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La industria metalmecanica

en perspectiva*

EL ANALISIS DE LARGO PLAZO A TRAVES DE LOS CENSOS INDUSTRIALES
CONCLUYE QUE LA INDUSTRIA METALMECANICA NO ESTA EN

PROCESO DE RECONVERSIéN NI EL TEJIDO INDUSTRIAL SE ENCAMINA

A SU RECOMPOSICION. LA RECUPERACION DE LOS ULTIMOS ANOS

ES COYUNTURAL Y CONSECUENCIA DEL INCREMENTO DE LAS
EXPORTACIONES PRIMERO Y DEL MERCADO INTERNO DESPUES. EL
ESTANCAMIENTO DE AMBAS VARIABLES A PARTIR DE 2007 COMPROMETE
EL FUTURO. LA DIVERSIDAD Y HETEROGENEIDAD DE PRODUCTOS Y
PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA ACTIVIDAD SUGIERE TRABAJAR POR
SUBSECTORES PARA CONSENSUAR PROPUESTAS DE POLITICA ECONOMICA.

La recuperacion de la economia argen-
tina y del sector industrial en los ulti-
mos anos ha hecho resurgir el optimis-
mo. Segln datos oficiales, comparando
2002 con 2009, el PBI por habitante au-
menté el 54%, la actividad industrial y
su empleo crecieron un 70 y 35% res-
pectivamente, mientras que estos indi-
cadores para los principales segmentos
metalmecanicos son ain mas auspicio-
sos. La estructura productiva habria re-
cuperado lo perdido en la crisis 2001-
2002 y estariamos dentro de un nuevo
proceso de industrializacion. El patron
de especializacion se habria reorientado
hacia las manufacturasyy la insercién in-
ternacional seria virtuosa a partir de la
mayor participacién de productos de al-
to valor agregado. En definitiva, un nue-
vo modelo de acumulacién en marcha.
Sin embargo, la realidad es mucho
mas compleja, los indicadores agrega-
dos son sélo parciales, la diversidad al
interior de la industria es muy amplia
y el analisis centrado Unicamente en el
corto plazo desvirtua la comprension de
la problematica estructural, esencial pa-
ra examinar procesos de acumulacién.
Si se analiza retrospectivamente el
proceso de expansion, estancamiento
y recuperacion de la actividad metal-
mecanica se puede echar luz acerca del
alcance del proceso de crecimiento de
los ultimos anos y sus perspectivas fu-
turas, mas alla de las intenciones y los
discursos que auspician la gestacion de
un nuevo proceso de industrializacion.
En este sentido, los Censos Nacionales
Econémicos (CNE) son una herramien-
ta que aporta informacion basica a ni-
vel desagregado y plausible de ser com-
parada temporalmente'. Esta mirada

permite detectar los hechos estilizados
de los distintos modelos de acumula-
cion y su impacto en la industria manu-
factureray en las principales produccio-
nes de la metalmecanica.

Como se vera a continuacion, los in-
dicadores basicos utilizados permiten
inferir que los segmentos metalmeca-
nicos principales no estan en proceso
de reconversion ni el tejido industrial se
encamina a su recomposicion. La mejo-
ra, en primera instancia, fue de carac-
ter coyuntural y consecuencia del in-
cremento de las exportaciones al inicio
y de las mejoras salariales posteriores
que, al disminuir su intensidad a partir
de 2007, han derivado en una caida en
la produccion agravada por el reempla-
zo relativo de bienes locales por impor-
tados en el consumo domeéstico.

Bajo este panorama de retroceso es-
tructural de la actividad metalmecanica
local, la Argentina se encuentra en una
posicién de evidente desventaja compe-
titiva frente a las grandes empresas que
fabrican bienes seriados de consumo y
de capital. Es por ello necesario indagar
acerca de los factores que podrian po-
tenciar u obstaculizar un cambio estruc-
tural, a fin de orientar estrategias para la
reconstruccion del entramado industrial.

Por otro lado, dada la diversidad y
heterogeneidad de productos y proce-
sos involucrados en la actividad metal-
mecanica, es dificil abordarla de manera
integral por lo que es necesario trabajar
por subsectores a los efectos de con-
sensuar diagnosticos y propuestas de
politica econdmica. Por ello, el analisis
estd centrado particularmente en los
productos y servicios elaborados en me-
tal y en maquinas y equipos (categorias
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28 y 29 del ClaNAE), quedando excluido
el sector transporte y autopartes.

LAINDUSTRIA
MANUFACTURERA DESDE UNA
MIRADA DE LARGO PLAZO

Analisis Intercensal

La perspectiva histérica que aportan
los censos econémicos da cuenta de
las tendencias estructurales del desen-
volvimiento industrial en el largo plazo.
Los Grdficos 1)y 2 muestran la evolucién
en términos absolutos de los estableci-
mientos/locales® y el personal ocupado
para la industria manufacturera en su
conjunto desde el inicio del proceso de
industrializacion por sustitucion de im-
portaciones en la década de 1930.3 Los
datos son elocuentes, muestran clara-
mente dos patrones de acumulacion
bien definidos con el punto de quiebre
marcado por el CNE de 1974.

