacion de los beneficios de la maquila

- Enla fabricacion de nuevos productos

" - Enla comercializacién de nuevos productos

CUARTA ETAPA
Esta etapa contemplé dos aspectos principales:

- El'seguimiento del proyecto; y
- El desarrollo de un Seminario-Taller.

Reuniones preparatorias del Seminario

En relacién con el primero de los aspectos mencionados se sostuvieron
reuniones con las autoridades del CEPAE y con miembros de la CAPAFAM,
con el objeto de determinar los temas que se iban a analizar en esta etapa y
conocer las opiniones y observaciones de los empresarios en relacién con las
actividades realizadas en el curso de la Misién.
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En el curso de esas reuniones se acordd que era conveniente aprovechar la
realizacion del Seminario-Taller para dar a conocer a un nimero mas amplio
de empresarios, cudles habian sido los objetivos de la Misién y en que
medida se habian cumplido las metas fijadas al inicio de la misma.

Conferencia de prensa

Con el objetivo sefialado, las autoridades del CEPAE invitaron a empresarios,
autoridades publicas y privadas a una Conferencia de Prensa, la que contd
con una nutrida participacién de los medios de prensa. Esta se desarrolld en
la sede de ese Ministerio y a la cual asistieron personas vinculadas con el
sector y diversos medios de comunicaciéon de diarios y television. Fue
inaugurada por el Ing. Gerardo Peyrat, Secretario Ejecutivo del CEPAE,
quien explico a los periodistas presentes el sentido de la mision de la ALADI 'y
la importancia que el Ministerio conferia a la misma.

El Presidente del Centro de Industriales Metaldrgicos (CIME), se explayo
destacando que para los industriales de su gremio la mision de la ALADI
habia sido una ocasiéon de encuentro y de andlisis de los problemas que
estaban viviendo y que como resultado de la misma habian salido

fortalecidos.

Por su parte, el consultor puso de relieve que lo mas importante de la mision
_que ha estado realizando es contribuir a que se inicien producciones en los
_sectores de herramientas de mano y de autopartes, ya que ello incide en la
_creacion de nuevos puestos de trabajo, adquisicion de tecnologias modernas,
_ abastecimiento al mercado local con productos nacionales y, en definitiva,
 progreso para el pais. Afiadi6 que considera que ello es perfectamente

posible, ya que gran parte de las empresas visitadas, con algunas
_adaptaciones, pueden fabricar estos rubros en el pais, sustituyendo la
_ importacion de los mismos y disminuyendo el impacto que ellas tienen en las
finanzas internacionales del Paraguay.

Hubo una rueda de preguntas que revelaron el interés de los presentes por el
temna, sobre todo con relacién a la afirmacién hecha por el consultor acerca
de la existencia de un importante mercado interno para estos productos, que
es abastecido en casi su totalidad con productos importados en circunstancias
que en el pais se fabrican articulos mucho mas complejos. En consecuencia,
‘era  preciso-que; talcomo yahabia-sucedido-con -algunos de ellos, los
empresarios se convencieran de la factibilidad de estas producciones a nivel
nacional y se decidieran a iniciarlas.

Por lo anteriormente expuesto, instaba a los presentes para que en sus
publicaciones o programas hicieran suyas estas ideas, de manera de
contribuir a crear un ambiente favorable que contrastara con el actual
panorama de noticias que se estaba viviendo bastante desalentadoras y

negativas.

Esta informacion fue reforzada a través de un comunicado de prensa por
parte del CEPAE, en el que se extendia la invitacion a participar en el
Seminario a todas las personas que se sintieran involucradas en este tema.

Entretanto, se aprobé la metodologia a seguir en el Seminario-Taller en la que

se incluyé el listado de los temas a considerar durante el desarrollo del
mismo, que fueron los siguientes:
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- Sentido de la Mision CEPAE/MIC/ALADI

- Andlisis de las actividades realizadas

- Nuevas tendencias tecnoldgicas en los Procesos Basicos
Metalmecanicos

- El sector metalmecanico en el Paraguay

- Lafabricacion de nuevos productos

Desarrollo del Seminario-Taller

Como una manera de hacer mas atractiva y comprensible la exposicién el
consultor hizo un uso intensivo de transparencias que elabor6 especialmente
para este evento, algunas de las cuales se acompaiian a este informe final en
los Anexos correspondientes. Asimismo, durante el desarrollo del seminario
se incentivé en forma permanente la participacion de los asistentes en todos
aquellos aspectos que, a juicio de ellos, requirieran de una informacion mas
detallada.

En el analisis de las nuevas tendencias tecnolégicas en los principales
Procesos Basicos Metalmecanicos, se concedid especial importancia a los
ajustes tecnolégicos sugeridos en el Proyecto de Optimizacion, como fue el
caso del moldeo mecanizado, la limpieza por granallado en la fundicion, el
control numérico, los husillos mditiples y los sistemas CAM en el mecanizado
y la electroerosion en la matriceria. En todos los casos se hizo uso de
transparencias que facilitan la explicaciéon en detalle de los aspectos técnicos
y permiten una mayor comprensién por parte de los participantes.

La estrategia prevista tuvo gran éxito, ya que las intervenciones de los
participantes fueron numerosas y con un alto grado de pragmatismo de parte
de quienes las formularon, lo que resulté muy satisfactorio para las
autoridades y organismos gremiales patrocinantes y, por supuesto, también
para el consultor.

El Seminario concluyé con las recomendaciones finales que el consuiltor
expuso acerca de tres aspectos especificos que fueron parte importante
dentro de todo el desarrollo de la Consultoria:

1. La competitividad, respecto de la cual se analizaron las causan que
hacen que ciertas naciones sean competitivas en la fabricacion de
determinados productos, de acuerdo con los estudios realizados al efecto
por Michael Porter. En esta ocasidn, se explicaron sus famosos

~cuadrilateros y se complementaron -con-{a exhibicion-de transparencias
elaboradas por el consuitor.

2. La calidad, en relacién con la cual se destacé una vez mas su
importancia y la necesidad de certificacién en la ISO 9000 si se pretende
estar en condiciones de defender con posibilidades de éxito los mercados
nacionales y, si es posible, llegar a mercados externos.

3. La subcontratacién, como un instrumento de gran potencial para el
desarrollo de actividades de las PYMEs en un marco mas ambicioso y
con grandes perspectivas para acceder a mercados externos que, en el
caso del Paraguay podrian verse favorecidas con su participacion en el

MERCOSUR.

Al concluir €l Seminario el consultor expresé: “Si se me pide que haga un
resumen de la situacién de la industria paraguaya lo expondria en dos
palabras: desesperanza y perseverancia’.




Desesperanza por la situacion nacional que es tan poco estimulante para las
producciones industriales debido al contrabando, a las importaciones
subsidiadas, a la competencia de productos importados de mala calidad, a los
altos intereses de los créditos bancarios; y a otras desgraciadas
circunstancias de indole similar.

Pero a la vez perseverancia, porque a pesar de todos los males existe en los
empresarios la decidida voluntad de mantener sus industrias en actividad, lo
que demuestra que poseen la creatividad necesaria para resolver sus
problemas por acuciantes que ellos sean.
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PRIMERA PARTE

I. CONSIDERACIONES INICIALES

La produccién de herramientas y autopartes en determinado pais se justifica por
variadas razones que han sido ampliamente explicitadas en diversos foros
internacionales y que podrian resumirse de la manera siguiente:

- El desarrollo tecnolégico que incorporan al pais.

- La capacitacion que debe adquirir el personal.

- La posibilidad de ofrecer empleos de alta calificacion.

- La posibilidad de prestar servicio de mantencién al parque existente.

- La mayor facilidad que confiere a los usuarios para la adquisicion de los
mismos.

No obstante, es necesario considerar cudles son las condiciones de las que un
pais debe disponer para que la produccion de estos bienes, realmente le signifique
progresos y no fracasos y frustraciones, como lamentablemente ha ocurrido.

En tal sentido, es preciso disefiar proyectos sobre la base de informaciones
amplias y confiables que incluyan aspectos relacionados con la existencia de
recursos materiales adecuados; el acceso a los requerimientos tecnoldgicos
necesarios; contar con los recursos humanos capaces de utilizar esa tecnologia; la
existencia de una demanda susceptible de ser abastecida en condiciones de

. calidad, cantidad y oportunidad y contar con los recursos financieros necesarios
para llevar adelante la produccion y venta de los productos de que se trate.

Por otra parte, existen situaciones que es necesario erradicar para que se puedan
iniciar producciones industriales que conlleven los beneficios sefialados. A titulo
de ejemplo se pueden sefialar: las importaciones subsidiadas y el contrabando,
ambas desgraciadamente existentes en el Paraguay y que afectan gravemente a
todo el desarrollo industrial del pais y, en particular, a las herramientas de mano y
las autopartes, cuya factibilidad es el objetivo del presente estudio.

También afectan la posible produccién local las importaciones de baja calidad que
invaden el mercado con productos que no cumplen norma aiguna y que
representan una competencia desleal para cualquier intento de fabricacion

nacional.

Con razén las principales asociaciones gremiales del pais, como la Unién
Industrial Paraguaya (UIP) y el Centro de Industriales Metallrgicos (CIME), han
estado exigiendo permanentemente al Gobierno que dé solucion a estos
problemas derivados del contrabando y de las importaciones de baja calidad,
argumentando que la subsistencia de las mismas contribuye en gran medida a
postergar el deseado despegue industrial del pais.

En estas circunstancias, como el objeto de esta Consultoria es la promocién de
la produccién de nuevos productos en los subsectores de las herramientas de
mano y de las autopartes, la solucién de los problemas indicados es condicion
esencial para avanzar en la obtencion de los objetivos perseguidos. '
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En relacién con los recursos materiales, habria que sefialar que Paraguay no
cuenta con la materia prima que requiere la industria metalmecanica, como es el
caso del arrabio; cobre; aceros (salvo barras para la construccion y los productos
no planos que produce ACEPAR) otros metales aleaciones, etc. Esto obliga a
importar todas estas materias primas, la mayoria de las cuales se fabrican en
Argentina y Brasil," situaciéon que puede mirarse favorablemente si se considera
que, en aplicacion de las normas del MERCOSUR, ellas pueden ser importadas
al Paraguay sin pago de aranceles.

Esta dependencia de las importaciones obliga a ser muy cautelosos en la selec-
cion de los proveedores externos que son muchos a nivel internacional, espe-
cialmente, en el caso de los aceros que suelen ser de muy distinto tipo y con
grandes variaciones de precios, como sucede con Ucrania y otros paises de Ia
ex Unidn Soviética. En esta materia, el consultor hizo entrega a los industriales
de informacion pertinente a sus actividades de transformaciéon de planchas de
acero lisas de 0,3 mm. de espesor en planchas onduladas para techos de vi-
viendas ya que, si bien ellos se abastecen actualmente de bobinas importadas
desde Argentina, expresaron su deseo de conocer otras posibilidades de abas-
tecimiento en un primer intento por poner en practica nuevos esquemas de co-
mercializacion.

. CONDICIONAMIENTOS TECNICOS DE LAS PRODUCCIONES METALMECA-
NICAS

1. “Existencia de procesos basicos metalmecanicos

‘Una de las condiciones fundamentales para que pueda iniciarse la produccidn
de herramientas y autopartes a nivel local, es la existencia de procesos
“basicos metalmecanicos en un adecuado nivel de desarrollo. Dichos procesos
son los que se indican a continuacion:

a) Fundicion;

b) Forja;

c) Estampado;

d) Mecanizado;

-e) - Tratamientos térmicos; y

f) Matriceria

2. Acceso a la tecnologia necesaria para la elaboracion de herramientas

Una vez que se cuenta con los procesos basicos es preciso identificar la
informacion técnica necesaria para la elaboracion de los bienes que se desea
producir, es decir, saber cual es la tecnologia que se debe utilizar y la manera
de acceder a ella. Algunos procesos tecnologicos estan protegidos por
patentes industriales que impiden que sean utilizadas por personas distintas
del titular de la misma, a menos que se haga a través de una licencia
otorgada especialmente al efecto. '

! La Industria Siderdrgica Latinoamericana. Tendencias y Potencial. Sergio Merino
Cisternas. CEPAL. 1984
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Disponer de recursos humanos calificados

Parte importante de la labor de produccion descansa en la posibilidad de
contar con operarios, jefes de taller, ingenieros mecanicos con conocimientos
del trabajo de metales y, ademas, con experiencia practica. De alli que la
capacitacion adquiera trascendental importancia en el futuro de los procesos
productivos y ha pasado a convertirse en uno de los instrumentos que esta
recibiendo una mayor atencién de parte de las autoridades gubernamentales
como de los sectores empresariales de casi todos los paises.

Capacidad de disefio

Para que una industria productora de herramientas y autopartes realmente
progrese, es preciso que existan en el pais capacidades de disefio que
permitan satisfacer necesidades especificas de los usuarios. Para elio es
preciso identificar los disefios que se estan utilizando en paises mas
avanzados, a través de la busqueda de informacién en mercados potencial-
mente atractivos, incluyendo aspectos tales como la individualizacion de los
productores o importadores que participan en ellos, la tecnologia que utilizan,
el valor de produccion, los precios de venta al publico y su presentacion.

Cumplimiento de Normas de Calidad

Dentro del marco actual del comercio internacional en el cual la competencia
con productos provenientes de paises con muy diferente grado de desarrollo
es muy abierta, una de las condiciones esenciales que deben cumplir los
productos nacionales es la relacionada con la aplicacion de normas de calidad
aceptadas a nivel mundial, como es el caso de las series ISO 9000.

Tanto para competir en el mercado local como para intentar incursionar en
mercados externos, es ahora imprescindible que toda produccidén se
enmarque dentro de las pautas establecidas internacionalmente. Cabe hacer
notar que en un mundo en el cual los derechos de importacion iran
desapareciendo cada vez en mayor medida, el incumplimiento de las normas
de calidad puede llegar a constituirse en una limitante de general aplicacion al
intercambio comercial.

OTRAS CONDICIONES .

" Ademas de los condicionamientos técnicos ya sefialados, es muy importante que

se cumplan otras condiciones, entre las cuales cabe destacar:

1.

Mercado interno sustentable

La existencia de una demanda interna importante y consistente es condicién
esencial para justificar la elaboracién de herramientas y autopartes a nivel
local y la existencia de una industria orientada preferentemente a la
mantencioén del parque existente, la extensién del mismo y, en el caso que las
condiciones asi lo permitan, la exportacion.

Posibilidades de subcontratacion

La subcontratacion es un mecanismo que se utiliza mucho en las
producciones metalmecanicas de cierta envergadura y que supone Ia
existencia de una red de proveedores de distintos componentes con los
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niveles de calidad requeridos. Este mecanismo facilita a las grandes
empresas llevar a cabo su produccién sin tener que entrar en un proceso de
integracion vertical, utilizando proveedores adecuadamente seleccionados,
que estan en condiciones de elaborar ciertas partes y piezas de conformidad
con los estandares de calidad internacionales y que satisfagan al productor
del bien final.

Por su parte, hace posible que pequefios y medianos productores de partes y
piezas puedan llevar a cabo esos trabajos a pedido de las empresas
terminales.

Financiamiento

Deben existir formulas de financiamiento interno que permitan que la
demanda se oriente a las producciones nacionales, particularmente en el caso
de las empresas pequefias y medianas, en lugar de favorecer exclusivamente
a las grandes empresas nacionales y extranjeras que son las que ofrecen las
condiciones mas atractivas para las entidades financieras. En tal sentido, es
muy importante que el Estado disefie mecanismos que faciliten la operacion
de las PYMEs, como seria el caso de la obtencion de recursos de parte de las
instituciones crediticias internacionales o regionales para ser manejados por
instituciones nacionales de fomento, operando como organizaciones de

_crédito de segundo piso. Todo ello, dentro del marco establecido por la
- .Organizacién Mundial de Comercio.

- Apoyo

Para poder competir con los grandes productores internacionales los
. productores de paises pequefios habian concentrado sus esfuerzos, hasta
~ahora, en la busqueda de proteccion de su produccion con base en la
~existencia de aranceles de importacion suficientemente altos como para

impedir o limitar la competencia de productos foraneos.

El proceso de globalizacion que esta caracterizando el comercio internacional
actual y su indudable profundizacién en los afios que vienen, sefalan con
gran nitidez que estas practicas proteccionistas van a tener que ir
desapareciendo en forma definitiva en el corto y mediano plazo. Si bien

‘algunos paises de escaso nivel de desarrolio han logrado obtener la

autorizacion para llevar a cabo su proceso de desgravacion y liberalizacion del
comercio en un plazo mayor que €l de los demas, no es menos cierto que
esos plazos terminan por cumplirse y es muy posible que los gobiernos del
caso no hayan adoptado las politicas y medidas necesarias para enfrentar
esa liberalizacién en condiciones adecuadas a los nuevos requerimientos del

mercado ampliado.

El desarrollo del comercio internacional actual se presenta en dos facetas
aparentemente contradictorias ya que, por una lado propicia la liberalizacion
del intercambio e incluye en este proceso la reglamentacion de materias
jamas antes consideradas, como es el caso de los servicios, la propiedad
intelectual, la inversién extranjera y las comunicaciones, mientras que la
realidad ha ido obligando a los paises a organizarse en grupos o
conglomerados definidos por su ubicacién geografica o por la existencia de
lazos de otra naturaleza, como sucede con algunos paises europeos y sus
antiguas colonias, a través de esquemas o modelos de cooperacion e
integracion de variadas caracteristicas.
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Con excepcion de aquellos paises rectores del comercio mundial que estan
en condiciones de imponer sus términos y de obligar a los demas a actuar en
consecuencia, el resto de los paises y, con mayor razoén los mas pequefios,
estan virtualmente obligados a incorporarse en alguno de los esquemas
aludidos y buscar en ellos el otorgamiento de condiciones favorables, que les
permitan subsistir en un primer momento y luego proyectarse en el marco de
un mercado ampliado que esté en condiciones de participar en el comercio
internacional en un cierto nivel de equiparidad.

La mayoria de los paises latinoamericanos tienen como caracteristica
limitante la pequefiez de sus mercados, situacion que sblo puede ser
contrapesada por su participacién en un mercado ampliado regional que
cuente con el atractivo de un consumo potencial interesante a nivel mundial.

En el caso latinoamericano el proyecto del MERCOSUR aparece como el
intento mas prometedor y de mayor potencial para aunar los intereses de los
paises de la Region y despertar el interés de otros conglomerados por
incursionar en el mercado ampliado. La pequefiez de los mercados de los
paises mas chicos puede ser obviada si se forma parte de un mercado
conjunto al que se puede acceder a través de cualquiera de los paises que
forman parte del mismo. Tal situacién puede constituir un poderoso estimulo
para que inversionistas de distintos paises se interesen en Paraguay.

SEGUNDA PARTE - AMBITO Y METODOLOGIA DE LA CONSULTORIA

De acuerdo con estudios realizados por entidades publicas y privadas del
Paraguay, se habria detectado que las industrias metalmecanicas de ese pais estarian
en condiciones de competir en la fabricacion de autopartes y articulos para ferreterias.

Paralelamente, un estudio preparado por la Secretaria General de la ALADI
analizé el sector autopartes y metalmecanico paraguayo, con el fin de identificar las
posibilidades de complementacion entre operadores economicos del Paraguay y los
de Argentina, Brasil y Uruguay y se identificaron actividades metaltrgicas en el sector
autopartes para cuya produccién ese pais poseeria ventajas competitivas efectivas o
potenciales.

Con el fin de ayudar a aquellas empresas que por su pequefio tamafio no estan
én condiciones de fabricar de manera competitiva y con la calidad requerida, pero que

podrian mejorar su situacion y actuar en forma competitiva a nivel local y regional si
cuentan con asistencia técnica, las autoridades de ese pais solicitaron la colaboracién
de la Secretaria General de la ALADI para poder brindar a tales empresas una asis-
tencia que les permita desarrollar productos metaldrgicos adecuados a las exigencias

del mercado.
.  AMBITO DE LA CONSULTORIA
1. Objetivos de la Consultoria
La cooperacion ofrecida por la ALADI tiene como objetivo general aumentar la

competitividad de la industria metalmecanica paraguaya, abastecer el
mercado nacional y regional con autopartes y articulos metalicos de venta en

ferreterias.

Asimismo, establece como objetivos especificos los siguientes:
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1.1 Adecuar el proceso de produccién de las industrias metaltrgicas para
la fabricacion de articulos metalicos de venta masiva en ferreterias, a
precios competitivos y con la calidad requerida, que contribuya a mi-
nimizar la importacién de los mismos.

1.2 Adecuar el proceso de produccion de las industrias metallrgicas para
la fabricacién de autopiezas metalicas de venta masiva, para el mer-
cado de reposicién nacional, a precios competitivos y con la calidad
requerida, que contribuya a minimizar las importaciones de las mis-
mas.

1.3 Crear una oferta exportable de articulos de venta en ferreterias y au-
topiezas para el mercado de reposicion que cumplan con los requeri-
mientos en cuanto a calidad.

2. Actividades previstas

Con base en los informes y estudios anteriormente aludidos, la Secretaria
General de la ALADI determiné cuales serian las actividades que deberian
desarrollarse en el curso de la Consultoria con el fin de alcanzar los objeti-
vos previstos y los incorporé en los Términos de Referencia respectivos.

Estas son:

2.1 Elaborar un diagnostico de la situacion en el Paraguay del sector pro-
: ductor de autopartes y articulos de venta masiva en ferreterias.

2.2 Capacitar a directivos y mandos medios de las empresas selecciona-
das al efecto, en los conceptos de Mejora Continua de la Calidad y en
Técnicas Modernas de Mercadeo.

. 2.3 Elaborar un proyecto de optimizacion que contemple el disefio de es-

trategias destinadas a aplicar Sistemas de Mejora Continua de la Cali-
dad y aumento de la productividad de las empresas seleccionadas y €l
disefio de estrategias de mercadeo que permitan mejoras cualitativas
y cuantitativas en la comercializacién de sus productos.

2.4 Implementar el proyecto de optimizacién propuesto en las diversas
empresas seleccionadas, considerando sus componentes de produc-
cién y comercializacion.

2.5 Eféctuar el séguimiento correspondiente y brésréﬁnrtér e! iﬁférme final.

METODOLOGIA DE LA CONSULTORIA

Las actividades anteriormente sefialadas deberian realizarse en cuatro etapas:
una primera etapa de relevamiento de informacién y capacitacioén; la segunda
etapa: elaboracion de diagnéstico y propuesta de proyecto de optimizacion; la
tercera etapa: implementacion del proyecto de optimizacion; y la cuarta etapa:
seguimiento y seminario-taller de presentacion

La primera etapa se desarrollara en la ciudad de Asuncién durante la primera y
segunda semanas de la misiébn y comprende una misidn de diagnéstico y
relevamiento de informacion, incluyendo una visita a empresas metallrgicas
seleccionadas. Asimismo, se incluirdn acciones de capacitacién a directivos y
mandos medios de esas empresas en los conceptos de Mejora Continua de Ia

Calidad.




La segunda etapa se desarrollara en la sede del consuitor durante la tercera y
cuarta semanas y comprendera un diagnostico y el disefio de un proyecto de
optimizacion.

La tercera etapa contempla dos semanas en la ciudad de Asuncion, durante las
cuales el consultor desarroliara actividades de asistencia técnica en planta en las
empresas seleccionadas e implementara el proyecto de optimizacién disefiado en
la etapa anterior, en el que se contemplaran los ajustes necesarios para la
aplicacién de los Sistemas de Mejora Continua de la Calidad, asi como en los
sistemas de comercializacién.

Asimismo, en esta ocasion el consultor desarrollaré actividades de capacitacion a
los directivos y mandos medios en las estrategias de mercadeo a ser
implementadas y los asistira en la aplicacién de las estrategias disefiadas.

