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NOTa DE PHESENTACICN

El documento sobre llantas para automdvil en Centroamérica que se presenta a
continuacién ha sido elaborado por los sefiores Ramén Aguado Jou ¥y G. R.
Galla~kore, expertos del proyecto regiomal de prouductividad y formacidn profe—
sional para fmérica Central de la Oficina Internacional del Trabajo.

El estudio incluye uns evaluacidn del mercade total potencial de llantas
y cdmaras en los paises centroamericanos para 1965 y 1970, en funcidén del cre—
cimiento previsible del nimero de vehicules en circulacidén. Tambidn se hace
una aprecilacién del mercado efectivo de llantas que podria abastecer econdmica
mente una industria regional, y se exXaminan las formas en que podria aumentar—
se la capacidad de la industria existente, teniendo en cuenta la estructura de
costos de produccidn, las economias de escala en la manufactura de llantas y
los costos de transporte de materias primas y los productos acabados., Final~
mente se hacen observaciones sobre problemas de rantenimiento, control de ope-

raciones y otras factores gue influyen en la productividad de una empresa,
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1. Introduccién .

Atendiendo la demanda de la Subsede de . CEPAL en Méx1co a la Oflclna In—
ternacional del Trabajo, de dos expertos de product1v1dad para el des-

&rrollo de estudios para ciertas industrias dentro del marco de la in-

tegracidn econbmica de Centroamérica, los autores .de. ‘este informe: |
Ing. R, Aguado e Ing. G.R. Galla-More se. desplazaron a México para cola
borar con la CiPal por un pericdo de dos meses (mayo y junio 1961),

Siendo expertos de productividad, con una experiencia y estudios
de ingenieria industrial, y actualmente miembros de la Misién Regional
de Centroamérica, llevando a cabo labores de adiestramiento y desarroe
1llando estudios de productividad en la industria y esferas anexas, se.
¥ crey& que su conocimiento y experiencia podian ampliar y complementar
el trabajo ya realizado o en curso de realizacidn en CEPAL, al enfocar
los problemas desde un punbo de vista mis de eficacia industrial y pro-
ductividad que desde el &ngulo més amplioc del economista.,

El presente informe trata de la industria de fabricacibn de llan-
tas de caucho para automéviles en Centroamérica comprendiendo los cinco
paises, Guatemala, E1 Salvador, Honduras, Nicaragua y Costa Rica.,

Aungue existe una considerable cantidad de informacibn tanto en

Estados Unidos como Méxieo, las estadisticas relativas a Centroamérica

lamente obtener en muchos casos la informacidn deseada haciendo la
transposicién de los datos de Estados Unides o de México a Centroamérica
con los debidos ajustes,como son la productividad y necesidades econfmi
cas de los paises,

Sin embargo, los autores confian que los resultados serdn tan
-'éxactbé‘como ha sido posible bajo las condiciones y circunstancias y
la falta de tiempo y que lo serén suficientemente para lograr el obje~
tivo perseguido, Es digno de sefialar que para obtener datos precisos

/sobre los
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Sin entrar en grandes detalles,.podemos indicar que el procedimiento
seguido consiste en trazar los puntos reales en un sistema de coordenadas
en los que se usan escalas de nimeros normales.(series Reynaud) como orde—
nadas y luego ajustamos una recta por minimos cuadrades, . -

- Hemos. hecho' dos proyecciones, una.tomando lal tendencla § 1961 y
la otra tomando sbélo los dGltimos afios 1955—1961._ '

Los datos que nos han” serv1do de base se récogen en el cuadro 1,
que seflala el nimero de vehiculos en cada.gno,de los‘palses_Qe‘Centroamé-
rica y el total para los afios 1950, 1955, 1956, 1957, 1958, 1960 y 1961.

En el gréfice 1, se trazan las dos redtas‘qye marcan la tendencia

en uno y otro caso.

2.2, Consumo especifico de llantas

‘Para el cdlculo del consumo anual de llantas hemos partido del consu

" mo anual de llantas en relacidn al nimero de vehiculos en circulacién (a

" lo cual denominamos consumo especificc). Este dato varfa algo segin- los

paises, pero de acuerdo con la informacidn obtenida de la industria de
llantas en México, basada en su propia experiencia el consumo especifico
observado en ese pais podria aplicarse con bastante precisidn al edso de
Centroamérica,
El consumo anual aproximado en México es como sigue:
1.8 1llantas afio por automévil pasajero
2,5 llantas afio por camién y bus
La distribucidén en Centroamérica de los vehiculos.la sefialamos en el
cuadro 2, estableciendo asimismo la comparacién con México. En este mismo
cuadro vemos las proporciones entre camiones y vehiculos de pasajeros, Co-
mo promedio en Centroamérica podemos admitir las siguientes proporciones:
Automéviles pasajeros : 63 por ciento
Camiones y buses 37 por ciento
Posiblemente esta distribucién pueda sufrir algunas variaciones en
los afios venideros al mejorar el sistema de carreteras de Centroamérica,
pero de todos modos no creemos sea muy grande ya que las proporciones se
mantienien pricticamente constantes aunque los valores absolutos se incre~

menten,
/Vamos a
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Vamos a determinar ahora un cqnéumg;ggggggggggkgnyaigp@gmgdiq poenderado
qsparawpqderloaaplicar‘a‘las,proyecciones..,Tomapdp-los porcentajes . anteriores
63 X 1.8 = 113-h
3T x25=_92.5 -
205.9 R .
‘Podemos tomar, por consiguiente, un'.consumno medio,especifico de:
2,06 llantas anuales por unidad vehiculo

v

'2.3' Consumo de llantas en Centroamérlca

'Por medio del consumo especiflco que hemos determlnado en el parrafo an-
‘terior y con las tendencias que hemos establecido del nimero de vehiculos, va-
mos a calcular los consumos que resultarian en ;qs;aﬁqs;qptepigpggﬁy_§p.compa-
. racidén con las cifras reales obtenidas en estagistjpasldg importaggones direc-
tas'. : ' - . .. RPN N L ~: LT g
. Esta comparacidén la efectuamos en el. Cuadro 3, ¥ pof éllo.podemos apre
. “¢clar que no estd muy. descaminado el coef1c1ente encontradoe de. consumo espe01f1

€0, ya que las diferencias preducidas en el periodo del que tenlamos clfras dis

ponibles son bastante aceptasbles,

ER

Después de esta comprobacidén ya podemos decidirnos a hacer unas proyeccio

nes del consume en el futuro y comparar con las demis proyecciones de estudios
. previos realizados por'gEPAL. En el qgaqro L hacemos esta proyeccién para los
_afios 1965 hasta 1970 coe T

‘ En el cuadro 5 las proyecclones de consumo se hacen para los anos 1965 |

hasta 1970, conmparativamente parz tratar de llegdr“a unas clfras aceptables.

2 h La capa01dad de la 1ndustrla

" 'Antes de flaar 1a” capac1dad de - una planta que pueda atender el mercado
- centroamericano de.llantas es preciso hacer dos supuestos b531cos. '

" a) MErcado global centroamerlcano.de»llantas,

b) Por clento del mercado que puede absorber la 1ndustr1a proyectada.

-~ prlmer lugar! vamos .2: flJar'el mercado que corresponderia en el afio

1970
/2.41 Mercado
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- 2441 Mercado centroameficano,en‘l970 :

Observando lds ‘cifras contenidas en el cuadro 5 destdea la gran varia

¢ién que las distintas ‘proyecciones disponibles proporciénan para el merca—

do de llantas en 1970.