En la primera etapa los estableci-
mientos/locales crecen mas del 200% y
el personal ocupado se triplica. En 1974
los primeros superaban los 125.000 y la
mano de obra empleada era de mas de
1,5 millones. Esta etapa responde a un es-
quema de acumulacion basado en el mer-
cado interno, con fuerte participacién de
los asalariados en el Producto en un con-
texto de economia relativamente cerrada
y un modelo econémico orientado a la in-
dustrializacion por sustitucion de impor-
taciones (ISI). Este periodo se suele dividir
en dos grandes partes, la primera marca
el desarrollo de la industria liviana y la se-
gunda de la industria pesada.

Mas alla de los agentes generadores
del proceso de industrializacion y la rele-
vancia de las empresas transnacionales,
especialmente en la segunda etapa con el
sector automotriz como emblema cuan-
do comienza el proceso de concentraciéon
(véase la reduccion de establecimientos
entre 1954y 1974), lo concreto es que la in-
dustria manufacturera fue el motor clave
de la expansién econémica y la metalme-
canica jugd un rol mas que destacado ar-
ticulando el entramado industrial y gene-
rando mdultiples eslabones productivos
inexistentes con anterioridad a este pro-
ceso, colocando al sector industrial en un
lugar de privilegio entre los actores eco-
némicos como fuente de generacion de
empleo y valor agregado, incluso tenien-
do en cuenta las dificultades en el seg-
mento de bienes de capital.

En este sentido, la industria manufac-
turera registr6 una participacion del 23%
en el PBI de 1974 (Grdfico 3) y desde 1935
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GRAFICO N2 1. ESTABLECIMIENTOS / LOCALES. EVOLUCION INTERCENSAL. UNIDADES

160.000 o = = = o o o

140.000

120.000

100.000

80.000

60.000

40.000

20.000

1935 1937 1939 1943 1964 1985

Fuente: Censos Nacionales Econémicos, INDEC.

1954 1974 1993 2003

GRAFICO N2 2. PERSONAL OCUPADO. EVOLUCION INTERCENSAL. CANTIDAD
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GRAFICO N2 3. PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA EN EL PBl. PORCENTAJE
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hasta ese ano acumul6 una tasa de creci-
miento anual del 5%. Es decir que, a esa ta-
sa, la industria manufacturera de 1974 era
6,3 veces la de 1935. La transformacién al
interior también fue sustancial adquirien-
do un grado de complejidad creciente: al
inicio del proceso los bienes de consumo
no durable y menos sofisticados (alimen-
tos, indumentaria, calzado) explicaban
casi las dos terceras partes de la industria
y los segmentos de alto valor agregado
mas complejos solo el 14%, mientras que
en 1974 el primer grupo sumaba el 40% y
el segunda alcanzaba al 32%.

El segundo periodo es el del predomi-
nio de lo financiero por sobre lo producti-
vo, el de apertura econdmica, desregula-
cion y privatizacion. El desmantelamiento
del “Estado del Bienestar”: primero la eli-
minacién del Estado y después del Bienes-
tar (desempleo, pobreza, distribucion del
ingreso). Un cambio rotundo en el modo
de acumulacion que se ve claramente re-
flejado en los graficos anteriores, entre
1974 y 2003 la industria manufacturera
pierde alrededor de la mitad de los ocupa-
dos y las fabricas, y la participacion de la
industria en el PBI se reduce al 15,4% en el
punto mas bajo del ciclo registrado en los
anos 2001y 2002.

El aparato industrial se reduce a su
minima expresion, particularmente los
segmentos fabricantes de bienes com-
plejos y de alto contenido tecnolégico
como los bienes de capital. La desarticu-
lacién del tejido productivo es manifies-
ta con la consecuente pérdida de eslabo-
nes productivos en todos los sectores.’

El desmantelamiento de la
industria metalmecanica

El CNE de 1974 muestra un entrama-
do industrial importante mas alla de la

dependencia tecnolégica e industrial,
fundada entre otros factores, en su ca-
racter “adaptativo” a impulsos exoge-
nos. El modelo de industrializacién por
sustitucion de importaciones fue inte-
rrumpido en 1976 por un proceso de fuer-
te desindustrializaciéon que no fue rever-
tido en las fases recientes de expansiény
recuperacion de nuestra economia.®

Los datos censales de los anos 1973
y 2003 permiten extraer algunos rasgos
importantes de este retroceso indus-
trial. El Cuadro 1 resume la evolucion del
Valor Agregado (VA) total y sectorial, la
participacion en el Valor Bruto de Pro-
duccién (VBP) y las variaciones absolu-
tas en el VBP sectorial.

