
~~~ UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEllCD 
FACULTAD DE INGENIERii 

·. PROGRAMA DE INTEGRACION NACIONAL DE UN · 
TRACTOR DE ORUGA 

· TESIS PROFESIONAL 
INGENIERii INDUSTRIAL 
JORGE EYERARDO VIYANCO TOPETE 

MEXICO 1979 



 

UNAM – Dirección General de Bibliotecas 

Tesis Digitales 

Restricciones de uso 
  

DERECHOS RESERVADOS © 

PROHIBIDA SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL 
  

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal 
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México). 

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y demás material que sea 
objeto de protección de los derechos de autor, será exclusivamente para 
fines educativos e informativos y deberá citar la fuente donde la obtuvo 
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro, 
reproducción, edición o modificación, será perseguido y sancionado por el 
respectivo titular de los Derechos de Autor. 

 

  

 



I N D I C E 

PAGINA 

I. - INTRODUCCION. ~ .•.••.•.. ; •.•..•..•..•....... 

11.- ANALISIS DE LA INDUSTRIA METAL·MECANÍCA .... ZO 

~III.· DESARROLLO DEL PROGRAMA DE INTEGRACION ..... 33 

IV.- CONCLUSIONES •...............•..•........... 78 



1.- INTRODUCCION. 



C A P I T U L O I 

La situaci6n econ6mica actual del pais es una consecuen
cia en gran parte del indice de crecimiento anual obteni 
do en los últimos años. Si bien durante los aftos 1950 a 
1975 dicho indice fue del 6.2 \; en el periodo 1970 a 
1975 se redujo al 5.7 \,porcentaje todavia menor en 1976 
que podriamos calificar de resultados desastrozos. 

El desarrollo de los distintos sectores de la economía 
durante 1977 result6 errático. De acuerdo con el Banco 
de México, la producción industrial se elev6 en 3.1 \, 
en comparaci6n con el 2.6 \ de 1976. Nuevamente aquí, 
empero, la importancia estriba más en la tendencia que en 
la tasa, ya que a partir del segundo trimestre se empezó 
a observar una curva ascendente que para finales del año 
segu1a esa misma trayectoria. 

A grandes rasgos, puede se~alarse que en las industrias 
petroleras y de la energ1a eléctrica fueron las más din! 
micas, mientras que la petroquimica marcó la gran decep
ci6n, qui:4 por las expectativas que habia despertado. La 
construcci6n estuvo tan mal como se esperaba, permanecie~ 
do el resto de los sectores con un ritmo más bien lento. 
La debilidad de la demanda, por supuesto, fue la principal 
raz6n de este modesto avance industrial. Así mismo el ga! 
to público no result6 tan amplio como en 1976, en tanto 
que la inversión privada estuvo más bien restringida por 
falta de liquidez. Por otra parte, el efecto acumulado 
de varios aftos de mínima inversi6n nacional dio lugar a 
ciertos problemas de abastecimiento. 

En su mayor parte, 1977 fue otro ano - el sexto consecuti 
vo - de ininterrumpida falta de dinamismo en la inversi6n 
privada. Sin embargo, a diferencia de la escasez de inve! 
si6n sufrida durante 19~6. en 19~7 dicha escasez logró 
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- en algunos sectoTes - compensaTse por los gastos públi. 
cos. 

La inveTsi6n del sector público, que en 1975 aument6 en 
52.4 \y en 1976 en 27.2 \,durante 1977 registró una T~ 
ducci6n de 6.3 \para sumar un total de 11,237 millones 
de pesos. 

La inversión privada, por su parte, que en los últimos 
años hab!a tenido un firme crecimiento -aunque limitado-, 
registró también una ca!da de 3.1 \, según se calcula, 11~ 

gando a 147,075 millones de pesos. Esto se compaTa con la 
elevación de 14 \ en las inversiones de dicho sector en 
1976, año en que totalizaron 151,780 millones de pesos. 

En esta forma, la inversión total, fue, según estimacio
nes, d·e 264,312 millones de pesos, en tanto que las cifras 
comparativas de 1975 y 1976 fueron de 231,500 millones y 

de 276,900 millones, respectivamente. 

