
Ensayo de régimen 
de tecnología: 
la fundición ferrosa 
en Argentina 

l. INTRODUCCION 

Debido a la importancia de la tecnología en el proceso de 
desarrollo económico se han intentado varios mecanismos 
con el propósito de mejorar su uso por el sistema producti­
vo. 

Cronológicamente, uno de los primeros intentos surgió de 
la esfera de la política científica, a través de la forma de 
promoción del "desarrollo científico y tecnológico", idea 
que varias veces se intentó llevar a la práctica a partir de la 
década de los años cincuenta, generalmente con apoyo de la 
asistencia técnica de organismos internacionales. Esos esfuer­
zos tendían a la formación de un á "infraestructura científica­
técnica" con el supuesto, frecuentemente implícito, de que 
al alcanzar una determinada "masa crítica" se produciría un 
refuerzo de la corriente de tecnologfa local, especial mente al 
ex,p lotar las oportunidades de desarrollo de materias primas y 
otros recursos internos, todo lo cual conduciría a un aumen~ 
to tanto de la producción como de la productividad. 

En la práctica, este esquema contribuyó a aumentar el 
número de instituciones e investigadores, pero no tuvo 
capacidad para obtener el efecto deseado: reforzar la corrien­
te de tecnología local, la que se mantuvo incipiente y 
continuó limitándose a complementar la corriente importada, 
sin influir significativamente en la estructura productiva. 

Otro de los mecanismos utili zados, esta vez para estimular 
el uso de nuevas tecnologías, pero sin proponerse explícita­
mente el refuerzo de la tecnología local, surgió de la esfera de la 
poi ítica eco nómica y fue la promoción de la inversión 
extranjera directa y de la importación de tecnología median­
te 1 a a pi icación de diversos estímulos fiscales, cambiarios y 
financieros. 
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La instalación de filiales de empresas extranjeras significó 
en muchos casos un importante aporte de técnica de produc­
ción y gestión, con un efecto inicial de aceleración del 
proceso de desarrollo. Pero este impulso al desarrollo deter­
minó costos: en términos de importaciones de insumas, 
pagos por tecnología y remisiones de utilidades del capital 
invertido, etc., que contribuyeron a acentuar estrangulamien­
tos en las balanzas de pagos y llevaron a situaciones de 
mayor dependencia, lo que generó un cambio de actitud con 
respecto a la inversión extranjera directa.1 

Las importaciones de tecnología, por medio de contratos 
de licencia, también tuvieron consecuencias positivas y nega­
tivas para los países. Estas últimas a través de prácticas 
comerciales monopol ísticas por parte de los vendedores, que 
explotaron al máximo las posibilidades que les brindaba el 
mercado local por el menor conocimiento técnico de los 
compradores, carencia de una infraestructura de servicios de 
ingeniería y consultoría local, la falta de experiencia en este 
tipo de negociaciones, etc., originando erogaciones de divisas 
superiores al verdadero costo de la tecnología comprada. 
Estos factores indujeron a un mejor estudio de otras opcio­
nes técnicas y de formas adecuadas de contratación) 

Un elemento negativo común a la inversión extranjera 
directa y a la compra de tecnología es el de la acumulación 
de un acervo tecnológico que no necesariamente concuerda 
con las necesidades de desarrollo integral del país, ya que las 
decisiones qué conducen a su formación se toman fu ndamen-

1. Sobre los efectos de la inversión ext ranjera directa véase C. 
Vaitsos (1973 y 1974), T . dos Santos (1970), N. Figuereido (1972), 
y J. Baranson (1970). 

2. Véase INTI (1974), D. Chudnovsky (1974), F. Se rcov ich 
(1 974) y Vaitsos (197 3). 
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ta lmente de acuerdo con el interés de las empresas inversoras 
o de las vendedoras de tecnología y no de acuerdo con el 
mejor uso posibl e de los recursos nac ionales . 

Para control ar la corri ente de tecnología extranjera -en lo 
refe rente a tecnología desincorporada- 3 se establ ecieron en 
varios pa íses lati noamericanos los registros de contratos de 
licencia de tecnología, cuya función está orientada a lograr 
una contención de las importac ion es redundantes o suntu a­
rias, y a lograr mayor información sobre las características de 
la corriente importada. 

En este ensayo se propone otro mecanismo para el 
manejo de la tecnología en su relac ión con el sistema 
productivo: el régimen de tecnología (RT}, constituido por 
el conjunto de las disposiciones qu e regulan la producción, 
di stribución y utilización de la tecno log ía necesaria para el 
logro de los objetivos de una poi ítica económ ica dada, sin 
caer en las limitac iones de los mecanismos anteriores, restr in­
gidos al uso de un único instrumento o de una conste lac ión 
reducida de ell os. 

Como se verá, las acciones relativas a las actividades 
científicas y tecnológicas forman parte de un RT, pero éste 
incluye muchos otros elementos, en parti cul ar aquel los que 
se refieren a la comerciali zac ión y al uso de la tecnología en 
el sistema económico. 

Es corri ente qu e las poi íticas económi faS incluyan - implí­
cita o ex plícitamente- disposicion es sob re tecno logía, pero 
las mi smas suelen ser erráticas y por lo tanto frecuentemente 
incoherentes entre sí y con los objetivos perseguidos. El RT, 
en cambio , es un intento de sistematizar las acciones de 
regulación de la comerc ialización de la tecnología en coordi­
nac ión con la acc ión de la tecnología sobre los factores de 
producción, al par que se toma también en cuenta la 
promoción de la investigación y desarrollo (ID) y de otras 
actividades co nducentes a los objetivos del régimen de tecno­
logía. 

El concepto de RT descansa en varias ideas explicitadas y 
desarrolladas rec ientemente por uno de los autores (espec ial­
mente en los trabajos de 1968 y 1973): 

a] La tecnología es una mercancía, Sabato (1972, a}. 

b] Existe un comercio especializado y una forma particu­
lar de producir la tecnología, Sabato ("1972, b). 

e] La promoción de la tecnología es básicamente un 
problema de la poi ítica económica, y sólo parcial mente de la 
política científica, Sabato (1973}. 

d] El proceso de generación y utilizac ión de la tecnología 
es complejo y se realiza bajo las influencias del sistema 
científico, de los actos de regul ac ión del gobierno y del 
siste ma económico de producció n propiamente dicho (públi­
co y privado}, Sabato (1968}. 

3. La tecnolo)\ Ía puede es t<~r in co rp ora da a bienes de capital o 
revestir la for ma de documentos (pl dnos, espec ifi cac iones, info rm ac io­
nes, as isten cia técni ca, etc.) . En es te ú ltim o caso se dice que es tá 
desin co rp orada. 
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En este ensayo se intenta: 

a] Proponer, como se ha indicado, un mecanismo para 
manejar la tecnología en el contexto de una política indus­
tri al dada. 

b] Mostrar de qué manera es posible promover la tecnolo­
gía mediante instrumentos de poi ítica económica, y 

e] Suge rir un mecanismo de concertación y participación 
para establecer y controlar el conjunto de incentivos a la 
tecn ología. 

En 1974 se realizó un estudio empírico sobre la industria 
argentina de la fundición ferrosa4 como ejemplo de ap li ca­
ción. Para elaborar dicho estudio se tomaron como marco de 
refere ncia las finalidades y objetivos sectoriales esta bl ecidos 
en el Plan Trienal de la República Argentina (1974-77} . 
Corresponde observar que la manera de operar que se 
propone para el RT es independiente de la natural eza de una 
poi ítica económica y de la filosofía ge neral de gobierno en la 
que se apoya; es un sistema de análisis que se pu ede aplicar 
indistintamente a cualquier poi ítica económica con la so la 
condición de que ex ista el deseo expreso de considerar a la 
tecnología como variable operativa. 

11 . CONCEPTO DE REGIMEN DE TECNOLOG IA 

1. La tecnolog/a en el análisis económico 

Desde los comienzos del análisis económico sistemático hasta 
principios de este siglo el factor tecnología no era analizado 
separadamente. Los economistas consideraban en general tres 
factores de producción {capital, tierra y trabajo}, aunque 
frecuentemente se analizaban sólo dos. 

En 1912 Schumpeter, en su teoría del desarrollo cíclico 
de la economía, propuso la inclusión explícita de la tecnolo­
gía como variable relevante del análisis económico. 

En 1942 Tinbergen fue el primero en utilizar el progreso 
técnico como una variable separada del capital y del trabajo 
en u na función de producción agregada.s 

En los años posteriores se sucedieron los intentos de 
estimar la importancia de la tecnología en el desarrollo de la 
economía. Estos intentos maduraron entre mediados de la 
década de los años 50 y mediados del decenio siguiente, 
principalmente con los trabajos de Fabricant, Abramovitz, 
Solow y Dennison. Los tres primeros señalaron casi si multá­
neamente, utili zando métodos diversos, que entre 80 y 90 
por ciento del aumento del producto per copita de Estados 
Unidos se debía a alguna clase de progreso técnico. Denni­
son, por su parte, hi zo un estudio de las fuentes de 
crecimiento de la economía de ese país, llegando a un 
resultado menos espectacular, pero que de todos modos 

4. J. A. Sabato, E. Carranza y G. Gargiulo, Ensayo de régimen de 
tecno!og/a: e/ caso de la f undición ferrosa, con la colaboración de J. 
Maua, j . Fontana y B. Rapaport, edi ción de los autores, Buenos 
Aires , sep tiembre de 1974. 

5. Para una exposición det¡\l lada de las inves ti gaciones relacionadas 
con el progreso técn ico se pu ede consultar el exce lente resum en de 
literatu ra re al izado po r Kenned y y Thlrlwall (1 972) . 
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mostraba que el progreso técn ico era el factor uni tari o de 
mayor incidencia en la tasa de crec imi ento. Estudios poste­
riores realizados en varios países confir maron la imp ortancia 
del factor tecnología en el proceso de desarrollo eco nómi co. 

