

Breve historia de Paraná Metal S.A.
ACINFER S.A.
En el año 1956 comienza la instalación de una planta de fundición para producir:

Material ferroviario, Material para la industria Siderurgia, Lingoteras y Cilindros de laminación.

En esa época se instalan las primeras industrias automotrices, por ello ACINFER sigue con la instalación de máquinas y equipos para satisfacer a la industria automotriz, industria del tractor agrícola y toda la rama de industrias que utilizan productos similares.
A principios de los ’60, Acinfer producía:

. Toda la gama de fundición de hierro gris y hierro maleable para automotor y tractor (motores, transmisiones, soportes, frenos, etc.), la variedad en peso era desde 0.080 Kg a 420 Kg.

. Lingoteras para la industria siderurgia.
. Cilindros de laminación para la industria siderurgia (con mecanizado incluido) y piezas de gran tamaño para la industria azucarera y del papel. En fundición de hierro o acero y hasta 30 toneladas de peso.

. Piezas en acero para el ferrocarril (por ej. Ruedas para vagones).
. Lingotes de aceros especiales para MARATHON S.A. (luego ACINDAR ACEROS ESPECIALES), empresas que pertenecían al mismo grupo.

También disponía de un Taller de Modelos para fabricar el herramental para fundición. Era el más importante y completo (en ese momento) del país.

METALÚRGICA CONSTITUCIÓN S.A. (METCON)
En Septiembre de 1967 la empresa FORD MOTOR COMPANY compra la planta de ACINFER S.A. y se forma la nueva firma.
En esa época ya se había dejado de producir los aceros especiales (MARATHON instaló su propio horno), como FORD tenía la intención de dedicarse principalmente a la industria automotriz, vendió la sección cilindros de laminación a otra empresa. La transferencia incluyó máquinas, equipos, herramentales, taller de mecanizado, personal especializado y tecnología.

El nuevo propietario desarrolla el denominado Plan de Modernización que entre los años 1974 y 1979 introduce nuevas instalaciones y se desactivan otras antiguas.
Como resultado de este plan se incorporaron como elementos principales:

. Hornos eléctricos a inducción de alta capacidad.

. Línea de moldeo y producción tipo Shell Molding para elaborar cigüeñales y árboles de leva.

. Línea de moldeo automática de Alta Presión.

Además se completó con toda una gama de instalaciones auxiliares.

También se incorporó una fundición de aluminio, aunque de poca capacidad en volumen de producción y funcionó pocos años.

A mediados de la década de los ’80, la situación de METCON era la siguiente:

Moldeo y Fusión con equipos de tecnología actualizada y con buenas posibilidades competitivas.

Noyería, (sección de vital importancia para la producción de block de motores), combinación de equipos antiguos y de mediana tecnología.

Limpieza y Terminación de piezas, al igual que Noyería, el equipamiento estaba rezagado con respecto a Moldeo y Fusión.
Distribución en planta: Debido a que las instalaciones y modificaciones fueron realizadas sin una programación con el tiempo necesario, la ubicación de los equipos quedaron de tal manera que se necesita de un alto componente de transporte interno.

Otro inconveniente que afectó a la empresa hasta esa época fue la gran variedad de productos en tamaño, complejidad y baja serie. Con estas características es muy difícil optimizar los procesos para una producción económica.
Transición de METALÚRGICA CONSTITUCIÓN S.A. a PARANÁ METAL S.A.
En julio de 1987 las empresas automotrices FORD y VOLKWAGEN de Brasil y Argentina  y formaron AUTOLATINA, todas las plantes industriales de ambas firmas ubicadas en ambos países pasaron a ser parte de la nueva corporación. METCON quedó como una planta del grupo.

Esto duró hasta el año 1996, al disolverse la sociedad, la fundición quedó como FORD MOTOR ARGENTINA, Planta METCON.
Durante aquella época, METCON cambió muy poco, se instaló un sistema de moldeo usado para piezas chicas y se incorporaron algunas otras máquinas usadas provenientes de Brasil. En cuanto a la producción se redujo en diversidad y mejoró la programación por simplificación y aumento de series. En cuanto al volumen quedó en un promedio de 60 al 70 % de su capacidad normal.
Como hecho técnico significativo, en 1998 se instala una máquina de moldeo marca DISAMATIC, esta procedía de una planta de FORD en Inglaterra. Si bien era usada estaba en perfectas condiciones y es un equipo de última tecnología. Además las máquinas y equipos que completaron el sistema significaron un gran esfuerzo técnico y económico.
Como parte de una política global de todas las automotrices, FORD procedía a desprenderse de las plantas de producción. En este caso, en el año 2002, la planta METCON se separó de la Terminal formándose como una Sociedad Anónima con el nombre de PARANÁ METAL.
Paraná Metal S.A.
La gerenciación quedó en manos de un grupo económico que se hizo cargo de la empresa. 

