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1.1 - Introduccion

En los inicios del afo 2012 comenzd a regir una nueva normativa que exige a las
empresas tener autorizacién de AFIP para ingresar material importado al pais. Esta
normativa ocasiond graves inconvenientes a la empresa IVECO dado que importa
continuamente grandes volUmenes de piezas para fabricar sus productos.

Los materiales varados en aduanas, playas fiscales y camiones, a la espera de la
documentacién tardaban entre 10 y 120 dias para ser liberados. Por lo que, no contar con el
material en tiempo y forma para ser montados en las lineas de produccién, generd en
distintos sectores de la compaiiia, un alza de los costos con grandes pérdidas econdmicas.

La produccién pagd horas extras en tareas para completar fuera de la linea de
produccién, y se debid invertir en medios y dispositivos para un correcto y seguro montaje
de las piezas fuera de de la zona de ensamble, manteniendo la planta activa fuera de turno.
De la misma manera, logistica debié aumentar los stocks de seguridad de las piezas criticas
que ocasionaban paradas de linea, lo que generé aumentos de costos de almacenamiento, y
ademas pagd grandes sumas de dinero por los largos periodos de estadias en camiones
cargados con material sin liberar por AFIP. Tal situacion signific6 que los costos financieros
de contar con productos semi terminados, en planta sin poder acceder a la instancia de
venta, fueron elevados. Como asi también, los costos por incumplimientos comerciales con
los clientes al no contar con los productos terminados.

Junto a la normativa que se pone en marcha a comienzos del afio 2012, el Estado
impone controles sobre la fuga de divisas en toda la industria automotriz para equilibrar la
balanza comercial. Como hoy en dia FIAT Industrial S.p.A. importa mayor cantidad de
material de lo que exporta, se pretende incentivar planes de sustitucidon de importaciones
para equilibrar dicha balanza.

Los bloqueos de materiales en las fronteras implicaron consecuencias econdmicas
graves, que junto a las exigencias del Estado por equilibrar la balanza comercial fijaron la
problematica que dio el puntapié inicial para desarrollar este Proyecto Integrador. Por lo
tanto, a partir de ésta problemdtica de dos caras, a continuacién y a lo largo de este
proyecto se intentara desarrollar un procedimiento que evalue la factibilidad de promover el
desarrollo de las piezas en Argentina. Para que de esta forma ya no sean necesarias las
autorizaciones del Estado para ingresar el material, aumentando el contenido nacional de los
productos.
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Se utilizaran, entonces, técnicas especificas de evaluacidon que ayuden a detectar las
piezas que generan los costos mas elevados para la compaiiia. El proceso busca una pieza
importada, con tecnologia en el pais para poder desarrollarla, que genere la mayor alza en
los costos ante posibles retrasos por la gestion burocratica de aduana, que impida contar a
tiempo con la pieza en la linea de produccién. Al mismo tiempo, dicha pieza debe cumplir
con un potencial elevado para la obtencién de un ahorro que justifique su desarrollo a nivel
local. Es decir, la justificaciéon de una cambio de polo de abastecimiento.

1.2- FIAT S.p.A. — FIAT Industrial S.p.A.

Fabbrica Italiana di Automobili di Torino Societa per Azioni (FIAT S.p.A.) es una de las
mas grandes empresas industriales de Italia y una de las fundadoras de la industria
automotriz europea.

Fue fundada el 11 de Julio de 1899 en Torino, Italia. Y se cred a partir de un grupo de
financistas italianos, encabezados por Giovanni Agnelli, con el objetivo de fabricar
automoviles.

En la actualidad, FIAT S.p.A. posee numerosas filiales de fabricacidon de automoviles:

= FIAT Group Automobiles (FIAT, FIAT Professional, Alfa Romeo, Lancia y Abarth).
=  Grupo Chrysler (Chrysler, Dodge, Jeep y Ram).

=  Ferrari
=  Maserati

A estos se suman las filiales de bienes de equipo y componentes automovilisticos:

= FIAT Powertrain Technologies (motores y transmisiones).

= Magneti Marelli (componentes).

= Teksid (piezas de metal)
= Comau (robdtica), entre otras.



http://es.wikipedia.org/wiki/Fiat_Group_Automobiles
http://es.wikipedia.org/wiki/Fiat_Professional
http://es.wikipedia.org/wiki/Alfa_Romeo
http://es.wikipedia.org/wiki/Lancia
http://es.wikipedia.org/wiki/Abarth
http://es.wikipedia.org/wiki/Grupo_Chrysler
http://es.wikipedia.org/wiki/Chrysler
http://es.wikipedia.org/wiki/Dodge
http://es.wikipedia.org/wiki/Jeep
http://es.wikipedia.org/wiki/Ram_Trucks
http://es.wikipedia.org/wiki/Ferrari
http://es.wikipedia.org/wiki/Maserati
http://es.wikipedia.org/wiki/Fiat_Powertrain
http://es.wikipedia.org/wiki/Magneti_Marelli
http://es.wikipedia.org/wiki/Teksid
http://es.wikipedia.org/wiki/Comau
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Figura 1: Estructura FIAT S.p.A

El 1° de enero del 2011 nace el Grupo FIAT Industrial S.p.A. El cual se desprendié de
FIAT S.p.A. por la decisién estratégica de dividir el grupo en dos partes, por un lado
quedaron las empresas relacionadas con los automdéviles (FIAT S.p.A) y por el otro las de
bienes de capital (FIAT Industrial S.p.A). Asi, FIAT Industrial S.p.A. comenzé a funcionar como
una unidad de negocio diferenciada de FIAT S.p.A. Lo cual implicé una cotizacién en bolsa de
forma independiente. Pero, aunque organicamente es independiente de la sociedad de
origen, FIAT Industrial S.p.A. comparte los principales consejeros y accionistas, asi como la
sede legal.

Actualmente cuenta con 67.000 empleados en 64 fabricas industriales, y 51 centros
de investigacién y desarrollo distribuidos en todo el mundo; logrando en el afio 2011 una
facturacién de 24.289 millones de Euros.

Entre sus acciones logré la retencién del 88,4% de la propiedad de Case New Holland
Group (CNH Group), lo que los posicioné como uno de los principales fabricantes del mundo
de maquinaria para la agricultura. Como asi también, el 100% de FIAT Powertrain
Technologies Industrial (FPT Industrial) fabricante de generadores y motores industriales y
marinos, y el 100% de Industrial Vehicle Corporation Group (IVECO Group), fabricantes de
camiones, 6mnibus, vehiculos comerciales y militares.

De esta manera la estructura del Grupo FIAT Industrial S.p.A queda conformada por:

= Case New Holland Group (CNH Group): segundo mayor fabricante global de

magquinaria tanto en lineas completas de productos en el sector agricola, bajo marcas tales
como Case IH, New Holland Agriculture, Steyr Traktoren. Y tercero en cuanto a maquinaria



http://es.wikipedia.org/wiki/CNH
http://es.wikipedia.org/wiki/FPT_Industrial
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de la construccién: Case Construccion, New Holland Construction, Kobelco. Mientras que en
el sector de servicios aparecen las marcas CNH Capital y CNH Parts & Service.

= FIAT Powertrain Technologies Industrial (FPT Industrial) es la sede que abarca todas

las actividades relativas al disefio y la fabricacién de motores, transmisiones y generadores.
Principalmente para las diferentes marcas de maquinaria industrial y la agricultura, pero
también para marcas externas.

» |ndustrial Vehicle Corporation Group (IVECO Group) disefia, fabrica y comercializa
una amplia gama de vehiculos comerciales livianos, medianos y pesados. Como asi también,

camiones todo-terreno, dmnibus urbanos e interurbanos y prepara unidades para diversas
aplicaciones tales como autobombas, misiones fuera de ruta, defensa y proteccién civil. Este
grupo comercializa sus productos bajo las siguientes marcas: IVECO, Irisbus, IVECO Astra,
IVECO Magirus, IVECO Defence Vehicles.

FIAT

INDUSTRIAL

Figura 2: Estructura FIAT Industrial S.p.A
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1.3- Reseia historica - IVECO en Argentina

IVECO nace en Europa en 1975, a partir

WUINLIC] de la fusién de cinco grandes marcas
tradicionales europeas: FIAT Veicoli Industriali
— ’ (Turin), OM (Brescia), Lancia Veicoli Speciali
. ""m‘ (Bolzano), UNIC (Trappes) y Magirus (Ulm).
Industrisl Vehices

1975

otras firmas de menor porte con las cuales se
origina “Industrial Vehicle Corporation”. Mejor

@
@ foparstian Posteriormente, se unen a este grupo

conocida por sus siglas IVECO.

Figura 3: Fusion de empresas

Esta organizacion emplea a 25.000 personas y cuenta con 24 plantas de produccion
en 11 paises, donde utiliza tecnologias de avanzada que se desarrollan en sus 6 centros de
investigacion y desarrollo.

En 1954, en Argentina, con el objetivo de crear tractores agricolas nace FIAT SOMECA
Construcciones Coérdoba. Una sociedad integrada por FIAT, Industrias Aeronduticas y
Mecanicas del Estado (IAME) y SEVITAR (filial de una sociedad francesa productora de
tractores con licencia FIAT).

La planta industrial se levantd en Ferreyra, provincia de Cérdoba. Donde se construyé
Grandes Motores Diesel S.A., una sociedad destinada a la fabricacién de grandes motores
diesel principalmente para tractores, ferrocarriles y embarcaciones. En esta misma planta,
15 afios después, se realizd el primer camion de la division FIAT Concord, precursor de los
camiones IVECO que se producen hoy en dia.

En las dltimas 5 décadas IVECO Argentina ha evolucionado de la siguiente manera:
= Década del 60
En sus mediados, el mercado argentino de camiones requeria unidades con una

mayor relacion peso — potencia de los existentes hasta ese momento. Por esto, el Gobierno
Nacional llamé a licitacidon internacional para la produccién de vehiculos pesados en el pais,



http://es.wikipedia.org/wiki/Fiat_Veicoli_Industriali
http://es.wikipedia.org/wiki/Tur%C3%ADn
http://es.wikipedia.org/wiki/Brescia
http://es.wikipedia.org/wiki/Bolzano
http://es.wikipedia.org/wiki/Trappes
http://es.wikipedia.org/wiki/Ulm
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a lo cual se presentaron nueve empresas, pero solo dos fueron autorizadas a producir
camiones y 6mnibus de larga distancia: FIAT y Deutz.

En el aflo 1968 en Ferreyra, Cérdoba, FIAT Concord trae de Italia un proyecto para
fabricar en la Argentina camiones pesados. Definida la viabilidad del proyecto, en 1969 la
Divisién Camiones inicia la produccidn de vehiculos pesados. Hasta comienzos de la década
del 70 se producian en dicha planta alrededor de 800 unidades anuales. Asi, FIAT constituyé
la Divisién Camiones de FIAT Concord que luego se convertira en IVECO Argentina S.A.

=  Décadadel 70

En 1974 la expectativa de ampliacién del mercado interno y la concrecion de la
primera exportacién de 5.000 camiones a Cuba determinaron la necesidad de aumentar la
produccién de camiones, motores industriales y motores para tractores. Entonces se decide
trasladar la fabrica a la provincia de Santa Fe.

La nueva planta se construye en la localidad de Sauce Viejo, préxima a la capital de la
provincia, y aledana a la ya existente Fabrica de Tractores FIAT. Con una superficie cubierta
de 33.300 metros cuadrados cubiertos y una linea de montaje de 180 metros de longitud,
este establecimiento fue disefiado para producir 6.000 vehiculos y 25.000 motores anuales.

En 1979, como parte del proceso de reorganizacién del Grupo, comienza la escisidn
de FIAT Concord. Por un lado, se crea FIAT Argentina, que se ocupa de la produccion vy
comercializacién de automéviles, y por otro, se constituye una nueva sociedad denominada
FIAT Diesel S.A., centrada en la produccién y comercializacion de camiones, tractores y
material ferroviario.

Con el comienzo de la recesién y la importacién de mas de 2.500 camiones, los
volumenes de produccién previstos se redujeron drasticamente, por lo tanto se tomd la
decisidn de re trasladar la planta a Ferreyra, Cérdoba, en el afio 1979.

= Década del 80
En 1982 se crea una nueva sociedad denominada IVECO Argentina S.A., a partir de lo

gue habia sucedido en Europa a principios de 1975, cuando se formé “Industrial Vehicles
Corporation” (IVECO), verdadero primer fabricante europeo de camiones.
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=  Década del 90

En 1992, conforme a lo exigido por el Régimen Automotriz, IVECO Argentina S.A., al
igual que las demds automotrices, debe presentar un plan de reconversién. Este consistié en
una renovaciéon completa de su gama de productos ofertados y de su sistema de produccién.
De este plan se desprende que en 1995 IVECO Argentina inicia la “Era Euro”, presentando
dos nuevos modelos de la gama “medianos”.

A mediados de 1997 comienza en la planta de Ferreyra un plan de obras que permitié
quintuplicar su capacidad productiva. Esta se inaugurard a fines 1998.

= Década del 2000

En el afio 2003 se incorpora la tecnologia “Common Rail” a los productos IVECO en
Argentina. En el afio 2004, IVECO Argentina inicia la “Era Stralis”, lanzando el modelo Stralis
HD. En el 2009, con el aniversario de los 40 afios de produccién en Argentina, se lanzan dos
nuevos camiones: Stralis Edicion Limitada y el Cursor. Mientras que 2010 fue un afio muy
especial ya que alcanzé el liderazgo en el mercado de camiones mayores a 16 toneladas
(TN), que incluye todas aquellas unidades producidas en la planta de IVECO en Cérdoba. Al
mismo tiempo, tuvo importantes lanzamientos como el Stralis NR, y el Eurocargo Attack.

= Década del 2010

El 1° de enero del 2011 IVECO se desprende del Grupo FIAT S.p.A., y pasa a formar
parte del nuevo Grupo FIAT Industrial S.p.A. junto con CNH y FPT Industrial. En los ultimos
afos, desde su planta de Cérdoba, no ha interrumpido su actividad en el pais. Abasteciendo,
no sélo, al mercado local sino también a paises del Mercosur.

Dicha planta avanza en el camino hacia una produccion de clase mundial: cuenta con
la certificacion ISO 9001:2008 (Calidad) y OHSAS: 18001 (Seguridad e Higiene). Al mismo
tiempo, se encuentra dentro del programa de Grupo FIAT denominado World Class
Manufacturing, que aspira a elevar aun mas el nivel de excelencia de los procesos
productivos trabajando sobre los sistemas de calidad, mantenimiento, costos y logistica.
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UNIDAD SOLDADURA:

- Area Total 5.250 m2
-AreaProductiva  2.700 m2

UNIDAD PINTURA:

-Area Total 7.650 m2
-AreaProductiva  5.650 m2

UNIDAD ENSAMBLE:

-Area Total 13.280 m2
-AreaProductiva  7.600 m2

AREA TOTAL
362.726 m2
AREA CUBIERTA
56.720 m2

Figura 4: Planta IVECO en Cérdoba

IVECO suma un total de 10 concesionarios y mas de 40 puntos de venta y servicio en
todo el pais. Considera su red de concesionarios un eslabén vital de su cadena de valor. Y por
esto es una red consolidada y experimentada, con un promedio de 30 afios trabajando con la
marca.

La posventa es también una parte fundamental ya que hoy aspira a ser el maximo
referente en atencidn al cliente, con un servicio de primer nivel, recursos humanos
altamente calificados y gran velocidad de respuesta. El objetivo de IVECO es superar las
expectativas de sus clientes, basandose en una red de concesionarios amplios y modernos y
en los mejores servicios.

IVECO se consolidé como el fabricante nacional de camiones, logrando una posicién
de liderazgo en el mercado de los vehiculos pesados. De la mano de nuevos productos,
innovacion en materia de servicios y una mayor integracidon local de los camiones va
encaminada a consolidarse como referente del mercado.
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Figura 5: Historia de IVECO en Argentina.

1.3.1- Tipos de Productos — Mercados — Volimenes

En la fabrica de Ferreyra se elaboran 4 clases de productos bien diferenciados:

= COMPLETELY BUILDING UP (CBU)

= CABINA

= COMPLETELY KNOCKED DOWN (CKD)

= SUB CONJUNTO (tablero, columna de direccidn, pared de chapa de cabina y puertas).

Cada producto, cuenta con numerosas configuraciones dependiendo de la gama, y
modelo que se considere. Gama refiere a la familia del producto a que pertenece y en
Coérdoba, se producen 6 tipos:

= TRAKKER

= STRALIS

= CURSOR

= CAVALLINO
= TECTOR

= EUROCARGO

10
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El modelo, por otro lado, dependerd del tipo de equipamiento que lo conforma, y
para definirlo se utilizan las siguientes combinaciones:

= Modelo Premium: equipamiento de alta gama + opcionales.
= Modelo Standard: equipamiento intermedio + opcionales.

®* Modelo Attack: equipamiento econdmico + opcionales.

Cada gama puede contar con mas de un modelo dependiendo del producto. A su vez,
en cada modelo existen distintas configuraciones opcionales que definen el producto final.

Para dar cuenta del alto nivel que

ECBU
representa cada producto en la produccion BCABINAS
de IVECO en Cérdoba, se analizd el OO

porcentaje que releva cada uno de ellos en ®SUR GRUPOS

la produccién total del afio 2011 y que se

puede observar en el grafico 1. e

Grafico 1:Voldmenes de produccion por producto

= Completely Building Up (CBU):

El CBU representa un vehiculo completamente terminado, listo para ser entregado al

cliente. Cuenta con un rango de 1%
capacidad de carga que varia 17% 2

entre 16 a 38 toneladas, y con 938

motorizaciones que inician en los W <260CV
220 CV a 460 CV, segln la gama y W 260-340CV
el modelo del vehiculo. 218 W >340CV
1221 M Pesados OFF ROAD

En el Grafico 2 se muestra
el porcentaje de CBU producidos Grafico 2: Volumenes de vehiculos por potencias
en el afio 2011, segun la potencia
de motorizacién. Donde se puede observar que los vehiculos de mayor produccién son los
de potencias menores a 260CV; encontrando en este segmento la gama Eurocargo y Tector.
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Se abastece con estos vehiculos el mercado local argentino, y se exporta a Chile,

Uruguay, Bolivia, Venezuela, Perd, Colombia, alcanzando ademds a Republica Dominicana y

Costa Rica.

Las 6 gamas de la marca, expuestas anteriormente, poseen caracteristicas técnicas y

distintas aplicaciones especificas, por lo que a continuacion serdn detalladas.

TRAKKER

Figurz 6: Camion Trakker

wt L IN/ Nl 1 VIN

Figura 7: Camion Stralis NR

El Trakker es ideal para el transporte extra pesado.
Posee una cabina moderna que ofrece al conductor las
mejores condiciones de seguridad y confort para asegurar un
alto rendimiento en el desempefio. Disponibles en la version
chasis y camién de remolque son las alternativas mas
rentables para los sectores de la cafia de azlcar, maderero,
mineria, construccidn civil, transporte de cargas indivisibles y
otros.

Stralis NR es el camién mas avanzado de la gama IVECO
en Argentina. Se ofrece en 2 modelos y 7 versiones, con mas de
50 configuraciones, y cuenta con un equipamiento de alta
gama de serie para todas las versiones: aire acondicionado,
cierre centralizado, alza cristales con comando eléctrico,
suspension neumatica de la cabina, tanques de aluminio de
hasta 900 litros y un médulo de administracion de flota
denominado “Flota Facil”, que permite un monitoreo del viaje,
del camiéon y del desempefio del conductor para un control

total de los costos de la operacidon. También posee caja de cambios automatizada, frenos

ABS y un amplio paquete de opcionales permiten su personalizacidn total.

CURSOR

Figura 8: Camion Cursor

Cursor ofrece el mejor desempefio del mercado
respecto a sus competidores. Viene equipado con un motor de
324 CV, que ofrece 1.200 Nm de torque y una sélida y moderna
arquitectura de motor compuesta por 4 vélvulas por cilindro,
arbol de levas a la cabeza, turbo con waste-gate e intercooler.
La cabina de disefo incorpora una nueva suspension de cuatro
puntos con resortes y amortiguadores, ofreciendo el mayor
confort. Ademads, ofrece una mayor variedad de cabinas: simple

o corta de techo bajo, dormitorio de techo bajo y dormitorio de techo alto.

12
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Figura 9: Camion Cavallino

Cavallino responde a las necesidades del transportista
argentino, por lo que posee el concepto de un camidén que
deriva de la gama mediana, con muy baja tara, pero con
mecdnica de camiones pesados. Esta disponible en 9 versiones,
que incluyen tractor y rigido. Posee wuna versién 6x2
especificamente disefiada para el transporte de sustancias
peligrosas. Controlado electronicamente, con 7.790cm3 de
cilindrada, 4 valvulas por cilindro, arbol de levas a la cabeza y un
turbo con Waste-gate, el motor logra un maximo

aprovechamiento del combustible por sus 320 CV y 1.200 Nm. Ofrece cabina dormitorio de
fabrica, freno motor en vdlvulas, “Cruise Control” y caja de cambios ZF de 16 marchas

totalmente sincronizadas con “Over-Drive”.

TeTMAN
:f . = - N

Figurz 10: Camiodn Tector.

tEuroCargo

Figura 11: Camion EuroCargo.

El Tector se inserta en el segmento de los vehiculos
comerciales medianos y esta destinado a servicios publicos, a la
distribucién y al transporte de mercaderias en general.

Estd disponible en versiones 4x2 y 6x2 con cabinas
simple y dormitorio y 6x4 con cabina simple. Estas versiones le
otorgan al cliente la versatilidad de poder configurarlo a las
necesidades de cada uno.

Eurocargo posee un peso bruto total de 16 o 23
toneladas y estd disponible en versiones 4x2 y 6x2 con el
tercer eje original de fabrica, a la que se suma la version
6x4, ideal para la construccion. Se elabora con el motor
IVECO Tector, con sistema de inyeccién "Common Rail". El
Eurocargo ofrece alta productividad en cualquier aplicacién
gracias a una cabina amplia y confortable. Se encuentra
disponible en versiones de cabina simple y dormitorio.

13
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= (Cabina:

Se producen cabinas para las gamas Eurocargo, Tector,
Cursor y Trakker; en todos sus modelos y configuraciones. Se las
colocan sobre estructuras de madera para poder ser embaladas y
transportadas a su destino final.

El mayor volumen se encuentra en la gama Tector y

Trakker para abastecer a la produccién de IVECO en Brasil en su

Figura 12: Cabinas Cursor.
planta de Siete Lagos.

= Completely Knocked Down (CKD):

Es un “kit completo para su montaje” donde cuenta con
piezas sueltas, listas para ser montadas en un vehiculo. Las mismas
son embaladas en cajones de madera segun los programas de
fabricacion. Este tipo de producto esta configurado para las gamas

de Eurocargo, Tector, Cursor y Trakker.
AR R CRD; Se comercializa con la planta de IVECO en Venezuela, donde
consolida todas las CKD, provenientes de Argentina y Brasil, para luego montar los vehiculos

en su propia linea de produccioén.
= Sub Conjunto:

Se producen tableros de cabina y columnas de
direccion para las 6 gamas de producto, en todas sus
versiones y configuraciones. Estos dos sub conjuntos son
vendidos a IVECO Venezuela e IVECO Brasil para ser

colocados en alguna etapa de sus respectivos procesos de
montaje de cabina.

Ademads, se exportan partes soldadas de la cabina
como paredes posteriores, pisos, y puertas de cabina, a IVECO
Venezuela e IVECO Brasil, para ser colocadas dentro del

proceso de soldadura de cabina.
Figura 15: Paredes de chapa de cabina
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1.3.2- Proceso productivo general
Proceso de soldadura de cabina

En el primer paso se arman los laterales de la cabina, el
piso y el marco de parabrisas. Luego se ensamblan, se alinean y
escuadran con un dispositivo especial para finalmente, a través de
la soldadura de puntos y eléctrica, transformar las partes en una
pieza Unica: la cabina. Una vez construida la base de la misma se

—

Fizura 16- Soldadura de cabing  @Justan detalles y se montan las puertas. Concluyendo con una
revisiéon general.

Proceso de pintura de cabina

El trabajo de pintura consta de dos momentos. El primero
tiene como objetivo el tratamiento de la superficie de chapa a fin
de otorgarle resistencia anti-corrosiva. La cabina se lava, enjuaga,
fosfatiza y se somete a electroforesis. Luego se sella e insonoriza

con PVC. El segundo, consiste en aplicarle el esmalte. Finalmente
Figura 17- Pintura de cabina  S€ realiza una inspeccion final de todo el proceso.

Proceso de revestimiento de cabina

Se comienza con la colocaciéon del techo de la cabina,
para luego ingresarla a la linea de revestimiento donde se
monta el tablero, los asientos, el parabrisas y otros elementos.
Posteriormente, se realiza una prueba funcional y se la envia a
la linea de montaje, o bien se la ensambla para su exportacién

Figura 18: Revestimiento de cabina a Siete Lagos en Brasil.

Proceso de montaje de vehiculos

Comienza con el ingreso de chasis a la linea donde se
montan la instalacidon eléctrica, la neumadtica, los ejes, etc.
Posteriormente, se gira y se coloca el motor, previamente
preparado con la instalacion electroneumatica, el embrague y

la caja de velocidad. Finalmente, se montan la cabina y los
\ \

Figura 19: Montaje de vehiculos
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paragolpes, se cargan los fluidos y pone en marcha la unidad, dandose por construido el
camion.