En los años siguientes se perfeccionó el aná li sis de la 
tecnología, tratando de aislar y estudiar separadamente las 
diversas clases de progreso técnico: la acumulac ión de tecno­
logía en bienes de capital de tipos y ge neraciones diferentes 
y no sus ti tu ibles y los problemas de agregac ión derivados, la 
tecnología incorporada y des incorporada, la educac ión y el 
aprendizaje de la mano de obra. 

En los esfuerzos para medir la gravitac ión de la tecnología 
en el proceso productivo realizados hasta el presente se 
considera a esta variable como un factor explicativo exógeno 
o independiente del sistema económico. 

Paralelamente a los esfuerzos de hace r explícitos el papel 
y la significació n de la tecnología en el proceso de desarroll o 
económico, otros autores estudiaron los cambios de dicha 
variable, sus vínculos con la esfe ra científica y su función de 
producción. Entre estos esfuerzos destacan los real izados por 
la OCDE, especialmente a través de los Equipos Piloto,6 
tratando de proponer mecanismos de política científica aptos 
para la promoc ión de la tecnología en la esfera productiva. 
Tambi én cabe mencionar el esfuerzo de investigación que se 
está realizando en materia de "administración y organización 
de la 1 D" orientando a descubrir y mejorar las reglas de 
juego de la "función de produ cción" de tecnología. En estos 
estudi os subyace, aunque a veces se hace explícita, la idea de 
que la tecnología puede ser elaborada según requerimiento, a 
fin de satisfacer los objetivos que se establezcan. 

En este trabajo se considera que la tecnología no sólo es 
un factor independiente, que confluye con el trabajo y el 
capital a la producción de bienes y servicios, sino que 
además es una variabl e operativa o instrumental (es decir, 
susceptibl e de promoción, de control, de dirección, etc.). 
Este cambio en la concepción del papel de la tecnología en 
el desarrollo económico implica agregar un nuevo conjunto 
de instrumentos a la poi ítica económica : el régimen de 
tecnología. 

Este ensayo constituye una comprobación empírica de las 
posibles características operativas de la tecnología. 

2. El régimen de tecnolog/a 

En términos generales puede dec irse que una poi ítica indus­
trial utiliza un conjunto de instrumentos que operan junto 
con los recursos y restricciones para lograr determinados 
obj etivos. Estos instrumentos se agrupan generalmente en 
subsistemas llamados "regímenes", tales como el régimen de 
promoción indu strial, el régi men de inversiones extranjeras y, 
en otros campos, el de comercialización de frutas, el de 
exportación de productos no tradicionales, etc. El empl eo 
ordenado y coherente de estos subsistemas debería permitir 
definir las reglas de juego y poner en operación el complejo 
sistema de asignación de recursos y de distribución de 
incent ivos y desincentivas, a fin de alcanzar las metas 
propuestas. 

6. Véase OCDE (1968 a y 196 8 b). 

ensay o de régimen de tecnología 

Los regímenes de la política indu str ial utili zan incentivos 
financieros, cambiarios (relativos a transferencias y arance­
les), fiscales (relativos a diferentes impu estos, que en Argenti­
na serían: ganancias, beneficios extraord inarios, sustitutivo 
del grava men a la trasmisión gratu ita de bi enes, a los sellos, 
al valor agregado, etc., y relativos también a subsidi os y 
compras del Estado), tarifari os e institucionales. 

Un régimen de tecnología (RT), como hemos visto, es el 
conjunto de disposiciones que regulan la producción, comer­
cio, distribu ción y utilización de la tecnología necesar ia para 
el logro de los objetivos de la política industrial .? 

El RT, junto a los demás reg ímenes, deber ía formar un 
conjunto coherente y compatible. Generalmente las poi íticas 
industrial es incluyen disposiciones sobre tecnología, pero, 
como se dijo, las mismas en su mayor parte son implícitas, a 
veces erráticas y a menudo incoherentes con los demás 
objetivos de la poi ítica económica. Lo que intenta el RT es 
coordinar la acción de la tecnología con los demás factores 
de la producción mediante una regulación explícita de la 
misma. 

Todo esquema que se proponga incorporar ex itosamente 
tecnología en una política económica dada deberá tener en 
cuenta y respetar un complejo conjunto de características de 
la tecnología: 

a] No toda tecnología es resultado de la investigación 
científico-técnica. La tecnología es el conjunto ordenado de 
conocimientos utilizados en la producción y comercialización 
de bienes y servicios. Este conjunto está integrado por 
conocimientos científicos y conocimientos empíricos. 

b] La tecnología ha dejado de ser el resultado de circuns­
tancias aleatorias para transformarse en un elemento cuya 
producción se pu ede planear, regular, controlar e impulsar. 
En otras pal abras : de la producción "artesanal" de tecnolo­
gía se pasa a la producción "industrial" de tecnología. La 
investigación y desarrollo se constituye en el factor más 
importante de dich a producción. 

e] Sea "artesanal" o "manufacturada" o una mezc la de 
ambos tipos, la tecnología es un elemento impresc indible 
para la prod ucción y comercialización de bienes y servicios y 
por tanto se ha constituido en un obj eto de comercio. 

d] El monopolio de la produ cción y comercialización de 
tecnología por los países centrales -y más específicamente 
por las corporaciones transnacionales- ha condu cido a una 
nueva división internacional del trabajo, en la que los países 
periféricos - importadores netos de tecnología- resultan eco­
nómicamente perjudicados y poi íticamente perturbados co­
mo consecuencia de una creciente dependencia tecnológica. 

e] Por su prop ia naturaleza y or igen, la tecnología es una 
mercancía esencialmente dinámica, es decir, en permanente 
cambio. De esto resultan dos consecuencias: la creciente 
velocidad de obso lescencia de las tecnologías en uso y el 
au mento espec tacular de la in trod 11 cc ión de nuevas tecnolo-

Este ensayo fue concebido en relac ió n con la pol{tica indu stri al 
pero se tiene la im presión de que los lin eam ientos de l mé todo 
ap li cado se adaptan a otras actividades produc ti vas, por e jemp lo, las 
agropec uar ias, la construcc ión, etcétera. 
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gías expresadas en equipos, procesos y productos que eran 
totalmente desconocidos hace pocos decenios. 

f ] Hay una característica de la tecnología que produce 
serias dificultades para lograr su inserción en el proceso 
productivo. Se trata de su naturaleza soc ial, consecuenc ia no 
sólo del hecho de que los conocimientos que integran 
cualquier tecnología pueden haber sido producidos por dife­
rentes personas en distintos lu gares y en diferentes épocas, 
sino que su propagación y empleo exige la participación de 
numerosas personas, por lo general de niveles socioeconómi­
cos muy diferentes, y que frecuentemente deben someterse a 
un aprendizaje previo, lo que modifica sus valores y pautas 
de comportamiento. Cuando la tecnología se introduce, en 
cambio, desde afuera, como un paquete en operaciones 
"llave en mano", no tiene en general repercusiones sociales 
debido a que se configuran "enclaves" en los que es posibl e 
producir los bienes deseados, sin difundirse los conocimi en­
tos empleados y las aptitudes generadas a otras empresas y a 
los hábitos sociales en general. 

Para alcanzar cierta autonomía en los procesos de se lec­
ción, producción y adaptac ión de la tecnología es absoluta­
mente esencial tener en cuenta la naturaleza social de la 
misma, materializada a través del entrenamiento, y lograr que 
sectores cada vez más vastos de la so e iedad participen en el 
proceso. 

Un concepto fundamental en el diseño y funcionamiento 
de un RT es el flujo de tecnolog/a, que es el conjunto de las 
tecnologías en uso en la actividad productiva. Nos es muy 
"ortodoxo" ll amar flujo a lo que en realidad puede ser un 
acervo, pero lo que se quiere es remarcar su carácter dinámico 
en el sentido de ser la tecnología en utilización y sus 
variaciones, con especia l acento en las maneras en que éstas 
se producen y pueden ser orientadas. 

Regular la tecnología en el contexto de una política 
económica significa saber utilizarla autónomamente y con 
eficacia. Para tal fin hay que conocer el flujo de tecnología y 
aprender a manejarlo a vo luntad, para conduc irl o en la 
dirección y con la intensidad que se desee. 

Para estructurar el RT habrá que comenzar por conocer 
adecuadamente las características del flujo, tales como: 

a] Estructura: en términos de tecno logías manufactura­
das, artesanales o mixtas, con lo que se podrá estimar el 
"grado de desarrollo" de la tecnología usada. 

b] Calidad: estimada respecto de la emp leada en sectores 
análogos en otras partes del mundo y muy especialmente por 
aquell os que son competidores directos en el negocio de 
exportación. 

e] Composición: en términos de cuánta tecnología impor­
tada y cuánta tecnología local integran el flujo total. Segura­
mente será imposible obtener una medida precisa de esa 
composición, pero la información semicuant itativa que se 
obtenga permitirá estimar el "grado de desnacionalización" 
de la tecnología usada, característica de importancia crecien­
te con referencia a la problemática de la "dependencia 
tecnológica". 

d] Propiedad: tr'atando de especificar si la tecnología que 
se emplea pertenece a empresas extranjeras o a empresas 
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nacionales y en este último caso a empresas privadas de 
capita l local o de capita l extranjem 

e] Adecuación: en relación con el costo de los factores 
locales y de la disponibilidad de los recursos. 

f] Rendimiento económico neto: entendiendo por tal la 
remuneración a los factores de producción por motivos 
tecnológicos, menos la pagada a factores del exterior. Esta 
incluye: regalías en todas sus formas; beneficios imputables a 
la remuneración del empresario constituida por uso de 
tecnología empresar ial externa; beneficios imputables a la 
remuneración del capita l, constituida por uso de tecnología 
de producción importada, y remuneración de tecnólogos 
ocasionales, siendo éstos los ingenieros, consu ltares, técnicos 
y otros. 

g] Deseconomías: en part icu lar con referencia a efectos 
perniciosos sobre la introducción o reforzam iento de pautas 
indeseables de comportamiento social o sobre la salud de 
qui enes la utilizan, sobre el ambiente, sobre las reservas de 
recursos naturales no renovables, etcétera. 

h] Distribución: en relación con las diversas regiones del 
país para tener así una medida del "grado de concentración 
espacial". Interesará también señalar si las tecnologías manu­
facturadas están concentradas en ciertas zonas mientras que 
las artesanales lo están en otras. 

i] Influencia en la productividad: en relación con los 
otros factores de producción de manera de saber si los 
estrangu lamientos en un su bsector dado se deben a la 
tecnología o a los otros factores. 