Tenemos una proyeccidn en el estudio de la CEPAL de 396 000 unidades
para l965l/ Su extrapolacidén a 1970 resulta en una demanda total de 645 000
comparada con nuestra apreciacién de un minime de 478 000 y un méximo de

569 000,

No hallando un método rdpido de hacér una previsidn mas exacta hemos op

tado por aplicar la intuicién y la discusién directa’ &on los economistas de |

CEPAL y personas representativas y con experiencia en éste tipo de industria,

habiendo llegado a'la conclusién de que puede aceptarse un mercado de aproxi

madamente 600 000 unidades en total para el afic 1970,

' En apoyo de lo anterior tenemos que la proyeccién de CEPAL realizada en

el afio 1955, pero con cifras hasta 1954, hacia una estimacidn para los afios

1957, 1958 y 1959 que esti muy cerca de las cifras reales, si tienen en cuen

ta los factores excepcionales, antes aludidos, que pérturbaron las importa—

ciones en 1958-59, Establecemos esta comparacién én el cuadro siguiente:

COMPARACION DE FROYEGCCICH CEPAL C& CIFRAS REALES

DEL MEHRCADO LE LLANTAS DE CENTROAMELICA

- Diferencia

Consumo aparente .
_Afio ~ Bstimacién (importacidn real) Miles Porciento
1957 : 179 172 R JE 4 3.9
1958 198 201 - 3 - 1,5
1959 218 183 4 35 4 16,0
Total 595 7/ £ 66

1/ Esta proyeccién estd basada en la tendencia dé las importaciones centro-

americanas entre 1948 y 1954. El estudio contiene también una proyeccxﬁl
"mixima", basada en la tendencia del perfodo 1937-55, que la CEPAL consi
deré extraordlnarlamente elevdda por reflejar el Bajo nivel relativo del
consumo en el periodo inicial, (Véase:la Integracién Econbémica Centro-

americana, Op. cite., pp. 42-43,

/Como sea que
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" Conlo $ea “¢lie esta estimacibn: alecanza-las 645-000 unidades en 1970; pare-
"ée*béﬁténtélﬁﬁébébke’que pueda alegnzarse yn valor. de-600 000 en dicho afio.

" Bn el-informe redactado por la. fibrica de GINSA, se establece una previ-
i~s16n.muy conservadors del ccnsumo de llantas en Centroamérlca, para. los atios
.- venideros (192000 unidades en l965),,hastaﬁe1 punto que,exirapolando sus ci-

. fras.llegamos a una demanda total de sélo 281 000 unidades en 1970, En nuestra
opinién esa estimacidn es excesivamente baja, ya que‘se basa en un consumo es-
pecifico de llantas por vehiculo-afioc de 1 para:automéviles y de 1.6 para camio~
nes;- coeficientes- substancialmente mds bajos. que los, citados en. el'mismo'infor-
© me para Mex1co (2u3/2 4), e inferior aln a los observados en los Estados Unidos
(1.5/1. 8) ‘Bs dificil que el estado de las carreteras centroamericanas permi-
- tan una vida mis larga que en estos paises, Ad@més,_la;?féyeégién mencionada
prevé un crecimiento. anual del nimero de vehiculos de . 8. 6 pof ciento, tasa que
~ debe considerarse moderada teniendo en cuenta los planes de desarrollo de las
carreteras y el incremento en el nivel de. Vvida. prev1s1ble dentro de la préxima
década.

2,42 Mercado que puede absorber.la induétria centrqéﬁgfiéapa.ééﬁilantés

~ 'Este es in punto que presenta la mixims dificultad para’ determinarlo con
‘un’ eriterio econdmice & industrial sano, ‘ Para 'su ‘estimacidén correcta entende-
hios que seria preciso domocer con’ el ‘mayor detalle la estadistica del. parque
automovilistico de los ¢inco paises, estableciendo una clasificdeién de los mo—
delos y tipos, su frecuencia; obsoleséericia, ete. Ello ipermitiris establecer
'"Lnos cuadros y unaiciééifiéacién'pori"ranks"'de 10s tipos y.esta ordenacién da-
" ria una idea bastants aprOXImada del campo que la factoria podrfa abarcar con
una produccién econémica, R N SRR

No escapan a nuestra mente las enormes dificultades que:supondria lograr

'una estadistlca de este callbre“”éﬁn cuando -se hiciese pdr medio de muestreo, so
bre todo por 1lo costoso de esta investigacidn ‘en tiempo'y dinerc, Como no
tenemos en absoluto esta p051b111dad no hay mis remedic que afrontar el proble
.mma por otros medlos menos exactos’ ‘pero mi&s rdpidos, > :
o La actual planta eh Gudtemals’ ‘produce unes 153 ‘tipos'diferentes de llan-
tas ya pesar de esta gran yay}gﬁaq,_gprl afio 1960 que ya puede considerarse de

.

2/ Bstudio tecnoldgico~econdmico, op.cit. pig. 26

/fabricacidén
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fabricacidn normalif,sélo,absorbieron un 30 por ciento aproximadamente del

~mercado global centroamericano, Dadec lo limitado del mércade. en Centroamé-

rica, parece muy dudoso que muchos de los tipos pueds Fabricarse econdmica-

-mente.  La inversidn en moldes es un capitulo muy elevado, y cada molde ‘adi-

cional supone inversiones fuertes (hasta 6 000 ddliares) ¥ éstos 1o ééﬁén'jus
tificados si no se produce un minimo anual de: unldades rentables (del orden
de las 300), . B

Aparte de la inversién en moldes hay una serie de factores tecnolégi-
cos que influyen en la poca rentabilidad de produeir muchos tipos. Entre
éstos figuran los cambios de moldes en las wvulcanizadoras, costos de mante-
nimiento del equipo, cambios en miquinas de formar, etc, También hay otros
gastos suplementarios a tener en cuenta como los de distribucién, costo por
tener existencias diferentes, almacenaje, control, etc,

En nuestra opinién, es tan variado el parque de automéviles en Centro
américa y numerosos tipos tienen una venta tan pequefia que no convendria des
de el principio pretender fabricarlos, Es preferible esperar a que su con-
sumo justifique la introduccidén paulatina en fabricacidn y que por el momen—
to se giga importando o bien que los usuarios se adapten a medidas normali-
zadas, porque en ellas encontraridn ventajas de precio, Hemos de insistir
que un criterio de normalizacidn o tipificacidn debe tenerse muy presente en
esta industria como en todas, ya que por mucho que se mejoren los métodos de
produceidén y que se apliquen otras téenicas de productividad podemos perder
todas las economfas conseguidas por este lado,

Como consecuencia de las consideraciones anteriores y también del su~
pueéto que se establece en el estudio de la CEPAL, entendemos que la fébrica
proyectada no podria absorber para el afioc 1970 mis del .50 por ciento de la
demanda total,

No es un 1ndlce que podamos demostrar cuantltatlvamente por falta, co-

'mo declamos antes, de suficientes estadlstlcas fiables de la distribucién de

vehlculos, en marecas y tlpos en Centroamerlca, pero si estamos convencidos
de que si se pretendiera absorber una mayor cantidad del mercado no serfa

rentable parclalmente la 1ndustr1a. Naturalmente no pretendemos ir en contra

3/ Manifestacién hecha por la propia factoria.
~ /de consideracicnes
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de consideraciones de orden no econdmice,’ sino. simplémente nos mantenemos
en nuestra postura "1ndustr1al" e e e
| L Resumlendo, podemos senalar que la demanda efectlva para la industria en
cuestlﬁn prev131b1e para 1970 seria del orden de 300 000 1llantas anuales, Ello
correSponde a una producc16n dlarla de unas l OOQ llantas, en tres turnos de

trabaJo y 300 dlas laborables al afio,

2,43 ProVecc16n del consumo de camaras

o e

En el anallsls anterlor se ha hecho abstrac01on del nfimero de cdmaras que
podrian fabrlcarse, por tratarse de una manufactura relatl ramente sencilla y a
un costo muy 1nferlor al de las llantas. En efecto, el,gosto de. la cémara re-
~ presenta aprqx1madamente.