La industria manufacturera pier-
de cerca de la tercera parte de su Valor
Agregado entre los dos censos, mien-
tras la industria metalmecanica, con un
50% de Valor Agregado en 1974, dilapi-
da un porcentaje algo menor, particular-
mente el subsector de productos elabo-
rados de metal. El desmantelamiento de
eslabones locales y su reemplazo por im-
portaciones explican en buena medida
esta caida en el Valor Agregado. Los bie-
nes industriales durante el periodo de in-
dustrializacién fueron incrementando la
participacién de componentes locales, el
entramado industrial se fue completan-
doy con ello la proliferacién de pequenas
empresas tanto productivas como pres-
tadoras de servicios. Con ello el empleo
industrial iba en ascenso y el consumo
interno retroalimentaba el circuito, te-
niendo la mayor parte de la produccion
como destino el mercado local”

El desarme industrial se manifies-
ta en la reduccion en la participacion de
estos segmentos metalmecanicos en la
ya exigua industria manufacturera de

casi el 15al 7%, muy especialmente en los
segmentos fabricantes de maquinaria y
equipos. A su vez, las variaciones en valo-
res constantes a precios de 1993 (Gltima
columna del Cuadro 1) permiten apreciar
la magnitud de desmantelamiento de la
metalmecanica: mientras la industria en
su conjunto crecié el 3% en 30 anos, los
productos elaborados de metal cayeron
un19% Yy las maquinarias y equipos se re-
dujeron a la tercera parte, siendo el seg-
mento fabricante de maquinaria de uso
general comprimido a la cuarta parte de
su valor entre 1973 y 2003.

El proceso de desindustrializacion
combind la drastica contraccion del mer-
cado interno con la apertura a la compe-
tencia internacional, en conjunto con un
tipo de cambio sobrevaluado, generando
un incremento del componente importa-
doyla consecuente desaparicion de fabri-
cas locales productoras de gran cantidad
de maquinas, equipos y componentes,
especialmente de uso general y bienes fi-
nales domésticos. En efecto, el cierre de
fabricas y la pérdida de ocupados en ma-
quinaria y equipo, por encima del prome-
dio de la industria, denota la desarticula-
cion de la metalmecanica, especialmente
de las firmas de mayor tamarnio, lo cual se
puede apreciar en el promedio de ocupa-
dos por empresa, particularmente en el
segmento de maquinaria de uso gene-
ral cuya dotacion promedio de emplea-
dos por empresa se redujo a la mitad. De
este acontecer dan cuenta la cantidad de
establecimientos/locales, los puestos de
trabajo ocupados y el empleo promedio
por fabrica (Cuadro 2).

Asi como los segmentos de mayor
complejidad tecnolégica fueron los mas
golpeados, siendo reemplazados por bie-
nes importados, tanto de capital como

CuADRO N2 1. CONTENIDO DE VALOR AGREGADO, PARTICIPACION EN EL VBP Y VARIACION ABSOLUTA DEL VBP. COMPARACION CNE
1974 v CNE 2004. INDUSTRIA MANUFACTURERA Y RAMAS METALMECANICAS

VALOR AGREGADO/VBP

1973 2003

PARTICIPACION EN VBP

1973

VARIACION
ABSOLUTA

2003 VEP (1)

Industria Manufacturera 42% 30% 3%

Productos elaborados de metal 49,9% 44,4% 4,3% 3,4% -19%
Productos metalicos para uso estructural 48,4% 45,2% 1,2% 0,9% -16%
)(I)(tjr:zeﬁzl?gzztos elaborados de metal 50,4% 44.% 32% 2.5% 0%

Maquinaria y equipo 49,5% 39,7% 10,4% 3,6% -64%
Maquinaria de uso general 51,0% 40,7% 6,6% 1,5% 76%
Maquinaria de uso especial 47,0% 40,1% 2,9% 1,6% -43%
Aparatos de uso doméstico 46,8% 35,3% 0,9% 0,4% -51%

1 Para Industria Manufacturera considera la variacion porcentual a precios constantes de 1993. En las actividades toma en cuenta la participacion de
las mismas en cada uno de los CNE, aplicandolo sobre el valor de la produccion industrial total.
Fuente: Censos Nacionales Economicos, INDEC.

i) Industrializar Argentina



de uso doméstico; los servicios prestados
por pequenos talleres y los productos me-
nos complejos (tanques, depositos, etc))
se desplomaron un poco menos.

Se trata mayormente de talleres de
reparacion que sufrieron en menor me-
dida el proceso de desindustrializacién
por ser una actividad menos “transa-
ble” y gracias a la capacidad para desa-
rrollar estrategias defensivas y resolver
problemas a partir de una tecnologia
de base. Asimismo, estos talleres agru-
pados en la categoria “fabricantes de
otros productos metalicos y de servi-
cios” son los que registran el mayor nu-
mero de locales y de ocupados y mues-
tran una distribucion territorial amplia,
con mayor presencia en las regiones no
pampeanas respecto a las industrias fa-
bricantes de maquinas y equipos.