Proceso de revision y control final de vehiculo

Se procede a la revisién eléctrica y neumatica-mecanica
para luego programar los componentes electrénicos. Se somete
cada vehiculo a pruebas en el banco de rodaje en distintas
velocidades, con posterior ensayo de freno y tren delantero. A
continuacion se realiza una prueba de estanqueidad.

Finalmente el vehiculo es controlado en su totalidad y enviado a

Figura 20: Revisiony control final. | 11 va comercial, donde culmina su proceso de produccién.
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Figura 21: Flujo de proceso productivo.
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1.4- Estructura Organizacional

IVECO cuenta con una estructura jerarquica piramidal, con mas de 1000 empleados
que se distribuyen en quince dreas distintas: Direccién, Recursos Humanos, Control
Industrial, World Class Manufacturing, Nuevos Lanzamientos, Higiene y Seguridad, Ingenieria
de Produccién, Calidad de Produccién, Logistica Industrial, ICT, Compras, Ingenieria de Post-
venta, Unidad de Soldadura, Unidad de Pintura, y Unidad de Ensamble. Areas que a su vez
se subdividen en departamentos, donde se ubica el personal operativo de la empresa.

| DIRECCION |
____________ CONTROL
INDUSTRIAL

NUEVOS HIGIENE Y INGENIERIA DE CALIDAD DE LOGISTICA IcT COMPRAS
LANZAMIENTOS SEGURIDAD PRODUCCION PRODUCCION INDUSTRIAL i
INGENIERIA DE

UNIDAD DE UNIDAD DE UNIDAD DE
SOLDADURA PINTURA ENSAMBLE

Esquema 1: Organigrama General de Planta

.........................................

Las decisiones mas importantes de la compafiia se toman en la Direccién, y son
reproducidas por los gerentes de cada darea, a los distintos departamentos. Para mostrar
cOmo se organiza un departamento y presentar mi lugar de trabajo dentro de la compaiiia se
resalta en color amarillo en el Esquema 1, el area de Logistica Industrial, donde actualmente
desarrollo mis tareas y es donde se realizaran todos los trabajos que este proyecto
integrador plantea. Esta area se encuentra dividida en cuatro departamentos (Esquema 2):

=  Programacion de Produccion,
= Gestion de Materiales,

= QOperaciones, y

=  Métodos y Sistemas.

Dentro del departamento de Gestidn de Materiales se encuentran tres sub-departamentos:

=  Gestion de Materiales: donde programa el material directo en 350 proveedores,
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* Nuevos Productos: (resaltado en amarillo en Esquema 2). Se gestionan todos los
nuevos proyectos y su desarrollo. Actualmente aqui es donde desarrollo mis tareas.
Y,

= Gestion de CKD: donde se coordina el armado y distribucién de los productos CKD.

LOGISTICA
INDUSTRIAL
-
PROGRAMACION GESTION DE METODOS ¥
DE PRODUCCION MATERIALES OPERACIONES SISTEMAS
N
il A r N
PROGRAMACION | | RECEPCIONY
DE MATERIALES ENVIOS
N ” N »
il
- NUEVOS | .
PRODUCTOS ALMACEN
. 7 . .
i . N i N
| | GESTIONDE || ABASTECIMIEN-
CKD TOALINEA
e » e »

Esquema 2: Organigrama de Logistica Industrial

Las restantes areas de la empresa estan organizadas de la misma forma, con distintos
departamentos, y sub-departamentos, pero responden a una estructura similar a la que
plantea el organigrama de la Logistica Industrial.
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CAPITULO 2
Problematica y Objetivos
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Presentacidon de la problematica

Este Proyecto Integrador surge por la aparicién y deteccion de una doble
problemadtica que afecta actualmente a IVECO. Por un lado, los cambios de la politica de
importaciones con la apariciéon de nuevas normativas, hicieron disparar los costos de la
compaiiia por no contar con los materiales necesarios para la produccion. Por otro lado, el
desequilibrio de la balanza comercial del Grupo afecta beneficios que otorga el Estado a la
IVECO, y obliga a corregir parametros.

Se desarrollard a continuacién, cada problema con mayor detalle para un mejor
entendimiento de la situacion:

2.1- Cambio legislativo — Alza de costos

A partir del 1° de Febrero del 2012, en Argentina, entra en vigencia la resolucién
general 3252/12 que impone a las empresas a informar a la Asociacion Federal de
Impuestos Publicos (AFIP) por anticipado sobre los productos que importaran, ya que sobre
ellos rige, a partir de éste momento, la necesidad de una autorizacién.

La norma exige realizar una Declaracién Jurada Anticipada de Importacion (DJAI)
como requisito para poder ingresar mercaderias desde el exterior, ya sean bienes
terminados para consumo o insumos para la industria. Dicha declaracion jurada anticipada
de importacioén serd parte de un registro al cual podran acceder todos aquellos organismos
gue adhieran al sistema DJAI, y que posean alguna competencia respecto de la mercaderia a
importar. Por lo tanto, en el caso que se llegaran a presentar observaciones el importador
debera regularizarlas.

Como parte de las nuevas exigencias impuestas por la aduana argentina, los procesos
de importaciones han sufrido grandes retrasos debido a la intensificacidén de los controles y a
los nuevos procedimientos burocraticos a los que se debe atender. El problema mas
recurrente que surgid con esta nueva resolucién fue la falta de aprobacién de las DJAI, lo
cual provocd que las cargas quedaran demoradas en los depdsitos fiscales por extensos
periodos de tiempo. De esta manera los plazos de liberacidon de los suministros oscilaron
entre los 10 y 120 dias, dependiendo del tipo de producto y de la via de ingreso al pais.

Como la empresa IVECO importa el 80% de los materiales que utiliza para sus
productos, un gran numero de problemas impactaron fuertemente sobre toda la estructura
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de la compaiiia. El desabastecimiento temporal de materiales por la vigencia de la nueva
reglamentacién fue el principal problema con que se tuvo que paliar y que llevé a modificar
los parametros y la toma de decisiones sobre distintos inconvenientes que esto trajo
aparejado.

Es por todo esto que a continuacién, se describirdn los problemas mas significativos,
enfocando la mirada sobre los costos econémicos que implicd hacer frente al nuevo
momento de cambio.

2.1.1- Alza de costos de produccién

No contar con el material productivo en tiempo y forma para el montaje de los
distintos productos provocé dos grandes problemas en el sector productivo:

1. En una primera etapa, luego de entrar en vigencia la norma, se ejecutaba la
produccién a pesar de no contar con la totalidad de las piezas lo que significaba productos
incompletos. Solo a medida que arribaba el material a la planta se completaban fuera de las
lineas de produccién. Esto provoco que los costos se elevaran en:

= horas extra para la mano de obra que completaba productos fuera del turno de
produccién normal

= gastos para mantener activa la planta fuera de los horarios regulares. Ejemplo:
servicios de catering, energia, seguridad, asistencia médica, agua, etc.

= inversiones en medios y dispositivos tecnolégicos necesarios para el correcto y
seguro montaje de las piezas fuera de la linea.

2. En una segunda etapa, la escases de piezas criticas condicionaron el montaje
de los distintos productos, llevando a reducir las velocidades de las lineas hasta llegar a la
paralizacién total. Esto derivo en:

= suspensiones de personal, ya que no era posible producir.
= incumplimientos de objetivos de produccién.
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2.1.2- Alza de costos logisticos

Dado los niveles de incertidumbre en materia de importaciones y por como
impactaron en la compaiia las mediadas de gobierno, se definié aumentar el stock de
seguridad para las piezas criticas que pudieran ocasionar parada de linea, lo cual provocé
aumentos en los costos de almacenamiento.

Las demoras en el proceso de aprobaciéon de las importaciones por el Estado
Argentino, mantuvieron bloqueadas las cargas durante extensos periodos de tiempo. Asi, los
camiones pertenecientes a la empresa de transporte que IVECO contrata regularmente para
ser provisto de materiales, permanecian a la espera de las aprobaciones del gobierno para
poder descargar. En este contexto la empresa IVECO debia pagar las estadias de los
camiones varados por falta de documentacion para liberar las cargas. Con costos que
superaban los ARS 1000 por dia de estadia y con casos donde las esperas alcanzaron los 120
dias.

2.1.3- Incremento de costos financieros y comerciales

Al final de cada mes, en IVECO, se realiza el cierre financiero y se entregan todos los
productos terminados al stock comercial para poder ser vendidos a los clientes. Por lo que,
no contar con los materiales provocé un incremento de las cantidades de materiales en giro
producto de las unidades incompletas que se producian, impidiendo la liberacién de los
productos para la venta. Provocando asi, aumentos del capital circulante por la elevada
cantidad de productos incompletos. Como asi también, incumplimientos comerciales con
clientes por retrasos significativos en los tiempos de entrega de los productos terminados

2.1.4- Aumento de riesgos de desabastecimiento

Las decisiones adoptadas por el gobierno generaron un clima de incertidumbre en lo
gue respecta a las importaciones, asi entre la intensificacion de los controles aduaneros y los
retrasos por problemas de gestidon operativa se produjeron elevados aumentos de los
niveles de riesgo de desabastecimiento de materiales provenientes del exterior.
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2.2- Desequilibrio en balanza comercial

El Gobierno Nacional en el afio 2012 intervino activamente en todas las automotrices
para regular el balance comercial de las empresas por el déficit existente en fuga de divisas.

Hoy en dia, FIAT S.p.A. y FIAT Industrial S.p.A. importan mayor cantidad de material
de lo que exporta por lo que se encuentra trabajando arduamente en equilibrar dicha
balanza. Para revertir la situacién se ha invertido en distintos proyectos, como el desarrollo
de un nuevo vehiculo FIAT Palio lanzado en el afio 2012. Como asi también, en la fabricacion
de motores con FPT Industrial, en el desembarco de CNH para fabricar maquinas agricolas,
en la estrategia de ventas de camiones de IVECO, y en el compromiso de aumentar el
contenido nacional de todos los productos que se producen.

Para realizar estos proyectos hubo un fuerte apoyo del Estado Argentino que otorgd
créditos provenientes de los Fondos del Bicentenario. Razén por la cual, el Ministerio de
Industria realiza reuniones periddicas para realizar seguimientos en los avances, controlando
y transmitiendo la necesidad y obligacién de cumplir los objetivos planteados. De lo
contrario, se ponia en riesgo los beneficios otorgados por el Estado.

2.3-  Objetivos

Habiendo definido los problemas que motivaron al analisis del caso, se definen para
este proyecto integrador 2 objetivos:

Objetivo practico:

= Definir un marco estructurado para el estudio de factibilidad de nacionalizacién en
piezas con potencial para ser desarrolladas en Argentina, que respondan de mejor
manera a las problematicas de la empresa.

Objetivo académico:

= Aplicar las herramientas adquiridas a lo largo de la carrera, tales como Logistica,
Investigacion Operativa, Costos industriales, entre otras, para resolver casos reales.
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2.4- Planteo de solucion

Por un lado se describe el alto incremento de los costos de la empresa causados por
el desabastecimiento de material importado, producto de las demoras en las liberaciones de
cargas. Por otro lado, se plantean las imposiciones del Estado por equilibrar la balanza
comercial y se presenta el compromiso del Grupo para aumentar el contenido nacional de
los productos que se producen en Argentina.

Definido este marco, se plantea estudiar la factibilidad para desarrollar en Argentina
piezas importadas, intentando asi, dar una solucién a ambas problematicas. Esto es en
tanto, si se parte de una fabricacion nacional, el material no debe atravesar el control
aduanero donde se podrian producir nuevas demoras. De esta manera, se estaria
eliminando el alza en los costos por no contar con las piezas a tiempo, y reduciendo los
riesgos de desabastecimiento. Mientras que por otro lado, el material se dejaria de importar,
ayudando a equilibrar el déficit del Grupo en la balanza comercial.

La intencion de este proyecto integrador es, enfocar el andlisis sobre piezas que
puedan llegar a provocar en el caso de su desabastecimiento, los mayores impactos en los
costos de la compafiia. Y que al mismo tiempo cuenten con el mayor potencial posible para
reducir algln costo, traduciéndose en un ahorro de dinero que justifique el desarrollo local.
Se pretende también que exista la tecnologia necesaria para su fabricacién dentro del pais.
Para encausar todo esto, se definird un procedimiento de busqueda para elegir la mejor
pieza a desarrollar con proveedores nacionales, enfocando la mirada sobre la problematica
actual de la compania.

Con la pieza seleccionada se pondran en marcha las siguientes tareas de un plan de
nacionalizaciéon, donde tendrd que atravesar por un proceso comercial, un estudio
econdmico del proyecto, y si se aprueban todas las instancias, se procedera a la sustitucién
de la pieza importada.

24



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas, Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

CAPITULO 3
Eleccion de alternativas — Situacion actual

3.1- Proceso de busqueda y seleccién de alternativas
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Actualmente, la compaiiia dispone de mas de 6.000 piezas distintas para el montaje
de productos como: CBU, CABINAS, CKD y SUB GRUPOS. A partir de este amplio catalogo se
pretende definir un procedimiento para hallar la mejor pieza que pueda ser considerada
como posible solucidn a la problematica planteada en este Proyecto Integrador.

3.1.1- Determinacion de gama y modelo

Aquellas gamas que presentan los maximos volumenes de produccion seran el eje
para definir hacia donde orientar la busqueda de la mejor opcidn. De esta manera se enfoca
la atencidn sobre piezas con el mayor potencial de reduccidn de costos y el mayor riesgo de
desabastecimiento.

El grafico 3 muestra como estd distribuida la produccion de la empresa segun las
diferentes gamas del producto, en funcién de los voliumenes de produccidn del afio 2012.

EEurcCargo
HTector

i Cavallino
b Cursor

i Stralis

ETrakker

Grafico 3: Distribucidon de la produccién por gama

A partir de esta informacion, se decidié trabajar sobre las 2 gamas de productos mas
significativas: Tector y Eurocargo. Ya que entre ellas se encuentra el 62%, de la produccion
actual de la compania.

Se planted ademds, trabajar con todos los modelos de cada gama, para no perder de
vista ninguna alternativa potencial. Por lo que en lo que refiere a la gama Tector se
encuentra el modelo Standard, mientras que para la gama Eurocargo se hallan Attack y
Standard.

Una vez definida las gamas y los modelos, se analizé la estructura con mayor
produccién en 2012 para los cuatro tipos de productos que produce la fabrica IVECO. Se
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entiende en este caso, la estructura como la Production Bill of Material (PBOM), es decir,
como el conjunto de piezas que al ensamblarse entre si, formar un producto determinado.
Por ejemplo, la estructura de una rueda de camién esta compuesta por 2 piezas: 1 llanta + 1
neumatico.

Partiendo de este analisis se obtuvo como resultado un listado de 2.366 piezas
potenciales con las cuales seguir trabajando.

3.1.2- Definicion de criterios

Para realizar un eficaz proceso de busqueda y llegar a la mejor alternativa, es
necesario fijar criterios acordes a la problematica presentada anteriormente, nicleo de este
proyecto integrador. Es entonces a partir de esta necesidad que surgen los siguientes
criterios a tener en cuenta:

= Origen: refiere a la procedencia de fabricacién de la pieza. Actualmente, la empresa
importa material desde Estados Unidos, Australia, y varios paises de Europa. Pero los
cambios en las reglamentaciones de importacidn hicieron que este punto sea central
en la problematica planteada en el Capitulo 2.

Sumado a aquellos también se encuentra Brasil, sin embargo las piezas
brasileras no serdn consideradas en el analisis por pertenecer al Mercosur y contar

con una importancia estratégica para la compaiiia.

* Precio x Volumen Promedio Anual: (PxVPA) es el producto de dos variables, del

precio Delivered Duty Paid (DDP) de una pieza multiplicado por su volumen de
consumo promedio anual. Representa una medida numérica de la importancia
econémica del material, ya sea por un precio elevado, un alto volumen, o por ambas
situaciones. [ARS/ (piezas/afio)].

Es necesario aclarar que, el precio DDP esta compuesto por el precio de la
pieza y todos los costos logisticos que IVECO gasta para traerla a planta desde su
lugar de origen. El volumen promedio anual representa el promedio de la cantidad de
piezas que se utilizaron y que se utilizaran en los afos: 2010, 2011, 2012 y 2013.

De esta manera, el PxXVPA muestra el potencial de reduccion de costos de una
pieza, cuanto mas elevado sea esta cifra, mayor sera la probabilidad de encontrar
una mejora que lo reduzca en el estudio de un desarrollo nacional.
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Se calcula este dato ya que se pretende encontrar un ahorro que aporte la
justificacion econdmica para un cambio de polo de abastecimiento. Es decir, poder
cambiar de producto importado a producto nacional.

Tecnologia: (TEC) analiza el nivel tecnoldgico necesario para el desarrollo de la pieza
en Argentina. Ademas, se investiga la disponibilidad de materia prima en la region,
para identificar las posibilidades “reales” para que la pieza sea fabricada dentro del
pais. [Existente]/[Inexistente]

Lead Time: (LT) define la cantidad de dias que se requieren para disponer de una
pieza. Comenzando desde el momento en que es programado - pedido de una pieza
a un proveedor- el material al proveedor hasta que arriba a la planta. [Dias]

Este dato otorga una medida del riesgo de desabastecimiento de la pieza,
dado que a mayor lead time, menor es la capacidad de reaccién del proveedor frente
a variaciones de las necesidades de produccién, aumentando asi la probabilidad de
no contar con la pieza en el momento que se requiera.

El lead time es una variable que se vincula generalmente con la cantidad de
stock de seguridad para una pieza, por lo tanto, cuanto mayor es el tiempo necesario
para disponer del material, mayor serd el stock y mayores seran los costos
relacionados.

Inversion en Medios y Dispositivos: (IMD) define el requerimiento de algun tipo de

inversion en medios y/o dispositivos para el montaje de la pieza fuera de la linea de
produccién. Ya que las tareas de finalizacion de productos fuera de la linea son
realizadas por operarios calificados, los cuales requieren de equipamiento para un
correcto montaje que asegure la calidad de la operacién y garantice el cumplimiento
de los niveles de seguridad.

Este dato proporciona, ademas, el riesgo econdmico que se puede correr al
estar forzado a invertir cierto capital al momento de no disponer del material. [S]

Costo de Mano de Obra por Re-trabajo: (CMOR) define el costo econdmico de la

mano de obra directa para realizar trabajos fuera de la linea de produccion.
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Al no disponer de la pieza en el momento de su montaje, se deben realizar
tareas para completar los productos en horas extras. La siguiente formula muestra
como se calcula dicho dato. [$]

CMOR= Tiempo de operacion x Mano de Obra x Costo.
Donde, el Tiempo de operacién es la cantidad de horas requeridas para realizar el
trabajo. La Mano de Obra equivale a la cantidad de operarios calificados necesarios

para la operacion. Y Costo es igual al costo promedio de 1 hora extra.

= Costo de Stock de Seguridad: (CSS) representa el costo de tener almacenado el
material. Para calcularlo se tuvieron en cuenta 2 aspectos: en primer lugar, el costo

gue representa la cantidad de piezas definidas como stock de seguridad (costo de
materiales), y en segundo lugar, el costo de mantener dicho stock en la planta (costo
de almacenamiento). [ARS]

Se calculé aplicando la siguiente férmula:
CSS= Costo de materiales + Costo de almacenamiento

En este caso, el Costo de materiales se calcula mediante el producto del
precio y el volumen. O sea, el Precio que representa el precio unitario de la pieza vy el
Volumen que es la cantidad de material que se define como stock de seguridad.
Calculado en base al producto de 2 variables: “consumo de la pieza promedio por
dia” y “dias de stock de seguridad”. Mientras que Costo de almacenamiento:
representa el costo para mantener el stock en el almacén teniendo en cuenta el
espacio fisico que este ocupa. Surge de la multiplicacién de las variables, Costo anual
de mantenimiento de 1 m? de almacén (valor que surge de los costos prorrateados a
1 metro cuadrado de almacén en: seguridad, limpieza, luz, alquileres, entre otros) y
Cantidad de m? ocupados por el stock.

3.1.3- Ponderacion de criterios
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Una vez definidos los criterios, resulta necesario otorgarles un peso o factor de
ponderacion para poder analizar las piezas consideradas posibles alternativas con mayor
profundidad. Para esto se utilizé el procedimiento proveniente del Método Ldgico Digital
como herramienta para ponderar los criterios planteados.

Este método propone tomar un primer criterio como referencia, y compararlo con el
segundo, otorgando un puntaje 1 al mds importante y un 0 al menos importante. Se repite
el procedimiento comparando el primer criterio de referencia con los restantes.

El siguiente paso es tomar al segundo criterio como referencia, para compararlo con
los restantes criterios aplicando el mismo procedimiento de valoracion. Los pasos se repiten
hasta haber comparado todos los criterios entre si. De aqui se desprende entonces que, la
comparacion entre el segundo criterio y el primero no es necesaria ya que se realiza al
comienzo de la operacion.

La suma algebraica de los valores obtenidos por criterio se representa con la letra “s”.
La letra “S” mayuscula se utiliza para identificar y definir el total de valores que se obtiene de

u_n a._n
S

la sumatoria de todas las “s”. La relacion entre “s” y “S” representan el peso o factor de

ponderacion “w” del criterio.

1z , o
5, = Z. Vij n= numer?_f, de criterios
=1 v=valoracién
l —  W;=5; /S | s=total de valoraciones por criterio
S= total de valoraciones
S-= ZnS w= factor de ponderacion por criterio
=1 -

Figura 22: Ecuacién de ponderacion de criterios

III

A pesar de lo propuesto, criterios como el “origen” y la “tecnologia” fueron excluidos
del andlisis de ponderacion ya que deben presentar un comportamiento constante. Y dada la
problematica de este proyecto, solo se analizaron piezas de origen importado y con
tecnologia existente en Argentina para su desarrollo. Por lo tanto, Unicamente, se analizaron
las piezas que cumplian con estas condiciones iniciales, y los criterios que resultaron

necesarios comparar se presentan a continuacion:
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n Criterios Especificos 5

1 [Precio x Volumen Promedio Anual EP::‘I.I"PA 1 1 1 1 | 4 0,40

2 [Lead Time 0T oo o0o1 ! | 1] o0

3 |Inversién en Medios y Dispositivos IMD 1] 1 1)1 3 0,30

4 |Costos de Mano de Obra por Retrabajos ‘CMOR E 1 | ‘ol 1 0,10

5 |Costos de Stock de Seguridad €SS 0 01 1 | o210
S| 10

Tabla 1: Metodo de ponderacion de criterios

Al momento de comparar los criterios entre si, se buscd otorgar mayor importancia a

aquellos que ayuden en mayor medida a la eleccién de la mejor pieza a desarrollar en

Argentina. La

pieza objetivo debe ser importada, (pero se debe contar con la tecnologia

necesaria para fabricarla en el pais), que ocasione las mayores pérdidas econdmicas para la

compaiiaenc
mayor potenci

aso de que falte en el momento de ser montada vy, a su vez, que cuente con el
al para reducir algun costo y asi poder obtener un ahorro que justifique un

desarrollo local.

El “Pre

cio x el Volumen Promedio Anual” fue el primer criterio que se fij6 como

referencia para compararlo con los restantes criterios especificos. De esta comparacién

resulta:

PxVPA vs. LT: se considera el PxVPA mas importante que el LT dado que se
pretende resaltar las piezas con potencial de reduccién de costos que tengan
mayores posibilidades de presentar ahorros en el estudio de su desarrollo con
proveedores nacionales. Siguiendo la metodologia de ponderacidn se otorga
un 1al PxVPAyunOalLT.

PxVPA vs. IMD: se otorga mayor importancia al PxVPA sobre la IMD, ya que al
igual que en la comparacion previa, lo que se desea lograr es resaltar las
piezas con el potencial para lograr la reduccidn de costos en el estudio del
desarrollo con proveedores nacionales. Al igual que antes, entonces, PxVPA
recibe un 1 por sobre IMD al cual se le otorga un 0.

PxVPA vs. CMOR: En esta comparacion sucede lo mismo que en las dos
anteriores y como sus objetivos son los mismos, nuevamente PxVPA obtiene
un 1 sobre CMOR al que se le otorga un 0.

PxVPA vs. CSS: En esta ultima comparacién, también sucedo lo que en las
anteriores, obteniendo para PxVPA un 1 frente a CSS al cual se le indica un 0.
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El Lead Time es el segundo criterio fijado como referencia de comparacién.

= LT vs. IMD: se prioriza la IMD frente al LT para resaltar piezas que obliguen a la
empresa a invertir capital para el montaje fuera de la linea de producciéon
normal, enfocando la atencion sobre materiales que disparan los costos de
produccidn. Se otorga, entoncesunl1alMDyun O alT.

= LT vs. CMOR: el CMOR se considera mas importante para priorizar el analisis
sobre las piezas que tengan mayor impacto en los costos de mano de obra al ser
montadas fuera de linea. O dicho de otra manera, piezas que perjudiquen en
mayor medida los costos de produccién en caso de un desabastecimiento.
Obteniendo CMOR un 1 sobre el O del LT.