La cuarta etapa se desarrollard durante una semana en la ciudad de Asuncién,
durante la cual el consultor realizara seguimiento para determinar el grado de
cumplimiento de las recomendaciones efectuadas.

En esa ocasion el consultor realizara un seminario-taller con los directivos y
mandos medios con el fin de entregar sus recomendaciones finales.

La organizacién y promocion de las actividades del proyecto asi como la seleccion
de las empresas participantes estara a cargo del Centro de Apoyo a las Empresas
(CEPAE), y sus autoridades designaran a la persona que se desempenara como
contraparte del consultor durante el desempefio de su mision.

La misidn se llevara a cabo entré los meses de setiembre y diciembre del 2000 y
el consultor debera presentar a la Secretaria General de la ALADI un informe
parcial y un informe final de las actividades realizadas.

DESARROLLO DE LA CONSULTORIA

A. PRIMERA ETAPA: RELEVAMIENTO DE INFORMACION Y CAPACITA-
CION

La primera etapa se inicié con la visita del consultor a la ciudad de Asuncién
del Paraguay, y se extendi6 desde el 18 de setiembre al 1° de octubre, ambas

fechas inclusive.
1. Consideraciones previas

El primer dia en Asuncién se iniciaron los contactos con el CEPAE vy,
especificamente con la Sra. Ana Maria Diaz, designada como contra-
parte del proyecto en su calidad de Coordinadora del Area Mercado, y
con el Director Ejecutivo de esa misma institucion, Ing. Gerardo M. Pe-
yrat. Ambas personas pusieron de relieve la importancia que el CEPAE
le otorga a esta misién y sefialaron que esperan lograr resultados positi-
vos en el menor tiempo posible.

En esa ocasion las autoridades del CEPAE expresaron que para obtener
un mejor resultado de la misién del consultor estimaban conveniente
colocar un mayor énfasis en el analisis de la posible elaboracion de
herramientas manuales, dejando las partes y piezas automotrices para
mas adelante, en atencién a que las muy particulares caracteristicas que
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presenta el sector automotriz en el Paraguay requieren de una
consideracion especial. Esta modalidad de trabajo seria presentada a la
consideracion de la Secretaria General de la ALADI por las autoridades
del CEPAE.

Por tal motivo, manifestaron su interés en orientar los trabajos hacia las
herramientas de mano: martillos, machetes, palas, hachas y otros de
indole similar (contenidos en las posiciones arancelarias 82.01 y 82.05)
antes de entrar al andlisis de las autopartes, las que deberian abordarse
en un estudio especial a realizarse el pré6ximo afo.

La razén de poner un mayor énfasis en estos productos en el momento
actual se justificaria por tratarse de instrumentos de trabajo agricola que
fienen un gran impacto en el mercado interno y cuyo potencial no esta
siendo aprovechado, a pesar de existir una importante capacidad ociosa
que podria hacer frente a la demanda existente, iniciando la elaboracion
de estos productos en lugar de continuar importandolos, principalmente
desde Brasil.

Metodologia para realizar el diagnostico

La metodologia para realizar el diagnéstico integral de la situacion del
sector en el Paraguay fue disefiada por el consultor, en conjunto con las
autoridades del CEPAE y representantes de agrupaciones de empresa-
rios que han estado analizando la posibilidad de promover ia produccion
nacional de articulos de venta masiva en ferreterias y de autopartes para
abastecer el mercado local y, si es posible, incursionar en otros
mercados.

Al hacerlo, se tomd en especial consideracion la informacién proporcio-
nada como resultado de trabajos y estudios realizados por el CEPAE y
empresas asociadas a las Camaras de Industriales Metallrgicos y
Fabricantes de Autopartes y Motopartes, como asimismo la legislacion
pertinente vigente en el pais y la infformacioén existente en relacién con el
tratamiento a este sector en el marco del MERCOSUR.

La metodologia aprobada contempl6 las siguientes actividades:

- . --Disefio-.de -una encuesta -a- ser respondida -por empresas a
seleccionar

- Seleccién de empresas a participar.

- Revision de las encuestas por el consultor

- Visita a empresas seleccionadas

- Reunién con representantes de asociaciones de empresarios.

- Reuniones con autoridades locales y personas ligadas a los temas
en estudio

- Ordenamiento y andlisis de la informacion recopilada.
- Conclusiones del diagnéstico
Desarrollo de la metodologia del diagnéstico

3.1 Disefio de la encuesta

Previo al inicio de la primera etapa a llevarse a cabo en Asuncion,
se acord6 con las autoridades del CEPAE los términos de una
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encuesta a distribuirse entre los representantes de las empresas a
ser consultadas. Para tal efecto, el CEPAE remiti6 un primer
borrador al consultor el que formulé algunas observaciones que
fueron acogidas por las autoridades respectivas y que se referian a
los aspectos siguientes:

- ldentificacion de la empresa y de su representante

- Actividad de la empresa: fabricantes de bienes, prestador de
servicios 0 ambas

- Calificacién de su personal

- Orientacidon a los procesos basicos metalmecanicos de las
maquinas y equipos existentes

- Cantidad, antigtiedad y origen de la maquinaria disponible

- Usos de sistemas de tecnologia avanzada (CNC, CAD, CAM,
otros)

- Existencia en la empresa de Departamento de Proyecto y
Diseno
- Uso de patentes de invencién nacionales o extranjeras

- Tipo de materias primas utilizadas y forma de adquirirlas

- Sistemas de aseguramiento de la calidad que se estén utilizando
0 que estén en vias de serlo (ISO 9001, 9002, 2003)

- Exportaciones realizadas, productos, montos y pais de destino
- Participacién en Ferias Internacionales

- Asistencia técnica recibida en los Gltimos tres anos

Encuesta definitiva

CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

Nombre de la empresa:

Direccién Postal:

Correo electrénico:

Anos de existencia de la empresa:
Representante:

Actividades mas representativas de la empresa:
- Prestadores de servicios

- Fabricantes de bienes

- Ambos

Tipo de bienes que elabora:
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7. Numero de empleados por grado de cualificacién

Cualificacién del Personal Numero de
empleados

Ingenieros
Mandos medios
Oficiales
Ayudantes

Otros (especificar)
Otros (especificar)

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas
hacia

SI_|NO

Fundicién

Mecanizacion
Deformacioén Plastica
Caldereria

Matriceria

Estructuras metalicas
Tratamiento de superficies
(Zincado frio—caliente)

9. Cantidad, antigliedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA | CANTIDAD [ANTIGUEDAD | ORIGEN

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa
(inteligencia artificial) '

TECNOLOGIA S NO

--Control-Numérico-Computarizado -
Computer Aid Design CAD
Computer Aid Manufacturing CAM
Otro (especificar)

Otro (especificar)

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

Sl
NO

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacién para exportar
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13.

14.

15.

16.

17.

Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

Importada Adquirida
MATERIA PRIMA | directamente en plaza

Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha uti-
lizado o se encuentra en vias de hacerlo.

Sl NO
ISO 9001
ISO 9002
ISO 9003
Otros (especificar)

Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO |DESTINO| MONTO EN US$

Participacion en ferias en el extranjero

ANO v PAIS PRODUCTO EXPUESTO

Asistencia técnica recibida en ultimos tres afos

3.3 Seleccién de empresas a considerar

El CEPAE, conjuntamente con el Centro de Industriales Metallr-
gicos, selecciond las empresas a las que deberian enviarse las
encuestas y luego las remitié a sus destinatarios encareciendo su
respuesta y devolucién al mismo CEPAE.

Una vez recibidas las respuestas, que no incluyeron a todas las
empresas seleccionadas, éstas fueron revisadas por el consultor
pudiendo constatar que, en algunos casos fueron soélo parcialmente
respondidas, especialmente en lo referente a la antigliedad del
parque de sus maquinarias y equipos. De acuerdo con esos
antecedentes, el CEPAE y el CIME eligieron las empresas que se
indican a continuacioén para ser visitadas por el consultor.

WAL Metaldrgica y Construcciones S.R.L.
EQUITEC SAIC

METALURGICA WILCO

METALMEC SA.

GH INGENIERIA SR.L.

IMPACTO SR.L.

FERPAR S.A

E.l.S.A. Estructura Ingenieria
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3.4

3.5

METALDEN S.A.

14 DE JULIO S.A.

SAN CAYETANO S.R.L.
IMSEC SAIC

Primera reunién con los empresarios

Las empresas seleccionadas fueron convocadas a una reunién
que se llevé a cabo en la sede del CEPAE, la que fue presidida
por el Ing. Peyrat, con la cooperacion de ia Sra. Ana Maria Diaz
y en la que participaron practicamente todos los industriales se-
leccionados.

En esa ocasién los asistentes expresaron su gran preocupacion por
la situacion de crisis generalizada que, a juicio de ellos, estaba
pasando el pais como consecuencia de la falta de una politica
industrial adecuada que, entre otras cosas, impida que se sigan
recibiendo importaciones subsidiadas y que se ponga fin al
contrabando, situaciones que contribuyen a frustrar las intenciones
fabriles de los productores locales.

Asimismo, manifestaron que las empresas del Estado han
disminuido el monto de sus adquisiciones a nivel local y que ello ha
repercutido negativamente en su actividad productiva.

Por su parte, el consultor destacd la importancia que tiene la Mejora
Continua de la Calidad, como condicién indispensable para crear
nuevas demandas internas y para estar en condiciones de
incursionar en mercados externos. Indicé que por tal motivo este
seria un aspecto que iba a estar presente en todas las visitas a
realizar a las empresas participantes.

Visitas efectuadas a las empresas

La visita a las empresas tuvo como objetivos esenciales conocer su
desarrollo productivo y tecnoldgico y su esquema de trabajo. Para
tal efecto, cada visita se realizdé en compania del representante de
la empresa respectiva y del ingeniero o jefe de taller, con el fin de
conseguir la informacion necesaria al mas alto nivel y, al mismo

tiempo, para llevar a cabo tareas de capacitacion a las que se hara

- referencia mas adelante.

En esas ocasiones los objetivos de analisis en cada taller fueron los
siguientes:

a) Taller de fundicidon

- Tipos de hornos de fusién

- Sistemas de moldeo: mecanizado o manual

- Formas de preparacidbn de arena con el agregado de
bentonita y agua

- Produccion de noyos: uso de resinas fendlicas o furanicas o
CO2, mecanizada 0 manual

- Traslado de metal fundido: mecanizado o manual

- Sistema de desmoldeo: mecanizado o manual

- Limpieza de las piezas fundidas: arenado o granallado
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b) Taller de mecanizado

- Tipo y antigiedad de las maquinas herramientas, tales
como: tornos, fresadoras, taladros y cepillos

- Existencia de maquinas de control numérico

- Existencia de centros de mecanizado

c) Taller de caldereria

- Tipos de guillotina

- Prensas plegadoras

- Pantégrafos

- Punzonadora

- Cortadoras de perfiles
- Soldadoras

d) Taller de forja

- Prensas excéntricas
- Prensas hidraulicas
- Hornos de tratamientos térmicos

e)  Taller de matriceria

Fresadoras

Fresadoras copiadoras
Pantdgrafos

Magquinas de electroerosion

f) Departamento de disefio

- Uso de sistemas CAD
- Uso de Plotters para el dibujo de planos

g) Laboratorios

Microscopios metalograficos
Pdulidoras para muestras

- Muflas
Balanzas o o '

Durémetros BRINELL y ROCKWELL

Juego de tamices con vibrador

Permeametros

- Aparato medidor de resistencia de arenas de fundicion
- Carbémetros

- Sulfémetros

- Espectrografo

Asimismo, en el curso de las visitas se aprovechd la ocasion para
iniciar actividades de capacitacion de sus directivos y mandos
medios en los conceptos de mejora continua de la calidad y
técnicas modernas de mercadeo.

Para tal efecto, se adoptaron algunas medidas practicas como las
siguientes:
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- Aparte de la presencia del representante de la empresa, en el
curso de la visita se pidi6 la participacion del ingeniero o jefe de
taller de la misma.

- En las reuniones con ambos personeros se les dio a conocer
las razones por las cuales es necesario adoptar alguna de las
Series de Aseguramiento de la Calidad No. 9000 como paso
previo a la mejora continua de la misma.

- Para tal efecto, se explico el sentido que tiene cada una de esa
series:

9001: Disefio, fabricacion, inspeccion, instalacién y servicio
postventa

9002: Fabricacion, inspeccidn, instalacién y servicio postventa
9003: Inspeccion y entrega

- Se analizaron los procedimientos para obtener la certificacion,
los costos de los mismos y los plazos requeridos para tal
efecto.

Ademas del contacto directo en el curso de las visitas mismas,
también se desarrollaron labores de capacitacion en esta materia
en las reuniones concertadas con los industriales en el marco del
CIME y del CEPAE, y, especialmente en el Taller al que se hara
referencia mas adelante.

Segunda reunién de empresarios

Al concluir esta primera etapa se invitd a los representantes de las
empresas a una segunda reunion que se llevd a cabo esta vez en
la sede del Centro de Industriales Metalurgicos (CIME), la que fue
coordinada por su Presidente, Sr. Walter Bogarin. En ella se dio
cuenta de las visitas realizadas y de los avances en el diagnéstico
de las empresas respectivas.

~En-particular, -se decidié-concentrar-los-estudios en-los-siguientes

productos:

Martillos de 0,2 a 10 kilos
Machetes

Palas anchas y de punta
Hachas

Dada la estrecha relacién existente entre los industriales presen-
tes y los propietarios de ferreterias, que son los que centralizan la
mayor parte de las ventas de este tipo de productos, los indus-
triales se comprometieron a establecer los contactos pertinentes
con los duefios de ferreterias para obtener una informacion fide-
digna acerca de los precios y otros aspectos de la comercializa-
cién de estos productos en el pais.




Aparte de esta disposicion de los empresarios para buscar
informacion que no resulta facil obtener, un aspecto digno de
destacar, fue el compromiso de los mismos de prestarse ayuda
mutua para la produccion de estos rubros, facilitando ciertos
procesos de que disponen sélo algunos de ellos, como es el caso
de los hornos para tratamientos térmicos.

3.7 Personas entrevistadas no pertenecientes a empresas selecciona-
das

Durante las dos semanas que duré esta primera misién, ademas de
las visitas a las empresas seleccionadas, se tomé contacto con
personas conocedoras de la realidad del sector a nivel local, que
pudieran aportar informacién relevante sobre aspectos de interés
incluidos en el Programa, como fue el caso del:

- Ing. Jorge Achén, de la Unidad Técnica Ejecutiva del Ministerio
de Industria y Comercio.

- Ing. Victoria Valdés, de la Gerencia de Proyectos de la Bolsa
de Subcontratacién del Paraguay, CEDIAL- EUROCENTRO

- Ing. Francisco Gutiérrez, ex Director de PROPARAGUAY; Ge-
rente de Asuntos Corporativos de PERSONAL.

- Dr. Emilio Baez M, Secretario Ejecutivo del Consejo Nacional

de la Maquila
- Sr. José Joon Kim, Asesor Gabinete Técnico, Ministerio de In-

dustria y Comercio.

B. SEGUNDA ETAPA - DIAGNOSTICO Y PROPUESTA DE PROYECTO DE
OPTIMIZACION

La segunda etapa se desarrolié en Santiago de Chile y tuvo por objeto realizar
el diagnostico de la situacién de las empresas seleccionadas en la primera
etapa y la elaboracion de un proyecto de optimizacion. Esta etapa durd desde
el 1° hasta el 16 de octubre. '

CONCLUSIONES DEL DIAGNOSTICO

Con base en la informacion recopilada y en las opiniones obtenidas de parte
de los empresarios entrevistados, durante la tercera y cuarta semanas el

consultor procedié a elaborar un diagnéstico de la situacion de las empresas
seleccionadas dentro del sector analizado, que es el que se indica a
continuacion. (En el Anexo 1 se incluyen las respuestas de las empresas a la

encuesta).

1. Diagnéstico general del sector seleccionado
1.1 Caracteristicas generales de las empresas seleccionadas

Se trata de empresas medianas y pequeiias de tipo familiar, varias
de ellas fundadas por inmigrantes centroeuropeos y administradas
por sus descendientes de segunda o tercera generacion.

Por lo general, la produccién de este tipo de productos es muy re-
ducida y constituyen una infima parte de lo que elaboran.
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1.2 Tipo de actividad productiva que desarrollan

Casi la totalidad desarrolla actividades de produccién de bienes y
servicios. Sélo dos de ellas son exclusivamente productoras de

bienes.

1.3 Cantidad y tipo de personal

Profesio- Mandos  Ofi- Ayu- Otros

Cantidad nales Medios ciales dantes
a) Hasta 20 empleados:
GH INGENIERIA 20 2 1 3 12 2
WILCO 18 - 6 8 2 2
b) Entre 21 y 50 empleados
WAL 25 2 1 5 15 2
IMPACTO 26 2 2 8 10 4
EQUITEC 23 3 4 5 3 8
METALDEN 28 2 2 12 6 6
METALMEC 33 1 3 12 7 10
14 DE JULIO 37 2 5 15 15 -
EISA 49 5 4 10 20 10
c) Mas de 51 empleados
FERPAR 177 1 14 20 100 42

1.4 Procesos basicos metalmecanicos existentes

a) Fundicién

Las empresas que cuentan con fundicion de hierro son cinco
y algunas de ellas estan en condiciones de producir hierro
nodular que permite elaborar piezas de muy buena calidad.
Esto es importante porque la fundicién nodular manteniendo
las ventajas del proceso de fundicion de hierro gris (como se-
ria el caso de la fluidez), le otorga a las piezas caracteristicas
de resistencia similares a las del acero y permite la produc-
cion de piezas de geometria muy compleja.

Utilizan machos de resinas fendlicas y otros endurecidos con
CO2. Tienen homos de Cubilote y de Reverbero que el
consultor recomenddé reemplazar por hornos de induccién
eléctrica, para aprovechar el recurso con que cuenta el pais y
para obtener un mejor control del metal fundido.

El traslado del metal se hace actualmente en forma manual,
pero se proyecta mecanizario, con io cual se da mayor
seguridad al personal y se producen menores pérdidas de
metal. E! moldeo se hace tanto manualmente como a maquina
y la arena se prepara en mezcladores donde se le agrega agua
y bentonita, a criterio del operario que realiza esta actividad.

(95}
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b)

Para asegurar una mayor calidad de la produccién seria
necesario incorporar el uso de laboratorios con elementos de
control como microscopio metalogréfico, espectrémetro y
aparatos de analisis de las arenas de moldeo.

Las empresas que desarrollan este proceso son:

- WAL

- FERPAR

- WILKO

- 14 DE JULIO
- IMSECC

Forja

De este proceso, que se basa en la deformacién plastica de
los metales sometidos a presion, hay empresas que realizan
forja libre con martinetes y también forja de estampa con ac-
cionamiento mecanico o hidraulico, en prensas de hasta 85
toneladas. La existencia de estos equipos es lo que hace po-
sible que se puedan producir en el pais herramientas de ma-
no cuya factibilidad esta en estudio.

Las empresas que desarrollan este proceso son:

GH INGENIERIA
IMPACTO

- WAL

- EISA

Estampado

Este proceso consiste en dar forma, de acuerdo a una figura y
contorno deseados, a planchas metdlicas mediante presién
ejercida en las prensas contra una matriz que reproduce la
forma deseada. Para tal objeto las planchas deben tener con-
diciones adecuadas: de uniformidad en el espesor, ductibili-
dad, capacidad de estiramiento e isotropia (que sus propieda-
des se dan igual en todas las direcciones).

Con los equipos existentes y una vez fabricadas las matrices
correspondientes se podria elaborar herramientas de mano,
tales como palas de distintas formas y tamafios, (de riego,
jardin, carbonera cuadrada, carbonera sartén, carrilera con o
sin pestafa, etc.).

Las empresas que desarrollan este proceso son:

- GH INGENIERIA
- IMPACTO

- WAL

- IMSEC
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d) Tratamientos térmicos

Existen los procesos de templado recocido y revenido en al-
gunas empresas que, como se expres6 al referirse a la se-
gunda reunién con los empresarios, estarian dispuestos a fa-
cilitar a las empresas que carecen de ellos.

Las empresas que desarrollan este proceso son:

- GHINGENIERIA
- WAL
- IMSEC

e) Mecanizado
Todas tienen el proceso de mecanizado.

El parque de maquinas-herramienta esta constituido principal-
mente, por tornos paralelos y maquinas convencionales como
taladros, cepillos, sierras. La presencia de maquinas mas
sofisticadas como tornos de control numérico es muy escasa.

f) Matriceria

Hay una limitada capacidad instalada de fresadoras y fresado-
ras copiadoras, la que permitiria la produccion de matrices,
elemento indispensable para la elaboracion de herramientas
manuales y de algunas autopiezas.

No desarrollan este tipo de actividad:

- IMPACTO

- METALDEN

- SAN CAYETANO
- WAL

- IMPACTO

1.5 Aplicacion de ios Sistemas de Mejora Continua de la Calidad
Llama la atencién la escasa aplicacidon de las normas sobre
Mejora Continua de la Calidad en las labores productivas que se
desarrollan en el Paraguay y se estima que, en todos los
sectores,no son mas de treinta las empresas que han alcanzado
una certificacién acorde a lo sefialado en las normas ISO 9000.
De éstas, so6lo una pequefia parte corresponde al sector
metalmecanico, como es el caso de CIE, la mayor empresa del
sector, que fue la primera del pais en certificarse con la norma
9002 en 1997. Cabe destacar que esta empresa, que contribuyd
significativamente al equipamiento de la Central Hidroeléctrica de
Itaipq, fabrica elementos de calidad mundial, lo que le ha permitido
exportar parte importante de su produccién, como: compuertas,
valvulas y otros elementos similares.

(V8]
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16

1.7

18

1.9

Incorporacién de inteligencia artificial

Asimismo, es necesario destacar que la incorporacién de
inteligencia artificial (CNC, CAD,CAM) es muy excepcional y ello,
dificulta la elaboracién de productos con las tolerancias exigidas y
se traduce en algunos casos en productos de escasa calidad.

En el curso de las visitas efectuadas se pudo constatar los si-
guientes casos de utilizacion de tecnologias computarizadas:

Tienen control numérico computarizado

-  FERPAR
- WILCO

Tienen sistema CAD:

- FERPAG

- GH INGENIERIA
- EISA

- METALMEC

- SAN CAYETANO

Origen de las materias primas utilizadas

Toda la materia prima utilizada por estas empresas es de origen
extranjero. La mayor parte de la misma es adquirida en el merca-
do local. Los casos de importaciones directas no son muy comu-
nes y suelen tener lugar cuando se producen problemas de abas-
tecimiento por parte de los oferentes locales. EISA importa todas
sus materias primas directamente.

En lo que se refiere a aceros de distintos tipos, otros metales y
aleaciones que necesitan las empresas metalmecanicas, practi-
camente todos ellos se fabrican en Argentina y Brasil, motivo por
el cual y con el fin de utilizar 1as ventajas establecidas en el MER-
COSUR, la gran mayoria de las importaciones paraguayas de es-
tos productos provienen de los mencionados paises.

‘Origende ias patentesque utilizan

No registran uso de patentes extranjeras
Actividades de comercializacion

La fabricacién nacional de herramientas de mano es muy excep-
cional, lo que es sorprendente dada la gran demanda que hay en
un pais cuya actividad es esencialmente agricola, sector que es
altamente demandante de estos articulos

En general las actividades de comercializacion de las herramientas
de mano en el Paraguay se hace a través de las ferreterias, las
que ofrecen principalmente productos importados, sin que exista
una labor de promocion especifica de parte de los productores
locales.




1.10

1.1

1.12

Exportaciones realizadas

Las exportaciones realizadas han sido excepcionales y de muy
escaso monto.

