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1 ESTUDIO DE MERCADO

En el presente capítulo se realiza una descripción de las variables  de mercado que afectan al proyecto de reincorporación del proceso de torneado de ruedas de engranaje a la empresa CORMECANICA.

1.1 Introducción

CORMECANICA es una empresa filial  de RENAULT, que opera en Chile desde 1970 en la fabricación de cajas de velocidades y sus componentes.

Hasta el año 1996 la empresa dentro de su cadena de valor, contaba con la realización de las primeras operaciones de mecanizado (torneado) de su proceso de fabricación de cajas de velocidad, estas operaciones se venían desarrollando desde sus inicios en la década de los años setenta.

En el mismo año, la empresa debió aumentar su producción para satisfacer la creciente demanda de cajas de cambio en el cono sur. En esta nueva condición de mercado, acompañada con la decisión de no invertir en equipos de torneado, dando prioridad a operaciones más especializadas dentro del proceso de producción, surgió la necesidad de reestructurar sus líneas de producción con el fin de hacerlas más eficientes.

A partir de Junio de 1997, esta empresa es adquirida, nuevamente, por Renault-Francia, quien  empieza a posicionarse en le mercado automotriz del MERCOSUR

A partir de Mayo de 1999, la empresa se adecua en su gestión, para responder a las expectativas del creciente desarrollo, que ofrece la integración del MERCOSUR donde se incorpora gradual y sostenidamente. 

En el proceso de fabricación de una rueda de engranaje existen varias operaciones o etapas, con arranque de viruta, la primera de ellas se denomina torneado, que es un proceso basado en las propiedades de los sólidos de revolución, es decir se toma materia prima en una máquina llamada torno y se fija con un dispositivo de sujeción, luego se hace girar la materia prima a una cantidad dada de R.P.M, en seguida una herramienta penetra el material arrancando acero, generando un sólido de revolución.

1.2 Visión de RENAULT CORMECANICA

De acuerdo a los objetivos que persigue la Empresa, se tiene la siguiente Visión.

“Queremos  ser  los mejores fabricantes de cajas 

de velocidad del MERCOSUR”.

1.3 Misión de RENAULT CORMECANICA

Con el objeto de plasmar el sentido de su existencia, la misión de la Empresa sería el siguiente:


“Transformar insumos y servicios en cajas de cambios con el fin de satisfacer la demanda con Calidad, Costos y Disponibilidad”.

1.4 Ubicación Geográfica

Situada en la  ciudad de Los Andes, a 75 Km. al norte de Santiago, cuenta con una superficie cubierta de  14.000 m2 de instalaciones que abarcan las áreas productivas y de apoyo a la fabricación.

1.5 Situación Histórica

El  27  de abril de 1969 nace  CORMECANICA como una empresa de responsabilidad limitada, bajo el alero de la Corporación de Fomento de la Producción (CORFO).

Surge de la idea de una industria automotriz latinoamericana dentro del pacto Andino; con ello la industria nacional dió un importante paso hacia el progreso de la manufactura de precisión.

Hasta 1980 la empresa fabrica productos de las marcas Renault y Peugeot para los mercados de Chile, Argentina, Colombia y Venezuela y desde esta fecha se  constituyó como filial de Renault-Argentina S.A. (RASA) para la producción en exclusiva de productos  Renault.

En 1992, se transforma en filial de la Compañía Interamericana de Automóviles (CIADEA), constituyéndose en esta oportunidad como accionista minoritario Renault.

Un hito importante a destacar lo constituye la exportación de cajas, durante los años 1990 a 1996 hacia el mercado europeo.

1.6 Situación Actual

Hoy en día, ante la creciente necesidad de seguir aumentando la producción y  bajar los costos de ésta, se reanaliza la  decisión tomada por los ejecutivos de esa época, puesto que la externalización de estos procesos ha significado un progresivo aumento porcentual de influencia en el costo unitario del producto final, lo cual se contrapone a los constantes esfuerzos desarrollados por la empresa hacia la implementación de una economía de escala.

La empresa tiene ciertos procesos externalizados, por ejemplo el torneado, para lo cual se cuenta con un proveedor nacional ubicado en Santiago.

A continuación se analizan los aspectos relevantes que permiten visualizar el momento que vive la Empresa.

· Estructura Organizacional

La estructura de la organización de CORMECANICA se basa en una serie de componentes claves, los cuales se describen en los puntos siguientes.

· Especialización del Trabajo

La empresa cuenta un grado medio de especialización del trabajo o división de la mano de obra, debido a que se ha implementado el trabajo por células, en donde cada trabajador realiza el ciclo completo de fabricación de uno de los componentes del producto final. Esto ha dificultado y aumentado el costo de encontrar y capacitar trabajadores que realicen estas tareas, sin embargo se ha reflejado un aumento en la productividad y calidad del producto, así como también han aumentado el grado de satisfacción laboral y disminuido el ausentismo, rotación del personal e índices de  accidentabilidad.

· Departamentalización

Dentro de la empresa se pueden encontrar dos niveles de departamentalización, una que se refleja en el ámbito general de CORMECANICA y otra, particular, se presenta en el área de producción. En el ámbito general, la departamentalización se produce de acuerdo a las funciones que se desarrollan, lo cual se observa en el diagrama organizacional de la empresa. (Ver punto 1.6.1.10)

Por otra parte, el área de producción, específicamente, cuenta con un sistema interno de departamentalización basado en procesos, como puede ser el proceso de tratamientos térmicos, mecanizado y ensamblaje, y otro basado según el producto, como puede ser un modelo específico de caja de cambio o de repuesto.

· Cadena de Mando

La empresa cuenta con una cadena de mando bien definida, la cual está orientada a conservar la unidad de mando dentro de los distintos departamentos de la empresa.  

· Tramos de Control

Con el fin de responder a la política de reducción de costos, los tramos de control de la empresa tienden a ser cada vez más amplios, además han permitido acelerar la toma de decisiones e incrementar la flexibilidad de la organización.

· Centralización y Descentralización

Si bien algunas de las decisiones se toman con el aporte de los trabajadores de nivel inferior, éstas son las de menos importancia. Es más, aquellas decisiones relevantes son tomadas por la administración superior sin consulta alguna a los estamentos inferiores, lo cual refleja un alto grado de centralización de la empresa.

· Formalización

CORMECANICA cuenta con un alto grado de formalización, debido al alto nivel de estandarización documentada con que cuentan las distintas tareas que se ejecutan, a través de la cual se pretende que los trabajadores manejen siempre el mismo insumo exactamente de la misma forma, con el fin de mantener los altos niveles de producción y calidad alcanzado en los procesos de fabricación.

· Tipo de  Estructura

Puesto que CORMECANICA cuenta con  operaciones altamente rutinarias que se alcanzan mediante la especialización y reglamentos muy formalizados, tareas que se agrupan en departamentos funcionales, y autoridad centralizada, se puede decir que su estructura organizacional responde a la tipología Burocrática, sin dejar de mencionar que en ocasiones especiales se han formado equipos de trabajo interdepartamentales.

· Estrategia

La estructura de la organización responde a una estrategia de minimización de costos.

· Tecnología

CORMECANICA transforma sus insumos en producto a través de actividades rutinarias, puesto que tiene procesos de fabricación de varias líneas de mecanizado para distintas piezas componentes. Dichas líneas llamadas células, tienen forma de “U”, las que convergen a una sola línea de ensamble del producto final.

· Organigrama

En la Figura 1.1 se presenta el organigrama de la empresa CORMECANICA.

Figura 1.1
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1.7 Situación Proyectada

A través del análisis de los puntos que se analizarán a continuación se aprecia el escenario económico que se presentará en los próximos años.

· Visión General Del Mercado

Las empresas automotrices tienden a favorecer la fabricación de vehículos de baja cilindrada, para satisfacer al mayor número de clientes. Las cantidades proyectadas de Renault S.A. para el mercado del MERCOSUR son de 400.000 unidades de vehículos para el año 2010, en consecuencia se deberan fabricar 2.000.000 ruedas de engranajes para cubrir las 5 velocidades de una caja de cambios.

· Tendencia Del Mercado

Se espera que el crecimiento futuro de la participación en el mercado automotriz de los países del MERCOSUR sea de un 3,8% anual, debido a la política de facilidad de adquisición de vehículos, como también la necesidad de contar con un mayor confort para la conducción y el desarrollo de modelos que tengan un mayor rendimiento en lo referente al consumo de combustible. En conclusión el mercado de ruedas de engranajes crece en la misma proporción.

· Medio Ambiente Competitivo

En la Tabla 1.1 se muestra la participación de CORMECANICA como fabricante de cajas de velocidad en el MERCOSUR.

Tabla 1.1

Participación de CORMECANICA en el mercado del MERCOSUR

	
	EMPRESAS

	PAIS
	CORMECANICA
	CLEON

	Uruguay
	98 %
	2   %

	Argentina
	92 %
	8   %

	Brasil
	68 %
	32 %

	Colombia
	67 %
	33 %


Fuente: Revista Global de Renault, N°1, año 2001.

En cuanto a la participación de CORMECANICA en la fabricación de ruedas de engranajes hoy es de 0%, se pretende reincorporar el 100% de las operaciones de torneado de las ruedas de engranajes que hoy en día está en manos de proveedores Out-sourcing.

· Proyección de la Demanda

La demanda de ruedas de engranajes que se espera para los próximos años se puede observar en la Tabla 1.2.

Tabla 1.2

Demanda de ruedas de engranajes

	Año
	2003
	2004
	2005
	2006
	2007
	2008

	Producción de cajas
	207.446
	238.998
	258.547
	261.548
	286.511
	292.329

	Ruedas de engranajes
	1.037.230
	1.194.990
	1.292 .735
	1.307.740
	1.432.555
	1.461.645


Fuente: Programa de Fabricación de vehículos Renault del MERCOSUR

1.8 Análisis de la Oferta de Torneado

Actualmente la demanda de piñones torneados es satisfecha por un proveedor ubicado en Santiago y que ha suministrado este servicio los últimos 5 años.La oferta actual del proveedor se muestra en Tabla 1.3.

