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Introducción 
Bianualmente, el área de Contabilidad de mi empresa solicita realizar un inventario sobre el total de los 
acƟvos fijos de todas las áreas de la empresa. Él área de Compras ProducƟvas, el área donde trabajo, 
aprovecha dicho inventario para realizar una verificación sobre los acƟvos fijos más costosos que están 
bajo su control: Las matrices, moldes y disposiƟvos que están bajo contrato de comodato en los 
proveedores nacionales de Honda ArgenƟna, uƟlizados para la fabricación de piezas de motocicletas 
Honda en el país.  

Con moƟvo de esta prácƟca supervisada, además de la realización de las acƟvidades de las auditorías en 
proveedor, realicé en conjunto con los proveedores un reacondicionamiento de dos matrices de 
estampado para un nuevo desarrollo, que han estado sin ser uƟlizadas durante 5 años y medio. Con la 
reuƟlización de las mismas, nos estaremos ahorrando 40.000 usd de inversión, que es el costo de fabricar 
dos nuevas matrices de corte y plegado y texturado. (Ver “CoƟzación del pedal original” en el anexo). 

Para comparƟr esta acƟvidad en la facultad, mi empresa me ha solicitado resguardar algunos datos 
confidenciales como los nombres de los proveedores, los cuales son ficƟcios. La única información que 
brindaré sobre ellos será el rubro al cuál se dedican, y sí hablaré sobre las acƟvidades realizadas en cada 
uno, sin revelar su idenƟdad. A conƟnuación detallo el rubro ó acƟvidad que realizan, con sus nombres. 
Cabe aclarar que estos no son todos los proveedores de Honda ArgenƟna, sino aquellos que han sido 
auditados en esta acƟvidad. 

Alape: Inyección de piezas plásƟcas. 

Cordan: Piezas estampadas/plegadas. 

Verelo: Piezas estampadas/plegadas. 

Mondini: Piezas estampadas/plegadas. 

ObjeƟvos 
 Realizar con éxito un inventario de los acƟvos fijos dados a cada proveedor. 
 Corroborar el estado de conservación de los herramentales, así también como su correcta idenƟficación 

y la canƟdad de ciclos. 
 ReuƟlizar dos matrices de estampado de un viejo proyecto para un nuevo desarrollo. 
 Controlar que los herramentales tengan un mantenimiento adecuado por parte del proveedor, a parƟr 

de la consulta de su plan de mantenimiento prevenƟvo y órdenes de trabajo de mantenimiento (OT) 
realizadas sobre los herramentales.  
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Desarrollo 

Metodología 
La acƟvidad de verificación de herramentales bajo contrato de comodato en los proveedores se dividió en dos 
etapas. Una primera etapa, que fue la de autoverificación, en la cuál cada uno de los proveedores recibió una 
planilla con los herramentales dados bajo contrato de comodato a su empresa (Ver Imagen 1), en la que tenían 
que autollenar sí el herramental estaba en sus instalaciones, sí estaba correctamente idenƟficado con el N° de 
IdenƟficación de AcƟvo Fijo (N° de ID AF) que está en el sistema, la ubicación ó en qué planta del proveedor se 
encontraba, el N° de ciclos ó golpes y la fecha del úlƟmo mantenimiento del herramental, para conocer sí el 
herramental estaba siendo mantenido o no. 

Una segunda etapa, en la que se fue a auditar lo completado por los proveedores locales en las planillas de 
herramentales. Al final de esta etapa se incluyó la restauración de las matrices sin uso, para uƟlizar en una nueva 
pieza de desarrollo. 

Toda la acƟvidad fue planificada, llevada a cabo y controlada con un cronograma, que se puede ver resumido en 
la Imagen 2. 

  

Imagen 1. Referencial para autollenado enviado a los proveedores en la 1er etapa. 