Elanalisis intercensal evidencia la dras-
tica erosion que sufrio la actividad metal-
mecanica durante el periodo 1973 — 2003,
provocando la interrupcion de la trayec
toria tecnolégica que habia sido iniciada
en el seno del modelo sustitutivo. Esto se
agrava si consideramos que en dicho pe-
riodo los paises industrializados que do-
minaban las tecnologias electromeca-
nicas pudieron hacer converger dichas
trayectorias con un nuevo paradigma tec-
noeconémico sostenido en la tecnologia
digital ampliando la brecha y provocando
la dependencia de nuestro pais en el con-
sumo de bienes metalmecanicos extran-
jeros ubicados en la frontera tecnologica.?

En los altimos anos, mas alla de las
intenciones y los discursos entusiastas
en torno al periodo iniciado en 2002, se
puede advertir (Grdfico 3) que la partici-
pacion de la industria en el PBI crece has-
ta 2004, posteriormente vuelve su ten-
dencia a la baja siendo inferior al 16% del

PBI en 2009. Este desempenio es coinci-
dente con el caracter del proceso de re-
cuperacion econémica, hasta 2004 las
exportaciones de commodities indus-
triales, productos alimenticios y automo-
viles explicaron el crecimiento, mientras
que a partir de 2005 el mercado interno
cobra mayor importancia relativa por la
mejora de las remuneraciones. Sin em-
bargo, ambos factores pierden relevan-
cia desde 2007 deteniéndose la expan-
sion industrial: el mercado externo por
la crisis internacional y la declinacién de
la competitividad relativa (tipo de cam-
bio real y costos laborales) y el mercado
interno por el estancamiento de los sala-
rios reales. En efecto, a partir de indica-
dores de precios mas confiables que los
del INDEC se observa una leve tendencia
a la baja en el poder de compra interno
en los Ultimos tres afnos que, junto a los
calculos derivados sobre pobreza e indi-
gencia y las dudas en cuanto a la baja en
el nivel de desocupacién, configuran un
mercado interno estancado.?

En cuanto al nivel de actividad propia-
mente dicho, el indice de Volumen Fisico
(IVF) sefala un incremento entre 2003 y
2009 del 57% para el nivel general de la
industria manufacturera, mostrando un
fuerte rebote hasta el 2004 con tasas de
crecimiento estables hasta 2007 y decre-
cientes en los afos siguientes (Cuadro 3).

La fabricacion de productos elabo-
rados de metal y maquinaria y equipo
crecen por encima del promedio al inicio
del periodo, registrando tasas negati-
vas en 2009, particularmente aparatos
de uso doméstico, orientado al consu-
mo local. La performance de los sub-
sectores metalmecanicos muestra las
dificultades inherentes a un proceso de
recuperaciéon deshilvanado, sustentado

en actividades vinculadas al mercado
externo, sin demandas intersectoria-
les significativas, concentrado en pocas
empresas y en transnacionales. El creci-
miento inicial metalmecanico responde
al uso de la capacidad ociosa, el incre-
mento de las exportaciones y la menor
competencia importada, apoyado en el
aumento de la productividad por enci-
ma de los salarios. El estancamiento del
mercado interno detuvo el crecimiento
ya que las exportaciones, aunque ma-
yores a las de la década pasada, son un
porcentaje exiguo de la produccién.

Dentro del mismo contexto opera la
evolucién del indice de Obreros Ocupa-
dos (100). El empleo crecié menos que
la produccion, en razén de la capacidad
ociosa inicial, siendo decreciente hasta
reducirse en 2009, quedando en niveles
similares a 2006 y 2007 en maquinaria
y equipoy productos elaborados de me-
tal respectivamente (Cuadro 4).

Por su parte, el analisis del comercio
exterior sectorial muestra la fragilidad
del modelo ya que las importaciones
crecieron tres veces mas que la produc-
cion cubriendo una porcion creciente
del consumo interno. Sin bien las expor-
taciones también aumentaron, las com-
pras externas fueron mas de cuatro ve-
ces las ventas, acumulando un déficit
de mas de 27.000 millones de ddlares
entre 2003y 2009.°

La informacién del componente Ma-
quinaria y Equipo correspondiente a la In-
version Bruta Interna Fija confirma la po-
bre respuesta de la produccién nacional
durante el proceso de recuperacién eco-
némica, sélo el 30% de la demanda de in-
version fue aportado por la produccion
local de maquinaria y equipo entre 2003
y 2009 (Crdfico 4). Ademas, mientras en