Tabla 1.3

Oferta del torneado Out sourcing

	Proveedor
	SANDE

	Valor Actual Unitario ( $ )
	284

	Valor Actual Unitario (US$)
	0,44


Fuente: Módulo de Compra de la Empresa CORMECANICA

Este proveedor presenta las siguientes características de su empresa:

· 10 Tornos CNC de un cabezal porta pieza

· 2 Taladros pedestal radial

· 1 Fresadora cilíndrica

· 1 Rectificadora cilíndrica exterior

· 1 Máquina afiladora universal

· 5 operarios por turno de 8 horas cada uno

· 3 Turnos (Lunes a Sábado)

· Ubicado a 100 Km. de CORMECANICA

· Mantenimiento

· Oficinas Administrativas

· Capacidad Máxima 5750 piezas diarias (1150 cajas)

1.9 Análisis FODA – Factores  Externos

En el análisis FODA desarrollado a este proyecto, se señalan los elementos que se encuentran fuera de la organización y que no son controlables y pueden acondicionar su desempeño, tanto en sus aspectos positivos (oportunidades), o negativas frenando la consecución de los objetivos (amenazas) que constituyen impactos adversos.
· Oportunidades

Son aquellos factores que son externos a dicho proyecto y facilitan el desarrollo del mismo.

· Mano de obra de menor costo a nivel técnico-profesional en la ciudad de Los Andes.
· Intercambio de know how en relación con el proceso de mecanizado de tornos, con filiales de Renault y Nissan.
· Aumento en la demanda de ruedas de engranaje.
· Existe espacio suficiente y disponible para el desarrollo del proyecto.
· Mejorar la relación entre la mano de obra directa y la mano de obra indirecta.
· Aumento en la motivación de los operarios, debido a la mayor estabilidad laboral.
· Una de las oportunidades de este proyecto es que la maquinaria que se debe adquirir, aumenta de manera significativa la capacidad de tornear ruedas de engranaje comparada con la actual capacidad del proveedor externo, lo cual es muy importante ante un eventual aumento de la demanda.
· Amenazas

Son aquellas características externas que pueden influir negativamente en un proyecto.

· Existen proveedores del proceso de torneado.
· Si eventualmente el proveedor de forja integra a su proceso el torneado de ruedas de engranaje, este proyecto podría verse amenazado.
· La potencial rebaja de precios del proceso de torneado por parte del actual proveedor de out-sourcing, es una amenaza para este proyecto.
1.10 Análisis FODA – Factores Internos

A través del análisis interno de FODA, considera los elementos bajo el control de la gerencia en que surgen observaciones críticas que llevan a la identificación de las fortalezas y las debilidades existentes.

· Fortalezas

Son aquellos factores internos que benefician el desarrollo del proyecto.

· La mano de obra especializada disponible es una fortaleza.

.

· El hecho de que este proyecto no obtenga su financiamiento de la banca privada y se financie en su totalidad por capitales propios es una gran fortaleza, debido a que se reducen los costos de capital

· Fortalece el proyecto el flujo expedito que existe para implementar las modificaciones del producto.

· Sistema de calidad certificado por ISO-9002, EAQF-A.

· Certificación Medioambiental en curso.

· Filosofía de trabajo sobre la base del Mantenimiento Productivo Total (TPM).

· Debilidades

Las debilidades las constituyen aquellos factores internos que pueden perjudicar el desarrollo del proyecto.

· Ubicación geográfica distante de los proveedores de insumos.

· Si eventualmente la demanda de ruedas de engranajes bajara a ciertos niveles, el proyecto se torna más débil en la medida que baja dicha demanda.

1.11 Cadena del Valor  

En el análisis de la cadena del valor se describe las actividades desempeñadas donde se diagnostica la posición de la empresa en su infraestructura de gestión que incluye todos los procesos y sistemas para asegurar su coordinación, responsabilidad, administración de recursos humanos, desarrollo tecnológico y adquisiciones para que sus acciones apunten a realizarla a un menor costo que los competidores, lo que generará ventajas competitivas. (Ver Anexo 1)
1.12 Factores Críticos de Éxito

· Nuevas políticas de la casa matriz RENAULT.

· Baja de programas de fabricación con un horizonte de 5 años.

· Aumento de la rotación de la mano de obra especializada.

· Aumento de los costos de fabricación.

· Aumento de impuestos internacionales.

· Cierre de la frontera debido al mal tiempo en invierno.

· Instalación de una nueva planta fabricante de cajas de cambio en Brasil.

· Períodos de sequía cíclicos en nuestro país, que afectan la generación de energía eléctrica, por lo tanto provocan racionamiento de la energía eléctrica, única fuente energética de nuestra planta.

1.13 Plan de Acción

· Con el objeto de no depender de los proveedores de mecanizado, se propone evaluar la reincorporación de algunas operaciones al proceso productivo de la empresa.

· Implantar un programa de capacitación acorde a las necesidades reales de las diferentes áreas.

· Se propone incorporar un sistema informático que permita gestionar adecuadamente el aprovisionamiento de materias primas e insumos.

· Elaborar estudio de los sueldos de mercados de profesionales del área metalmecánica, con el objeto de compararlos con los de la empresa.

· Externalizar el sistema logístico de abastecimiento de materias primas.

· Elaborar un plan de integración de proveedores al MERCOSUR, con el objeto de disminuir los costos de transporte y los plazos.

· Evaluar la inversión en nuevas máquinas herramientas, debido a la demanda creciente durante los próximos 5 años.

· Formar grupos de análisis que permitan optimizar el uso de los insumos, trabajando sobre aquellos que tienen un mayor impacto en el costo del producto.

· Plan de tratamiento de los desechos (virutas metálicas, refrigerantes solubles y herramientas de corte)
Conclusiones

· Las condiciones actuales del Mercado de México, Malasia, Holanda y principalmente el aumento de la demanda en el MERCOSUR, como también la incorporación de nuevas tecnologías en las máquinas-herramientas, permiten pensar en inversiones con retornos a mediado plazo. Se estudiará desarrollar la reincorporación de las operaciones de torneado dentro de la cadena de valor de la Empresa.

· El estudio pretende reflejar una reducción de costo del producto que se exporta, al integrar las operaciones de torneado de las ruedas de engranaje, lo que generaría ventajas competitivas.

· La empresa cuenta una área disponible en su Taller Industrial para una posible expansión de la demanda del Mercado. Esta área cuenta con líneas de energía eléctrica, red de aire y agua, por lo tanto, no se tendrá una inversión por concepto de  obras civiles.

· En la instalación, tanto como en el manejo y la puesta en marcha de las nuevas maquinarías, se tiene una ventaja económica, debido a que se cuenta con técnicos y mano de obra directa especializada, en caso de que presente algún problema, evitando traer técnicos del extranjero.

· La empresa tiene un conjunto de actividades para verificar sus resultados internos y externos, que le permiten priorizar y ejecutar las acciones de mejoramiento necesarias para  la calidad del producto final, respaldada con Certificación ISO 9000, aprobada en 2001. Por lo tanto, la reincorporación de las operaciones de torneado se vería respaldada por un sistema de aseguramiento de calidad superior al que actualmente tiene el proveedor.

· Además, el impacto que provocaría esta alternativa, dentro del clima laboral, sería altamente ventajoso, debido a la percepción de los trabajadores, de una estabilidad y crecimiento de la empresa.

2 ESTUDIO TECNICO

En el presente capítulo se realiza el estudio técnico del proyecto, para determinar las inversiones, la distribución de los equipos, los requerimientos de personal, materiales e insumos, además de las alternativas de inversión  y las limitaciones del proyecto.

2.1 Descripción del Proceso Productivo

El proceso productivo definido en el análisis técnico es la transformación, mediante de operaciones de torneado de la forja de ruedas de engranaje, que se usan en el armado de cajas de cambio. Dicha transformación se realiza mediante la participación de mano de obra, máquinas, herramientas de corte, dispositivos, insumos y  métodos operativos. La cantidad y calidad de las máquinas, equipos y dispositivos seleccionados está basado en la alternativa tecnológica elegida, que afectará directamente  la rentabilidad del proyecto, pues tiene incidencia directa sobre el costo de operación. La tecnología elegida se hará en base a los conocimientos que tiene el personal de la empresa y la gama de maquinarias que ofrecen los fabricantes, con su respectivo costo.

El proceso productivo propuesto para el torneado de las 5 ruedas de engranajes que se ocupan en una caja de cambio, comienza con la llegada de la materia prima desde Argentina al almacén particular de la empresa; esto se muestra en Figura 2.1

Figura 2.1

Situación Propuesta del Proyecto
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Desde el almacén se realizará el aprovisionamiento de un lote de piezas hacia el sector de mecanizado de torneado, de acuerdo al Programa  de Fabricación.Actualmente, la materia prima llega a CORMECANICA, para posteriormente ser trasladada al proveedor de los servicios de torneado, ubicado en Santiago y finalmente vuelven  a CORMECANICA las piezas ya torneadas, como se muestra en la Figura 2.2

Figura 2.2

Situación Actual
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El resultado de la transformación del proceso productivo de mecanizado de una pieza se aprecia en el esquema mostrado en Figura 2.3

Figura 2.3

Transformación
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Materia Prima (Bruto)




Producto Terminado (Torneado)

El mecanizado de torno de una rueda de engranaje se realiza en 2 fases:

1ª Fase: Cara lado A 

Cilindrado desbaste del diámetro interior y refrentado cara A. Figura 2.4
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2ª Fase:Cara lado B

Cilindrado terminación del diámetro interior y refrentado cara B. Figura 2.5
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2.2 Porcentaje de Participación

El proyecto considera reincorporar de una sola vez el 100% las operaciones de torneado extenalizadas, ya que de esta manera se evita la dependencia de un proveedor. Se debe señalar que el contrato que se tiene con el actual proveedor permite a CORMECANICA dar término a éste mediante un aviso con 30 días de anticipación.

2.3 Programa de Producción Proyectada

En la  Tabla  2.1 se muestra la evolución de la demanda que tendrá la empresa, según lo indicado anteriormente en el estudio de mercado. Para el cálculo de las inversiones necesarias, se utilizará como año base el 2008, debido a que presenta la mayor demanda.