La estrecha vinculaci6n entre las inversiones y la dema~ 
da de los bienes de capital, unida a la incidencia de las 
importaciones de maquinaria y equipo sobre el déficit co
mercial, conducen a la necesidad de definir un esquema m~ 
croecon6mico de referencia que permita visualizar las rela 
ciones actuales y potenciales entre la inversi6n, el sec
tor externo, el ritmo de crecimiento y la estructura pro
ductiva de la economía mexican~. 

Al mismo tiempo, la necesidad de analizar y nutrirse de 
la experiencia de los paises proveedores de bienes de c~ 
pital y el inter~s en estudiar las posibilidades de pen~ 
trar mercados externos, junto con la presencia signific~ 
tiva de empresas extranjeras que, ademis de producir bi~ 
nes de capital en MExico, desempeñan la función de impoE 
tadores, sugieren que para diseñar la estrategia es vital 
contar con una visi6n adecuada del mercado internacional 
de bienes de capital, profundi?nndo en aquella:\ :irl'as ,pH.' 
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presentan·un potencial mls atractivo para México. 

Por otra parte,· la base tecnol6gi¿a que comparten los bienes 
de capital y los de consumo durables, más el hecho de que i~ 

clusive suelen fabricarse por las mismas empresas, utilizan
do ciertos insumos intermedios comúnes, plantean la necesi -
dad de insertar el anllisis de su problemática y perspecti -
vas de expansi6n, en el marco más general y complejo de la 
industria aetalmeclnica. 

Ast aismo, lo prolongado de los plazos de maduraci6n de los 
grandes proyectos industriales, del periodo de co~strucci6n· 
y de los intervalos de entrega de los complejos equipos e 
instalaciones fabriles; las inevitables discontinuidades y . 

fluctuaciones del proceso de inversi6n; el tiempo requerido 
para elevar aasivamente el nivel de calificaci6n de la mano 
de obra necesaria en distintos niveles; y la forzosa gradu~ 
lidad del proceso de asimilaci6n y desarrollo de la tecnolo 
¡ta de productos y procesos, conducen a formular una estra
tegia a largo plazo que recoja, simultáneamente, las restri~ 
ciones de. la coyuntura y los requerimientos de corto plazo, 
para integrarlos o superarlos de acuerdo con los objetivos 
y potencialidades de la economia de México. 

A~eals, la heterogeneidad técnico-econ6mica del sector de 
bienes de capital debe considerarse tanto en la fase de aná 
lisis coao en la de formulaci6n de los aspectos normativos, 
pues en el interior del sector coexisten diversas familias 
de aaquinaria y equipo que difieren en el grado de desarr~ 
llo que han alcanzado y en su magnitud, dinamismo y cont~ 
nido tecnológico, de acuerdo con las exigencias planteadas 
por los sectores usuarios. También existen situaciones di 
símiles en la coMplejidad de los conocimientos e instala -
ciones que se requieren para su fabricación, en el grado 
de ~alificaci6n de la mano de obra y en la magnitud de los 
recursos financieros necesarios. 
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En la demanda de bienes de capital y también en su produc
ción, comparten responsabilidades las empresas públicas, 
privadas nacionales y extranjeras, cuyos requerimientos te~ 
nológicos-financieros y potencialidades de acceso al mercado 
internacional - tanto en calidad de usuarios como de prove! 
dores-, son diferentes. Esta eventual diversidad de co~Pº! 
tamiento también debe considerarse en el análisis con el fin 
de diseñar aquellos instrumentos de polltica que puedan in
ducir, en cada caso, las acciones que exigen los objetivos 
centrales de la estrategia. 

En los últimos años-, se ha deteriorado apreciablemente la 
situaci6n en la balanza de pagos, entre otros factores, por 
el dinamismo de las importaciones que crecieron a una tasa 
promedio .de 11 .4 \ de 1966 a 1974, habiéndose acelerado su 
ritmo a partir de 1970 cuando registraron aumentos anuales 
de 1g \. 

La composición de las importaciones vari6 fundamentalmente 
a partir de 1970 cuando se presentó una serie de trastornos 
naturales q~e incidieron para debilitar el crecimiento del 
sector agropecuario. De esa manera, la importación de bie
nes de consumo elev6 radicalmente su ritmo de aumento, al 
pasar de 7.9 \en 1966-1970 a cerca de 21 \durante el pe-. 
ríodo 1970-1974. 