CuADRO N2 2. ESTABLECIMIENTOS/LOCALES, OCUPADOS Y PROMEDIO DE EMPLEO POR FABRICA. VARIACION ENTRE CNE 1974 v CNE
2004. INDUSTRIA MANUFACTURERA Y RAMAS METALMECANICAS

1974

ESTABLECIMIENTOS/
OcuPADOS
LocALEs
2003 VAR. 1974 2003
Industria Manufacturera 126.388 81.2m -36% 1.525.221  892.562
Productos elaborados de metal 16.668 11.949 -28% 107.857 70.093
Productos metalicos o
para uso estructural 5572 4-472 20% 32817 24.267
Otros productos e!aporados 1.096 2477 33% 25.040 45.826
de metal y de servicios
Magquinaria y equipo 5.825 3.239 -44% 117.521 45.602
Maquinaria de uso general 1.460 1.233 -16% 45.086 18.785
Maquinaria de uso especial 3.752 1.628 -57% 55.048 19.930
Aparatos de uso doméstico 613 378 -38% 16.487 6.887

OCUPADOS POR
ESTABLECIMIENTO/LOCAL

1974 2003 VAR.
-1% 12,1 1,0 -9%
-35% 6,5 5.9 -9%
-26% 59 5.4 -8%
-39% 6,8 6,1 -9%
-61% 20,2 14,1 -30%
-58% 30,9 15,2 -51%
-64% 14,9 12,2 -18%
-58% 26,9 18,2 -32%

Fuente: Censos Nacionales Econémicos, INDEC.
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2003 la relacién nacional/importado era
60/40, al final del periodo es la inversa.”

En suma, el modelo de acumulaciéon
que generé el crecimiento de la indus-
tria durante la ISl y la conformacién de
un entramado industrial expandido,
aunque tecnolégicamente dependien-
te, estaba basado en el mercado inter-
noy la provision local de partes, compo-
nentes, conjuntos y subconjuntos para
la fabricaciéon de maquinasy equipos. El
proceso de desindustrializacion, con la
consiguiente interrupcién de la trayec-
toria tecnolégica local, y el surgimiento
de un nuevo paradigma tecnolégico a
nivel mundial derivé en un modelo sos-
tenido en la importacion de bienes de
capital, lo que atenta contra la recons-
titucién de la industria metalmecanica.

Ahora bien, a pesar de esta situa-
cion, no se puede soslayar la presencia
significativa de pequenos talleres dedi-
cados a la fabricacion de productos in-
termedios y prestaciéon de servicios a
la industria que, bajo la categoria “pro-
ductos elaborados en metal”, represen-
taban en 2003 el 15% de los estableci-
mientos y el 8% del empleo industrial.
Tampoco la existencia en nuestro pais
de algunas empresas dinamicas que
han logrado posicionarse en mercados
altamente competitivos como provee-
dores de maquinas y equipos, particu-
larmente para el sector alimentos.

En este contexto, el estudio de estra-
tegias de superacion del retraso tecnolo-
gico y crisis estructural de la metalme-
canica requiere entender con precision
algunos rasgos sectoriales que pueden
potenciar u obstaculizar el cambio. A
continuacién se describen de manera es-
tilizada algunos de estos factores.

FACTORES QUE PUEDEN
POTENCIAR U OBSTACULIZAR
EL CAMBIO ESTRUCTURAL DEL
SECTOR METALMECANICO

Por lo general, los estudios que anali-
zan al sector metalmecanico descui-
dan que en Argentina la mayoria de
los establecimientos pueden estar in-
tegrados en distintas cadenas de valor,
como por ejemplo ser proveedores de
servicios de mecanizado al sector mi-
nero y fabricar al mismo tiempo pie-
zas o implementos agricolas. Mas alla
de otras ventajas, la categorizacion
de esta actividad por cadenas de va-
lor no da cuenta de esta versatilidad
lo que pone en evidencia la dificultad
de abordar esquematicamente un sec-
tor caracterizado por la diversidad de

i

Cuabpro N2 3. iINDICE DE VOLUMEN Fisico (IVF). VARIACION RESPECTO ANO ANTERIOR

2004
Industria Manufacturera 14%
Productos elaborados de metal 16%
Productos metalicos o
22%
para uso estructural
Otros productos elaborados o
. 14%
de metal y servicios
Maquinaria y equipo 31%
Magquinaria de uso general 28%
Maquinaria de uso especial 27%
Aparatos de uso doméstico 48%

2005 2006 2007 2008 2009
9% 9% 9% 5% 0%
9% 1% 8% 5% 7%
13% 9% 15% 7% 0%
7% 1% 5% 4% -9%
8% 14% 17% 3% -13%
2% 13% 16% 7% 1%
10% 8% 19% 8% -23%
25% 22% 18% -12% -6%

Fuente: Encuesta Industrial, INDEC.