Tabla 2.1

Programa Producción Proyectada

	Año
	2003
	2004
	2005
	2006
	2007
	2008

	Producción de cajas
	207. 446
	238. 998
	258. 547
	261. 548
	286. 511
	292. 329

	Producción cajas / día
	769
	886
	958
	969
	1.062
	1.083

	Producción diaria ruedas
	3.842
	4.426
	4.788
	4.844
	5.306
	5.414

	Producción turno ruedas
	1.281
	1.476
	1.596
	1.615
	1.769
	1.805


Fuente: Cálculo sobre la base del programa enviado por la Casa  Matriz Renault – Francia para el MERCOSUR, presentado en el Estudio de Mercado.

2.4 Distribución de la Planta.

A continuación se presenta el lay-out de la planta, la cual cuenta con un área industrial de 11.040 m2 provista de losa acondicionada para el montaje de maquinaria, suministro de aire, agua, energía eléctrica y gas propano. Se cuenta con un área libre, dentro del galpón, de 2.100 m2, que puede ser usada para este proyecto, ésta se muestra en la Figura 2.6.

Figura 2.6

Lay-Out Planta



A continuación, en la Figura 2.7, se presenta la distribución propuesta para los 5 tornos.  

Figura 2.7

Layout de célula de torneado de ruedas de engranajes.

2.5 Inversiones

Invertir consiste en convertir determinados recursos monetarios en patrimonio activo fijo de la empresa, por lo cual la inversión principal contemplada en este proyecto, está relacionada con la adquisición de maquinarias, que son recursos  físicos que permanecen largo tiempo en la empresa. Debido a las repercusiones, a largo plazo, que tienen las inversiones, es fundamental de registrar las relaciones y los factores que se deben tomar en consideración para poder decidir la realización o no realización de la inversión, por lo tanto, en este capítulo se señalan los ítems y la metodología de cálculo de las inversiones necesarias para este proyecto.

3.3.2 Obras Físicas.

El taller  industrial de la empresa dispone de un área desocupada para posibles aumentos en la capacidad de producción. Por este motivo, el proyecto de reincorporar las operaciones de torneado no necesita inversiones en obras civiles para las instalaciones de las nuevas máquinas herramientas que se adquieran.

A continuación se indican los ítems existentes en el área disponible:

· Galpón techado, diente de sierra, con una altura útil de 5mt.

· Losa de cemento con un espesor de 20 cm.

· Red de energía eléctrica de 380 Volts, 40 Amperes y 50 Herz.

· Red de agua potable, agua tratada y red de incendio.

· Red de aire comprimido de 6 bar.

Al interior del taller industrial se cuenta  con:

· Portones de acceso.

· Servicios higiénicos.

· Pasillos  para el traslado de materiales.

· Oficinas de fabricación, compras, proyecto, calidad, informática y logística.

3.3.2 Maquinarias – Balance de Maquinarias

De acuerdo a las características del mecanizado de la pieza descrita, se requieren 2 tornos de un cabezal, o bien, uno de doble cabezal, para mecanizar ambos lados de la pieza, lo que implica un proceso de 2 operaciones como se mostró en las Figuras 2.4 y 2.5.

La determinación de la cantidad de tornos requeridos se realiza en base a los siguientes supuestos:

· Producción año 2008




: 292.329 cajas

· Días laborables al año




: 280

· Cantidad de cajas de cambios requeridas por día
: 1.044

· Cantidad de días laborables por semana

: 6

· Cantidad de turnos por día



: 3

· Cantidad de minutos por turno


: 450

· Rendimiento operacional



: 90 %

· Tiempo neto de producción por día


: 1.215 minutos

Se concluye que el tiempo ciclo teórico por rueda engranaje requerido es de: 1,29 min/ caja.

Una caja de velocidad tiene 5 ruedas de engranajes. El torneado de cada rueda consta de 2 operaciones, lo que implica que cada una de ellas no deberá ser mayor que el tiempo de ciclo teórico requerido, es decir:

· La operación torneado lado A debe ser menor o igual a  1,29 min.

· La operación torneado lado B debe ser menor o igual a  1,29 min.

Por lo tanto, se necesitan para el mecanizado 10 tornos de un cabezal, o bien, 5 tornos de doble cabezal.

La inversión de las máquinas, esta sujeta a un Cuaderno de Condiciones (Ver Anexo 2), que es enviado a 2 fabricantes de tornos con Control Numérico Computarizado (CNC) para su cotización.

De las cotizaciones recibidas se selecciona la alternativa tecnológica más apropiada, en relación a precios, apoyo técnico al personal de CORMECANICA  y  sus dimensiones constructivas. (Ver Anexos 3 y 4).

 En la Tabla 2.2,  se realiza una comparación entre lo ofertado por los 2 proveedores :

Tabla 2.2

Comparación de Ofertas

	FABRICANTE
	PROMECOR
	NAKAMURA

	Precio Máquina CIF
	US$ 140.553
	US$ 230.000

	Tecnología
	Cabezal simple
	Doble cabezal

	Apoyo Técnico
	En 24 horas
	En 72 horas

	País
	Argentina
	Japón

	Vida útil máquina
	6 años
	8 años

	Total Área  Utilizada 
	143  m2   (10 tornos)
	112  m2   (5 tornos)


Fuente: Cotizaciones recibidas en CORMECANICA S.A.

De acuerdo a Tabla 2.2, se concluye que la alternativa técnica y financiera más conveniente es adquirir tornos NAKAMURA, debido a las siguientes razones:

· Al comprar 5 tornos la inversión total es menor que comprar 10 tornos PROMECOR.

· Ocupa una área menor y, por ello, se tiene menor desplazamiento del operador.

· Se evita una carga y descarga manual entre primer y segundo cabezal, pues tiene manipulador automático incorporado en cada máquina.

En la Tabla 2.3, se señalan las inversiones necesarias para la instalación de los 5 tornos Control Numérico Computarizado (CNC)  en CORMECANICA.

Tabla 2.3

Gastos de Instalación

	Item
	Cantidad
	Costo Unitario [US$]
	Costo Total [US$]

	Arriendo Grúa [Hrs]
	8 [Hrs]
	45
	360

	Flete
	2 [Unid]
	130
	260

	Eslinga
	4 [Unid]
	95
	380

	Anclaje Vibra-Choc
	20 [Unid]
	150
	3.000

	Caja Eléctrica
	5 [Unid]
	480
	2.400

	Cables Eléctrico
	50 [Mts]
	15
	750

	Luminaria Halógena
	2 [Unid]
	300
	600

	Total
	7.750


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

En la Tabla 2.4, se indican otras inversiones necesarias para la puesta en marcha del proceso de torneado.

Tabla 2.4

Inversiones para Puesta en Marcha.

	Items
	Cantidad
	Costo Unitario [US$]
	Costo Total [US$]

	Carro Transporte Pieza
	15
	120
	1.800

	Dispositivo de Control
	5
	500
	2.500

	Carro Virutero
	7
	200
	1.400

	Estante para Herramientas
	2
	80
	160

	Total
	5.860


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

2.6 Requerimiento de Personal

En el presente capítulo se hace referencia a los diferentes tipos de requerimientos de personal, tanto administrativo como operativo y auxiliar que se necesita para el proyecto.

3.3.2 Personal Administrativo

El personal administrativo necesario para apoyar el nuevo sector productivo de torneado se encuentra distribuido en los diferentes departamentos de Recursos Humanos, Compras, Comercio Exterior, Informática, Calidad, Métodos y Producto. La empresa CORMECANICA ya cuenta con estos departamentos, por lo tanto, el requerimiento de personal administrativo se verá absorbido por la organización que se presenta actualmente.

3.3.2 Personal Operativo

El requerimiento de personal operativo necesario para la ejecución del proyecto, se presenta en la Tabla 2.5

Tabla 2.5

Personal Operativo

	Cargo
	Cantidad
	Costo Anual US$
	Comentario

	Operador
	3
	25.056
	Sueldo mensual US$696,00

	Supervisor
	1
	0
	Existente en la organización.

	Mecánico
	1
	0
	Existente en la organización 

	Eléctrico
	1
	0
	Existente en la organización.

	Electrónico
	1
	0
	Existente en la organización.

	Metodista
	1
	0
	Existente en la organización.

	Calidad
	1
	0
	Existente en la organización.


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

El cálculo del requerimiento de operadores se realiza en base al estudio de movimientos manuales predeterminados (Modapts) como se muestra en Tabla 2.6, que asigna un tiempo estándar para cada operación que realiza el operador.






Tabla 2.6





Tiempos Predeterminados

	Nº
	Descripción de la operación
	Simbolos
	Modapts
	Tiempo (cmin)