MONTO EN

EMPRESA PRODUCTO US$ DESTINO ANO
METALDEN  Hierro 60.000 Brasil 1996
Hierro 50.000 Brasil 1997
METALMEC Tanques Copa 20.000 Argentina 1998
Tanques Copa 30.000 Argentina 1999
Tanques Copa 16.000 Argentina 2000
FERPAR Ballestas y Acce- 300.000 Bolivia 1992
sorios
Ballestas y Acce- 20.000 Argentina 1994
sorios
Ballestas y Acce- 5.000 Chile 1998
sorios
EISA Estructuras 30.000 Angola 1990

Participacion en Ferias Internacionales en el exterior
Su participacion ha sido muy escasa.

Aln cuando se trata de una feria nacional, es importante destacar
la Primera Feria Metalurgica del Paraguay, que se llevé a cabo en
Asuncidn, entre el 10 y el 15 de abril de 2000, bajo el sugestivo
nombre de METALMORFOSIS. El objetivo fundamental de esta
feria era exponer el poder y el potencial de la industria metalme-
canica paraguaya, reconociendo que se trata de algo poco publi-
citado, explorado y reconocido. La participacion de la industria lo-
cal en este evento constituyd una valiosa opcion para ampliar sus
posibilidades comerciales e incrementar sus contactos.

En ella se presentaron algunas novedades en equipamiento, in-
sumos, materias primas, servicios, etc. En especial, debe consi-
derarse que esta Feria brindd oportunidades a aquellas empresas
interesadas en convertirse en nuevos proveedores locales para
las grandes empresas estatales paraguayas, como es el caso de

- Corposana e Itaipti Binacional, de manera de sustituir importacio-

nes y abrir nuevas oportunidades a las pequefas y medianas em-
presas de los diferentes sectores, especialmente de la metalme-
canica. Con tal objeto se exhibieron partes y piezas con la natu-
raleza, precios y cantidad de los productos que estas empresas

importan.

En opinidn de los empresarios participantes, gran parte del éxito
alcanzado por la mencionada Feria se debid al trabajo y capaci-
dad organizativa del Presidente del CIME, Ing. Walter Bogarin.

Asistencia técnica recibida en los ultimos tres anos

Ninguna de estas empresas ha recibido asistencia técnica en ese
periodo.




2.

Diagnéstico a nivel de cada empresa

Con el fin de no repetir aspectos ya analizados en conjunto para todas
las empresas visitadas, en esta ocasién el diagnéstico se centrara en

dos aspectos concretos:
- Caracteristicas generales de cada empresa.

- Adaptabilidad de cada una de ellas para elaborar herramientas ma-
nuales.

21 EISA
a) Caracteristicas generales de la empresa

Es una empresa de 4 socios, con un 25% cada uno. EISA es
una industria metalurgica que ha tenido y sigue teniendo a su
cargo la ejecucion de las principales obras metalicas del pais:
Coberturas metalicas, estructuras metélicas para industrias
varias, torres, mastiles para variados usos, etc.

También realiza tendidos de cables de fibra optica para las
telecomunicaciones, con la tecnologia TRETHLESS (sin zan-
ja) habiendo obtenido excelentes resultados en la ejecucion
del tendido entre Asuncidn, Encarnacién y Ciudad del Este.

Asimismo, ha construido una planta para la produccién de
galpones industriales, postes, tanques y otros productos de
hormigén para la construccién. Es una de las pocas empre-
sas en el pais que esta en el proceso de certificacién 1SO
9001, que es la més exigente de toda la serie ISO 9000.

Una de las actividades que demuestra la creatividad de la
empresa es su presencia en Mozambique, pais africano en el
que esta participando en distintas licitaciones, como es el ca-
so de una poblacidn cuyas casas estan disefiadas con es-
tructuras metalicas

‘También es de las pocas empresas que usa el Sistema CAD
para el disefio de estructuras a través del programa AUTO-
CAD

b) Adaptabilidad para la produccién de herramientas de mano

Se encuentra en muy buenas condiciones para la elaboracion
de este tipo de productos, ya que cuenta con una gran capa-
cidad de disefio con equipos computacionales, especialmente
el programa Auto CAD que utiliza para el disefio de estructu-
ras. Cuenta ademas con un variado tipo de prensas que soélo
requeriria de modificaciones menores, para adaptarse a la
produccién de estas herramientas de mano.
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2.2 FERPAR

a)

b)

Caracteristicas generales de la empresa

Es una de las empresas mas completas en relacién a sus
procesos basicos y mejor organizada. Es asi como el detalle
de los procesos principales constatados en el curso de la vi-
sita es el siguiente:

Fundicién

- Fundicion nodular para soportes de ballestas alcanza a 10
T mensuales, que podrian elevarse a 15T

- Machos en resina fendlica y CO2

- Hornos de reverbero que proyectan cambiar a hornos de
induccién

- 2 Mezcladores de arena

- 2 Maquinas de moldeo

- Transporte manual de metal fundido que proyectan meca-
nizar

- Faltarian elementos de laboratorio para control de las alea-
ciones como microscopio metalografico y espectrografos, y
equipos de control de las arenas de fundicion

Mecanizado
Las maquinas que corresponde destacar son:

- 2 Tornos Traub Automaticos, separadora de virutas inven-
tada por ellos

- 1 Torno Index

- 2 Tornos Pitler para barras

- 1 Torno de piato

- 1Tormno CNC

Taller de elasticos

Dobladoras

-.-Formadora-del-ojo--- -
Tratamiento térmico templado
Roscado de grampa y doblado de grampa

Forja

3 Prensas excéntricas de 70 T cada una
1 Prensa hidraulicade 150 T

1 Martillo neumatico

Fraguas

Adaptabilidad a la produccion de herramientas de mano
Es susceptible de lograrse porque tienen la capacidad de di-

sefo y equipos adecuados como los de forja, con sus pren-
sas excéntricas, martillo neumatico y prensas hidraulicas.
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Ademas, han demostrado creatividad suficiente para adaptar-
se a cambios significativos, como ya lo han hecho en dos ca-
sos dignos de sefalarse, como es la separadora de virutas de
los pernos mecanizados en el torno TRAUB, disefiada y
construida por el ingeniero Jefe de Produccién, Sr. Pedro Sil-
va. Asimismo, el sistema eléctrico para proteger los circuitos
de los tornos de control numérico de las extremas diferencias
de voltaje que se producen en la red. (deben ser 380 volts y a
veces supera los 400 volts).

2.3 EQUITEC SA.

a)

b)

Caracteristicas generales de la empresa

Esta empresa ha llegado a un buen nivel de calidad en los
equipos médicos que elaboran y a un grado de innovacién
notable, especialmente en las mesas de cirugia y cirugia ra-
diolégica Le faltan algunos elementos como motores para
cama hospitalaria, los que parece facil importar. Se buscara
posibles proveedores.

Adaptabilidad a la produccién de herramientas de mano

Los productos de esta empresa estan bastante alejados del
rubro herramientas de mano. Sin embargo, podrian encarar
su produccién sin mayores problemas, siendo las palas las
mAas. cercanas por su experiencia en carpinteria metalica con
planchas de acero. A este respecto el consultor explicd to-
dos los pasos necesarios para cortar, estampar y someter a
tratamientos térmicos las planchas que se van a transformar
en palas.

24 METALMEC SA.

a)

Caracteristicas generales de la empresa

Es una empresa de propiedad unipersonal cuya produccién
ha incluido rubros muy variados ligados a la caldereria y a las
estructuras metalicas. Estas producciones estan en gran me-

-dida-detenidas por-la-situacién de recesioén que afectaal pais.

En estas circunstancias seria muy beneficioso incursionar en
otros rubros, como seria el caso de las herramientas de ma-

no.

El parque de equipos y maquinas herramientas es relativa-
mente nuevo ( 5 a 10 afios de antigiedad). Debe destacarse
el equipo AIRLESS para la colocacién de pintura epédxica en
los estanques, especialmente los que van a estar enterrados.
Este equipo asegura que en la pintura no existan burbujas,
con su correspondiente riesgo de deterioro y oxidacion.

Esta es una de las escasas empresas que ha demostrado
cierto interés por participar en ferias Internacionales, lo que es
digno de destacar, ya que demuestra una saludable inquietud
por conocer otras realidades.
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b) Adaptabilidad a la produccion de herramientas de mano

La cercania de estos rubros a los procesos basicos de calde-
reria y estampado hacen muy factible esta posibilidad, espe-
cialmente para las palas y machetes.

25 WAL

2.6

a)

b)

Situacioén general de la empresa

Esta es una de las empresas que cuenta con la mayor varie-
dad de procesos basicos metalmecanicos, pudiendo asegu-
rarse que estan todos: fundicién, mecanizado, deformacion
plastica, caldereria, matriceria, estructuras metalicas, trata-
mientos de superficies, a los que habria que agregar la lami-
nacion.

Esta situacién les permite atender demandas de la mas varia-
da indole, transformandose en un verdadero “ buzén de servi-
cios diferentes”, para lo cual la empresa esta debidamente or-
ganizada.

En lo referente a la laminacion, partiendo de barras de recha-
zo de ACEPAR, la empresa las estira y con ellas lamina flejes
para los herrajes de lineas de distribucién eléctrica.

Por otra parte, cuenta con una empresa afiliada denominada
Astilleros y Taller Industrial, que se ocupa de la reparacion de
barcazas que navegan por los rios Paraguay, Parana y La
Plata.

Adaptabilidad a la produccién de herramientas de mano

Con los equipos que actualmente posee la empresa y con al-
gunas modificaciones menores de los mismos, podria adap-
tarse a la produccion de las herramientas objeto de este estu-
dio, especialmente en el caso del corte y estampado de plan-

" chas, 1o que resulta necesario en el caso de la produccion de

palas. Ademas, esta en condiciones de producir las matrices
necesarias para dichos cortes y estampados.

La fundicion podria utilizarse para la elaboracion de mazos
fundidos en aceros especiales.

14 DE JULIO S.A.

a)

Caracteristicas generales de la empresa

Esta es una de las empresas importantes en el sector metal-
mecanico. De propiedad unipersonal, tiene tres areas de ac-
tividad:
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Metalurgia

Fundiciéon de aceros comunes y aleados, inoxidables, fierro
fundido, bronce, laton, aluminio. Mecanizado de precision.
Tratamientos térmicos.

Elaboran muchisimas piezas diferentes pero en poca canti-
dad. No tienen produccion en serie y practicamente trabajan
a pedido.

Equipos de alquiler

Gruas, camiones, camiones con brazo hidraulico, tanques de
agua, generadores Diesel, hormigoneros.

Electromecanica

Proyectos eléctricos, montaje y mantenimiento de lineas de
media y baja tension, montaje de transformadores, reparacion
y cambio de postes.

b) Adaptabilidad a la produccién de herramientas de mano

En la seccion metalurgia la adaptabilidad es definitivamente
posible como consecuencia de la cantidad y variedad de las
maquinas que poseen, especialmente para la elaboracion de
mazos fundidos. Hace algunos anos los producian en aceros
aleados por lo que no habria razén para que no lo hagan nue-
vamente.

En cuanto a las demas herramientas manuales, seria
necesario incorporar prensas excéntricas que, considerando la
creatividad que han demostrado en el disefio y construccion
de equipos, las podrian fabricar en la misma empresa.

2.7 GH INGENIERIA

a) Caracteristicas generales de la empresa

Es una empresa formada por dos hermanos ingenieros y el
padre, que asume todos los aspectos administrativos. Ofre-
cen una cantidad de servicios especialmente ligados a la cal-
dereria, en todo lo que se refiere a transporte y almacena-
miento de granos, fundamentalmente soya. Realizan proyec-
tos de diversa indole con notable creatividad porque poseen
un departamento de disefio en el que han incorporado el pro-
grama AUTOCAD y proximamente gestionan con la Universi-
dad Catdlica de Paraguay el software SAP 2000.

Los equipos son modernos, 6 afios de antigliedad y 6 meses
para los cortadores de plasmas y oxicorte recientemente ad-
quiridos, lo que es una muestra del propdsito de la empresa
de estar siempre modernizandose.
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b) Adaptabilidad a la fabricacién de herramientas de mano

La empresa cuenta con una fresadora que le permitiria la fa-
bricacién de matrices para estampado, en el caso de las palas
y de forja, en el caso de los machetes. Estan considerando
comprar una prensa excéntrica de 120 toneladas para ondular
las planchas destinadas a la construccién de silos. Esta pren-
sa podria servir para estampar planchas en la produccién de
palas una vez que se hagan las adaptaciones correspon-
dientes.

Por ofra parte, estas producciones que son indudablemente
posibles serian de gran interés para llenar los vacios de de-
manda que se producen en los periodos interzafra. En efecto,
como la gran demanda de silos, limpiadoras de granos y ele-
mentos de transporte coincide con la zafra, cuando estas ter-
minan la demanda baja ostensiblemente.

2.8 WILCO

a)

b)

Caracteristicas generales de la empresa

Empresa familiar en que los hermanos son propietarios de
distintos talleres de fundiciéon y mecanizado por herencia pa-
terna, se encuentran bien organizados.

Taller de fundiciéon ordenado y adecuado a las necesidades,
donde producen hierro nodular que es una garantia de calidad
de las piezas fundidas. Atienden especialmente en sus nece-
sidades de repuestos a la agroindustria (sembradores, moli-
nos, etc.).

Adaptabilidad a la produccién de herramienta de mano

Podrian producir las matrices para fabricar herramientas de
mano en las dos fresadoras que poseen: una computarizada
CNC vy otra programable CNP de los afios 89-90. Con estas
matrices podrian estampar los distintos tipos de palas.

2.9 IMPACTO SRL

a)

Caracteristicas generales de la empresa

Es una empresa que ofrece una gran cantidad de productos y

.servicios. Entre los primeros cabe destacar las tablillas meta-

licas para cortinas de acero. Entre los segundos, los monta-

‘jes de todo tipo, especialmente de estructura alta.

En cuanto a sus equipos cabe destacar la cortadora de plas-
ma para cortes curvos, que ha sido recientemente adquirida
en ltalia, como asimismo, la fabricacién propia de la cilindra-
dora y la laminadora. También es de interés poner de relieve
que frecuentemente entregan a los clientes de tanques indus-
triales pruebas de rayos X de la calidad de la soldadura, ga-
rantizadas por organismos certificadores independientes.




b) Adaptabilidad a la produccién de herramientas de mano

Con los equipos de que se dispone y con la creatividad para
proyectar y fabricar equipos nuevos. La posibilidad de produ-
cir herramientas de mano parece del todo asegurada.

2.10 METALDEN
a) Caracteristicas generales de la empresa

METALDEN es una empresa familiar constituida por dos her-
manos, uno de los cuales desarrolla labores productivas y el
otro las comerciales y administrativas.

Su especialidad es el montaje de acoplados y carrocerias de
remolques y la reparacion de los mismos.

b) Adaptabilidad a la produccién de herramientas de mano

Los equipos de que dispone esta empresa y los procesos que
desarrolla estan muy alejados de los necesarios para la pro-
duccién de herramientas de mano, por lo que se estima que
su adaptabilidad es precaria.

Fd

PROYECTO DE OPTIMIZACION

Una vez concluido el diagnéstico y con base en sus resultados, el consultor
comenzé a elaborar un proyecto de optimizacion a ser implementado en la
tercera etapa de su misién y durante su segunda visita a Asuncion, ocasion
en la que se acordaria con los empresarios seleccionados la forma operativa
de ir introduciendo los ajustes y mejoramientos contemplados en él, algunos
de los cuales ya se adelantan en el Diagnéstico acerca de los procesos ba-
Sicos.

No obstante, en esa ocasién recibié una comunicacién de las autoridades
del CEPAE en la que le indicaban que, contrariamente a lo previsto en un
comienzo, iba a ser preciso incorporar el analisis del subsector de auto-
‘partes en esta etapa del trabajo y que ello se haria a partir de la segunda
visita a Asuncioén. Todo ello, de acuerdo a las instrucciones recibidas de la
Secretaria General de la ALADI.

TERCERA ETAPA - IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

La tercera etapa se llevo a cabo en Asuncién y estuvo destinada a incorporar
en el Proyecto la informacion acerca del subsector de autopartes, tanto en lo
referente al Diagndstico como en la elaboracion del Proyecto de Optimizacion.
Esta etapa se cumpli6 entre los dias 16 y 28 de octubre e incluyé las
actividades siguientes:
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RECOPILACION DE INFORMACION SOBRE AUTOPARTES

1.

Reuniones celebradas

1.1

1.2

Reunion en el CEPAE

El 17 de octubre se llevd a cabo una reunion con el Director, Ing.
Gerardo Peyrat y la Sra. Ana Maria Diaz, Coordinadora del Area de
Mercado. En dicha ocasidén se hizo presente que en esta etapa
deberan iniciarse las tareas concernientes a la cooperacion técnica
en el subsector de autopartes, sin perjuicio de las actividades que
se han estado desarrollando acerca de las herramientas manuales.

Con este objeto se convoco a la Camara Paraguaya de Fabricantes
de Autopartes y Motopartes (CAPAFAM), para sesionar el mismo
dia en la tarde en la sede del CEPAE.

Reunién con la CAPAFAM

A esta reunién concurrieron sélamente dos empresarios, el Lic.
Osvaldo Farrés, fabricante de acumuladores y el Sr. Philippe
Revertegat, Gerente de la Empresa Le Fort S.R.L., cuya actividad
es el recauchaje de neumaticos y los servicios de gomeria y
colocacion.

Ambos se quejan de la situacién econémica general del pais,
especialmentede la ausencia de una politica industrial y de la
existencia del contrabando que atenta en contra de la instalacion de
industrias en el territorio nacional.

En particular, el representante de Le Fort S.R.L. expres6 su
preocupaciéon por la reciente aplicacion de las autoridades
brasilefias de una prohibicion a la importacién de neumaticos
recauchados a ese pais, medida que lo afecta seriamente ya que la
mencionada empresa exporta a ese mercado el 75% de su
produccién. Desgraciadamente, indicd, el gobierno paraguayo no
habria hecho ninguna reclamacién al respecto, a pesar que se

---frataria-de-una- f_;ontravencién -a-los-acuerdos del MERCOSUR.

Por su parte, el Lic. Farrés sefalé que su empresa lleva muchos
afios reclamando en contra de las decisiones de las autoridades de
Brasil que él estima arbitrarias. A pesar de ello, el considerable
tamafio del mercado local le ha permitido desarrollar sus

~actividades sin problemas. Tanto es asi, que ha contratado a

gerentes de empresas de autopartes que estan actualmente sin
trabajo.

Oftro aspecto que fue objeto de critica es la falta de normalizacion
de la actividad que desarrolla, lo que permite que se produzca una
competencia desleal de parte de productos de mala calidad.

En opinion de los participantes, entre los autopartistas existe un

desaliento generalizado que habria llevado a varios de ellos incluso
a suspender sus producciones.
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1.3

1.4

Segun informaciones proporcionadas por la CAPAFAM, los
principales productos que se estarian fabricando o ensamblando en
Paraguay serian los siguientes:

Focos

Bujes de goma

Extinguidores

Elementos plasticos

Defensas y parachoques
Ballestas, resortes y piezas de suspension
Neumaticos recauchados
Radiadores, Baterias y terminales
Tapizados de cuero
Amortiguadores

Gomas y retenes

Cristales templados

Silenciadores y cafos de escape
Poleas

Tambores y discos de frenos
Bombas de aceite

Bombas de agua

Ensamblado de bicicletas

En el Anexo 2 se incluye la identificaciébn completa de los fabri-

cantes-de estos rubros correspondientes al sector metaimecanico.
Sin embargo, como un ejemplo de lo que es posible alcanzar en
este tipo de actividades, vale la pena mencionar los tapizados de
cuero. Este es uno de los escasos tipos de industrias que con
materia prima nacional han alcanzado prestigio internacional con
sus productos. En efecto, de ser una industria dedicada original-
mente a la elaboraciéon de mueles con fundas de cuero, pasé exi-
tosamente a la tapiceria de cuero para asientos de automotores e
incluso para aviones. Todos ellos en la categoria de vehiculos de
lujo. Actualmente estan exportando fundas de cuero a distintos
paises.

Reunioén en el CIME

En_una reunién de la_ Mesa Directiva del CIME celebrada el dia 18,

se convocod a los industriales interesados en la elaboracién de
herramientas de mano que habian sido visitados en la anterior
misidbn en Asuncidén. Asistieron representantes de WiIILKO,
EQUITEM, EISA y GH INGENIERIA.

Los participantes expresaron su complacencia por el desarrollo de
la mision y se programaron nuevas visitas destinadas a cumplir con
los objetivos previstos Asimismo, expresaron que estaban
elaborando el informe de las investigaciones realizadas en las
principales ferreterias acerca de las herramientas de mano, el cual
seria entregado a la mayor brevedad.

Reunion en el Ministerio de Industria y Comercio

En reunidn celebrada con el Asesor del Gabinete Técnico, Sr. José
Joon Kim, éste aclaré la vigencia de los Decretos que instauran el
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1.5

Régimen Automotor Nacional Paraguayo y establecen las normas
basicas del mencionado Régimen. (Decreto 21944 del 16 de julio
de 1988 y su ampliacion por el Decreto 406 del 18 de setiembre de
1998). Explicd que en el primero de esos Decretos se establecié
que la disposicién del Régimen abarcaba a todos los bienes del
Capitulo 87 de la Nomenclatura Comtn del MERCOSUR (NCM),
como es el caso de los “Vehiculos automoviles, tractores,
velocipedos y demas vehiculos terrestres, sus partes y accesorios”.

No obstante, quedaban fuera del Régimen las partes automotrices
que se incluyen en otros capitulos de la NCM, como es el caso de
las cubiertas, baterias, motores y partes, piezas plasticas, de
caucho, electrénicas, vidrios, cristales, etc. El Decreto 406 corrigié
esa situacioén e incluyd en el ambito de aplicacion del Decreto
original las autopartes y autopiezas en general.

Es importante sefialar que en Paraguay se entiende que forma
parte del sector automotor toda la gama de vehiculos terrestres,
incluyendo los velocipedos y motocicletas, situacién que no es
compartida por los demas miembros del MERCOSUR que los
incluyen en otros regimenes diferentes.

El sefior Asesor comentd que el afio pasado un grupo de
fabricantes paraguayos concurri6 a la feria organizada por el
Sindicato de Autopartes del Brasil en San Pablo, ocasién en la que
quedd claramente demostrado el grado de antigliedad que tienen
las tecnologias que se estan utilizando en el pais.

Por otra parte, destacé que al estar autorizado el ingreso de
vehiculos usados al mercado paraguayo existe una demanda
potencial muy interesante para la produccién de partes y piezas a
nivel local.

En relacién con la prohibicién de exportar al Brasil neumaticos
recauchados, expresé que el Ministerio se encuentra estudiando la
situacién para saber que medidas deben adoptarse.