= LT vs. CSS: se prioriza el LT para enfocar la mirada sobre el material con los
tiempos de entrega mas extensos, que cuente con el mayor riesgo de
desabastecimiento y que obligue a considerar stocks de seguridad elevados. A
diferencia de los anteriores, LT obtiene un 1y CSS un 0.

La misma metodologia fue aplicada para realizar las comparaciones restantes.

= |MD vs. CMOR: En caso de desabastecimiento, se debe preguntar ¢qué pieza se
prefiere que falte? ¢Aquella pieza que requiere inversiones en medios vy
dispositivos o la que tenga costos de mano de obra por re-trabajos elevados? La
respuesta a esto, seria la pieza que genere menor costo.

La compra o fabricacion de un medio o dispositivo puede tardar un tiempo
considerable provocando mayores retrasos y costos a la produccidn, frente a la
utilizacion de horas extras para re-trabajos. Se pretende, entonces, trabajar
suponiendo que la pieza no volvera a faltar por lo que no se gestionaran las
perdidas, donde quizas el medio o dispositivo no serd necesario en el futuro. Es
por esta razén se prioriza la IMD otorgando un 1 frente a CMOR con 0.

= |MD vs. CSS: Se pretende enfocar sobre piezas que requieran inversiones para no
tener que gestionar las pérdidas, tal como se describié en el punto anterior.
Recibiendoun 1laIMDy un O el CSS.
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= CMOR vs. CSS: Se pretende enfocar la atencion en piezas con costos de stocks de
seguridad elevados para que en el caso de un desarrollo con proveedores locales,
se pueda llevar a reducir al minimo el stock en la planta. Considerando asi otro
aspecto a ser analizado para encontrar un ahorro que justifique un cambio de
polo de abastecimiento. Recibe de esta forma, un 1 el CSSy un 0 el CMOR.

3.1.4- Busqueda de alternativas potenciales

Partiendo del listado del punto 3.1.1 donde se identificaron 2.366 piezas
correspondientes a las gamas Tector y Eurocargo, para todos sus modelos y en las
configuraciones de mayor volumen del 2012, se siguieron una serie de pasos para obtener la
mejor alternativa.

En esta oportunidad si se utilizé el criterio de “Origen”, para filtrar todas las piezas
provenientes de paises del exterior. Aunque se excluyeron las piezas brasileras, ya que por
motivos de estrategia de la compaiiia no fueron analizadas en este proyecto. Esto permitio
enfocar la atencion sobre 1.243 piezas que contribuyeron al aumento de costos de la
fabrica.

Luego se calculé el “Precio x Volumen Promedio Anual” para analizar el potencial de
reduccidn de costo de las piezas y se clasificaron en 3 clases:

= (Clase A: PxVPA > $2.000.001
= (Clase B: $200.001 <PxVPA< $2.000.000
= (Clase C: $0.01 <PxVPA< $200.000

Se decidid trabajar con piezas “Clase A” y “Clase B”, las cuales suman un total de 298
disefios, coincidentes con el 80% del capital total PxVPA de la lista original. Haciendo
referencia al Principio de Pareto, donde explica que “el 20% de las acciones producen el 80%
de los efectos”.

Con esta lista mas acotada, se aplicd el criterio de “Tecnologia” que estudia la
factibilidad tecnoldgica de desarrollar la pieza en la Argentina y verifica la disponibilidad de
materia prima en la regién. Para poder determinar esto, se analizaron los planos y normas
de cada pieza identificando los procesos necesarios para su fabricacién y la maquinaria
relacionada. Se controld la existencia o inexistencia de tecnologia con datos del parque de
proveedores de la compaiiia y consultas en la Asociacién de Fabricas de Automotores
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(ADEFA). Por ultimo, se verificd la disponibilidad comercial del material en la regién, con

distintos catdlogos de distribuidores.

En este analisis se utilizd ademas el Commodity, que es el criterio para poder hacer una

distincién de las piezas, el cual se aplica para presentar los datos de una manera mas

organizada, definiendo cada uno de ellos como:

Commodity Metdlico, contempla todas las piezas metalicas conformadas con
procesos de estampado, plegados, cortes, etc. Como por ejemplo: un soporte, placas,
tubos, paredes de chapa, etc.

Commodity Mecdnico, representa las piezas metalicas o de fundicidn en las cuales se
le aplican alguna operacién de mecanizado. Ejemplo: ejes, soportes de fundicién,
engranajes, tornillos, etc.

Commodity Eléctrico, aplica para todo la parte eléctrica desde conectores, cables,
baterias, hasta articulos electrénicos, como parlantes, sistemas de audio,
computadoras de a bordo, etc.

Commodity Quimico, abarca todas las piezas plasticas, de goma, de materiales
compuestos y de tela; incluye ademads, todos los fluidos. Como ejemplo se

encuentran los tubos, mangueras, techos, tableros, combustibles, etc.

De la aplicacion de este ultimo analisis, que funciona a su vez como filtro, se

identificaron 266 piezas alternativas. Las cuales se dividieron en 4 listados por commoditys,

guedando distribuidas de la siguiente manera:

- 59 piezas en el Commodity Metalico,

- 108 piezas en el Commodity Quimico,
- 48 piezas en el Commodity Mecanico y
- 51 piezas en el Commodity Eléctrico

Se establecid, entonces, presentar la pieza de mayor potencial de reduccién de costo

de cada commodity, (PXVPAmsximo). Y S€ obtuvieron 4 piezas como las mejores alternativas a

seguir analizando, ellas son:

Commodity Metalico: Soporte de elastico
Commodity Mecanico: Soporte de suspension
Commodity Eléctrico: Tablero eléctrico
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= Commodity Quimico: Techo de cabina larga

Si por alguna razén alguna de estas piezas no puede ser analizada, considerar la pieza
siguiente del listado correspondiente al mismo commodity.

3.1.5- Analisis y seleccion de las alternativas

Para decidir cual es la mejor alternativa a seguir analizando, se utilizé el método de
ponderacion lineal, con el cual se otorga un factor global a cada alternativa con una suma de
las contribuciones obtenidas en cada criterio.

En la siguiente tabla se pueden observar las diferentes alternativas con sus
respectivas contribuciones por criterio, resultado de la recoleccion de datos y estudios de los
mismos.

Descripcion PxVPA LT IMD CMOR CSS
Soporte de Elastico 5 1.461.278,65 63 5 30.000,00] § 112,37 &  88.241,25
Soporte de Suspension § 2.221.013,33 35 %  50.000,00| & 561,84| & 137.059,11
Tablero Electrico 5 1.756.124,67 35 5 20.000,00| & 749,12 | & 108.440,61
Techo de Cabina Larga 5 2.779.876,00 54 5 40.000,00] & 655,48| & 172.659,43

Tabla 2: Analisis numérico de cada criterio

Al aplicar este método, ponderacién lineal, se deben expresar todos los criterios
como “maximizaciones”. Se toma el inverso de la evaluacidon dada para los casos de los
criterios a minimizar, y ademas se requiere que todas las consideraciones sean positivas.

Dado que este andlisis, pretende hallar la pieza con las “peores condiciones”, todos
los criterios tomados son “maximizaciones” y no se tuvo que realizar ninguna modificacién a
la matriz original.

A continuacién, se normalizan las contribuciones asignadas a cada uno de los
elementos de decisidn. Las evaluaciones que se obtienen quedan comprendidas entre cero y
cien, con mejor evaluacién cuanto mas cercana a cien se encuentre. Las contribuciones
normalizadas se calcularon con la siguiente ecuacién:

Ri= xij*loo / Xjmax

Figura 23: Ecuacion de normalizacion
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Luego se arriba a la matriz de evaluacion final donde se muestran las contribuciones
normalizadas y los pesos normalizados calculados en el punto 3.1.3:

Descripcion PxVPA LT IMD CMOR CSS
Soporte de Elastico 0,18 0,34 0,21 0,05 0,18
Soporte de Suspension 0,27 0,19 0,36 0,27 0,27
Tablero Eléctrico 0,21 0,19 0,14 0,36 0,21
Techo de Cabina Larga 0,34 0,29 0,29 0,32 0,34
Wj 0,40 0,10 0,30 0,10 0,10

Tabla 3: Contribuciones y pesos normalizados.

El método propone la obtenciéon de la preferencia global de cada alternativa a través
de una ponderacion lineal dada por la funcién:

U{ﬂ.) = ZW] Rij

Figura 24: Ecuacién de ponderacion lineal

Donde Wj y Rij representan, respectivamente, los pesos de los criterios y las
preferencias de cada alternativa con respecto a cada criterio, una vez que han sido
normalizados.

Aplicando la formula, se obtiene el factor global de cada pieza:

Descripcion U(Ai)

Soporte de Eldstico 0,19
Soporte de Suspension 0,29
Tablero Eléctrico 0,20
Techo de Cabina Larga 0,32 G

Tabla 4: Factor global de cada pieza

Quedando en evidencia de esta manera, el Techo de Cabina Larga, como la
alternativa mas conveniente para seguir analizando con un factor global de 0,32.

36



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas, Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Figura 25: Techo de Cabina Larga (TCL)

3.1.6- Analisis de semejanzas con otras alternativas

El analisis de semejanza consiste en buscar entre las alternativas potenciales, que se
pueden observar en el Anexo 1, otra pieza que cuente con caracteristicas similares al techo
de cabina larga, y asi desarrollarlas en forma conjunta.

El objetivo de esto es, en primer lugar generar una economia de escala donde se
aumenten los voliumenes manteniendo los costos de desarrollo, provocando una
disminucion de los costos por pieza. En segundo lugar, el gestionar volimenes mas grandes
otorga mayor poder de negociacion con los proveedores al momento de fijar los precios de
las piezas. En tercer y ultimo lugar, se pretende obtener un mejor rendimiento de los
resultados, ya que la solucién planteada para 1 pieza puede ser solucion a otras también.

Luego de recorrer el Anexo 1, se encontraron 2 piezas con similares caracteristicas, y
por lo tanto se detallan a continuacion:

=  Commodity Quimico: Techo de cabina corta sin escotilla (TCCsE)
=  Commodity Quimico: Techo de cabina corta con escotilla (TCCcE)

Para poder incluir estas piezas dentro del anilisis de factibilidad de nacionalizacién
siguiendo la premisa de no variar en gran medida los costos de desarrollo, se tuvo que
estudiar la situaciéon con mayor detalle.

Los 3 techos son similares pero no son iguales, por lo que se identificaron los factores
gue podrian provocar un aumento en los costos de desarrollo. Se controlaron los
componentes de los techos de cabina corta (con y sin escotilla), para verificar la existencia
de nuevas piezas que no formen parte del techo de cabina larga. Se analizoé el requerimiento
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de inversiones importantes en los nuevos componentes con el objetivo de identificar las
variaciones que habria en los costos de desarrollo en el caso de que se incluyan los nuevos
techos a la solucion general.

Para el desarrollo del techo de cabina larga se deben fabricar herramientas acordes a
todos sus componentes, por lo que fue necesario verificar técnicamente si era posible
fabricar, con dichas herramientas, los componentes nuevos de los techos de cabina corta.

3.1.6.1- Analisis de componentes
Cada techo representa un conjunto conformado por distintos componentes, los
cuales se listan en la Tabla 5, donde también se indican las cantidades necesarias para cada

techo.

Se compard la estructura del techo de cabina larga con la de los techos de cabina
corta para identificar nuevos componentes y se clasificd cada uno como:

- Especifico: solo aplica en TCL.
- Comun: aplica en TCL, y también en TCCcE o TCCsE.

- Nuevo: no aplica en TCL, y si aplica en TCCcE y/o TCCsE.

Disefio Descripcion TCL TCCcE TCCSE Tipo
—--B0OB18 |Tornillo p/escotilla 5 5 Comin
—--82514 |Tornillo pfcasquillo 4 [ 4 Comin
—---42287 |Casquillo plastico 4 [ Comin
—--73856 [Marco de escotilla 1 1 Comin
—--42289 |Plaguita metalica anterior 2 2 Comin
—---472251 |Plaguita mefalica posterior g Muevo
—--47613 |Plaquita metalica posterior 2 Especifico
—--42474 |Soporte lateral 4 2 Comun
—-43317 |Soporte exterior escotilla 4 4 Comin
—-43318 |Soporte interior escotilla 2 2 Comin
-—-315852 [{Techo ext.+Revestimiento) largo c/escotilla 1 Especifico
-—-315887 [(Techo ext+Revestimiento) corto s/escotilla Nuevo
-—-315888 [(Techo ext+Revestimiento) corto ¢/escotilla 1 Nuevo

Tabla 5: Comparacion de estructuras.
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Los componentes especificos y comunes no fueron analizaron ya que son
indispensables para el desarrollo y obtencidon del techo de cabina larga. Pero si se
encontraron 5 componentes nuevos que se desarrollan a continuacion:

* Plaquita metalica posterior (----42291), pieza de acero comercial, de pequeias
dimensiones, con un proceso de fabricacion de estampado de baja complejidad y un
requerimiento de maquinaria convencional. Es un componente de bajos costos de
fabricacidn, por lo que su desarrollo no requiere de una inversién significativa. No se
consider6 como componente para seguir analizando, ya que su fabricacién no
produciria una variaciéon importante en los costos de desarrollo.

= Techo exterior corto sin escotilla (----315887) y Techo exterior corto con escotilla (--
--315888), representan los componentes mds importantes de cada conjunto por su
tamafio y su precio. Conformados de materiales compuestos son fabricados a partir
procesos de complejidad media como RTML (Light Resin Transfer Molding) o SMC
(Sheet Molding Compound) y requieren de herramientas y maquinaria especifica. El
costo de estas piezas es elevado en relacién al resto de los componentes y son piezas
gue pueden cambiar los costos de desarrollo del proyecto, por lo que se seguiran
analizando.

= Revestimiento corto sin escotilla (----315887) y Revestimiento corto con escotilla (--
--315888), se ubican en segundo lugar en la escala de importancia en tamafio y
precio dentro de estos conjuntos. Son confeccionados con fibras textiles y fabricados
con procesos de complejidad baja, pero que requieren herramientas especificas al
igual que prensas robustas. Son piezas caras si se las compara con los otros
componentes y pueden provocar variaciones importantes en los costos de desarrollo
del proyecto.
De esta manera, bajo un mismo numero de disefo se esta haciendo referencia a dos
componentes. Es decir, el techo y el revestimiento cuentan con el mismo namero de
disefio pero representan 2 piezas distintas que se pegan una a la otra.

- (----315887): techo corto sin escotilla + revestimiento corto sin escotilla.

- (----315888): techo corto con escotilla + revestimiento corto con escotilla.

39



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas, Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

ﬂé

3.1.6.2- Caracteristicas técnicas

Las inversiones en los desarrollos de los techos exteriores y los revestimientos de los
TCCcE y TCCsE, son importantes para la propuesta planteada. Es por esta razén que se
analizé con mayor detalle la posibilidad técnica de desarrollarlos con las mismas matrices
que utiliza el TCL sin tener que aumentar significativamente la inversidn en el desarrollo del
proyecto.

Techos exteriores

Techo exterior de TCL | Techo exterior de TCCcE | Techo exterior de TCCsE

-315851 -315888 -515887

Figura 26: Techos exteriores

Materiales

Los 3 techos se conforman con resina poliéster termoendurecibles de tipo Polyester
Reforzado con Fibra de Vidrio (PRFV), compuesto de una mezcla de resina poliéster
insaturada, cargas minerales y fibras de vidrio no orientadas.

Proceso de fabricacion

Actualmente los 3 techos exteriores europeos son fabricados bajo el mismo proceso,
SMC (Sheet Molding Compound).

Las normas de la compaiiia sugieren utilizar el proceso de transformacién entre
molde y contra molde a baja presion (LRTM — Light Resin Transfer Molding), para lograr las
mejores caracteristicas estéticas, estabilidad dimensional y uniformidad de espesor de la
pieza. Ambos procesos mencionados son validos y podrian cumplir con la los requerimientos
de calidad que se pretenden.
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Dimensiones generales

Las 3 piezas cuentan con lineas muy similares de diseio, con idénticos perfiles, tal
como se india en el detalle de la Figura 26. Solo se hallaron 2 diferencias entre el techo
exterior de TCL y los techos exteriores de TCCcE y TCCsE. Ellas son:

1. Diferencia en el largo de los techos, representado con cota de 1300 milimetros en el
techo exterior de TCL y 750 milimetros en los techos exteriores de TCCcE y TCCsE.

2. Ausencia del orificio de escotilla en el techo exterior de TCCsE, donde se encuentra
una continuacion lisa del material compuesto.

Se indican en la Figura 27, con color verde, las cotas comunes entre el techo exterior
de TCL Yy los techos exteriores de TCCcE y/o TCCsE. Y con color rojo las nuevas cotas que solo
se encuentran en los techos exteriores de TCCcE y/o TCCsE. De esta manera se identifican
graficamente las similitudes y diferencias.

Herramental (matrices para producir las piezas)

Con un proceso LRTM (Light Resin Transfer Molding), las matrices se fabrican bajo el
principio de molde y contra molde. Suelen estar confeccionadas con materiales compuestos,
gue modelan las caras internas y externas de la pieza, y con acero para refuerzos. Las
herramientas cuentan con distintos orificios para la inyeccidon de la resina y catalizador, y
para regular las presiones en el interior de la matriz, en general depende del proceso y de la
forma de la pieza a fabricar.

Dados que las piezas son muy similares, y habiendo analizado las diferencias
dimensionales, se confirma la posibilidad de realizar un solo herramental para la fabricacién
de los 3 techos, siempre y cuando se tengan en cuenta ciertas consideraciones como las que
se detallan a continuacién.

Partiendo del herramental para el techo exterior de TCL se puede corregir la primera
diferencia del largo, para fabricar los techos cortos, adhiriendo un postizo a la matriz. Se
llama postizo al material que se agrega o se quita para provocar algin cambio en la forma de
la pieza que se pretende obtener. En este caso, se corrige la cota del largo de los techos
llevdandola de 1300 a 750 milimetros. La posicidon donde debe colocarse este postizo se indica
en la Figura 26 con la linea de puntos A-A.
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La segunda diferencia es la ausencia del orificio de escotilla en el techo exterior de
TCCsE, esta no representa un problema para la confeccién del herramental si se toma la
decisidn de fabricar la matriz para los 3 techos, sin el orificio de escotilla. Con lo cual, en una
operacion posterior, se deben mecanizar los agujeros para los casos que lo requieran (techos
exteriores TCL y TCCcE).

Otra alternativa, es fabricar un postizo que copie la zona de la escotilla, el cual se
retira de la matriz original cuando se pretenda fabricar el techo exterior de TCCsE. La
decisiéon dependera de de los costos de fabricaciéon del postizo y de los costos de la
operacion de mecanizado que se deben agregar a los techos exteriores con escotilla.

Para la fabricacion de los techos con procesos SMC (Sheet Molding Compound), las
matrices que se utilizan son de aleaciones de acero mecanizadas bajo el mismo principio de
molde y contra molde, y por lo tanto es posible aplicar las mismas consideraciones sobre las
adaptaciones con postizos.
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DETALLE A
Figura 27: Planos de techos exteriores de TCL/TCCcE/TCCSE
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Revestimientos internos

Revestimeinto de TCL Revestimiento de TCCcE Revestimiento de TCCsE

-315851 -315888 -515887

Figura 28: Revestimientos internos

Materiales

Los 3 revestimientos internos estan compuestos por los mismos materiales, entre los
cuales se encuentran 3 capas pegadas una arriba de la otra:

Fieltro fendlico poroso (densidad 900gr/m2) + tela + film plastico.

Proceso de fabricacion

Las normas de la empresa sugieren la fabricacion de los revestimientos a través de
procesos de conformacién con presion y temperatura, tal como se fabrican hoy en dia. Para
este tipo de piezas, se utilizan prensas hidraulica (> 1000 Tonelada), con matrices de acero
calefaccionadas que moldean la cara superior e inferior de las piezas, para deformar en
forma permanente el fieltro aplicando presién y temperatura. Las mismas matrices son
utilizadas para producir el corte de las piezas segun los requerimientos de los disefios.

Dimensiones generales

Las caracteristicas generales de las piezas son muy similares, y al igual que los techos
exteriores, sus diferencias son:

1. Diferencia del largo de los revestimientos, representado con la cota de 1260
milimetros en el revestimiento interno de TCL y las cotas de 750 milimetros en los
revestimientos internos del TCCcE y TCCsE.

2. Ausencia del orificio de escotilla en revestimiento interno de TCCsE, donde en su
lugar existe una continuacién del mismo material.
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Se indican en la Figura 29, en color verde, las cotas comunes entre el revestimiento
interno de TCL y los revestimientos internos de TCCcE y/o TCCsE, y con color rojo las cotas
que solo se encuentran en los revestimientos internos de TCCcE y/o TCCsE. De esta manera
se identifican graficamente las similitudes y diferencias.

Herramental

Conformado de aleacién de acero mecanizado, bajo el principio de molde y contra
molde que copian las caras superiores e inferiores de las piezas. Cuenta con un sistema de
calefacciéon que le permite variar su temperatura, lo que es necesario para deformar en
forma permanente el fieltro.

La utilizacién de 1 solo herramental para la fabricacion de los 3 revestimientos
internos es posible, y tiene una explicacién similar a la de los techos exteriores. Partiendo de
la matriz de mayor tamano del revestimiento interno del TCL, se puede solucionar la primera
diferencia de los largos, colocando un postizo que copie la forma de la parte superior del
revestimiento en la posicién de la linea de puntos B-B, tal como muestra la Figura 28. De
esta forma se obtienen los largos de 750 milimetros para fabricar los revestimientos internos
de TCCcE y TCCsE.

Para la segunda diferencia dimensional, ausencia de agujero de escotilla en el
revestimiento interno de TCCsE existen 2 soluciones: fabricar todos los revestimientos sin
escotilla para luego mecanizarlos en el caso que lo requieran (revestimiento interno de TCLy
TCCcE), o colocar otros postizo a la matriz original que copie la forma de la escotilla, de
modo de poder retirarlo cuando se necesite fabricar el revestimiento interno de TCCsE.
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Figura 29: Planos de revestimientos internos de TCL/TCCcE/TCCSE
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3.1.7- Presentacion final de piezas seleccionadas

Luego de la aplicacién de criterios de seleccidn y distintos analisis, las piezas que
presentan las mejores condiciones para ser desarrolladas en forma conjunta en este
proyecto son:

Techo de Cabina Techo de Cabina Techo de Cabina

Larga Corta con Escotilla Corta sin Escotilla
TCL TCCcE TCCsE
EuroCargo-Tector | EuroCargo-Tector | EuroCargo-Tector
Standard-Attack Standard-Attack Standard-Attack
Italia Italia Italia

Tzbla 6: Resultados de seleccion

3.2- Analisis de volumenes

Para definir un volumen anual sobre las piezas de estudio con la idea de mostrar la
magnitud del proyecto y calcular datos necesarios para el proceso posterior de cotizaciones,
se analizaron las necesidades en los afios 2010, 2011, 2012 y 2013 para arribar a numeros
que reflejen el comportamiento histdrico, como asi también, el comportamiento futuro de
las piezas.

Los datos del pasado se tomaron de programaciones histdricas de las piezas y las
estimaciones de los consumos futuros, se obtuvieron de la “planificacién de la produccién”,
la cual es confeccionada por distintas areas como Marketing, Comercial, Logistica, etc. Y que
define lo que se producira en el mediano plazo.
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B TCL MTCCcE B TCCsE

2693

2614

Gréfico 4: Volimenes anuales: TCL, TCCcE, TCCsE

Se calcularon los volumenes promedios anuales (VPA) de cada techo entre los afios
2010y 2013 y se obtuvieron los siguientes resultados:

- TLC: 2090 piezas/afo

- TCCcE: 1990 piezas/afio

- TCCsE: 2020 piezas/afo

- TOTAL: 6.100 PIEZAS/ANO

Con estos datos se calcularon ademas los volimenes promedios anuales de los
componentes considerando el consumo para los 3 techos, mostrando de esta manera su
volumen de negocio por afno.
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.o ., VPA
Diseno Descripcion _ "
[unidades/afio]

----80818 |[Tornillo p/escotilla 20.398
----82514 |Tornillo p/casquillo 24.397
----42287 |[Casquillo plastico 24.397
----73896 [Marco de escotilla 4.080
----42289 [Plaquita metalica anterior 12.199
----42291 [Plaquita metalica posterior 8.019
----47613 [Plaquita metalica posterior 4.180
----42474 |[Soporte lateral 16.379
----43317 [Soporte exterior escotilla 16.318
----43318 |[Soporte interior escotilla 8.159
----315852 ((Techo ext.+Revestimiento) de TCL 2.090+2.090
----315887 |(Techo ext.+Revestimiento) de TCCsE 2.020+2.020
----315888 |(Techo ext.+Revestimiento) de TCCcE 1.990+1.990

Tabla 7: Volimenes promedio anual de componentes

3.3- Analisis de costos — Descripcion de la logistica actual

Los techos seleccionados se fabrican actualmente en Italia y se transportan a la
Argentina en barco, recorriendo mas de 12.000 kilémetros hasta arribar a Cérdoba. A lo
largo del trayecto se pagan costos de todo tipo para colocar las piezas en su destino final,
provocando un incremento del costo original de las piezas. Para poder comprender lo que se
paga actualmente y asi analizar alternativas de ahorro, se profundizara sobre los detalles de
cada uno de estos costos, mostrando cémo estd compuesto el costo Delivered Duty Paid
(DDP) de los techos.