	1
	Toma bruto del carro 1E
	3G1 3P0
	7
	1.505

	2
	Desplazamiento a Torno 1
	3W5
	15
	3.225

	3
	Abrir puerta de Torno 1
	3G1 3P0
	7
	1.505

	4
	Cargar pieza en cabezal  1 de Torno 1
	2P2
	4
	0.860

	5
	Presionar pedal para cierre mordaza 1
	W5
	5
	1.075

	6
	Descargar pieza de cabezal 2 de Torno 1
	4G1 3P0
	8
	1.720

	7
	Cerrar puerta de Torno 1 
	3P0
	3
	0.645

	8
	Desplazamiento a carro 1S
	3W5
	15
	3.225

	9
	Dejar pieza mecanizada en el carro 1S
	3P2 3P0
	8
	1.720

	10
	Desplazamiento a carro 2E
	W5
	5
	1.075

	11
	Toma bruto del carro 2E
	3G1 3P0
	7
	1.505

	12
	Desplazamiento a Torno 2
	3W5
	15
	3.225

	13
	Abrir puerta de Torno 2
	3G1 3P0
	7
	1.505

	14
	Cargar pieza en cabezal  1 de Torno 2
	2P2
	4
	0.860

	15
	Presionar pedal para cierre mordaza 1
	W5
	5
	1.075

	16
	Descargar pieza de cabezal 2 de Torno 2
	4G1 3P0
	8
	1.720

	17
	Cerrar puerta de Torno 2
	3P0
	3
	0.645

	18
	Desplazamiento a carro 2S
	3W5
	15
	3.225

	19
	Dejar pieza mecanizada en el carro 2S
	3P2 3P0
	8
	1.720

	20
	Desplazamiento a carro 3E
	W5
	5
	1.075

	21
	Toma bruto del carro 3E
	3G1 3P0
	7
	1.505

	22
	Desplazamiento a Torno 3
	3W5
	15
	3.225

	23
	Abrir puerta de Torno 3
	3G1 3P0
	7
	1.505

	24
	Cargar pieza en cabezal  1 de Torno 3
	2P2
	4
	0.860

	25
	Presionar pedal para cierre mordaza 1
	W5
	5
	1.075

	26
	Descargar pieza de cabezal 2 de Torno 3
	4G1 3P0
	8
	1.720

	27
	Cerrar puerta de Torno 3
	3P0
	3
	0.645

	28
	Desplazamiento a carro 3S
	3W5
	15
	3.225

	29
	Dejar pieza mecanizada en el carro 3S
	3P2 3P0
	8
	1.720

	30
	Desplazamiento a carro 4E
	W5
	5
	1.075

	31
	Toma bruto del carro 4E
	3G1 3P0
	7
	1.505

	32
	Desplazamiento a Torno 4
	3W5
	15
	3.225

	33
	Abrir puerta de Torno 4
	3G1 3P0
	7
	1.505

	34
	Cargar pieza en cabezal  1 de Torno 4
	2P2
	4
	0.860

	35
	Presionar pedal para cierre mordaza 1
	W5
	5
	1.075

	36
	Descargar pieza de cabezal 2 de Torno 4
	4G1 3P0
	8
	1.720

	37
	Cerrar puerta de Torno 4
	3P0
	3
	0.645

	38
	Desplazamiento a carro 4S
	3W5
	15
	3.225

	39
	Dejar pieza mecanizada en el carro 4S
	3P2 3P0
	8
	1.720

	40
	Desplazamiento a carro 5E
	W5
	5
	1.075

	41
	Toma bruto del carro 5E
	3G1 3P0
	7
	1.505

	42
	Desplazamiento a Torno 5
	3W5
	15
	3.225

	43
	Abrir puerta de Torno 5
	3G1 3P0
	7
	1.505

	44
	Cargar pieza en cabezal  1 de Torno 5
	2P2
	4
	0.860

	45
	Presionar pedal para cierre mordaza 1
	W5
	5
	1.075

	46
	Descargar pieza de cabezal 2 de Torno 5
	4G1 3P0
	8
	1.720

	47
	Cerrar puerta de Torno 5
	3P0
	3
	0.645

	48
	Desplazamiento a carro 5S
	3W5
	15
	3.225

	49
	Dejar pieza mecanizada en el carro 5S
	3P2 3P0
	8
	1.720

	50
	Desplazamiento a carro 1E
	3W5
	15
	3.225

	
	TOTAL DE TIEMPO OPERATORIO
	
	
	88.01


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

Los tiempos predeterminados de la tabla anterior, se obtienen de acuerdo al sistema Modapts, que se utiliza en las plantas Renault. La Figura 2.8  muestra la codificación de los movimientos terminales (tomar y poner) y complementarias (caminar, agacharse).

Figura 2.8
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La Figura 2.9 muestra los tiempos estándares predeterminados medidos en centésimas de minutos que se utilizan en el cálculo de los movimientos ejecutadas por el operador en el ciclo de mecanizado de las 5 ruedas de engranajes.

Figura 2.9
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Los tiempos predeterminados calculados se colocan en una planilla denominada Ficha de Capacidad de Producción, mostrado en Figura 2.10, que detalla una operación o tarea. En esta Ficha se señala los diferentes tipos de tiempo, como por ejemplo, tiempo manual, tiempo máquina, tiempo mano-máquina,  tiempo traslado, tiempos frecuenciales, tiempo de puesta a punto y tiempos suplementarios personales (fisiológicos y fatiga), los cuales, permiten calcular la capacidad de célula de trabajo y la necesidad de la dotación.

A continuación se define en la Tabla 2.7, la terminología de tiempos utilizados:

Tabla 2.7

Terminología

	Designación
	Símbolo
	Definición

	Tiempo manual
	Tma
	Tiempo que depende únicamente de la acción del operario con la mano.

	Tiempo Máquina
	TM
	Tiempo que depende únicamente de la acción de la máquina funcionando automáticamente.

	Tiempo mano-máquina
	TmM
	Tiempo que depende de la acción conjunta y simultanea del operador y de la máquina. 

	Tiempo Base
	TB
	Es la suma del tiempo máquina + tiempo mano-máquina.

	Tiempo Ciclo Teórico
	Tct
	Tiempo base más grande del ciclo operativo de las operaciones.

	Tiempo frecuenciales
	Tf
	Es el correspondiente a un trabajo fuera del ciclo de la operación, realizada una sola vez para una determinada unidades producidas.

	Tiempo Suplementarios
	TSP
	Son los que aumentan el tiempo normal de una operación para permitir al operario disponer periodos de detención.


Fuente: Capacitación CORMECANICA S.A.

Figura 2.10


Se concluye que la cantidad de operadores es de 0.88 por cada turno, lo cual corresponde a 1 persona.

3.3.2 Personal Auxiliar

El requerimiento de personal para servicios auxiliares se presenta en la Tabla 2.8.

Tabla 2.8

Personal Auxiliar

	Cargo
	Cantidad
	Costo Anual US$
	Comentario

	Lubricador
	1
	0
	Existente en la organización.

	Aseador
	3
	0
	Existente en la organización.

	Virutero
	3
	0
	Existente en la organización.


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

2.7 Requerimiento de Materiales

Los materiales son aquellos elementos que se utilizan en la fabricación de un determinado producto y que pasan a formar parte del producto final, en este caso, en el torneado de las ruedas de engranaje, no se utilizan materiales.

2.8 Materia Prima

A continuación se presenta la Tabla 2.9 ,la materia prima utilizada en el torneado de ruedas engranaje.

Tabla 2.9

Materia Prima

	Item
	Descripción
	Material
	CdC

	1
	Forja de Rueda de Engranajes
	Acero 20MC5R
	11.02.210


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

2.9 Insumos

Se consideran insumos aquellos elementos que, si bien, están directamente relacionados con el proceso, finalmente no formarán parte del producto terminado. (Rueda de engranaje torneada).

Los insumos considerados para la transformación de la materia prima a un producto terminado son: la energía eléctrica, herramientas de corte, repuestos de máquinas, elementos de seguridad, materiales anexo, como refrigerantes y lubricantes. Estos insumos se convierten en bienes, mediante la tecnología del proceso utilizado.

En Tabla 2.10 se señala los insumos utilizados en la transformación de la materia prima al producto (rueda de engranaje) mediante de un proceso de torneado y valorizado de acuerdo a la duración expresada en cantidad de piezas realizada.

Tabla 2.10 
Insumos utilizado por pieza
	
	Insumo
	Unidad

del

Insumo
	Valor unitario

(US$)
	Cantidad

Utilizada

s/g índice
	Índice

de

Referencia
	Costo

pieza

(US$)

	1
	Energía Eléctrica
	KW / Hr.
	0,071
	8,0 KW
	60 pzas/hr
	0,010

	2
	Refrigerante de corte
	Litros
	3,765
	13 Lts.
	25.056 pzas/mes
	0,002

	3
	Herramientas de corte
	Unitario
	6,378
	10 herrta
	2.000 pzas/herrta
	0,032

	4
	Lubricantes máquinas
	Litros
	2,086
	36 Lts.
	25.056 pzas/mes
	0,003

	5
	Repuestos máquinas
	US$
	15.000
	--
	1.500.000 pzas
	0,010

	6
	Repuestos métodos
	US$
	3.000
	--
	250.000 pzas
	0,012

	7
	Ropa de trabajo
	US$
	195
	1 vez/año
	250.000 pzas
	0,0008

	8
	Elementos seguridad
	US$
	330
	1 vez/año
	250.000 pzas
	0,0013


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

· Refrigerantes:

En el mercado existen gran variedad de refrigerantes como ejemplo: Tapsol, Cimperial  14, Cimtech, Cutter, etc.

Se selecciona para el torneado de ruedas de engranaje Cimperial 14 por todas sus propiedades físico químicas, además que resulta ser el más económico; se debe utilizar en una proporción de 5% diluido en agua.

· Lubricantes:

Los lubricantes que se usan para la lubricación de las partes móviles de este tipo de maquinaría son Tellus –10, Vactra, Morlina, DTE-24, etc.

Se selecciona el DTE-24, por ser el más económico a igual calidad.

· Herramientas de corte:

La selección de herramientas de corte se debe hacer en base a criterios como:

Material a mecanizar, velocidad de corte a utilizar, material de la herramienta de corte, geometría de la herramienta, avance de la máquina, etc

Para el refrentado se utilizará  las siguiente herramientas de corte: plaqueta de 8 puntas de corte de Sandvik, código SNMG 120408 QM-4035, junto con el portaherramienta del mismo proveedor, código PSKNR M12.

En el  chaflanado se usará la plaqueta de 8 puntas de corte de Sandvik, código SPMR 160308 GC435, en un porta herramienta CTTPR 2020 K16.

Se usará en el cilindrado interior, la plaqueta de 8 puntas de corte, código SNMG 12408 PM 4035 en un portaherramienta S25T-PSKNR 12.

La vida útil de cada plaqueta es el producto de las 8 puntas por la frecuencia de cambio establecida de 250 ruedas, lo que equivale a 2000 ruedas de engranajes.

Se seleccionó este proveedor, debido a que existe un acuerdo de concesión de herramientas, es decir, se factura lo que se consume al final de cada mes, además se consideró que los precios son muy similares a los de otros proveedores (Kennametal, Widia, Iscar, etc.)

· Pieza de Rechazo (SCRAP)

La definición de SCRAP establecida en la empresa es todo material o pieza rechazada que no admite recuperación, ni retoque y debe ser destruido.

Se tiene un procedimiento en que define la metodología y reglas que se deben respetar para tratar las piezas No Conforme en el proceso de fabricación, recepción y despacho. La No Conformidad corresponde a la desviación de una o más características de un producto con relación a las exigencias especificadas.

Las piezas declaradas Scrap, son ubicadas en un depósito de color rojo localizado en cada puesto de trabajo. El auditor de Calidad-Fabricación define la destinación final, según instrucción de la Gerencia de Calidad ya que lo podrá definir como chatarra, o bien devolverlo a su proveedor.