El conocimiento de este conjunto de características es lo 
que permitirá juzgar si el flujo total es adecuado para 
alcanzar los objetivos que la política económica haya defini­
do para el subsector ana li zado. 

Analizando en más detalle el flujo importado habría que 
conocer: 

a] Composición: referida en primer lu gar a las distintas 
etapas de la producción y comerc ial ización de los bienes y 
servicios del sector agrupados en dos grandes apartados: tecno­
logía de proceso (correspondientes al proceso o procesos de 
producción) y tecnologías de gestión. Con respecto a las 
tecnologías de proceso convendrá conocer su composición en 
términos de tecnologías incorporadas - en máquinas, equipos, 
plantas, etc.- y de tecnologías desincorporadas -en planos, 
diseños, manuales, expertos, etc. Un registro de contratos de 
tecnología provee la información sobre la tecno logía desin­
corporada, pero en cambio será sumamente difícil contabili­
zar la tecnología incorporada, tarea que sólo podrá realizarse 
- aunque só lo sea parcialmente- mediante informaciones de 
expertos sobre el aporte tecnológico del contenido importa­
do de la inversión. En una primera etapa habría que 
determinar si la mayor parte del aporte de la tecnología 
imp ortada se realiza en forma incorporada o desincorporada, 
para poder entonces disponer las medidas que correspondan 
a fin de controlar el flujo y dirigirlo en la forma más 
adecuada. 

b] Fuentes: de dónde proceden las tecnologías que in te­
gran el f luj o importado, indicando no sólo los países de 
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origen sino también las empresas o instituciones que las 
produjeron y comerc ializaron. 

e] Disponibilidad: todo lo referido a las dispos iciones qu e 
regu lan el emp leo de tecnología importada: patentes 1 icen­
cias, marcas, contratos de lmow how, contratos de ~lquil er 
(leasing) de equ ipos y máquinas, etcétera. 

d] Costos: inc lu yendo no só lo los costos directos - defi ­
nidos en los contratos de explotac ión de las tecnologías­
sino tamb ién los indirectos, estimados mediante estudios de 
todos aquel los elementos que influyen en dichos costos 
(sobrefacturación, empl eo de equipos periféricos espec iales, 
entrenamiento extra de personal, etcétera) . 

e] Distribución: por empresas, para así conocer al grado 
de concentración de la tecnología imp ortada. 

f] Calidad: en térm in os de su relativa obsolescencia y de 
su conveniencia en función de las economías de escala 
locales. 

g] Utilidad: es conocido que en numerosos subsectores 
de l sector industrial "la oferta crea 1 a demanda" y en 
consecuencia es frecuente la importac ión de tecnologías de 
muy poca utilidad económica o social, como ocurre en 
cos mét ica, prendas de vestir, bebidas sin alcohol, cigarr·i ll os, 
etc. Se trata generalmente de tecnologías en verdad "super­
fluas", li gadas por lo común a marcas internacionales cuyo 
prestigio se suste nta en un poderoso aparato de propaganda 
y relaciones públicas, y cuya difusión suele ser ejemplo de 
un "efecto de demostración". 

En cuanto a la tecnología local, las características que 
importan son: 

a] Composición: en las dist in tas etapas del proceso de 
producción y comerciali zación de bienes y servicios del 
sector, tratando de saber si las tecno logías locales son más 
empleadas en el rubro "tecnologías de gest ión" o en el de 
"tecno logías de proceso". 

b] Origen y estructura: tratando de conocer si las tecno­
logías son imitativas, de otras existentes en el exterior, 
adaptativ as o innovativas y, ade más, si son manufacturadas, 
artesanales o mixtas. 

e] Calidad: medida con referencia a las tecno logías que 
integran el flujo importado, nu evamente estimando obsoles­
cencia relativa y conveniencia en funció n de las economías 
de escala. Esta comparac ión entre tecnología local e importa­
da es de gran imp ortancia para conocer el "grado de 
desarro llo tecno lógico local" y para determinar qué propor­
ción óptima de flujo total podría ser loca l. 

d] Costos: eva lu ando los costos de ID en el caso de 
tecnologías manufacturadas, o de "prueba y error" para las 
tecnologías artesanales, etc., los de puesta en marcha, y los 
costos sociales {subsidios recibidos, beneficios impositivos, 
diferencias de tasas en los créd itos de bajo in terés, etcétera). 

e] Distribución: por regiones y también por empresas. 

Sin embargo, no bastará con conocer el fluj o total y sus 
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componentes imp ortado y nacional. También será necesario 
comparar permanentemente la tecnología con el acervo ex­
tranj ero, del que habrá que evalu ar: 

a] Dinámica: tratando de determ in ar si la tecnología está 
en proceso de cambio acelerado o si por el contrario está 
relativamente estancada. Este conocimi ento del "grado de 
dinamismo" es de gran importancia para trazar toda estrate­
gia referida al flujo total, especialmente para reali za r "prog­
nosis tecnológica", es decir, evalu ación de la posible 1 ínea de 
desarrollo que podrá tomar la tecnología de l subscctor en los 
próximos arios. 

b] Distribución: por países y por emp resas, de modo de 
saber cuáles son los principales proveedores y competidores. 

e] Disponibilidad: con referencia a la propiedad (de lib re 
acceso o bajo patente) . 

d] Escalas: con re lac ión a los volúmenes de producción a 
los que pueden ap li carse las principales tecnologías disponi­
bles en el exterior. 

e] Costos y financiamiento: obten idos mediante informa­
ción de las transacciones realizadas en todo el mundo. La 
falta de un "mercado ab ierto de tecnología" al esti lo de los 
mercados transparentes de otras mercancías, debe suplirse 
por un sis tema de información que permita conocer la "coti­
zación" de la tecnología en las distintas operaciones que se 
realizan cotidianamente en distin tas partes del mundo. Las 
prácticas ex istentes dificultan la obtención de esa informa­
ción, lo que hace que se hable de "espionaje". 

La inserción de la tecnología en el proceso productivo 
supone la participación de diversos sectores de la sociedad 
que pueden agruparse en la estructura productiva (E), la 
infraestructura científico-técn ica (1) y el gobierno (G). Sus 
interacciones se pueden representar esquemáticamente por un 
triángulo EIG, cuyos vértices corresponden a cada uno de 
esos grupos. Ello no implica suponer la ex istencia de una 
institución que agrupe a los distintos sectores sino si mple­
mente graficar, como se hace en el aná li sis de sistemas, las 
distintas interacciones dentro de un comp lej o, las cuales 
estarían representadas, en este caso, por los lados del trián­
gulo. 

En una determinada sociedad pueden indentificarse en 
este sent ido triángulos EIG correspondientes a diferentes 
sectores de la economía (agricultura, industria ex tractiva, 
industria manufacturera, etc.), a diferentes ramas de un 
mismo sector (industria mecánica, industri a eléctrica, indus­
tria metalúrgica) etc., para el sector industria, por ejemp lo), a 
dos o más sectores con un objetivo comú n, etcétera. 

En todos los casos y desde el punto de vista del acop la­
miento de la ciencia y la técnica con la realidad, la identifi­
cación de un triángulo dado y su "perfección" en el sentido 
de la ausencia de obstáculos al ejercic io de las interacc iones, 
expresa simp lemente que tal acop lamiento ex iste y al mismo 
tiempo da una especie de "medida" de la intens idad de ese 
accionamiento. Un tr iángu lo que corresponde a un sistema 
real y que funciona eficazmente, por ejemplo, es el de la 
ind ustria aeroespac ial de Estados Unidos, en el cual hay una 
interacción fluida e in tensa de las industrias y el sistema 
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científico y de investigación, y el Gobierno desempeña un 
importante papel de promoción de toda la actividad. Otro 
triángulo bastante imperfecto en la práctica es el de la 
industria siderúrgica de ese mismo país, con baja interacción 
entre E e l. Ejemplos de triángulos que representan sistemas 
que en la práctica no existen serían los de cualquiera de los 
sectores de la industria manufacturera argentina, a pesar de 
varios intentos aislados realizados por diversas instituciones. 

Precisand9 más: en esta representación cada vértice consti­
tuye un centro de convergencia de múltiples instituciones, 
unidades de decisión y de producción, actividades, etc. Así, 
el vértice 1 consiste del sistema educacional que tendría que 
producir, en la cantidad y calidad necesarias, los hombres 
que realizan, administran y dirigen la investigación; más los 
laboratorios, institutos, centros, etc., donde se realiza la 
investigación; más el sistema institucional de planificación, 
promoción, coordinación, estímulo y calificación de la inves­
tigación; más los recursos económicos y financieros necesa­
rios para la investigación, etc. El vértice E es el conjunto de 
sectores pro·ductores - privados y públicos- que provee los 
bienes y servicios que demanda la sociedad. Finalmente, el 
vértice G comprende el conjunto de roles institucionales que 
tienen como objetivo formular poi íticas y movilizar recursos 
de y hacia los otros- vértices. 