Imagen 2. Cronograma resumido de la acƟvidad. Ver tabla 1 para conocer el significado de cada acƟvidad. 
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Tabla 1. Códigos de acƟvidades. 

Análisis de los referenciales autollenados 
El análisis de los referenciales fue una parte clave para la noƟficación de Honda sobre el estado y la ubicación de 
algunos herramentales. Por ejemplo, el proveedor Verelo tenía algunos herramentales disconƟnuados 
guardados en un depósito, que hacían muy diİcil su verificación. Dichos herramentales aún no han sido 
reciclados porque hay una ley que indica que se deben abastecer repuestos de los modelos de vehículos hasta 
diez años después de que se termina de fabricar el modelo en una terminal, por lo cuál debemos guardarlos por 
ese Ɵempo, ó asegurar el abastecimiento de repuestos de alguna manera antes de reciclarlos.  

Se verificó que un correcto análisis de los referenciales previo a las auditorías brindaba mucha información 
sobre los herramentales de cada proveedor, y su estado, por lo cuál esta parte fue fundamental. 

Auditorías de herramentales 
La metodología de las auditorías fue la siguiente:  

1. Inventario y conservación de herramentales. Controlar la presencia de todos los herramentales del 
proveedor en la planta indicada, con ayuda del referencial armado. A la vez que se controla su 
presencia, también chequear su estado de conservación (que no presenten óxido, que estén en un 
lugar adecuado, que estén en funcionamiento, etc.) 

2. IdenƟficación de los herramentales. A la vez que se controla la presencia de los herramentales, 
controlar que los mismos estén correctamente idenƟficados con la placa de acƟvo fijo de Honda que 
figura en el sistema SAP. 

3. Mantenimiento de los herramentales. Tras hacer todo el barrido del referencial de herramentales a 
auditar del proveedor, consultar por el plan de mantenimiento de los herramentales de Honda que 
posee el proveedor, y solicitar las OT realizadas sobre los mismos, para verificar el mantenimiento. 

4. Llenado del referencial. Sí fuera necesario algún dato faltante para rellenar el referencial (Ciclos de 
producción de algún herramental, ubicación, fecha de úlƟmo mantenimiento, etc.), solicitarlo en la 
auditoría. 

5. Resumen de la auditoría. Concluir la auditoría con una minuta para dar cierre a la misma, y establecer 
cómo resolver las acƟvidades pendientes sí las hubiera. 
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Esclarecida la metodología básica seguida en cada auditoría, paso a relatar la auditoría en cada proveedor: 

Alape 
1. Inventario y conservación de herramentales  

Se encontraron todos los herramentales de Honda en posesión de proveedor. Para ello hubo que visitar 
ambas plantas de inyección plásƟca que posee el proveedor, separadas por 10 km cada una. En una de las 
plantas, todos los herramentales se encontraban acƟvos y en buen estado, sólo tenían desgaste por su 
anƟgüedad y uso, nada llamaƟvo (Ver imagen 3). En la otra planta del proveedor, se encontraban los moldes 
de piezas más pequeñas, y muchos de ellos estaban embalados porque son piezas del mercado de reposición 
que se producen con mucha menor frecuencia. Todos los moldes estaban en correcto estado (Ver imágenes 
4 y 5 de referencia). 

2. IdenƟficación de los herramentales 

El proveedor Alape fue el único proveedor con todos los herramentales de Honda correctamente 
idenƟficados con su placa de N° de acƟvo fijo (Ver idenƟficación en la imagen 6). 

3. Mantenimiento de los herramentales 

Se solicitó el plan de mantenimiento de los herramentales y las OT de mantenimientos realizados en cada 
molde de Honda. Todo estaba en correcto estado. Así mismo se evaluó sí algún molde poseía muchos golpes 
y tenía poca vida úƟl restante, pero se obtuvieron resultados posiƟvos porque los moldes con mayor canƟdad 
de golpes poseían 250000 golpes, y su vida úƟl mínima (con un buen mantenimiento) es de 450000 golpes, 
lo cuál nos da una vida úƟl de aproximadamente 4 años más, en función de los niveles de producción actual. 
Ver evidencia en las imagenes 7, 8 y 9. 