A continuación se señala en la Tabla 2.11, la estadística del año 2001, correspondiente al 

Scrap del actual proveedor del torneado de ruedas de engranajes con un objetivo establecido por la empresa de 200 partes por millón (P.P.M.), es decir, un 0,02% del total piezas torneadas.

Tabla 2.11

SCRAP 2001

      Fuente: Auditoría Proceso CORMECANICA S.A.

De acuerdo al resultado de la auditoría del año 2001, se concluye que el proveedor no alcanzo el objetivo fijado por la empresa, ya que solo obtuvo 363 P.P.M. (0,036%).

2.10 Alternativas de Inversión

La empresa CORMECANICA puede disponer de diferentes alternativas de financiamiento para un proyecto, ésta dependerá del monto involucrado. Para el caso del presente proyecto la alternativa a utilizar corresponde a utilización de capital de la casa matriz de Renault Francia, previa aprobación de un Comité de Inversiones del MERCOSUR. La decisión, de facilitar estos dineros a CORMECANICA, está sujeta al cumplimiento de los siguientes criterios económicos: 

· Tasa de Rentabilidad del proyecto superior a un 14%.

· Periodo de amortización no mayor de 5 años, para el caso de máquinas herramientas.

Finalmente, la ganancia del proyecto para Renault, se debe ver reflejado en la disminución del valor de la caja de velocidad, el cual se vería influenciado por la disminución en el costo del torneado de las ruedas de engranaje.

2.11 Limitaciones

Las limitaciones que pueden afectar al proyecto, tanto ambientales como técnicas, se presentan a continuación.

3.3.2 Limitaciones Ambientales

Durante el torneado de una rueda de engranaje se generarán residuos sólidos, líquidos y gaseosos. Si no se dispusiera de un mecanismo que permita cumplir con los requerimientos medioambientales, propuestos por los entes reguladores, el proyecto podría verse limitado. Es por ello que estos residuos deberán tratarse de la siguiente manera:

· Residuos sólidos (Viruta metálica): 

La cantidad de viruta que genera diariamente cada torno en su producción, es de 514 Kg., lo que implica 2570 Kg. con los 5 tornos.

El flujo del tratamiento de la viruta será:

Cada torno tendrá un carro con capacidad de 200 Kg. Este carro se encontrará ubicado en sector posterior del torno, por donde se evacuará la viruta metálica por medio de cintas magnetizadas.

Una vez por turno (cada 8 Hrs.), se retirará el carro con viruta y se trasladará a un sector externo del galpón industrial, que ocupa 75 m2, área destinada en forma especial para almacenar momentáneamente la totalidad de la viruta metálica de la planta. En esta área se encuentra una tolva-contenedor de capacidad de 8 Ton para la viruta, perteneciente a una empresa externa que compra residuos industriales.

Por intermedio de un puente-grúa se levantará el carro con viruta y se dará vuelta al interior de la tolva-contenedor.

Una vez a la semana la tolva-contenedor completa su capacidad. La empresa externa traslada la tolva en camión a la Fundición AZA (Santiago), donde se funde la viruta. La Fundición AZA esta autorizada por SESMA para fundir viruta.

Esta operación es sin costo para CORMECANICA, pues existe un trato de conceder la viruta metálica a la empresa externa, con tal de retirarla de la Planta.

· Residuos Líquidos (Refrigerante):

 Con el objeto de aumentar la vida útil de la herramienta de corte, se debe disminuir la temperatura generada en el arranque de viruta, para ello, se ocupará un refrigerante soluble en agua, denominado CIMPERIAL, al 5% de concentración. 

El flujo del tratamiento del refrigerante será:

La capacidad del estanque de cada torno es de 100 Lts para el refrigerante soluble, cuya duración es de 50.000 piezas por torno.

Se tendrá un depósito de 200 Lts con refrigerante reciclado a un costado del torno, destinado al relleno diario de la máquina, debido a que existen pérdidas del producto por evaporización. La duración del contenido de este depósito es de 25.000 piezas.

El refrigerante soluble del torno, al cumplir su frecuencia de cambio (50.000 piezas) se trasvasijará a un carro cisterna que lo trasladará a un sector exterior del galpón industrial, el cual ocupa 51 m2, área destinada para realizar tratamiento de reciclado de los residuos líquidos.

En el sector de reciclado se tienen estanques de 1.000 Lts (diámetro 1.150 mm y altura 1.400 mm) para depositar los refrigerantes solubles CIMPERIAL que han cumplido su duración en las máquinas-herramientas. Se realiza el proceso de decantación del refrigerante en estos estanques, por 5 días, para separar las partículas extrañas a la solución original, es decir, virutas, carboncillo de la materia prima y aceite hidráulico.

El refrigerante soluble decantado se retira por medio de un ducto adherido al estanque de 1.000 Lts, a una altura de 100 mm. Al fondo del estanque quedan aproximadamente 70 Lts de líquido contaminado.

El refrigerante soluble reciclado es utilizado en los depósitos de 200 Lts , destinado a rellenar diariamente el estanque de la máquina.

Los 70 Lts de líquido contaminados se vierten a un panel de 5 mts x 3 mts, construido con planchas acanaladas de zinc de color negro, para un proceso de evaporización natural al medio ambiente durante un tiempo de exposición de 24 hrs.

· Emanaciones de humos (neblina):

Este residuo se genera por el choque térmico entre el refrigerante liquido y la herramienta de corte, en el momento del arranque de la viruta durante el torneado. 

Se tiene considerado que cada máquina tendrá un aspirador de niebla para condensar la neblina volatilizada, de marca National Modelo F7, serie NO7/38.946 y además tendrá un indicador eléctrico y visual, que permitirá alertar cuando el aspirador se encuentre saturado.

3.3.2 Limitaciones Técnicas

Los diferentes puntos corresponden a las diversas limitaciones técnicas que se le presentan al proyecto.

· Capacidad de Producción

La más importante limitación técnica es la limitación de la capacidad de producción, que se encuentra definida por la máxima producción que  se puede obtener  de la alternativa tecnológica seleccionada, en este caso por los cinco tornos de doble cabezal, su máxima producción es de 1.056 piezas / día, como se determino en la Ficha de Capacidad de Producción. (Ver Figura 2.10).

· Apoyo Técnico

En caso de una falla mayor de estas máquinas es necesario traer técnicos desde  el extranjero para reparar  y poner en marcha estos equipos, lo que significa un periodo donde  la capacidad de producción disminuiría. Esta situación de riesgo se deberá implementar otros tornos sin Control Numérico Computarizado, lo que tendría un costo adicional: trabajar horas extras para satisfacer la demanda.

· Repuestos

La totalidad de los repuestos de estas máquinas son importados, adquirirlos significa un período de gestión y de logística antes de contar con dichas partes, lo que obliga a contar con un listado de partes o piezas de recambio críticos, que son adquiridos con mucha anterioridad a la falla y se encuentran almacenados en las bodegas de la empresa, esto significa hacer uso de espacio para almacenaje que implica un costo, además del costo financiero de tener estos activos inmovilizados.

· Capacitación

La adquisición de esta maquinaría obliga a implementar una fuerte capacitación, a nivel de mecánicos, eléctricos, especialistas en mantención, lo que se traduce en incurrir  en gastos para llevar a cabo el plan de capacitación, además de todo el tiempo que los especialistas no están en la planta, que tienen  un costo horas hombre adicional al producto final por la no atención.

· Características peculiares de la maquinaria

Estos equipos son adquiridos para operaciones específicas de torneado, lo que significa, que cuentan con ciertas características peculiares, por ejemplo el diámetro de volteo, es una limitante en el caso de pretender tornear piezas que tengan un mayor diámetro. Así también la distancia entre centros será una limitante para la fabricación de algún otro producto.

Conclusiones

· De acuerdo a la necesidad de producción al año base 2008, la mejor alternativa es  adquirir 5 tornos Nakamura de doble cabezal y con manipulador automático.

· En la reincorporación de las operaciones de torneado se requiere un aumento de    dotación de 3 operadores, uno en cada turno de trabajo.

· El nuevo centro productivo de torneado requiere 112 m2, los que actualmente se encuentran disponible en el taller industrial.

· El proyecto no requiere inversiones en obras físicas, debido a que se cuenta con la superficie acondicionada.

· No se requiere  contrataciones de personal en apoyo logístico, administrativo y técnico, ya que se ocupará la mano de obra de la actual organización de la empresa.

· No se tendrá inversión por concepto de limitación ambiental debido a que se ocupará las instalaciones existentes para tratar los RIS y los RILES .

· La capacidad máxima de producción es de 1.056 ruedas de engranajes por día..

· CORMECANICA deberá velar por el cumplimiento del objetivo de Calidad, para así evitar los costos por piezas de rechazo (Scrap). 

· Finalmente se concluye que técnicamente es factible desarrollar las operaciones de torneado de las ruedas de engranajes en CORMECANICA.

3 ESTUDIO ECONOMICO

En este capitulo se desarrolla el proceso de evaluación económica de la factibilidad de llevar a cabo la reinserción de las operaciones de torneado, dimensionando cuantitativamente tanto las inversiones que se requieran así como también todos los ingresos y egresos con el propósito de determinar la rentabilidad del proyecto, es decir, se identificará y se valorará los costos y beneficios, para así definir la conveniencia de la reinserción o bien seguir con el proveedor out-sourcing.

3.1 Ingresos

Para efecto de la evaluación económica se considerará como ingreso el costo de mecanizado Out-Sourcing, el cual dejaría de efectuarse al reintegrarse el proceso a CORMECANICA.

3.2 Proyección Flujo Anual de Costo del Out-Sourcing 

En la Tabla 3.1 se muestra la proyección del flujo anual de costo que tendría la empresa de acuerdo a la programación proyectada de producción para el MERCOSUR, según Tabla 1.2 del Capitulo 1.6.4 y el valor unitario señalado en Tabla 1.3 del Capitulo 1.7 del Estudio Mercado.