Las relaciones que se establecen dentro de cada vértice 
(intrarrelaciones) tienen como objetivo transformar a estos 
centros de convergencia en centros capaces de generar, 
incorporar y transformar demandas de un producto final 
que, en este caso, es la innovación tecnológica. Así como las 
intrarrelaciones articulan cada vértice, las fnterrelaciones de 
los vértices articulan el triángulo. En la interrelación IG, por 
ejemplo, la infraestructura depende vitalmente de la acción 
deliberada del vértice Gobierno, particularmente sobre la 
asignación de recursos. G tiene también el papel de centro 
impulsor de demandas hacia 1, demandas que pueden ser 
incorporadas, transformadas o bien eliminadas por 1, generan­
do así contrademandas de remplazo y proponiendo desarro­
llos originales. La interrelación EG depende fundamentalmer:J­
te de la capacidad de discernimiento de ambos vértites 
acerca del uso posible del conocimiento, para incorporarlo al 
sistema de producción. 

Para formular un RT es imprescindible identificar detalla­
damente el triángulo EIG del sector correspondiente, lo que 
significa conocer la situación de cada uno de los vértices y 
también de las inter, intra y extra relaciones. Seguramente lo 
más apropiado y factible sea dividir a la actividad productiva 
en subsectores y construir un triángulo para cada uno de 
ellos, de modo que el conjunto de esos triángulos parciales 
permita conocer en forma más completa el proceso total. 

Lo realmente importante, sin embargo, es que la forma de 
conocer ese proceso es mediante la participación plena de 
todos los actores que intercambian informaciones, formulan 
estrategias y coordinan realizaciones. Es así que se podrá 
llegar a <;;onocer la realidad desde dentro, desde su mismo 
seno, al tiempo que se crearán las condiciones que harán 
posible la realización de acciones exitosas. 

Con este análisis previo es posible, entonces, proyectar un 
RT para regular la producción, distribución y utilización de 
tecnología. 
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Es preciso tener en cuenta que un RT no lo podrá 
construir una tecnoburocracia, por ilustrada que sea. La 
experiencia revela que las poi íticas tecnológicas formuladas 
en términos globales y que pretenden introducir mejoras en 
la tecnología del sistema productivo de "afuera hacia aden­
tro" o de "arriba hacia abajo" no han producido resultados 
sa ti sfac torios. 

La tecnología está íntimamente ligada al conjunto de 
condiciones que conforman la realidad de la actividad pro­
ductiva y reacciona ante cualquier cambio en dichas condi­
ciones. Por eso el RT debe tener una estructura de "abajo 
hacia arriba", que puede captar dichos cambios con flexibili­
dad para proponer las modificaciones correspondientes. 

Los RT deberían ser el resultado del trabajo de todos los 
que participan del proceso de innovación (organizados, por 
ejemplo, en comisiones sectoriales permanentes). Para el 
análisis del caso de la fundición, que es motivo de este 
ensayo, se visitaron empresas de fundición, proveedores de 
insumas y equipos para las mismas, se consultaron asociacio­
nes de empresarios, organismos públicos, institutos de investi­
gación, etc. Todo ello permitió sistematizar información 
relativa a diversas facetas de la problemática tecnológica 
de dicho sector, proporcionando una base para discusiones y 
acuerdos. Es necesario tener en cuenta que informes como el 
presente sólo constituyen "documentos de trabajo" que apo­
yan pero no sustituyen la labor de las comisiones mencionadas. 
Más aún, este ensayo, por ser un primer ejemplo, ha resultado 
incompleto, en parte por falta de información y en parte por 
falta de tiempo y recursos, pero es suficientemente ilustrativo 
de la metodología esbozada y del tipo de resultados que se 
pueden obtener. 

El RT propuesto contiene disposiciones referidas a un vasto 
espectro de problemas: la promoción de la investigación, el 
control del comercio de la tecnología, el apoyo crediticio e 
impositivo a la producción local de tecnología, el fortaleci­
miento de las interrelaciones EIG, el uso racional de recursos, 
el control de las deseconom ías producidas por el uso y abuso 
de tecnologías, el desaliento a la importación de tecnología 
prescindible, etcétera. 

Pero un RT en funcionamiento implica reunir periódica­
mente a los actores del proceso de innovación - podríamos 
decir, corporizar el triángulo EIG- o, fin de analizar conclu­
siones y recomendaciones concretas y espec/ficas referidas al 
sector, tales como las que se proponen en este ensayo, y 
cambiarlas, mejorarlas, actualizarlas, etc., según las circunstan­
cias, los objetivos de la política industrial y la disponibilidad 
de recursos. 

No debe esperarse que desde el primer momento un RT 
opere con la misma eficiencia exigible a otros regímenes 
existentes, sobre los que hay años de experiencia. Lo que 
puede afirmarse con cierto realismo es que, después de 
algunos años de operación de los RT, la poi ítica económica 
debería funcionar con respecto a la tecnología con la misma 
familiaridad con que opera con otros regímenes de la 
poi ítica industrial. 

Un RT debidamente coordinado con la estrategia de 
desarrollo industrial debiera interactuar en lorma- nattJral - y 
no artificial - con los demás regímenes. Para ello el RT no 
debería ser algo injertado o impuesto desde afuera, sino que 
debiera generarse en el propio seno de dicha poi ítica y 
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funcionar dentro de su estru ctura de planeamiento y ejecu­
ción, es decir, en el organismo que tenga esa responsab ilidad. 

111. ENSAYO DE REGIM EN DE TECNOLOGI A: 
LA FUNDICION 

l. Sintesis del diagnóstico 

De 1950 a 1973 la producción argentina de piezas fundidas 
se ha sextuplicado y diversificado en forma tal que en la 
actualidad, con excepción de materiales muy especiales, 
prácticamente se abastecen todas las necesidades del mercado 
local. 

La demanda de la industria automotriz, promovida dentro 
del marco de una poi ítica de inversiones extranjeras, motivó, a 
partir de 1950 y especialmente después de 1960, un 
profundo cambio en la fundición: posibilitó la producción de 
piezas en series medianas, estableció condiciones de recep­
ción mucho más exigentes que las entonces acostumbradas e 
indujo la producción de nuevos materiales (fundición malea­
ble en 1953-58 y fundición nodu lar en 1966). Se puede 
afirmar que de 1950 a 1973 la demanda de la industria 
automotriz fue el principal agente de cambio en la fundición. 
En la actualidad, la industria automotriz, junto con la 
indu stria del tractor y la maquinaria agrícola demanda un 
40% del volumen físico de la producción. 

Al efecto de la demanda de la industria automotriz se 
agrega el de las industrias siderúrgicas y de bienes de capital, 
actividades incipientes en 1953, que alcanzan en la actuali­
dad 32% del volumen de producción, con cambios cualitati­
vos importantes: aumento en las series de producción, cre­
cientes exigencias en los materiales y avances significativos en 
la fabricación de piezas de gran tamaño, tales como cilindros 
de laminación, codastes de barcos, blocks y cilindros de 
grandes motores. 

La demanda de productos fundidos por parte de organis­
mos y ciertas empresas públicas tuvo importancia en la 
década 1950-60, ll egando a significar 28-35 por ciento de la 
demanda de aque llos años. Posteriormente, su participación 
decayó debido a que de hecho no hubo aumento en el 
volumen de las órdenes de compra, por lo que su demanda 
representa actu almen te 10% del volumen de producción. 
Cabe señalar que este estancamiento en el volumen de las 
compras también ha implicado un congel amiento de las 
exigencias técnicas: en términos generales se puede afirmar 
que los productos demandados por entes públicos suelen 
requerir un nivel técnico escasamente superior al imperante 
en las mejores fun ciones en 1953-59. La excepción lo consti­
tuye la demanda de piezas espec iales para reposición. La 
demanda de piezas de fundición nodular para el sector 
público es casi nul a. 

Como consecuencia del estímul o de la demanda de los 
sectores automotr iz y siderúrgico, la tecnología de la fundi­
ción avanzó en la dirección necesari a para integrar un sector 
industrial diversificado, lo que se considera positivo para el 
desarrollo económico. 

De 1953 a 1973 se observa un proceso de concentración 
ace lerada de la fundición: las 40 empresas de mayor tamaño 
en 1953 realizaban 21% de la produ cción, mi entras que en 
1973 las 40 mayores representaban 64% del total. Dentro de 
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este proceso las empresas med ianas, las de produ cción mensual 
entre 300/600 ton, son las que registran el mayor dinamismo, 
tanto en volumen de producción como en incorporación de 
tecnologías de avanzada. 

Cuatro de las cinco empresas mayores y parte de las 
medianas y pequeñas son fund iciones cautivas, pertenecientes 
a corporaciones industriales que utilizan su producción. La 
mayor parte de las emp resas medianas y pequeñas se dedican 
a 1 a actividad de fundición con exc lusivid ad. Unas pocas 
empreSas medianas, ade más de fundir terminan sus piezas 
mediante maquinado y tratamientos var ios. Estas últimas 
empresas, por el hecho de vender piezas terminadas, logran 
mejorar considerablemente su comercialización, lo cual se refle­
ja en los márgenes obtenidos e incluso en la co nquista de 
mercados externos. 

Existen tam bién fundiciones cautivas de empresas del Esta­
do en las cuales se observa baja utilizac ión de la capacidad 
instalada, debido a los factores señalados y a problemas de 
gestión . 

Los establecimientos de fundición se distribuyen en el 
territorio nacional más regul armente que el promedio de la 
industria. Esto puede atribuir se a tres fac tores : el crecimien­
to tipo "rac imo ", utilizando operarios y técnicos que se inde­
pendizan de establec imi entos con tecno logía de avanzada; los 
problemas de cqntaminación ambiental de la industria instal a­
da en centros urbanos, que originan reacciones del vec indario y 
exigencias de las autoridades, y en tercer lugar los problemas 
de tipo laboral : la fundición es una actividad intensiva en ma­
no de obra, a consecuencia de lo cual resulta conveniente insta­
lar las plantas donde la mi sma es relativamente abundante. 