Simultáneamente, los desajustes· comerciales y financieros 
gestados en el orden internacional condujeron a acelerar la 
lnflaci6n y agudizar la escasez de ciertas materias primas 
bisicas y arttculos intermedios. Esta situación, pese al 
debilitamiento de la producci6n interna, trajo como conse
cuencia la aceleración de las compras externas de bienes i~ 

termedios y una acumulaci6n de inventarios relativamente 
anormal. El ritmo de crecimiento de estas compras pas6 de 
una tasa de 3.7 \en 1966-1970 a 25 \en el perto<lo 1970-
·¡974. 

Las mayores adquisiciones de bienes <le consumo y <le arttcu 
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los intermedios hicieron que su po.nderaci6n dentro de las 
importaciones totales se incrementara de 54 \ en 1966 a 63 t 
en 1974. Este fen6meno, conjuntamente con la escasez rela -
tiva de divisas y el menor dinamismo de la inversi6n total, 
deterainaron que las importaciones de bienes de capital per 
dieran ponderaci6n y registraran tasas comparativamente i~ 
feriares. sobre todo a partir de 1970. Cabe resaltar, sin 
embargo. que a pesar de. tener los bienes de capital un di
namismo inferior al de otros rubros (bienes de consumo e 
intermedios), sus importaciones continuaron aumentando, P! 
sando de un ritao cercano a S \ anual en 1966-1970, a otro 
pr6xi110 a 11 \durante 19.70-1974, como T'!sultado bi~icame!!. 
te del impulso derivado de la inversi6n pública. 

En definitiva. el peso de los bienes de capital es releva!!. 
te desde el punto de vista de las· importaciones. pues en· 
los dltimos aftos constituyeron cerca de 40 \ de las compras 
externas totales. Existen, como podrá observarse. amplias· 
posibilidades de'sustituci6n de importaciones. que necesa
ria•ente tendran que ser selectivas con objeto de produ -
cir eficiente•ente y •As adelante fortalecer las exporta
ciones. Ast, por la significaci6n que tiene el sector de 
bienes de capital y por el momento actual porque atraviesa, 
se requiere una programaci6n estricta para apoyar aquellas 
empresas instaladas en el pa1s que lo ameriten ast coao P! 
ra determinar aquellas actividades que, por su potenciali· 
dad tanto interna como externa, merecen apuntalarse activ! 
mente desde ahora ?ara lograr que fructifiquen en los pr6-
xi11os al\os. 

En relaci6n con el aporte que el sector de bienes de capi· 
tal de MExico hace a la generación de empleo, conviene o~ 
servar lo que sucede ~n el conjunto de la econom1a. En e! 
te sentido, se percibe que la tasa de creación de empleos 
ha decatdo notablemente en los últimos a~os y ha sido ins~ 
ficiente para absorber la población que año con año aspira a 
incorporarse a la fuerza de trabajo. La situación se ha he-. 
cho mis critica en los Oltimos a~os cuanJo al debilitamien
to de la cconomia en general se ha sumado en particular el 
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desfavorable comportamiento del sector agropecuario, que. 
ha sido el principal generador de empleo. A partir de 
1965 y hasta 1974 se distinguen claramente dos períodos: 
uno de 1965 a 1970, de crecimiento relativamente intenso, 
con una tasa de generaci6n de empleos de 3 \ que, sin e~ 
bargo, fue insuficiente para cubrir el ritmo de increme~ 
to de la poblaci6n económicamente activa; y el otro, de 
1970 a 1974, de marcado debilitamiento, en el que se ob· 
serva una tasa de 1.6 \,significativamente inferior a 
la del aumento poblacional. En este último período in -
fluye el lento crecimiento del sector agropecuario que 
incluso deja de crear empleos pa~a la nueva fuerza de tra 
bajo. 

Dentro de este panorama general la industria ~etalmecáni
ca registra, en materia de generaci6n de empleos, los cr~ 
cimientos má~ intensos en comparación con todos los demás 
sec.tores: En promedio, durante el periodo 1965-1_974, es -
ta actividad productiva alcanza una tasa de incremento 
ocupacional superior de i.5 \,mientras que en el sector 
de infraestructura, el más cercano, se registra 5.2 \ y 

en la econom!a en su totalidad apenas Z.4 \. En el perí~ 
do 1965-1970, el de más intenso crecimiento, la actividad 
metalmecánica alcanza un ritmo extraordinario de 9.5 \, 
superando con mayor amplitud \a tasa del sector de infra
estructura que se sitúa en solamente 5.4 \, 

Por otra parte, si bien el dinamismo se la industria me
talmecánica ha sido el más significativo en la a1tima dé 
cada, también es cierto que su contribución al empleo t~ 
tal es todavta modesta, pues en 1974 generó empleo para 
cerca de 539 000 personas, que representaban solamente 
3.9 \ del total de ocupados. Con todo, dentro de la in -
<lustria manufacturera su ponderaci6n ha venido acrecentd~ 
dose sistemáticamente y en 1974 alcanza 20 \ del empleo 
total generado en esta actividad productiva. 