CuADRO N24. INDICE DE OBREROS OCUPADOS (I00). VARIACION RESPECTO ANO ANTERIOR

2004
Industria Manufacturera 10%
Productos elaborados de metal 12%
Productos metalicos o
24%
para uso estructural
Otros productos elaborados o
- 7%
de metal y servicios
Maquinaria y equipo 21%
Maquinaria de uso general 18%
Maquinaria de uso especial 27%
Aparatos de uso doméstico 13%

2005 2006 2007 2008 2009
7% 5% 5% 2% -4%
10% 9% 7% 7% -4%
14% 10% 12% 13% -3%
8% 8% 5% 4% -5%
12% 8% 9% 2% -9%
1% 12% 3% 3% -10%
13% 0% 13% 1% -9%
15% 16% 13% 2% 7%

Fuente: Encuesta Industrial, INDEC.

GRAFICO N24. INVERSION BRUTA INTERNA FIJA. COMPONENTE MAQUINARIA Y EQUIPO.
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bienes que fabrica, los servicios que
puede brindar y la extensa némina de
subprocesos que involucra.

La flexibilidad de los talleres metal-
mecanicos para dar respuesta a distin-
tas demandas obedece particularmente
a que las escalas de produccién son ba-
jas debido al tamanio de la demanda, las
caracteristicas de los productos y el pre-
cio relativo de los factores.” Como se
puede observar en el Cuadro 5, la escala
de produccién determina, a su vez, el ni-
vel de estandarizacién alcanzado en la

2006

2007 2008 2009

fabricacién de los productos, las carac-
teristicas de los procesos y subprocesos
involucrados como la capacidad tecno-
I6gica requerida para producirlos.

En efecto, aquellos sectores que fa-
brican a gran escala se prestan mas fa-
cilmente al proceso de produccién con-
tinuo organizado en linea de productos
estandarizados, como por ejemplo auto-
moviles, motores eléctricos de uso mul-
tiple, electrodomésticos, algunas maqui-
nas herramientas. En este caso, se trata
de industrias intensivas en capital en las
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que el equipamiento involucrado esta es-
pecialmente disefiado para fabricar fami-
lias especificas de piezas en grandes lotes
donde, a fin de maximizar el rendimiento
de la linea de produccion, cada maquina
debe ser utilizada al tope de su capacidad.
El proceso productivo es casi por comple-
to inflexible a la vez que desaparecen los
tiempos muertos y de transporte al mini-
mizar ex ante la duracién del ciclo de fa-
bricacion. Asimismo, la mano de obra de-
mandada en producciones de gran escala
tiende a poseer un conocimiento espe-
cifico alrededor de un proceso de trans-
formacién que es el correspondiente al
tramo del proceso de fabricacion que le
toca ocupar. Finalmente, el costo de pro-
duccion se convierte en un elemento cen-
tral de la capacidad de competencia en el
mercado mundial, es decir, la escala de
producciony el precio determinan la com-
petitividad industrial.

En cambio, las industrias que fabri-
can a baja escala tienden a hacerlo en
pequenos lotes y a pedido dentro de
plantas discontinuas, organizadas por lo
general en talleres, es decir, en secciones
o departamentos que realizan las tareas
de transformacién (corte, torneria, recti-
ficado). Este tipo de produccién abarca
desde la fabricacién de maquinas agri-
colas (especialmente no autopropulsa-
da), hasta la de aviones o locomotoras
en series cortas, pasando por maquinas
herramientas y reparaciones. En un pro-
ceso discontinuo, el equipamiento utili-
zado en cada uno de los talleres reviste
un caracter universal y de uso mdltiple,
es decir, que resulta util para la fabrica-
cion de una gran variedad de productos
finales. Por otro lado, la mano de obra
empleada domina por lo general varios
métodos de transformacion al poseer un
conocimiento mas universal. Al no com-
petir por escala sino por la posibilidad de
fabricar productos o proveer servicios a
medida de la necesidad de un cliente, las
empresas necesitan contar con un staff
de operarios y técnicos que dominen y
dirijan el método de transformacion de
piezas que son unicas.

Dado que en la mayoria de los esta-
blecimientos en nuestro pais las escalas
de produccién son bajas, es dable adver-
tir que en ellos predomina un tipo de or-
ganizacion flexible del proceso producti-
vo. Esto trae aparejado, por un lado, una
serie de ineficiencias debido a que los
métodos de trabajo no son estables y es
muy dificil lograr estandares, generando
un cimulo de tiempos muertos y dese-
conomias de escala. Sin embargo, estas
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ineficiencias pueden ser atenuadas con
la adopcion de tecnologias de gestion,
planeamiento, control de la produccion
y diseno orientadas a normalizar proce-
sos, elevar estandares de calidad, redu-
cir los errores y los tiempos de entrega.
En algunos casos, como en el sector ma-
quinaria agricola, se pueden identificar
procesos de reordenamiento técnico or-
ganizativo orientado a linealizar tramos
sucesivos del proceso global mediante
técnicas que implican esfuerzos de nor-
malizacion y estandarizacion.