El abastecimiento de materias primas se ha constituido en · 
los últimos tiempos en uno de los probl emas más agudos de 
las fundiciones. El panorama a mediano y largo plazos es 
complejo debido a la indefinici ón de la poi ítica siderúrgica a 
este respecto, y requiere rápidas gestiones para garantizar el 
abastecimiento de arrabio, chatarra, coque, etcéte ra. 

La industria de la fundición presenta desequi librios per­
manentes entre las capacidades instaladas en fusión, moldeo 
y 1 impieza, que son consecuencia de las modalidades de 
operación de las empresas de fundición . Cada uno de los 
procesos mencionados está sujeto a diversos tipos de econo­
mías de escala, lo cual, unido a circunstancias especiales (por 
ejemplo, el aprovechamiento de tarifas eléctricas diferenciales 
que induce a concentrar la fusión en horarios nocturnos, 
quedando capacidad ociosa durante las horas del día) ll eva a 
una situación de aparente irrac ionalidad desde el punto de 
vista de la industri a en su co njunto que es el resultado de la 
suma de comportami entos rac ionales a nivel de empresa. La 
relación entre capacidad de fusión y producción efectiva es 
4:1. 

El proceso de fusión está sujeto a economías de escala 
con relación a: 

a] El tamaño de las insta lac iones. 
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b] El factor de utili zac ión de las mi smas. Ambos concep­
tos implican una relación con el volumen de metal líquido. 

El proceso de moldeo está sujeto a economías de escala 
con relación al número de moldes, lo cual no tiene correla­
ción con la cantidad de metal fundido, que es otra dimen­
sión de escala. 

El proceso de limpieza, tal como se realiza actualmente, 
no registra economías de escala significativas, aunque el 
cambi o de las técnicas de limpieza, previsible a mediano 
plazo, provocará rendimientos a escala que dependerán del 
tamaño de las piezas y de la complejidad de sus formas. 

El fenómeno más caracter ístico de los últimos años es la 
difusión de un conjun to de insumos que utilizan en 
pequeñas cantidades (insumos UPC) y permiten mejorar en 
forma notable la producción poniéndola en condiciones de 
calidad comparable con la predominante en países industriali ­
zados. Las ex igencias de la demanda de la industria automo­
triz y dicha di fusión so n los dos factores exógenos que más 
incidi eron. en la mejora de la calidad de la fundición en el 
período 1950-73. 

En té rminos generales, la tecnología empl eada en la 
fu ndición argentina es artesa nal con un componente cada 
vez mayor de tecnolo~ía manufacturada apoyada en investi­
gación y desarrollo (ID). Esto se manifiesta: 

a] En un creciente control sistemático de la composición 
del metal 1 íqu ido. 

b] En la introducción de métodos de moldeo de alta 
producción: moldeo por alta presión, 1 íneas de moldeo 
pesado, etcétera . 

e] En la evolució n del moldeo y la noyer ía hac ia procesos 
que permiten un mayor acabado de la pieza y disminución 
de la necesidad de maquinado. 

d] En el tamaño y complejidad de las piezas (cilindros de 
lami nac ión de 26 ton de peso, cabezas de cilindros, etc.) y 
en el perfeccionamiento de los métodos de moldeo (fu// 
mold process, cera perd ida, molde cerámi co, etcétera). 

e] En la elaboración de modelos de alta calidad en 
empresas especializadas que incluso los exportan. 

A pesar de los progresos mencionados, buena cantidad de 
tareas y técnicas de fundi ción continúan teniendo caracterís­
ticas artesanales en un gran número de establecimi entos: 
controles subjetivos del metal líquido, diseño de los canales 
de colada y montaje, control y reparación de moldes, 
ensambl e del noyo en el molde, limpieza, control de la pieza 
terminada, etcétera. 

Esta parte del diagnóstico muestra una de las limitac iones 
de la promoción de la tecnología a través de las inversiones 
extranjeras: un a vez que la indu stri a automotriz logró la 
adaptación del sector fundición a sus necesidades, dejó de 
in ducir elementos dinámicos de progreso sostenido. 

Gran parte de los conoc imi entos técnicos utili zados en 
esta industria son de libre disponibilidad. El aporte de la 
tecnología imp ortada es signi ficativo tanto en lo referente a 
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eq uipos, modelos y diseños como a la provisión de conoci­
mientos para la fabricación de un conj unto de insumos UPC, 
constituidos principalmente por ferroaleaciones, adit ivos, 
aglutinantes y otros. 

El aporte de la tecnología local tradicionalmente fue de 
adaptación de la tecnología extranjera a las condiciones 
propias, pero comienzan a insinuarse aportes de tecno logía 
original, en especial en la ingeniería de productos fundidos, 
en la ingen iería de plantas y, en mucho menor medida, en la 
fabricación de equipos. 

Las técnicas de avanzada, que utili zan fund amentalmente 
eq uipos importados, se co ncentran en las empresas grandes y 
median as, especialmente en estas últimas, que poseen mayor 
dinamismo para incorporarse nuevas ideas con relación a 
materiales y procesos. Las empresas de producción mensual 
menor de 100 ton prácticamente no tienen técn icas de 
avanzada . 

Desde el punto de vista regional, las técnicas de avanzada 
se concentran en la cap ital fede ral y en la Provincia de Buenos 
Aires, mostrando una centra li zación mucho más agud a que la 
que ¡egistra el promedio de la industr ia. En el otro extremo, 
para la producción reali zada en 19 provincias, en las que hay 
instaladas 11 O fundiciones, sólo se utilizan técnicas tradicio­
nales. 

Diversas fuen'tes consultadas coinciden en señalar que la 
industria argentina de fundición logra obtener productos de 
excelente calidad. Paralelamente, se observa que el retraso 
entre la primera aplicación mundial y local de las novedades 
tiende a disminuir en los últimos años. Otro tanto se puede 
afirmar en relac ión con la difusión de nuevos materiales y 
métodos. 

La mecanización ace lerada del sector implicó en algunos 
períodos un a disminución del número absol uto de personas 
ocupadas . Sin embargo, es importante resaltar que el princi­
pal motivo de la mecanización no fue desplazar personal, 
sino producir moldes seriados para e u mplir con normas de 
calidad estrictas. 

Las técnicas de producción están más desarrolladas que las 
demás técnicas de funcionamiento de la empresa: gestió n, 
laboratorio, seguridad, contaminación e hi giene. Esta situa­
ción es típica de las industr ias que crecen a partir de un 
taller ori ginal y van incorporando funciones en virtud de las 
exige ncias de la clientela o de las circunstancias, y no de 
acuerdo con una concepción equilibrada de las funciones de 
la empresa. 

En las empresas visitadas las téc ni cas de fusión, moldeo y 
limpieza en ge neral se rea li zaban con un nivel aceptab le; en 
cambio, la ingeniería del producto só lo exist ía en las empre­
sas medianas y en algu nas grandes. 

En lo referente a técnicas de laborator io se verificó que 
ex isten mejores equipos que uti li zación de ellos. En general 
el nivel de las técnicas de laborator io es sensiblemente 
in fer ior al nivel de las técnicas de producción. 

La industria de la fundición es particularmente "sucia" ya 
que emite una gran cantidad de polvos y gases. Las técni cas 
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de uso frecuente para mantener limpia la fábrica consisten en 
lanzar a la atmósfera todos los efluentes molestos, con lo 
cual el problema de higiene se convierte en un problema de 
contaminación ambiental. La contaminación y el consumo de 
coque de petróleo - que podría utili zarse corno materia 
prima industrial en vez de combustible- son los únicos 
perjuicios de consideración ocasionados por la tecnología en 
uso. 

El canal de información técnica más importante para la 
industria de la fundición lo constituyen las empresas provee­
doras de insumes UPC. Este canal ll ega con eficacia a todas 
las empresas grandes y medianas y a gran parte de las 
pequeñas. El segundo canal de información son los provee­
dores de equipos (productos locales, importadores y empre­
sas de ingeniería de fundición) . Son también canales relevan­
tes para la industria: las ferias industriales, empresarios 
extranjeros de la misma actividad, empresar ios nacionales 
1 íderes, 1 ibros, revistas, etc. Cabe consignar que la mayor 
parte de la información relevante llega a los empresarios en 
forma oral y no escrita. Un canal de información de reciente 
aparición son las empresas de in ge niería de productos fundi ­
dos. 

De las 450 empresas de fundición ex istentes se estima que 
sólo 18 tienen capacidad propia de ingeniería básica y que 
otras 57 tienen capacidad de seleccionar la ingeniería básica 
entre diferentes posibilidades. El grueso de los establecimien­
tos (37 5) no tiene capacidad de gestar o seleccionar la tecnolo­
gía de la planta, quedando a merced de la opinión de los 
vendedores de equipos, consultores, etc. Del mismo modo se 
puede afirmar que para la mayor parte de las empresas del 
sector no hay posibilidad de diálogo con personal de los 
laboratorios nacionales. 

Se estimó que sólo en 20% de las empresas del sector se 
utiliza (o al menos se comprende) el lenguaje técnico, lo que 
equivale a contar por lo menos con un profesional . 

La tecnología importada fluye principalmente incorporada 
a equipos y maquinaria: hornos eléctricos, máquinas de 
moldeo pesado y por alta presión, espectrómetros de lectura 
directa, etcétera. 

La tecnología desincorporada, según datos suministrados 
por el Registro de Con tratos de Licencias y Transferencia de 
Tecnología, puede dividirse en tres grupos: tecnología para 
procesos (que afectan a tres empresas); tecnología referida a 
productos fundidos (7 contratos); y tecnología para preparar 
y comercializar insumos UPC (5 contratos). 