La industria de bienes de capital propiamente dicha tiene 
una significaci6n menor, pues está comprendida dentro de 
ln metal mccdnlca. Su dlfcrencln estriba en que excluye la 
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producci6n destinada al consumo que, ciertamente ha te
nido el mayor dinamismo desde ~l punto de vista ocupaci~ 
nal. No obstante ambos grupos deben'considerarse unidos, 
pues en muchos aspectos las empresas productoras de bienes 
de consumo del sector metalmecánico disponen de la infrae! 
tructura necesaria para adentrarse en la fabricaci6n de 
bienes de capital. Asi, considerando que en otros paises 
el desarrollo de la metalmecánica ha significado niveles 
ocupacionales rr.ayores se comprende el enorme potencial que· 
ofrece a un pals como México en donde precisamente el fac
tor abundante es la mano de obra. Adicionalmente, si se 
toma en cuenta la intenci6n de promover dentro de la_ me -
talmec4nica un mayor desenvolvimiento de los bienes de C! 
pital - cuyos efectos multiplicadores directos e indirec
tos se acentuarian al otorgar mayor articulación a la me
talraec4nica, se comprende con mayor claridad la signifi -
caci6n del sector para la generación de empleos. 

A este respecto, cabe seftalar que la industria metalmec! 
nica es relativamente poco intensiva en capital o, pues
to en otros tErminos, de elevada absorción de mano de obra 
por unidad de producci6n. Al anali:ar el coeficiente de 
empleo sobre producción bruta, se observa que por cada mil 
pesos de producción el sector generador de mayor ocupación 
es el agropecuario. Para 1974, por ejemplo, gener6 ocupa
ción para 46 personas por cada millón de pesos de produc -
ci6n. 

Dentro del sector manufacturero, aparte de actividades e~ 
mo la de madera y corcho que absorbe gran cantidad de mano 
de obra en los aúltiples talleres en que se desenvuelven, 
las actividades que ocupan mayor mano de obra por unidad 
de producto se asocian con la fahricaci6n de productos m~ 
tálicos, maquinaria eléctrica y vehfculos y equipo de tran~ 
porte. En forma especifica, las personas ocupadas por cada 
millón de pesos de producción en las ramas de productos m~ 
tálicos y maquinaria eléctrica suman alrededor de 10, mien 
tras que en la de maquinaria no eléctrica ascienden a o:ho 
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y en la de equipo de ~r~nsporte, a seis. 

'Estas cifras son muy significativas cuando se comparan 
con las del rubro de servicios, actividad caracterizada 
por un elevado grado de subocupaci6n y en que se obser
van magnitudes similares (10 personas) a las de la me • 
talmecánica, en donde prácticamente no existen fen6menos 
de marginaci6n ocupacional y los empleos creados se aso· 
cian con aumentos reales de producci6n. 

En conclusi6n, queda claro que la industria de bienes de 
capital es gran generadora de ocupación y relativamente 
poco intensiva en capital y·puede jugar, ciertamente, un 
papel relevante para atenuar el grave prcblema de desem
pleo que confronta México. Por otro lado, hay que tener 
pr.es~nte qu~ se trata de mano de obra calificada y cons~ 

cuentemente habrá que impulsar aquellos programas de re
cursos humanos tendientes a hacer efectivo el potencial 
ocupacional asociado al sector de bienes de capital. 

A continuaci6n presentamos algunos cuadros estadísticos 
que nos permitirán visuali!ar de un modo más objetivo y 
abstracto el desenvolvimiento·econ6mico del país duran -
te los últimos 25 aftos y la incidencia que en este desa· 
rrollo han tenido los bienes de capital. 