Segunda reunién en la CAPAFAM

El lunes 23 de octubre se convocé a una nueva reunién a los socios
de la CAPAFAM, a la que asistieron los representantes de las
siguientes empresas:

MASTERLAT, bujes de goma para elasticos.
CHACOMER, ensamblador de bicicletas
RADIADORES Y BATERIAS VISCONDE
NEUMATICOS LE FORT, recauchado de neumaticos

Luego de un cambio de ideas acerca de los objetivos de la mision,
la informacién a obtener y la necesidad de conocer el nivel de
produccion de las empresas, se acordé llevar a cabo una visita a
las mismas el 26 y 27 de octubi=.
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2. \Visitas a las empresas

MASTERLAT

2.1

a)

b)

d)

9)

h)

)

Informacion general

Direccion: Panchito Lépez 1606 ¢/ Pitiantuta. Fernando de la
Mora
Telefax: 500 995
Correo electrénico: Masterla@rieder.net.py
Representantes: Julian Flecha Britez, Director General, Luis
Daniel Flecha A., Gerente de Produccion

Actividad de la empresa:
Produccién de bujes para elasticos y guantes de latex
Personal

Directivos 1
Ingenieros 1
Mandos medios 3
Oficiales 3
Ayudantes 8

Tecnologia de avanzada
No tienen
Departamento de disefio

Si tienen para matriceria

‘Materia prima

Latex, importado directamente de Malasia
Caucho, importado directamente de Malasia
Productos quimicos, Importados de Argentina y Brasil

Sistemas de aseguramiento de la Calidad
No tienen

Exportaciones

No han exportado

Participacion en Ferias

Han participado en exposiciones agricolas con todos sus
productos '

Asistencia técnica

No {a han recibido
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2.2

DIAGNOSTICO DEL CONSULTOR

a) Caracteristicas generales de la empresa
Es una pequefia empresa familiar en la que trabajan el padre y
sus dos hijos, uno encargado de la produccion y el otro de la
comercializacion. Participan en ella otras 13 personas.
Todos los productos se elaboran a pedido. No han querido
entrar en el mercado de guantes quirtrgicos, porque elio los
obligaria a invertir en mejorar el local con especiales
consideraciones a los aspectos de higiene que son muy
rigurosos.
Los equipos principales estan razonablemente mantenidos y
son: un molino mezclador de caucho, acondicionado por ellos
mismos; dos prensas de origen aleman que las han copiado en
otras dos; un torno paralelo y una cepilladora para trabajar las
matrices.

b) Adaptabilidad a la produccién de autopartes
Esta empresa que ha demostrado poseer una alta creatividad
para reproducir maquinas complejas, podria tener un
interesante futuro una vez que se le solucionen los problemas
que les trae el alto nivel de contrabando que afecta a todas las
industrias locales.

VISCONDE S.R.L.

a) Informacioén general
Direccion Postal: Avda. Eusebio Ayala N°4059, Asuncién
Telefax: 601733/661268/514767/514768/505820
Representante: José Ferreira de Morais Filho, Director Comer-

cial

b) Actividad de la empresa

. lmportacnon y distribucion de baterias
- Comercio de radiadores y aditivos
- Ensamble de radiadores
- Agua desmineralizada para baterias

c) Personal
30 empleados, aproximadamente

d) Tecnoiogia de avanzada
No tienen

e) Departamento de Disefio

Tienen para el ensamble de radiadores
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9)

h)

)

Materias primas e insumos

- Importan panales y otras piezas de radiadores y los
ensamblan

- Compran en el mercado local matrices para hacer, en
plomo, los terminales de las baterias

Sistemas de aseguramiento de la calidad
No tienen

Exportaciones realizadas

No han exportado

Participacion en Ferias

No han participado

Asistencia técnica

No han recibido

DIAGNOSTICO DEL CONSULTOR

a)

b)

Caracteristicas generales de la empresa

Es una empresa propiedad de dos socios, uno encargado de la
produccion y el otro de la comercializacion.

Demuestran tener mucha preocupacién por la calidad del
productos que fabrican o ensamblan: baterias, terminales con
cables, exigencias de tolerancias en las matrices, implementos
de refrigeracion para vehiculos. A los radiadores se les
practican pruebas de estanqueidad de aire a presion bajo
agua.

La seriedad con la que se encaran sus producciones es un
elemento positivo que vale la pena destacar en esta empresa.

Adaptabilidad a la produccién de autopartes

Algunas de las piezas que actualmente importan podrian ser
fabricadas por esta empresa, como es el caso de la parte
superior de los radiadores que se hacen con planchas de laton
estampadas. Con tal motivo se sugiere contactar a los
autopartistas con los empresarios metalmecanicos para
identificar las piezas que podrian elaborarse y determinar sus
exigencias de tolerancia y calidad.
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2.3 NEUMATICOS LE FORT S.R.L.

a)

b)

d)

e)

9)

Informacién general

Direccién Postal: Ruta Transchaco Km. 17,5, Mariano Roque
Alonso
Mail : lefort@highway.com.py
Telefax: 753750/752156
Teléfono: 613642
Representante: Ing.Henry Revertegat, Director, Philippe Rever-
tegat, Gerente

Actividad de la empresa

- Recauchaje de neumaticos
- Servicios de colocacion, balanceo, alineacion y geometria

Sistemas de Aseguramiento de la Calidad
No los tienen
Materias primas e insumos que utilizan

Su principal materia prima es el caucho y lo importan

Exportaciones realizadas

Exporta el 75% de su produccion a Brasil
Ferias en que han participado

Participan permanentemente en diversas Ferias

Asistencia técnica recibida

No han recibido asistencia técnica

‘ DIAQNOSTICO DEL CONSULTOR

a)

Caracteristicas generales de la empresa

~ Es de propiedad de dos ciudadanos franceses, padre e hijo,

que decidieron instalarse en Paraguay en el recauchaje de
neumaticos. Lo hacen para practicamente todas las marcas de
vehiculos que circulan en el pais.

Exportan gran parte de su produccién, motivo por el cual les
preocupaba mucho las medidas adoptadas por Brasil, en virtud
de la cual se suspendié el ingreso a ese pais de esos
productos. El Ministerio de Industria y Comercio estaba
analizando las medidas a adoptar, por considerar que se trata
de una violacién a los acuerdos suscritos en el MERCOSUR.

La empresa trabaja con equipos modernos y sus ejecutivos
estan permanentemente preocupados de Iios aspectos
relacionados con la calidad. Gracias a ello es reconocida como
la principal empresa en su rubro y una de las pocas que puede
exhibir cifras de exportacién tan notables.
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AMPLIACION DEL DIAGNOSTICO A LAS EMPRESAS DE AUTOPARTES

La ampliacién del Diagnéstico se refiere esencialmente a la incorporacién en
el mismo de los antecedentes relacionados con las autopartes, sin perjuicio
de haberse aprovechado la ocasion para profundizar en algunos aspectos que
son también aplicables a las herramientas de mano.

1.

Régimen Legal Automotor

El Régimen Automotor Paraguayo consagra importantes beneficios en
tres tipos de materias:

1.1 Tratamiento arancelario

Los bienes de capital, componentes, materias primas, conjuntos,
partes y piezas e insumos fabriles que se importen con destino a
la produccion de bienes definidos como automotores, estan exo-
nerados de gravamenes aduaneros y otros de efectos equivalen-
tes, incluyendo los impuestos internos de aplicacién especifica.

1.2 Impuesto al Valor Agregado (IVA)

Los productos automotores, vehiculos y partes producidos en el
territorio paraguayo, tendran como base imponible el 20% del va-
lor total del producto terminado.

1.3 Inversiones

La Ley 60/90 contempla beneficios fiscales a la inversién en aque-
llas actividades que se consideren de Preferente Desarrollo, se-
gun clasificaciéon de la Secretaria Técnica de Planificacion, entre
las cuales se ubican las inversiones del sector automotor. Los
beneficios sefialados en la mencionada ley tienen una vigencia de
10 afios.

Ley de Maquila

La Ley N° 1.064, de 1997, que regula el ingreso al pais bajo la forma de
admisién temporaria de bienes a ser ensamblados y luego exportados
con un agregado de componentes nacionales, puede constituir un ele-
mento importante en la instalacion de nuevas actividades industriales,
como- seria-el-caso-de-las-autopartes. -Seria una forma-de-aportar mano
de obra local, energia eléctrica e insumos provenientes de la industria
nacional.

Situacion en el MERCOSUR

A pesar que para algunos paises el régimen Automotor del MERCO-
SUR estaria vigente (Argentina) el resto de los paises que lo forman
opina lo contrario y consideran que se encuentra aun en proceso de ne-
gociacion. Después de muchas interrupciones se esperaba que se pu-
diera alcanzar un acuerdo en la reunion citada para el 11 de octubre del
2000, lo que no ocurrid.

Unos de los aspectos mas conflictivos de las negociaciones ha sido la
aprobacion de la forma de célculo del contenido local de un vehiculo pa-
ra ser considerado comunitario, aspecto en el cual han existido posicio-
nes divergentes entre Argentina y Brasil.
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Desde el punto de vista del Paraguay, se contemplan algunos trata-
mientos especiales que serian de interés en materias tales como:

- Arancel Externo Comun para Argentina y Brasil seria de 35%, para
Uruguay del 23% y para Paraguay del 20%, al que debera llegar el
afio 2006.

- Elarancel por la importacién de autopartes en cada pais deberia ser
inferior al de los demas en el caso de Paraguay (se habla de 15%
para Argentina y Brasil y de 2% para Paraguay).

Algunas caracteristicas del mercado de autopartes en el Paraguay

El mercado de autopartes es muy variado en razén de la gran diversi-
dad de vehiculos de marcas y modelos diferentes que constituyen el
parque automotor del Paraguay. Asimismo, esta gran diversidad implica
la necesidad de autopartes de muy variadas caracteristicas, lo que difi-
culta la produccion en serie de las mismas.

Las empresas que producen autopartes son muy pequenas y realizan
una suerte de mezcla entre: fabricaciéon, importaciéon, adaptacién y
prestacion de servicios (por ejemplo produccién de neumaticos recau-
chados y servicio de colocacién y balanceo)

Muchos fabricantes de autopartes, combinan estas actividades con
otras industrias de manera de aprovechar en mejor forma su capacidad
- de produccién (por ejemplo, bujes de goma con guantes de latex).

El mercado automotor esta abastecido por la importacién de vehiculos
nuevos y usados. La existencia de estos ultimos, que requieren un
abastecimiento mas frecuente de repuestos, podria constituir un ali-
ciente para la produccién de esos articulos a nivel focal.

Hay fabricantes que en realidad son ensambladores de autopartes. Al-
gunas piezas que actualmente se importan para ser ensambladas po-
drian ser elaboradas a nivel local, como es el caso de la parte superior
de los radiadores, que es de chapa de latén y que podna perfectamente
—estamparse-en-el-pais:- -

Ya que no existe produccién ni ensamblaje de vehiculos, las autopartes
se suministran exclusivamente para el mercado de reposicién, lo que
supone una mas baja exigencia de calidad con relacién a la que deter-
minarian las empresas terminales si fuesen ellas las demandantes.

Seria de interés realizar un esfuerzo de estandarizacién de piezas que,
siendo muy parecidas, presentan diferencias menores, aumentando asi
las series de producciéon. Tal seria el caso de piezas de radiadores

La existencia de los procesos basicos metalmecanicos en el pais hace
posible la elaboracion de autopartes correspondientes a este sector.
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DISENQ DE PROYECTO DE OPTI’MIZACIC')N CON BASE EN EL
DIAGNOSTICO REALIZADO Y ANALISIS DEL MISMO CON LOS
EMPRESARIOS SELECCIONADOS

De acuerdo con los Términos de Referencia de esta Consultoria, el Proyecto
de Optimizacién debe incluir el disefio de estrategias para aplicar sistemas de
mejora continua de la calidad y aumento de productividad de las empresas
seleccionadas y deberia implementarse en el curso de la tercera etapa.

Como se explicara anteriormente, por razones ajenas a este consultor no se
pudo implementar el Proyecto de Optimizacion en la forma prevista y se
posterg6 tal actividad hasta la cuarta etapa.

Por otra parte, los resultados del diagnéstico indican que, especialmente en
el caso de las autopartes, existen distintos tipos de aspectos a considerar que
dicen relacién con condicionantes de orden técnico y de otra naturaleza, que
deben ser objeto de enfoques también diferentes.

Por tal motivo, el Proyecto de Optimizaciéon contempla un primer enfoque mas
bien general sobre el caso de aquellos aspectos relacionados con la
aplicacién de politicas y planes nacionales de desarrollo y con la utilizacion de
elementos contemplados en tratados internacionales o regionales como el
caso del MERCOSUR, que son de aplicacion en el mediano y largo plazo

Desde el punto de vista técnico, el consultor estima que es posible plantear
algunos ajustes que pueden llegarse a materializar en el corto y mediano
plazo, mejorando la calidad, competitividad y forma de comercializacion de
algunos de los productos incluidos en el estudio, entre los cuales se pueden

citar los siguientes:

1. Ajustes en los procesos basicos metalmecanicos:
a) Fundicién
- Uso de hornos de induccién eléctrica en los procesos de fusién.

- Incorporar a los procesos de fundiciéon el uso de laboratorios
con elementos de control para los metales y aleaciones como:
microscopio metalografico, pulidoras para muestras, espec-
trometros, durémetros, balanzas. Para las arenas de moldeo:
juego de tamices con vibrador, permeametros, aparato medidor
de resistencia de las arenas.

- Mecanizar algunas actividades del proceso de fundicién, como
es el traslado del metal, lo que da mayor seguridad al personal
y reduce las pérdidas de metal fundido.

- Introducir el sistema de “granallado”’, en reemplazo del arenado
para una mas eficiente labor de limpieza de las piezas fundi-
das. ’

b) Mecanizado

- Introduccidon del control numérico en los procesos de mecani-
zado.

- Incorporar los sistemas de inteligencia artificial (CAD y CAM).
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c) Estampado

- Mejorar los procesos de corte y estampado con las prensas ex-
céntricas correspondientes.

d) Matriceria
- Usar en la fabricacion de matrices la electroerosion.

En todos los procesos basicos indicados anteriormente habria que
privilegiar el uso de energia eléctrica, tanto por razones de economia
como de calidad, tal es el caso de la electroerosién en lugar del fresado
para la produccién de matrices. Es interesante anotar que, de acuerdo a
datos oficiales, Paraguay es el mayor exportador de este tipo de energia
en Latinoamérica y su costo de KWH en centavos de dolar es de:
Argentina 7,9; Bolivia 7,7; Brasil 8,2; Chile 7; Uruguay 7. Mientras que
Paraguay solo 4, lo que representa practicamente la mitad de los demas
paises

Ajustes relacionados con la Calidad

Como ya se indicara anteriormente, la preocupacion por la calidad es
escasa, lo que se manifiesta en la falta de interés de la gran mayoria de
las empresas en someterse a procesos de certificacion.

Ello es consecuencia, en gran medida, de la situaciéon general en que se
desenvuelven estas empresas frente a la competencia externa y al
enorme dafio que les causa el contrabando.

Sin perijuicio de lo anterior, existe preocupacion oficial respecto de estos
problemas y es asi como se creé en octubre del afio pasado el Premio
Nacional de la Calidad y la Excelencia, que otorga el Gobierno a las
empresas, instituciones y organizaciones que se destaquen en la apli-
cacién de sistemas de mejoramiento de la calidad, dentro del modelo de
“gestién con excelencia”, y como un estimulo para que un nimero cre-
ciente de empresas introduzcan en sus organizaciones los criterios de
administraciéon basados en la calidad y en el mejoramiento continuo.

Por su parte, el Centro de Cooperacion Empresarial y Desarrollo indus-
trial, CEDIAL, que promueve las relaciones entre empresas paraguayas
y las de la Union Europea, se encuentra en la etapa previa de consulto-
ria interna para la certificacion 1SO 9001

Desde el punto de vista de la participacion de los empresarios en esta
materia, el consultor estima que seria muy positivo que las organizacio-
nes gremiales como CIME y CAPAFAM se comprometieran seriamente
en la promocion del uso de sistemas de mejoramiento de la calidad vy,
en lo posible, la certificacion correspondiente. -

Es preciso destacar que uno de los elementos de la calidad que mas in-
ciden en los productos metalmecanicos es lo que se refiere a las tole-
rancias en las medidas de las partes y piezas, motivo por €! cual resulta
indispensable contar con laboratorios de metrologia donde se pueda
comparar calibres y otros elementos.
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Seria deseable que cada empresa contara con un laboratorio en el cual
se controlaran aspectos como la composicién quimica, la dureza, la
geometria y todas las demas medidas importantes de las piezas, los
subconjuntos y los conjuntos.

Ajustes en la comercializacion

Como resultado del diagnostico se pudo constatar que virtualmente la
totalidad del abastecimiento del mercado paraguayo de herramientas de
mano y de autopartes esta formado por productos importados, lo que
resulta sorprendente dado que existen producciones mucho mas com-
plejas que se desarrollan a nivel local y que concurren al abastecimiento
del mercado nacional.

De acuerdo con la informacién proporcionada por la Secretaria General
de la ALADI, la importacion de autopartes al Paraguay en el trienio 94/96
ascendio a la suma de US$ 52.000.000 anuales. El 62% de esa suma
tuvo su origen en el MERCOSUR, el cual se distribuye de la manera
siguiente: el 95% provino desde Brasil y el 5% restante desde Argentina.

Las importaciones desde paises extrarregionales (el 38% restante)
fueron de US$ 12.000.000 desde Asia, US$ 4.000.000 desde Europa
y US$ 2.500.000 desde USA.

Es indudable que una parte importante de ese tipo de rubros podria ser
abastecido por producciones locales siempre que se logre mejorar la
capacidad de competencia nacional eliminando las practicas de comercio
desleal.

En la actualidad no se encuentra ningun tipo de practicas de
comercializaciéon de productos nacionales de este sector frente a una
labor muy efectiva de los productos importados, que se expenden
esencialmente en ferreterias y negocios afines. Un ejemplo muy
clarificador en este sentido es el de las palas provenientes de Argentina o
Brasil.

En las visitas a las distintas empresas se pudo constatar que, sin perjuicio
de realizar algunos ajustes, existen las condiciones como para pensar en
__la_elaboracion de algunos de estos productos para abastecer un mercado
potencialmente atractivo, como lo reconocen los propios empresarios.

Una vez alcanzada la produccion dentro de los limites de calidad
internacionalmente aceptados para poder competir con los productos
extranjeros, seria preciso desarrollar una campafa permanente
destacando las condiciones de calidad, precio y tiempo de entrega de
estas mismas, apoyadas en un eficiente servicio de postventa.

Especial importancia adquiere el caso de las autopartes, las que deben
ser elaboradas de acuerdo con ias exigencias de ios vehicuios que
componen el parque automotor nacional, ya que se venden directamente
a las firmas automotoras o a los servicios técnicos de atencién al cliente.
En estos casos podria incluso pensarse en buscar convenios con estas
empresas para atender en forma rapida y eficiente los requerimientos de
su clientela.
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Asi como es altamente recomendable que se entre en un proceso de
sustitucién de importaciones de autopartes como un todo, el mismo
predicamento es aplicable en el caso de las importaciones de elementos
para ensamblar las propias autopartes. Para tal efecto, se propone
crear mecanismos entre la Asociaciéon de Productores de Autopartes y el
Centro de Industriales Metaldrgicos, de modo de coordinar la accién de
las entidades que las conforman.

Es altamente preocupante el nivel de atraso en que se encuentra una
parte importante de las industrias del Paraguay en relaciéon con el manejo
de las herramientas de la comercializacion en su sentido mas amplio v,
en particular, con respecto a un instrumento tan esencial para el
desarrollo del comercio como es el marketing, lo que contrasta con los
profundos y permanentes cambios que estan experimentando las
actividades de marketing a nivel internacional. En consideracion a ello, el
consultor planted insistentemente las necesidades de un cambio
importante en la situacion existente en la actualidad, para lo cual explic
los nuevos conceptos que se estan utilizando no sélo en los paises
desarroliados, sino, también en varios paises latinoamericanos.

Fue asi como tanto en reuniones grupales como individuales con algunos
empresarios, destaco que en la actualidad ningun industrial, por pequefio
que sea, puede dejar de aplicar estas nuevas practicas si desea
sobrevivir en un mercado en el que debe enfrentar la competencia de
productores nacionales y extranjeros como resultado de los efectos de la
globalizacion del comercio. Ya nadie puede plantearse la posibilidad de
contar con un mercado local cautivo mediante la aplicacion de medidas
proteccionistas.

El consultor consideré necesario desarrollar algunas actividades de
capacitacion en esta materia que incluyen la consideracion de algunos
aspectos conceptuales acerca del significado y alcance del marketing,
como asimismo a través de, la exposicidon de casos reales de utilizacion
de las herramientas modernas de comercializacién.

3.1 Consideraciones de orden conceptual

Con el fin de aunar criterios acerca del alcance de algunos términos
de uso normal en la aplicacion de los instrumentos de
comercializacion, el consultor comenz6 explicando el concepto de
marketing. Para ello utilizé los términos que utiliza la Asociacién
Americana de Marketing, en virtud de los cuales el marketing es el
proceso de planificar y ejecutar la concepcion, precio, distribucién y
promocion de ideas, bienes y servicios para provocar cambios que

satisfagan los objetivos individuales y de la organizacion.

Las decisiones de produccion incluyen el disefio de empaquetado,
marca y desarrollo de nuevos productos. La fijacién de precios
debe considerar que éstos sean productivos y justificables.

Los responsables de las decisiones de marketing  deben
interpretar y analizar la informacién acerca de los aspectos que les
preocupan, con el fin de identificar las opciones disponibles y
establecer una estrategia de Marketing. Toda la estrategia debe
estar destinada a disefiar y elaborar un producto que satisfaga
todas las necesidades del potencial cliente.
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En la actualidad se plantea la existencia de dos tipos de
Marketing:?

a) Marketing estratégico, que es el que busca orientar la empresa
hacia las oportunidades econdmicas atractivas para ella, es
decir, completamente adaptadas a sus recursos y con su saber
hacer y que ofrecen un potencial de crecimiento y de
rentabilidad. Su funcion es precisar la mision de la empresa,
definir sus objetivos, elaborar una estrategia de desarrollo y
velar por la mantencién de una estructura equilibrada de la
cartera de proyectos. Su gestion es de mediano y largo plazo.

Este tipo de Marketing lleva implicitas las siguientes
actividades:

- Anadlisis de necesidades: definicion del mercado de
referencia

- Segmentacion del mercado: macro y micro segmentacion

- Anadlisis del atractivo: mercado potencial-ciclo de vida

- Analisis de competitividad: ventaja competitiva defendible

- Eleccién de una estrategia de desarrollo

b) Marketing operativo, que es la gestién de conquista de los
mercados existentes, con un horizonte de accién de corto y
mediano plazo. Constituye la gestion comercial clasica
centrada en alcanzar un objetivo de venta y se apoya en
medios tacticos basados en una politica de produccién,
distribucion, precio y comunicacién. Se concreta en objetivos
de cuotas de mercado a alcanzar y presupuestos de marketing
autorizados para lograr esos objetivos.

Las actividades de este tipo de marketing son las siguientes:

- Eleccién del segmento segin objetivo

- Plan de marketing (objetivo, posicionamiento, tactica)

- Presion de marketing integrado (producto, puntos de venta,
precio, promocion)

- Presupuesto de marketing

- Puesta en marcha de un plan y control

3.2 Caso especifico. Proyecto de las Contramuestras

Ademas de los aspectos conceptuales que se acaban de exponer,
el consultor dio a conocer un caso especifico de un proyecto de
bisqueda de un mercado externo para productos metalmecanicos
desarrollado en Chile y en el cual le correspondié una activa
participacién, tanto en su disefio como en su desarrollo posterior.
El proyecto en cuestiéon constituye una clara demostracion de los
alcances que puede tener un proyecto en el que se conjuguen
aspectos muy concretos acerca del potencial que tiene un sector
determinado de un pais, y sus posibilidades de buscar mercados
externos a los que es factible acceder si se dispone de la tecnologia
necesaria y se cumple con las normas de calidad que se aplican a

* Marketing Estratégico. Jean-Jacques Lambin. Mc Graw Hill. 1995
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nivel internacional. Un resuman de este proyecto, denominado
Exposicién de Contramuestras, se explica a continuacion.

La "Exposicién de Contramuestras” tuvo como objetivo fundamen-
tal mostrar a los empresarios nacionales productos que tienen un
mercado interesante en otros paises, que no se estan exportando
actualmente, pero que son susceptibles de producirse en el pais
con miras al abastecimiento de tales mercados. La idea fue

novedosa, ya que se invierte el procedimiento utilizado
normalmente hasta ahora de promover la exportacion sélo de los
productos que el pais esta produciendo y no de los que se estan
consumiendo en el exterior y que el pais podria producir para
atender esa demanda. En la "Exposicién de Contramuestras" se
privilegia el conocimiento de los mercados externos para estimular
a los empresarios nacionales, especialmente de las pequefias y
medianas empresas, a exportar sus productos a esos mercados.
Para estos empresarios el conocimiento de los mercados externos
resulta generalmente dificil y costoso, motivos por los cuales esta
exposicion constituye una forma concreta y objetiva de
colaboracion de parte de la autoridad en beneficio de
innumerables potenciales exportadores locales.