4. Llenado del referencial. 

El proveedor ya había entregado la planilla de herramentales con todos los campos completos, por lo cuál 
esta etapa se omiƟó. 

5. Resumen de auditoría 

La minuta de la auditoría no fue muy relevante porque el proveedor tenía todo en regla, es decir que poseía 
todos los herramentales, todos correctamente idenƟficados y en buen estado, un plan de mantenimiento 
para cada herramental y OT de cada uno, por lo cuál no había ninguna acƟvidad que realizar. 
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Imagen 3. Molde de producción con desgaste ơpico en la pintura por la anƟgüedad y uso del molde. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Imágenes 4 y 5. Moldes más pequeños de piezas en producción (izquierda) y piezas de reposición (derecha) 
guardados en la segunda planta visitada. 
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Imagen 7. Plan de mantenimiento prevenƟvo de los moldes de inyección 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Imágenes 8 y 9 OT de mantenimiento prevenƟvo simil al indicado en la imagen 7 realizado cada 20000 ciclos y  
OT correcƟva de cambio de resortes de la placa expulsora en un molde de inyección. 
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Cordan 
1. Inventario y conservación de herramentales.  

Los herramentales de este proveedor son un total de 45 herramentales, pero dado a que los herramentales 
producƟvos del mismo eran sólo 7, y los herramentales no producƟvos no estaban idenƟficados con placas 
de acƟvo fijo de Honda (por lo tanto eran diİciles de idenƟficar) se auditaron únicamente esos 7 que estaban 
siendo actualmente uƟlizados para la producción de un manubrio de uno de nuestros modelos emblema. 
Posterior al cierre de esta acƟvidad, se realizará la extracción de los otros 38 herramentales que no están 
siendo uƟlizados, para su posterior reciclado.  
En cuánto al estado de los herramentales, el mismo se pueden ver en la Imágenes 10, 11 y 12 debajo. Los 
herramentales estaban en buen estado, tan sólo un poco sucios pero esto es entendible por las operaciones 
a las que son someƟdos, como la soldadura. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Imágenes 10, 11 y 12. De izquierda a derecha: Calibre de control del manubrio, disposiƟvo de doble 
perforado, y disposiƟvo de soldadura del contrapeso del manubrio, algo sucio. 

 
 

2. IdenƟficación de los herramentales.  
Como ya hemos adelantado en el párrafo anterior, los 38 herramentales del proveedor disconƟnuados no 
poseían N° de IdenƟficación de acƟvo fijo. Así mismo, los herramentales uƟlizados actualmente en 
producción no poseen tampoco N° de ID de acƟvo fijo, por lo cual se reconocieron mediante las fotos que 
poseemos en los informes de auditoría anexados al contrato de comodato de herramentales celebrado con 
este proveedor. Este punto está considerado NG, y para solucionarlo se solicitó nuevas placas de 
idenƟficación a contabilidad para los herramentales que están actualmente en producción, no así para los 
disconƟnuados, que próximamente nos los estaremos llevando. 

3. Mantenimiento de los herramentales.  
Se solicitaron los planes de mantenimiento y OT realizadas sobre los herramentales actualmente en 
producción. Este punto estaba bien, se adjuntan evidencias en las imágenes 13, 14, 15 y 16 debajo. 
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Imagen 13. Tareas de mantenimiento realizadas sobre el disposiƟvo de moleteado del manubrio 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Imágenes 14, 15 y 16. AcƟvidades de mantenimiento prevenƟvo realizadas sobre los disƟntos sistemas 
presentes en cada disposiƟvo/herramental, efectuadas cada cierta canƟdad de meses. 