En automov1l de pasa jeros, 14 por clento del costo de la llanta del mismo
tamafio

“BEn "camiones-y- buses, ﬁel 6.4 al 7 por clento del costo de la llanta del mis
mo - tamafio : . ;. . . }

No poseemos. cifras. concretas:con respecto a la relacidn de los “dostos de
instalacién, pero por noticias que tenemos al respecto, entendemos: qpe en algu-
nes casos puede llegar a relaciones de 153 1, ' '

Ademis .es .preciso hacer otra consideracién, No'sabemos qué sentide toma-
ré esta fabricacidn .en el.futuro, siendo presumible que aumente la demarda de
llantas sin cémara, -y por ello-seria arriesgado ‘hacer ‘proyecciones excesivamen—
te optimistas del mercado de camaras, Como se trata, segin decimos de un ar-
ticulo de simple y relativo -poco costo, serd muy ficil en el futuro sustituirlo
. por. otro tipo de productos derivades de hule (mangueras,ijugpetés,'etc e
Para efecto de estimar los costos de instalacidn de una o mis fébricas
_ para el mercado regional,. hemos considerado gue.la:capatidad para cdmaras pue-
de ser la mitad de la de llantas,: Ello supone un consumo especifico de cémaras
igual al 50 por ciento del de llantas, y corresponde aproximadamente a la rela-
~cibn entre las importaciones de' cédmaras. y las de llantas cbservada en dos pai-
ses del &drea, para los cuales se dispone.de:informacién detallada,

‘mv.%hA,- R /2.5 Mercado y
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2.5 Mercado v catdlopo de productos

~ Con el fln de determinar los tipos y tamanos de llantas y cAmaras que
convendrla fabrlcar en Centroamérica, se ha estudlado el mercado de llantas
de México y la 1nforma01on obtenida se ha utlllzado como’ gula para formular
un catdlogo de producclon que pueda cubrir en forma economlca las necesida-
des bisicas de Centroamérica. ' ‘

En México las distintas llantas producidas para consumo local cubren

pricticamente todas las necesidadés, a séber, llanﬁasvsin cdmara, pared blan
. ca y normal y en tamafios que varian desde los adecuados para motocicletas
hasta los utilizados en equipe agricola, vehiculos militares y maquinaria
para remover tierra., Uno de los mayores fabricantes de llantas mexicanos
posee un catfloge que cubre 80 medidas distintas 7y en conjunto obtiene 1€~
diferentes combinaciones de medidas, tipo y construcsidén, (Esto es muy cc
parable a los 153 tipos que fabrica la planta de Guatemala,) Si bien est
variedad de tipos y medidas satisface las necesidades del mercado mis am
de México, solamente una parte del catdlogo se fabrica y vende en cantid:
' idéneas.
' Bstos factores tan importantes para una produccibén a bajo costo, se han
tamado en consideracién para el desarrollo del catlogo de produccién para el
mercédo centroamericanc. Debido a las limitaciones del mercado sélo se po-
dria en un principio justificar la fabricacién de medidas y tipos bdsicos
para determinados automéviles de pasajeros, autobuses y camiones. -

Se ha tomado en consideracién un "catdlogo bdsico" de llantas para dos
categorias: Llantas para automdviles de pasajeros y para autobuses y camio-
nes, En cuanto a las medidas y tipos, se han programado para fabricacidén

sélo aquéllos que puedan cubrir un consumo para el méximo de tipos diferen-
| tes y marcas que sean compatibles con una produccién econémica, No se han
incluido llantas para motocicletas y bicicletas.

Al formular un programa de fabricacién basado en los criterios anterio
res, los vehiculos pueden clasificarse en los grupos siguientes:

a) Medelos y marcas de vehiculos que se pueden importar desde el pre-
sente hasta el afio 1970 inclusive;

b) Modelos y marcas de vehiculos que se han importado y estdn en uso
desde el afio 1955 hasta el presente;

¢) Vehiculos mds antiguos al afio 1955, de muchas y variadas marcas y
modelog,

/La fabricacidn
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.La fabricacidn econémica de llantas deberia: tener en cienta los siguien—

tes puntOSv

2.51 Medida y tipos de llantas

Siempre y cuando se ponga a la venta un niémero suficienté'de tipos y me-
didas correspordientes a las marcas de automéviles mis populares y de uso nor-
mal, no es necesario abastecer el mercado de todos los demés modelos. i

La antigliedad del’ vehlculo tiene 1nfluencla sobre 1a medlda de llantas
de que va provisto, pero se suponé que los mis antlguos (anterlores al afio 1955)
usardn con mayor amplitud las llantas reencauchadas. .

Por lo que respecta a los autombéviles americanos, en general mestran
gran uniformidad de las medidas pero los autom6v1les europeos 1ncluyen una gran
variedad de tamafios y a los efectos de nuestro estudio sélo hemos consmerado

las marcas mis populares para influir en el programa de fabrlca01on.

2.52 Disefio y construccidén de llantas

Tanto en el mercado mexicano como en Guatemala se eéncuentra una gran va-
riedad de disefios y construccién de llantas, cuyo ndmero podria ser reducido
en cantidades apreciables y todavia se seguirian cubriendo las necesidades prin
cipales del mercado, Un fabricante mexicano tiene cuatro diferentes. disefios
para autéméviles de pasajeros y siete para camiones y autobuses, - En nuestra
opinién.consideramos suficiente fabricar no mis de cuatro disefios distintos pa-
ra cubrir'lasmpecesidadeswde Centroamérica. :

Debe tenerse en cuenta que cada disefio para cada medida de llanta exige
un molde diferente y la reduccidn de esta variedad puede disminuir considera—
blemente la inversién en moldes, que es una de las partes importantes de los
.costos de instalacidn, |

La construceién de llantas, especialmente en lo que respecta.al ndmero
de capas deberia regulsrse y reducirse a las necesidades fundamentales para la
carga calculada para cada tamafio de llanta, La mayor parte de los mercados
ofrece distintos nimeros de capas ‘en cada tamefio ——para servicio duro y normal—
¥y especialmente las llantes para automévil se compran muy a menudo sélo tenien
do en cuenta su precio., Por otra parte, se venden las llantas con pared blanca
0 negra como alternativa, siendo esto puramente una consideracidn de tipo estético,

) /Como e jemplo,
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~Como. ejemplo, la planta'en Guatemala en’su:catdlogo de: automéviles
para pasajeros (16 tamafios) ofrecen la alternativa de 4 y 6 .capas; dé pa~
red blanca o negra, en cada uno de los tamafios, con lo cual se obtiene un
total de 64 construcciones diferentes, Con. 19s.79. tiposide: 1lanta para:
camién se llega al total de 153 citado anteriormente. .

~ Desde el punto de vista econémico convendria fabricar solamente 1llan-
tas gon‘pa;edes negras (Q normales) como produccién normalizada, Si fuese
.necesario'se podrian ofrecer llantas con pared blanca a un precio especial,
éonsidérablemente aumentado y prohibitivo para que ello disuadiera a los
clientes de comprar estos articulos especiales,

En el cuadro 6 se sefialan los diferentes tamanos de llantas para dis-
tlntos automévzleo de pasajeros.

Las llantas deberian fabricarse de acuerdo con las recomendaclcnes y
espec1flcac10nes de los fabricantes de autom6v1les. El programa que cubre
los distintos tamafios y tipos de llantas se detalla en el cuadro 7; y su re-
sumen se da a continuacién:

Automéviles de pasajeros Camiones y buses
Némero de tamafios . 17 | 17
Disefios ' o | 2 (miximo) 2 (méximo)
" Construceidn ) 4 capas ‘ 6 a 14 capas
‘Paredes ' Todas negras Todas negras

3, Localizacién de la industria

La determinacién de la localizacién mis adecuada de la industria de 1lantas

para el mercado centroamericano debiera apoyarse en los siguientes puntos:

a) Transporte de materias primas y productos termihgdos de acuerde con
el origen de la materia prima y la localizacidn de los clientes;

- b) Disponibilidad de energia;
- ¢) Disponibilidad de mano de obra;

d). Expansién de la actual fibrica de Guatemala; y,
" e) Centralizacidn de la produccién de llantas,

' /3.1 Transporte
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3.1 Iransporte

La informacién dlsponlble no permlte estlmar las fa01lldades que en el
futuro podrin tenerse en Centroamérica (carreteras, ferrocarrlles, etc,) o el
costo de transporte en los. dlferentes paises que. pudlesen.eleglrse para la ins-
talacidén de una o mas_plantas. ‘Se ha preparado un mapa gque aparece en la pigi
na 43 ¥ en el que puedén apreciarse las principales capitales, asi como los
puertos y las carreteras actuales mis importantes.: )

Las llantas estdn compuestas de las siguientes prOporclones aproximadas
de materiales:

Porcientos

‘Caucho 50 (natural y sxntetlco)
Cuerdas 16 ‘ |
Productos negro de humo
quimicos 32 acelerantes

pigmentos

antioxidantes

suavizadores, eteé,
Alambres 2

100

El costo por tonelada-kildmetro para las materias pfimaé es, debido a su
mayor peso especifico aparente, menos costoso por peso que el de articules ter—
minados desde la fébrica al cliente, aunque este costo'puede”réducirée aigd com
- binando cargas de cdmaras u otras mercancias pequefias que'ée fabriquen en la
propia factoria. ) '

De los constituyentes indicados en la tabla anterior, con excepcién de una
parte del caucho natural, todos necesitan ser importados a Centroamérica.