Parte importante de la informacién requerida estuvo destinada a
identificar los procesos involucrados en la elaboracion de cada
producto, como también, el grado de desarrollo de dichos
procesos alcanzado por la industria nacional. Todo ello, con el
objeto de no incluir en la exposicidén productos que seria imposible
fabricar en el corto o mediano plazo, por lo complejo de su
tecnologia, sus altas escalas de produccion u otras causas de
indole similar.

En otra demostraciéon de gran pragmatismo, al elegir el mercado a
estudiar se tuvo presente que era necesario optar por un mercado
que fuera potencialmente accesible, tomando en consideracion el
tamafio de las industrias nacionales y su capacidad de
produccién. En consecuencia, se consideré6 que el mercado
norteamericano en su totalidad era algo imposible de alcanzar y
se optd por elegir sélo el Estado de Nueva York.

En resumen, se trataba de elegir cien productos del sector
metalmecanico que se venden en el comercio de los Estados
Unidos, que no se estuvieran exportando desde Chile, pero que
fueran susceptibles de exportarse a ese mercado y cuyo valor
total no excediera de US$ 10.000.

El trabajo se realizé en el plazo de 30 dias. Los productos se
compraron en locales comerciales y se enviaron a Chile para ser
exhibidos a los industriaies, cada uno en su envase original y con
una ficha de sus caracteristicas y condiciones de
comercializacién, incluyendo la identificacion de la competencia,
los gravamenes cancelados y sus precios de venta al publico.

* Exposicion de Contramuestras. Sergio Merino Cisternas. PROCHILE 1990
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Conclusiones de la preseleccién

- El mercado de Nueva York es muy diversificado, tanto en
tipos de productos como en su nivel de calidad y sus precios.

- En esta ciudad se encuentra mercaderia originaria de los mas
diversos paises del mundo. En particular en el sector
investigado habia productos de Europa y de Asia. De
Latinoamérica, salvo Brasil, no se encontraron productos
importados.

- Los precios de los productos originarios de paises en
desarrollo, especialmente los asiaticos, son significativamente
mas baratos, del orden del 50% o menos, que sus similares
de fabricacion americana o europea.

Avances en la capacitaciéon de Directivos y Mandos Medios

Asi como el Diagnéstico dio claras sefiales acerca de la necesidad de
realizar algunos ajustes de caracter técnico, también quedo en claro que
los ajustes deben incluir aspectos relacionados con la direccion y los
mandos medios de las empresas seleccionadas.

Es importante destacar que comenzar a producir herramientas que van
a competir en el mercado internacional implica no sélo cumplir requisitos
de calidad de la produccién misma, sino, ademas requiere de la adapta-
cion de los distintos estamentos de la empresa a los requerimientos de
esa competencia.

Los ajustes van desde el cambio de formula de constitucion de las em-
presas pequefias y medianas que se han mantenido hasta ahora como
nucleos familiares cerrados, de modo de incorporar las tecnologias de
administracion de toda empresa moderna, hasta el rol que deben jugar
los mandos medios en su relaciéon con los directivos de la empresa y
con los trabajadores que se desempeiian a sus ordenes. Estos aspec-
tos han sido motivo de profundo analisis a nivel internacional y acerca
de los cuales ya existen conceptos de general aceptacién en casi todos
los paises.

Estos ajustes deben ser compartidos por todos los que participan en
una empresa de modo de obtener el maximo provecho de las labores
que a cada uno corresponden dentro del marco general. Para lograr
ese resultado es necesario llevar a cabo un proceso de capacitacion de
todos los estamentos involucrados, de modo que exista una visién com-
partida acerca de lo que significan para el accionar de la empresa as-
pectos tales como la calidad, la asociatividad y el papel a desarrollar
en el contexto del sector al que pertenecen.

Con respecto a la calidad, por ejemplo, los expertos coinciden en desta-
car cada vez con mayor énfasis el compromiso de la Alta Gerencia y de
los mandos medios en el establecimiento dentro de la empresa de un
Sistema de Aseguramiento de la Calidad.
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Es interesante anotar que, atendiendo a las necesidades de la instruc-
cion de técnicos de mandos medios que requiere para su desarrolio la
industria paraguaya, el Servicio Nacional de Promocion Profesional, la
Agencia Alemana de Cooperacién (GTZ) y algunos gremios empresa-
riales ofrecen programas de capacitacién mediante el método de apren-
dizaje dual, en el cual los alumnos trabajan en su profesion desde el
principio y al mismo tiempo reciben formacion teorica.

Utilizacion de la maquila

La maquila adecuadamente utilizada es un instrumento que puede ren-
dir muy buenos resultados en el desarrollo de actividades locales. Este
es un hecho que fue comprobado en forma fehaciente por paises asiati-
cos como Taiwan, Corea y Singapur y que también ha tenido muy bue-
nos resultados en el Continente Americano.

Los maquiladores podrian constituir un sector con gran capacidad de
transmisién y generacién de tecnologia avanzada que eleven la compe-
titividad de la base industrial paraguaya, representando una importante
fuente generadora de empleos y contribuyendo al desarrollo de activi-
dades de capacitacion y adiestramiento de los empresarios, profesio-
nales y técnicos del pais. Asi ha acontecido en el caso de sectores co-
mo el textil, en el que ha sido aprovechado con gran éxito por maquila-
dores de Centro y Sudamérica, que elaboran productos a pedido y de
acuerdo con las especificaciones establecidas por empresas norteame-
ricanas.

La maquila comenz6 a utilizarse en México, Colombia y Republica Do-
minicana hace ya varios afios y en todos esos casos ha tenido gran
éxito. Como se basa en gran medida en la utilizacion de mano de obra
mas barata que en los paises desarrollados, el desarrollo de la maquila
desempefia un importante papel en la generacién de empleo. En el ca-
so mexicano, el nimero de puestos de trabajo creados por la maquila
ha ido siempre en ascenso y es digno de destacar que el crecimiento
entre 1990 y 1996 paso6 de 440.000 a mas de 800.000

Segun informaciones proporcionadas por la CEPAL, el nimero de per-
sonas trabajando en maquila en diversos pais de la region entre 1993 y

1996 alcanz6 a:

- 164.000 en Republica Dominicana.
- 118.000 en Guatemala

- 60.000 en Honduras

- 50.000 en Costa Rica

Por otra parte, cabe destacar que las labores de maquila pueden tener
un importante efecto en el sector productivo nacional al traducirse en un
incentivo para que las PYMEs pasen a constituirse en proveedores de
empresas mayores, elaboradoras de toda clase de bienes y servicios,
tanto nacionales como extranjeras.

El orograma maquilador, por sus caracteristicas y su orientacion de y
hacia los mercados externos, podria tener un impacto positivo en las
actividades de los prestadores de servicios; productores de bienes pri-
marios; industria nacional, especialmente pequefia y mediana empresa,
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las cuales pueden contribuir al fortalecimiento de la actividad econdémica
nacional utilizando como elemento de nexo, el mecanismo de la sub-
contratacion.

Si bien la Ley de Maquila es una norma de caracter general aplicable a
todos los sectores, en este caso es indudable que puede llegar a ser de
gran utilidad para el subsector de las autopartes.

En conversaciones con autoridades del CEPAE se destaco las expecta-
tivas que despierta a nivel oficial la promociéon del uso de la maquila
como instrumento cooperador del proceso de desarrollo nacional. El Dr.
Emilio Baez Maldonado, Presidente del Consejo de la Maquila y Director
del CEPAE, que fue especialmente entrevistado por el consultor, es un
entusiasta propulsor de este tipo de actividades en las que, a su juicio,
Paraguay tendria las siguientes ventajas comparativas :

- La maquila le ofrece al Paraguay la oportunidad de ser una puerta
de acceso y salida de bienes al MERCOSUR. Estaria orientada a
extrazona o para intermediacion de empresas del MERCOSUR
combinadas con productos extrazona.

- Con lainstalacién del régimen y una adecuada fiscalizacion, se po-
dria cerrar definitivamente el capitulo de la “triangulacion ilegal” que
caracterizaba el comercio interregional.

- Lo mas importante es que permitiria al Paraguay insertarse desde
ahora en la estructura de produccién internacional, con un esquema
formal, legal y ya no mas con la imagen del pais falsificador y con-
trabandista que tenia.

A todo o anterior, asegura, habria que agregar que el pais dejaria de vivir
de los gravamenes aduaneros para pasar a vivir de los impuestos
internos y de su interaccion con la industria paraguaya, con la utilizacion
de materia prima paraguaya o la contratacion de las empresas
paraguayas para cumplir reglas de origen MERCOSUR.

La fabricacion de los nuevos productos

Todos los ajustes y avances sefialados en los numerales anteriores son
los que se requieren para iniciar la fabricacién de varios productos de los
subsectores herramientas de mano y autopartes, que es lo que constituye
el objetivo fundamental de esta Consultoria.

En este acapite se hara referencia a la fabricacion de herramientas de
mano y, entre ellas, a las palas y picotas.

a) Palas
Tipos de palas

Segun el trabajo al que estén destinadas, existen los siguientes tipos
de palas:

- De riego (se comercializan con y sin mango)
- Jardineras
- Carbonera cuadrada
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b)

- Carbonera sartén

- Molly

- Carrilana

- Carrilana con pestafia

Caracteristicas

Las caracteristicas de cada tipo de pala se presentan en el siguiente
cuadro:

Tipo de Ancho Largo | Espesor | Pesocon Peso sin
pala (mm.) {mm.) {(mm.) mango (Kg.) | mango (Kg.)
1. Riego 218 400 2,5 - 1,45
2. Jardinera 210 445 2,0 2,2 1,20
3. Carbonera 280 505 2,0 30 2,00
Cuadrada
4. Carbonera 270 555 2.0 3,0 2,00
Sartén
5. Molly 275 550 2,0 3,0 2,00
6. Carrilana 260 420 2,0 25 1,50
7.Carrilana con 260 420 2,0 25 1,50
pestafia
Ver Anexo 3

Materias primas utilizadas

Las palas se fabrican en planchas de acero SAE 1040, con espesor
de 2y 2,5 mm. segun su tipo. Los mangos son de madera, materia
prima abundante en Paraguay.

Proceso de fabricacion

El proceso de fabricacion de las palas se inicia con el corte y
estampado de las planchas de acero en matrices que reproducen
sus formas, para los cual se utilizan prensas excéntricas.
Posteriormente se someten a los tratamientos térmicos de templado

y revenido, que le dan la dureza y elasticidad requeridas para resistir
el impacto en las faenas agricolas o de construccién.

Una vez concluido este proceso, se les coloca el mango de madera
pulido y barnizado.

Picotas
Tipos de picotas

- Picotas de punta y rama
- Picotas de punta y punta

Caracteristicas de ambas

- Largo total (mm.) 510
- Peso (Kg.) 2,7
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Materias primas utilizadas

- Acero SAE 1045
- Mangos de madera

Proceso de fabricacion

El acero es forjado y posteriormente tratado térmicamente en sus
extremos para darle la dureza necesaria.

Comercializacién de los nuevos productos

Como ya se ha comentado anteriormente, las herramientas de mano
tienen un gran mercado interno por ser Paraguay esencialmente un pais
agricola. Por eso resulta tan poco explicable que este mercado se nutra
casi exclusivamente de productos importados, originarios de Argentina y
Brasil casi en su totalidad.

Los precios de los productos importados son variados y muy disimiles
pero, constituyen un elemento importante a considerar al momento de
analizar la factibilidad de producirlos localmente. En informaciones
recogidas por el Consultor en algunas de las principales ferreterias de
Asuncioén, pudo constatar que el precio de venta promedio de las palas
oscila entre 18 y 23 ddlares por cada pala, la mayoria de las cuales
fueron importadas desde Argentina y Brasil.

Si bien no existen antecedentes acerca de los costos de produccién de
estos articulos en Paraguay, el alto precio de su venta en las ferreterias y
la comparacién con el precio de venta también en ferreterias en otros
paises, como es el caso de Chile, ambos sin IVA, pareciera demostrar
que el margen de comercializacion en Asuncién es bastante elevado y
justificaria llevar a cabo un estudio de factibilidad para conocer las reales
posibilidades de una produccion local.

D. CUARTA ETAPA - SEGUIMIENTO Y SEMINARIO-TALLER

ACTIVIDADES DE PREPARACION

La cuarta etapa se realizé en Asuncion, entre el 13 y el 18 de noviembre, de
acuerdo a lo establecido por la ALADI y abarcé las actividades que se indican
a continuacion.

1.

Conferencia de Prensa

El mismo dia 13 el Ministerio de Industria y Comercio organizé una
Conferencia de Prensa, la que se desarrollé en la sede de ese Ministerio
y a la cual asistieron personas vinculadas con el sector y diversos
medios de comunicacién de diarios y televisién. Fue inaugurada por el
Ing. Peyrat, Secretario Ejecutivo del CEPAE, quien explicé a los
periodistas presentes el sentido de la misién de la ALADI y a la
importancia que el Ministerio conferia a la misma.
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El Presidente del Centro de Industriales Metallrgicos (CIME), se explayo
destacando que para los industriales de su gremio la mision de la ALADI
habia sido una ocasion de encuentro y de analisis de los problemas que
estaban viviendo y que como resultado de la misma habian salido

fortalecidos.

Por su parte, el consultor puso de relieve que lo mas importante de la
misiébn que ha estado realizando es contribuir a que se inicien
producciones en los sectores de herramientas de mano y de autopartes,
ya que ello incide en la creacion de nuevos puestos de trabajo,
adquisicion de tecnologias modernas, abastecimiento al mercado local
con productos nacionales y, en definitiva, progreso para el pais. Afadié
que considera que ello es perfectamente posible ya que gran parte de las
empresas visitadas, con algunas adaptaciones, pueden fabricar estos
rubros en el pais sustituyendo la importacion de los mismos vy
disminuyendo el impacto que ellas tienen en las finanzas internacionales
del Paraguay.

Hubo una rueda de preguntas que revelaron el interés de los presentes
por el tema, sobre todo con relacion a la afirmacién hecha por el consultor
acerca de la existencia de un importante mercado interno para estos
productos, que es abastecido en casi su totalidad con productos
importados en circunstancias que en el pais se fabrican articulos mucho
mas complejos. En consecuencia, era preciso que, tal como ya habia
sucedido con algunos de ellos, los empresarios se convencieran de la
factibilidad de estas producciones a nivel nacional y se decidieran a
iniciarlas.

Por lo anteriormente expuesto, instaba a los presentes para que en sus
publicaciones o programas hicieran suyas estas ideas, de manera de
contribuir a crear un ambiente favorable que contrastara con el actual
panorama de noticias que se estaba viviendo bastante desalentadoras y
negativas.

Por otra parte, destacé que los industriales no estan solos en este
proceso y pueden ayudarse mutuamente a través de acciones
asociativas, como es el caso del intercambio de informacién acerca de
procesos metalmecanicos que sélo algunos de ellos poseen pero que

pueden ponerlos a disposicion de los demas. A titulo de ejemplo sefiald
los tratamientos térmicos para la fabricacion de herramientas de mano
que ciertos industriales estan dispuestos a ofrecer a aquellos que no los
tengan, de modo de evitar duplicacién de inversiones que son muy
costosas.

A este respecto, recordd la valiosa experiencia chilena en el disefio y
operacion de los programas denominados PROFOS, que han permitido la
solucién conjunta de problemas comunes que afectan a un determinado
nimero de empresas de un mismo sector. A ftituio de ejemplo pueden
citarse algunos de estos exitosos programas de asociatividad como la
elaboracion de vinos finos entre un conjunto de vifiateros o la blsqueda
de un mercado extranjero para productores de autopartes.
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2. Reunién en el CEPAE

Con posterioridad a la Conferencia de Prensa tuvo lugar una reunioén con
el Director Ejecutivo del CEPAE en la cual se comunicé que la Sra. Ana
Maria Diaz, quien fuera la contraparte del consultor en las primeras
etapas de su trabajo y que se desempefiara con tanta dedicacién e
interés, habia cumplido su contrato con el CEPAE vy, en consecuencia, no
participaria en esta ultima etapa. El consultor manifestd su pesar por el
alejamiento de tan distinguida y eficiente colaboradora. En todo caso, las
autoridades del CEPAE ya habian designado una reemplazante, la que
se haria cargo de establecer los contactos que fuesen necesarios.

No obstante, a pesar de la insistencia del personal del CEPAE que
contact6 a varias empresas no fue posible concertar nuevas visitas.

3. Reunién con otros profesionales
3.1 Reunidén con el Ingeniero Civil Antonio Cano

Por indicacion del CEPAE se concertd una reuniéon con el Ing.
Antonio Cano, consultor del PNUD, que deseaba conocer algunos
detalles acerca de la misiéon de la ALADI que se estaba llevando a
cabo. El citado Ingeniero es experto en temas ambientales y
resulto interesante intercambiar ideas con él, especialmente, acerca
de algunos Procesos Basicos Metalmecanicos que tienen un alto
efecto contaminante. Tal es el caso de las fundiciones por la
emision de particulas sélidas o la caldereria y la forja por su
contaminacién acustica.

3.2 Reunién con el Econ. Dionisio A Coronel

El Econ. Coronel ha sido Director del Banco Central del Paraguay y
actualmente forma parte del grupo de economistas de esa
institucién. El interés principal del encuentro era contar con una
opinién autorizada y confiable acerca de la forma de solucionar los
problemas que en forma tan evidente estan atentando en contra
del desarrollo industrial del Paraguay, vale decir, el contrabando,
las importaciones subsidiadas y las importaciones de productos de
mala calidad.

SEMINARIO-TALLER

De acuerdo a lo establecido en los Términos de Referencia de la Consultoria,
el consultor deberia llevar a cabo un Seminario-Taller en la cuarta etapa de su
mision en el cual deberian participar los ejecutivos y mandos medios de las
empresas seleccionadas, con el fin de hacer un repaso de lo realizado y
formular las observaciones finales.

1. Temas a considerar

Después de un intercambio de ideas entre el consultor y las autoridades
del CEPAE y el CIME, se acordé incluir en el Seminario-Taller la
consideracion de los temas siguientes:
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- Sentido de la misién

- Actividades realizadas

- Nuevas tendencias tecnoldgicas en los principales procesos basicos
metalmecanicos

- El sector metalmecanico en el Paraguay

- La fabricacién de nuevos productos

Comunicado de Prensa

El CEPAE y el CIME distribuyeron un Comunicado de Prensa el jueves
16 de noviembre sobre este Seminario-Taller, invitando a participar a
todos los empresarios del sector metalmecanico y del subsector
autopartes, especialmente a sus directivos y mandos medios. El
despliegue publicitario que se utilizd en esta ocasidon tuvo su
materializacién en la nutrida concurrencia que asistié al evento, el cual se
llevé a cabo en la sede del CIME.

Metodologia del Seminario-Taller

Consecuente con su caracter de taller, el desarrollo del Seminario
deberia basarse en las exposiciones del consultor acerca de cada uno de
los temas seleccionados y la participacion activa de los participantes, de
acuerdo a los aspectos de su interés. Siguiendo el modelo que utiliza en
todas sus exposiciones de esta naturaleza, el consultor promueve las
intervenciones de los participantes y los incentiva matizando sus
intervenciones con la formulacion de preguntas acerca de distintos
aspectos de los temas en anélisis.

También con el objeto de hacer mas atractiva y facil de entender la
exposicion, se hace extenso uso de transparencias que suelen resumir
aspectos de interés en cuadros elaborados especialmente al efecto por €l
consultor.

Desarrollo del Seminario-Taller
4.1 Preparar el ambiente

Con el fin de lograr un ambiente relajado y participativo, el consultor
inicia sus exposiciones con algunas frases de connotados expertos
-en materia. econdmica, como las que se incluyen a continuacion,-
que dicen relacién con aspectos que estan dentro de la conducta
empresarial, pero que resultan a veces mas esclarecedoras que
una larga disertacion:

- No es que las empresas mas grandes se coman a las mas
pequefias, sino que las méas rapidas se comen a las mas
lentas.

- Hay dos actitudes frente al saber:

ignorancia: los que saben que no saben
Ceguera: los que no saben que no saben

- Aqui todos somos ignorantes porque queremos saber mas y
esa es una actitud positiva.

- La dicha de la abeja y el delfin es existir. La dicha del hombre
es saber y gozarse en ese saber.
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- No hay nada mas dificil de emprender, mas penoso de
conducir o0 mas incierto en su éxito, que tomar el liderazgo en
la introduccién de un nuevo orden de cosas, porque el
innovador tiene como enemigos a todos aquellos que han
proliferado bajo la situacién vieja y sélo tibios defensores en
aquellos que podrian proliferar bajo la nueva.

Esta ultima frase se proyecté en forma especifica pues, como se
veria mas adelante en el curso del Seminario, la innovacién es la
base de la competitividad y, por lo tanto, hay que estar preparados
para innovar

Sentido de la Mision CEPAE/MIC/ALADI

Se explicé que la Misidn consistié esencialmente en la adecuacion
del proceso de produccién de las industrias metallrgicas para la
fabricacién de articulos metalicos de venta masiva en ferreterias y
de autopiezas metalicas, a precios competitivos y con la calidad
requerida, que contribuyan a minimizar su importacién desde el
exterior y, en lo posible, crear una oferta exportable de los mismos.

Para ello se contemplé el desarrollo de diversas acciones, tales

- Elaboracion de un Diagnostico integral de la situacion del

- Capacitacién a Directivos y Mandos Medios de empresas
seleccionadas, en los conceptos de la Calidad y las Técnicas

- Elaboracién de un Proyecto de Optimizaciéon para aumentar la
productividad de las empresas seleccionadas.

- Implementacién del Proyecto de Optimizacion.
- Efectuar el seguimiento correspondiente.

- Llevar a cabo un Seminario-Taller, como es el que estaba

Analisis de actividades realizadas

4.2
como:
sector.
Modernas de Mercadeo.
desarrollando.
4.3

Se hizo una detallada explicacion acerca de las actividades
realizadas en el curso de la misidn y se pidid a los participantes que
dieran a conocer sus opiniones o puntos de vista acerca de
aspectos de su interés y en cualquier momento de la disertacion.
Se puso especial énfasis en las actividades siguientes:

- Las reuniones en la sede del CEPAE con industriales del CIME
y de la CAPAFAM.

- Las visitas a las empresas seleccionadas.

- La metodologia de analisis de las empresas.
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- Las labores de capacitacién lievadas a cabo en el curso de
esas visitas y en las reuniones con los industriales, aspectos
relacionados con la Calidad y las nuevas técnicas de
mercadeo.

- Las entrevistas con autoridades econdmicas nacionales.

- Las entrevistas con profesionales de reconocido nivel ajenos a
las empresas visitadas.

4.4 Andlisis de las nuevas tendencias tecnoldgicas en los principales

Procesos Basicos Metalmecanicos

Se destacd que no puede haber Mejora Continua de la Calidad si
se estd trabajando con equipos anticuados u obsoletos, que no
tienen capacidad para producir piezas con las tolerancias
deseadas. Bajo esa perspectiva se expusieron los adelantos mas
significativos que han experimentado los distintos procesos que se
utilizan no solo en los paises mas desarrollados, sino también en
los que estan en vias de desarrollo, como Argentina, Brasil y Chile.
Gran parte de los adelantos presentados corresponden a una
empresa chilena que el consultor conoce detalladamente.