 
4. Llenado del referencial 

El proveedor ya había autollenado el N° de ciclos y ubicación de los herramentales actualmente en 
producción, no así de los disconƟnuados, que como estaban sin uso se obtuvieron los datos de la auditoría 
anterior (2021). 
 

5. Resumen de la auditoría.  
Auditoría sin mayores problemas, eran pocos herramentales y tenían todo en regla. Queda pendiente la 
incorporación de los herramentales en producción al contrato de comodato de herramentales, que 
comenzaron la producción en el año 2020. 
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Verelo  
1. Inventario y conservación de herramentales.  

Como ya hemos mencionado en la descripción de la etapa 1 de la acƟvidad, Verelo es el proveedor con 
mayor canƟdad de herramentales, con doscientos setenta herramentales. De estos herramentales, sólo se 
auditaron doscientos doce herramentales, que son los que están siendo actualmente uƟlizados en 
producción, en una auditoría de un día en proveedor. En cuánto al resto de los herramentales no auditados, 
cómo están disconƟnuados, como se debe hacer en los otros proveedores, se debe coordinar el reƟro y 
reciclado de los mismos, por parte de Honda. 
No se encontraron todos los herramentales durante la auditoría, lo cuál podía pasar por la gran canƟdad de 
herramentales. Del total de herramentales, faltó encontrar un total de siete herramentales, todos calibres 
de control. En cuánto a la conservación de los herramentales, en líneas generales bien, pero encontramos 
un caso de una matriz con presencia de óxido en una de las plantas (Ver imagen 11) que solicitamos al 
proveedor que pule inmediatamente y pinte, para evitar que la corrosión se siga expandiendo. 
 

 
Imagen 17. Matriz encontrada con presencia de óxido en una de las plantas. 

 
2. IdenƟficación de los herramentales.  

De los doscientos doce herramentales auditados, 36 se encontraban sin placa de idenƟficación de acƟvo fijo 
ó con placa no legible, por lo cuál se solicitó a contabilidad el reemplazo de dichas placas, y se les envió al 
proveedor. Dicho cambio fue realizado tanto por sistema como İsicamente. 
 

3. Mantenimiento de los herramentales.  
Idem a la conservación de herramentales, en líneas generales muy bien salvo por el herramental con 
presencia de óxido de la imagen 17.  Además, se encontraron tres calibres de control con fecha de 
calibración vencida al día de la fecha por algunos días. Se adjuntan evidencias del plan de mantenimiento 
de herramentales del proveedor, y de un mantenimiento prevenƟvo que se le estaba realizando durante 
nuestra visita a uno de nuestros herramentales (Ver imágenes 18 y 19). 
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Imagen 18. Plan de mantenimiento prevenƟvo sobre los herramentales del modelo KRH, realizado cada 
14000 golpes. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Imagen 19. Mantenimiento prevenƟvo realizado sobre uno de nuestros herramentales. 
 

4. Llenado del referencial 
No se tuvo que solicitar ningún dato para completar el referencial dado a que ya había sido previamente 
llenado y enviado por el proveedor. Lo único que se solicitó fueron los N° de ID de AF de los herramentales 
del proveedor que estaban en subproveedores y no habían sido especificados. 
 

5. Resumen de la auditoría.  
En líneas generales bien, de no ser por los siete disposiƟvos no encontrados, la matriz oxidada y los tres 
calibres con fecha de control vencida. Se solicitó evidencia de la tenencia de los disposiƟvos, el pulido y 
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pintado de la matriz oxidada, y medición de los calibres, respecƟvamente. También se solicitó evidencia de 
la colocación de las 36 chapas de ID de AcƟvo fijo. Todo fue enviado, por lo que se cerró la acƟvidad con 
éxito. 
 

Mondini 
1. Inventario y conservación de herramentales.  