En el primer grupo las regalías llegaban en 1972 a 4% del 
valor de la producción. Las prestaciones más frecuentes eran: 
la concesión del uso y explotación de patentes y la provisión 
de planos, diagramas, instrucciones y especificaciones. En el 
segundo grupo las regalías llegaban en 1972 a 6%. Todos los 
contratos de este grupo especificaban la provisión de asisten­
cia técnica mediante instrucciones y especificaciones. En el 
tercer grupo las regalías conjuntas en 1972 llegaron a 7.2 % 
del volumen de produccibn. Todos estos contratos implica­
ban el uso de ex plotación de marcas. 

En el curso de las visitas efectuadas a fundiciones se logró 
ave riguar que se están reali zando importantes esfuerzos para 
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remplazar algunas de las tecnologías importadas: por ejem­
plo, métodos para la producción de carretill as delanteras de 
locomotora, proceso de "cera perdida", etcétera. 

El flujo de tecnología imp ortada para gestión alcanza 
imp ortancia en el caso de filiales de empresas extranjeras y 
en el caso de fundiciones cautivas de industrias automotrices. 
Es decir, afecta 30% de la producción. Los efectos de este 
flujo se manifi estan especialmente en las técnicas que influ­
yen en la concepción de la emp resa, principalmente en la 
selección de productos y en una peculi ar propensión al 
cambio. 

En materia de tecnología nacional hay un considerabl e 
camino que recorrer en la mejora de la calidad de los 
equ ipos y maquinari as y en el desarrollo de nuevos modelos 
más pesados y complejos. Además es destacab le el ráp ido 
crecimi ento de la ingeniería de productos fundidos reali zada 
en empresas especiali zadas y proveedores de insumos UPC. 

En las visitas a empresas de fundición se obtuvo una lista 
de los temas tecnológicos de mayor interés para ellas. Dicha 
lista se refi ere especialmente a probl emas de corto plazo que 
req uiere n soluciones dentro del "estado del arte" . En algunos 
de los temas señalados subyacen problemas de investigac ión y 
desarroll o, aunque para proveer solución a las preocu paciones 
de los empresarios bastaría un a as istencia técnica eficaz. 

Para obtener las prioridades de investigación y desarrollo 
del sector es necesario hacer explícitos los temas que subya­
cen en las necesidades expresadas por las empresas, analizar 
las perspectivas de materiales y procesos y las condiciones 
locales en las que se reali zan las labores de investigac ión y 
desarroll o. 

Entre los requenm1entos implícitos del sector productivo 
destacan los siguientes: necesidad de ID en masas de moldeo; 
normalización de algunas materias primas, y necesidad de 
entrenamiento y capacitación de operarios y profesionales. 

Para que el sector mejore sus capacidad actual de produc­
ción de tecnología y sea también capaz de asimilar con 
rapidez los futuros desarrollos que se realicen internacional­
mente, y aun de efectuar contribuciones propias, será impres­
cindible promover la ID en los siguientes temas: fenómenos 
de solidificación y de transformación en estado sólido, 
utilización de inoculantes y desarrollo de piezas estructurales 
fundidas. 

Las técnicas de gestión mejor rea li zadas son las correspon­
dientes a financiami ento, personal y selección de productos; 
las peor realizadas se relac ionan con costos, presupuesto y 
ventas. 

Las técnicas de gestión en ge neral y especialmente las que 
influyen en la concepción de la empresa se realizan mejor en 
las empresas medi anas que en el res to, debido a que 1 as 
empresas grandes en general son cautivas y a que los 
pequeños talleres no pu eden realizar una adecuada división y 
especializac ión de funciones. 

La gestión de ventas de las fundiciones es pobre: el 
método normal consiste en esperar a los clientes en el 
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mostrado r, sin realizar ninguna de las habituales labores de 
comercialización. La mitad de las empresas visitadas vende 
más de 80% de la producci ón a menos de cinco clientes. 
Sólo tres empresas visitadas re ali zaban labores importantes de 
comercialización. 

El financiamiento siempre ha sido una de las penurias de 
la industria y consecuentemente las prácticas para obtenerlo 
están bastan te de sarro 11 adas. 

El planeamiento de la producción es deficiente, aun en 
empresas que realizan series de dimensión considerable. 

La gestión de personal se realiza en general con perfecta 
conciencia de que ésta es una actividad clave para el 
resultado económico de la empresa. Esto no significa que no 
haya conflictos, pero en menor medida que en otras ramas 
industriales. 

El análisis de costos y la elaboración de presupuestos son 
técnicas incipientes en la fundición. Esto redund a en una 
pérdida de capacidad de negociación frente a un comprador 
hábil, como por ejemplo la industria automotriz, y se refleja 
en los bajos márgenes de utilidades sobre ventas caracte rísti ­
cos de la mayor parte de las empresas del sector. 

Terminada esta revisión sumaria de las tecnologías utili za­
das y del funcionamiento de las empresas, que corresponde­
ría al análisis del vértice E en el esquema triangular descrito 
en la introducción, corresponde ahora analizar los otros 
vértices e interacciones. 

En lo que se refiere a investigación y desarrollo, en el país 
existen sólo dos instituciones de 1 D que realizan actividades 
permanentes en temas de fundición. Asimismo, hay otros 
siete centros de investigaciones meta lúrgicas que eventual­
mente podrían tomar a su cargo algunas de las tareas 
científico-técnicas necesa rias para el sector de la fundición 
ferrosa. Toda esta capacidad apenas alcanzaría a dar respu es­
ta a un programa dinámico y completo de tecnología de fundi­
ción dejando de atender otras ramas metalúrgicas . Dado que la 
fundición representa, en producción, 7% de la metalurgia , se 
puede afirmar entonces que la infraest ructura de 1 D existen te 
en metalurgia en el país está subdimensionada entre 1 O y 20 
veces. 

Orientar todo el esfuerzo de ID en metalurgia para 
abastecer las necesidades de un subsector no es razonable. 
Por ello se destaca que no puede haber un aumento significa­
tivo en el abastecimiento local de tecnología de fundición sin 
una significativa expansión de esa infraestructura de ID 
existente en metalurgia. 

Para que haya una interacción fluida entre los vértices E e 
1, es un obstáculo la presencia de dificultades de financia­
miento, que se añaden a la inercia frente a la innovación 
tecnológica, haciendo más difícil asumir el ri esgo correspon­
diente. 

En la esfe ra de la acción de gobierno hay algunos 
incentivos para el desarrollo tecnológico, pero sería necesario 
crear otros. Los actualmente ex istentes son: créditos especia­
les para prototipos, plantas piloto y fomento de la producti-
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vidad, reg1men de "Compre Nac ional", régi men de contratos 
de licencias y transferencia de tecnología. Los nuevos incen­
tivos que convendría crear están descritos en las Recome nda­
ciones y ser ían básicamente: 

a] créditos de fomento para el desarrollo de productos y 
procesos c-vn distintas opciones de reintegro, de acuerdo con 
el éxito o fracaso del desarrollo, a fin de reducir los 
obstáculos que se señalaron al tratar de la interacción entre 
E e 1; 

b] subsidios, y 

e] exenciones impositivas. 

Asimismo, es necesa rio mejorar la aplicación de los incen­
tivos a través de una estructura administrativa especializada. 

2. Conclusiones 

Los elementos incluidos en la sección anterior permiten 
extraer un conjunto de conclusiones generales que actuarán 
como guía de las recomendaciones del régimen de tecnolo­
gía. 

Las conclusiones serían las siguientes: 

7) El principal impulso de crecimiento de la fundición 
ferrosa, la demanda de la industria automotriz, está agotando 
su dinamismo. Esto significa que las exigencias cualitativas y 
cuantitativas de las autopiezas, si bien continuarán creciendo, 
no estimularán el desarrollo de la fundición como en el 
período 1950-70. 

2) En las empresas de fundición ferrosa hay una insufi ­
ciencia notoria de tecnologías de gestión. 

3) El sector tiene muy baj a capacidad de recepción de tecno· 
logía. 

4) Las e mpresas de fundición presentan desequilibrios 
notorios entre las etapas de fusión, moldeo y limpieza. 

5) La capacidad de creación de tecnología local es aún 
baja. Tanto que en las empresas del sector no hay siquiera 
conciencia de este problema. 

6) La infraestructura científico-técnica existente es dema­
siado reducida para atender las necesidades del sector. 

7) La esfera de Gobierno adolece de insuficiencia de 
instrumentos y de mecanismos de realización del RT de la 
fundición. 

De estas conclusiones surgen los siguientes requerimi entos: 

7) Relativos a la oferta de tecnología: 

• Desar rollar urgentemente la infraestructura científico 
técnica a fin de resolver los problemas de tecnología de 
fundición ferrosa. 

2) Relativos a la demanda de tecnología: 

• Necesidad de crear un nuevo factor dinámico de creci-
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miento que reemp lace el papel que desempeña la demanda 
de la indu stria automotr iz, al estimul ar la producción de 
nuevos productos, el uso de nuevos materiales y la adopc ión 
de técnicas de avanzada . 

• Mejorar las condiciones de recepció n de tecnología en 
las empresas del sector. 

• Crear las cond iciones para que las empresas de fund i­
ción puedan aceptar el riesgo de la innovació n técnica. 

3) Relativos al Gobierno: 

• Necesidad de contar con una autoridad de ap li cación 
de l RT de la fund ición y un repertorio de instrumentos 
adecuados a ta l efecto. 

3. Esquema de un réyimen de tecno!oy/a 
para la fúndición ferrosa 

En funció n de los objetivos de la política econom1ca, 
definidos en el Plan Trienal, y de acuerdo con las conclusio­
nes y requerimientos que han sido form ulados, se propone 
un cuerpo de recomendaciones específicas conforme a los 
vértices del triángulo EIG, que, por definición, conformarían 
el esquema de régimen de tecnología del sector: recomenda­
ciones al sector productivo (público y privado), recomend a­
ciones al sistema científico-técnico y recomendaciones al 
Gobierno de acciones de apoyo o refuerzo al sector producti­
vo y al sistema de ciencia y tecnología. . 