En los primeros tiempos (año 2002) la reducción de los salarios y los gastos, fruto de la brusca devaluación, y que la mayor parte de la producción se exportaba, la ecuación económica fue beneficiosa. Pero a medida que se fueron recuperando los salarios y los precios de los insumos, las utilidades se fueron reduciendo. Una de las posibilidades de reducir costos era con el aumento de la producción, es decir, conseguir mayores productos y/o clientes.
En ese momento VOLKSWAGEN de Brasil, que había dejado de ser cliente, apareció con un importante pedido de blocks de motor que llevó a la fundición a trabajar 24 horas diarias, 6 días a la semana.

Con estas circunstancias aparecieron 2 factores contraproducentes para la salud económica de la empresa.

. Los precios del mercado de exportación se fueron reduciendo con respecto a los precios de los insumos y mano de obra, estos siguieron aumentando en dólares.

. Las instalaciones (principalmente la Línea de Moldeo de Alta Presión) con 30 años de antigüedad y sin un mantenimiento profundo para poder trabajar 3 turnos 6 días semanales, comenzaron a fallar en alto porcentaje, con lo cual se reduce la productividad por el tiempo ocioso.
Desde el comienzo de la crisis (Dic. 2008) la situación empeoró significativamente y no se ve una solución a corto plazo.
Plan de recuperación y salvamento de Paraná Metal S.A. y desarrollar la industria ferroviaria.

La crisis de Paraná Metal ocurrió luego de estar produciendo 4000 toneladas mensuales  (máxima capacidad). En este momento para recuperar esa producción y realizarla con un costo que permita una rentabilidad adecuada, significa invertir como mínimo 20.000.000 de dólares y esto con un grado de automatización que no permitiría el uso del total del personal actual.
Hay que considerar que nuestro país está perdiendo competitividad en los costos por diferencia entre las variaciones de los precios internos y la cotización del dólar.

Por lo tanto, recuperar Paraná Metal S.A. manteniéndose dentro del mercado automotriz internacional es una tarea realmente complicada. 

La propuesta sería volver al inicio de la historia de la empresa y comenzar a dedicarse a la industria ferroviaria.

La industria ferroviaria en Argentina estaba prácticamente desaparecida. Una de las partes más significativas es la fundición de acero, actualmente están resurgiendo algunas Pymes que está desarrollando herramentales para fundir los componentes rodantes (bogie completo) y enganches automáticos. De todas maneras estos son esfuerzos considerables para esas Pymes pero no tienen la envergadura suficiente para satisfacer el mercado interno en el caso que se decida reactivar los ferrocarriles.
Plan para Paraná Metal S.A.

. Invertir para reacondicionar las actuales instalaciones de manera que funcionen con a confiabilidad necesaria. (Una estimación rápida. 3.000.000 dólares)
. Con las actuales instalaciones funcionando correctamente, trabajar 1 turno de Alta Presión y dos turnos el resto de planta para elaborar entre 1500 y 2000 toneladas mensuales. Esto se puede satisfacer con una parte del equipo de fusión (Horno cubilote y hornos eléctricos de 10 t).
Con esta acción se emplearía por lo menos al 50% del personal existente.

. Incorporar equipos de moldeo en arena autofraguante para moldear piezas de bogie de ferrocarril.
. Adaptar los hornos existentes (Hornos eléctricos a inducción de 15 t) para colar acero.

. Incorporar granalladoras y amoladoras para piezas de bogie de ferrocarril.

Con estas instalaciones se pueden producir las piezas para 8 vagones ferroviarios de carga por día, lo que significan 740 toneladas mensuales de acero.

La inversión aproximada estará entre los 2.000.000 y 3.000.000 de dólares. La producción de piezas en acero equivalen a 3 veces el monto de fundición de hierro gris (Bloques de motores) y tiene un uso de mano de obra sustancialmente mayor, lo que hace posible usar todos los trabajadores que dispone actualmente Paraná Metal S.A.
Con el fin de facilitar todas estas acciones es preciso que la Industria Ferroviaria y el Transporte Ferroviario sean declarados de Interés Nacional. Hay que tener en cuenta que estas actividades son de mucha más importancia para la soberanía nacional que el papel de diarios.