Se encontraron todos los herramentales en la planta del proveedor. En cuanto a la conservación de los 
herramentales, este fue un punto flojo. Encontramos algunos de nuestros herramentales con presencia de 
óxido y de scrap (Acusando esto una mala limpieza tras la producción por parte del proveedor). Se adjunta 
evidencia en las imágenes 20 y 21 debajo. 
 

 
Imagen 20. Matriz de estampado de Honda con presencia de varias manchas de óxido, recuadradas con 

color rojo. 
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Imagen 21. Matriz de Honda con presencia de óxido. 

2. IdenƟficación de los herramentales.  
Todos los herramentales estaban idenƟficados con su N° de IdenƟficación de AcƟvo Fijo, pero no con la placa 
que entrega contabilidad, sino con una placa con otro formato que se había improvisado en otra auditoría. 
Debido a esto, contabilidad solicitó que reemplazaramos 6 placas. 
 

3. Mantenimiento de los herramentales.  
Salvando el caso del óxido en los herramentales previamente descripto, los herramentales llevaban un plan 
de mantenimiento prevenƟvo correcto cada 20000 golpes. Ver imágenes 22 y 23. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Imagen 22. Lista de control de tareas a realizar durante el mantenimiento prevenƟvo de las matrices. 
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Imagen 23. Procedimiento del mantenimiento prevenƟvo, realizado cada 20000 golpes. 
 

4. Llenado del referencial 
En la auditoría se aprovechó a llenar la canƟdad de golpes de cada herramental, dato no completado 
previamente por el proveedor. 

5. Resumen de la auditoría. 
Se solicitó la limpieza de los moldes oxidados, y se solicitó un análisis de causa raíz por parte del proveedor 
para que lo ocurrido no vuelva a pasar. Las contramedidas a aplicar por parte del proveedor fueron la pintura 
de las partes no móviles de las matrices, más la lubricación de aquellas partes móviles, para evitar una nueva 
corrosión de las matrices. 
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Imagen 24. Matriz mostrada en la imagen 20 restaurada. 

 

Imagen 25. Matriz de la imagen 21 restaurada. 
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Reacondicionamiento y reuƟlización de las matrices de corte y plegado y texturado 
para un nuevo proyecto. 

Durante el desarrollo de un nuevo proyecto, en la etapa de análisis de planos, me percaté de la similaridad 
de un componente de un pedal de frenos de un nuevo modelo con un componente de un pedal de frenos 
viejo que Honda ArgenƟna produjo. En la imagen 26 debajo se puede ver una captura del plano del pedal 
de frenos del nuevo modelo, con el componente similar recuadrado en rojo. Esto me llevó a comparar los 
planos individuales de los componentes, que se pueden ver en la imagen 27. Se puede observar que las 
cotas generales dimensionales de la pieza son las mismas (ancho 40 y largo 54), e inclusive la forma 
geométrica de las piezas es muy similar, incluyendo el texturado que lleva la pieza. Debido a todas estas 
coincidencias, se procedió a solicitar el cambio de diseño del plano del pedal de frenos, para poder uƟlizar 
el componente “pedal” cuyas matrices Honda ArgenƟna ya poseía, logrando así una reducción en la 
inversión necesaria para la localización de piezas del modelo de 40.000 usd (Ver coƟzación del pedal original 
en el anexo 1). 
 

 
Imagen 26. Plano del nuevo pedal de freno, y componente “Pedal” recuadrado en rojo. 
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Imagen 27. A la izquierda, el componente original del pedal de frenos nuevo, y a la derecha, el del pedal 

de frenos del proyecto anterior.  
 

Las matrices para el componente del pedal de frenos en cuesƟón son una matriz de corte de la chapa 
inicial de la que parte la pieza, y otra matriz de plegado y texturado. Las mismas se pusieron en 
funcionamiento en Agosto del año de 2016, y fueron fabricadas para un proyecto de dos años de duración, 
por lo que no se uƟlizan desde el año 2018. En las imágenes 28 y 29 debajo se podrán observar las 
matrices en cuesƟón cuando comenzaba la producción del modelo.   