Por su importancia se eligieron los procesos de Fundicién,
Mecanizado y Matriceria y los aspectos analizados respecto de
cada proceso fueron los siguientes:

a) Fundicidon

Uso de maquinas moldeadoras de pistones mudltiples que
uniforman la presién de la arena sobre las placas modelo,
obteniéndose piezas de dimensiones mas exactas y superficies
mas lisas, que evitan trabajos posteriores como el esmerilado.

b) Moldeo vertical

Uso de Sistema DISAMATIC, que reemplaza el tradicional
moldeo horizontal por uno vertical que hace innecesarias las
cajas de moldeo y que permite un uso 6ptimo de la arena, ya
que cada molde trabaja por ambas caras y no por una sola
como en el moldeo horizontal (Anexo 4). Las principales
ventajas del Sistema DISAMATIC son: alta productividad,
exactitud de las dimensiones, menores costos en la limpieza y
menor cantidad de rechazos (entre 2 y 3%).

c) Colada continua de barras

Este proceso permite obtener barras de distintos diametros
directamente del horno de fusion, evitando tener que producir
primero palanquilla, dejarla enfriar y después calentarla y
laminarla con la consiguiente pérdida calérica y evitando los
costos asociados. Asimismo, las barras pueden obtenerse
con agujero interior de cualquier forma (redondo, cuadrado,
exagonal) lo que evita trabajos posteriores (Anexo 5).
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d)

e)

Limpieza por granallado

Reemplazo del tradicional sistema de arenado por el de
granallado con base en particulas endurecidas de acero que,
impulsadas por turbinas contra las piezas fundidas, las dejan
libres de arena en forma mucho mas eficiente (Anexo 6).

Mecanizado

Se explicé que la modernizacion de este proceso que se
realiza en las maquinas herramientas (tornos, taladros,
cepillos, fresadoras, etc) se basa en dos principios
fundamentales que son: exactitud y rapidez.

La exactitud estd referida a la necesidad de alcanzar
tolerancias de un nivel submicronico, vale decir, una diez
milésima de milimetro, lo que se traduce en que las maquinas
herramientas que se utilicen deben tener al menos las mismas
tolerancias (Anexo 7).

La rapidez se obtiene de diferentes maneras pero,
principalmente por el uso de maquinas-herramienta de husillos
multiples y con los centros de mecanizados que realizan
diferentes tipos de mecanizado, sin que la pieza tenga que
hacer un largo recorrido para ir de los tornos a las fresadoras y
a los cepillos, como sucede en los sistemas tradicionales. Lo
que se trata de hacer es suprimir los tiempos de paralizacion
de las maquinas-herramienta.

Para ilustrar el efecto de los husillos mdltiples se expusieron
dos casos:

- Un torno alimentado por barras que debe trabajar una pieza
por ambos extremos. En una maquina tradicional se trabaja
la pieza por un lado, se corta de la barra, se detiene la
maquina, se coloca la pieza por el revés en el plato del torno
y se trabaja por el otro lado. Vale decir, la maquina queda
detenida una buena parte del ciclo de las operaciones. En
un torno moderno una vez concluido el trabajo de la pieza

- por un lado, un subhusillo la toma y se trabaja por el otro
extremo sin detener la maquina.

- Elotro caso fue el de un torno automatico de 6 husillos, que
para trabajar una pieza bastante compleja tarda sélamente
2,5 segundos, porque hace su trabajo simultaneamente. Es
como tener seis tornos.

En la modernizacién del proceso -de mecanizado deben
destacarse dos aspectos fundamentales que son: el control
numerico y la computacién, ambos muy ligados entre si y que
han alcanzado adelantos notables.

En el Anexo 8 se muestra como una fresadora puede

reproducir una pieza dibujada en la pantalla del computador,
base de los sistemas Computer Aided Manufacturing (CAM).
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La presencia del control numérico en las diferentes maquinas-
herramienta ha crecido en forma espectacular en los paises
latinoamericanos. En el Anexo 9 se muestran las importaciones
de este tipo de maquinas en Chile y cémo éstas han ido
creciendo a lo largo de los afios®.

En los paises desarrollados la tendencia general es ir hacia la
produccién de maquinas herramientas de control numérico,
discontinuando la produccién de las maquinas convencionales.
Es asi como van quedando pocos paises que producen estas
ltimas, como es el caso de Argentina, Brasil, Espafia, Taiwan
y Corea.

En las maquinas de control numérico sus movimientos los
comandaba primitivamente un control electrénico alimentado
por cintas perforadas o magnéticas, pero actualmente es
transmitido directamente por un computador. Este permite
programar en forma rapida y econémica el mecanizado de
piezas de cualquier grado de complejidad, aumentando asi las
posibilidades de competir con el mecanizado convencional, en
relacion al cual se estima una reduccion de costos del 50% al
disminuir los tiempos ociosos de las maquinas.

Matriceria

Una de las tendencias que ha logrado, con gran éxito,
desplazar los sistemas tradicionales de mecanizado,
especialmente en el campo de la matriceria, es Ia
electroerosion (Electric Discharge Method (EDM)).

Tradicionalmente la electricidad ha sido la fuente de energia
fundamental para accionar las maquinas-herramienta
convencionales, alimentando sus motores eléctricos para
proveer la fuerza mecanica necesaria para el trabajo de los
metales. En el caso de la electroerosion, la energia y la fuerza
estan impartidas y dirigidas a los atomos, iones y electrones,
abilitando a estos elementos para que formen particulas
microscopicas cargadas de energia, que actGtan como

- “herramientas activas™ en la formacién de la matriz. - La gran

exactitud de las matrices hechas por electroerosion,
inalcanzable con los sistemas tradicionales, es una de las
razones que explican su éxito y difusion.

En el Anexo 10 se ilustra la forma de trabajar de estas
maquinas y las complicadas formas que pueden obtenerse con
la electroerosion por hilo, uno de los ultimos adelantos para la
fabricacion de matrices de corte. En ellos la luz, o sea, la
diferencia en el contorno entre el punzén y la matriz es minima
e imposible de obtener con maquinas-herramienta
convencionales. Por otra parte, la electroerosion permite
trabajar materiales de cualquier dureza, como aceros al
Wolframio o productos sinterizados (Ver Anexo 11).

* La innovacion tecnoldgica en el sector metalmecanico. El caso de Chile. Sergio Merino C., CEPAL

1995.
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45 Recomendaciones finales

Las recomendaciones finales se centraron esencialmente en los
temas de la Competitividad, la Calidad y las PYMEs.

a) Competitividad

Se explico que toda empresa para subsistir tiene que alcanzar
una rentabilidad positiva en el tiempo. Pero las empresas
deben competir con otras, nacionales o exiranjeras, en su
participacion en los mercados a los que desean acceder. ;Que
es lo que hace que una empresa sea competitiva? Por lo
general se explica esa situacién atendiendo al menor costo de
los factores de produccion a los que se debe hacer frente en
cada caso. No obstante, es indudable que esa afirmacion no
es aplicable en los casos de ciertas producciones como la de
productos farmacéuticos en Suiza, las maquinas-herramienta
en Japdn, el papel y la celulosa en Suecia, la insulina en
Dinamarca o el calzado deportivo en ltalia.

Muchos expertos han desarrollado acabados estudios en
busca de una respuesta a las razones que expliquen esta
diferencia de competitividad entre las naciones, entre los
cuales destaca en forma especial por su profundidad y
capacidad de conviccién el que llevé a cabo Michael Porter, de
la Universidad de Harvard, el cual luego de dos afios de
investigacién durante los cuales participaron los principales
paises desarrollados, postuldé que los atributos de la
competitividad son los siguientes:

- Condiciones de los factores

- Condiciones de la demanda interna

- Sectores afines y auxiliares

- Estrategia, estructura y rivalidad de las empresas

Estas cuatro determinantes de la ventaja nacional competitiva en el
que cada uno influencia a los demas, es lo que se ha denominado “
el cuadrilatero de Porter (Anexo 12).

Condiciones de los factores

La condicién de los factores se refiere tanto a los basicos (mano de
obra, recursos naturales, capital) como a los avanzados (habilidad
de los operarios, tecnologia moderna, uso de patentes,
aseguramiento de la calidad, investigacion y actividad cientifica y
tecnologica, etc.) (Anexo 13).

Condiciones de la demanda interna
Se postula que las naciones logran ventajas competitivas cuando:
se demandan productos sofisticados, se aiticipan a la demanda de

los compradores, se presiona a las empresas para innovar con
mayor rapidez (Anexo 13).
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Estrategia, estructura y competencia de las empresas

La estrategia y estructura de una empresa esta determinada por los
objetivos que los individuos y las empresas de un pais desean
alcanzar. La competencia es un importante estimulo para la
innovacién ya que las coloca en la obligacién de mejorar sus
actividades y elaborar nuevos productos (Anexo 14).

Sectores afines y auxiliares

Las ventajas competitivas nacionales derivan de la existencia de
empresas afines y auxiliares que sean internacionalmente
competitivas, lo que se ha llamado “racimos de empresas”. Estas
estan relacionadas a través de actividades verticales (comprador-
vendedor) u horizontales (cliente-tecnologia). Tal vez esta sea la
idea mas profunda y original de Porter y se traduce en que las
empresas del grupo, siendo internacionalmente competitivas, se
transfieran esta ventaja haciendo mas competitivos los productos
finales (Anexo 15).

Todo lo anteriormente expresado en relacion con los aspectos
analizados podria resumirse de la manera siguiente:

- Las empresas alcanzan ventajas competitivas a través de la
innovacion.

- Tan importante como la decision de innovar es la rapidez con
que las decisiones se traduzcan en nuevos productos o
Servicios.

- La competitividad de una nacién depende de las capacidades
de la industria para innovar y mejorar. Con escasas
excepciones, la innovacion es el resultado de un esfuerzo poco
habitual que requiere decisidn, necesidad e incluso adversidad.
El temor de perder resulta frecuentemente mas poderoso que
la esperanza de ganar.

- La prosperidad nacional no se hereda, se crea. No surge de
- los dones naturales de un pais, de su mano de obra, de sus
tipos de interés o del valor de su moneda.

- Las empresas logran ventajas frente a los mejores
competidores del mundo a causa de la presioén y el reto. Se
benefician asi de tener fuertes rivales nacionales, proveedores
locales agresivos y clientes nacionales exigentes.

- Ninguna nacién puede ni podra ser competitiva en la mayoria
de los sectores econdémicos. Por lo tanto, es necesario elegir y
concentrarse s6lamente en aquellos que tienen o pueden tener
las mejores ventajas competitivas.

- Las naciones triunfan en sectores determinados dehido a que
el entorno nacional es el mas progresista, dindmico y
estimulante.



b) Calidad

Como en las visitas a las empresas y en las reuniones con sus
representantes y mandos medios se puso de manifiesto la
importancia de la calidad total y los Sistemas de
Aseguramiento de la Calidad, como pasos importantes para
alcanzarla, en el curso del Seminario se insisti6 en dicho tema
y en la necesidad de tomar las medidas pertinentes para
avanzar en su puesta en practica.

En tal sentido, se recordaron aspectos como los siguientes:

La calidad es, en los paises desarrollados, el criterio decisivo
para el cliente por encima del precio.

Las normas internacionales para la calidad 1ISO 9000 han
basado parte importante de su éxito en las exigencias de los
clientes.

A fines de 1999 habia mas de 300.000 empresas en el mundo
que tenian implementado sistemas de aseguramiento de la
calidad, las que se distribuian de la manera siguiente:

- Europa 181.000
- Lejano Oriente 41.250
- América de Norte 38.000
- Australia y Nueva Zelandia 18.300
- Africa y Oeste de Asia 14.500

- América Central y S. Ameérica 8.200

Los proyectos de la norma ISO no sélo incrementan la calidad,
sino que reducen los costos de manera significativa ya que,
segun estimaciones de la Universidad de Harvard, hasta el
30% de los gastos de una empresa provienen de mora,
pérdidas, rechazos, ineficiencias y otras consecuencias de la
mala calidad.

En Paraguay no existe una cultura de la calidad, pero
~ alcanzarla debe traducirse en un desafio nacional si se desean
ser competitivos tanto en los mercados nacionales como en los
externos. Como resultado de la globalizacién del comercio
internacional se debe competir localmente con los productos
importados que cumplen con las normas de calidad.

En Paraguay hay casos aislados que demuestran que ello es
posible: la CIE en productos metalmecénicos, los ya citados
fabricantes de fundas de cuero para asientos de automotores,
Evapar, industria de plasticos para la exportacion.

El proceso de 1ISO 9000 en Paraguay se inici6 a principios de
1997 con 4 certificaciones. A fines de 1999 se llegé a 17
certificaciones y para fines del afio 2000 se pronostica llegar a
30.
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La ISO 9000 es una metodologia para establecer un sistema
de gerenciamiento de la calidad en una empresa,
independiente del rubro de sus actividades, ofreciendo, por
primera vez, la posibilidad de estandarizar su sistema de
calidad a nivel mundial. Solo con la obtencién de la
certificacion correspondiente podrian las empresas paraguayas
aumentar sus posibilidades de competencia a nivel local e
internacional. De alli su extrema importancia.

Es indispensable que la Alta Gerencia y los Mandos Medios se
comprometan en el Sistema de Aseguramiento de la Calidad
adoptado por la empresa, de tal manera que se haga participe
a todo el personal de la necesidad de cumplir con los
compromisos que de él se derivan. Sélo asi se podra alcanzar
el éxito deseado.

La Subcontratacion

Nadie puede desconocer la condicién de indispensables que
tienen las PYMEs en el desarrollo productivo de cualquier pais,
en atencion a su gran contribucién a la creacién de empleos,
su condicion de transmisoras de tecnologia a través de la
subcontratacién y por su irremplazable rol como proveedoras
de empresas mayores, lo que les permite a estas Ultimas no
tener que entrar en un costoso proceso de integracion vertical.

Por tales motivos, en los paises desarrollados se les apoya y
fomenta a través de distintos instrumentos, como sucede en
Italia, Alemania y Japon, de tal manera que las PYMEs aporten
una proporcién importante de la produccion industrial y del
empleo.

Durante el curso del Seminario se analizaron en forma general
los principales problemas que tienen las PYMEs y dicen
relacién con los aspectos siguientes:

- Financiamiento

- Mercado

= ~Tecnologia

- Capacitacién

- Informacién

- Trabajos asociativos

Financiamiento

Por lo general los duefios o ejecutivos de las PYMEs
manifiestan que el principal problema que afecta a sus
empresas es la falta de financiamiento. No obstante, la
subsistencia de esta aseveracion a través de los afios a pesar
de haberse creado en muchos paises mecanismos destinados
a facilitar la obtencién de recursos financieros a este tipo de
empresas pareciera demostrar que ese no es el problema que
realmente les afecta, sino, algunos de los otros que se acaban
de sefialar que provocan escasez de caja y reclaman una
urgente solucion.
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Por ello es importante que cada empresa se asesore
adecuadamente con expertos que les hagan un diagnostico
realista de la situacidon e identifiquen sus carencias, antes de
programar acciones de promocién o salvataje. En relacion con
estos aspectos, el consultor destaco los excelentes resultados
gue se han alcanzado en Chile en programas como el FAT, en
virtud del cual el Estado financia el 75% de los honorarios de
un consultor especializado, que el empresario elige de entre
aquellos que figuran en una némina creada al efecto, el cual se
constituye en la empresa y diagnostica  cuales son sus
problemas.

La parte mas delicada de los problemas financieros de este
tipo de empresas es aquella relacionada con el acceso al
crédito en las instituciones comerciales, como consecuencia de
la falta de las garantias que estas instituciones suelen pedir a
quienes recurren a ellas en busca de financiamiento, de las
que carecen los propietarios de las PYMEs.

Mercado

En relacion con el mercado, se mencioné la necesidad de que
exista un Fondo de Promocién de Exportaciones y, al respecto,
se recordd la experiencia obtenida en la ciudad de Nueva York
durante el desarrollo del Proyecto de las Contramuestras.
Asimismo, se comentd lo ya expuesto en las visitas a las
empresas acerca de la necesidad de comenzar a utilizar
practicas modernas de comercializacion y el uso de las
herramientas del Marketing Estratégico y Operativo.

Tecnologia

En atencién a la importancia del uso de las nuevas tecnologias
se insisti6 que, en la medida de lo posible, era necesario
renovar el parque de maquinarias y equipos existentes en la
mayoria de las empresas visitadas y adoptar las tecnologias
modernas aplicables en los procesos basicos metalmecanicos
en la forma planteada en el curso de la Consultoria y en el
mismo Seminario.

Ello esta ligado estrechamente al gran potencial que ofrecen
para las PYMEs las actividades de subcontratacion. Por eso
se destaco la necesidad de incrementar las actividades de la
Bolsa de Subcontratacién, entidad que en Paraguay y en otros
paises es apoyada por la Unién Europea-América Latina AL-
INVEST, a través de su programa para la Cooperacion y
Acciones Conjuntas. Este programa promueve la creacion de
empresas conjuntas basicamente entre PYMEs de América
Latina y Europa.

Otro programa de interés es la Subcontrata Latinoamericana,
que se inicié en 1991 con un programa de subcontratacion de
Naciones Unidas, a través de su Agencia para el desarrollo
industrial, ONUDI. Con posterioridad, ha recibido el auspicio
de la Union Europea, lo que le ha permitido llevar a cabo
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reuniones internacionales en Perd, Colombia, Ecuador, México,
Brasil, Argentina, Paraguay y Chile. En las ultimas décadas se
ha incrementado la subcontratacién internacional, motivada por
la competencia entre paises industrializados y sus necesidades
de rebajar sus costos de produccién. Es asi como las
empresas de paises desarrollados han salido a buscar
proveedores en el exterior, aprovechando en su beneficio
algunas ventajas que poseen los paises en desarrollo como es
el caso de la existencia de materias primas de especial interés
y la posibilidad de utilizar energia y mano de obra mas barata.
Esta realidad que se encuentra en casi todos los sectores,
alcanza especial significacién en el sector automotor y en el de
la computacion.

Para que la subcontratacion tenga éxito es indispensable un
proceso intensivo de desarrollo de proveedores, con los cuales
es necesario establecer relaciones comerciales no ocasionales,
sino, lo mas permanentes posibles en el tiempo. En este
sentido, Japdén ha revolucionado las relaciones con los
proveedores al alcanzar con ellos compromisos tan exigentes
como los que se aprecian en los sistemas “just time”. Un caso
muy ilustrativo es lo que sucede con las empresas japonesas
instaladas en el territorio de los Estados Unidos y sus
proveedores norteamericanos, a los cuales las empresas
terminales tratan de imponerles sus propios niveles de
eficiencia, en lo referente a calidad, precio y oportunidad de
entrega.

La cantidad y variedad de posibilidades que tiene la
subcontratacion en el marco del sector metalmecanico es
realmente atractiva. Para tener una idea del potencial que
encierran las distintas actividades comprendidas en los
procesos basicos el consultor elaboré una némina de tales
actividades que se incluye en el Anexo 16.

En el caso del Paraguay, un adecuado manejo de la Ley de
Maquila puede promover relaciones de subcontratacion
internacional que estimulen la produccién de bienes y servicios
“nacionales. '

Capacitacion

La capacitacion a nivel de PYMEs ha sido motivo de
permanente preocupacion en la mayoria de los paises, lo que
se suele traducir incluso en el otorgamiento de incentivos
tributarios.

En cada pais existen programas especiales de capacitacion,
como ha sido el realizado en esta mision de la ALADI en
beneficio de Directivos y Mandos Medios, que se desarrollé en
el curso de las visitas que el consultor llevé a cabo a las
empresas seleccionadas. No obstante, lo mas importante es la
existencia en el pais de programas permanentes de
capacitacion como el ya comentado de la Agencia Alemana y
los que imparten el CIME y otras agrupaciones gremiales.
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La Informacion

En opinion de algunos expertos nacionales consultados en el
curso de las visitas efectuadas, Paraguay es un pais mal
informado. Esto hace que la solucién a este tema sea crucial
para su desarrollo futuro y justifica las acciones que estan
llevando a cabo organizaciones internacionales, universidades,
asociaciones gremiales, etc.

Trabajos asociativos

La solucién de problemas comunes por parte de un grupo de
empresas que actlen conjuntamente ha sido un tema
recurrente en el curso de esta Misién, citandose casos exitosos
en otros paises como son los PROFOS en Chile. En Paraguay
existe el Programa de Articulacion Empresarial (PAE),
auspiciado por el BID, coordinado por el CEPAE y apoyado por
la Republica China.

Este programa, que esta dirigido a empresas del mismo sector
o de sectores complementarios dispuestos a comprar grupos
industriales para desarrollar estructuras de produccién
conjuntas, ya sean PYMES o entre éstas y empresas mayores,
tradings o exportadoras.

El programa ofrece: herramientas o programas de organiza-
cién, planificacién y optimizaciéon de la produccién industrial
asociativa; disefio de la estructura de subcontratacion; plan de
asistencia técnica, consultoria y capacitacion; asistencia en
planta industrial; consultas y servicios especializados.

El objetivo es fortalecer las empresas en: produccion y tecno-
logia, calidad, marketing y, subcontratacion, entre otras areas.
Con el proposito de aumentar la competitividad no s6lo de las
empresas individuales, sino, del Grupo de Empresas (Cluster,
segun la definicion de Porter ya explicada).
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ANEXO 1

RESPUESTA DE EMPRESAS SELECCIONADAS

ENCUESTA
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NOMINA DE EMPRESAS ENCUE5STADAS

IMSEC S.A.

EISA Estructuras Ingenieria S.A.

FERPAR, Ferrotecnia Paraguaya S.A.
EQUITEC SAIC

GH INGENIERIA SRL

INDUSTRIAL METALURGICA METALDEN S A.
METALMEC S.A.

SAN CAYETANO

TECMETAL

WAL METALURGICA'Y CONSTRUCCIONES SRL
IMPACTO SRL

14 DE JULIO

METALURGICAS WILCO



CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: IMSEC S.A.I.C.
2. Direccion Postal:
3. Correo electrénico: imsec@conexién.com.py
4. Aios de existencia de la empresa: 5 afios
5. Representante:
6. Actividades mas representativas de la empresa:
- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X
Tipo de bienes que elabora:

- Aberturas metalicas

7. Namero de empleados por grado de cualificacién

Cualificaciéon del Personal Numero de
empleados
Ingenieros 2
Mandos Medios 2
Oficiales 30
Ayudantes B 5
Pintores . 2

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia
. SI | NO

Fundicién X
Mecanizacion X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigliedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD ANTIGUEDAD ORIGEN
Torno Universal 3 5 afios Brasil
Guillotina Mecanica 1 4 afnos Brasil
Prensa Plegadora 10T 1 4 anos Brasil
Compresor 70 PCM 1 3 afos Brasil
Soldadoras Rectificadoras 10 5 afios Brasil
Soldadoras TIG 2 2 afnos Brasil
Soldadoras MIG 2 2 afios Brasil
Equipo arenador 2 1 afo Nacional
Rombos para chapas 3 4 afios Nacional
Dobladora de cafios 9 3 aftos Brasil
Rapuleadora 2mm 1 5 afios Brasil
Cilindradora %" 1 5 anos Nacional

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA SI | NO

Control Numérico Computarizado
Computer Aid Design CAD
Computer Aid Manufacturing CAM
Otro (especificar)

XXX

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

Si X
NO

NACIONAL
EXTRANJERA

- ldentificar: Aberturas Metalicas

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacién para exportar
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13. Principales tipos de materia prima utilizada en Ia empresa

Importada -
MATERIA PRIMA | Directamente | dduirida
en plaza

Chapa acero inoxidable
Chapas acero - corriente
Perfiles laminados y
tubos

Pinturas varias
Materiales de soldadura

X[X[  X[X|x

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o se
encuentra en vias de hacerlo

SI NO
I1ISO 9001 X
ISO 9002 X
ISO 9003 X
Otros (especificar)
15. Exportaciones realizadas
ANO PRODUCTO | DESTINO MONTO EN US$

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO
1996 Bolivia Aberturas Metalicas

17. Asistencia técnica recibida en Gltimos tres afios

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

Nombre de la empresa: E.I.S.A Estructuras Ingenieria S.A.

