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OBJETIVO

e Fabricar un prototipo local de Ia
cosechadora de arrastre “La Reconquista”

e Desarrollar las instalaciones necesarias,
para dar inicio al proceso de fabricacion en
serie de la cosechadora

DESCRIPCION

El proyecto se encuadra en el Area de
Desarrollo Industrial dependiente de la
Gerencia de Desarrollo y es coordinado
localmente por el CENTRO INTI JUJUY con el
apoyo técnico de CENTRO INTI RAFAELA y
ejecutado por “MOVAL Maquinas de Jujuy’,
que es una asociacién de pymes radicadas en
la provincia de Jujuy. La misma esté constituida
por dos talleres metallrgicos y una empresa de
servicios de la ciudad de Palpald mas un taller
especializado en reparacion de maquinas e
implementos agricolas ubicado en la localidad
de Monterrico. Con el apoyo del gobierno
provincial se lograron los fondos para financiar
la fabricacién de dos prototipos funcionales.
También ha participado intensamente el
Instituto  Municipal de Desarrollo de la
municipalidad de Palpala — Jujuy durante las
primeras etapas del proyecto y el INTA.

Para cumplir con el objetivo de fabricar la
cosechadora se atravesaron dos etapas bien
definidas. La primera asociada a la constitucion
del grupo asociativo para la gestién del
Proyecto, y la segunda corresponde a la
Fabricacion y Desarrollo de Estructura Base
para la Fabricacion en Serie (ver cuadro 1).

La primera etapa comenzO con reuniones
abiertas con talleres metalmecanicos Yy
empresarios de la zona. Estos conformaron un
grupo inicial de empresas interesadas en llevar
a cabo el proyecto. En este punto los esfuerzos
se centraron en la consolidacién del grupo
asociativo. Esto ultimo se logré a través de
talleres de trabajo en las oficinas INTI Jujuy, en
los cuales se desarrollaron modelos tedricos de
la planta de ensamble a partir de suposiciones
empiricas de los empresarios involucrados.
Ademéas se distribuyeron, segun las
capacidades de cada empresa, los distintos
subsistemas que cada una fabricaria y aquellos
que serian tercerizados. Es asi que quedo
establecido: Empresa “uno” a cargo del chasis
de la estructura y sistema hidraulico; Empresa

“‘dos” con el cabezal de corte, sistema de
limpieza y tolva; Empresa “tres” con el sistema
de trilla, sistema de elevacién y chimango de
descarga, Empresa “cuatro” con la gestion y
gerenciamiento del proyecto; y terceros con
piezas varias y estandar. A su vez, este
documento se elabor6 con un andlisis de
costos y carga de trabajo de los distintos
talleres. EIl resultado fue un documento que
habilito la visita de evaluadores de INTI-INTA a
los talleres involucrados y permitio tener las
condiciones necesarias para la firma del
acuerdo de confidencialidad y el acceso a los
planos para la fabricacion.

Una vez firmado el acuerdo de confidencialidad
el gobierno provincial liberd los fondos para la
fabricacion del primer prototipo. La actividad
comenzé con un fuerte apoyo del INTI Jujuy
que aporté acompafiamiento permanente y el
asesoramiento técnico de un ingeniero
industrial de su equipo para el analisis de la
documentacién técnica, lo cual permitié
generar los documentos para la compra de
materia prima (estructurales, tubos, chapas,
etc.) y elementos estandar (rodamientos,
poleas, cadenas, etc.). En el proceso se
detecté la necesidad del armado de fichas
técnicas, cuya funcion era determinar la carga
de trabajo y materiales a emplear para cada
pieza, y permitirian, al finalizar la fabricacion
del primer prototipo, cuantificar con precision el
monto total y desglose de inversion realizada,
historial de proveedores, materiales utilizados,
etc. Con el objetivo de poder corregir las
dificultades ocurridas para equipos posteriores
e ir conformado una estructura base para la
fabricacion en serie.