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MEllt:O: PRODUCTO INTERNO BRUTO A !'RECIOS llE MERCAOO, l'Oll WIA DI! ACTIVIDAD 
1950. 19b0. 1970-1975 

M 1 Ll.ONES DI! !'ESOS llf 19 74 Estructura \ 
1950 1960 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1950 1960 1970 1971 

TOTAL 193.SSt l3l.S97 651.954 674.204 722.705 777.731 121,147 155,911 100.0 100.0 100.0 100.0 

A1rupec:uarlo u,•ot ss,011 78,•5.s 10 1 397 10 1 157 11,921 14,299 15,479 11.1 16.• U.1 11 .9 
A,ncultu;a 26,956 l9, 179 5C.,000 56,999 55,510 56,660 51,4U 51,600 u.o 11. 7 1.6 1.5 
C...1uJerta 11,H9 12,7U 111,951 19,SZO Z0,525 20,915 21,270 22,ou J.l l.I 2.9 2.9 
S 1 h icultura Z, IJS 1,191 l,Hl 2,HS 2,525 Z,695 Z,81>7 2,167 1. 1 0.6 o.• o.s 
fe$CA 11>9 1, 192 1,•29 l,5•l 1.597 1,651 1,679 1,736 o.• O.J o.z o.z 

Noaerla S,229 •.ss7 r,121 •• 16J ..... 1,002 to,110 l,G60 z.1 z.o 1.J 1.2 

Pctr6lro 3,ZSO 7,16Z lí,40 '7,944 19, 360 111,640 ZZ,UI 24,907 1. 7 Z.J Z.7 2.7 

Naaufacturas ll,791 U,07Z 150,SH 155,311 161,46J ir;;,su 114,575 zoz,sss 17.5 11.9 ZJ.I u.o 

C11nttr1;ccl6• 7,719 H,HI J~,298 34,.HJ •o,••• 16,107 •t,571 Sl,400 1.0 ••• s.• S. I 

E'"'" trícid;oJ 591 1,9U .... n1 7,416 - l, 151 t,OU t,195 10,159 Cl.J ••• 1.1 1.1 

w-rcio SZ,66l t!t,lllll 112 ,171 191,t.65 ZIZ,l7Z. Z21,5SJ 240,411 241,104 \:n .2 21.7 21.• 2Y.5 

,_..,.1c.acionea 
F ¡,,.,.,portea l,U7 7 ,17l. ,, • 79J 15,19' 17,472 19, .. 7 21,797 ZJ,672 2.1 z.1 2.z 2.4 

- - - --- ·-
c.-.alcacio••• ns l,ZOJ 7,US l,H7 J,lb4 1,557 5,UI 5,991 ••• ••• ••• o.s 

l ra•"f"rte• l,IU •,'61 
1: ·"' 

ll,titt U,ttlll u.u .. 16,5H '7 ,615 z.o z.o 1.1 1.11 
. 

wtnsrao 10,Ut 17,Ht 11,JJ7 15,051 51,091 H,711 '1,156 H,155 ••• 1.1 6.J \,_, 
Ocru• 
hulcaoo Jl,Jtl ... .,. 10!>, 7JI 110,911 H7,166 1u.111 u1.111 1Jl,IU .... .... 16.2 16.1 



-IG-

--
EHructuu \ T a s a s el. e r • e l • l e n t o ' 

CONCErTOS 1972 1973 1974 1975 1950-60 1960-70 1970-75 1970-71 1971-72 197Z-7S 197S-U 1974-75 

Tf.1TAL 100.0 100.0 100.0 100.0 5.7 6.7 5.6 3.4 7.2 7.6 5.7 4. 1 

Auoprcunio 11. 1 10.S 10.2 9.9 4.6 1 l.7 1.6 2.0 - O.l z.2 2.9 1.4 
A~ricuttura 7.7 7.3 7.t 6.1 •.o S.7 0.9 1.1 • 2.6 2.1 s.z 0.2 
Ganadtrfa 2.1 2.7 2.6 Z.6 7.1 4.1 3.0 3.0 5.1 1.1 1. 7 J.5 
Sihicullun 0.4 O.l o.s 0.3 - 3.2 2.7 3.1 - 5.6 1.1 6.7 6.4 
Fr~c11 o.z 0.2 o.z o.z s.• z.z 4.0 11.0 3.5 J.I 1.3 l:T 