DDP (Delivered Duty Paid) es un término que define cuales son las obligaciones entre
compradores y vendedores, dentro de un contrato internacional. Especificamente en este
caso, determina que el vendedor cumpla con su obligaciéon de colocar la mercaderia a
disposicion del comprador, en el lugar convenido en el pais de importacion. El vendedor
asume todos los gastos y riesgos relacionados con la entrega de la mercaderia hasta ese sitio
(incluido derechos, cargas oficiales e impuestos), asi como de los gastos y riesgos de llevar a
cabo las formalidades aduaneras.
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3.3.1- Composicion del costo DDP en flujo logistico actual

Los TCL, TCCcE y TCCsE, son fabricados, embalados y entregados por un mismo
proveedor en un centro de consolidacion logistico de la compafiia, ubicado en Villanova
D’Astis (Italia).

El proveedor cumple con su parte del contrato al colocar el material en dicho
almacén, asumiendo todos los riesgos hasta momento de la entrega. La modalidad que se
utiliza es Free Carrier (FCA). Se reciben las cargas y se colocan dentro de contenedores para
ser transportados via terrestre al puerto de la cuidad de Génova (ltalia). Se gestiona la
documentacién de exportacidn para depositar la mercaderia a bordo de barcos navieros con
todos los gastos, derechos y riesgos a cargo de la compaiiia. Las piezas en este punto de su
viaje, reciben un incremento de 5,5% sobre el costo FCA por todas las operaciones

descriptas.
Costo FCA/pieza 947,15( & 683,98 | $ 598,60
Embalaje 2,00% S 16,58 | 5 10,84 | 5 10,90
Gestion por Centro de Consolidacion 3,50% s 33,15|5 23,94 |5 20,95
Costo FOB/pieza 5,50%)| § 996,88 | $ 718,77 | 5 630,44

Tablz 8: Presentacion de costos FCA y FOB

Dado que la compafiia paga un servicio de transporte por cada contenedor que se
importa y no por piezas sueltas, en la Tabla 9 se muestra una simulacién de los costos que se
imputan por traer 3 contenedores completos de piezas. O lo que es igual un contenedor
completo por cada tipo de techo analizado. Asi queda evidenciado el incremento de los en
costos de cada contenedor, en el trayecto que va desde Génova hasta la planta en Ferreyra
en Cérdoba, para prorratearlo en la cantidad de techos por contenedor y obtener el costo
unitario final de cada techo. Es decir, el costo de Delivered Duty Paid (DDP).
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Piezas/Conteiner 180 342 342

Costo FOB mediof/Conteiner % 179.438,59 | § 245.818,00 | $ 215.612,17
Flete Internacional: 2,54% S 4.557,74|5 6.243,78|5  5.476,55
Costo FOB/Conteiner (c/Flete) 2,54% | $ 183.996,33 | § 252.061,78 | $ 221.088,72
Gastos Terminal Portuaria de Génova: 0,12% s 220,80 | S 302,475 265,31
Costo CFR/Conteiner: 0,12% | § 184.217,13 | § 252.364,25 | § 221.354,03
Seguro Internacional 1,25% S 2.302,71|$ 3.15455|% 2.766,93
Costo CIF/Conteiner: 1,25% | $ 186.519,84 | § 255.518,81 | ¢ 224.120,95
Gastos Terminal Portuaria de Bs. As.: 0,44% 5 828,41|5 1.134,86|5 995,41
Transporte Terrestre (Puerto Bs.As.-Cba.): | 2,30% S 4.29528|% 5.884,23|5 5.161,18
Despacho Aduanero (DI) + Gastos SADI: 0,69% S 1294705 177365|S 1.55571
Tasa Estadistica: 0,50% s 932,60 (5 1.27759|5 1.120,60
Derecho Importacidn: 18,00% S 33.573,57|5 45.993,39|S5 40.341,77
Costo DDP/Conteiner: 21,94%| $ 227.444,40 | § 311.582,52 | § 273.295,62
Costro (DDP-FOB medio)/Contenedor % 48.00581|5 65.754,52|5 57.583,45
Incremento Puerto Génova-Cordoba 26,8% 26,8% 26,8%

Tabla 9: Simulacidn de costos por contenedar [Puerto Génova- Planta Cardoba)

El incremento en costos que recibe cada contenedor desde el Puerto de Génova en
Italia (Costo FCA medio/Contenedor), hasta la fabrica en Cérdoba (Costo DDP/Contenedor),
es del 26,8%. Esto es el resultado producto de todos los costos logisticos e impuestos que se
imputan en la Tabla 9:

- Flete internacional: representa precio que se paga a la empresa naviera por el
transporte de la carga via maritima.

- Gastos portuarios de Génova: costos del proceso de embarque de las cargas.

- Seguro Internacional: costo de aseguramiento de la mercaderia.

- Gastos portuarios de Buenos Aires: costo del proceso de desembarque de las cargas
y de control de aduana.

- Transporte terrestre (Puerto de Buenos Aires — Cérdoba): costo de transportar la
carga del puerto de Buenos Aires hasta Cérdoba.

- Despacho Aduanero: costo de liberacion de la carga por Aduana Argentina.

- Gastos de SADI: costos de la gestion de comercio

Entonces, para el calculo del costo DDP final de cada techo, se aplicd sobre el costo
FOB de cada pieza el incremento del 26,8%, resultado de la operacién anterior.
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TCCsE
Costo FOB/pieza 5 006,28 | § 718,77 | § 630,44
Incremento Puerto Génova-Cordoba 26,8% 26,8% 26,8%
Costo DDP /Pieza 4 1.26358|$  011,06|% 799,11

Tabla 10: Obtencion de costo DOP

Es importante destacar que el costo FCA, desde que el proveedor entrega el material
en Villanova D’Astis hasta arribar a Cérdoba, se incrementa en un 33% debido al pago de
costos logisticos e impuestos de importacién. Transformdndose en el costo DDP, que
actualmente se paga por los techos.

Este porcentaje, representa una oportunidad de reduccién de costos importante, ya
que en el caso de desarrollar los productos con proveedores nacionales, estos costos
logisticos quedarian reducidos al trayecto interno desde el proveedor hasta la fabrica en
Ferreyra. Elimindndose, asi, todos impuestos de importacion.

El Grafico 7 muestra como se compone el costo DDP, con la intencidén de presentar el
costo FCA, como el real de las piezas, y a los restantes costos como aquellos con potencial de
reduccion.

$1.400,00
$1.200,00
$1.000,00
g $ 800,00
(]
o $800,00
7]
0 540000 I
[
200,00 I |—
% 0,00
TCL TCCcE TCCsE
B Costos logisticos+ Impuestos 316,43 237,08 200,51
i Costo FCA 947,15 683,98 598 60

Grafico 5: Composicion del costo DDP
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3.3.2- Costo de Stock de Seguridad (CSS)

El stock de seguridad se define como el material extra que se almacena para utilizarlo
en caso de que exista un desabastecimiento del stock. De esta manera, se disminuye el
riesgo de un eventual imprevisto de este tipo.

En general, los problemas mas comunes, que fuerzan a utilizar el stock de seguridad
son:

- Incumplimientos del proveedor en las entregas

- Pérdida o rotura de material.

- Huelgas que impidan que el material arribe.

- Incrementos de produccion.

- Trabas en importaciones/exportaciones

Por politica de la compaiiia, los TCL, TCCcE y TCCsE, cuentan con 14 dias de stock de
seguridad por tratarse de piezas que se fabrican lejos de la planta de Cérdoba. Lo que
implica altos riesgos de desabastecimiento, e impactos econdmicos importantes si no llegan
a tiempo.

Se analizaron los costos que representa el stock de seguridad de los 3 techos
aplicando la formula de definicion del CSS en el punto 3.1.2, donde para calcular el CSS se
consideran los costo de las piezas y los costo de mantener el stock en la planta. Los
resultados obtenidos se pueden observar en la Tabla 11, donde se arriba a un total de CSS
anual, que representa la sumatorio de los CSS de cada techo.

C. Materiales C. Almacenamiento TOTAL CSS
TCL S 162.218,40 | S 10.500,00 | §  172.718,40
TCCcE S 85.953,45 | S 6.900,00 | S 92.853,45 | § 361.179,72
TCCsE S 88.707,87 | S 6.900,00 | § 95.607,87

Tablz 11: Calculo del costo de stock de seguridad [CSS)

Con la posibilidad de plantear la fabricacion nacional de los techos, los riesgos de
desabastecimiento disminuyen drasticamente por la cercania que se logra con el proveedor.
Este acercamiento también provoca una baja en el lead time de las piezas, aumentando la
capacidad de reaccidon frente a variaciones de las necesidades, e incluso alcanzando
abastecimientos de tipo just in time.
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Con este tipo de caracteristicas, se podria trabajar en reducir el stock de seguridad
haciéndolo descender a cero, por lo que se considera que el TOTAL CSS, presentado en la
Tabla 11, como un capital de gran potencial de reduccién y por lo tanto, optimo para
reafirmar la decision de un desarrollo local de este tipo de productos.
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CAPITULO 4
Proceso comercial
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4.1- Definicién de estrategia comercial

Habiendo definido las piezas a desarrollar, fue necesario plantear la estrategia que se
llevaria adelante al enfrentarse con los potenciales proveedores para comenzar el proceso
de cotizacién de los techos. A partir de esta necesidad, sumada a la ya planteada como la
problemdtica nucleo de este trabajo integrador en el capitulo 2, se confecciond una
propuesta de trabajo que alinea los requisitos especificos de todo éste proyecto. Y de esta
manera poder presentar una guia clara punto por punto.

Descripcion del proyecto y pasos a seguir

A partir del analisis técnico desarrollado sobre los diferentes techos, se seleccionaran
proveedores nacionales que cuenten con la tecnologia y el knowhow necesario para la
fabricaciéon de las piezas. Por politicas de la compaiiia, los proveedores aptos para poder
presentarse en la cotizacién deben cumplir con los siguientes requisitos:

- Formar parte del parque de proveedores de IVECO en el mundo.

- Certificar el sistema de calidad y de gestion ambiental (ISO TS 16949 e ISO 14000 o
equivalente).

- Contar con buena relaciéon comercial.

Cumpliendo con estos requisitos, se planteara a los proveedores la intensién de
IVECO para invertir en el desarrollo de los techos, garantizando la vigencia del proyecto por
5 afios. La manera de ponerse en contacto con los proveedores sera a través de un
documento RFQ (Request For Quotation). En el cual se enviara la propuesta adjuntando la
siguiente informacion:

- Estructuras del producto: donde se muestran todos los componentes que conforman
cada techo vy sus cantidades necesarias (Tabla 5).

- Planos de cada componente y de los conjuntos.

- Normas de materiales, normas de requerimientos técnicos especificos y normas de
ensayos de validacion que se requieran.

- Volumenes anuales de consumo: reflejan las necesidades de de la empresa segun los
requerimientos anuales de la produccion (Tabla 7).

- Tiempo de vigencia: define el tiempo en que la compafiia se compromete a comprar
las piezas al proveedor.
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El proveedor debera analizar la propuesta y cotizar las piezas (TCL, TCCcE y TCCsE),
ademas de los herramentales y dispositivos necesarios. Definira un plan de desarrollo para
alcanzar los objetivos cumpliendo los niveles de calidad y los plazos definidos.

Requerimientos y observaciones

Se pretende que los materiales y procesos de fabricacion utilizados en todos los
componentes de los techos sean el resultado del mayor contenido nacional posible, sin
perder de vista la calidad exigida por la empresa.

También es necesario aclarar que, el desarrollo y seguimiento de los componentes en
proveedores terceros quedard a cargo del proveedor X al cual se le designe el proyecto. Y
todos los herramentales necesarios para la confeccion de los techos seran considerados
como parte de los gastos de desarrollo del proyecto y serdn solventados econémicamente
por IVECO.

Las piezas seleccionadas cuentan con caracteristicas fisicas y geometrias similares, lo
cual posibilita el desarrollo de herramientas versatiles para la fabricacion de sus
componentes. Siendo estas caracteristicas una ventaja, se propondra a los proveedores
analizarlas para minimizar los costos de desarrollo.

La logistica de abastecimiento deberd ser desarrollada por el proveedor ya que sera
el encargado de entregar las piezas en la fabrica ubicada en la ciudad de Cdordoba Capital.
Como el plazo estimado de desarrollo del proyecto es de 9 meses, se le solicitara al
proveedor que adjudique el proyecto que entregue las primeras muestras dentro de este
periodo.

Sumado a todo estos items, las cotizaciones deberdn contar con la “apertura de
costos” donde se detallardn en forma separada los costos de:

- materia prima,

- mano de obra,

- transformacién de las piezas,

- herramientas y dispositivos

- desarrollo y seguimiento del proyecto
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Resultados

Del proceso de seleccidon de proveedores se obtuvieron 3 candidatos, a lo cuales se
los contactd en una primera instancia para comentar las intenciones de la compaiia en
cuanto al desarrollo del proyecto, y discutir el interés que estos tres proveedores poseian en
el negocio.

Satisfactoriamente, en los 3 casos se obtuvieron respuestas positivas motivo por el
cual se procedid al envio de toda la documentacién técnica del proyecto para que cada uno
de ellos realice la cotizacidn correspondiente.

A pesar del entusiasmo presentado por los tres candidatos, solo dos proveedores, a
los que nombraremos como Proveedor A y Proveedor B por cuestiones de confidencialidad,
presentaron las respectivas cotizaciones del proyecto. El tercer candidato sufrié problemas
financieros que le impidieron presentar su plan de cotizacién.

A continuacién, se describird todo el desarrollo realizado con el Proveedor A para

luego continuar con el Proveedor B. Lo que luego permitird mostrar las semejanzas vy
diferencias entre unos y otros, como asi también los resultados a los que se arriba.

a.2- Proveedor A

4.2.1- Primeras cotizaciones: TCL /TCCcE /TCCsE /Herramentales y dispositivos/ Desarrollo
y seguimiento

Se presentan a continuacion las primeras cotizaciones recibidas del Proveedor A con
el respectivo formato de presentacidn exigido por la compaiia IVECO.
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COSTO DE TRAMNSFORMACION

Codta |

ORI Doscripcion das Oparacionss Tn Equip Secion Tiempa Ciclo [seg.) IIT_I T:ril
0 |Limgeeza y encerado R TE1R0 100,00 44 0
02 |[Gelguanta Cabena S guigueads 0.0 148,00 135,33
03 |Wryeisidn RTM 51600 Wo.00 00 6T
0d |Desmoide RN 25809 105,00 T5.25
05 |Hsbabads Rl b 17400 105,00 £, s
06 |Termenscain Tairmnasn AT40.0 143,00 ETET
07 |Montaje de componsntes Wardaw RS0 18,00 s
08 |Embalie Erribadmpy 53,0 100,00 2500
TOTAL TRAMSFORMACION| &3sar

COMPOSICHIN WARK UPF SUE-TOTAL ¥ adal
Lttt 20 0% PPERIME, [ SRR ™ G EE

Impuesios R RECUFERD SCRAF ¥

TOTAL 1% | CO5T0 INCLSTRIAL §| a0853

Factor rmgltpbe pdos = 9 FEd ] LA L Factos - 1 20 § DETEED
FLETE 1% £ T

FRECIC DE WENTA % 2Mmasr

Tabla 12: Primera cotizacion TCL Proveedor A
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BREAKDOWN DE COSTOS
FROVEEDOR A
msiiE | 5855 |Pesa bso 1500 kp | FenTi frsix 45
OERORBACKNE | Techo corlo con ventana _ HOUA: 15E 1
P s 130 kg FECHA:| DEMZET13T
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS
oR0. DESCRIPCION e o | .| e
1 |G desmoidante Polreginas i ) 197 56 L]
2 |Gel-Coam ALS L 1] 38,05 12150
3 |Undlo Pkniiani L] 1.0 TG 58
&  |Confprmat Pobresinas i 210 ol 47 k8
5 |Hdenk Losv Prolls Pk S sl g 850 ) B 8157
B |Camaheadsd Fabsil L ] 150 675
T |Mosamen de sstieng Pobresinas L] 1.40 18T .09
B[S Ll g 1.40 B 11,50
9 |[Fegaments apss ks L g0 12000 1203
il [Mdaeca PUR Bk oy 1.1 5.0 50,00
11 |Inseno metdho 43317 Tercero Ll 4, 00 12,05 48,00
13 |Wiiefs St o —4 3318 Taicis L= 1] Z.000 1200 24,00
13 |Toerilo pietcofila — 618 Tercenz L=l 5 03 014 0.7
14 | Toerslbo pocasgalio 0L TeCeEs LE ) 4,100 0,15 0
15 |Casquello plasies - Tarcns L] 4. 00 0.8 1.3
16 |Masco de encotils —T 36 Tercens ) 1,000 500 25 00
17 [Pl meslabca anieno 42005 Tercens Lo 1) pd 0,50 120
18 |Plegsin meiahes podling el 2 Tarcans L 1] Z 00 05 1.20
19 |Sopone ktial —-A2dTd Terteng A & Y 0.5 1.0
20 |Fewstimesnta corta clescolila Y1AEE Tercera L= 1,103 195,00 196,00
MATERIA PRIMA [ SERVICKOS | COMPONENTES DE TERCEROS| 11193

[ ° ) 56 dei imiponado indicad ol pak i ofigen, valol FOB y Rale. Para b compononies $e 37, detaller ol codlcd al nbvel da aibe bisakdown.

COSTO DE TRANSFORMACION

Cota |

ORD. Descripeion. das Oparacicnes T EquipJ Sectes Tiamps Ciclo g | 1% T::I-
0 [Limpiaza v scerads BT 1 100,00 ET
02 |Gelguesdo Caben de gebgus ado ok 14000 f_RE
03 |Wbesidn R w12 140,00 14047
04 |Desmolde RTM 1605 105,30 5264
) |Hibabads Hisbasbugbs 1500 10500 41, 1%
00 | Tiifrafiaih Tinfinfulldnih 13 14000 47,37
07 |Montaw de componantas Mot age TH 180 00 i fe
0 [Embslse E rribalae b1} 100,00 115
TOTAL TRANSFORMACION| 45516

COMPOSICEON  LIARE. P Suil-TOTAL ] BETE AT
Lstra 50 0% P RO | SCHAPY 1% EE

Frrpee 550 21 RECIFERD SCRAP 0% 1

TOTAL 721% T DL S TRSAL i wEBn

Facton meftipbcador = 128 ity P [Te rra—— 3| mani
FLETE 1% 1 il

FPRECED DE VENTA 3 202533

Tabla 13: Primera cotizacion de TCCcE Proveedor A.
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BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR A
DISENO: |...., 5884 Peso bruto: 15.00 kg [RATE $iUSD: 4,84
DENOMINACION:| Techo corto sin ventana Paso scrap. 1.00 kg FE(?:E []EHQI;EE
MATERIA PRIMA /| SERVICIOS /| COMPONENTES DE TERCEROS
ORD. DESCRIPCION il oo, | canr. | COSTO
1 |Cera desmaoldante Poliresinas kg. 0,20 197,56 39.51
2 |Gel-Coat ADS kg. 3.20 38,00 121,60
3 |Unifilo Poliresinas kg. 1,10 2346 2581
4 |Conformat Poliresinas kg. 210 22,80 47.88
5 |Resina Low Profile Paoliresinas kg. 8.50 30,82 261.97
6 |Catalizador Febel kg. 0,30 2250 6,75
7 |Monomero de estireno Paliresinas kg. 1,40 15,711 21,99
8 |Acetona Thinner Tede kg. 1,40 8,50 11,90
9 |Pegamento epoxi Sika kg. 0,10 120,00 12,00
10 |Marco PUR Rofik C/u 1,000 50,00 50,00
11 |Casquillo plastico 42287 Tercero Cciu 4,000 0,80 3,20
12 |Plaquita metalica anterior 42289 Tercero Ciu 2,000 0,60 1.20
13 |Plaguita metalica posterior —42291 Tercero Ciu 2.000 0.60 1.20
14 [Soporte |ateral 42474 Tercero Ciu 2,000 0,50 1,00
15 |Revestimiento largo c/escotilla 315887 Tercero Cciu 1.000 162,00 162,00
16 |Tomnillo p/casquillo 82514 Tercero ciu 4,000 0,15 0,60
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS| 76861
(*) Si es importado indicar el pais de origen, valor FOB y Rate. Para los compc de 3° detallar el costos al nivel de este breakdown.
o _An . . . . Tasa Cc:slof
ORD. Descripcion das Operaciones Tn Equip./ Sector Tiempo Ciclo (seg.) . Pieza
Horaria ($)
01 [Limpieza y encerado RTM 1140 100.00 67
(02 |Gelgueado Cabina de gelgueado 2436 140,00 9473
03 |Inyeccidn RTM 3612 140,00 140.47
04 |Desmolde RTM 1806 105,00 52,68
05 |Rebabado Rebabado 1400 105,00 40,83
06 |Terminacidn Terminacidn 1000 140,00 38,89
07 |Montaje de componentes Montaje 720 140,00 23,00
08 |Embalaje Embalaje 630 100,00 17,50
TOTAL TRANSFORMACION| 44476
COMPOSICION MARK-UP SUB-TOTAL $; 121338
Lucro 20.0% PERDIDA {SCRAP) 3.0% $: 3640
Impuestos 2 1% RECUPERO SCRAP 0,0% $
TOTAL 22 1% COSTO INDUSTRIAL $i 124978
Factor multiplicador = 1,284 MARK UP Factor:  q9g4 $i 160434
FLETE 19 $ 16,04
PRECIO DE VENTA § 162038

Tabla 14: Primera cotizacidon de TCCsE Proveedor A
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Seguido a esta presentacién de las diferentes cotizaciones por parte del Proveedor A,
éste presento un resumen de los herramentales y dispositivos necesarios, los cuales se
hablaron en la primera presentacion. Y que se encuentran a continuacién en la Tabla 15. Sin
embargo a medida que avanzd el proyecto los numeros fueron variando y acercdndose a una
mayor formalidad.

COSTO DEHERRAMENTAL Y DISPOSITIVOS

CosTO

ORD. DESCRIPCION REF. PN |CANT. UNITARIO COSTO TOTAL
01 [Matriz de estampado - Plaguita metalica ant. —47613 1 156.000,00 15.000,00
02 |Matriz de estampado - Plaguita metalica post. 42289 1 16.000,00 16.000,00
03 |Matriz de estampado - Plaguita metalica posterior -4 2291 1 15.000,00 15.000,00
04 |Matriz de estampado - Soporte lateral 42474 1 18.000,00 18.000,00
05 [Matriz de inyeccién - Marco de escotilla -1 3896 1 250.000,00 250.000,00
06 |Matriz de moldeo y corte - Revestimiento p/TCL 3168562
07 |Matriz de moldeo v corte - Revestimiento piTCCcE —315888 | 1 1.200.000,00 1.200.000,00
08 |Matriz de moldeo v corte - Revestimiento p/TCCsE —-315887
09 |Molde de inyeccidn - Casquillo plastico -4 2287 1 47.500.00 47.500.00
10 |Molde RTML - Techo Cabina Larga con Escaotilla -—315852 9 99.946,00 899.514.00
11 |Molde RTML - Techo Cabina Corta con Escaotilla ---315885 7 558.322 00 405.254. 00
12 |Maolde RTML - Techo Cabina Corta sin Escotilla —315887 7 56.322.00 408.254,00
13 |Racks - 18 5.850.00 105.300,00
14 |Calibre 1 100.000,00 100.000,00

TOTAL HERRAMENTALES Y DISPOSITIVOS| § 3.481.822,00

Tabla 15: Primera cotizacidn de herramentales y dispositivos- Proveedor A

En la Tabla 16, se muestran de forma sencilla y sin detalles, una sintesis de los costos
de desarrollo y seguimiento del proyecto por el Proveedor A.

COSTO DE DESARROLLO Y SEGUIMIENTO

ltem Cantidad | Precio Unitario Precio Total

Materia Prima p/Try Out TCL 15 3 138602 | § 20775 27
Materia Prima p/Try Out TCCcE v TCCsE 30 b 1.887,92 | % 56.637,72
Hs de Try Out 150 B 500,00 (% 75.000.00
Hs de Ing. de producto/Calidad/Proceso 1200 b 20000 | 5 240.000,00
Viajes para sequimiento 1 B 3.000,00) 5 3.000,00
Digitalizacidn de matemética 1 B 28.000,00 ) 5 25.000,00

TOTAL| § 423.412,99

Tabla 16: Primera cotizacion de desarrollo y seguimiento - Proveedor A
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4.2.2- Proceso de negociacion - Propuestas de reduccién de costos

A partir de las primeras cotizaciones se continuaron una serie de reuniones con el
Proveedor A para discutir distintas opciones de mejoras con el fin de alinear su propuesta
con las necesidades de la compaiiia, al mismo tiempo buscar reducir los costos. Esto se
debid a que en un primer panorama la empresa IVECO no consideré alentadora la propuesta
del Proveedor A.

En este encuentro se trataron temas especificos con el Proveedor A, como asi
también temas en comun entre el Proveedor Ay B. Estos se encuentran desarrollados en los
diferentes items de a continuacién.