Una parte de caucho natural se obtiene de Honduras y Guatemala y a conti-
nuacidén se detallan slgunas cifras que sefialan las cantidades necesarias y su
origen,

/Produccidn de
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Produccidn de llantas por afio 2300 000 libras
Peso promedio de una llanta (aprox.) el ., . 90w
PorcentaJe de caucho natural en las llantas i 35 por ciento

_ De aqu1 la cantldad de caucho natural necesario
pOI‘ anO Seria -« & o . » & ¢ v ¢ @ 5 250 OOO libras

Producclon de caucho natural en Guatemala

.en: 1960 - : : o 685 000 1libras

Produccién de caucho natural en Honduras

en 1960 | . - . LO 000 1libras
Total 725 000 1libras

El crecimiento de la prcdhccién de caucho natural en Centroamérica se eg
tima en un 10 por ciento anual, por lo que la produccién en el afioc 1970 alcan-

zaria unas 1,9 millones de libras, Por consiguiente, la cantidad anual de cau

cho natural que deberla importarse para 1970 seria de 3.4 millones de libras,

3.2 Disponibilidad de energia

Queda entendido que el futuro desarrollo de la produccidén de energia elée
trica en todos los paises centreoamericanos estd en marcha y gue no se presen—

tarén problemas por este lado,

363 Disponibilidad de mano de obra

La situacién de la mano de obra por lo gue respecta a los niveles menos
especializados es favorable, pero seria preciso desarrollar un programa inten-
sivo de entrenamiento para las operaclones que requieren mayor habilidad en la

fabricacién,

3¢ Expansién de la factoria de Guatemala

La factoria de GINSA, S.A., que estd funcionando actualmente en Guatemala,
fabrica llantas con una produccidn diaria de 300 unidades aproximadamente
(90 000 por afic), y la capacidad mixima en las condiciones actuales podria al-

. canzar 120 000 anuales,

/La fébrica
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La f4brica también produce "camelback" (primera materia para reencauchado
de llantas), y estd en cursc de instalacidn un equipo para la fabricacién de
articulos de létex por inmersidn y otros proyectos., - - '

Para aumentar la capacidad actual, ritmo de 300/400 unidades por dia has—
~ta las 1 000, se precisaria una expansidén y ampliacién considerable del espa-

cib dedicado a fabricacidén y edificios, posiblemente instalar nuevo equipo y
.también hacer un estudio a adecuado de la distribucién en planta y de la organi
zacidén, Por consiguiente, antes de tomar una decisién sobre la posible amplia-
cién de la actual factoria de GINSA debieran tomarse en consideracién los si-
~guientes puntos:
a) Disponibilidad de terreno para la ampliacidn;
b) Costo de compra de terrenos y construccidn de edificios;

c) Posibilidad de aumentar la produccién con las menores adiciones a los
edificios actuales por los siguientes medios:

i) Desarrollo de una mayor prbductividéd por la‘organizacién de la
distribucidén en planta, control y mejora de métodos de trabajo;

ii) Trasladando la produccidén-de articulos de hule destinados de la
produccién de llantas a una factoria separada, y destinando los
principales edificios a la fabricacién de llantas exclusivamente,

3;5 Centralizacién de produccién de llantas
e
Al considerarse la expansién de la industria de llantas en la regidén de—

.be tenerse en cuenta que el transporte de las materias primas y especialmente
de los productos terminados es de una importancia primordial, .

La poblacidn, y por lo tanto la mayoria de los futuros clientes, se en—
cuentra hacia la Costa del Pacifico; ordendndose hacia el sureste desde Guate-
mala a través de E1 Sal&adof, Henduras, Nicaragua y Costa Rica, la planta exis~
tente estd localizada en la ciudad de Guatemala, y como puede comprobarse por
el mepa de la pdgina 43, no ocupa ura posicién dentral, ya que se encuentra a
una distancia de 560 millas aproximadamente de la zona opuesta, que es San José
de Costa Rica, ) .

Abstraccidén hecha de otros factores, pareceria conveniente considerar la
instalacidn.de una segunda planta en una zona mis central, buenas lineas de co-
municacién y facilidades para la distribucién interna del producto asi como pa-

ra el transporte de materias primas del exterior.

/L, Fabricacidn

pZ
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4. Fabricacién . -.

L1 Costos de instalacién

© Se ha hecho un cAlculo del capital inicial para’ la adquisicién de te-
rrenos y éaifiéids, planta de produceidn, ‘equipo y servicios auxiliares para
una factoria qﬁe'produzca el niimero de llantas y cédmaras que se requerirfan
para abastecer laé necesidades del mercado regional en 1970, es decir, 1 090
llantas por dia o 300 000 por afio.
' Sste costo de instalacién comprende la compra de los terrenocs y la cem
pleta construceién de los edificios, la adquisicidn,transporte e instalacién
de la nueva planta, equipo e instalaciones auxiliares gue van desde las con-
ducciones eléctricas de f&brica  hasta miquinas y equipos de oficina, El
clculo se basa en la estimacién de los precios actuales de las miquinas y

.equipo, pero sin haber tenido los autores la oportunidad de obtener cifras
 exactas de los fabricantes y suministradores,

Bl costo total a que se llega para la instalacién de una planta con
capacidad de produceidn de 1 000 llantas por dia es del orden de 3.6 millo-
nes de délares, Una planta de este tamafio daria empleo a un total de 400
persqnas, de las cuales 48 representarlan el personal técnico, de supervi-
sibén y de oficina,

En los cuadros 8 a 10, se dan detalles de la distribucién del capital
entre los diferentes tipos de equipo para los procesos de produccién, eqnl-
po para servicio y oficina y necesidades generales, terrenos y edificios y
un resumen de costo. ‘

En el caso de que las economias de transporte aconsejaran la instala-
cién.de ura segunda planta, se dan las cifras de costos de instalacién y
e@uipo.fijo para una factoria con una capacidad de 500 llantas por dia, que
se estiman en un total de cerca de 2,2 millones de délares,

Se considera que la capacidad econfmica minima para una factoria de

llantas estd situada entre 250 y 3C0 llantas diarias,. Ademds, es posible
trabajar en tres turnos, reduciendo de esa marera los costos wnitarios

'pdr,concépfﬁ‘de'gastos fijos., La produccién minima de 500 llantas por dia

estd por encima deé esta ¢ifra y una fébrica con dicha capacidad puede ope-
rar con elevada eficiencia,

/A continuacién
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A continuacidn se presenta un cilculo aproximado de lo que supondria en

Jqpsﬁ§s 1A pfodﬁccién de 500 o 1 000 llantas diarias:

. A - : ‘ B

Produccidn anual (unidades) ~.- 300.000 - © 150 000
Costos de instalacién (délares) o 3 603 300 S 2 167 300
Amortizacién anual (10 por ciento) (dblares) 360 330 216 730
Repercusién del costo unitario (délares) : 1.20 1,44
Precio medio de venta aproximadoé/ (d8Lares) 50 50
Porciento sobre precio de venta ' 2.40 2,88
Diferencia 0.48%

Por consiguiente, la repercusién en el costo unitario es muy pequefia
por lo que a instalaciones fijas se refiere, al no llegar ni al 0.5 por cien
to del precio del articulo. Naturalmente para un cidlculo exacto deberian to
marse en consideracién otros factores como la mano de obra indirecta y técni
ca, posibles descuentos en compra de materias primas, etc. Sin embargo, el
ahorro en el costo de los transportes de productos terminados posiblemente com

pensaria estas diferencias.

L.2 Comprobacidn de costos de instalacidn

El cdlculo directo del costo de instalacién para una factoria de 1 GO0
1lantas diarias, de capacidad ha dado una inversién de 3 603 300 ddlares.’