Por otro lado, la flexibilidad puede
ser concebida como un factor que faci-
lita y potencia el cambio técnico y pro-
ductivo, en tanto las empresas tienen
capacidad de incursionar en distintas
cadenas de valor como fabricantes de
partes, piezas, conjuntos o subconjun-
tos. Asimismo, la falta de rigidez del
proceso productivo sumado a la capaci-
dad técnica de los recursos humanos y
el predominio de maquinas de tipo uni-
versal facilita la generacion de mejoras

incrementales o cambios tecnologi-
cos menores tanto en productos como
en procesos. La flexibilidad también es
importante a la hora de pensar en pro-
yectos de fabricacion conjunta, aunque
para ello es necesario que exista cierta
estandarizaciéon y normalizacion de al-
gunos procesos a fin de que exista un
cédigo o lenguaje comun.

Estos rasgos estilizados que descri-
ben de manera muy general el comporta-
miento tecnolégico del sector en Argen-
tina permiten argumentar que existen
algunos factores en donde asentar ven-
tajas competitivas, que se resumen en la
disposicion de mano de obra calificada y
en la flexibilidad de su estructura produc-
tiva, que permite ofrecer productos a me-
dida y explorar nichos de mercado en la
fabricacién y provision de partes, piezas,
componentes, conjuntos, subconjuntos
o servicios a la industria y en la capaci-
dad de resolver problemas desarrollando
cambios tecnolégicos menores.

Sin embargo, para que el entramado

CuADRON25. CARACTERISTICAS TECNICO-PRODUCTIVAS DEL SECTOR METALMECANICO

CARACTERISTICAS ESCALA
TECNOLOGICAS Y PRODUCTIVAS AITA BAJA

PRODUCTO ESTANDARIZACION Mayor Menor
FLEXIBILIDAD Menor Mayor

PROCESO ORGANIZACION Continuo Discontinuo
TIEMPOS MUERTOS Menor Mayor
EQUIPAMIENTO Especifico Universal

CAPACIDAD

TECNOLOGICA CONOCIMIENTO Especifico Universal

MANO DE OBRA

Fuente: Elaboracion propia en base a entrevistas.

CuADRO N2 6. DIMENSIONES ESTRATEGICAS Y LINEAMIENTOS GENERALES PARA SECTORES

DE BAJA ESCALA

DIMENSIONES
ESTRATEGICAS

LINEAMIENTOS

GENERALES

Asistencia tecnoldgica de universidades y centros tecnolégicos.

Trabajo conjunto con institutos tecnolégicos (INTI, INTA, etc.) para la

Creacion de redes

solucion de problemas tecnolégicos industriales.

de cooperacioén

Asociacion de empresas: oferta conjunta de servicios y bienes, mejora

de servicios posventa, incentivo a la agrupacién de empresas en

polos industriales.

Capital de trabajo para innovacion tecnolégica y para reducir costo

financiero.

Régimen de incentivo que abarate el costo de insumos y materias

primas (acero, etc.).

Aumento de

la capacidad Apoyo a la formacion técnica.

tecnolégica Régimen financiero preferencial para la compra de bienes de capital
e innovativa nacionales.

individual

Asistencia técnica en administracion, gestion.

Capacitacion productiva y empresarial.

Cumplimiento efectivo de Compre Nacional y compre provincial con
margen de preferencia para microy pequefias empresas.

Fuente: Elaboracion propia en base a entrevistas.



de pequenas y micro empresas pueda
escalar en actividades de mayor com-
plejidad es necesario iniciar la recons-
truccion del tejido industrial, sin la cual
estos segmentos continuarian la ten-
dencia actual hasta transformarse en
actores poco relevantes en términos
econémicos propensos a desaparecer.

Por ello se deberian orientar los es-
fuerzos a fortalecer el sector de modo
que, en el marco de un proceso creci-
miento, la oferta de productos metal-
mecanicos locales tienda a sustituir bie-
nes importados atendiendo los factores
que pueden potenciar una ventaja com-
petitiva. En esta direccion, se pueden
mencionar algunos lineamientos gene-
rales agrupados en dos dimensiones es-
tratégicas complementarias (Cuadro 6).
Las dimensiones dan cuenta de facto-
res de competitividad internos y exter-
nos a las firmas: el marco institucional
y su acercamiento al sector productivo,
la capacidad de innovacion del sector, la
calidad de produccion y su escala.