= Reduccion de la cantidad de material para techos exteriores

Al analizar las primeras cotizaciones se encontraron variaciones considerables entre
los pesos de los techos exteriores de fibra de vidrio (----315852, ----315887, ----315888)
presentados por ambos proveedores. Se observd, ademds, en el Proveedor A diferencias
entre los pesos brutos declarado en la parte superior de las cotizaciones (indicando el peso
bruto total de los techos exteriores), con respecto a la suma de los pesos de cada
componente detallada mas abajo.

Con estas variaciones, se decidio trabajar con el peso neto de la pieza ya que es un
dato que se puede obtener en caso de ser necesario. Dichos pesos se calcularon con los
pesos de los componentes presentados en los detalles de las cotizaciones. A continuacién,
se presentan los “pesos netos” como resultados de la resta de los Pesos Brutos menos el
Scrap de cada techo exterior:

Proveedor A | Proveedor B
Techo exterior TCL 24,6 13,5
Techo exterior TCCcE 17,2 9,2
Techo exterior TCCsE 17,2 9,2

Peso Neto

[Kel

Tabla 17: Diferencias de peso neto en Techos exteriores - Proveedores Ay B

Como se puede observar, el Proveedor A cotizé pesos mas elevados que el Proveedor
B, ambos en base al mismo proceso productivo de Light Resin Transfer Molding (LRTM). Esto
gueda en evidencia a partir de que el peso de cada techo exterior esta ligado a la cantidad X

63



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas, Fisicas y Naturales a@
PROYECTO INTEGRADOR

de material necesario para su fabricacidén. Esta cantidad X esta a su vez directamente
relacionada con al precio que se debe pagar por ella. Por lo tanto, si se coloca mas material
del necesario, se debe pagar un costo extra injustificadamente. Mientras que en el caso
contrario donde se dispone de menor cantidad de material, se corre el riesgo de no cumplir
con las exigencias de calidad definidas para estas piezas.

A modo de mostrar el impacto econdmico que representan las cantidades de

material definidas, se presenta la lista de componentes del techo exterior del TCL cotizado
por el Proveedor A, donde se encontraron las mayores variaciones.

CANTIDAD

COMPOMENTES COSTO
[KG]

E Cera desmoldante 0,30 5 59,27 20
g Gel-Coat 4,50 S 171,00 | 279%
E Unifilo 1,50 S 3519 Gug,
=8l Conformat 300 |5 6840 o
5 Resina Low Profile 12,00 5 369,84 | go9%
E Catalizador 0,40 5 900 1%
% Monomera de estireno 2,00 5 31,42 A%,
E Acetona 2,00 S 17,00 o6

Total 5 761,12 | 100%

Tabla 18: Impacto econémico de materiales para Techo exterior TCL - Proveedor A

Como se puede observar en la tabla anterior, el Gel-Coat con 4,5 kilogramos y la
Resina Low Profile con 12 kilogramos, representan el 22% y 49% del precio en componentes
del techo exterior TCL. Esto demuestra el especial cuidado que se debe tener al momento
de definir las cantidades de materiales a utilizar, dado el fuerte impacto que éstas pueden
tener sobre el precio de la pieza.

A partir de de las diferencias de pesos presentadas por los proveedores, y con el
objetivo de contar con fundamentos técnicos que ayuden a encontrar la cantidad real de
material que se necesitaba, se decidid realizar el pesaje de los 3 techos exteriores en una
balanza de un ambiente controlado, como es el laboratorio de calidad de suministros de
IVECO, para poder comparar resultados. Realizando algunas correcciones se encontraron
los pesos netos de las piezas ya que se trataban de techos exteriores terminados. Los
valores hallados fueron:
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Laboratorio IVECO
Techo exterior TCL 13,5
Techo exterior TCCcE 9.3
Techo exterior TCCsE 9.3

Peso Neto

[Kel

Tabla 19: Pesos de techos exteriores medidos en Laboratorio IVECO

Esta informacion fue entregada al Proveedor A junto con una muestra de los 3 techos
para que realice una nueva cotizacién de las piezas. Sin embargo en el caso del Proveedor B
no fue necesaria esta accion, ya que cotizé los pesos préximos a los valores encontrados en
el laboratorio.

* Propuesta de reduccion en soportes de escotilla
Se identificaron variaciones de precios en el soporte exterior de escotilla (----43317) y
el soporte interior de escotilla (----43318). Se observd que los precios cotizados por el

Proveedor A fueron aproximadamente el doble que los del Proveedor B, lo que condujo a
realizar un andlisis de la situacion de las piezas.

Proveedor A|Proveedor B

(=N [V Soporte exterior escotilla i) 12,00 (5 6,75
[5] Soporte interior escotilla |8 12,00 |5 6,75

Tabla 20: Primera cotizacidn de soporte interior y exterior de escotilla por Proveedores Ay B

Se pidié al Departamento de Andlisis de Costos que defina el target de la pieza, o
dicho de otra manera, el precio de venta que debe tener la pieza considerando los costos de
materiales, de transformacion, mano de obra, y el beneficio del proveedor. La conclusion a
que se arribo fue que el soporte exterior escotilla deberia valer ARS3,5 vy el soporte interior
escotilla ARS4,5 aproximadamente.

Para corroborar los datos en una situaciéon de campo se cotizaron los 2 componentes
con 3 proveedores especializados de IVECO y los mejores precios los presentd el Proveedor
X:

- Soporte exterior escotilla: ARS 3,8
- Soporte interior escotilla: ARS 4,6.
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Estos precios si bien se alinearon con el target, y fueron muy inferiores a los cotizados
por los proveedores A y B, los 3 proveedores donde se cotizaron los componentes enfocan
su negocio en piezas de fundicién de aluminio mecanizadas. Mientras que los proveedores A
y B son proveedores de materiales compuestos, que compran a proveedores especializados
e incurren en otros gastos como: logistica de abastecimiento, stocks almacenados, gastos
administrativos, etcétera; por lo que trasladan ese extra costo al precio presentado a IVECO.
También sucede, que los proveedores colocan un precio mas elevado de los componentes
gue provienen de sub-proveedores para obtener un margen de ganancia extra.

De todas maneras, la diferencia de precios entre el Proveedor X y los proveedores Ay
B seguia siendo elevada. El Proveedor A cotiz6 el soporte exterior de escotilla un 68% mas
caro que el Proveedor X, y el Proveedor B un 44% mas caro (ver Tabla 20). El caso del
soporte interior de escotilla fue muy similar, por lo que se tuvo que negociar. De esta
manera, se presentd la cotizacion del Proveedor X a los proveedores A y B con el fin de
proponer un proveedor alternativo para que sea analizada una reducciéon de costo en las
piezas involucradas.

Precio Diferencia % Diferencia %

Proveedor X Proveedor & Proveedor B

Soporte exterior escotilla | § 3,80 +58% +44%
Soporte interior escotilla | 5 4,60 +52% +32%4

Tabla 21: Diferencia de precios con Proveedor X

* Propuesta de reduccidon en marco de poliuretano

Una vez mas se identificaron grandes diferencias entre los precios, esta vez sobre el
marco de poliuretano, presentados en las primeras cotizaciones por los Proveedores A y B.
Por lo tanto, se realizé una investigacidn para identificar una posible reduccién de costos.

Si bien, el marco de poliuretano no se presenté como parte de la estructura de los
TCL, TCCcE y TCCsE en la Tabla 5, ya que es una pieza de refuerzo que se encuentra inserta
dentro del material compuesto de los techos exteriores de fibra de vidrio. La pieza se envié
al Departamento de Analisis de Costos para que defina su target considerando los costos en
materiales, procesos, mano de obra y markup (lucro + impuestos). Esta informacion se tomo
como referencia a la hora de comparar las cotizaciones de los distintos proveedores.
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Paralelamente, se cotizé la pieza en un Proveedor Z de IVECO que se especializa en
piezas de similares caracteristicas. Esto permitié tener otra referencia de los precios en el
mercado actual. Los resultados obtenidos se muestran a continuacién

Precio Precio Precio

Target

ProveedorZ Proveedor&  Proveedor B
Marco Poliuretano| 5 37,005 42,255 50,00 5 180,00

Tabla 22: Diferentes cotizaciones marco poliuretano

Se pudo analizar que el precio cotizado por el Proveedor Z de IVECO estd en
concordancia con el del target y préximo al precio del Proveedor A. Pero como el Proveedor
B presenté un precio que supera ampliamente lo cotizado por Proveedor Z se llevo a cabo
una negociacion.

El Proveedor Z fue presentado a los proveedores participantes de este proceso
comercial para que consideren su propuesta y lo elijan como proveedor del marco de
poliuretano. Al mismo tiempo que se solicitd presentar nuevas cotizaciones aplicando la
reduccién detectada.

*  Propuesta de reducciéon en marco de escotilla

El marco de escotilla del TCL y TCCcE, se ubica como uno de los componentes mas
costosos con un precio que supera los $200. Y que ademads requiere una inversion en
herramentales de aproximadamente $200.000, por lo que se considera importante en
magnitud para este proyecto.

El material que constituye la pieza es policarbonato con acrilonitrilo, butadieno y
estireno (PC-ABE 110-500), de 3 milimetros de espesor. Fabricada a través de un proceso de
inyeccion, el cual requiere de una matriz de aleacidn de acero con sistemas de refrigeracion
incorporado.

La propuesta que se planted para reducir costos de este componente, fue modificar
el material por uno termoplastico (de tipo ABS) que cuente con similares caracteristicas,
manteniendo el mismo disefio. Con esta variacion, el proceso de fabricacién cambia a un
termo-formado lo cual resulta mas econdmico, ademas de que los herramentales que utiliza
son menos costosos en comparacion a las matrices de inyeccién.
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Para validar la propuesta se hizo cotizar el componente en un Proveedor P de IVECO,
especializado en procesos de termo-formados. Los resultados de la devolucion fueron los
siguientes:

- Precio de venta de marco escotilla: $52
- Costos de herramental: $24.000

Con el uso de un material diferente y una tecnologia distinta, los resultados
obtenidos mostraron que se pueden reducir los costos considerablemente, por lo que se
presentd los resultados a los proveedores A y B, y se les pidid que incluyan la propuesta
dentro de las posteriores cotizaciones.

* Propuesta de reduccion de tiempos de operaciones

En primera instancia, los tiempos de operaciones cotizados por el Proveedor A se
consideraron excesivos, por lo que fueron un motivo de analisis y discusién en los diferentes
momentos del proceso comercial.

Entre las operaciones que ocasionaron mayores inconvenientes a la hora de lograr un
acuerdo se encuentran las que se detallan a continuacion, al mismo tiempo que se explican
algunas consideraciones que fueron planteadas.

- La operacion de rebabado: consiste en cortar con una sierra eléctrica el perimetro
exterior del techo exterior y cuando se trabaja en el TCL y TCCcE se suma el corte en el
perimetro de la escotilla.

Se calcularon los metros que se deben cortar por cada techo y se simulé la operacién
en forma “actuada” frente al proveedor, para contar con un cronémetro cuantos segundos
se tardaria en realizar la operacion. Como resultado se tardaron, aproximadamente, entre
30y 35 segundos por metro de corte. De esta forma se compararon los tiempos cotizados vy
los tiempos calculados, mostrando al proveedor las grandes diferencias observadas.
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Perimetro de mecanizado [m)] 8.7 6,0 4,1

Tiempos de Rebabado cotizados [s] 1.740 1.500 1.400
Tiempos de Rebabado medidos [s] 262 199 123
Diferencia [s] +1.478 +1.301 +1.277

Tabla 23: Diferencia entre tiempos en operacién de rebabado

- Operacién de embalaje: consiste en tomar manualmente el techo terminado que se
encuentra apoyado en forma horizontal sobre un banco de trabajo, y colocarlo en forma
vertical sobre un rack (dispositivos de almacenamiento y transporte de piezas),
especificamente disefiados para estos techos, donde quedan apoyados solo entre 4 topes de
goma (2 inferiores + 1 en cada lateral). Los tiempo que el Proveedor A estimé para realizar
estas operaciones son:

[Tiempo de Embalaje [s] 900 630 630

Tabla 24: Tiempos iniciales — Operacién de embalaje - Proveedor A

Como los techos no son piezas pesadas que obligue a utilizar algin dispositivo para
manipularlos en este tipo de operacidon, como una gria o polea, se trataria de una operacién
manual sencilla que requeriria un tiempo de operacién minimo. Y si se observa la Tabla 23,
lo que tarda el proveedor A en realizar esta operaciéon es bastante elevado. Sin embargo,
una vez que la pieza comienza a ser producida se controlan los tiempos de operacién con un
analista y se establecen los tiempos finales. Pero, en este caso, por el grado de avance del
proyecto se recomendé al proveedor afinar los tiempos de operaciones para las posteriores
cotizaciones.

= Reduccion de cantidad de herramentales

Los tiempos definidos para la fabricacion de los techos estan directamente
relacionados con la cantidad de herramentales necesarios para la confeccidon de los mismos.
Por este motivo, se pidid la cotizacién de herramentales para alcanzar una productividad de
20 (veinte) TCL, 20 (veinte) TCCcE y 20 (veinte) TCCsE, por dia. De lo que resultd una primera
cotizacion presentada por el Proveedor A de:
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ﬂé

- TCL: 9 moldes RTML
- TCCcE: 7 moldes RTML
-  TCCsE: 7 moldes RTML

Con el correr de las negociaciones, los tiempos de operaciones inicialmente
planteados fueron disminuyendo, por lo cual se propuso que se vuelvan a calcular las
cantidades de herramientas necesarias manteniendo el promedio de fabricacién diario.

= Reduccion del lucro del proveedor

Por politica del Grupo Fiat Industrial, el margen de ganancia o lucro que obtiene el
proveedor por realizar el negocio debe ubicarse entre 10% y 15% del costo industrial
aproximadamente. Dado que la impresién de las primeras cotizaciones presentadas por el
Proveedor A no tuvieron los valores esperados, sumado a la continua necesidad de reducir
costos fueron necesarias para alcanzar un ahorro que justifique el desarrollo del proyecto, se
orientd la negociacién a los valores minimos.

= Reduccion de costos de desarrollo y seguimiento

En lo que respecta a los costos de desarrollo y seguimiento del proyecto, se
discutieron 1200 horas de ingenieria de Producto, Calidad y Produccién que presento el
Proveedor A, ya que se consideraron muy elevadas en relacion al proyecto de trabajo
presentado.

Después de analizarlo se estimd que, el Proveedor A en promedio invertiria 5 horas
diarias de trabajo entre todas las areas involucradas. Y que proyectado en un periodo de
duracion de nueve mese invertiria 945 horas de trabajo, aproximadamente.

A partir de estos cdlculos se pidié al Proveedor A que revisara la asignacién de las
horas de trabajo. Al mismo tiempo que IVECO le presento su maximo de horas dispuestas a
pagar, las cuales fueron 900 horas.
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4.2.3- Ultimas cotizaciones: TCL /TCCcE /TCCsE /Herramentales y dispositivos/ Desarrollo y
seguimiento

BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR A

[HSLHCE il Parss bnabac 14 b0 kg 1 J'{l'l'l. A 484

DEHDMIRACION: | Techo completo kargo com ventana T T lFJJA. e

Piid SErap 10 kg FECHE:| 14M2013

ATERIA PRIMA = O OMPO D RCERD
TULNTE COSTO i3}

oRD, DESCRIPCHON ) .| CANT WE [ PR |
1 |[Cara dsamsidasts Pehipianag g 0.6 197 56 555
2 |GelLoal AL g | 2,900 3800 ra.B0
3 |Unifilo Politesinas g | n000 2348 48
4 |Conformat Poliresinas k| 1T 2 ]
& |Resing Low ProSle Polwesinay kg | T.200 3082 221, %)
6 [Catahzadod Ftsil kg 0,250 2250 LEX
T |Monometo df adlinens Pohtwiangi legy K L] 157 1728
8 |Mewlons Thartsied Tl g I 100 250 93
9 [Pegameals apoa Sika L] | 0,900 130,00 12,00
80 [Marco PUR Peovaedor I cu | 100 4228 228
11 [insestn metdlice 4317 C—— oy | 4,000 T 15,20
12 [insetn metdics —4T18 Provesdor X cu | 2om | a0 %]
13 [Conquulls plastico —AFHT L] (=1 &0 0 3.3
B [Mares da pgolilly —7389%6 Privador P cu | tom 5500 55,00
15 [Plaguis melabcn malanod —47783 Ticass (=1} | 2,000 ED 1.3
16 [Plaguita metabon poaten ] Taiceen cu | 2om 00 1.20
1T |Sspora laterad 42874 Torcess e | 4000 0. 200
18 |Rewmstmiento largo clescotila 15862 Twiceso i : 1,000 230,00 23000
19 |Tomillo pfescatila —EM1E Teicess A 5,000 [-RT ] 0T
20 |Tomillo pfeaiquils —E5 Taicess i _ 4000 015 0
MATERLA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS| M5

[* ) 5 an impoitads indicar @l pais di oiigen, valos FOB y Rate. Para lod componentes de 3°, dotallar o coston all nival die ésbi broakdown,

COSTO DE TRANSFORMACION

ORI Descripcidn das Operaciones Tn Equip.t’ Sector Thempo Ciclo {seg.) I'IL.-::ll ‘::le‘l;-crt:l‘I
01 |Limpesza y detaiads RTH 15£0.0 100,00 4333
02 |[Gelginnds Cabens g geigaads Nx.0 140,00 121.33
03 |Wvymccite RTM 51£0.0 1410, 00 200 &7
Od | Desmoide RTM 2400,0 1065, () il
05 |Rebabsdo Retabasa 1200,0 185, 00 35,00
O |Terminacitn Tarminacidn 1200.0 141,00 &6 67
OF [Montape S8 componentes Mot ame 1020.0 140,00 6T
] Embalag 2400 100,00 E5T

TOTAL TRAMSFORMACION) 56333

COMPOSICION MARK.P SUB.TOTAL s 1eTER

Lucra 10 0% PERDMDA [ SCRAP) 30% § am

Impasios 2 1% RECUPERD SCHARP 5

TOTAL 12.1% COSTO INCUSTRIAL § 140665

Facior muliphcador = 1,138 MARS, UP Faclor: 4 q3z § 160255

FLETE % § 16.03
PRECI) DE VENTA 8 161R59

Tabla 25: Ultima cotizacion de TCL- Proveedor A
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BREAKDOWN DE COSTOS

PROVEEDOR A
TNSERE | 5655 Beso bula 10,50 kg [RATE $ASE: 183}
DENCMINACICN: | Techa cono con wenlana Faa0 scip 00 g mﬁ‘j;‘_ﬁ%ﬁ
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS
"f,":‘ o, | ca

1 ||Corn desmcldarts Faleipnag kg 2,130 19755 2565
2 |CGel-Com ADS | kg 1500 38.00 5T.00
1 |Unds Poleeunag | kg 0.700 2346 1642
4 |Contorma Pelwunas | kg 150 | nm %50
5 |Resna Low Proble Polveinag | kg 5, 00 30,62 154,10
6 |Catakrader Fadal | kg 0.130 22,50 4,05
T |Monomens de estineno Polwesinas I kg 250 15,71 14,14
8 |Acetons Thinnes Tede | ko 0800 ] &80
9 |Pegamento epax Sy | kg 0,870 12900 &40
10 |Marco PUR Provesdar I | cu 1,000 42 26 4224
11 |inserto metdlico 43317 Proveedor X | cu 4,000 IB0 1520
12 [inserte metdlico 43318 ProwedmX | CU 21000 7] 20
13 [Toemsllo plescotilia BOE18 Teecern | ci £ 040 0,14 a.m
M |Tomills plossquilo H2L14 Tecen | ci 4 0040 01% a.E]
15 |Casguilo plastso AT Tecern | ci 4 0040 080 15
16 |Marco de ascobils - T HES6 Prosador P | (s 1) 1.000 5500 L]
AT |Plegsia melabca and —TE Tewceen | c 2000 060 1.20
18 |Plegats melabcs postisy —n Tedcaen | (s 1) 2 1000 080 1.20
19 |Soporae Labersl —apdr4 Tecen | cy 2000 Q.50 1.00
M |Firaliveals 2300 £ageolilly — 315398 Teowa | cu 1.000 195 00 155,00

MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS| s395s

[* ] 5| es importado indicar el pais de origen, valor FOB y Rate. Para los componenies de 3, detallar ol costos al nivel de este broakdown.

COSTO DE TRANSFORMACION

Costa [

R, Descripeion das Gparaciones Tn Equip.f Sector Tiempa Ciclo [sog.] "“" nr.
15)

01 |Limpeza y encerado R 1092 00 10000 3N
02 |Celgueasdo Cabina de gelgueado 218400 140 53 B4 53
03 |erpaccen R 361200 140 0 140,487
04 |Desmoide RTM 1680,00 104 00 45,00
05 |Rebatado Rlababado | B0 0 POE 0O 2450
06 |Tormenidn Taemanacin B40.00 140,00 2ET
07 |Momap e componentas Meantag | T14.00 140,00 o
08 |Embalap Ermbalig | 165 00 100,00 467
TOTAL TRANSFORMACION| 35133

COMPOSICION MARK.LP SUB.TOTAL e
Luera 10.0% PORDIDW | SCRAF) 10% § Nm

Impueslos 3 1% RECUPERD SCRARP 0.0 3

TOTAL 12, 1% COSTO INDUSTRIAL $ DS 00

Faector mudtipicador = 1,138 MARK UP Faclor: 443 § 2115
FLETE 1% s 12a2

PHRECIO DE VENTA L B o

Tabla 26: Ultima cotizacién TCCcE- Proveedor A
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BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR A
DISENO: |..... D Peso bruto: 10.50 kg [ RATE $/USD: 4.84
HOJA: 1DE 1
DENOMINACION:(Techo corto sin ventana Pesa soiap. 1.00 kg FECHA:| 12/02/2013
MATERIA PRIMA / SERVICIOS / COMPONENTES DE TERCEROS
ORD. DESCRIPCION FU{E,"’T E UNID. CANT. UNFEOSTO {:)IFJ_A
1 |Cera desmoldante Poliresinas kg. 0,130 197,56 25,68
2 |Gel-Coat ADS kg. 1,500 38,00 57,00
3 |Unifilo Puoliresinas kg. 0,700 23.46 16,42
4 |Conformat Poliresinas kg. 1,250 22,80 28,50
5 |Resina Low Profile Poliresinas kg. 5,000 30.82 154,10
6 |Catalizador Febel kg. 0,180 2250 4.05
7 |Monomero de estireno Puoliresinas kg. 0,900 15,71 14,14
8 |Acetona Thinner Tede kg. 0,800 8,50 6,80
9 |Pegamento epoxi Sika kg. 0,070 120,00 5,40
10 |Marco PUR Proveedor Z Cciu 1,000 42,25 42,25
11 |Casquillo plastico 42287 Tercero ci 4,000 0.80 3.20
12 |Plagquita metalica anterior 42289 Tercero Cc/u 2,000 0,60 1.20
13 |Plaguita metalica posterior 42291 Tercero c/u 2,000 0,60 1,20
14 |Soporte lateral 42474 Tercero c/J 2,000 0.50 1,00
15 |Revestimiento largo c/escotilla —315887 Tercero c/J 1,000 162,00 162,00
16 |Tomnillo p/casquillo 82514 Tercero ci 4,000 0,15 0,60
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS| 52654

{ *) Si es importado indicar el pais de origen, valor FOB y Rate. Para los componentes de 3°, detallar el costos al nivel de este breakdown.