3.1 Recomendaciones al sector productivo 
(Vértice E) 

3.1.1 Sector público 

3.1.1.1. Utilizar el poder de compra de las empresas y 
reparticiones del sector público para convertir a la industria 
de bienes de capital que lo abastece en un nuevo factor 
dinámico para el desarrollo de la fundición. Estas acciones 
incluirán disposiciones específicas tales como: 

1) Desarroll ar proveedores locales de bienes de capital, 
apoyar el mejoramiento de su nivel tecnológico y fomentar a 
través de ellos la producción de piezas, la utilizac ión de 
nuevos materiales y procesos de fundición. 

2) Reforzar la capacidad de negociación de los proveedo­
res de las empresas del Estado en la comp ra de tecno log ía 
extranjera y, cuando así convenga, rea lizar dicha compra en 
forma directa para después derivarl a a los proveedores loca­
les. 

3) Establecer capacidad de ingenie ría en las empresas del 
Estado en relac ión con sus proyectos de inversión, a fin de 
que puedan se leccionar y negociar las diversas tecnologías 
necesarias para los mismos. 

Estas tareas permitirán que cada empresa estatal formu le 
una estrategia de desarrollo de sus proveedores coherente con 
su respectivo programa de inversiones. 

4) Formu lar planes de compra a mediano plazo, de 
manera de proveer las bases para la programación de la 
capacidad productiva y del desarrollo tecnológico del subsec-
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tor, y constitui r un nuevo factor dinámico para la industria 
de la fundición. 

3.1.1. 2. Racionalizar las emp resas del Estado de fund ición 
(cautivas) a fin de lograr una drástica mejora de su efic iencia 
y productividad. Si bien la situación no es similar en todas, 
algunas carencias relativas a técn icas de gestión sí lo son. En 
algunas plantas las deficiencias productivas también son 
notables. 

3.1 .2 Sector privado 

3.1.2.1 Propender al desarrollo ace lerado de las plantas 
pequeñas a fin de que éstas alcancen un umbral mínimo de 
300 ton/mes, tamaño en el cual se combinan la posibilidad 
de contar con un equipamiento equilibrado de alto rendi­
miento, la suficiente especiali zac ión en la gestión, la instala­
ción y operación de laboratorios eficientes y los servi cios de 
promoción de ventas adecuados para el mercado local y para 
la exportación, etcéte ra. 

3.1.2.2. Promover a las empresas fabricantes de eq uipos para 
fundiciones a fin de que encaren la construcción de maquina­
rias de avanzada, au n cuando el tamaño mínimo económico 
de las series sea superior a la demanda local, destinado el 
excedente a exportación y a las fábricas de modelos, que 
deberían realizar instalac ione s piloto de moldeo, a fin de 
comprobar con los ensayos necesari os la calidad de sus 
productos. A tal efecto podrían contar con la 1 ínea de 
créditos para Planta Pil oto del Banco Nacional de Desarroll o. 

3.1.2.3. Estimular la exportación de piezas de fundición 
terminadas y desalentar los envíos de piezas en bruto. 

3.1.2.4. Promover la incorporación de tecnologías de avanza­
da en el proceso de limpieza. 

3.1.2.5 Estimular el estab lec imi ento de laboratorios de con­
trol de calidad que brinden se rvicios rápidos y eficientes. 

3.1.2.6. Intensificar la integració n vertical de la empresa de 
fundición, tratando de incorporar en lo posible la etapa de 
terminación, " usinado" o mecanización de las piezas. 

3.1.2. 7. Es ti m u lar la utilizac ión de dispositivos anticontami­
nantes de la atmósfera. 

3.1.2.8. Las cámaras de empresarios fundidores ex istentes en 
el país deberían acordar la realización de labores indispensa­
bles para el secto r: el empad ronamiento de las empresas de 
fundición, la estimac ión periódica de la producción realizada 
y otros estudios técnico-económicos. Además deberían revita­
li zar las actuales publicaciones que realizan a fin de incluir 
temas de mayor interés para los empresarios del sector y 
constituirse en un foro de discusión de las medidas del 
presente régimen y de sus sucesivas modificaciones. 

3.2 Recomendaciones al sistema científico-técn ico 
(Vértice 1) 

en relación a tecnología de producción 

3.2.1. Expandir en el presupuesto las tareas de ID en 
metalurgia, tanto para fundición como para las demás disci­
plinas de ese campo. Se estima, en primera aprox imac ión, que 
esta expansión debería ser del orden ·de diez veces. 
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3.2.2. Establecer una empresa de tecnología de fundición 
fe rrosa con la misión de producir y comerciali zar tecnología 
en todo lo referente a la fu ndición de hierro y acero. Esa 
emp resa, por se r la primera en este sector, podría constitui r­
se como empresa mixta (entre el Estado y las cámaras de 
empresarios fund id ores) y su directorio debiera in cluir, ade­
más, rep resentantes de los grupos de investigación y desarro­
ll o que actúan en este campo. 

3.2.3. Estab lecer ce ntros regionales de difusión y servicios 
técni cos que realicen labores combinadas de informática, 
entrenami ento, ·asistencia técnica, ensayos, etc., en varias 
disciplinas metalúrgicas: fundi ción, soldadura, ensamble, ma­
quinado, etcétera. 

3.2.4. Interesar a las universid ades oficiales y privadas en el 
establec imi ento de carreras metalúrgicas, en el dictado de 
sem inarios y cursos de posgrado y en la realización de 
investigaciones de metalurgia. 

3.2.5. Estimular el desarrollo, perfeccionamiento, adapta­
ción, de: 

• Equipos de moldeo versát il es para una producción 
aproximada de 100 ton/mes de piezas fu ndid as (un turno), 
con posibilidad de utili zar distintos tipos de masas y cajas de 
moldeo. 

• Métodos de moldeo que requieren menores esfuerzos de 
ter mi nac ión de la pieza. 

• Hornos para 1 a producción de arrabio en cantidades 
relativamente reducidas. 

3.2.6. Estimular las tareas de ID en los siguientes temas: 
so lidificac ión, transformación en estado sólido, utilización de 
inocul antes, desarrollo de piezas estructurales fundidas y 
masas de mo Ideo. 

3.2.7. Solicitar al CONET que realice cursos de especiali za­
ción en fundición en sus escue las técnicas, particularmente 
en el interi or del país. 

Con relación a la tecnología de gestión: 

3.2.8. Investigar los supuestos de base de las técnicas de 
gestión, particularmente en relación con la gestión de perso­
nal, a fin de proponer principios útiles para las condiciones 
locales y los cambios pertinentes en ·la teoría ad mini strativa. 

3.2.9. Desarrollar métodos para establecer costos y elaborar 
presupuestos especialmente adaptados al caso de la fundición 
ferrosa. 

3.2.1 O. Desarrollar métodos de programación de la produc­
ción especialmente adecuados a las necesidades de la fundi­
ción . 

3.3 Recomendaciones al Gobierno (Vértice G) 

3.3.1. 1 nstru ir al Banco Nacional de Desarrollo para que 
establezca créditos para el desarrollo experimental de produc­
tos y procesos de fundición, en condiciones especialmente 
favorables (ausenc ia de exige ncias .sobre garantías patrimon ia­
les, tasa de interés reducida, período de amórtización varia-
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ble segú n el éx ito o fracaso de la tarea de desarrollo, 
participación acc ionaría, etcétera).8 

Estos sistemas de créd ito son necesar ios para reducir 
limitaciones a la introducción y adaptac ión debido a l riesgo 
de la innovación tecnológica, y se fundan en el principio de 
distribución de dicho riesgo : si se obt iene éxito comercial se 
pueden establecer fórmulas de devolución rápida e incluso 
hasta una participación en los benefic ios que se obtengan (a 
modo de regalía). Si se fracasa, la devolución se realiza a 
largo plazo y a bajo interés. 

El riesgo de innovación comprende: el riesgo de comercia­
li zac ión y el riesgo tecnológico . El primero puede se r redu cido 
considerab lemente a través del empleo de técnicas usuales: 
estudi os de mercado, emp leo de propaganda y ot ras técnicas 
de comerciali zación. El segu ndo, en camb io, depende de 
factores que só lo son parcialmente controlab les. 

A efecto de mostrar este problema del riesgo se puede 
suponer que, en forma simplificada, el proceso de ID relativo 
a un tema cump le las siguientes etapas : investigación aplica­
da, desarrollo preliminar (de producto o de proceso), opera­
ción pil oto (prototipo o planta piloto), ingeniería. En la 
etapa de investigación básica se trata de experimentar y 
comprobar las posibilidades de ap li cación y utili zación de 
conocimi entos básicos en relación con un tema determinado. 
En esta etapa, la probabilidad de éx ito de la innovación es 
todavía muy reducida y en consecuencia el incentivo para 
que una empresa realice estas labores debe ser ampliamente 
generoso. En el otro extermo, las actividades de in genier ía 
utilizan conocimi entos técnicos comp letame nte desarrollados 
sobre las características conceptuales del producto o proceso 
y, utilizando fórmulas, especificaciones, catálogos, manuales, 
etc. , elaboran un proyecto de planta (ingenier ía básica y de 
detalle) o el diseño de un producto (diseño mecánico, 
especifi caciones para la oroducción, etcétera). 

En términos generales el ri esgo va disminuyendo a med ida 
que progresa la tarea de desarrollo. 

El riesgo de la innovac ión es mayor cuando se trata de 
una innovación original y es menor cuando se trata de una 
mejora o adaptac ión. 

En el financiamiento del desarrollo ex perimental se plan­
tean problemas prácticos importantes, ya que el organismo de 
apli cación debe estab lecer el ri esgo implícito en cada una de 
las solicitudes, a f in de otorgar los mayores beneficios a los 
programas de mayor riesgo. 

3.3.2. Establecer excenciones impositivas para favorecer las 
condiciones de absorción de tecnología med iante: 

7) La deducción hasta 80% de los montos pagados por 
concepto de sueldos y honorarios a dos inge nieros que 
presten servicios en forma permanente en pequeñas y media­
nas emp resas de fundición. 