H1nrrlll 1. 1 t.Z 1.J 1. 1 2.6 2.2 3.1 0.4 ·O.Z 10.S 14.5 -6.S 

FrtT6lro Z.7 z.s 2.7 z.t 9.S a.s 7. :¡ Z.I 7.1 1.4 14.S 11.0 
J.l,1nuhctura1 2l.3 23.6 23.7 23.7 6.0 11 •. 9 6.0 s.z. l.S 1.0 6.0 4.1 
(i>n5trucci6n 5.1 6.0 6.0 6.1 9.• 11.5 1.5 • 2.6 17.6 15.1 S.9 S.7 
Elrc!ricldad 1. 1 1.2 1. z 1.2 12.6 13.Ci 1.6 1.0 1.t 10.t t.4 S.7 
C<"•rrcio 21.4 n.• i9.3 29.0 6.Z 7.3 5.2 3.0 6.9 7.6 5.2 3.Z 

Co•onic.cionu r 
tran•portrs. 2.4 Z.5 2.6 2.1 5.7 6.5 9.9 7.5 9.9 ".s 11.9 1.6 

Co•uniuclone1 o.s 0.6 0.6 0.7 s.s 1.9 16.J 15.0 19.0 11.0 14.9 U.4 
Transportes 1.t 1.9 2.0 2.1 5.1 6.0 1.1 5.7 7.6 t.7 'º·' 6.1 

c;..binno 7.' 7.J 7.5 1.0 5.2 1.7 10.S 9.0 1, •• t1. z l.Z 'º·' 
Otros serYlcio1 16.Z 15.I n.s 15.J ••• 5.S 4.S 4.9 5.6 s.o J.4 Z.7 

' ', 

\" 

JEY/Sol• 
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NEXICO: VALO ~ l:lUTJ DE LA PRODUCCIC:•, Es·:r.UCTURA y TASAS A~UALES (jJ c.:t:IMIENTO 

·roR RANll DE ACTIVIDAD. 111so, 19SO, 1970·1975 

Mll.LONES DE rESOS DE 197' EstruC'.tur• \ 
COHCEf'TOS 

1950 1960 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1950 1960 1970 1971 

TO TA L 212,222 494,173 9R1 1 11Z6 1,013,1116 1,09:s.1111 11 1u1 2111 11 251 1 112 11 106 1 290 100.0 100.0 100.0 100.0 

Acr-orf'cuario •2 1 012 67,792 102 1 s21 104,926 106.212 101 1 ss2 110,075 111,659 14.9 1l.7 10.• 10.l 

~ Arricultur• 26.990 n.2sz 62. 759 64.140 6S.SO:S 6•.U7 6•.965 65.095 9.6 1.1 6.• 6.l 
GJn.adnla 11. 479 20.611 1•.656 JS.696 S7.S02 Sl.011 59.300 •0.676 •.1 •.z s.s s.s 
Si h icultur• 2f9 2.UJ s. 151 2.9U S.2Z5 s.uo S.509 S.509 1.0 o.5 o.s O.J 
Pf'•C• 1• 1.U4 1.941 Z.107 Z. llZ 2.264 2.301 Z.379 . O.J o.s o.z o.z 

llh-rfa 10.~ •• 12.0•• U.21t 14,191 1•.JU 15.591 17.417 16.JZO J.I z.•. 1.s ... 
rrtrl5lro 7.00S U.IU 29.lZO 30.US JZ. SZI 32.990 31.JZ9 u.su 2.5 J.O s.o s.o 

Manufactuut 76.171 UJ.OU U0.666 JU .535 :S71.115 406.9411 U0.911 Ul.571 Z7.0 Zl.9 Jl.7 33. 7 

Cc•struccllla 16. 7ZS l4.06Z 75.763 73.79• H.712 1on.o• 10:S.910 1H.IJ:S 5.t '·' 7.7 7.S 

ElrcHlcld•d 1.067 J.171> 9.741 10.665 11.796 
13 ·º" u.ns \ 15.194 o.• ••• '.o l. 1 

Coarrclo 61.ZH llO.CIZ6 ZU.031 224.S7J 240.061 251.lU Z75.IOZ 212.564 21. 7 zz.z zz.z ZZ.1 

C011unicaclo11e1 Y ' Z.6 \ tr•n•ucrtes 1.026 IZ.57• 22.165 :U.617 25.HI 21.975 JZ. 272 U.115 2.1 2.2 z,.! 