COSTO DE TRANSFORMACION

ORD. Descripcion das Operaciones Tn Equip./ Sector Tiempeo Ciclo (seg.) Hl?:?ia CFfi?;:;
01 |Limpieza y encerado RTM 109200 100,00 30,33
02 |Gelgueado Cabina de gelqueado 2184.00 140,00 54.93
03 |Inyeccion RTM 3612,00 140,00 140,47
04 |Desmolde RTM 1680,00 105,00 49,00
05 |Rebabado Rebabado 760,00 105,00 2217
06 |Terminacidn Terminacidn T60.00 140,00 29 56
07 |Montaje de componentes Montaje 720,00 140,00 28.00
08 |Embalaje Embalaje 168,00 100,00 467

TOTAL TRANSFORMACION| 389,12

COMPOSICION MARK-UP SUB-TOTAL $ 91567

Lucro 10.0% PERDIDA (SCRAP) 2.0% $i 2747

Impuestos 219 RECUPERO SCRAP 0.0% $

TOTAL 12 1% COSTO INDUSTRIAL $ 94314

Factor multiplicador = 1,138 MARK UP Factor: 4433 $ 107296

FLETE 1% $ 1073
PRECIO DE VENTA $i 1083.69

Tabla 27: Ultima cotizacion TCCsE - Proveedor A
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COSTO DE HERRAMENTALES Y DISPOSITIVOS

COSTO
ORD. DESCRIPCION REF. PN |CANT. UNITARIO COSTO TOTAL
01 |Matniz de estampado - Plaquita metalica postenior 47613 1 $ 15.000.00 | §  15.000.00
02 |[Matriz de estampado - Plaquita metalica ant ---42289 1 $ 15.000.00 | $  15.000.00
03 [Matnz de estampado - Plaquita metalica post 42291 1 $ 15.000.00 | $  15.000.00
04 [Matriz de estampado - Soporte lateral 42474 1 $ 18.000,00 | $§  18.000.00
05 |Matriz de termo formado - Marco de escotilla ---73896 1 $ 26.000,00 | $  26.000,00
06 |Matriz de moldeo y corte - Revestimiento p/TCL 315852
07 |[Matriz de moldeo y corte - Revestimiento p/TCCcE --315888 1 $ 1.200.000,00 ( $ 1.200.000,00
08 |Matriz de moldeo y corte - Revestimiento p/TCCsE —--315887
09 |Molde de inyeccién - Casquillo plastico 42287 1 $ 4750000 | $  47.500,00
10 |Molde RTML - Techo Cabina Larga con Escotilla --315852| 9 $ 99.946,00 | S 899.514.00
11_[Molde RTML - Techo Cabina Corta con Escotilla —315888| 6 [ S 58.322,00 | § 349.932,00
12 _[Molde RTML - Techo Cabina Corta sin Escotilla —315887| 6 | S 58.322,00 | $  349.932,00
13 _|Calibre - 1 |8 100.000.00 | $  100.000.00
14 |Racks 18 _[S 5.850.00 | S 105.300.00
$ 3.141.178,00

Tabla 28: Ultima cotizacién Costos de herramentales y dispositivos- Proveedor A

COSTO DE DESARROLLO Y SEGUIMIENTO

ltem Cantidad | Precio Unitario Precio Total

Materia Prima p/Try Out TCL 15 B 138502 [ 5 2077527
Materia Prima p/Try Out TCCcE y TCCsE 30 B 188792 [ 5 £6.637,72
Hs de Try Out 150 5 500,00 | % 75.000,00
Hs de Ing. de producto/Calidad/Proceso 800 i 2000035 180.000,00
Viajes para sequimiento 1 i 3.00000] % 3.000,00
Digitalizacién de matematica 1 B 28.000.00 | 5 28.000,00

TOTAL| § 363.412,99

Tabla 29: Ultima cotizacion costos de desarrollo y seguimiento - Proveedor A

4.2.4- Mejoras alcanzadas con Proveedor A

Las cotizaciones anteriormente trabajadas arrojaron, como resultado final del trabajo
de reduccidn de costos, el cierre de las negociaciones con el Proveedor A. Se definieron 5
conceptos para agrupar las mejoras segun el tipo de reduccién de costos:

=  Material,

="  Proceso,

= Lucro,

= Herramientas y Dispositivos,
= Seguimiento y Desarrollo
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A continuacién se detallan los ahorros que se obtuvieron ante la aplicacidon de cada
mejora en cada techo. En los casos de mejoras en materiales, procesos y lucros, se calcula el
ahorro obtenido sobre la base de los precios de venta iniciales. Para las mejoras en
herramentales y dispositivos, el ahorro se calcula tomando el precio presentado en la
primera cotizacién como base.

Concepto Descripcion Ahorro %Ahorro
Reduccion en cantidad de material para techos exteriores 5 AA7,88
Material Propuesta de reducc?c:m en soportes de F_jscotilla ] 63,57 28,7%
O Propuesta de reduccion en marco de poliuretano S 10,35
= Propuesta de reduccion en marco de escotilla (pieza) S 253,74
Proceso |Propuesta de reduccion de tiempos de operaciones S 101,68 3,8%
Lucro Reduccion en lucro del proveedor 5 207,78 7. 7%
Htas. y Disp. |Propuesta de reduccion en marco de escotilla (herramental) S 112.000,00 7,3%
Tabla 30: Mejoras alcanzadas sobre 1° cotizacién en TCL - Proveedor A
Concepto Descripcién Ahorro %Ahorro
Reduccion en cantidad de material para techos exteriores S 312,92
Material Propuesta de reduccic:m en soportes de E.'scotilla s 63,57 30,4%
" Propuesta de reduccion en marco de poliuretano 5 10,35
= Propuesta de reduccion en marco de escotilla (pieza) 5 253,73
= Proceso |Propuesta de reduccion de tiempos de operaciones S 82,56 3,9%
Lucro Reduccion en lucro del proveedor S 157,08 7.5%
Htas. y Disp. |Propuesta de reduccidn de cantidad de herramentales $ 58.322,00 16.4%
Htas. y Disp. |Propuesta de reduccion en marco de escotilla (herramental) $  112.000,00 ’
Tabla 31: Mejoras alcanzadas sobre 1° cotizacidn en TCCcE - Proveedor A
Concepto Descripcion Ahorro %Ahorro
" Material Reduccidn en cantid?‘d de material para .techos exteriores 5 312,92 20,0%
= Propuesta de reduccion en marco de poliuretano S 10,35
= Proceso |Propuesta de reduccién de tiempos de operaciones § 74,31 4,6%
Lucro Reduccion en lucro del proveedor 5 139,11 8,6%
Htas. y Disp. |Propuesta de reduccion de cantidad de herramentales S 58.322.00 6,4%

Tabla 32: Mejoras alcanzadas sobre 1° cotizacién en TCCsE - Proveedor A
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Materiales

- Al presentar al Proveedor A los pesos netos que se midieron en el laboratorio de
IVECO, se vio obligado a realizar las correcciones necesarias para presentar en las
posteriores cotizaciones. Las reducciones del peso neto alcanzadas fueron en los tres techos
del 45% tal como muestra la tabla 32.

Peso Neto Inicial Peso Neto Final  Reduccion
Techo exterior TCL 24.6 13,5 -45%%
Techo exterior TCCcE 17,2 9.5 -45%
Techo exterior TCCsE 17,2 9.5 -45%

Tabla 33: Reduccidn de pesos netos en Proveedor A

El ajuste en las cantidades de materiales para fabricar los techos produjo un ahorro
sobre el precio de venta de $447,88 en TCL, y de $312,92 en ambos casos, TCCcE y TCCsE.

- En la propuesta de reduccién de costos en los soportes de escotilla, el Proveedor A
accedid a trabajar con el Proveedor X, por los que presentd en sus Ultimas cotizaciones los
precios de venta que se habian negociado en forma directa entre IVECO y Proveedor X,
logrando asi una disminucién significativa en los precios (ver Tabla 33). Con el soporte
exterior se redujo el 68% del precio de venta de la pieza y con el soporte interior se logro
disminuir un 62%.

Precio Inicial Precio Final Reducion
Soporte exterior escotilla | 5 12,00 | 5 3,80 -68%

Soporte interior escotilla | 5 12,00 S 4,60 -62%

Tabla 34: Reduccién de precios de soportes — Proveedor A

Con el cambio de proveedor, la reduccién en los precios de los soportes de escotilla
genero ahorros de $63,57 en cada techo TCLy TCCcE.

Se pretende que el Proveedor A no compute ningln margen de ganancia sobre las
piezas que compra a sub proveedores, y que presente precios puros de los componentes. Ya
gue se entiende que en el lucro, es donde el proveedor debe presentar sus beneficios.
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- Con respecto a la propuesta de reduccién en el marco de poliuretano, el Proveedor A
inicid la relacidn comercial con el Proveedor Z presentado por IVECO, colocando los mismos
precios que surgieron de la cotizacién directa. La reduccidon que se logré desde el precio
colocado en las primeras cotizaciones fue por el Proveedor A, fue del 16%.

Pieza Precio Inicial  Precio Final Reducidn

Marco Poliuretano| S 50,00 | S 42,25 -16%

Tabla 35: Reduccién de precio en marco de poliuretano — Proveedor A

El impacto que esto tuvo sobre los precios de venta de los techos fue un ahorro de
$10,35 para cada uno de los techos: TCL, TCCcE y TCCsE.

- En la propuesta de reducir costos en el marco de escotilla donde se propuso un
cambio de material y un cambio de proceso (inyeccién de policarbonato a termo-formado de
tipo ABS), se lograron ahorros en los conceptos de materiales y herramentales.

Enfocando el andlisis de materiales, el Proveedor A logré un acuerdo comercial con el
Proveedor P presentado por IVECO y accedié a re-cotizar con el cambio de material
propuesto al marco de escotilla. Con esto, se logré disminuir el precio de la pieza en 78% en
relaciéon a la primer cotizacion presentada por el Proveedor A con una pieza de
policarbonato.

Precio Inicial Precio Final Reducion

Marco escotilla| 5 245,00 5 55,00 -78%

Tabla 36: Reduccién de precio en marco de escotilla — Proveedor A

Este cambio generd un ahorro del precio de venta de los techos, de $253,54 en cada
techo TCL y TCCcE. No se presentd ningun ahorro en TCCsE ya que no es un componente de
su estructura por no tener escotilla.

Procesos

- Dado que las duraciones de las operaciones cotizadas inicialmente por el Proveedor A
estaban sobredimensionadas, se pidid un afinamiento de los tiempos para poder lograr
algln tipo de ahorro en el proceso de trasformacién de los techos.
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En general, en la mayoria de las operaciones se lograron reducir los tiempos de
duracion, especialmente en las operaciones simuladas y cronometradas que fueron mas
discutidas en el proceso de negociacion: Rebabado y Embalaje.

En el TCL se alcanzé un 12,84% de reduccion en la duracidn total de operaciones para
fabricar la pieza, y representa una reduccién de $101,68 de ahorro en su precio de venta.
Para el TCCcE la reduccidon de la duracién de sus operaciones fue de 14,79% y representa un
ahorro de $82,56 sobre su precio de venta inicial. Por dltimo, en el TCCsE se bajo la duracion
total de las operaciones en un 13,87%, alcanzando un ahorro sobre su precio de venta de
$74,31.

El detalle de las reducciones de cada operacion para cada techo se detalla en: Tabla
36, 37,38.

Operacion Duracion Inicial [s]| Duracion Final [s] Reduccion [s] Reduccion [%]
Limpieza y encerado 1.618 1.560 58 0,32%
Gelgqueado 3.480 3.120 360 1,97%
Inyeccidn 5.160 5.160 ] 0,00%
Desmolde 2.580 2.400 180 0,99%

Rebabado 1.740 1.200 540 2,96%
Terminacion 1.740 1.200 540 2,96%
Montaje de componentes 1.025 1.020 5 0,03%
Embalaje 900 240 660 3,62%

TOTAL 18.243 15.900 2.343 12,84%

Tabla 37: Reduccidn de tiempos de operaciones en TCL

Operacion Duracion Inicial [s]| Duracion Final [s] Reduccion [s] Reduccion [%]
Limpieza y encerado 1.140 1.092 A8 0,37%
Gelgqueado 2.436 2.184 252 1,93%
Inyeccion 3.612 3.612 0 0,00%

E Desmolde 1.806 1.680 126 0,96%

E Rebabado 1.500 840 660 5,05%
Terminacion 1.218 840 378 2,89%
Montaje de componentes 720 714 6 0,05%
Embalaje 630 168 462 3,54%

TOTAL 13.062 11.130 1.932 14,79%

Tabla 38: Reduccidn de tiempos de operaciones en TCCcE
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Operacion Duracion Inicial [s]| Duracion Final [s] Reduccion [s] Reduccion [%]

Limpieza y encerado 1.140 1.092 48 0,38%
Gelgueado 2.436 2.184 252 1,98%
Inyeccidn 3.612 3.612 0 0,00%

E Desmolde 1.806 1.680 126 0,99%
E Rebabado 1.400 760 640 5,02%
Terminacion 1.000 760 240 1,88%
Montaje de componentes 720 720 0 0,00%
Embalaje 630 168 462 3,63%
TOTAL 12.744 10.976 1.768 13,87%

Tabla 39: Reduccién de tiempos de operaciones en TCCsE
Lucro

La necesidad de obtener un ahorro que justifique el desarrollo de este proyecto,
surgié al no encontrar precios mas baratos que los actuales en las primeras cotizaciones
presentadas por el Proveedor A.

El lucro que el proveedor pretendia inicialmente del 20% superaba el limite maximo
qgue la compaiiia esta dispuesta a pagar para este tipo de negocio, por lo que sumado a la
necesidad de reducir costos, la negociacion en este punto fue inflexible y se logrd trasladar
el beneficio del Proveedor A al valor minimo del 10%.

De esta manera, a partir del trabajo de negociacién presentado, donde se lograron
reducciones en los conceptos de materiales, procesos de transformaciéon y lucro del
proveedor, se pudo definir el ahorro final que se alcanzé en el precio de venta de los tres
techos.
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H Primer Cotizacion H Ultima Cotizacidn M Total Reduccion

$2.703,57

£2.103,23

5161859 5162038

1.223,72
3 ! 51.083,62

Grafico 6: Reduccidn precios de venta — Proveedor A

En el caso del Techo de Cabina Larga el ahorro que se logré en el precio de venta final
fue de 1084,98 que representa un 40% menos respecto de la primera cotizacion presentada
por el Proveedor A (Grafico 8). Para el Techo de Cabina Corta con Escotilla el ahorro fue de
$880,21 que representa el 42% menos, y para el Techo de Cabina Corta sin Escotilla se
ahorré $536,68 y representa un 33% menos de la primer cotizacion que presentd el
Proveedor A.

Herramentales y Dispositivos

- Enfocando la atencidn sobre los herramentales en la propuesta de reduccion de
costos del marco de escotilla, el cambio del proceso de inyeccidon a termo-formado, provocd
un fuerte ahorro en este concepto.

El acuerdo comercial logrado entre el Proveedor A y el Proveedor P presentado por

IVECO, disminuyé el precio del herramental necesario para fabricar esta pieza en un 90%
sobre la primer cotizacién presentada con un herramental de inyeccién calefaccionado.

Herramental Precio Inicial Precio Final  Reducidn

Herramental marco de escotilla | $ 250.000,00 |  26.000,00

Tabla 40: Reduccidn en herramental de marco escotilla — Proveedor A
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El impacto, sobre el precio total destinado a herramentales necesarios para fabricar
el TCL, fue un ahorro de $112.000 al igual que en el TCCcE. Como en el TCCsE no aplica el
marco de escotilla no se obtuvieron ahorros de herramentales.

- La cantidad de herramentales definidos para la fabricacién de los techos exteriores
fue para una productividad de 20 unidades diarias de cada techo. A medida que avanzaron
las cotizaciones y las duraciones de las operaciones fueron disminuyendo, motivd a
recalcular la cantidad de herramentales necesarios en funcién de los nuevos tiempos de
procesos.

Tal como se fue mostrado anteriormente, la reduccion del tiempo de fabricacion del
TCCcE de 14,79%, favorecio en la reduccidon de un molde de RTML para la fabricacion del
techo exterior (----315888), manteniendo el nivel de productividad diaria. Alcanzando el
ahorro de $58.322 en el concepto de herramentales y dispositivos.

En el caso del TCCsE sucedid algo similar, donde la reducciéon del 13,87% de su
tiempo de fabricacion, llevo a la disminucidén en un molde RTML para la fabricacién del techo
exterior (----315887), sin variar su nivel de productividad. Y el ahorro que trajo aparejado en
caracter de herramentales y dispositivos fue de $58.322.

Herramental Cantidad Inicial Cantidad Final Reduccion
Molde RTML - Techo Cabina Corta con Escotilla 7 ] -1
Molde RTML - Techo Cabina Corta sin Escotilla 7 6 -1

Tabla 41: Reduccidn de cantidad de herramentales en Proveedor A

La suma de los ahorros alcanzados a partir del cambio de proceso productivo del
marco de escotilla derivé en un cambio de la matriz, y con las reducciones en las cantidades
de herramentales para fabricar los techos exteriores de los techos cortos (TCCcE y TCCsE),
alcanzaron los $340.644, que representan una reducciéon del 10% en relacion a la primer
cotizacion recibida del Proveedor A.
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H Primer Cotizacion B Ultima Cotizaciéon B Total Reduccion

53481822

$3.141.178

S 340.644

Herramentales y Dispositivos

Grafico 7: Reduccidn en herramientas y dispositivos — Proveedor A

Desarrollo y Seguimiento

- Enrelacion al desarrollo y seguimiento por parte del Proveedor A se pudo negociar la
cantidad de horas de Ingenieria de Producto, Calidad y Produccién, destinadas al proyecto.
La reduccidn se tradujo en una disminucién que fue entre 1200 a 900 horas, provocando un
ahorro de $60.000. Esto representa el 14% del total cotizado inicialmente.

H primer Cotizacisn ® Ultima Cotizacién @ Total Reduccidn

$423.413

5363413

% 60.000

Desarrolloy Seguimiento

Grafico 8: Reduccidn en desarrollo y seguimiento — Proveedor A
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4.2.5- Detalle de resultados con Proveedor A

Herramenta

Precio Final TCL 5 1.618,59
Precio Final TCCcE s 1.223,72
Precio Final TCCSE 5 1.083,69
| Item | Disefic  [cantidad| Precio Unitaric | Precio Total
Matriz de estarmpade - Plaguita metalica posterior ----47613 1 4 15.000,00 | & 15.000,00
Matriz de estampado - Plaquita metalica ant. —--42288 1 H] 15.000,00 | & 15.000,00
Matriz de estampado - Plaguita metalica post. ----42291 1 4 15.000,00 | & 15.000,00
Matriz de estampado - Seporte lateral ----42474 1 5 18.000,00 | 5 18.000,00
Matriz de moldeo y corte - Revestimiento p/TCL ----315852
Matriz de moldeo y corte - Revestimiento p/TCCCE ---- 315688 1 5 1.200.000,00 | § 1.200.000,00
| Matriz de moldeo y corte - Revestimiento p/TCCSE ----315887
D Matriz de termo formade - Marce de escotilla ---- 73896 1 5 26.000,00 | 5 26.000,00
Molde de inyeccién - Casquillo plastico —--42287 1 5 47.500,00 | 5 47.500,00
Malde RTML - Techo Cabina Larga con Escotilla -=--315852 9 5 99.946,00 | & £99.514,00
Muolde RTML - Techo Cabina Corta con Escotilla ----315888 & s 58.322,00| 5 349,932, 00
Malde RTML - Techo Cabina Corta sin Escotilla -+ 315887 3 5 58,322,005 349.932,00
- 1 5 100.000,00 | § 100.000,00
- 18 5 5.850,00 | & 105.300,00
TOTAL de Herramientas y Dispositivos| § 3.141.178,00
Materia Prima py/Try Out TCL - 15 5 138502 | % 20.775,27
Materia Prima p/Try Out TCCcE y TCCSE - 30 5 1.887,92 | 5 56.637,72
Hs de Try Out - 150 5 500,00 | & 75.000,00
Hs de Ing de producto/Calidad/Proceso 500 |5 200,00 | & 180.000,00
Viajes para seguimiento - 1 5 3.000,00 | & 3.000,00
Digitalizacidn de matematia 1 5 28.000,00 | 5 28.000,00
| TOTAL de Dispositives y Seguimiento| $ 363.412,99
TOTAL INVERSIONES en Pesos sin impuestos $ 350459099
Gestion de compras (3%) 5 105.137,73
[roraLDE mvERSIONES enpesosconimpuestossfiva |8 3e0s7zarz]

Tabla 42: Resultados finales con Proveedor A
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a3-Proveedor B

4.3.1- Primeras cotizaciones: TCL /TCCcE /TCCsE /Herramentales y dispositivos/ Desarrollo
y seguimiento

BREAKDOWN DE COSTOS

PROVEEDOR B
DHSEROC 5851 Pasn Biga 13,52 kg | RATE $UISIx 4B
DENOMMACION: | Techa de Cabina Larga con escotilla T oA hoa T
A RlA PR B = » OMPO D = RO
FUENTE COETO
ORD. DESCRIPCION - wo. | oo, | SOROB
01 |Mania moldable - GDOMBOGB00 Turguia kg 3060 10653 e
i:ﬁﬂ-lﬂl poliaster - RTEM0 / 31404-05 | Pohfite 10-224HP : Aggentina / Brasd kg 6B TE 190,33
03 |Gl Coat - Polirasings Flaguimet / Reinchiid Hagenting | Beasd kg 1.180 4065 4T 498
04 |Catalizacior - Butanox M50 | Brasi kg i | 4= &z
T'.':nns [mgantes de despegado y Empsza) | usa ! Asgentina kg o412 5250 2163
T06 |Carga jcarbonato da calcis) Minera Cema | Augartina kg 2053 0.58 20
Tlluclm marco puliuetang | Tercero Pzra 1,000 180,00 180,00
TE&WH# atandd aacolily —43317 | Tarodn ] 4000 6,75 27.00
“09 |Soponte intence escotita 23318 | Tercern Pza 2000 515 1350
10 |Casquilo plastice —amat | Tarcatn Pz 4000 0.50 200
11 [Marco de escotdla 7389 Tercern Pra 1000 | maw | am
12 |Pleguts meiakics antsnor 42 Tarcarn Pza 2,000 0,45 [k ]
?Hmu malabis poseno 47513 | Tarsedo Fra 2000 0,45 080
TSnpﬁﬂel:{ﬂ:' 42474 | Tarcero Pzra 4,000 042 168
15 |Revestimiento lge ciescobiln —315852 | Tereara Pra 1000 | m700 | 27
TTnlnllu plescoblla A0d18 | Tercero Pzra £ 000 0,12 0,80
A7 [Tomae plessgats 57 | Tarco Fra 1,000 0.13 052
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS| 132438

[ *} &l es impostado indicar el pais de orgen, valor FOB y Rate. Para los componentes de 3%, detallar ol costos al nivel do este breakdown.

COSTO DE TRANSFORMACION

Costo |

ORD. Descripcién das Operacionos Tn Equip. Sector Tiempo Clclo (sogy | T™™ Pi;q-
5]

o1 [Modalada Plasticos S160.0 147,00 210,10
02 |Mecanizado de pieza Plasticos 300,00 147,00 | 14700
03 |Manienimien o mabnr Plastcos 6.0 147,00 3T
04 |Montags final Plasticos 500,00 147,00 | 6 TE
(5 |Embalag Flastos 1300 W70 T3
TOTAL TRANSFORMACION| 43380

COMPOSICHIN MARK.UP SUB-TOTAL LT
Luecr 55, e PERINDA | SCRAR) 4.0% 4 10,53

Impuesios 7T RECUPERD SCRAP 0% i

TOTAL 17 TH, COSTO INDUSTRIAL § 1EILTO

Factor ruliphtaded = 1 5 UARK UP Faitor:  gaq8 £ 22T
FLETE 2 5 44 56

PRECI) DE VENTA §  22T2E3

Tabla 43: Primera cotizacion de TCL- Proveedor B
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BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR B
DISENO: ... 5885 Peso bruto: 9.5 kg [RATE $IUSD: 4,54
DENOMINACION:[Techo de Cabina Corta con Escotilla HOJA: 10E 1
Peso scrap: 0,273 kg FECHA:| 06/12/2012
ORD. DESCRIPCION e wwo. | cawt. | COSTO®
01 |Manta moldeable - 600/180/600 Turquia kg. 222 106,63 237,25
02 |Resina poliester - RT200 / 31404-05 / Polylite 10-224HP Argentina / Brasil kg. 4,67 27.81 129,90
03 |Gel Coat - Poliresinas /Plaquimet / Reinchhold Argentina / Brasil kg. 0,81 40,66 32,75
04 |Catalizador - Butanox M50 Brasil kg. 0,12 45,38 5,27
05 |Varios (agentes de despegado vy limpieza) USA [ Argentina kg 0,28 52,50 14,76
(06 |Carga (carbonato de calcio) Minera Cema Argentina kg. 1,40 0,98 1,37
07 |Mucleo marco puliuretano Tercero Pza. 1,000 180,00 180,00
08 |Soporte exterior escotilla —43317 Tercero Pza. 4,000 6,75 27.00
09 [Soporte interior escotilla —43318 Tercero Pza. 2,000 6.75 13,50
10 |Casquillo plastico 42287 Tercero Pza. 4,000 0,50 2,00
11 [Marco de escotilla —-73896 Tercero Pza. 1,000 233,00 233,00
12 |Plagquita metalica anterior —-42289 Tercero Pza. 2,000 045 0,90
13 |Plagquita metalica posterior —4229 Tercero Pza. 2,000 0,40 0,80
14 |Soporte lateral —42474 Tercero Pza. 2,000 0.42 0,84
15 |Revestimiento largo c/escotilla —316888 Tercero Pza. 1.000 203,00 203,00
16 |Tomillo plescotilla —80818 Tercero Pza. £,000 012 0,60
17 |Tomillo p/casquillo 82514 Tercero Pza. 4,000 0,13 0,52
MATERIA PRIMA / SERVICIOS /| COMPONENTES DE TERCEROS| 108345

( *) Si es importado indicar el pais de origen, valor FOB y Rate. Para los compc de 3° detallar el costos al nivel de este breakdown.
i . . . - Tasa Cc:s‘lo!
ORD. Descripcion das Operaciones Tn Equip./ Sector Tiempo Ciclo (seg.) Horaria P{u;z‘a
01 |Modelado Plasticos 3354,0 147,00 136,96
02 [Mecanizado de pieza Plasticos 2340,0 147.00 95,55
03 |Mantenimiento matriz Plasticos 590,0 147,00 2409
04 |Montaje final Plasticos 900,0 147,00 36,75
05 |Embalaje Plasticos 180,0 147,00 7,35
TOTAL TRANSFORMACION| 300,70
COMPOSICION MARK-UP SUB-TOTAL $i 138415
Lucro 15.0% PERDIDA (SCRAP) 4.0% $ 8537
Impuestos 2 7% RECUPERO SCRAP 0.0% $
TOTAL 17.7% COSTO INDUSTRIAL $i 143952
Factor multiplicador = 1,215 MARK UP Factor:  q34g $ 174911
FLETE 285 $ 3498
PRECIO DE VENTA $: 178409

Tabla 44: Primera cotizacion de TCCcE - Proveedor B
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BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR B
DISERO: 5884 Pesa bruto 95D kg [ RATE $USD: [T
DENOMINACKNE| Techo de Cabina Corta sin Escotilla HOJA - .1:E !
Peso scrap 0.28 kg FECHA:| 061273012
A RIA PRIMA = » OMPO » RCERO
ORD. DESCRIPCION e umo. | can. L
01 [Manta moldeabls - 600130600 Turqusa kg 2.22 106,63 237,25
02 |Resina poliester - RT200 £ 31404-05  Palylite 10-224HP Argenting | Brasil kg 467 278 129,90
03 |Gel Coat - Poliresinas /Plaguirmet /| Reinchhold Argenting | Bragil kg 0.81 40 66 3275
(4 |Catalizadar - Butanox M50 Brasil kg 0.12 4538 827
(05 |Varios (agentes de despegado y limpicza) USA, | Argentina kg 0.28 52 50 14,76
06 |Carga (carbonate de calcie) Minera Cema Argentina kg 140 0,98 1,37
0F |Hucleo marco puliwetana Tercern Pza 1.000 180,00 180,00
08 |Casqullo plastico -4 2287 Tercerg Pza 4,000 0.50 2,00
09 [Plaquita metalica antenor ~—-42289 Tercero Pza 2,000 045 0,90
10 |Plaguita metalica postenor - 2201 Tercern Pza 2,000 040 0,80
11 |Sopone lateral 42474 Tercens Pza 2,000 042 0,84
12 |Revestimients largo clescatilla —J15887 Tercens Pza 1,000 155,00 155,00
13 |Tomillo p'casquillo —B2514 Tercens Pza 4,000 0,13 0,52
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPONENTES DE TERCEROS| 76135

{* ) 5i @s importado indicar ¢l pais de arigen, valor FOB y Rate. Para los componentes de 3%, detallar el costos al nivel de este breakdown.