Direccién Postal: Avda. Santisima Trinidad 2951, esq. Santisimo Sacramento y
Quito

Correo electrénico: eisa@conexion.com.py

Anos de existencia de la empresa: 30 afios

Representante: César Ramirez Reichert

. Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que elabora:

- Silos, polideportivos, locales industriales
- Estructuras metalicas, torres antenas

- Herrajes para tendidos eléctricos

- Tendidos de cables de fibra optica

- Prefabricados de hormigén

- Fabricacién de torres autosoportantes

- Corte y plegado de chapas

Nimero de empleados por grado de cualificacion

Cualificacion del Personal Numero de

empleados
Ingenieros 5
Mandos Medios 4
Oficiales 10
|Ayudantes 1 20
Otros (especificar) 5
Otros (especificar) 5

. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas
" hacia

SI |NO
Fundicién X
Mecanizacioén X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD | ANTIGUEDAD | ORIGEN

Guillotina 1 10 Argentina
Prensa Plegadiza 1 10 Argentina
Puente Graa 1 10 Brasil
Maquina Soldadora 1 10 Brasil
Pantégrafo 1 10 Brasil
Oxiacetilénico

Punzonadora 1 5 Brasil
ICortadora de Perfi- 1 5 Brasil
es

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA SI | NO
Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design AUTOCAD X
Computer Aid Manufacturing CAM X
Otro (especificar)

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

-8l X (3autocadistas)
NO

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- ldentificar
- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacién para exportar
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13.

14.

15.

16.

17.

Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

Importada Adquirida en

MATERIA PRIMA Directamente plaza
Chapas de acero X X
Perfileria metalica X X
Laminada en caliente
Chapas Galvanizadas X . e X
onduladas vy lisas
Electrodos, pintura an- X
tioxidante vy de termi-
nacién

Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

Si NO

I1ISO 9001 X

1ISO 9002 X

ISO 9003 X

Otros (especificar)

Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO MONTO EN US$
1990 | Estructuras de varilla Angola 30.000

Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO

Argentina Estructuras

Asistencia técnica recibida en Gltimos tres afios

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

Nombre de la empresa: FERPAR S.A.,, FERROTECNIA PARAGUAY S.A.
Direccion Postal: Avenida Dr. Eusebio Ayala 2100
Correo electrénico: rember@ferpar.com.Py

Afos de existencia de la empresa: 37 afios
Representante: Carlos Estepa Baez

Actividades mas representativas de la empresa:

-  Prestadores de Servicios

-  Fabricantes de Bienes

- Ambos X

Tipo de bienes que elabora:

-  Ballestas para camiones Mercedes Benz y accesorios

- Tambores y discos de frenos

- Tratamientos térmicos (servicios)

Namero de empleados por grado de cualificacion

Cualificacion del Personal Nuamero de

empleados
Ingenieros 1
Mandos Medios 14
Oficiales 20
Ayudantes 100
Administrativos 30
Mantencién y servicios generales 12

Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas
hacia

= Sl |[NO
Fundicion X
Mecanizacion ' X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de Ia madquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD ANTIGUEDAD ORIGEN
Torno automatico 7 20 ainos Alemania
: Brasil
Torno CNC 1 6 anos Brasil
Torno paralelo 12 20 afios Brasil
Fresadoras 3 20 anos Alemania
Perforadora Radial 1 25 afios Checa
Perforadora Columna 8 10 afios Brasil
Alemania
Prensa Hidraulica 3 15 afos Alemania
Prensa a Traccion 2 20 anos Alemania
Prensa Excéntrica 4 20 anos Brasil
Alemania
Horno de Fundiciéon 2 10 afios Paraguay
Horno Tratamiento 1 10 afos Paraguay
Térmico
Maquina de Soldar 5 10 afios Brasil
Esmeril de pié 8 15 afos Brasil
Cepillo Mecanico 1 20 afos Alemania
Horno Eléctrico 1 20 anos Alemania
Sierra Automatica 1 20 afios Alemania

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA Sl | NO
Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design CAD X
Computer Aid Manufacturing CAM X

Otro (especificar)
Otro- (especificar) - -

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

St X
NO

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- ldentificar

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacion para exportar
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13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

Importada Adquirida en

MATERIA PRIMA Directamente plaza
Barras de Acero Brasil
Chapas de Acero Brasil

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

Sl NO

1ISO 9001 X

ISO 9002 X

ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciqnes realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO | MONTO EN US$
1992 en |Ballestas y Accesorios Bolivia 300.000
adelante
1994 Ballestas y Accesorios | Argentina 20.000
1998 Ballestas y Accesorios Chile 5.000

16. Participacion en ferias en el extranjero.

ANO PAiS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres afos

No ha recibido

92




CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: EQUITEC SAIC
2. Direccion Postal: Capitan Martinez 2750 ¢/ Avda. del Chaco
3. Correo electréonico: equitec@multi.net..py
4. Aiios de existencia de la empresa: 15 afnos
5. Representante: Ing. Federico Bentlez Colnago
6. Actividades mas representativas de la empresa:
- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes X
- Ambos

Tipo de bienes que elabora:

- Muebles para fisioterapia y rehabilitacion (200 tipos)
- Muebles médicos (220 diferentes tipos)

7. Namero de empleados por grado de cualificacion

Cualificacion del Personal ':l:l:ga%g:
Ingenieros 3
Mandos Medios 4
Oficiales 5
Ayudantes 3
Administrativos 3
Choferes 2
Vendedores 3

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia

SI | NO
Fundicién X
Mecanizacion X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio )




9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD | ANTIGUEDAD | ORIGEN

Balancin

2
Cortadora de chapa 1
Dobladora de chapa 1
Piletas para bafio 12
zincado
Pileta con rectifica- 1
dor zincado 3800 It.
Rotativa para 1
Zincado
Maquina de soldar
Maquina pulir y
cromar
Dobladoras de cafio
Perforadoras verti-
cales
Policortes 3
Descarnadoras de 2
angulos
Sala de pintura
Maquina coser 2
para tapiceria
Maquina de car- Varias
pinteria i
Roscadoras
Fragua 1

- [O)

wWlw

—

Nota: La antigiiedad promedio se estima en 15 afios y el origen
de las maquinas es Brasil y Argentina.

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA Sl | NO
Control Numérico Computarizado
Computer Aid Design  CAD
Computer Aid Manufacturing CAM
Otro (especificar)

XXX

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Diseﬁd

S X
NO
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12. Origen de las patentes que esté utilizando la empresa

NACIONAL

EXTRANJERA

- ldentificar

- Indicar pais de origen

- Contiene alguna limitacion para exportar

13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

MATERIA PRIMA !mportada Adquirida en
Directamente plaza

Productos quimicos
Cafios planos y varilla-
dos

Pintura cuerina y made-
ra

Ruedas, tornillos

Acero Inoxidable X

XX X XX

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o se
encuentra en vias de hacerlo

| si NO
~ 1SO 9001 X

" 1SO 9002 X
" 1SO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO MONTO EN US$

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO | PAIS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres afios

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

Nombre de la empresa: GH INGENIERIAS.R.L.
Direccién Postal: JA. GELLY 972 - CP 1144
Correo electrénico: ghing@pla.net.py

Afios de existencia de la empresa: 10 afios
Representante: Ing. Hernando Raul Basili Cina
Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que ofrece:

- Transportadores a cadena redlers con paletas plasticas
- Silos almacenadores de 200 toneladas maximo

- Maquinas limpiadoras de granos ’
- Secadores de granos

- Elevadores de cangilones

- Roscas transportadoras

- Servicios de montaje industrial

- Servicios de construccién civil e industrial

- Propuestas llave en mano

- Balanza de flujo {450 ton/hora)

- Plataforma volcadora —

Nimero de empleados por grado de cualificacion

Cualificacion del Personal | Namero de
empleados
Ingenieros 2
Mandos Medios P 1
Oficiales ) 3
Ayudantes 12
Jefe. Administrativo 1
Auxiliar Administrativo 1
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8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia

Sl | NO
Fundicién X
Mecanizacién X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)

9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD | ANTIGUEDAD | ORIGEN
Prensa Plegadora 1 6 afos Inglaterra
Hidraulica
Guillotina Hidraulica 1 6 anos Inglaterra
Cilindradora 1 6 afos Sudafrica
Torno 1 6 anos China
Fresadora vertical 1 6 afios China
Cortador plasma 1 6 meses italia
Oxicorte 1 6 meses Argentina

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA sl | NO
Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design CAD X
| Computer Aid Manufacturing CAM__ ).
Otro (especificar)

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefo

SI X
NO

12. Origen de las Patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL X para matriceria
EXTRANJERA

- ldentificar
- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacion para exportar
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13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

Importada Adquirida en
MATERIA PRIMA Directamente plaza
Chapas de acero X
Ejes X
Rodamientos X
Plasticos de ingenieria X

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

SI  NO
ISO 9001 X
1ISO 9002 X
ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO | MONTO EN US$D

16. Participacién en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en dltimos tres afios

No ha recibido

98



CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: INDUSTRIAL METALURGICA METALDEN S.A
2. Direccién Postal: Saturio Rios 755 (San Lorenzo)

3. Correo electronico: Teléfono 584 798/578 662

4. Anos de existencia de la empresa: 10 afios

5. Representante: Juan Antonio Denis

6. Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que elabora:

- Acoplados semiremolques
- Carrocerias metalicas
- Remolques
- - Tambores de frenos, soportes accesorios para vehiculos
- Servicio de montaje
- Servicio de torneria mecanica
- Servicio de repuestos

7. Namero de empleados por grado de cualificacion

Cualificacién del Personal 2':1';‘12;%2:
Ingenieros 2
Mandos Medios . 2
Oficiales 12
Ayudantes ' 6

| Administrativos. . ... ... . 4
Mantencion 2

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia

SI | NO
Fundicion X
Mecanizacién X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD ANTIGUEDAD | ORIGEN
Torno Nardini 1 9 anos Importado
Torno 1 10 anos Importado
Fresadora 1 10 anos importado
Maquina de soldar 10 4 afos Nacional
Prensa Hidraulica 1 2 anos Nacional
Guillotina Newton 1 10 afos Brasil
Plegadora Newton 1 10 afos Brasil
Arenadora . 1 5 afnos Brasil
Cortadora Eléctrica 1 5 afios Brasil
Perforadora 5 1 a 3 afos Brasil
Esmeriladora 4 1 a 3 afios Brasil
Perforadora de me- 1 2 afnos Brasil
sa grande
Banco de Prueba 1 6 meses - |Nacional
Gatas Hidraulicas 10 1,2y 3 afos |Brasil
Lustradoras 2 6 meses Brasil
Calentador Plastico 1 6 meses Brasil
Lavadoras 2 6 meses Brasil

artificial)

TECNOLOGIA St | NO
Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design  CAD X
Computer Aid Manufacturing CAM X
Otro (especificar) '

Si
NO X

NACIONAL
EXTRANJERA

- |dentificar

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacion para exportar

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa
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13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

Importada Adquirida en
MATERIA PRIMA Directamente plaza
Chapa negra X
Canos X
Planchuela X
Otros X

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

Si NO
1ISO 9001 X
ISO 9002 X
1ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO MONTO EN US$
1996 |Chapas negras y otros Brasil 60.000
1997 |Hierros en general ’ Brasil 50.000

. 16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en Gltimos tres aifios

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: METALMEC S.A.

2. Direccién Postal: Avda. Choferes del Chaco 566 c/Pacheco
3. Correo electronico: metaimec@conexion.com.py

4. Aiios de existencia de la empresa: 6 afios

5. Representante: Manuel Jara
Ingeniero Marcio Schussmuller N. (duefio)

6. Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes X
- Ambos

Tipo de bienes que elabora:

- Tanques copa patentados

- Acoplados graneleros

- Andamios

- Correas Transportadoras

- Tanques subterraneos, verticales, cisternas
- Carritos para bodegas

7. Nuamero de empleados por grado de cualificacion

~ Cualificacion del Personal Nimero de
o empleados
Ingenieros S 1
Mandos Medios 3
Oficiales 12
Ayudantes 7
Lic. Administracién 1
Oficinista 9

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia

Sl | NO
Fundicién X
Mecanizacion X
Deformacién Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD | ANTIGUEDAD | ORIGEN
1

Plegadora 3m 5 afios Brasil
Guillotina 3m 1 5 afios Brasil
Cilindradora 2,4 m 1 5 anos Brasil
Cilindradora 2,4 1 10 afos Brasil
Torno Nardini 1 10 afios Argentina
Torno 2 15y 20 afios | Brasil
Magquina de soldar 20 5y 10 aftos Brasil
trifasica
Maguina de soldar 2 5 afios Brasil
monofasica
Puentegrua 5T 2 5 afos Metalmec
Grua Motocar 1 3 afios
Camioén grua 1 3 afos Japon
Maquina de soldar 1 2 afos Brasil
MAG MIG
Equipo de arenado 1 10 afios Metalmec
Equipo Airless 1 5 afos Argentina
Perforadora verti- 1 5 afios Brasil
cal

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA Sl | NO
Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design  CAD g X
Computer Aid Manufacturing CAM X
Otro (especificar)

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio
Sl X
NO

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL X
EXTRANJERA

- lIdentificar
- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacion para exportar




13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

Importada Adquirida en
- MATERIA PRIMA Directamente plaza
Chapa negra X
Carios X
Pintura X
Electrodos X
Ruedas X

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

SI NO
ISO 9001 X
ISO 9002 X
ISO 9003 X

Otros (especificar)

Nota: La empresa esté en vias de implementarlo

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO MONTO EN US$
1998 | TK copa Argentina 20.000
1999 | TK copa Argentina 30.000
2000 | TK copa Argentina 16.000

16. Participacion en ferias en el extranjero

7 VANO PAiS | PRODUCTO EXPUESTO
1997 Bolivia Fotografias de productos fabri-
cados por la empresa
1998 Bolivia Fotografias de productos fabri-
cados por la empresa

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres aios

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

Nombre de la empresa: San Cayetano SRL
Direccion Postal: General Santos 1561
Correo electrénico: larotela@pd.com.py
Afos de existencia de la empresa: 35 afios
Representante:

Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que ofrece:

- Bombas
- Servicio de mecanizado

Nuamero de empleados por grado de cualificacion

Cgalificacién del Personal ::12112;%32
Ingenieros 2
Mandos Medios 10
Oficiales 8
Ayudantes 2
Personal de compras 5

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia

SI | NO
Fundicién X
Mecanizacion X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metdlicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD | ANTIGUEDAD | ORIGEN

Torno Paralelo 5 15 afios Brasil
Torno Paralelo 1 1 afo China
Fresadora Universal 1 15 afios Brasil
Fresadora N 24 1 15 afos Alemania
Prensa Hidraulica 1 15 anos

Calandra 1 10 afios USA
Maguina de soldar 4 8y 10 afios Brasil

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA Sl | NO
Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design CAD X
Computer Aid Manufacturing CAM X
Control de Gestion de Proyectos X

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio
Sl
NO X

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- ldentificar

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacién para exportar

13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

MATER'A PRIMA !mportada AdQUirida en
Directamente plaza
Acero al Carbono X
Aleaciones de Bronce X
Aluminio X
Hierro Fundido
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14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo.

Si NO
ISO 9001 X
ISO 9002 X
ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO MONTO EN US$
1999 |Bombas Formosa 20.000

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO
1999 Brasil Magquinados

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres anos

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: TECMETAL (Anterior Engineering)
2. Direccién Postal: Avenida Madame Lynch 780

3. Correo electrénico: fipa@rieder.net.py

4. Anos de existencia de la empresa: 21 afios

5. Representante:

6. Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que elabora:

- Tanques para liquidos y gases

- Maquinas para uso industrial

- Equipos de acero inoxidable

- Bombas de pequefio y gran caudal
- Tuberias

- Montajes industriales

- Estructuras de hormigén armado

7. Namero de empleados por grado de cualificacion

Nimero de

- Cualificacion del Personal
empleados

Ingenieros
Mandos Medios
Oficiales
Ayudantes

Otros (especificar)
1 Otros (especificar)

HIDOIN| =

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia

Sl | NO
Fundicion X
Mecanizacién X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio )
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de ia maquinaria disponible

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia

11.

12.

MAQUINARIA CANTIDAD ANTIGUEDAD | ORIGEN
Torno Universal 1 15 afios Brasil
Cepillo Mecanico 1 15 afios Brasil
Perforadora Radial 1 15 afnos Brasil

| Cilindradora 2M 1 10 anos Brasil
Prensa Plegadora 1 10 afios Argentina
Guillotina de chapas 1 10 afios Argentina
Oxicorte semiautoma- 2 5 afios Brasil
fico
Oxicorte manual 2 5 anos Brasil
Prensa Excéntrica 1 8 afos Brasil
85T.
Pensa Excéntrica 1 7 anos Brasil
40T.
Roscadora % -1% 2 7 afos Brasil
Equipo Galvanizado 1 7 afios Brasil
3000 Amp.
Puente Graa 10T 1 8 afios Argentina
Soldadoras MIG 3 8 afios Argentina

Brasil

Soldadoras Rectifica- 9 6 afios Argentina
doras Brasil
Prensa Hidraulica 1 3 anos Brasil

artificial)

TECNOLOGIA

Si

NO

Control Numérico Computarizado

Computer Aid Design CAD

Computer Aid Manufacturing CAM

Otro._(especificar).

Otro (especificar)

XX XXX

Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

Sl X
NO

Origen de las patentes que esta utilizando ia empresa

NACIONAL X
EXTRANJERA

- ldentificar

- Indicar pais de origen

- Contiene alguna limitacion para exportar
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13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

MATERIA PRIMA Importada Adquirida en
Directamente plaza

Chapas acero al Carbono X X
Chapas acero inoxidable X X
Barras y Perfiles acero al X X
carbén

Electrodos y material para X X
soldar

Pinturas y solventes X X

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

Si NO
ISO 9001 X
ISO 9002 X
ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO MONTO EN US$

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres afos

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

-

Nombre de la empresa: WAL METALURGICA Y CONSTRUCCIONES SRL
2. Direccion Postal: Dr. Vasconsellos, casi via férrea

3. Correo electrénico: chico@mmail.com.py

4. Anos de existencia de la empresa: 20 afios

5. Representante: Ing. Walter Bogarin

6. Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que elabora:

- Herrajes para lineas de distribucion electrica y telefonia

- Matrices para corte y doblado de metales

-" Laminacion vy Trefilacion de acero

- Fundicion de hierro, acero y aluminio

- Corte y estampado de piezas metalicas

- Astillero para la reparacion de barcazas

- Eabricacién de estructuras metalicas, tanques, galpones, tuberias y piezas
metalicas en general

7. Nuamero de empleados por grado de cualificacion

Cualificacion del Personal Numero de

empleados
Ingenieros 2
Mandos Medios 1
|Oficiales__. | S
Ayudantes 15
Matricero 1
Maestro Laminador 1

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia
SI |NO

Fundicién X
Mecanizacién X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies | X
(Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD | ANTIGUEDAD | ORIGEN
Prensa excéntrica 65T 1 Antigua Importado
Prensa excéntrica 30T 1 Antigua Importado
Prensa excéntrica 15T 1 Antigua Importado
Prensa muitiple 40T 10 Antigua Importado
Prensa Hidraulica 40T 1 Antigua Importado
Martinetes para forja 2 Antigua Importado
Banco trefilacion barras 1 Antigua Importado
Roscadora 1 Importado
Magquina soldadora 5 Antigua Importado
Transformadores de co- 6 Antigua Importado
rriente
Dobladora de cafios 1 Antigua Importado
Instalacion de zincado y 1 Antigua Importado
cobreado
Instalacion para laminar 1 Antigua Importado
planchas de acero
Fundicién con horno de 1 Antigua Importado
induccién de media.fre- ’
cuencia

Nota: No hay indicacién del grado de antigiiedad y se indica que el ori-
gen de las importaciones es Argentina, Brasil y USA

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA Sl | NO

Control Numérico Computarizado
Computer Aid Design  CAD
Computer Aid Manufacturing CAM
Otro (especificar)

XX >

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio
Sl
NO X

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- ldentificar
- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacién para exportar
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13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

MATERIA PRIMA lmportada Aquirida en
Directamente plaza
Chapa negra X
Bulones y tuercas X

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

Sl NO
1SO 9001 X
ISO 9002 X
1ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO MONTO EN US$

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en tltimos tres afos

No ha recibido



CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: IMPACTO SRL
2. Direccion Postal: Kildmetro 9,5 Ruta 2. Fernando de la Mora
3. Correo electronico: impacto@rieder.net..py
4. Aifos de existencia de la empresa: 18 afios
5. Representante: Ing. Hugo Luis Britez Airaldi
6. Actividades mas representativas de la empresa:
- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que elabora

- Productos conformados en flejes de acero, en perfiles de secciones diversas
- Tablillas metalicas para cortinas de acero en negocios que dan a la calle

- Tanques, cisternas y silos

- Transportadores de cinta, de caracol, de cadena

- Elevadores de cangilones

- Herrajes para lineas de media y alta tension

- Montajes de Boyas para puertos

- Partes de acero para distribucion eléctrica

7. Nuamero de empleados por grado de cualificacion

Niamero de

Cualificacion del Personal
empleados

Ingenieros
Mandos Medios
Oficiales
Ayudantes- A1
Asistentes de produccién
Administrativos

NN S| NN

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia
Sl | NO

Fundicion X
Mecanizacion X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD ANTIGUEDAD ORIGEN
Plegadora 1 20 afios Argentina
Guillotina 1 20 afios Argentina
Balancin (Pren,exc) 1 18 afnos

Brasil
Torno Universal 1 20 anos Brasil
Limadora 1 20 afos Brasil
Taladradora Radial 1 18 anos Brasil
Taladradora de Banco 2 18 anos Brasil
Oxicorte 4
Soldadora eléctrica 13
Soldadora de punto 1 15 afios Brasil
Soldadora transforma- 3 4 afios Brasil
dora regular
Soldadora MIG 1 4 afnos ltalia
Plasmacorte 1 5 afnos ltalia
Cilindradora 1 18 afios Fabric. propia
Laminadora 4 18 afios Fabric. propia
Grua automotriz 3 10 anos

10. Sistémas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

, TECNOLOGIA Sl | NO
Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design CAD X
Computer Aid Manufacturing CAM X

Otro (especificar)
Otro (especificar)

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefo

Si X
NO

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- ldentificar

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacién para exportar
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13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

MATERIA PRIMA Importada Adquirida en
Directamente plaza
Chapa Acero SAE 1010 X
Fleje A2C? en bobinas X
Chapa A?Galvanizado X

14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o se
encuentra en vias de hacerlo

Sl NO
ISO 9001 X
1ISO 9002 X
ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO | MONTO EN US$

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres afos

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: 14 DE JULIO SA

2. Direccion Postal: Agustin Barrios 617 - Fernando de la Mora, Zona Norte

3. Correo electréonico: 14Julio@conexién.com.py.

4. Afos de existencia de la empresa: 27 afios

5. Representante: Ing. Amado Riveros

6. Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que elabora

7. Namero de empleados por grado de cualificacion

Cualificacion del Personal Numero de
empleados
Ingenieros 2
Mandos Medios 5
Oficiales 15
Ayudantes 15

Otros (especificar)

Otros (especificar)

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia
Sl | NO

Fundicién . X
Mecanizacién X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)
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9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD ANTIGUEDAD | ORIGEN

Hornos de Reduccién Aleman
Molino Mezclador
Quemador

Horno Eléctrico
Cilindradora (3/8 esp)
Plegadora

Fresadora
Mortajadora
Mondiladora
Rectificadora
Cepilladora

Tornos grandes

[V] PR PECN) pU'g IR PN DEEN QRN IR N JURS S )

Nota: La antigiiedad oscila entre 10 y 15 afios. El origen es principal-
mente aleman