. Serfa preciso hacer uﬁa comprohacién de estos datos ya que la falta de
tiempo,como hemos indicado, no‘ha permitido obtener cotizaciones de las casas
suministradoras europeas o americanas. Sin embargo, podemos utilizar un.proce
dimiento de comprobacidn basado en lasvcifras contenidas en el informe de
GlNSA;i/ Esta fdbrica estd preparada para producir 120 000 llantas anuales y

su inversién fija es de 2 057 200 délares.

4/ Representa el precioc prémedio ponderado de llantas de automéviles y camiones,
La cifra dada en el ejemplo de arriba es de cardcter ilustrativo.

5/ Op. cit., p. 13

/Al aumentar
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Al aumentar 1la escala de produccidn de una 1ndu$tr1a, los costos de ins-

‘talacién no aumentan llnealmente, sino en forma exnonenclal con un exponente

6/

inferior a la unidad. Esto ha sido comprobado en muchlslmas industrias~ va-
riando la patencia entre 0,42 hasta 0,90, No conocemos cuil es el valor que
puede aplicarse en'este caso, pero por similiﬁud con otrss fabricaciones puede
aceptarse muy bien el de 0,6. ' '

En estas condiciones tendriamos que: -

. 0.6
=1«
Donde I = Inversidn futura planta proyectada

IG = Inversidén en GINSA

C

il

Capacidad proyectada
Capacidad de GINSA

Cq
"Aplicando valores:

20 om (R0

2 057 000 x 1 775 = 3 640 00O délares

Zsta cantidad, como puede verse, difiere muy poco de la estimada directa~-
mente,

0.6

"

H

L.3 Costos de nroduceidn

Se acepta en general que, en naises altamente industrializados como los

'Estédos Unidos, los costos de oroduccidn de la industria de caucho tienen la

31gu1ente dlstrwbuclon' materias primas (55 por ciento) mano de obra (25 por
c1ento) gastos generales {20 por czento)

" Con exceoc1on de la mano de obra, los costos de produccidén de una planta
centroamerlcana de llantas seran mas altos.v»No ha sido posible estimar con
cierto grado de 7re51clon la estructura de costos de tal planta, debido princi-
palmente a la dlflcultad de determinar en que med¢da la menor product1v1dad de

la mano de ohra centroamericana contrarrestaria el nivel mds bajo de sueldos y

. 8alarios en la regibn., Dicha estructura- deberia acercarse a la observada en

México, donde las materias primas, la manc de obra y los gastos representan el
60, el 19 y 21 por ciento, respectivamentes, del total de costos de fabricacidn.

En una planta centroamericana, la proporcidn corresvondiente z la manoc de obra

_seria probablemente algo mis alta.

_/ Véase R,S. Aries,Chemical Engineering Caost Estlmatlon, (McGraw Hlll) 1955,
pégina 6,

/5. Productividad
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5, Productividad industrial

’_Debe tenerse. en cuenta que las clfras 1nclu1das en, el presente 1nforme para
costos de fabricacién y mercado, estan basadas en el supuesto de que el per

. -sonal. afectado sera debidamente adlestrado ¥ la organlza01on desarrollada

hasta. un punto gue permita obtener un elevado grgdq de eficiencia industrial,

Este es un factor de vital importancia ya qde una elevada productivi-—

dad sélo se consigue si se intensifica la formacidén de la direccidn y perso

nal de los distintos niveles, en principios de productividad y su aplicacidn

tanto en-los aspectos de fabricacidén como comerciales, o

Los pr1n01pales campos en los que debe logrdrse una formac1on de la

-direceidn, los comentamos en los parrafos 51gu1entes.

'5.1‘ Dlrecclon v recursos

La dlrecc1on de empresas debe utlllzar de 1a mejor manera poslble los
tres prlnclpales recursos que de ella dependen. materlales, maqulnas ¥ ma-
-no de wbra., La funcidén de la dlrecc16n puede demostrarse me jor por medlo del

.siguiente esquema:

RECURSOS

Materiales Miquinas © .~ Mano. de obra -

LA DIREGGION

Planea
Dirige
-Coording
Controla

Motiva

Con el fin de
producir

Bienes y Servicios

PRODUCTOS

5,11 Material

2=
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5,11 Material

En la fabricacidén de llantas la materia prima se aproxima a un 59 per
ciento del costo. Su conservacidén y utilizacidn mdxima es por consiguiente
de primordial importancia y un control estricto se debiera mantener en la
compra —precio, cantidades, descuentos, recepcidn; control de existencias—
almacenajes y entregas; control de desperdicios y aprovechamiento mdximo del

material,

. 5,12 Miquinas

Siendo las instalaciones y maguinaria una de las partes mds importantes
de los costos fijos, debe mantenerse adecuadamente y funcionardo al mdximo de
eficacia --por medio de mantenimiento preventivo, con el fin de que el tiem-
po perdido por mdguina debido a averias y reparacidn se reduzea al minimo,

La planificacidn y control de produccidn adecuada cbnsigue que las miquinas
estén trabajando el miximo de tiempo de las horas de trabajo y que no queden
miquinas paradas en espera de material o herramientas para trabajar.

Sélo si se ejercen estos controles se conseguird gue la récuperacidn
de la inversidn en miquinas sea midxima y también una mejor utilizacién de la

mano de obra,

5.13 Mano de obra

Con el fin de que todo el personal en la organizacidn pueda colaborar
al médximo, es conveniente procurar su bienestar en la factoria., Esto puede
realizarse por el Departamento de Personal que debe organizar todas las face
tas de las relaciones de perscnal. El trabajo del personal y sus deberes de
ben ser planeados de anterano, de forma que no exista desperdicio de tiempo
y que el trabajo improductivo se reduzca, Los sistemzs de salarios y los
servicios deben ser correctos y activos y siempre deberdn estar relacionados
con la habilidad o destreza y el esfuerzo que apliquen en su tarea los traba

jadores,

/5.2 Controles
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502 Controles de L la. a1recc1on L emande el .

R T T LI

‘ .:Los-.controles gue debe ejercer la. .direecidr, aun-.cuando tienen caracte
rlstlcas :especiales y distintas en sus objetivos, estdn interrelaciomadas,
de forma que integran una unidad que regula el negocio,

Los principales.controles comprenden:: .

Control de produ001on _ ,
" Control de<ax1stenc1as (y de aprovechamlento de materlales)
.:66ﬁtr§l_de calidad

Cdnifé; de costos

Cpﬁtrblvde mantenimiente ‘

5.21 Controlide'pfoduccién

El departanentc de control de producclon es v1rtualmente el "eorazon"
‘de la organlzac1on ¥y de &1 lrradldn las ordenes e 1nstrucc1ones para el de-
partamento de compras, fabricacién y ventas, basadas en los datos y estadis
ticas que estos mismos departamentos suministran... . . o .
‘ El departarento de ventas sumlnlstra la, 1nformac1on sobre el mercado
~del producto a fabricar; compras comunica las fechas de entrega para que el
control de existencias pueda indicar la situacidén de los "stocks! existentes
de suministros disponibles para fabricacidn..: El departamento de fabricacidn
pfopo:cionaré la informacidén de la disponibilidad de miquinas mientras el de
partazento de personal tomard las disposiciones pertinentes para obtener la
necesaria mano de obra,

A partir de los datos que se ha obtenido, el‘departamento de control

- .de produccidn puede planificar un programa. de fabricaeién: por run .periode

acordado y al mismo tiempo programard también los acopios:de.materiales a

..través del departamento.apropiado.y también del equipo; herramientas, etc,
De.esta forma, es posible planear todas las fases. de la:fabricacién y del

- mercado con .la seguridad de que todas las fases de trabajo.estdn interrela
.cionadas, para conseguir el mdximo.-esfuerzo en el menor ‘tiempo y al menor

costo, .