COSTO DE TRANSFORMACION

ORD. Descripcion das Operaciones Tn EquipJ Sector Tiempo Ciclo (seg.) H::ia {;":i;;:a;
01 |Modelado Plasticos 33540 147,00 136,96
02 [Mecanizado dé peza Plasticos F160,0 147 00 88,20
03 [Mantenimieno matnz Plasticos 590,0 147,00 2408
04 [Montaje final Plasticos 540,0 147,00 2205
05 [Embalap Plasticos 180,0 147,00 T35

TOTAL TRANSFORMACION| 27855

COMPOSICION MARK-UP SUB.TOTAL % 1040,00

Lucrg 15.0% PERDMDA | SCRAP) 4.0% 1 4160

Impusestos 2 7% RECUPERD SCRAP 0.0% $

TOTAL 17 7% COSTO IMDUSTRIAL § 108160

Factor multiplicador = 1,215 MARK U Factor: 4315 § 131422

FLETE e ] 1 26,28
PRECIO DE VENTA $| 134050

Tabla 45: Primera cotizaciéon TCCsE -Proveedor B
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COSTO DE HERRAMENTAL Y DISPOSITIVOS

COSTO

ORD. DESCRIPCION REF. PN [CANT. UNITARIO COSTO TOTAL
______ 01 |Matriz casquillo 42287 1 5£5.000,00 55.000,00
.02 IMatriz estampad = . 42289 | . 16.00000 . 16.000.00
______ 03 |Matriz estampa 2 47613 1 17.500,00 17.500,00
.04 IMatrizestampa3 =~ A | A e 17.50000) . 17.500.00
05 |Matriz estampa 4 —42291 1 18.000,00 18.000,00
06 |Matriz Marco de escottilla | . --738896 | L 210.00000) . 210.000,00

______ 07 |Matriz Revestimiento TCL 315852
.08 Matriz Revestimiento TCCcon Escotilla | -—315888) 1 1.200.000.00  1.200.000.00

______ 09 |Matriz Revestimiento TCCsin Escotilla | -—315887
10, |Matriz Techo exteror TCL .| 319892 ) T 86.833.00f  607.873.00
______ 11 |Matriz Techo exterior TCCcon Escotilla | -—-315888 | 5 52.566,00 262.830,00
12 |Matriz Techo exterior TCCsin Escetilla | ----315887 | & 52.566,00 262.830,00
13 |Calibre de medicion | - 1 100.000,00f 100.000,00
14 |Racks - 18 5.340,00 96.120,00
..... 15 [Banco de paidey manta 113143000012 660.00
$ 2.876.553,00

Tabla 46: Primera cotizacion costos de herramental y dispositivos - Proveedor B

Item

Precio Unitario

Precio Total

Digitalizacion de matematia

1.324 38

3 30.000.00

26 487 62

30.000.00

3
TOTALDESARROLLO Y SEGUIMIENTO| § 520.279,95

Tabla 47: Primer cotizacidn costos de desarrollo y seguimiento - Proveedor B

4.3.2- Proceso de negociacion - Propuestas de reduccién de costos

Luego de las primeras cotizaciones se trabajé junto con el Proveedor B para alinear
las cotizaciones con las necesidades de la empresa IVECO. Esto condujo a un proceso de
negociacion, al igual que con el Proveedor A, donde se buscd reducir costos en todos los
puntos considerados necesarios. En dicho proceso se trataron temas que se tenian en
comun con el Proveedor A, como por ejemplo (ya desarrolladas en el punto 4.2.2):
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* Propuesta de reduccion en soportes de escotilla
* Propuesta de reduccion en marco de poliuretano
= Propuesta de reduccidon en marco de escotilla

Sumado a las anteriores, se trabajé sobre temas especificos que involucraban al
Proveedor B, y que se desarrollan a continuacion.

= Propuesta de reduccion de costos en manta moldeable

El costo de los distintos materiales y componentes necesarios para la fabricacién de
los techos impacta en mads del 50% sobre su precio de venta. Es por esta razén, que fue el
primer lugar donde se buscaron alternativas de reduccion de costos.

En el caso del Proveedor B, se trabajé sobre la “manta moldeable”, uno de los
materiales mas costos dentro de la lista presentada en las cotizaciones, con un costo unitario
de $106,63 por kilogramo. Como especifica el proveedor, dicha manta se importa de
Turquia, lo que implica que en el momento de ingresar este material a Argentina, se debe
abonar un 35% de impuestos. Esta situacidn obliga al proveedor a trasladar este incremento
al costo unitario de la manta.

Se investigd si en Argentina existen proveedores de este tipo de material que
cuenten con precios mas competitivos que el presentado por el Proveedor B. Pero, si bien,
se encontraron distintos distribuidores, todos contaban con el mismo mecanismo de
importacion, por lo que no se mejoraba la propuesta de la primera cotizacién. Se buscé
entonces en Brasil, donde se contacté un proveedor que poseia mejores precios, ya que se
trataba con un fabricante de dicho material.

La manta es fabricada en Brasil y por este motivo queda exento del pago del 35% de
impuesto. Esto se debe a que Brasil integra el Tratado del Mercosur, el cual exime del pago
de 35% de impuestos al intercambio de materiales entre sus paises pertenecientes, siempre
y cuando se demuestre que el material es fabricado dentro de alguno de estos paises.

Por lo tanto se realizé el contacto entre el Proveedor B y el proveedor brasilero y se
sugirio que se utilice como proveedor de la manta moldeable para las siguientes
cotizaciones.
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= Propuesta de reduccidn en tasa horaria

La tasa horaria es una representacién econémica del costo que paga el proveedor por
realizar una cierta tarea. Aqui se incluyen: costos fijos, costos variables, costos
administrativos y costos comerciales, entre otros.

El Proveedor B en su primera cotizacion, colocd una tasa horaria promedio para
valorar todas las operaciones que los diferentes techos requieren para completar su proceso
de transformacién, desde la limpieza y encerado de la matriz hasta el embalaje final. Sin
embargo, dicha presentacion no fue aceptada debido a que se debe considerar cada
operacion en forma individual, analizando los niveles de complejidad y habilidades de los
operarios, los recursos de maquinas y servicios, entre otras cosas que se requieran para
realizar la tarea. Por ejemplo, si se compara una operacidon de modelado, la cual requiere de
magquinaria especifica y personal calificado, no se puede cotizar lo mismo que una operacién
de embalaje, donde la persona encargada no necesita de ningun dispositivo ni habilidad
particular para depositar el producto-techo en un rack.

Para valorizar correctamente cada operacidn, es necesario que se defina una
estructura de costos para demostrar cémo se distribuyen y cdmo se los imputa a cada
operacion. Por lo tanto se le pidié al proveedor una estructura de costos, con la cual otorgue
justificaciones econdémicas de los precios colocados en las cotizaciones.

= Reduccion del lucro al proveedor
Inicialmente la postura del lucro pretendido por el proveedor estuvo dentro del
rango permitido por la politica de la compafiia (entre el 10 y el 15%). Pero considerando que
se debia encontrar un ahorro que justifique el desarrollo del proyecto, se llevé la discusion
de este punto hacia los valores minimos.

= Reduccion de costos de desarrollo y seguimiento

La negociacién sobre los costos de seguimiento y desarrollo del proyecto se focalizd
en 2 puntos:

- cantidad de material para try out.
- horas de desarrollo destinadas al proyecto.
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El material de try out es la cantidad de material destinado a la produccion de las
muestras. Generalmente en este proceso, se fabrican un cierto numero de piezas que se
desechan vy sirven para corregir parametros y obtener las muestras definitivas. Luego de
esto, son entregadas a IVECO para obtener su aprobacién. En el caso de que existan
inconformidades, se las informa formalmente al proveedor para que sean corregidas y se
vuelvan a entregar muestras.

En este caso, se considerd que el material para 20 piezas de cada uno de los techos
era demasiado elevado y se sugirié al proveedor que considere un niumero de 10 a 15 piezas
por techo. Al mismo tiempo, lo que se observo, fue que las horas de Ingenieria de Producto,
Calidad y Produccion, que se destinarian al desarrollo del proyecto eran muy elevadas,
teniendo en cuenta que el Proveedor B presento una cantidad de horas de 1500.

De igual manera que al Proveedor A, se solicitd al Proveedor B que busque la manera
de disminuir las horas destinas al proyecto, indicando que 900 horas aproximadamente era
el nimero razonable de horas que IVECO estaba dispuesto a pagar.
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4.3.3- Ultimas cotizaciones: TCL /TCCcE /TCCsE /Herramentales y dispositivos/ Desarrollo y
seguimiento.

BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR B
MSERE LELY Peso bt 13,92 kg | RATE SIS 4 B4
. e
DEROMIMACIIN: | Techo de Cabina Larga con escotilla Pato scian 047 g E:E:ht 15_02_2:;.3
A RIA PRIMA F DMPO D B RO
ORD. DESCRIPCION SN T B
01 |Masta mokdsable - S00/M150/00 Biasd kg 3250 (LK. 258,52
02 |Resina pokester - RT200 / 31804.05 { Pobylite 10.224HP | Angentina 1 Brasa o T R 180,33
HGM Coat - Polingsengs APlaguimsd /i hhold Arganbna Bl LT+ 1.181) 40 85 arsg
D4 |Catsrades - Butarx MED Braud g 0T | 4538 1
F'\"FG! (agentes dr despegado v bmpieza) | USA | Amgentina kg 412 250 21,63
_}Cx\g,i {carbonato de cakcio) Minera Cama | Aegertng kg e .58 2.0
T07 |recien marco pulretan: Frovdnl 2 Faa 1000 | 421s az 1
08 |Sopame edenss ascotila —-43317 Tistcastn Pza 4 000 5,00 20,00
E Saoporte nbemor sscobily 43718 Tercen Pza 2 000 5,50 11,0
Eﬂzﬂq‘mln plastice —d3uT | Tecen Pza 4,500 3.5 200
11 |Masco de encoblla —T3496 | Prorepdor P Fza 1.000 5200 52,00
Tﬁaw:a malabca anbenor -4 JTE0 Tecen Pza Z 000 0,45 0,90
?P‘Iaqut: matalica poatenon k] Tecemn Pza 2 000 0,45 0,90
T4 [Gaports laternd AT | Tt Pra 4,000 042 168
15 |Remstimiesto lngs clescotila —J 15852 Tertein Pza 1,000 24T 00 247 00
1B |Tomilis plescatilla B0818 | Tercen Pza 5,800 0,12 0,50
T Tomilly pioasanlio o {F] Tecwo Pza 4,000 013 052
MATERIA PRIMA | SERVICIOS [ COMPOMENTES DE TERCEROS, 90703

[* ] Si @ imporsds indicar ol pals de origen, valor FOB y RE0e, Pars ks 2omg

o 3°, &

Ihsr il costos 6l nivel die este braskdown,

COSTO DE TRANSFORMACION

I

ORD, Descripcion das Operacicnes Tn EquipJ Secior Tiempa Ciclo [seg.] Tllll cquiEI::;l
1 |Modelado Plistcos 5600 147,00 200,10
02 |Mecanizads de paza Plistcos 3600,0 104,00 .00
03 |Masterarmianto malng Plistaios 6.0 .00 39
04 |Montage final Plintcos 00 §5.00 2%
05 |Embalaje Plisbcos 180,08 ] g
TOTAL TRANSFORMACION| 38508

COMPOSICION MARK UP SUB-TOTAL § 12N
Lucm 10 9 PERIHDW [ SCRAF) -, 5 50,93

Impueinod 7 T% RECUPERD SCRAR 0.0% ¥

TOTAL 12 7% COSTO INDUSTRIAL § 132804

Factor muRiphoador = 1,145 LLARK LIp Facion: 1145 5 596,67
FLETE Fa L] 30,33

PRECIO DE VENTA § 152700

Tabla 48: Ultima cotizacién TCL -Proveedor B
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BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR B
TNSERC: 5685 Feso bulo 95 kg [RATE $AISC: 484
DENCMIRACIOM: | Techo de Cabina Corta con Escotilla Faas soiap 5273 g IE?JH.: 15:02};':“;
. - PR f R . OMPO D F RO
FUENTE COSTOD
ORD. DESCRIPCION il wao. | cawr. [ TOSOB |
01 |Manta moldeabls - S00ITELE00 Brasl kg 222 mx 1TE4d
02 |Resina poliester - RT200 | 1140405 / Pobylte 10-224H9 Argenting | Brasd kg 15T F2L ] 12990
E'Grl Coal - Polwegnas Plaquimel / Renmchhold Argentng | Brasl kg V7] 40,85 3275
04 |Catslizador - Butanex M50 Brasil g [XE T L37
05 [Vanos (agentes de despegado v limpieza) USA [ Angentina kg 078 52 50 14,76
Eca-nga {carbenato de calcia) Minera Cema Aagenting kg 140 0.58 137
?Ilucleu marco pularetano Provedor 2 Pza 1, 00 43 2% 42 2%
TOB |Sepone axtence escotts —a37 Tercar Pz 4,000 5,00 20,00
Wﬂmpﬂtn indenor escotila ==41718 Torcero Pza 2 000 £ L) 11,00
1._0|l3a1w.|l| 5 plas —-A 3T Tercem Pza 4 000 0,50 200
"1 |Marco de escotils —T38% Provesdor P Pza 1,000 200 £2.00
12 |Plaquia metabcs anbenor = 309 Tarcer Pza 2,000 0.45 5]
T3 |Plaquia metabca pesterior —48n Tercans Pza 2,000 0.40 080
TS:D-M& lateral el 3T Tarcers Pza 2 000 042 OB
15 |Fuvestimiants taego crascotils — 315584 Torcars Pz 1000 | 0300 | 203.00
?Tumlb plescolilla ~=B0818 Torcero Pza 5 000 0,12 =X =]
TI7 |Tomila peasquils —H25M Tercera Fza 4,000 0.13 052
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPOMNENTES DE TERCEROS| &34.40

[} 5 es imponads indicar @l pais de origen, valor FOB y Rate. Para los comp ves die 3°, detallad el costes al nival de este breakdown,

COSTO DE TRANSFORMACION

Costo |

ORD. Descripclén das Oparaciones Tn Equipt Sector Tiempo Cidlo {seg.) “T"' l‘;ﬁl
01 |Modelada Plisticos 13540 147,00 136 96
0Z |Mecanizado de miza Flistcos FHLD 109,00 0,85
03 |Mantersmients matriz Plisbcos 5500 [ ] 13,83
04 |Montap final Fliabcos 00,0 55,00 21,25
(5 |Embalage Plisticos 150,0 15,00 aTs
TOTAL TRANSFORMACION| 2474

COMPOSICION MARK-UP SUB-TOTAL bl B
Luscra 10.0% FERDHDW | SCRAR) a0% % T ES

Impuastos > Th% RECUPERD SCRAP 0.0% §

TOTAL 127% COSTE INDUSTRIAL AR

Faclr muRiphcador = 1215 MARK LIP FBCIOF: 4945 § 1T
FLETE ey 5 2242

PRECID DE VENTA 'I-_ 114359

Tabla 49: Ultima cotizacién TCCcE - Proveedor B
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BREAKDOWN DE COSTOS
PROVEEDOR B
DISENC: Shcd Paso bruto 950 kg [HA'I'E SIS0 484
DEMOMINACION: | Techo de Cabina Cona sin Escotilla Feso acrap 5,20 g :E'EJH.': 15._32..5?13'
RIA PRIMA = » OMPO » RCERD
ORD. DESCRIPCION i wo. | cawr. —OSO B
01 |Manta moldeable - B00/M1BO/E00 Brasil kg 222 79.30 176.44
02 |[Resina pohester - RT200 / 31404.05 / Pahde 10-224HP Argenting J/ Brasal kg 4 BT 2rm 129,90
03 |Gel Coat - Poliredanat Flaquemel | Rainchbold Argariing J Brasal kg 0,81 40,66 3205
04 |[Catakzador - Butamax M50 Birasil kg 0,12 45,38 527
05 [Vanes (agemtes de despegado y limpieza) USA | Angentina ki 0,28 5250 1476
06 [Carga (carbenato de calcic) Minera Cama Argening kg 1,40 0,598 1,37
07 |Hucleo marce puliurstanc Proveador Z Pza 1.000 4225 4225
08 [Casquillo plastico ==42737 Tercern Pza 4000 0,50 2,00
00 (Plaguta matalica antenor el FTEY Tercarn Pza 2000 0,45 0,90
10 |Plaqueta metalica postenor 47791 Tercarn Pza 2000 0.40 0,80
11 |Soporte Lateral ——d 24 T4 Tercarn Pza 2000 0,42 024
12 |Rewstirmients lago clescoblls --315387 Tarcars Fza 1.000 155,00 155,00
13 [Tomille pleasquillo —G2514 Tercero Fza 4,000 0,13 0,52
MATERIA PRIMA | SERVICIOS | COMPOMNENTES DE TERCEROS| 55280

1 * ) 51 es impontade indicar el pais de origen, valor FOB y Rate. Para los componentes de 3% detallar el costos al nivel de este breakdown,

COSTO DE TRANSFORMACION

ORD. Desciipeisn das Operaciones Tn EquipJ Sector Tiempo Ciclo (seg) | ,1* cp:i%r
01 |Modelado Plisticos 3354.0 147.00 136.96
02 [Mecanizado de pieza Plisticos 21600 109,00 6540
03 [Manterimeento matnz Plisticos 590,00 85,00 13.93
04 [Montape final Plisticos 540,00 85,00 12,75
05 |Embalag Plasticos 180,0 75,00 3,75

TOTAL TRANSFORMACION| 23275

COMPOSICION MARK.UP SUB-TOTAL §| T955E

Lucro 10.0% PERDEDA |SCRAF) 4.0% § na

Impuastos 2 T, RECUPERD SCRAP B.0% 5

TOTAL 17 7% COSTO INDUSTRIAL § B4

Factor multiplicadar = 1.5 MARK UP Factor: 4445 §  WITT

FLETE % ] 18.96
PRECI) DE VENTA § 56T

Tabla 50: Ultima cotizacién TCCsE - Proveedor B
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COSTO DE HERRAMENTALES Y DISPOSITIVOS

COSTO
ORD. DESCRIPCION REF. PN |CANT. UNITARIO COSTO TOTAL
Matnz casquillo —4 2287 1 55.000,00 55.000,00
|Matriz estampa 1 |- A 16.000,00]  16.000,00
Matnz estampa 2 1 17.500,00 17.500,00

05 |Matriz estampad | —42291| 1 | "18.000,00]  18.000,00
Matnz Marco de escottilla —-73896 1 24.000,00 24.000,00
_|Matriz Revestimiento TCL | -—315852

1 1.200.000,00 1.200.000,00

I 00

Matriz Techo exterior TCCcon Escotilla | —315888| 5 52.566,00 262.830,00
12_|Matriz Techo exterior TCCsin Escotilla | -—315887| 5 |~ 52.56600f  262.830,00
_|Calibre de medicion | - | 1 | 100.00000]  100.000,00
5.340,00

4.300,00 12.900,00
§ 2.690.553,00

" |Banco de pulido y montaje

Tabla 51: Ultima cotizacién de herramentales y dispositivos - Proveedor B

) ) L) B A i) L) .

Item Cantidad | Precio Unitario Precio Total
Materia PimapTry Ot TCL | 15 132438 . 19.865.71 |
Materia Prima p/Try Out TCCcE y TCCsE 30

HorassdeTryOut | 150 |s ~~ 40000]|S _  60.000.00
Horas s de Ingenieria de Producto/Calidad/Proces| 950 15~~~ 2150015  204.250.00
Viajes para sequimiento 3 ] 250000 5 7.500,00
]
5

Digitalizacidn de matematia 1 3 30.000.00 30.000,00
TOTALDESARROLLO Y SEGUIMIENTO 376.959,96

Tabla 52: Ultima cotizacién de desarrollo y seguimiento- Proveedor B

4.3.4- Mejoras alcanzadas con Proveedor B

Se detallan a continuacién las reducciones de costos que fueron aplicadas a cada
techo, indicando el ahorro que provocaron y su impacto porcentual sobre el precio de venta
cotizado en las primeras instancias.
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Concepto Descripcion Ahorro %Ahorro

Propuesta de reduccion en soportes de escotilla 5 12,24

Material Propuesta de reduccion en marco de escotilla (pieza) 5 233,30 23,7%
d Propuesta de reduccion de costos en manta moldeable S 114,84
= Propuesta de reduccion en marco de poliuretano S 177,55

Proceso Propuesta de reduccion en tasa horaria S 93,71 4,1%

Lucro Reduccion en lucro del proveedor S 93,98 4,1%

Htas. y Dispo. |Propuesta de reduccion en marco de escotilla (herramental) 5 93.000,00 7,6%

Tabla 53: Mejoras alcanzadas sobre 1° cotizacién en TCL - Proveedor B

Concepto Descripcion Ahorro %Ahorro

Propuesta de reduccion en soportes de escotilla 5 12,24

" Material Propuesta de reduccion en marco de escotilla (pieza) 5 233,30 28,1%
= Propuesta de reduccion de costos en manta moldeable S 78,38
= Propuesta de reduccion en marco de poliuretano 5 177,55

Proceso Propuesta de reduccion en tasa horaria S 69,55 3,9%

Lucro Reduccion en lucro del proveedor S 69,48 3,9%

Htas. y Dispo. |Propuesta de reduccion en marco de escotilla (herramental) $ 93.000,00| 10,6%

Tabla 54: Mejoras alcanzadas sobre 1° cotizacién en TCCcE - Proveedor B

Concepto Descripcion Ahorro %Ahorro
E Material Propuesta de reduccit:m de costos en ma.nta moldeable 5 78,38 19,1%
] Propuesta de reduccidn en marco de poliuretano 5 177,55
= Proceso Propuesta de reduccion en tasa horaria S 59,11 4,4%
Lucro Reduccion en lucro del proveedor 5 58,73 4,4%
Tabla 55: Mejoras alcanzadas sobre 1° cotizacién en TCCsE - Proveedor B
Materiales

- El Proveedor B no trabajé con el Proveedor X, en tanto expreso que no habia buenas
relaciones comerciales entre ellos. De todas maneras volvid a cotizar los soportes y obtuvo
una reduccion del precio de soporte exterior de escotilla del 26%, y en el soporte interior de
escotilla un 19%.
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Precio Inicial Precio Final Reducion
Soporte exterior escotilla | 5 6,75 S 5,00 -26%

Soporte interior escotilla | 5 6,755 5,50 -19%4

Tabla 56: Reduccién de precios de soportes — Proveedor B

Por la reduccion de los precios de ambos soportes se logré disminuir los precios de
venta de los techos en $12,24 para los TCL y TCCcE. No se generaron ahorros en TCCsE ya
que los soportes no son parte de este techo.

- En la propuestas de reduccidn de costo del marco de poliuretano presentada al
Proveedor B, donde se le sugirié trabajar con el Proveedor Z que cotizd un precio
considerablemente mas econdmico, se logré acordar el trabajo conjunto entre los
Proveedores B y Z. Gracias a esto, se obtuvo un ahorro en la pieza del 77% en relacion al
primer precio presentado por el Proveedor A.

Precio Inicial  Precio Final Reducién

Marco Poliuretano| S 180,00 | S 42,25 -77%

Tabla 57: Reduccidn de precios en marco de poliuretano — Proveedor B

La reduccidon obtenida en el marco de poliuretano generé un ahorro sobre los
primeros precios cotizados, de $177,55 en cada uno de los techos estudiados en esta tesis
(TCL, TCCcE y TCCsE).