Tabla 3.1





Proyección flujo anual de costo del Out-Sourcing

	
	Unidad
	2003
	2004
	2005
	2006
	2007
	2008

	Producción de cajas
	Cajas
	207.446
	238.998
	258.547
	261.548
	286.511
	292.329

	Variación del periodo
	%
	0 %
	15 %
	8 %
	1 %
	9 %
	2 %

	Cantidad de ruedas engranajes
	unidad
	1.037.230
	1.194.990
	1.292.735
	1.307.740
	1.432.555
	1.461.645

	Costo unitario por rueda
	US$
	0,44
	0,407
	0,387
	0,387
	0,368
	0,368

	Costo total anual
	US$
	456.381
	486.360
	500.288
	506.095
	527.180
	537.885


Fuente: Estudio Interno de CORMECANICA.

La variación anual de costo unitario de la rueda de engranaje que se observa en la Tabla 3.1, está basada en la política Renault para negociación con proveedores, cuando existe un aumento de volumen de producción, obligando al proveedor a mejorar su productividad. Los criterios de reducción son los siguientes:

Para un aumento de producción entre periodo de 5% a 10%, el costo unitario del producto deberá disminuir en un 5%.

Para un aumento de producción entre periodo de 10,1% a 15%, el costo unitario del producto deberá disminuir en un 7,5%.

3.3 Costos.

El cálculo de costo en el proceso de torneado de ruedas de engranaje en la empresa tiene su clasificación según variables que influyen sobre el Costo Total, que es el resultado de una evaluación, en términos monetarios,  de todos los recursos que se emplean para producir la transformación de la materia prima. Para determinar el Costo Total se debe considerar la siguiente clasificación:

- Costos Fijos

- Costos Variables

· Costos Fijos

A continuación se señalan, los costos fijos de inversión y los operacionales, en los cuales el monto es independiente de la cantidad de producción, y son los que sirven para que la empresa se mantenga en condiciones de operar.

Costos Fijos de Inversión:

Los ítems que se han sido considerados como carácter de inversión en bienes reales para la empresa, se encuentran en la Tabla 3.2

Tabla 3.2

Costos Fijos de Inversión

	Items
	Valor Unitario (US$)
	Cantidad
	Total (US$)

	Maquinarias
	230.000
	5
	1.150.000

	Carros de piezas
	120
	15
	       1.800

	Dispositivos control
	500
	5
	       2.500

	Carro para virutas
	200
	7
	       1.400

	Estantes herramientas.
	80
	2
	          160

	Instalación General
	1550
	5
	       7.750

	Imprevistos ( 1 %) (*)
	
	
	     11.636

	Capital de trabajo (**)
	
	
	     33.266

	TOTAL (US$)
	
	
	1.208.512


Fuente: Estudio Interno de CORMECANICA.
  
 

(*) Se debe señalar que históricamente el monto de los imprevistos, involucrados en los proyectos de CORMECANICA, no exceden el 1% de la inversión.

(**) Monto del Capital de Trabajo se calcula de acuerdo a lo señalado en el Capitulo 3.4 .

- Costos Fijos Operacionales

En la Tabla 3.3, se señalan los ítems que se han considerado como costos fijos operacionales en este proyecto.

Tabla 3.3

Costos Fijos Operacionales

	Items
	Costo Mensual (US$)
	Cantidad
	Costo Anual (US$)

	Sueldo operador
	696
	3
	25.056

	Apoyo auxiliar
	160
	1
	  1.920

	Ropa de trabajo
	65
	3
	     195

	Elementos seguridad
	110
	3
	     330

	TOTAL (US$)
	
	
	27.501


Fuente: Estudio Interno  de CORMECANICA.

En el caso de la ropa de trabajo del auxiliar, ésta es proporcionada por su empleador, el cual es un proveedor de CORMECANICA. Además solo se requiere un auxiliar adicional debido a que se consideran los horas que se necesitan de su servicio.

· Costos Variables

A continuación se señala en la Tabla 3.4, los ítems que son dependientes de la cantidad producida.

Tabla 3.4

Costos Variables

	
	Costo/pza

   (US$)
	Año

2003
	Año

2004
	Año

2005
	Año

2006
	Año

2007
	Año

2008

	Cantidad de ruedas engranaje
	   --------
	1.037.230
	1.194.990
	1.292.735
	1.307.740
	1.432.555
	1.461.645

	Energía 

Eléctrica
	0,010
	10.372
	11.949
	12.927
	13.077
	14.325
	14.616

	Refrigerante

 de corte
	0,002
	2.075
	2.390
	2.586
	2.616
	2.866
	2.924

	Herramientas

de corte
	0.032
	33.192
	38.240
	41.368
	41.848
	45.842
	46.773

	Lubricantes

máquinas
	0,003
	3.112
	3.585
	3.879
	3.924
	4.298
	4.385

	Repuestos

Mantenimiento
	0,010
	10.372
	11.949
	12.927
	13.077
	14.325
	14.616

	Repuestos 

métodos
	0,012
	12.447
	14.340
	15.513
	15.693
	17.191
	17.540

	Scrap piezas

( 0,02 %) 
	12,06
	2.509
	2.883
	3.124
	3.160
	3.462
	3.534

	TOTAL

( US$)
	---------
	74.079
	85.336
	92.324
	93.395
	102.309
	104.388


Fuente: Estudio Interno de CORMECANICA.

El objetivo de scrap (piezas con defectos irrecuperables), fijado por CORMECANICA, corresponde a un 0,02 % de la producción, y el costo de un scrap de rueda de engranaje es de US$ 12,06.

3.4 Capital de Trabajo

Es el conjunto de recursos necesarios para la operación normal, que se utilizan durante un ciclo productivo de ruedas de engranajes, para un volumen de producción de 1.037.230 en el año 2003, el cual corresponde al año 1 del proyecto.

Ciclo productivo es el periodo comprendido desde que se efectúa el primer desembolso para cancelar los insumos de la operación de torneado, y hasta cuando se entrega la materia prima transformada en producto terminado y se percibe el producto de la venta, quedando disponible para cancelar nuevos insumos.

La inversión en capital de trabajo asegura el financiamiento de todos los recursos de operación hasta la recuperación de los fondos para ser utilizados nuevamente en la operación de torneado.

El cálculo de la Inversión en Capital de Trabajo (ICT) está dado por:


       Inversión  Capital Trabajo = (Costo Anual / 365 )* Nº de días de desfase

El periodo de desfase o de recuperación que tiene la empresa es de 120 días, los cuales se descomponen de la siguiente manera:

30 días de fabricación de piñones

30 días de transporte a la Planta Armadora

30 días de Armado del vehículo

30 días de proceso de venta al público

· Insumos

Se considera como insumos, la energía eléctrica, refrigerante, herramientas de corte, lubricantes, repuestos, al operar con las 5 máquinas de tornos, como también los sueldos, ropas de trabajo y elementos de seguridad para los 3 operadores. 

En las Tablas 3.3 y 3.4, se presentó los  costos fijos y costos variables, a partir de las cuales se puede obtener el costo anual para el año 2003, que se presenta en la Tabla 3.5.

Tabla 3.5

	Determinación del costo anual para el año 2003 en US$

	Costos fijos operacionales
	27.501

	Costos variables
	74.079

	Costo Anual
	101.580


Luego, la inversión en capital de trabajo para un periodo de desfase de 120 días, es de:

ICT = ( US$ 101.580 / 365) * 120

ICT = US$  33.266 

3.3.2 Requerimiento de Personal.

De acuerdo a los cálculos efectuados en el Estudio Técnico, se determinó que para los 5 tornos, es necesario de contratar una dotación de 3 operadores para cubrir los 3 turnos de una jornada diaria, conforme al programa de producción proyectado.

En relación con el requerimiento de personal de apoyo a la operación de torneado de ruedas de engranaje, se cuenta con una estadística histórica obtenida de máquinas con características similares; los siguientes valores definen dichos requerimientos:

- 30 minutos diarios de apoyo del Metodista para las 5 máquinas.

- 30 minutos diarios de apoyo de Mantenimiento para las 5 máquinas.

- 15 minutos diarios de apoyo de Calidad para las 5 piezas torneadas.

- 25 minutos diarios de apoyo de Metrología para el control de las piezas.

- 30 minutos diarios de apoyo de la Logística en su abastecimiento de piezas.

- Se ocupa actual Supervisor, Asistente y Jefe de Fabricación.

En base a estos antecedentes señalados, no se justifica la contratación de mano de obra de apoyo para cada una de las actividades descritas, además las actividades son muy especificas como para que una sola persona realice todas estas funciones.

Por lo tanto, todas estas actividades deben ser cubiertas con el mismo personal que hoy existe en la planta, realizando una optimización de los tiempos de mano de obra de apoyo, reasignando funciones y llevando a cabo una planificación de las actividades.

3.5 Intereses y Amortización

Se señala a continuación la política que tiene Renault, referente a los valores que se exigen a todo proyecto de adquisición de máquinas herramientas a las filiales de Renault del mundo.

· Intereses

Debido a que el financiamiento del proyecto será a través de capitales aportados por la Casa Matriz de Renault, no existen intereses sobre el capital invertido. Ya se señaló en el Capítulo 2.10 Alternativa de Inversión, que Renault Francia aporta los dineros para la inversión sólo si el proyecto tiene una tasa de rendimiento sobre el 14%, con lo cual se asegura en gran parte la factibilidad económica del proyecto. 

· Amortización 

En referencia a la amortización, ésta corresponde al cargo que se hará sobre el producto, durante los primeros 5 años por concepto de la inversión en nuevos equipos. Esto debido a que Renault exige, para proyectos de inversión en máquinas de mecanizado un periodo de amortización de 5 años.

De acuerdo al programa de producción, que se muestra en el Capitulo 1.6.4 del Estudio de Mercado, se tiene un volumen de producción, para el periodo 2003 al 2008, de 7.726.895 ruedas de engranajes.

Como ya se indicó en el Capítulo 3.3.1, en la Tabla 3.2, el total de los Costos Fijos de Inversión  es de US$ 1.208.512, que corresponden a la inversión de los 5 tornos Nakamura de doble cabezal, carros porta piezas, instalaciones, capital de trabajo e imprevistos.