/5,22 Control



Gt

E/CN,12/CCE/GT,IND /7
Pag., 22

5,22 Control de existencias y utilizacién de materiales . .. .. .. *

Los dos principales controles que se utilizan para obterér la mayor
eficacia en-la ubilizacidén de materiales productivos.de inversidn, son:
a) Control de existencias (o de inventarios) -

b) Control de desperdicios y utilizacidn de materiales,

5.221 Control de existencias, Esto comprende el control de compras, alma~

cenaje y recepcidn de todos los materiales utilizados en la fabrica-
cidn, tanto las primeras materias como material semi-manufacturado, mercan
cias auxiliares y de consumo, necesarics pafa el funcionamiento de la orga
nizacidng como ejemplo, disolventes, materiales para limpieza, herramientas,
suministros de oficina, repuestos, etc. Deben establecerse especificaciones
y normas para todas las mercancias; establecer también lotes econdmicos de
compra, "stocks" minimos y mdximos, y las cantidades de fabricacién se calcu~

lan y se utilizan en el desarrolle de les programas de manufactura,

5.222 Control de desperdicios y utilizacidn, Esto comprende el control del

desperdicio de material y de los rechazos o trabajo de bajo aprovecha
~miento en la fdbrica. Se deben establecer normas para cada fase de fabrica
cién y de una forma periddica se deben hacer comprobaciones del porcentaje
de ubilizacidn de material para observar si estd por encima o por debajo de
la cifra considerada como normal y debe a continuacién tomarse la necesaria

accidn que reduzca este desperdicio,

523 Control de calidad

La inspeccidn general de las piezas o partes terminadas, para garanti
zar que sélc se obtienen y se envian al cliente mercancias de buena calidad,
aun cuando es la prdctica general en muchisimas industrias, es insuficiente
para cumplimentar las necesidades de la industria moderna, BEs necesario es
tablecer normas de calidad y comprobar por medios estadisticos para lograr
mayor economia, cada fase de fabricacién a partir de la primera materia has
ta las operaciones de acabado, Por este medio, la calidad baja se detecta
y rectifica en el curso del ciclo de fabricacidn en lugar de hacerlo cuando
ya el producto se ha terminado,

. /5.24 Control de
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5.2, -Gontrol-de eostos .0 T L LLaaeld S Lo s b

" Para todas las fasés de 1a‘maﬁufac£ﬁfé;’és“éénvéﬁiéhté”éaleuiér‘anos
costos estlndar previamente y con ello se prepara un presupuesto para to-
dos los gastos tanto directos como 1nd1rectos. Los costos ¥ los gastos en
' los que ‘$e incurre en la fabr10a01on, se compdran en forma perlodlca con
los esténdares y cualquier variacidn se analiza para determlnar sus causas.,

Se establecen también centros de costo y presupuestos separddos co-
rrespondlentes 2 cada una de las sec01ones o) departamentos y por elemento
de costo de las operacicnes para estos centros, es dec1r mano de obra, ma
terial y gastos generales que 1ncluyen admlnlstrac16n, ete,

Es prdctica corriente preparar un estado de los costos esténdar v
de los reales cada mes y en estos se observan las variaciones para cada gru
po de operaclon gue se anal¢zan ¥ se emprende la accidn correctlva necesaria
por parte de la direceiédn para remedlar cualquier 1nef1c1en01a 51 ‘el coste
" real ‘es més alto que el estandara " De esta forma es p031ble controlar la
eJecuClon y la eflClenCla regularmente y obtener una 1nformaclon al dla del

tradeo y eflcac1a total de la organlzaclon.

-

5.25 Control de mantenimiento

las mdquinas e instalaciones que se averian ocasionan un tiempo inac-
tivo por parte del trabaJador, con los con51gulentes trastornos en el pro-
grama de fabricacién y todo e¢lo conduce a un atmento de los’ costos de fa-
bricacidn., Solanﬁnte por nedlo de un mantenlmlento adecuauo es como puede
conseguirse que estas averias se reduzcan al mlnlmo.‘ Ello se cons1gue por

medio de lo que se ha denominado mantenimiento Ereventlvo.

En la mayor parte de las fdbricas, las maqulnas e 1nstalac1ones reci~
ben alguna atencidn v se engrasan perlodlcamente muy a menudo por el proplo
trabaJador directo de la maqulnd ¥y dedandolo casi 51empre a su propla 1nlcla
tiva., Cuando se produce una averia en una miquina debldo al desgaste de al
guna pleza o por haber empleado algin lubrlcante 1nadecuado 0 porque el obre
ro ha olvidade dar la atenc1on deblda, 1a producclon se para hasta qpe la

fmaqulna ha 51do reparada. msto toma tlempo y espec1almente 51 no se dlspone

/de la pieza
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de la piezs de repuesto inmédiatamente, se tradﬁca en un mayor y mds largo
paro de la produccidn gue incluso puede déaorganizar la factoria en su tota
Lidad,

" El nantenimiento preventivo, toma en cuenta lo anterior y reduce las
averias mds importantes a2 un minimo siguiendo el procedimiento que detalla-
mos a continuacidn: '

. Se establece un programa de engrase y rev151ﬁn perlédlca de cada mi-
guinz y el trabajador respansabla se entrena para que realice este trabajc
de acuerdo con el programa y se preocupe del engrase de las partes Eﬁp901~
ficas de la mdquina con el lubricante correcto y en el tiempo adecuada,

Esto también dﬂmprende la cﬁmprobacién ¥ ensayo de las piezas de las
rdquinas mds vulnerables a la rotura, dando la informacién cenveniente pa-—
ra que se ejerza la atencidén de mantenimiento por el supervisor encargado.

Por lo tanto, las mdquinas e instalacicnes reciben la atencidn nece-
saria para prolongar su vida de trabajo antes de que se produzca la averia,
repentina y sin previo aviso, gue hace parar la mgquina.,

Enlazado con este sistema de atencidn planificada debe disponerse tam
bién de todas las pilezas de repuesto que permitan efectuar esas reparaciones
preventivas con facilidad,

5.3 [Estudio del trabaio v métodos

El estudio del trabajo comprende las técnicas de estudio de métodos
¥y de medida del trabajo y se utiliza para obtener el mejor emplec de los re

cursos de material y mano de cbra en una empresa industrial.

5.31 Estudio de métodos

Esta técnica consiste en el exanen e investigacidn de los métodos exis
tentes tanto en la fdbrica como en la oficina --las formas de realizar los
trabajos y también.el desarrollc y aplicacién de mejores y mds eficaces ¥y
econémicos métodes de trabajo.

Las téenicas comprenden el trazado de diagramass de procescs o de flu-
jo por medio de los cuzles se puede examinar el movimiento del trabajo y de

los trabajadores analizdndolo y reduciendo los movimientos indtiles, estudio

/de los
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.de-los: mejoresy:sistemas de manejo de herramientas.y-equipo; y su disefio para
.mccnseguir;una'manipulacién:més.fécil con la cénsiguiente reduccién de esfuer
-z0s .y de -tiempo,.: . _

Este-estudio puede incluir la provisidn de material o equipo. de manejo,
mejora de los puestos de trabajo, herramientas y plantillas, la redistribu-
cién de la planta y disposicién de mdquinas, la adecuada iluminacidén y con-

- diciones ambientales de trabajo,:ete,”

5.32 Medida del trabajo |

Como su nombre indica, la medida de trabajo es la técnica utilizada pa
.ra-medir y establecer el contenido de trabajo de tareas especificas a un cier
to grado o estédndar de ejecucidén. Los procedimientos utilizados difieren
de acuerdo con el trabajo que va a medirse y pueden incluir el cronometrage
o estudio de tiempos con crondmetro, el muestreo de trabago-por coservacién
directa de grupos.de trabajadores ¢ el desarrollo de datos normalizados por
estimacién analitieca, '

La medida del trabajo puede utilizarse para fijar unas normas de tra-
bajo o estdndars que pueden utilizarse en los presupuestos de costos, pla

nificacidén o también para establecer incentivos a los.trabajadores,

5.4 Simplificacidn y normalizacidn

..Las investigaciones en’ el desarrollo de.la simplificacidén y normaliza-
cidén de los productos manufacturados, tienenuna impertancia primordial para
conseguir la reduccidn en el costo de fabricacién, E1 objeto de estas in~
vestigaciones es detérminar el volumen de.ventas para diferentes medidas y
tipos de los productos., Los tipos y tamafios gque propor01onan la mayor parte
" del negoc1o son los que deberlan utlllzarse para programar la fabrlcaclon y
' sélo esos, ' ST -