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia
artificial)

TECNOLOGIA Sl | NO

Control Numérico Computarizado
Computer Aid Design  CAD
Computer Aid Manufacturing CAM
Otro (especificar)

Otro (especificar)

XX[X

11. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

Sl X
NO

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacion para exportar

13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

MATERIA PRIMA Importada | Adquirida en
directamente plaza

Arrabio y bentonita
Arena

Chapas de acero
Metales y aleaciones

X|XX|X
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14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

ISO 9001

1SO 9002

1ISO 9003

Otros (especificar) Certificado de analisis o calidad expedido por el INTN-
ACEPAR, en la fundicién

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO | MONTO EN US$

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres aios

No ha recibido
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CUESTIONARIO PARA EMPRESAS METALURGICAS

1. Nombre de la empresa: Metaltirgica Wilko

2. Direccion Postal: Avenida Corrales y 72 - Pyda 1083 Zona Norte- Fernando
de La Mora

3. Correo electrénico: wilko@telesurf..com.Py
4. Anos de existencia de la Empresa:
5. Representante: Ferdinand Willms L

6. Actividades mas representativas de la empresa:

- Prestadores de Servicios
- Fabricantes de Bienes
- Ambos X

Tipo de bienes que elabora

- Tambores de freno, poleas en hierro fundido
- Lingotes, bombas de agua

- Placas para imprenta

- Parrillas para calderas, engranajes fundidos
- Rodillos, pesas, bases para balanzas

- Bujes de bronce

7. Namero de empleados por grado de cualificacién

Nuamero de

Cualificacion del Personal
empleados

Ingenieros

Mandos Medios
Oficiales

Ayudantes
Administrativos
Otros (especificar)

NIN[CO D]

8. Las maquinas y herramientas disponibles en la empresa estan orientadas

hacia

Sl | NO
Fundicién X
Mecanizacién X
Deformacion Plastica X
Caldereria X
Matriceria X
Estructuras metalicas X
Tratamiento de superficies X
(Zincado frio-caliente)




9. Cantidad, antigiiedad y origen de la maquinaria disponible

MAQUINARIA CANTIDAD ANTIGUEDAD | ORIGEN
Mezclador de arena 2 10 afos Argentina
Horno de induccién 1 Propio
Horno rotatorio 1 15 anos Propio
Cubilote 1 15 afios Propio
Antecrisol 1 15 afios Propio
Tornos paralelos 7 33 afos Aleman
Torno con CN 1 25 afios Aleman
Mandriladora 1 25 afios ltaliana
Fresadora copiadora 1 11 afnos Alemana
Fresadora computarizada 1 11 afios Alemana

10. Sistemas de tecnologia avanzada de que dispone la empresa (inteligencia

artificial)

TECNOLOGIA |

Control Numérico Computarizado X
Computer Aid Design  CAD
Computer Aid Manufacturing CAM
Otro (especificar)

Otro (especificar)

NO

XX

44. Existencia de un Departamento de Proyecto y Disefio

Sl X
NO

12. Origen de las patentes que esta utilizando la empresa

NACIONAL
EXTRANJERA

- ldentificar

- Indicar pais de origen
- Contiene alguna limitacion para exportar

13. Principales tipos de materia prima utilizada en la empresa

MATER'A PRIMA .lmportada Aquirida en
directamente plaza
Arrabio X
Coque X
Chatarra X
Arena de fundicién X
Bentonita X




14. Sistema para el aseguramiento de la calidad que la empresa ha utilizado o
se encuentra en vias de hacerlo

SI NO
1SO 9001 X
1ISO 9002 X
1ISO 9003 X

Otros (especificar)

15. Exportaciones realizadas

ANO PRODUCTO DESTINO | MONTO EN US$
1989 Piezas mecanizadas y | Alemania

fundidas

Discos de embrague Alemania

16. Participacion en ferias en el extranjero

ANO PAIS PRODUCTO EXPUESTO
1994 Argentina Varios
1995 Espafia Varios

17. Asistencia técnica recibida en ultimos tres afios

No ha recibido
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ANEXO 2

NOMINA DE EMPRESAS METALMECANICAS ASOCIADAS
A LA CAMARA PARAGUAYA DE FABRICANTES DE
AUTOPARTES Y MOTOPARTES (CAPAFAM)






EMPRESA
ATL SRL

Taller Matriceria In-
dustrial SRL

Fundicién Castelo
Metal Mecanica Ca-
fiete

Metalurgica Wilco

14 de Julio S.A.

Davalos Hnos. S.A.

Chispa S.A.
MetalGrgica Fernan-
dez

Nelschel ICSA

Casa del Silenciador

Rogelio ~ Vezano e
Hijos SAIC

Consorcio de Ingenie-
ria Electromecanica
CIE SA.

Resortes Paraguay

Radiadores Vizconde
SRL

REPRESENTANTE
Carlos Osses B.

José Luis Gutiérrez
Carlos San Martin

Pedro Yacomin

Ramoén Canete

Ferdinand Willms

Ing. Carlos Segovia
Ing. Juan Terashima

Antonio Davalos
Domiciano Ibarrola

Lic. Domingo A. Lé-
pez

Angel Fernandez

De los Santos Gon-
zalez

Blas Oscar Osnaghi
Rogelio Vezano
Lezsek Marek Gola-
bek

Carlos Rubod

César A. Fernandez
Del Valle

José Ferreira de Mo-
rais Filho

PRODUCTO PRINCIPAL
Partes y repuestos de navios
Matrices, Cajas UFS, autopiezas
Fundicién de hierro, bronce, aluminio,
poleas, bujes
Engranajes
Piezas de hierro fundido, bronce vy
aluminio, tambores de frenos, discos
de frenos, bombas de agua, carcasas,
bujes, cojinetes de bancada y biela,

aros, bomba de aceite

Productos de fundicién

Estructuras metélicas

Baterias y autopartes

Piezas metdlicas cromadas, galva-
nizadas y niqueladas

Baterias y repuestos

Silenciadores y cafios de escape

Fundicién de hierro gris, acero y

bronce

Piezas mecanizadas y soldadas

Resortes, pasadores, seguros Se-
gger, espina elastica, arandelas de
aluminio y cobre, abrasaderas de
alambre

Baterias, radiadores, panales con-
densadores de aire, componentes,
electromecanicos, terminales para
baterias, agua destilada, solucién
electrolitica, aditivos para radiadores



EMPRESA REPRESENTANTE

Farrés Acumuladores Osvaldo Farrés
SA.

Wal Metalurgica y  Walter Bogarin
Construcciones SRL

IMSEC SAIC Ing. Victor H. Luneri

PRODUCTO PRINCIPAL

Baterias para automotores y sus par-
tres, cables y terminales, liquidos y
fluidos, agua destilada y fluido para
radiadores, sistema eléctrico del au-
tomovil

Bulones, fundicion de hierro y acero y
mecanizado

Construccién de accesorios, equipos,
magquinas e instalaciones industriales
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ANEXO 3

MODELOS DE PALAS
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ANEXO 4

MOLDEO VERTICAL DISAMATIC
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ANEXO 5

COLADA CONTINUA DE BARRA






Jertical continuous casters for
sake and extrusion billets in copper

and copper alloys

Basic gesign of 3 conlmuous castng plant
Serm-contutudus vertical caster tor the po-
duclion of 3 cake strands each o{10.000 mm
in iength, :n electrolylic Copper

B
il

2
)

Vertical, conlinuous casting plant, produc-
ing an axygen-{ree COPPEr Cake, sizé
00 mm x 160 mm (Mansield Kupter-Siloze-
Hitte GmiH. Hetistedt, Germany)

1 Casting lurnene € Pasgh (Ol unds
2 Fiow conuol stapper 7 Flyang Lavr

3 Tundish £ Tiitrgy tsasket
4 Casuns Matinis G tAGTH G UCNCE
S Woulas 10 Deghige raler intste







ANEXO 6

LIMPIEZA POR GRANALLADO DE PIEZAS FUNDIDAS







Carga

Granallado

Descarga

141







ANEXO 7

MECANIZADO A NIVEL SUBMICRONICO
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ANEXO 8

USO DEL COMPUTER AIDED MANUFACTURTING
CAM
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Lreay

SYSTEM DIAGRAM

Analogue

interiace
caid
Piobe
ouslput
signals

Anti-rolation
Insialiation kit

J

18232C
1o
NC

INSTALLATION
MECHANICAL

RETROSCAN requires oy DNC iype
RS232 cominunications to the CNC contiol.
Most controllers do not require fuither op-
lions* to be added.

The probe can be mounted inio o millling
chuck using the adaplor provided.

The anti-rolation device is fitted 10 the spin-
dle nose-to-prevent the probe Trom diiflli g
once installed.

The aligniment of the probe to ihe maching
axis needs orily to be approximate as lhe
calibration sollware will correct any align-
ment errors.,

ELECTRICAL

A PC industry standard card is suppiied lo
interface i¢ the scars iing picbe.

Hiwe card is lilted in the same way as any
other PC card. :

Acommunicalions cable is suppliedfor con-
nection to your contiol. Connect this cable
fo your PC and CNC. .

Fit a suitable slylus and the syslemis ready
for operation. R : e

* Conlact your Renishaw dealer for conlitrnation.

149







ANEXO 9

CANTIDAD DE M[\QUINAS-HERRAM!ENTAS DE CONTROL
NUMERICO IMPORTADAS POR CHILE
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CUADRO NG 2

CANTIDAD DE MHCN/MHCNC IMPORTADAS CON ARRANGQUE DE VIRUTA

ITEn Tirg antes 88 g1-05 8499 1591 1992 1993 1994 101AL
84.56.38.98.88] M Electroerosin - - - i 23 ¥i k4 AR |
84.57.18.08,08] Centro de Mecanizads - - ] 9 ¥4 v L4
£0.%.11.10.88| Tornos horiz., paralelo wiv. - - - & 168 8 59 pal}
84.58.11.99. ) Los doads tornos toriz, - - - 5 yil z 1" &
§4.56.91.98.08] Loy deads tornos 2 1 [ I b ] &8
84.59.2(.00. 00} Mquinas de taladrar - 1 - 3 i L} - A
'81.59.31.”.. Mandrindoras-fresadoras - 2 19 3 i 2 1 1%
B4.59.51..88| Fresas de tonscla - - - 2 n 17 f 32
B1.59.61.08.9) Las dewds fresadoras - - - ] 8 & 14 3
B4.66.11.00.08; Rectificadoras de sup. planss - - - 2 7 3 e} yz]
64.68.71.00.08) Las desds rectificadoras - - - 1 L i - 7
04.60.31.08.9] Afiladoras - - - & ) S i2 2

S8 T0FL 1 38 2 : 172 2i6 183 189 b72]
CANTIDAD DE ﬂHCN/ MHCNC IMPORTADAS SIN ARRANRUE DE VIRUTA
TP anles BB B1-B5 g6-99 1991 ™2 1993 19 TOIAL
B4.82.20.18.8{ Prensas - - - - [ 2 2 3
BA.$2.21.78,98] Piegadoras - - - 2 7 18 7 .
§4.82,21.99.98] Las deads #3q, pora corvar 03 - - - 3 3 2% 13 81
£4.52.31.18.90] Prensas - - - - 1 2 2 3
B1.62.31.29.9%8; tuitlotinas - - - 3 b 27 15 M
$4.82.31.98.981 Lac desds 1iz2)]adoras - - - - 2 2 3 7
B4.82.41.98.98{ Punzonadoras - - - - 4 3 3 il
S8 101 - - - i 42 92 46 19
2/111: S 1 18- n 13 TR it ny

Fuente: Lilras ados 91, 92, 93, 9 Banco Central de Chile.

Cifras anos BB hasta 98, Datos de entrevistas.







ANEXO 10

MODOS DE MECANIZADO DE ELECTROEROSION
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‘Sure First Controller SI Series

| 3D simultaneously mavement.
W Auto jump flushing.
W Tool path graphic display during machining.
W Automatic edge finding and cenler point searching.
W Electrode wear automatic compensation.
W Graphic guided automatic editing.
W Three axes positioning, siraight line interpolation movemeént. —
®m Multi-star movement combination.
B Orbit cut, side machining, auto-enlarging...etc.
W ATC, C-AXIS...elc. are available as option.
B PC based industrial grade CPU for fast processing and high reliability.
® Clear and concise 14" color monitor. .
® Intelligent conversational programming, no complex comf;uter codes o leamn.
W Operalor adjustment of discharge conditions possible while machining.
W Selectable multilingual programming.
® 14 kinds of orbit motion combination.
M Four kinds of electrode relracting modes (original path, center, 45°, Zp).
® Three kinds of manual modes {continuous, jogging, non-prolection).
W Help modes-on screen help for all funtions.
| inch/melric convertible.
® Compuler controlled discharge/current siabilization.
B inteliectualized operation guide to avoid manual machining coordinate operation
error.
Major machining modes

;
1
|
i

Spherical cavity 3D movements Eroding straight fines







ANEXO 11

CASOS DE CORTES DE ELECTROEROSION POR HILO
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Different shapes Taper cutting
on top and bottom

culting

Precizion elacimonn

Tiny workpisge
cutting

parts culling

Complicates Tiny workpicen
shape cutiing nutting

EDM slectroce EDM electicde
culing

8 Other products: {detailed catalogues are available)

Tool typc EDIM IS Conventional ‘g Auto Z axis
FOM series 3 NC function

LM cenes

devine sprias.
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CUTTING SAMPLES

IMulti non-continuous
cutting

Character
shape culling

Shape cuthng Imeclute gear

culling

Spiral nuthing

Thick workpiece

cuiling

Thin pladc mult
nan conlinenus

CiEtng

Thin plate cutting
4

: L
oA LS 1, =z 3 s

CNC r D i
w/SURE FIRS
cortroller serica.

CNC LD
wHEIDEMHAIN

conticiier

SEflEy
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ANEXO 12

LA COMPETITIVIDAD
CUADRILATERO GENERAL DE PORTER







ESTRATEGIA,
ESTRUCTURA
Y
RIVALIDAD
DE LAS
EMPRESAS

CONDICIONES
DE LOS
FACTORES

A

LOS DETERMINANTES DE LA VENTAJA NACIONAL

CONDICIONES
DE LA
DEMANDA

SECTORES
“AFINES Y
AUXILIARES
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ANEXO 13
LA COMPETITIVIDAD
A. CUADRILATERO DE LAS CONDICIONES
DE LOS FACTORES

B. CUADRILATERO DE LAS CONDICIONES
DE LA DEMANDA INTERNA
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ANEXO 14
LA COMPETITIVIDAD

CUADRILATERO SOBRE ESTRUCTURA Y RIVALIDAD
DE LAS EMPRESAS
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ANEXO 15

LA COMPETITIVIDAD

RACIMOS DE EMPRESA
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ANEXO 16

ACTIVIDADES METALMECANICAS CON IMPORTANTE
POTENCIAL PARA LA SUBCONTRATACION
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ACTIVIDADES METALMEQANICAS EN LAS CUALES LOS PROCESOS
DE SUBCONTRATACION TIENEN UN POTENCIALDESTACABLE

1. FUNDICION
1.1 Fundicion de hierro

Fundicién gris
Fundicién blanca
Fundicion maleable
Fundicion aleada
Fundicion nodular
Otras fundiciones

O, N N . U (. |
T e d e e A
DD WN

1.2 Fundicién de acero

1.2.1 Aceros al carbono
1.2.2 Aceros aleados
1.2.3 Aceros inoxidables

1.3 Fundicion de aluminio y sus aleaciones

Fundicién de aluminio

Fundicion de aleaciones de Aly Cu
Fundicion. de aleaciones de Al'y Si
Fundicién. de aleaciones Al al Cu-Si
Fundicién. de aleaciones de Al Mg
Fund.de aleaciones Al Cu-Mg-Ti

RO R P, R (I [ .
0w www
OB WN -

1.4 Fundicién de cobre y sus aleaciones

1.4.1 Fundicién de cobre
1.4.2 Fundicidn de bronce al estafio
1.4.3 Fundicion de bronce al aluminio
1.4.4 Fundicién de bronces especiales
1.4.5 Fundicion de latones

1.4.6  Fundicion de latones especiales

1.5 Fundicion de zinc y sus aleaciones

1.5.1 Zinc
15.2 Zamac

1.6 Fundicién de otros metales
1.6.1 Fundicion de magnesio

1.6.2 Fundicion de titanio
1.6.3 Otras fundiciones
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1.7

Moldeo

Moldeo a mano

Moldeo mecanico

Moldeo en coquilla metalica
Moldeo en cascara

Moldeo a la cera perdida
Moideo por gravedad
Moldeo por centrifugacion

e e T Y
NNNNNNN
NOOAOPNAON-

2. MECANIZADO SIN ARRANQUE DE VIRUTA

2.1

22

23

24

25

26

2.7

2.8

2.9

Sinterizacion

2.1.1 Metales refractarios
2.1.2 Sinterizado

Forja en caliente

2.2.1 Forjalibre
2.2.2 Forja por estampacion en caliente

Forja en frio
Estampacion

2.4.1 Estampacion en frio
2.4.2 Embuticion

Repujado

251 Manual
2.5.2 Mecanico

Conformacion de tubo

26.1 Doblado
2.6.2 Conformado

Conformacién de chapa

2.7.1 Curvado
2.7.2 Laminacion en frio

Extrusion

2.8.1 De perfiles
2.8.2 Barras

Trefilado
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2.10 Conformado de alambre
2.10.1 Fabricacion muelies
2.11 Punzonado

2.11.1 Manual
2.11.2 Programado

2.12 Cizallado

2.12.1 De chapas
2.12.2 De perfiles

2.13 Soldadura
2.13.1 Soldadura al arco
2.13.2 Soldadura oxi-acetilénica
2.13.3 Soldaduras especiales
2.14 Oxicorte
2.14.1 Manual
2.14.2 Seguimiento optico
2.14.3 Con plasma
2.15 Caldereria
2.15.1 Gruesa

2.15.2 Media
2.15.3 Fina

MECANIZADO DE PIEZAS CON ARRANQUE DE VIRUTAS

3.1 Aserrado tronzado

3.1.1 Sierra alternativa

312 Cinta horizontal

3.1.3 Cinta vertical

3.14 Tronzado con sierra circular
3.1.5 Tronzado con disco abrasivo

3.2 Cepillado - Limado
3.3 Torneado

3.3.1  Torneado en torno paralelo
3.3.2 Torneado en torno revélver

333 Torneado en torno automatico de barra

3.3.4  Torneado en automatico de plato
3.35 Torneado en torno vertical
336 Torneado entorno C.N.C.




3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

3.10

3.1

3.12

3.14

3.15

Fresado

3.4.1 Fresado universal

342 Fresado horizontal

34.3 Fresado vertical

344 Fresado con C.N.C.

Mandrinado

3.51 Mandrinado horizontal

352 Mandrinado vertical

353 Mandrinado con C.N.C.

Taladrado

3.6.1 Taladrado en taladro de sobremesa
3.6.2 Taladrado en taladro de columna
3.6.3 Taladrado en taladro radial

3.64 Taladrado en taladro radial con CN

Tallado en engranajes

3.7.1  Engranajes cilindricos

3.7.2  Engranajes conicos

3.7.3  Engranajes helicoidales

3.7.4  Engranajes cilindricos interiores
Mortajado

Roscado

3.91 Interior

3.9.2  Exterior

3.9.3 Roscado por laminacién
Rectificado

3.10.1  De superficies planas ,
3.10.2 De superficies cilindricas y cénicas
3.10.3 Sin centros

3.10.4 De roscas

3.10.5 De engranajes

Centros de mecanizado

Maquinas transfer

Mecanica de precision

Micromecanica

Electroerosion
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4. TRATAMIENTOS TERMICOS

4.1

4.2

4.3

4.4

Recocido
Revenido

Temple

4.3.1 Temple en atmésfera controlada

4.3.2 Temple por induccion
Tratamientos termoquimicos
441 Cementacion

4.4.2 Nitruracion
4.4.3 Carbonitruracion

5. RECUBRIMIENTOS SUPERFICIALES

5.1

52

5.3

54

5.5

6.1

6.2

Preparaciones de superficies
Tratamientos electroquimicos
Recubrimientos metélicos
5.3.1 Cobrizado

5.3.2 Niguelado

5.3.3 Cromado

5.34 Galvanizado
Recubrimientos no metalicos
541 Pintura

542 Esmaltado

5.4.3 Plastificado

Revestimientos por proyeccion

MOLDES, MODELOS MATRICES Y TROQUELES

Moldes

6.1.1 Para inyeccién de plasticos
6.1.2 Para metales no férricos
6.1.3 Electroformados

Modelos

6.2.1 De madera

6.2.2 De poliestireno

6.2.3 De otras resinas

6.2.4 Placas modelo metalicas

6.2.5 Originales en resinas epoxicas y otras resinas




6.3 Matrices

6.3.1 Convencionales
6.3.2 Transfer

6.3.3 Progresivos
6.3.4 De corte
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ANEXO 17

PERSONAS ENTREVISTADAS

EN PARAGUAY
CEPAE

Ing.Gerardo Peyrat -Director Ejecutivo
Sra. Ana Maria Diaz -Coordinadora Area de Mercado

Dr. Emilio Baez -Secretario Ejecutivo del Consejo Nacional de Maquila

REPRESENTANTES DE EMPRESAS
MASTERLAT

Sr. Julian Flecha B. -Director General
Sr. Luis Daniel Flecha A. -Gerente de Produccién

LEFORT SRL

Ing. Henry Revertegat -Director Gerente
Sr. Philipe Revertegat - Gerente

RADIADORES VIZCONDE

Sr. José Ferreira de Morais Filho - Director Comercial
EISA

Sr. César Félix Ramirez Reichert - Director

Sr. César Luis Ramirez Laloux - Gerente Comercial
Sr. Otoniel Inocencio Bejarano - Director

IMPACTO

Ing. Hugo Luis Britez A. - Socio Gerente

METALMEC SA

Sr. Manuel Jara - Jefe de Produccion

14 DE JULIO

Ing. Armando Riveros L. - Jefe Departamento Electromecanico

Ing Juan Pefa - Jefe de Fundicion
EQUITEC SAIC

Ing. Federico Bentlez - Gerente
Ing Henry W. Stanley - Socio Gerente
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METALDEN
Sr. Juan Antonio Denis. - Socio

FERPAR

Sr. Carlos Estepa B. - Departamento Comercial
Ing. Pedro Silva. - Jefe de Produccion

GH INGENIERIA SRL

Ing Hernando Raul Basili C. - Socio Gerente
METALURGICA WILCO

Sr. Fernando Willms L. - Propietario

WAL METALURGICA

Sr. Walter Bogarin - Socio
Sr. Carlos Oses - Socio

FABRICER

Sr. Angel Chamotro - Coordinador de Ventas
Dr. Antonio Fornera - Director

OTRAS PERSONAS ENTREVISTADAS

Ing. Jorge Achén - Unidad Técnica Ejecutiva del Ministerio de Industria y Comercio

Sr. José Joon Kim - Asesor Gabinete Técnico Ministerio de Industria y Comercio

Ing. Victoria Valdés - Gerencia de Proyectos de la Bolsa de Subcontratacion del
Paraguay. CEDIAL EUROCENTRO

ing Francisco Gutiérrez - Ex Director de PROPARAGUAY

Sr. Jorge A. Gonzalez — PROPARAGUAY, Sector Manufacturas Diversas

Econ. Dionisio Coronel - Banco Central del Paraguay

ing. Antonio Cano - Consultor ONUD

EN CHILE

Ing. Salvador Lluch - ALABIC

Ing Liborio Bustos - Corporacion de Desarrollo Tecnoldgico de ASIMET
Ing. Juan Arellano G. - JAPAX Electroerosion )

Sr. Leonel Garcia P. - Presidente de BRONCERIAS NIBSA SA

Ing Guillermo Vega - Jefe de Fundicion de BRONCERIA NIBSA
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