La mejora del entorno tecnologi-
co supone la creaciéon de condiciones
favorables para la integracion con las
instituciones tecnolégicas y su com-
plementacién, el aprendizaje mutuo y
la ampliacién del universo de partici-
pacion del sector en la solucién de pro-
blemas productivos concretos. En este
sentido, cabe mencionar el aislamien-
to actual del sectory la poca inclinacion
de la comunidad tecnolégica a trabajar
con pequefas empresas y en soluciones
industriales regionales y sectoriales.
Dado que el comportamiento innova-
tivo del sector no proviene de la esca-
la o de estructuras formales dedicadas

a la investigacion y desarrollo, sino del
conocimiento tacito acumulado por sus
recursos humanos aplicados a la finali-
dad de resolver problemas especificos,
la cooperacion con instituciones téc-
nicas deberia focalizarse en transfe-
rir métodos modernos y adecuados de
gestion industrial y comercial. En este
sentido, como ya fuera mencionado, re-
sultan muy importantes las tecnologias
blandas o de gestién pues ayudan a me-
jorar la competitividad de las empresas
sin grandes sumas de dinero y sin au-
mentar la estructura. Se basan en mejo-
rar la organizacion y hacer un uso opti-
mo de los recursos disponibles.

La asistencia técnica en la adopcién
de este tipo de tecnologias puede mejo-
rar los niveles de eficacia internos de la
firma y al mismo tiempo facilitar la ge-
neracion de programas de cooperacion,
en tanto tienden a normalizar los proce-
sos, redundando en un lenguaje o cédi-
go compartido.

Con la creacién de entornos favora-
bles a la cooperacion entre empresas e
instituciones de apoyo también se am-
plian las alternativas y las posibilidades
de satisfacer demandas crecientes en es-
cala. Por ello, el trabajo asociado, tanto
productivo como reanimador de las dis-
tintas regiones en la prestacion de ser-
vicios tecnolégicos, aparece como una
herramienta util en el fortalecimiento
productivo. En la misma direccién es un
requisito indispensable para la puesta en
marcha de normativa tendiente a incre-
mentar la demanda sectorial.

Las ventajas competitivas y la capa-
cidad innovativa, al interior de las firmas,
también deben ser potenciadas mediante

estimulos y asistencia financiera para la
adopcion de tecnologia adecuada y la re-
duccion de la incidencia de las materias
primas e insumos en los costos. En otros
términos, se trata de crear un entorno
productivo mas “amigable” a la genera-
cion de valor agregado atenuando la pre-
sion competitiva via costos de modo de
no cargar la puja sobre los salarios.

Por ultimo, el fortalecimiento de los
recursos humanos, sobre todo la forma-
cion técnica, ocupa un lugar importante
dentro de una estrategia productiva, es-
pecialmente en este sector, ya que ocu-
pa un lugar destacado como factor de
competitividad. Es un proceso constante
de mejora que tendra mayor incidencia
en las empresas de menor tamano.

Un cambio estructural en la matriz
tecno productiva debe contener necesa-
riamente la reestructuracién del sector
metalmecanico por ser una actividad
clave para un proceso de industrializa-
cion. Esto es asi, en tanto constituye
una actividad proveedora de maquina-
rias, insumos y servicios de la mayoria
de las actividades econdmicas. En este
contexto, el armado de una estrategia
industrial consistente implica el estudio
de los distintos segmentos productivos,
sus interconexiones, rasgos particula-
res, ventajas y desventajas competiti-
vas que deriven en un conjunto de pro-
puestas generales y otras especificas
que empujen a la reconstruccion del te-
jido industrial en forma paulatina pero
permanente en el tiempo. Mas de 30
anos de desindustrializacién requieren
de un plan sistematico y de largo plazo
que es necesario plasmar antes que el
tejido industrial desaparezca. m
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1. Los cambios metodoldgicos introducidos en el CNE 1994 no imposibilitan
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las variables fundamentales. Si bien el cédigo de actividades cambié de
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tomotores, excepto motores y los producidos por los mismos fabricantes
de automotores en la misma planta) se asumié una posicion conservadora
asignando solo el 20% a la actividad “Maquinaria de uso general”.

2. EICNE1974 define Establecimiento como “todo lugar o local fijo donde, ba-
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espacio fisico aislado o separado de otros, que fue utilizado por una empre-
sa para el desarrollo de actividades econdmicas”. Si bien el CNE 1974 pone
énfasis en la razon social y el CNE 2004 en el lugar fisico, las unidades cen-
sales son equivalentes. Los establecimientos y los locales pueden contener
tantas unidades censales como empresas compartan los mismos.
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glo xx a la actualidad, 2 ed., Siglo XXI Editores, Buenos Aires.
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Editores, Buenos Aires.
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mienta, equipos agricolas, bienes de capital, servicios de ingenieria, licen-
ciasy plantas “llave en mano” entre 1970 y 1974. Esta nueva etapa contri-
buyo a atemperar los clasicos ciclos pare-siga de la economia argentina.
Ver Ablin y Katz, 1977, “Tecnologia y exportaciones industriales”, Desarro-
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