Los tipos cuya demanda es mucho més pequena y que solo se fabricarian
en pequenas cantldades podrldn enfocar la cuestién de acuerdo con dos cri-
" terids; bien sea ellmlnarlos totalmente del catalogo o blen poner preclos
mids elevados que lleven a disuadir al cliente de su adquisicidn. Ha de te-

nerse en cuenta que cada vez que se produce un cambio de tamafioo tipo de

/producte
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producto y se.programa para- fabricacién, se produce untosto exceésivo debi

‘do al tiempo perdido.en:el cambio de moldes o de materiales y cuanto mis

amplia es la gama de productos que deben fabricarse, tanto mayor es el tra-
bajo administrativo gue ello implica, no sélo para el control de la fabrica
cidn sino también para el almacenaje. Asimismo hay una mayor inversién en
"stocks como consecuencia de este hecho,

Se ha dado en este informe consideracidén al producto y a su disefio y
ello también puede ser de gran ayuda en la reduccidn de los costos ya que
la simplificacién y normalizacién del producto con vistas a una mds fdcil

fabricacidn, es imperativa, Por consiguiente, es preciso que exista una

_estrecha colaboracidn entre el departamento de disefio del producto y la di
reccidén de la factoria,

5.5 Formacién

Todas las observaciones hechas anteriormente conducen a la necesidad

de dar énfasis a la importancia de los controles de direccidn y provisidn

. de medidas acordadas de fabricacidn y normalizacidn en todas las fases de

la industria, Esto seria de muy poca utilidad si no se consiguiera que to-

do el personal desde el director hasta el obrero, en la fibrica y en la dfi
cina, se entrenaran para que pudiesen llevar a cabo sus deberes,

Es esencial, por lo tanto, cue se desarrollen programas de formacidn
basados en procedimientos cientificos y ademds que garanticen la continui-

dad para conseguir una eficacia elevada en todos los niveles del personal,

6, (Conclusiones generales

Como resumen general de este informe ios expertos se permiten condensar las
conclusiones a que se ha llegado sobre la forma de establecer la proyectada
industria de llantas para automévil. ‘

a) Los estudios tentativos y de comprobacién 1llevan a la conclusién
de que el consumo en Centroamérica para 1970 alcanzard las 600 000 unidades

anuales,

/bj No es
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'b). . No..es razonable' esperar que:la'industria‘de-IIantas alcance a cu~
brir mis-del.50 por ciento del mercado global centroamericano, debido prin-
cipalmente a la gran variedad del parque automeovilista y las pequefias produc
ciones parciales que se obtendrlan.

c) La capacidad de la 1ndustr1a proyectada seria de 1 000 liantas
dlarlas traba jando 300 dldS al afio, a 3 turnos diarios.

d) La produccidn de cdmaras se admite igual al 50 por ciente que la
de llantas, si bien no se pueden hacer aseveraciones en este terreno ya que
no se sabe el rumbo que tomari la produccidn de llantas sin cdmara.

| e) Si se quiere alcanzar un elevado nivel de productividad en la in-
dustria es necesario que de antemano se normalice y simplifique al miximo
el nimero de tipos y variedades,

f) Como tentativa se presenta una propuesta bdsica para programa de
fabricacidén y que incluye: 17 medidas solamente tanto para automéviles de
pasajeros como para buses y camiones; 2 clases de dibujos Unicamente y para
vehiculos de pasajeros sélo 4 capas, admitiendo mayor variacidén en las llan
tas para camiones (de 6 a 14 capas).

g) Por 1n que respecta a las paredes de la llanta, se considera mis
econdmico inieiar sélo con el tipo normal negro. Puede admitirse fabricar
llantas de paredes blancas, siempre que los precios se hagan muy altos para
disuadir a los usuarios de su empleo,

h) Debe estudiarse y compararse la preferencia de instalar una fac-
toria con una produccidén de 1 000 llantas diarias o bien dos factorias con
una capacidad de 500 cada una.

i) En lineas generales podria resultar mds conveniente instalar dos
fébricas con el fin de lograr una mejor distribucidn del producto terminado
¥ a un menor costo,

j) Cemo las dos factorias estarian funcionando a una capacidad muy
superior a la considerada minima ecorifmica (300-350 diarias), es viable ad-
mitir esta solucidn de dos plantas en Centroamérica,

k} En todo el andlisis de este informe se parte del supuesto de que
la factoria o factorias funcionen a un elevado nivel de productividad, Sélo
puede conseguirse este nivel de productividad por la formacidén intensiva en
las téenicas relacionadas con la direccién, mandos intermedios y todo el per

sonal,
/1) Las técnicas
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..1) Las téenicas de control de la direccidn mds' irportantes y sobre

“las que la Misidn Regional de Productividad de- 1s OIT estd desarrollando

programas. y demostraciones son:
Planificacidén y bénffoi:ae'pfédﬁgéiéﬁ‘”.
"~ Control de ex1stenc1as y aprovechamlento de materlales
~Control de calidad '
Control de costos
‘Mantenimiento preventivo
' ‘Métodos de trabajo‘ihéluyeﬁdo ésﬁudio v medida del trabajo
Normalizacidn o o

Szlarios con incentivos

‘/Aﬁexo 1
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Anexo 1

ExT.DISTICA5 BASICAS

/Cuadro 1
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 CENTROAMERICA: - NUMERO DE VEHICULOS. AUROMOVILES

| ”(Miles de vehiculgg)

P4g. 31

1958

Pafs 1950 1955 - 1956 1957 1960 1961
Costa Rica 9.5 16,6  18.6 21,3 22,9 26,8  31.0
El Salvador 9.2 16.8 18.3 20.7  2h.4L 23,3 2.1
Honduras 3.2 7-7 8-2 10.2 7.9 1—100 13.5
Nicaragua 2.7 8.1 12.3 13.6 ° 14.9 147 16.6
Total 37.5 7.5  85.3 95.2 1011 1083 116,2

Fuentes: 195C=1958: Estadisticas oficiales de los paises. centroamericae
nos; 1960-1961l: "Censo mundial de automéviles”
cano, Vol,45, No, 5, (Nueva York, Mayo de 1961

en E1 Autombvil Ameri-

3, Pe 47

/Cuadro 2
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Cuadro 2

DISTRIBUCION D& LOS VEHICULOS 3SEGUN SU TIPO EN
CENTROAMERICA (1960-1961) Y MEXICO

Automoviles Camiones y
_ Total pasajero , omnibuses
Pafls S 196Y 1960 - 1961 1960 © 1961 1960

Miles de unidades

. .Costa Rica ... 31.0 . 26,8 . 19.2 16,3 - 11:8 - 10,5
»rGuatemala&'A S 345 325 25.0 23.8 9.5 . . 8,7
Honduras  13.5  11.0 6.0 5.8 7.5 . 5.2

Nicaragua 16,6 147 10.2 9.2 -6 5.5
El Salvador 2,1 23.3 16.0 15.5 8,1 = 7.8

. Total Centro~ : _ .
" ‘américa 119.7 108.3 764 70.6 43,3 37.7

México 8541 7361 4754 4112 3787 | 3249
o ; Distribucibén porcentual o .

. Centroamérica 100.0  100.0 60,6 65.3 39k . 347
Premedio .. . 100 - - 63 ’ 31
Méxd.co 100.0  100.0 55.5 56,0  4h5  Lh.O
Promedio 100 55.7 i3

Fuentes: Las del cuadro 1,

/Cuadro 3
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Cuadro 3

CENTROAMERICA:' COMPARACION DEL CONSUMO APARENTE DE LLANTAS
CON #L CaLCUL.DO CON BaSE EN EL NUMERC DE VEHICULOS REGISTRADOS

Miles de unidades)

Consumo - Consumo
Ndmero 1lantas aparente
] ‘ de calculado © preal de Diferencia
Afto Vehiculos  (Factor 2,06) llantas -~ Miles  Por ciento

1950 37,5 72 % ~20.8 21,20
1955 71,5 147.3 146 + 1.3 + 0,89
1957 9542 196.1 172 +24.1 +14,01
1958 1011 208,3 201 + 7.3 + 3.63
Total 80L .6 779 +25,6 + 3,29

‘Fuentes: MNimero de vehiculos: Véase el cuadro 1. Consumo aparente
real de llantas: CEPAL con base en estadisticas centroamericanas
de comercio exterior,

/Cuadro 4
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- Cuadro 4

- PROYECCICNES DEL CONSUMO DE LLANTAS CALCULALAS
P(R EXPERTOS DE LA OIT S

- (Miles de unidades)

Tendéncia o - Tendencia
S 1950-1661 . 19551961
Ao Vehiculo.s .1lantas ' . Vehiculos’ -.;. Llantas

1965 195 402 160 330
1966 219 451 175 360
1967 24,0 ganA 185 B3
1968 265 546 200 U R2
1969 290 - 597 212 437
1970 325 '8‘669 232 S e

.