 

 
Imagen 28. Matriz de corte del Pedal, en los inicios de la producción. 
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Imagen 29. Matriz de plegado y texturado en los inicios de la producción. 
 

Desde Octubre del año 2018 no se uƟlizaban las matrices para la producción, y cuando fui a controlarlas al 
proveedor Cordan, me encontré con lo que se puede apreciar en las imágenes 30 y 31 debajo. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

Imagen 30. Matriz de corte del componente Pedal con óxido 

Se puede observar acerca de la matriz de corte, que el óxido es superficial en gran parte, y afecta a la base de la 
matriz, y a lo que vendría siendo el porta figura de la matriz de estampado, que es la zona cercana a la forma de 
la pieza cortada. Se procedió al desarmado de esta matriz y al pulido integral de la misma por parte del 
proveedor, además de la lubricación de todas las partes móviles, pero no así a su reemplazo, ya que según 
informó el proveedor todo se encontraba en ópƟmas condiciones para seguir uƟlizándose tras el 
mantenimiento. Tras el acondicionamiento, se realizaron try outs de la matriz para cerciorar lo anterior.  
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Imagen 31.  Matriz de plegado y texturado con óxido.  
 

El caso de la matriz de plegado y texturado es muy similar al anterior. Quizá a golpe de vista parece peor 
porque la zona del texturado de la pieza, presente en la hembra de la matriz (lado derecho de la foto) presenta 
óxido también, y es una zona delicada. Para esta matriz se procedió también a desarmarla por completa, 
verificar el correcto funcionamiento de todos los elementos, como los resortes de amorƟguación interno, las 
columnas y los bujes. Y por úlƟmo lubricar columnas, bujes y partes móviles. 

Try Out 

Para evaluar la restauración realizada sobre las matrices de estampado se realizó un try out de ambas 
matrices. Primero se procedió al montaje y prueba de la matriz de corte del pedal, que se puede ver 
restaurada en las imágenes 32, 33 y 34. La misma funcionó sin mayores problemas. 

Luego se fue a observar el funcionamiento de la matriz de plegado y desarrollo (imágenes 35, 36 y 37). El 
pulido de la matriz fue muy bueno, quitando tanto el óxido de la hembra de la matriz (imágenes 35 y 36) como 
las del lado macho (imagen 37). Hubo un solo inconveniente: Cuando llegamos al Try Out, la matriz ya estaba 
funcionando con una sola columna guía, dado a que una de las columnas guías se había quedado atascada en 
el buje de la matriz (imagen 38). 
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Imágenes 32 y 33. Montaje de la matriz de corte del pedal en la prensa. 

 

Imagen 34. Matriz de corte restaurada. 
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Imágenes 35 y 36. A la izquierda, la vista total de la hembra de la matriz restaurada, pero con una sola columna 
guía (ver círculo rojo). A la derecha, el detalle del texturado de esta parte de la matriz, en buen estado. 

 

Imagen 37. Macho de la matriz de plegado y texturado restaurada. 
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Imagen 38. Columna de la matriz atascada dentro del buje. 

Tras tantos años sin producción, todos los componentes de la matriz se suelen deteriorar. Y al no cambiar más 
que componentes como resortes, y no tocar las columnas guía o los bujes, los mismos fallaron. Primero se 
produjo el atasco de la columna guía, y el mismo produjo una falla en el buje. La columna guía fue pegada de 
nuevo a la matriz con un pegamento especial uƟlizado en matricería llamado Trabasil Va3, mientras que el buje 
tuvo que ser reemplazado.  

A pesar del percance ocurrido, se pudo realizar el try out de las piezas, para probar la calidad de las piezas. En 
el momento se procedió a un control dimensional básico de espesores y de ancho y largo, que se puede ver en 
la imagen 39 y 40, en conjunto con la tabla 2 que muestra las tolerancias de las dimensiones. A pesar de este 
control, la aprobación final de los herramentales para el nuevo pedal de desarrollo se logrará con el Scan 3D de 
la pieza, y la comparación del mismo con el diseño 3D de la pieza a través de algún soŌware. Como CaƟa V5. 