- En la propuesta de bajar los costos de materiales en el marco de escotilla, se
presento la variante de cambiar el material y proceso de fabricacidn. Se mostré al Proveedor
B los precios cotizados por el Proveedor P, con la misma pieza pero fabricada en un proceso
de termo-formado de tipo ABS.

El Proveedor B trabajé en forma conjunta con el Proveedor P y presenté un precio
con un 78% de reduccidn con respecto al la primera cotizacion hecha con la pieza de
policarbonato.

Precio Inmicial Precio Final Reducidn

Marco escotilla| & 233,00 5 52,00 -78%

Tabla 58: Reduccidn de precio en marco de escotilla — Proveedor B.
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El impacto de esta reduccion sobre los precios de venta de los techos, alcanzé un
ahorro de $233,3 en cada techo: TCLy TCCcE. No se obtuvieron ahorros en el TCCsE porque
el marco de escotilla no es parte de la estructura de este techo.

- A partir de la propuesta que se hizo al Proveedor B de contactarse con el proveedor
brasilero para buscar reducir los costos de la Manta Moldeable, se logré un acuerdo
comercial entre las partes. Los techos fueron re-cotizados con el nuevo precio de la manta
qgue no incluia el 35% de impuestos, por tratarse de un material fabricado dentro del
Mercosur.

Con este cambio de proveedor, se logré bajar el costo del kilo de manta moldeable
en un 26% con respecto al precio cotizado por el proveedor de Turquia. Esto generd un
ahorro de: $114,84 en el precio de venta final del Techo de Cabina Larga, y de $78,38 en el
Techo de Cabina Corta con Escotilla, al igual que en el Techo de Cabina Corta sin Escotilla.

Material Precio Inicial Precio Final Reducion

Manta moldeable - 600/180/600 | 5 106,63 | S 79,30 -26%

Tabla 59: Reduccién en Manta Moldeable - Proveedor B

Procesos

- En la reduccidn de la tasa horaria comun para todas las operaciones que presento el
Proveedor B, se le exigid que muestre como imputaba sus costos dentro de su empresa. El
Proveedor no contaba con una correcta estructura de costos pero accedié a afinar las tasas
cotizadas.

Como resultado final se logré una distribucidon correcta de los costos con una tasa
horaria acorde al tipo de operacién, donde se logré disminuir la tasa horaria de la operacion
de modelado en un 26% en relacion a la tasa horaria de la primera cotizaciéon. En la
operacion de mantenimiento de matriz se redujo un 42%, y se puede ver el resto de las
reducciones en la tabla contigua.
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Operacion Tasa Horaria Inicial ~ Tasa Horaria Final Reduccion
Modelado 5 147,00 | 5 147,00 0%
Mecanizado de pieza 5 147,00 | 5 109,00 -26%
Mantenimiento matriz 5 147,00 | 5 85,00 -42%
Montaje final 5 147,00 | S 85,00
Embalaje 5 5

Tabla 60: Reduccidn en Tasa Horaria de operaciones- Proveedor B

El impacto econédmico que generd las correcciones en las tasas horarias fue de un

ahorro de $93,71 en TCL sobre el precio de venta inicial del techo, $69,55 de ahorro en
TCCcE, y $59,11 en TCCsE.

Lucro

Si bien el Proveedor B propuso inicialmente un lucro del 15% que se encuentra
dentro del rango que la compafiia puede otorgar, la necesidad de reducir costos al maximo

para poder justificar el desarrollo del proyecto llevé a una postura de negociacién inflexible,
trasladando el beneficio al valor minimo del 10%.

El resultado de las negociaciones con el Proveedor B en concepto de materiales,

procesos Yy lucro pretendido, llevd a calcular las reducciones totales que se lograron en los
precios de venta de cada techo.

M Primer Cotizacion ® Ultima Cotizacién H Total Reduccion

$2.272,63

$1.784,09
%1.547,00

51.340,50

$1.143,59

$ 966,73
$725,63

$373,77

Grafico 9: Reduccidn del precio de venta — Proveedor B

98



2]
i

Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas, Fisicas y Naturales a@
PROYECTO INTEGRADOR

Para el Techo de Cabina Larga el ahorro alcanzd los $725,63, que representa el 32%
menos sobre la primera cotizaciéon presentada del Proveedor B. En el caso del Techo de
Cabina Corta con Escotilla el ahorro que se logré fue de $640,50 y representa el 36% de la
primera cotizacién, y por ultimo en el Techo de Cabina Corta sin Escotilla, el ahorro fue de
$373,77 que representa un 28% sobre el primer precio presentado.

Herramentales y Dispositivos

- Analizando los herramentales en la propuesta de reducir costos en marco de
escotilla, pasando de un proceso de inyeccién a uno de termo-formado, se alcanzé una
reduccion de los costos importante.

El proveedor B accedid a cambiar su proveedor por el Proveedor P propuesto por
IVECO, generando con la nueva matriz de termo-formado, una caida del costo del
herramental en un 89% sobre la matriz de inyeccién.

Herramental Precio Inicial Precio Final Reducidn

Herramental marco de escotilla | 5 210.000,00 | S 24.000,00 -89%

Tabla 61: Reduccién en herramental de marco escotilla — Proveedor B

El impacto econdmico que tuvo este cambio sobre el gasto en herramentales para la
fabricacion del TCL, fue un ahorro de $93.000, y en la misma medida para el TCCcE. Como el
TCCsE no cuenta con el marco de escotilla, no se obtuvo ningun ahorro en esta pieza.

La propuesta del cambio de material y, por consiguiente, del cambio del herramental
sobre el marco de escotilla provocé un ahorro de $186.000. Lo que representa una
reduccion del 6% en los herramentales del proyecto.
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H Primer Cotizacidn M Ultima Cotizacidn H Total Reduccidn

52.876.553

52.690.553

$186.000

Herramental y Dispositivos

Grafico 10: Reduccidn en herramientas y dispositivos — Proveedor B

Desarrollo y Seguimiento

En la reduccién de los costos de desarrollo y seguimiento, se logrd disminuir un 25%
la cantidad de material destinado a la produccion de muestras lo cual produjo un ahorro de
$25.063. Ademas, se redujeron en un 37% las horas destinadas al trabajo de Ingenieria de
Producto, Calidad y Proceso, ahorrando unos $118.250. En resumen, el porcentaje de
reduccion sobre la primera cotizacion fue de 28%.

M Primer Cotizacién B Ultima Cotizacidn B Total Reduccidn

$520.280

$376.960

$143.320

Desarrolloy Seguimiento

Grafico 11: Reduccidn en desarrollo y seguimiento — Proveedor B
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P

4.3.5- Detalle de resultados con Proveedor B

Precio Final TCL 5 1.547,00
Precio Final TCCCE 5 1.143,59
Precio Final TCCsE 5 Si6, T3
Item | Disefio |Cant|da-d| Precio Unitario | Precio Total |
Matriz casquillo === 28T 1 5 55.000,00 | 5 55.000,00
Matriz estampa 1 ----42289 1 5 16.000,00 | 5 16.1000,00
Matriz estampa 2 ===47613 1 5 17.500,00 | 5 17.500.00
Matriz estampa 3 ----4247d 1 5 17.500,00 | 5 17.500,00
Matriz estampa 4 --e=32291 1 5 18.000,00 | 5 18.000,00
Matriz Marco de escottilla ----T3696 1 5 24.000,00 | 5 24.1000,00
; Matriz Revestimiento TCL ====315852
Matriz Revestimiento TCCcon Escotilla === 315888 1 5 1.200.000,00 ( 5 1.200.000,00
Matriz Revestimiento TCCsin Escotilla ---315887
Matriz Techo exterior TCL - 315852 7 5 86.839,00 | 5 607.873,00
Matriz Techo exterior TOCcon Escotilla -—--315888 5 5 52.566,00 | 5 262.830,00
Matriz Techo exterior TOCsin Escotilla --- 315887 5 5 52.566,00 | 5 262.830,00
Calibre de medicién 1 5 100.000,00 | 5 100.000,00
Racks - 1B 5 5.340,00 | 5 96.120,00
Banco de pulido y montaje - 3 5 4.300,00 | 5 12.900.00
| TOTAL de Herramientas y Dispositives| § 2.690.%553,00
Materia Prima pfTry Out TCL 15 5 1.324,38 |5 19.865,71
Materia Prima prlYDl.rtTECcE ¥ TCCsE - 30 5 1E44.B1| 5 55.344,25
Hs de Try Out - 150 |5 400,00 5 60,000,00
Hs de Ing de producto/Calidad/ Proceso - 950 |5 215,00 5 204.250,00
Viajes pard seguimiento - 3 H 2.500,00 | 5 7.500,00
Digitalizacidn de matematia - 1 5 30.000,00 | 5 30.000,00
TOTAL de Dispositivos y Seguimiento) § 176.959,96
TOTAL INVERSIONES @n Pesos sin Impuestos $ 306751296
Gestion de compras (3%) 5 92.025,39

Tabla 62: Resultados finales con Proveedor B
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CAPITULO 5
Conclusiones
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5.1- Analisis Previo

Al comenzar el analisis de factibilidad para el desarrollo de piezas en Argentina, se
seleccionaron componentes del camidn cuyo desarrollo local sea de interés para la empresa.
Para esta eleccidn se definidé un procedimiento, mediante el cual fueron analizados distintos
aspectos de las piezas. Por ejemplo, la gama de productos IVECO a estudiar, la tecnologia
necesaria para la fabricacién, la materia prima, el origen, los precios, los volumenes, el lead
time, los costos relacionados a la mano de obra, y costos de inversion en medios vy
dispositivos.

El objetivo hizo foco en piezas importadas que pueden provocar, en caso de no
contar con ellas en tiempo y forma, la mayor alza de los costos en la compafiia. Y a su vez,
que tengan el mayor potencial de reduccion de costos para poder encontrar en el ahorro la
justificacion de comenzar a producir a nivel local.

La pieza que se obtiene a partir del proceso de busqueda y seleccién, en tanto posee
las mejores condiciones fue el Techo de Cabina Larga (TCL). Al cual se logré relacionar con
piezas similares, Techos de Cabina Corta con Escotilla (TCCcE) y Techo de Cabina Corta sin
Escotilla (TCCsE), para analizar un desarrollo en conjunto que produzca un mejor
aprovechamiento de las inversiones. A través del estudio de los componentes mas
importantes de cada techo -los materiales, los procesos de fabricacién, y los herramentales
necesarios- se confirmé la viabilidad técnica para el desarrollo en forma conjunta de los tres
techos.

Luego de atravesar los procesos de cotizaciones y definido el proceso productivo para
cada componente, se determind hacer un solo herramental para los revestimientos
interiores (Revestimiento TCL, Revestimiento TCCcE y Revestimiento TCCsE). De esta
manera, se amortizé el costo en los tres techos. Mientras que para los techos exteriores de
fibra de vidrio (Techo Exterior TCL, Techo exterior TCCcE y Techo Exterior TCCsE), los
procesos presentados por los proveedores obligaron a trabajar con matrices separadas, con
el objetivo de poder alcanzar los niveles de produccidon deseados, que corresponden a 6.100
piezas al afo.

5.2- Resultados

Con las 3 piezas definidas, se estudid en detalle cémo aumenta su costo desde que
parten del proveedor en Italia, pasando por un centro de consolidacion logistica, siendo
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transportados via maritima, pagando impuestos, seguros, y demds transportes, hasta arribar
a IVECO en Cdrdoba. El resultado del incremento es del 33% sobre su precio FCA, el cual
representa una gran oportunidad de reduccién de costos. Ya que para un desarrollo con
proveedores nacionales los costos logisticos, antes mencionados, practicamente
desaparecerian dada la cercania de los proveedores a la planta.

Establecida la seleccidon y determinada la que seria la propuesta, se hizo pasar a los 3
techos por procesos de cotizaciones extensas con los Proveedores A y B. Las primeras
cotizaciones no fueron alentadoras ya que superaban los precios actuales de techos
europeos. Es por esta razén que se tuvo que trabajar fuertemente en la reduccién de costos
para intentar obtener un ahorro que justifique un cambio de proveedor. Por este motivo, se
hizo foco en las cantidades de material utilizado para la construccién de los techos exteriores
de fibra de vidrio, en la sustituciones de componentes por alternativas mas econdémicas, en
la busqueda de sub-proveedores que cuenten con mejores precios, en disminuir los costos
del proceso de fabricacién, en otorgar el menor beneficio al proveedor, y por ultimo también
se buscé reducir en los costos de herramentales y dispositivos, y en el desarrollo y
seguimiento del proyecto.

Proveedor A - Reduccién Precio de Venta Proveedor A - Reduccién Proyecto
TCL TCCcE TCCsE Herramentales y Dispositivos  Desarraolloy Seguimiento
. o
5-536,7
5 -880,2
-340.644
5-1.085,0 3
Proveedor B - Reduccién Precio de Venta Proveedor B - Reduccién Proyecto

Herramentales y Dispositivos  Desarrolloy Seguimiento

TCL TCCCE TCCSE
I 5 o I
$-143.320

5-640,5

$-7256 $ -186.000

Grafico 12: Resultados finales de reducciones
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Como resultado del trabajo de reduccién de costos con el Proveedor A, se logrd bajar
los precios de las primeras cotizaciones en un 40% para TCL, 42% para TCCcE, 33% para el
TCCsE. Mientras que en Herramentales y Dispositivos se redujo un 10% respecto al primer
valor presentado, y en Desarrollo y Seguimiento un 14%. Por otro lado, con el Proveedor B
las reducciones fueron del 32% en TCL, 36% en TCCcE, 28% en TCCsE respecto a las primeras
cotizaciones. Otro 6% de reduccidn en Herramentales y Dispositivos, y 28% en Desarrollo y
Seguimiento. De esta manera, comparando los valores finales alcanzados, se establecié que
el Proveedor B fue mas competitivo que el Proveedor A, al lograr los precios mas bajos en los
3 techos y en el total de inversiones necesarias.

Al comparar los precios de los 3 techos del Proveedor Actual Europeo con los del
Proveedor B, se comprobd que las reducciones no fueron suficientes para alcanzar precios
mas competitivos. Por lo que los precios europeos siguen siendo mas bajos en relaciéon a los
posibles productos nacionales, como se demuestra en la tabla de continuacion.

P d
Proveedor A Proveedor B rovesgar
Actual |

Precio de venta TCL 1.618,59 | $ 1.547,00 | § 1.263,58
Precio de venta TCCcE 1.223,72 | 5 1.143,59 | S 911,06
Precio de venta TCCsE 1.083,69| 5 966,73 | 5 799,11
Herramentales v Dispositivos 5 3.141.178 | 5 2.890553 | 5
Desarrollo y Seguimiento 5 363.413 | 5 376.960 | S
TOTAL DE INVERSIONES en Pesos con Impuestos s/IVA | § 3.609.729 | 5 3.365.538 | 5 -

Tabla 63: Resultados finales

El precio del Techo de Cabina Larga del Proveedor Actual europeo es 22% mas
barato que el precio presentado por el Proveedor B de origen nacional. La misma situacion
se repite en los otros techos con 26% en Techo de Cabina Corta con Escotilla, y 21% en
Techo de Cabina Corta sin Escotilla.
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M Preciode venta TCL B Precio de venta TCCcE H Preciode venta TCCsE

1.618,59
3 ' 5 1.547,00

51.263,58

5 066,73 $ 911,06

799,11

Proveedor A Proveedor B Proveedor Actual

Grafico 13: Comparacion de precios finales de techos

A lo largo del andlisis de esta tesis se fueron descubriendo las razones por las cuales
los proveedores argentinos no fueron competitivos frente a proveedores europeos.

1. El Proveedor Actual fabrica los techos exteriores de fibra de vidrio
(componentes de mayor impacto econdmico), para los TCL, TCCcE y TCCsE, con procesos
SMC que requieren de prensas hidraulicas de gran envergadura para soportar los moldes.
En Argentina, la Unica prensa conocida (>100Ton) para realizar este tipo de trabajo se
encuentra ubicada en un ex proveedor de IVECO. Por lo que al momento de pedir
cotizaciones se le envid la propuesta a este proveedor, pero por razones financieras tuvo
gue declinar su participacion en el proceso comercial.

No contar con la prensa hidraulica para aplicar un proceso SMC planté una barrera
tecnolégica que produjo el encarecimiento de los precios de los techos de forma indirecta.
Dada esta limitacion, los Proveedores A y B utilizaron procesos RTM, lo que trajo aparejado
mayores tiempos de transformacién (hora-hombre + hora-maquina) para fabricar los techos
exteriores de fibra de vidrio.

2. Los Proveedores A y B son PyMEs de un tamaio mediano a pequefio, que
suelen operar en negocios de piezas de gran tamafio con bajos volimenes de produccién.
Por las formas de cotizar y por las modalidades de trabajo que propusieron, se evidencio el
caracter artesanal en la mayoria de los procesos que utilizaron.
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La fabricacién de los TCL, TCCcE y TCCsE en Argentina, con volimenes en conjunto
de mas de 6.000 unidades anuales, obliga al acompafiamiento de procesos mas eficientes
que no se encontraron. Por esta razon, la segunda barrera que se establecié fue una barrera
de procesos.

5.3- Conclusiones

El alza de los costos de la compaiiia por los cambios en la politica de importacién y la
necesidad de equilibrar la balanza comercial, plantearon la necesidad de trabajar un plan de
factibilidad econdmica para la sustitucion de importaciones en piezas que provoquen los
mayores costos para la compafiia al momento de no disponerlas, y que a su vez cuenten con
el mayor potencial de reducir costos de fabricacion, para justificar un desarrollo con
proveedores locales. Para llevarlo adelante se definié un procedimiento de busqueda vy
seleccion de piezas, donde se logré utilizar gran parte de las herramientas adquiridas en la
carrera de Ingenieria Industrial por lo que los objetivos, tanto practicos como académicos
fueron cumplidos.

El proceso presentado fue implementado en la compafia como forma de trabajo.
Para este Proyecto Integrador encontré el Techo de Cabina Larga como la pieza objetivo y la
relacioné con el Techo de Cabina con Escotilla y Techo de Cabina sin Escotilla para generar
economias de escala en los componentes y lograr reducciones en los costos de desarrollo, se
analizaron los costos actuales donde se encontré un potencial de ahorro de dinero, se
estudié la factibilidad técnica del desarrollo del producto en Argentina. Y también se paso
por el proceso de cotizacion con proveedores nacionales donde se buscaron alternativas de
reduccion de costos, pero no se pudo seguir adelante con el estudio econdmico del proyecto
dado que no se encontrd la competitividad esperada en los precios nacionales frente a los
europeos.

Se trabajé fuertemente en encontrar la manera de reducir los costos de los techos,
buscando ahorros en cada uno de sus componentes, proponiendo materiales mas
econdmicos, sustituyendo proveedores, afinando los tiempos de procesos, e incluso se
trabajo con los limites inferiores de ganancia de los proveedores sin poder alcanzar un
ahorro.

Al no contar con la tecnologia necesaria para aplicar el mismo proceso que utiliza el
proveedor europeo actual (SMC), y fabricar los techos exteriores con RTM, sumado a la falta
de desarrollo de procesos que plantearon los proveedores argentinos, tuvo un impacto
directo en la falta de competitividad de los techos nacionales.
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En el trascurso del armado de esta tesis las condiciones econdmicas del pais variaron,
el délar duplicé su valor y los niveles inflacionarios aumentaron. Debido a estos cambios, se
volvié a realizar la cotizacién con el Proveedor B para analizar si con el nuevo escenario
econdmico se podria encontrar algun ahorro en los precios nacionales frente a los europeos.
El resultado fue muy similar a lo anterior, los precios de los techos nacionales siguieron
siendo mas caros que los europeos, por lo que pese a una devaluacién de la moneda
argentina, la inflacion produjo el aumento de los costos de los componentes nacionales y
mano de obra. Con las nuevas cotizaciones el precio del Techo de Cabina Larga del
Proveedor Actual europeo fue 20% mas barato que el precio recalculado del Proveedor B. La
misma situacion se repite con los otros techos: 22% en TCCcE, y 19% en TCCsE. Esto reafirma
el resultado anterior, donde hoy es econdmicamente conveniente la importacién de los
techos analizados.

Por ultimo, se concluye que el proyecto de desarrollar los techos en Argentina se
torna inviable por no contar con la tecnologia necesaria para procesos SMC, comparable a la
qgue hoy utiliza el Proveedor Actual europeo, por no encontrar un ahorro en los precios de
las piezas que justifique y permita recuperar la inversion en el desarrollo de este proyecto de
nacionalizacién para que en un futuro se pueda obtener un beneficio econédmico para la
compaiiia.
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ﬂé

Glosario

CBU (Completely Built Up): terminologia que se usa para describir un producto que se
transporta completamente terminado y ensamblado, listo para ser entregado al
cliente.

CKD (Completely Knocked Down): terminologia que se utiliza para definir la forma de
trasporte de un conjunto de piezas, donde al llegar a su destino van a ser
ensambladas para formar una unidad terminada. IVECO envia este producto en
cajones de madera.

Cost Breakdown: es un proceso donde se detalla en forma individual todos los

elementos que componen el costo total de una pieza.

DDP (Delivered Duty Paid): Término internacional de comercio. DDP significa el
maximo de obligaciones para el vendedor y no debe utilizarse si el vendedor no
puede obtener la licencia de importacién. El vendedor paga todos los gastos hasta
dejar la mercancia en el punto convenido en el pais de destino. EIl comprador no
realiza ningun tipo de tramite. Los gastos de aduana de importacién son asumidos
por el vendedor.

FCA (Free Carrier): Término internacional de comercio. Define que el vendedor
cumple con su obligacion al poner la mercaderia en el lugar fijado, a cargo del
transportista, luego de su despacho de aduana para la exportacion. Si el comprador
no ha fijado ningln punto especifico, el vendedor puede elegir dentro de la zona
estipulada el punto donde el transportista se hara cargo de la mercaderia.

FOB (Free On Board): Término internacional de comercio. Define que el vendedor
entrega la mercancia sobre el buque. El comprador se hace cargo de designar y
reservar el transporte principal (buque).

Gel-Coat: material con base epoxy o resina polyester que se utiliza para otorgar una
mayor calidad a la superficie de los materiales compuestos de fibra de vidrio.

ICT (Information and Communications Technology): Area de gestién de la tecnologia
para informacién y comunicaciones.

Just in time: es un sistema de organizacién de la produccidén que surge de la filosofia
TOYOTA. Su objetivo es producir lo que se necesita, en las cantidades que se
necesitan, en el momento en que se necesitan.
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Know-how: Es la cualidad de “saber hacer” algo.

Lead time: tiempo que trascurre desde que se pide al proveedor una pieza, hasta que
arriba a planta.

LRTM (Light Resin Transfer Molding): es un proceso para la fabricacion de materiales
compuestos a través de un sistema de molde cerrado. El molde cerrado contiene un
lado “A” (base) y un lado “B” semirrigido (tapa), los cuales se cierran usando una
bomba de vacio. La resina se inyecta en la cavidad interna que queda entre base y la
tapa, por medio de una bomba inyectora que acelera el proceso. Una vez que el
material compuesto se cura, se retira la tapa y se desmolda la pieza pegada a la base.

Markup: es la diferencia entre el costo y el precio de venta. Define el beneficio que
recibe el proveedor del producto/servicio.

Precio Target: la traduccién en espafiol es “precio objetivo”. En este caso, el target de
una pieza, es el precio objetivo que surge de un analisis de costos de la misma.
Estudiando materia prima, procesos de trasformacion, markup, etc. Sirve para saber
cuanto cuesta una pieza al momento de negociar.

Prueba de estanqueidad: verifica las filtraciones rociando el vehiculo con agua a

presion en zonas como la cabina del camién donde no debe ingresar ningun fluido.

Rack: soporte metalico para alojar piezas y asi poder almacenarlas, trasladarlas, y/o
manipularlas de una forma correcta y segura.

Resina Low Profile: resina polyester insaturada de bajo encogimiento.

RFQ (Request For Quotation): Documento donde se invita a cotizar un producto a un
proveedor.

SADI: Siglas de la empresa de comercio exterior del Grupo Fiat.
Scrap: material excedente para desechar.

SMC (Sheet Molding Compound): Es un proceso de fabricacién que utiliza
preimpregnados, un tipo de material compuesto en forma de ldmina, formado por
una resina termoestable, un refuerzo de fibra, cargas y aditivos para otorgar
determinadas propiedades finales a la pieza. El preimpregnado se corta y se coloca
en el interior de un molde caliente. Este molde suele ser de acero forjado y tratado
superficialmente para reducir el desgaste. Una vez que la carga se ha situado en el
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molde, éste se cierra y el material se comprime. Después del curado, el molde se
abre y se desmolda la pieza.

= Sub conjunto: grupo de piezas ensambladas que se trasportan como un conjunto
terminado. Como ejemplo se tiene a los tableros de cabina, columnas de direccién,
paredes posteriores de cabina, pisos de cabinay puertas de cabina.

= Sub-Proveedor: proveedor de mi proveedor.

= Try out: Hace referencia al material que se utiliza para fabricar la muestra.

» WCM: Area de World Class Manufacturing.
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