2) La deducción de hasta 50% de los gastos realizados en 
la contratac ión de serv icios de empresas de in geniería, labora­
torios de universidades o institutos de investigac ión y desa­
rrollo. 

8 . Véase Associatio n Suisse Des Banq uiers (1 960) y ]UN AC 
(1 973 ). 
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3) La deducción de hasta 50% de los gastos de 1 D reali za­
dos en dependencias de empresas de fundición que satisfagan 
las condiciones de reconocimiento que se dicten a tal efecto. 

3.3.3. Establecer incentivos para las exportaciones de piezas 
fundidas y una retención de 33% sobre el valor de exporta­
ción de piezas fundidas en bruto. 

3.3.4. Incluir en la reglamentación de los incentivos fiscales 
y financieros la condición de que para percibir dichos 
beneficios las empresas de fundición deben instalar antes del 
31/12/76 laboratorios de control de calidad y dispositivos 
anticontaminantes de la atmósfera. 

3.3.5. Estimular el nucleamiento de actividades de fundición 
en algunos centros regionales a fin de aprovechar las econo­
mías externas derivadas de tal concentración: la instalación 
de fábricas modelo y talleres de fabricación de maquinaria y 
repuestos; escuelas técnicas; fábricas y depósitos de insumas; 
empresas de ingeniería de fundición, etc. El estímulo antedi­
cho implica el fortalecimiento de los nucleamientos existen­
tes tales como Tandil {Buenos Aires}, Las Parejas {Santa Fe), 
San Francisco {Córdoba). 

Dado que lo que más interesa es la difusión del uso de las 
tecnologías de avanzada, a fin de estimular estos núcleos 
regionales, podrían establecerse incentivos adicionales a los 
previstos en la legislación de promoción industrial. 

3.3.6. Conceder subsidios a las empresas de producción 
mensual menor de 100 ton para estudios de factibilidad de 
plantas mayores de 300 ton/mes, tamaño en el cual se 
combinan la posibilidad de contar con un equipamiento 
eficiente y equilibrado, suficiente especialización en la - ges­
tión, la instalación y operación de modernos medios de 
control de calidad, etc. Establecer líneas de crédito para las 
inversiones necesarias. Se dará preferencia a los proyectos 
que incluyan la etapa de terminación, "usinado" o mecaniza­
ción de las piezas. 

3.3.7. Promover la utilización del crédito de prototipos en 
las empresas fabricantes de equipos para fundición, especial­
mente en el caso de equipos de avanzada y maquinarias de 
gran complejidad técnica, aun cuando el tamaño mínimo 
económico de las series sea superior a la demanda local, 
destinando el excedente a la exportación . 

3.3.8. Otorgar créditos para las empresas de fundición ferro­
sa a fin de que las mismas realicen estudios sobre sistemas de 
costos y presupuestos de piezas fundidas y también sobre 
c:omercialización de productos fundidos. 

3.3.9. Otorgar subsidios a empresas de fundición para reali ­
zar estudios relativos a la integración de procesos y al 
planeamiento de la producción, temas que implican un 
estímulo a su capacidad de ingeniería básica. Dichos estudios 
deben servir de base para la elaboración de estudios de 
inversión. Los subsidios podrían alcanzar 50% del costo de 
los estudios y hasta 300 000 pesos. 

3.3.1 O. Encargar a la Corporación de la Pequeña y Mediana 
Empresa la formulación y ejecución de un programa de 
mejoramiento de las tecnologías de gestión de las empresas 
de -fundición. 
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3.3.11. Estimular la producción de arrabio en pequeñas 
instalaciones con destino a las empresas de fundición. A tal 
efecto es necesario realizar una acción coordinada de desarro­
llo de hornos eficientes para el beneficio de los distintos 
yacimientos de minerales {aptos para transformar minerales 
locales), estimular la formación de empresas que operarán 
dichas instalaciones y desarrollar simultáneamente las mate­
rias primas necesarias para el proceso siderúrgico. Para ello 
deberían otorgarse créditos para desarrollo de procesos y 
para plantas piloto a los grupos de empresarios interesados. 
Además, a través de la Secretaría de Desarrollo Industrial, se 
debería proveer la coordinación adecuada con el Plan Side­
rúrgico Nacional y con las entidades encargadas de la pros­
pección, el desarrollo y la utilización de insumos siderúrgicos 
básicos, tales como mineral y carbón. Dichos créditos po­
drían también extenderse para estimular la producción de 
carbón si esto fuera necesario. 

3.3.12. Acelerar la difusión de tecnologías de avanzada: 
moldeo por alta presión, moldeo por inyección, empleo de 
resinas furánicas de fraguado en frío, etc. A tal fin deberá 
disponerse como primera prioridad el financiamiento y estí­
mulo de estas tecnologías. 

3.3 .13. Dictar normas referidas a la emisión de efluentes por 
la industria de la fundición y hacer pruebas de su aplicación 
en el Gran Buenos Aires. 

3.3.14. Otorgar créditos a las fábricas de modelos para 
realizar instalaciones piloto de moldeo a fin de realizar los 
ensayos necesarios para comprobar la calidad de sus produc­
tos. 

4. Observac_iones finales 

Como resultado del análisis anterior y de las conclusiones y 
recomendaciones del esquema de RT para la fundición 
ferrosa, surge la inquietud de que un conjunto de dichas 
recomendaciones parecería tener validez para poner en prác­
tica otros RT, dado que la industria de la fundición presenta 
similitudes con respecto a otros sectores industriales. 

Los conceptos que se desarrollan a continuación deben 
considerarse como hipótesis sugeridas por el trabajo sectorial 
y han sido incluidos debido a su valor potencial. 

En ese orden de ideas: 

4.1. Parecería conveniente establecer una comisión ejecutiva 
para la promoción de la tecnología industrial {CEPTI), 
constituida en el seno de la Secretaría dt Estado de Desarro­
llo Industrial con representación del Gobierno, de la produc­
ción y de la infraestructura científico-técnica. 

Esta comisión será la encargada de elaborar los regímenes 
de tecnología correspondientes a cada rama de la industria, 
según lo dispuesto por la poi ítica industrial. Para cada sector 
se constituirá un subcomité, dependiente de la comisión 
ejecutiva y, como está, integrado por representantes del 
triángulo EIG . 

El resultado conjunto de la actividad de los subcomités 
permitirá a la CEPTI aportar a la poi ítica industrial el 
manejo explícito coordinado y coherente de la tecnología. 
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La CEPTI deberá realizar acciones en las siguientes áreas: 

1) Diagnóstico y planeamiento. 

2} Asistencia a las decisiones de los representantes del 
triángulo EIG. 

3} Ejecución de las acciones que caen bajo su órbita. 

4) Coordinar con otros organismos la ejecución de las 
recomendaciones de los RT que correspondan a sus respecti­
vas esferas de acción. 

5) Controlar la marcha de los RT. 

6} Organizar las estructuras y proponer los instrumentos 
de poi ítica necesarios para los RT. 

En el área de ejecución, la CEPTI debería ejercer el 
análisis y dar las resoluciones referentes a la aplicación para 
cada caso de los instrumentos propios de los regímenes de 
tecnología, es decir: 

7} Financiar actividades de desarrollo tecnológico en em­
presas industriales, a través de condiciones particularmente 
favorables. 

2) Financiar actividades de investigación y desarrollo rea­
lizadas en forma coordinada o cooperativa entre empresas 
nacionales e instituciones de ID locales. 

3} Financiar la actividad de empresas y fábricas de tecno­
logía. 

4} Financiar estudios tendientes a la mejora de las técnicas 
de gestión: estudios de preinversión, de programación de la 
producción, de selección de productos, etcétera. 

5} Financiar la instalación de laboratorios, de oficinas de 
ingeniería y diseño, de bancos de ensayos, etcétera. 

6} Constituir el órgano de aplicación de las exenciones 
impositivas, subsidios y otros beneficios establecidos para el 
desarrollo de la tecnología industrial. 

7) Coordinar con la Corporación de Empresas del Estado, 
la Corporación de la .Pequeña y Mediana Empresa, los 
diversos ministerios y secretarías y otros organismos públi­
cos, la aplicación de las medidas establecidas en los diversos 
regímenes de tecnología sectoriales. 

8) Establecer los criterios, definiciones y condiciones que 
regirán la aplicación de los beneficios mencionados preceden­
temente en relación, entre otros, a los siguientes asuntos: 

• Tipo y estructura del capital de las empresas. 

• Tareas científico-técnicas promovidas. 

• Condiciones mínimas para el reconocimiento de las 
labores de ID realizadas en empresas. 

4.2. Parecería necesario complementar las actuales 1 íneas de 
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crédito existentes en el Banco Nacional de Desarrollo, de 
acuerdo con los conceptos de la recomendación 3.3.1, a fin 
de abarcar el financiamiento de todas las labores de desarro­
llo experimental, de las actividades de ingeniería, los estudios 
de prefactibilidad, los estudios de selección de tecnología, los 
estudios para mejorar la gestión de las empresas, etcétera. 

Debido a la complejidad técnica inherente a la administra­
ción de 1 íneas de crédito como las señaladas, parecer ía 
conveniente que la CEPTI coordinase con dicho Banco la 
realización del análisis técnico de cada solicitud. 

4.3. Parecería necesario extender el concepto de las exencio­
nes impositivas propuestas, a fin de promover el desarrollo 
técnico y la capacidad de recepción de tecnología en empre­
sas de otros sectores industriales. 

Los incentivos fiscales (exenciones de impu estos y subsi­
dios) propuestos corresponden a empresas en marcha. La 
industria de la fundición no es un buen ejemplo para 
estudiar el caso de las empresas nuevas y proponer los 
incentivos correspondientes, ya que es un sector en el cual el 
número de firmas está disminuyendo. 
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