En las imágenes 41, 42 y 43, se puede ver mejor todo el detalle de la forma geométrica de la pieza real, 
resultante del try out realizado. 
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Imágenes 39 y 40. Ancho y largo de la pieza, medidas con un calibre digital. 

 

Tabla 2 (tolerancias de piezas estampadas, y captura del plano de la pieza. Recuadrado en rojo, la tolerancia 
aplicable para las dos cotas medidas. 
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Imágenes 41, 42 y 43. Componente pedal resultante del try out 
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Conclusión 
La realización de la auditoría de herramentales para la empresa es fundamental dado que son imprescindibles 
para la fabricación de piezas, y una inadecuada gesƟón de los mismos podría provocar grandes problemas para 
la operación, e inclusive pérdidas monetarias. Por estos moƟvos es primordial tener un control sobre el estado 
de los herramentales, su idenƟficación con placa de AcƟvo Fijo Honda y el mantenimiento realizado sobre ellos, 
para monitorear que su uso se esté realizando correctamente, tanto en la producción como en el abastecimiento 
de las piezas.  

La reuƟlización de las matrices llevada a cabo está en línea con el compromiso que Ɵene Honda como empresa 
con el cuidado del medio ambiente. Honda Motor Company, a nivel global, está compromeƟda con la emisión 
de 0% de Dióxido de Carbono (CO2) en sus operaciones para el año 20501, y según nuestra “PolíƟca de calidad, 
medio ambiente, energéƟca y de seguridad y salud en el trabajo” disponible en el anexo 2, la empresa se 
compromete a:  

“Establecer y revisar objeƟvos y metas, con el fin de sobrepasar las expectaƟvas de nuestros clientes, 
protegiendo el medio ambiente, previniendo la contaminación, buscando la eficiencia energéƟca, eliminando 
peligros y reduciendo los riesgos para la seguridad y la salud en el trabajo (…) ”  

[Extracto de la PolíƟca de calidad, medio ambiente, energéƟca y de seguridad y salud en el trabajo de Honda] 

Lo realizado en este trabajo respecto a la reuƟlización de matrices de Honda para nuevos desarrollos está 
alineado a todo lo anterior, dado a que estamos consiguiendo uƟlizar herramentales para un nuevo proyecto sin 
emisión de Dióxido de Carbono, que hubiéramos emiƟdo en el caso de fabricar dos nuevas matrices, y a la vez, 
no estamos dejando a la calidad de lado, para seguir sobrepasando las expectaƟvas de nuestros clientes. Así 
mismo, nuestra políƟca también está alineada con los objeƟvos para el desarrollo sostenible de la ONU para el 
año 2030 (ver imagen 45) dado a que estamos logrando una producción y consumo responsables (item 12) y 
una acción por el clima (item 13) a nivel empresa con esta acƟvidad, que debe seguir replicándose. 

 

 

 

 

 

 

 

__________________________________________________________________________________________ 

1Honda ya uƟliza energía renovable de YPF para la producción de motos en la ArgenƟna por Brand News Team, 04 de Octubre de 2023, disponible en 
línea en: hƩps://tn.com.ar/autos/novedades/2023/10/04/honda-ya-uƟliza-energia-renovable-de-ypf-para-la-produccion-de-motos-en-la-argenƟna/ 

 

Imagen 45. ObjeƟvos del desarrollo sostenible. 
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Anexos 
Anexo 1. CoƟzación de las matrices del componente “Pedal” Original. 
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Anexo 2. PolíƟca de calidad, medio ambiente, energéƟca y de seguridad y salud en el trabajo de Honda Motor 
de ArgenƟna. 

 