Nota: Estas dos proyecciones estén calculadas por medio del grifico 1,

/Cuadro 5
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P4g.35
o i Cuadro 5 . ..
" CENTROAMERIGA: GCOMPARACT ON. DE- VAREAS PROYECCI ONES
, DEL CONDUMO DE LLANTAS
'” . (Miles de nnldades)
i lEipéﬁtéé?de la
_0IT )
A C 195061 © 7 1955-61
Afio S CEPAL - XL evenn II - .- GINSA
1965 396 C _Lo: 330 T UigR
1966 Lo LWL 360 . _ (207)
1967 480 IS - (224)
1948 530 L 56 K2 (2A2)
1969 585 - S 597 s 437 (255)

1970 . 645 v 669 . . L78 5 - (281)

Fuente: Proyeccidén de la CEPAL: La integrdcidn econdmica de Centrcamé-
rica  (Doc. E/CN.12/422, noviembre de 1956), pp. 42~43, 'Proyeccidn
basada en la tendencia de las importaciores entre 1948-1954. Proyec

cién de expertos de la OIT: Véase el anexo 5 y el texto. Proyeccidn
de la GINSA: Para 196%: Estudio Tecrioldgico-Econémico de General
Tire & Incatecu (Guatemala, febrero.de 961), 'DPe28; las cifrasen pa-
réntesis son de extrapolaciones con base en la tasa anual de.creci-
mlento 1mp11c1ta en la proyecc1on de la GINSA.

/Cuadro €
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Cuadro 6

MEDIDAS DE LLANTAS

(Marcas y modelos de automéviles de pasajeros cubiertos

por_el programa propuest.o)

Medidas . -Marca y modelo de automévil
. 5420~ 13 Austin A-35: Ford Anglia, Prefect: Metropolitan
(Austin)
5460 - 13 . Opel Olympia & Rekord: Ford Estate: Taunus
5.90 - 13 Austin A 50: Ford Consul: Taunus
by i0 = 13 Holden: Mercedes 180, 190: Opel Kapitan: Ford
1 Zephyr & Zodiac,
6,50 - 13 Chevrolet Corvair: Valiant
5,00 - 14 Morris Minor 1 000 Model
750 = 14 Chevrolet, Dodge, Edsel, Ford, Rambler, Plymouth,
Pontiac, Studebaker,
8,00 - 14 Chevrolet, De Soto, Dodge, Edsel, Ford, Hudson,
Mercury, Nash, Rambler, Packard, Plymouth, Pon-
~ tiac,
8,50 - 14 Chrysler, De Soto, Edsel, Mercury, Oldsmobile,
o Pontiac, '
+ 5450 - 15 Holden, Hillman Minx, Morris, Renault E,
‘5.90‘~ 15 Healey: Studebaker.Lark: Hudson.
6.40 - 15 Austin 95, 105; Humber Hawk; Morris Isis;
-Volkswagen: Renault Fregate: Studebaker Lark:
Nash: Rambler: Plymouth: Studebaker: Willys,
6,70 = 15 Mercedes 300 SL: Chevrolet: Dodge: Ford: Hudson:
Nash: Rambler: Plymouth: Studebaker: Willys,
700 = 15 Humber Snipe: Chrysler.

/Cuadro 7
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Cuadro 7
PROGRAMA BASICO DE FABRICACION DE LLANTAS PARA
EL MERCADO CENTROAMERICANO -
_Pasajero Camidn
Medidas - ..  Capas Medidas Capas
5,20 - 13 4 7.00 - 15 6
5.60 ~ 13 b S |
5.90 - 13 4 6,00 - 16 BT
6,40 ~ 13 Lo 6.50 ~ 16 6
6,50 = 13 4 7,00 - 16 6"
7.50 - 16 .. 6
5.00 - 14 L
7.50 - 14 L 7.00 - 17 8
8,00 - 14 4 7.50 - 17 8
850 - 1 A R »
700 - 18 8
5.50 — 15 4 L ,
5,90 - 15 4 " 7,00 - 20 -8
640 = 15 4  7.50 = 20 10
6,70 ~ 15 4 8.25 - 20 10
6,70 - 15 L o 8.25-20 10
7,00 - 15 A 9400 = 20 10
7.60 - 15 A 10,00 - 20 12
8,00 - 15 A 11,00 - 20 12
| 12,00 - 20 1,
10,00 - 22 A
10,00 - 22 14
11,00 - 22 14

/Cuagdro 8
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Cuadro 8

COSTOS, DE, INSTALACION — MAQUINARTA. Y EQUIPO

Costo
_ N o (Dlares)
, Tipo de miquina Produccién Produccién

Proceso .. . 0 equipo oo 1 000 por dfa 500 por dia
Almacenaje y re- Béséula, recipien- .

cepeidn tes, ete, 31 500 28 500
Mezcla y calan- Cilindros, Molino Ban—

drado . bury equipo manejo, ca-

u 1and:a . L94 000 24,8 000
Corte de cuerdas ; Guillotina, mesas 135 500 135 500
Fabricacién piso Molinos, tubuladora,
biscula

Fabricacidn pes- Equipo para’ fabricae

tafias cién pestafias
Construccién Miquinas formadoras, T

de llantas estantes, etc, 560 000 280 000
Vulecanizadora y Autoclaves wulcaniza S

acabado do, equipo de manejo 1 086 000 633 000
Fabricacién de Estahtes, moldes, o

"air bags" autoclaves . 107 000 107 000
Fabricacibn Molinos, tubuladoras,

cdmaras autoclaves, etc, 84 300 84 300
Mmacén y des~ Bisculas, equipo para '

pacho manejo " 5 000 3 000

Total 2 503 000 1 519 300

/Cuadro 9
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(Terrenos, edificios, equipo auxiliar)

"Costo

(D&lares)

Produccién . Produccidn

Detalles 1.000 por dia 500 por dia
Terrenos 50 000 35 000

Edificios 500 000 300 Q00
‘Subestacidn eléctrica © 200 000 100 000
Calderas, etc, 200 000 115 000
Equipo mantenimiento L0 000 30 000
Laboratorio 20 000 18 000
Equipo y muebles de oficina 50 000 30 000
Varios LO 000 20 0C0
Total - 1 100000 64L8 000

/Cuadro 10
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Cuadro 10
RESUMEN CAPITAL FIJO
Produccidn, 1 000 al dia Produccidn, 500 al dia
Porciento SRR Porciento
Detalles Délares del total Délares del total
Miquinas y equipo de 2 503 .000 69.4 1 519 300 70.0
produccidn
Terrenos 50 000 1.4 35 Q00 1.6
Edificios 500 Q00 13.9 300 000 13.9
Instzalacidén eléctri-
ca calderas, labora- : ~
torio, equipo mante- 460 000 12.8 263 000 12.2
nimiento ‘
Igquipo oficinas 50 000 1.4 30 C00 1.4
Varios 40 000 1.1 20 000 1.9
Totales 3 603 300 100.0 2 167 30C 100.0

/Gréafico 1
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Grafico 1

TENDENCIAS, NUMERO DE AUTOMOVILES EN CENTROAMERICA
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Anexo 2

ATGUN A4S FUENTES DE INFORMACICN Y CONSULTA UTILIZADAS

CEPAL - Seccidn Industrial

CEPAL - Seccidn Estadistica

CEPAL ~ Seccidn Transporte

U.N. = Biblicteca México

Embsjada Estados Unidos - Seccidn Industrial I.C.A,
Embajada Inglesa -~ Agregado Comercial y Laboral
British Chamber of Commerce

Centro Industrial de Productividad

Gocd Year Oxo, S,.A.

Goodrich Euzkadi, S.A.

Comexa, Ltd.

Banco de México - Seccifn Industrial

GINSA — F8brica de Llantas - Guatemala
Regional Aids Center

Sz
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