El valor futuro de esta inversión, considerando un periodo de amortización de 5 años y una tasa de rendimiento del 14%, está dado por:



Valor futuro = ( 1 + 0,14)5 * 1.208.512 = $ 2.326.887

Finalmente, la amortización está dada por:


Amortización por pieza = Valor futuro / Volumen total ruedas de engranajes

    
    

Amortización = 2.326.887 / 7.726.895




Amortización  = 0,30  ( US$  / pieza)







Tabla 3.6






      Amortización Anual

	
	Unidad
	Año

2003
	Año

2004
	Año

2005
	Año

2006
	Año

2007
	Año

2008

	Cantidad

Ruedas

engranajes
	c/u
	1.037.230
	1.194.990
	1.292.735
	1.307.740
	1.432.555
	1.461.645

	Amortización

Anual 
	US$
	311.169
	358.497
	387.821
	392.322
	429.767
	438.494


Estudio Interno de CORMECANICA.

3.6 Depreciación

Se llama Depreciación a los costos resultantes de la utilización de los recursos físicos, en este caso corresponde a los 5 tornos Nakamura. Estos costos indican la pérdida de valor contable de los tornos.

Para fines tributables, la inversión en maquinaria no genera aumento ni disminución de riqueza; por lo tanto, no hay efecto tributable por la compra de estos activos. Sin embargo, cuando las máquinas son utilizadas, empiezan a perder  valor por el deterioro normal de su uso y también por el paso del tiempo. La depreciación, entonces, no constituye un egreso de caja, pero es posible restarlo de los ingresos (o diferencia de costos) para reducir la utilidad y con ello los impuestos. Al no ser salida de caja se resta primero para aprovechar su descuento tributario y posteriormente se suma en el ítem después de impuestos.

El tipo de depreciación y el plazo es variable dependiendo del activo y la legislación vigente ( se adjunta en el Anexo Nº 1, tabla de vida útil de bienes físicos del activo fijo, para los efectos de una depreciación o vida útil normal o acelerada, extraída del articulo 31 de la LEY de RENTA). En el caso del presente proyecto se utilizará depreciación acelerada por un periodo de 6 años.

El costo de la depreciación anual de cada máquina viene dado por:




Depreciación = Valor de la máquina / Periodo vida útil




Depreciación   = (US$ 230.000 / 6 años) * 5 máquinas




Depreciación   = 191.167 (US$ / año)

3.7 Tasa de Descuento.

Existe una variable que es muy importante en el resultado de la evaluación del proyecto y es la tasa de descuento empleada en la actualización de los flujos de caja.

La tasa que debe utilizarse depende del tipo de flujo de caja que se esté evaluando.

El costo de utilizar los recursos propios corresponde a su costo de oportunidad, es decir lo que dejaría de ganar por no haberlos invertidos en otro proyecto de similar nivel de riesgo.

Si el flujo corresponde a un proyecto puro, la tasa relevante para descontar los flujos corresponde al costo de oportunidad del proyecto alternativo de similar riesgo.

Si el flujo de caja es el flujo del inversionista, la tasa de descuento relevante debe ser un  promedio ponderado del costo de oportunidad específico del proyecto y el costo de los préstamos de terceros.

El objetivo de rentabilidad del grupo industrial y comercial Renault es obtener como mínimo una rentabilidad dada, es decir el grupo analiza el sitio Renault en el mundo que obtiene la menor rentabilidad de todos los sitios (14%) y decide invertir en un proyecto solo si la rentabilidad es superior al 14 %.

El grupo Renault, le entrega el capital necesario a Cormecanica para invertir en sus proyectos, es decir en esta evaluación se considerará que se utilizará 100% de capitales propios.

3.8 Análisis de Riesgo

En este capítulo se procede a analizar el problema de la medición del riesgo de la reinserción del torneado a la empresa, debido a que el comportamiento único de los flujos de caja es incierto. Al no tener conocimiento sobre los flujos futuros de caja, se estará en una situación de riesgo del proyecto.

Para realizar la medición del riesgo de la reinserción del torneado se debe conocer la variabilidad de los flujos de caja reales respecto a los estimados, mientras más grande sea esta variabilidad, mayor es el riesgo del proyecto.

Esta variabilidad puede ser ocasionada por una información incompleta o por  variaciones de la demanda, tanto en cantidad, calidad como en precio.

El método práctico que tiene la Casa Matriz Renault del factor riesgo en la evaluación de un proyecto es el del ajuste a la tasa de descuento. Con este método, el análisis se efectúa sólo sobre la tasa de descuento, sin entrar ajustar los flujos de caja. A mayor riesgo, mayor debe ser la tasa para castigar la rentabilidad del proyecto.

La formulación matemática de este criterio se puede expresar por:
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3.9 Evaluación del Proyecto

En este capítulo se procederá a construir los flujos de caja de los ítems más relevantes, considerando diferentes situaciones que permitan a los ejecutivos de la empresa situarse en distintos escenarios para realizar la evaluación del proyecto, utilizando criterios tales como el Valor Actual Neto (VAN), la Tasa Interna de Retorno (TIR) y el Periodo de Retorno de la inversión (PR).

· Flujo de Caja

El flujo de caja sistematiza la información de las inversiones durante la operación, los egresos e ingresos de operación y la recuperación del capital de trabajo.

 La construcción del flujo de caja del proyecto considera:

Inversión,  2) Gastos,  3) Ingresos,  4) Depreciación  y 5) Amortización

La inversión inicial corresponde al total de los egresos iniciales requeridos para la puesta en marcha del proyecto, donde el capital de trabajo no será un desembolso en su totalidad antes de iniciar la operación, se considera como un egreso en el momento cero, ya que deberá quedar disponible para su utilización. 

Los gastos e ingresos que originan el proceso de la reinserción del torneado, constituyen todos los flujos de entradas y salidas de caja en un periodo anual, como también en el número de años que considera el proyecto. Un gasto que se incluye en el flujo de caja es el impuesto a las utilidades.

La depreciación no es un gasto en efectivo, sino uno contable para compensar, mediante una reducción en el pago de impuestos, la pérdida de valor de los activos por su uso, mientras mayor sea el gasto por depreciación, el ingreso gravable disminuye y también el impuesto pagadero por las utilidades del proyecto.

· Valor Actual Neto (VAN)

Este criterio plantea que el proyecto debe aceptarse si su Valor Actual Neto (VAN) es igual o superior a cero, donde el VAN es la diferencia entre todos sus ingresos y egresos expresado en moneda de igual valor.

La formulación matemática de este criterio se puede expresar por:
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 =  Tasa de descuento

Si el VAN fuese cero, implica que el proyecto renta justo lo que exige la inversión.

Si el VAN fuese positivo, implica que el proyecto proporciona por sobre lo exigido.

Si el VAN fuese negativo, implica que al proyecto le falta esa cantidad para que rente lo exigido por la empresa.

Si la tasa de descuento es cero, el VAN es la suma algebraica de los flujos de caja del proyecto. A medida que se actualiza a una tasa de descuento mayor, el VAN va decreciendo.

El VAN proporciona una unidad de medida concreta de la contribución de un proyecto para incrementar el valor de la empresa, debe ser éste el criterio que tendrá que primar en la evaluación.

· Tasa Interna de Retorno (TIR)

El criterio de la Tasa Interna de Retorno (TIR) evalúa el proyecto en función de una única tasa  de rendimiento por período, con lo cual la totalidad de los beneficios actualizados son exactamente iguales a los desembolsos expresado en US$, 

La formulación matemática de este criterio se puede expresar por:
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      r   =Tasa interna de retorno

La tasa interna calculada se compara con la tasa de descuento de la empresa. Si la TIR es igual o mayor que ésta, el proyecto debe aceptarse y si es menor, debe rechazarse.

La consideración de aceptación de un proyecto cuyo TIR es igual a la tasa de descuento se basa en los mismos aspectos que la tasa de aceptación de un proyecto cuyo VAN es cero, es decir, que implica que el proyecto renta justo lo que la empresa exige a la inversión.

El criterio del TIR tiene la facilidad de una mayor comprensión de los ejecutivos de la empresa, que ven en una tasa de rentabilidad una medida menos compleja que una cantidad de dinero neta expresada en términos actualizados.

· Período de Retorno de la Inversión (PR)

El criterio para evaluar proyecto, llamado Período de Retorno de la Inversión (PR), es el que determina el número de períodos necesarios para recuperar la inversión inicial, resultado que se compara con el número de períodos aceptable por la empresa. 

La formulación matemática de este criterio se puede expresar por:
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                    BNt= Beneficios netos generados por el proyecto en cada período t

   
           I0 = Inversión inicial en el momento cero


        PR  = Período de recuperación, expresado en años

Si el flujo anual caja neto difiriera entre períodos, el cálculo se realiza determinando por suma acumulada el número de períodos que se requiere para recuperar la inversión.

Los evaluadores de proyecto que utilizan este criterio del PR, buscan sólo una ayuda para la toma de decisiones. Se considera de utilidad, cuando el proyecto tiene una “larga” vida útil durante la cual los beneficios anuales son más o menos constante.

· Estructura General del Flujo Caja.

La construcción del flujo caja del proyecto se señala en la Tabla 3.7.

Para exigir más al proyecto, se consideran los equipos sin Valor Residual.

Tabla 3.7

Estructura General del Flujo Caja

3.10 Análisis de Sensibilidad

El análisis de sensibilidad permite medir cuán sensible es la evaluación realizada a variaciones en uno o más parámetros decisorios. Las sensibilizaciones se pueden aplicar directamente a las mediciones del valor actual neto, tasa interna de retorno y utilidad.

En el proyecto de reinserción del torneado a la empresa se considerará el modelo unidimensional  de sensibilización a una sola variable, debido a que históricamente no se cumple totalmente el programa de producción (ver Tabla 3.8), en que finalmente el TIR de equilibrio aceptado por la empresa, debiera ser igual o mayor al 14 %, cifra que determinará si el proyecto es aceptado.

Tabla 3.8

Situación Histórica de Producción

	
	Unidad
	2001
	2000
	1999
	1998
	1997

	Programada
	Cajas
	127.339
	145.925
	103.895
	104.868
	81.833

	Realizada
	Cajas
	107.944
	134.414
	87.939
	99.646
	81.017

	Cumplimiento
	%
	84,8
	92,1
	84,6
	95,0
	99,0

	No-cumplimiento
	%
	15,2
	7,9
	15,4
	5,0
	1,0


Fuente: Estudio Interno CORMECANICA S.A.