La etapa dos (ver cuadro 1), estuvo centrada
en la fabricacion del prototipo y sentar las
bases de la planta de ensamble. Las mismas
involucraron actividades tales como:
Preparacion de oficina y galpdn de trabajo de la
UTE MOVAL; Gestibn y manejo de soporte
digital de planos; Control de emision de
documentos; Generacibn de pedidos de
cotizacién de piezas parte, piezas estandar y
materia prima; Desarrollo e implementacién de
estructuras de control para el proceso de
fabricacion de piezas parte y planillas de
control de documentacion; Generacién de
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redes de proveedores para la compra de
materiales; Coordinacion de actividades de
fabricacion y transporte de material entre
socios de MOVAL; Gestibn para la
organizacién interna de Moval y definiendo
roles para cada uno de los actores
involucrados; Entre ofras...

En el cuadro 1 se especifican cada una de las
etapas que permitieron avanzar en el proceso
de fabricacion del primer prototipo de la
cosechadora de arrastre en Palpala:

Ne ] ETAPAS
Etapa 1: GESTION DE PROYECTO
Presentacion del Proyecto a empresas

1| metaimecanicas de la region (INTI)

2 Conformacién inicial de empresas
interesadas

3 Armado de propuesta de planta de

ensamble para licitacién (Grupo-INTI)

4 | Conformacion formal del grupo (UTE)

5 | Busqueda de financiamiento

Etapa 2: FABRICACION Y DESARROLLO DE
ESTRUCTURA BASE PARA FABRICACION EN
SERIE
6 | Andlisis de documentacion técnica
7 | Armado de fichas técnicas de piezas
8 | Compra de materia prima
9 | Fabricacion de piezas
10 | Compra de materiales estandar
Desarrollo e implementacion de
mecanismos de control de documentos
Desarrollo e implementacion de registros
administrativos y produccion
13 | Desarrollo de instructivos de ensamble
14 | Ensamble de los subconjuntos
15 | Ensamble general
Etapa 3: EN DESARROLLO (MAYO 2013)
16 | Puesta a punto y pruebas en campo
17 | Obtencién de licencia INTI-INTA

12

Cuadro 1: Etapas del proyecto

En esta segunda etapa la mayor dificultad se
encontrd en la compra conjunta de materiales,
agravada por la inexistencia de proveedores
especializados en maquinaria agricola en la
region NOA vy la falta de experiencia de los
talleres miembros en este rubro, como asi
también la falta de apoyo de las empresas
locales con equipos CNC, finalmente resuelto
mediante pedidos al interior del pais a talleres
de Santa Fe y Cérdoba fundamentalmente,
donde se encuentran talleres especializados en
piezas parte de maquinaria agricola.

Paralelamente y a medida que se avanzaba
con las actividades se fueron desarrollando e
implementando mecanismos formales para la
generacion de “pedidos de cotizacion® y
“‘compra de materiales” con el objetivo de
capitalizar las experiencias y poder replicarlas
para el siguiente equipo.

Figura 1: Rotor axial en proceso de ensamblaje que
pasaria a conformar “el corazén” de la cosechadora.

Se crearon planillas digitales y se sentaron las
bases para el desarrollo de procedimientos de
compra y recepcion de materiales. El proceso
de puesta a punto y pruebas en campo para la
obtencién de la licencia de venta se prevé
ejecutar durante abril-mayo del 2013.

Figura 2: Primer prototipo de la Cosechadora de
arrastre fabricada en la ciudad de Palpala por el grupo
MOVAL Méaquinas de Jujuy.

RESULTADOS
Los resultados alcanzados hasta el momento
se pueden resumir en:
e Construccion local del primer prototipo de
cosechadora de arrastre “Pachamama”.
e Desarrollo de una instalacién apta para el
montaje de una linea de ensamble en serie.

CONCLUSIONES

El proceso de construccién del prototipo de la
cosechadora ha permitido a los protagonistas
comprender las diferencias entre construir un
ejemplar de una maquina y producirla en serie.
Asimismo se ha avanzado en la consolidacion
de una primera experiencia asociativa entre
empresas locales con un objetivo comun. Y
finalmente esta experiencia consolida la
relacién entre el sector publico y el privado.