A continuación, se  realiza el análisis de sensibilidad a esta variable, cuyo resultado es señalado en el Gráfico 3.1, donde se concluye, que para alcanzar el TIR del proyecto al    14 %, el volumen de producción podría caer  hasta en un 27,3 %.Una caida en el programa mayor a este porcentaje el proyecto no sería viable.

También, se considera realizar un análisis de sensibilidad de la variable precio mecanizado de out-sourcing, cuyo resultado es señalado en el Gráfico 3.2, donde se concluye, que para alcanzar el TIR del proyecto al 14 %, el valor mínimo es de US$ 0,3045 por pieza. Bajo este  precio, la reinserción no sería atractiva para la empresa.

· Sensibilización con Variación de Volumen de Producción


Flujo de Caja con Variación del Volumen de Producción

· Sensibilización con Variación del Precio Out-Sourcing

Flujo de Caja con variación del Precio del actual Proveedor


Conclusiones

· De acuerdo a los criterios de evaluación aplicados el estudio arrojó:

-VAN de US$ 376.504

-TIR de un 24,49 %

                   - PR  de  4  años

· Considerando las exigencias demandadas por la Casa Matriz de Renault, para la aprobación del financiamiento de este tipo de proyecto, se concluye que la alternativa de reintegrar las operaciones de torneado de la piñonería  resulta conveniente para la Empresa.

· De los costos variables, el ítem más significativo en cuanto al monto es el de herramientas de corte, lo cual amérita un plan de disminución de costo a futuro, es decir, generar un grupo de análisis de mejora continua.

· Se propone realizar al termino del sexto año inversiones destinadas al reacondicionamiento de las máquinas, con el fin de extender su vida útil para un nuevo periodo de evaluación.

· El estudio de sensibilidad entrega que el programa de producción proyectada, puede sufrir una disminución hasta del 27,3 %,  para que el proyecto siga siendo atractivo para Renault.

· Si el Out Sourcing disminuye su  precio pieza por debajo de US$ 0,3045,  la reincorporación de las operaciones deja ser atractiva.

·  La conclusión anterior permite a la empresa tener un parámetro con el cual podría negociar con el actual proveedor Out Sourcing.
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Anexo 2

Pliego de  condiciones para adquirir máquinas nuevas
Normas, procedimientos y reglas  citados.
* GMET-A-002

-  SEG-007
-  E41.50.505 R   Mantenibilidad-Fiabilidad y Disponibilidad
-  E41.50.720 R 
“

“


“
-  E41.50.520 R
“

“


“
​​​​​​​​​​​​​​​​​​​​​​‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑‑
Objeto  de este pliego de condiciones
Definir las condiciones técnicas en que  CORMECANICA debe adquirir tornos CNC, para el torneado de las ruedas de engranajes, de las cajas  de velocidad de la gama de automóviles Renault.
I.-
Descripción de la operación a  realizar

Según plano de la pieza forjada  y terminada enviado a los proveedores.-
- Operación / Descripción del ciclo.
· Operaciones   Fases Nº 1 y 2
· Se debe realizar la Capacidad Aptitud de Máquina de un valor mínimo de 1.3 
· Tiempo ciclo requerido: 1,00 minutos para tornear 1 pieza por ciclo.   
· Trabajo continuado a tres turnos / días de lunes a sábado. (22,5 hrs/día).
II.-
Condiciones  Técnicas:
1. La máquina debe ser comandada por un  tablero  CNC.
2. Carga y descarga manual, con un porta pieza Gripper doble, que permita  al operador  retirar una pieza torneada y, a la vez  montar otra pieza para tornear. Cotizar como opción carga automática.
3. La máquina debe tener doble comando.
4. La máquina debe contar con un sistema de alimentación de  aceite de corte, que permita dirigir un chorro de aceite por encima y por debajo de la zona  de corte.
5. El equipo deberá contar con dispositivo contador de piezas.
6. Cambio de puesta a punto rápida, menor a 5,00 min.
7. Evacuación de la viruta con equipamiento tipo magnético.
8. El sector de la máquina donde se efectúa el corte de metal debe tener iluminación y debe tener la protección necesaria para evitar la caída del aceite de corte al piso.          
9. Elementos componentes de la máquina deben ser de primer nivel  (ISO 9000), y deben ser aprobados por CORMECANICA antes de la Orden de Compra.
10. Deben incluir  en la cotización una lista de  repuestos de primera urgencia, para cubrir un año de operación.
11. La máquina debe ser pintada de color verde DIN RAL 6011 y el gabinete eléctrico de color celeste DIN RAL 5012.
12. El lay-out  (plano de implantación), deberá ser propuesto por el proveedor junto con  la cotización para la aprobación  en CORMECANICA; en todo caso, el lay-out, debe asegurar el libre desplazamiento del operador en ambos sentidos hacia las máquinas contiguas en la célula de trabajo, también se debe considerar las condiciones de ergonomía normales para este tipo de máquina.
13. La cotización debe corresponder a las especificaciones de este pliego de condiciones.
      Si el proveedor tiene otras alternativas que mejoran las condiciones técnicas de este pliego, lo puede ofrecer como una propuesta diferente.

14. La máquina debe adaptarse a la red: Energía eléctrica  380V 50Hz.
15. Equipo debe ser cotizado llave en mano.
III.-  Condiciones Ambientales  / Seguridad

Los sistemas y procedimientos de operación deben suministrar  un proceso seguro para el operador y para el medio ambiente de acuerdo al procedimiento de CORMECANICA  SEGI - N - 007, o a las normativas internacionales europeas  C.E.  Para estos efectos, se debe incluir en la oferta los accesorios que eventualmente se necesiten.                             
IV.-
Documentación Requerida.

El proveedor  deberá entregar manuales de operación y servicio, set de planos completos que contengan  Nº de piezas y ubicación, en Autocad versión 14 o anterior, y toda la información requerida por el procedimiento interno de CORMECANICA GMET - A – 002, que se incluye como anexo a la cotización y un programa de mantención preventiva.

V.-
Plazo y  Etapas  de Control del Contrato.

El proveedor, una vez adjudicado el contrato, debe presentar un planning detallado, donde se indique fechas de inicio y término de la fabricación del equipo, agregando los siguientes etapas de control:
· Fecha del lay-out definitivo para la aprobación de CORMECANICA.
· Fecha de reunión en las instalaciones del proveedor, con uno o más representantes de CORMECANICA, para una verificación de avances de la maquina.
· Fecha tentativa de realización de la Capacidad Aptitud Maquina (CAM).
    VI.-
Puesta en Marcha del Equipo.


El proveedor entregará el equipo funcionando en la planta de CORMECANICA en Los Andes, según Procedimiento Interno  GMET-A-002.
     Es Obligación del Proveedor:

· Embalar máquinas convenientemente para el transporte.
· Durante la puesta en marcha en Los Andes, revisar que las conexiones generales del equipo están correctas.
· Encender el equipo y verificar que éste funcione correctamente antes de iniciar la puesta en marcha.
Es obligación de CORMECANICA:

· Disponer de las instalaciones adecuadas a los requerimientos establecidos por el fabricante.

· Posicionar y nivelar la máquina en la planta de Los Andes, y conectar la máquina a las redes correspondientes (energía eléctrica, neumática, agua tratada, etc.).
· Agregar el aceite y los fluidos recomendados.
VII.-
Capacitación  y  Recepción.
                 La recepción de la máquina y la capacitación, serán realizadas en dos etapas:
1. Recepción provisoria en las instalaciones del proveedor, con presencia de uno o dos técnicos de CORMECANICA, esta recepción incluye la verificación de todos los aspectos técnicos involucrados y el estudio de Aptitud de Medios de Control (AMDEC), de acuerdo a Normas Renault Nº E 41.50.505.N; E 41 50 220 R; E 41.50.520.N. Se debe incluir en esta etapa una capacitación general a los técnicos de CORMECANICA.
     Para esta recepción provisoria, CORMECANICA enviará piezas al fabricante, preparadas para esta operación, con las cuales se deberá realizar la Capacidad Aptitud Máquina (CAM) al torneado.
2. Recepción de la máquina en Los Andes, con la presencia del proveedor, incluyendo los mismos aspectos de la recepción provisoria agregando recepción de aspectos documentales. En ésta se debe realizar la capacitación al personal de operación, técnico y mantenimiento necesario.
3. La recepción final,  con las observaciones y reservas eventuales, quedará registrada en un acta de recepción final, firmada por CORMECANICA y por el proveedor.
Garantía :
· El proveedor debe garantizar el equipo por un plazo de un (1) año. 
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Glosario

Bechmarking: Retroalimentación de información técnica que se realiza entre las distintas plantas que fabrican productos similares.

CIADEA:

Compañía Interamericana de Automóviles.

C.N.C:

Control Numérico Computarizado.

EAQF:
Evaluation Aptitude Qualite Fournisseur, Evaluación de la aptitud de calidad de los proveedores.

ESTEL:
Encuesta telefónica que realiza el grupo Renault, para conocer la satisfacción del cliente.

FIFO:
First In, First Out, criterio logístico que estipula que el material que primero ingresa a las bodegas es el primer material que se despacha para su utilización en el proceso de fabricación.

FODA:
Análisis de una organización que toma en cuenta las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas de dicho sistema.

Mecanizado:
Proceso de fabricación con arranque de virutas.

Out-sourcing:
Se utiliza para identificar los procesos y operaciones que realizan proveedores externos a una determinada empresa.

PIMOL:
Encuesta telefónica que realiza el grupo Renault, que sólo considera las panes que inmovilizan al vehículo.
RASA:

Renault Argentina Sociedad Anónima.

Torneado:  
Proceso de fabricación con arranque de virutas, que se caracteriza por u
utilizar el principio de los sólidos de revolución.
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· Sapag, Puelma, José Manuel, “Evaluación de Proyecto”, 2° Edición, Ediciones McGraw-Hill, Chile, 2000.

· Schroeder, G., Roger, “Administración de Operaciones”, 3° Edición, Ediciones McGraw-Hill, México, 1992.

· Fred, Weston, J. – Brigham, F., Eugene, “Fundamentos de la Administración Financiera”, 10° Edición, Ediciones McGraw-Hill, México, 1993.
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