Coeu11icaclo11e1 7'7 1, ,.5 S,015 3,446 4,076 4, 774 5,509 6,lOZ o.s l.S o.z 0.3 
Tr•nsportes 7,Z2t "·ª" 19,150 20,241 21 ,922 24,201 26, 763 21,SU- 2.5 2.J z.9\ z.o 

Gobler- u,sss 21 ,tu 51,029 SS,SH 6Z, 176 ..... 2 77,624 16,0IS 4.S ••• s.z s.~ 

Otros nnlcl11• H,5U 15,35' 121,301 134,736 UZ,OH Ut,9SZ 154,457 151,627 16.S . 15.1 -. U.I U.l 
1 

ltt"'ll lt-•. 



•12-

Estruct1ra ' T a • a • d • e r e e 1 • 1 e ft t o \ 

CONCEPTOS 197Z 1973 1914 1975 1950·60 IS60·70 1973·75 1970· 71 1971-72 1972-73 . 1973-74 H7C·75 

TOTAL 'ºº·º too.o IOJ.O 1!10.0 · S.9 7.2 5.9 3.3 7.1 1.Z 5.t 4.Z 

A¡rorrcuario 9.7 t.Z •. 1 1.6 5.1 4 . .S 1.7 z.c 1.z z.z 1.C 1.4 

A~ricultura S.I S.5 5.Z 5.0 s.o .S.I º·' 2.2 -0.1 2.1 0.2 o.z 
Ga .. adert• .s.c J.Z 3.1 J.1 6.' 5.J ·J.J J.O •.5 '·' 3.4 J.5 
Sthiculture O.J 0.3 J.3 O.l • J.6 Z.I Z.l • 5.5 l.' 6.7 Z.'1 
resc;; o.z o.z J.Z o.z 6.4 J.4 4.1 l.Z J •. 6 J.t 1.6 J:1' 

Minuh '.J '.J t.• 1.2 Z.7 z.t z.t • 0.7 1. 1 1.7 11.7 • 6.S 

Fttrllleo J.t Z.1 J.I J,J 7.t 7.1 7.t Z.I 7.t 1.4 16.2 "·º 
H~nuhcrur•s :se.o .S4.• Jl.4 JC • .S 6.5 •• 1 6.3 S.J 1.7 1.6 s.t ••• 
Co,.~truccl611 '·' 1.5 l.l ••• 1.Z 1.5 1.0 • 2.6 17.6 15.1 s.• 5.7 

Ell'ctricld•d '.' '. 1 l.' '.z ".5 '' ·' t.3 t.S 10.6 10.3 10.5 5.7 

f.cwrrc io zz.o Zl.I 21.5 Zl .6 6.1 7.1 s • .s J.O 6.9 7.6 6.0 s.z 

cr-unic3clone9 , \ 
1 r.iA,,portcs 2.• z.c l.5 Z.7 4.6 5.t 9.6 6.9 9.1 ".5 " .. 1.6 
í<'••1n1c1clone1 11.• o.e 1.• 0.5 5.1 1.7 15.9 IC.3 11 • .s 17,1 15.4 .... 
Tr~nsportes l.O z.o Z.1 2.2 4.6 s.s l,C 5,7 1.3 .10.• ''°·' \ 

6.1 

Gebinno S.7 5.1 ;.z 6.6 5.1 l.t ".o l.t » 1.9 10.1 n.z 10.t 

l.'trot n;Ylclo1 u.o 12.7 1'.S IZ. 1 5.0 5.6 4.1 5.0 5.5 s.s 1.0 2., 

'· 

JU/Solª 



A.los 

19!>6 
19Ci7 
19!>8 
1969 
1970 

1"71 
1012 
1•173 
J <:;. 
1975 

1966· 7• 
19f»6•70 
1970· u 

Total 

2,68' 
2,147 
l,057 
J, 1 )J 
l,HS 

3,017 
l,SO 
4 ,1>16 
6,ns6 
6,10 

JEV/Sol• 
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MEllCO: IMPORTACION DE MERCANCIAS, l'OR Tll'O DE DEMA~DA, 196,6-1975 

(Millo.1es 1le dólares de 19H) 

Precios de 1974 

tienes de lienes 
consumo lnter•e 

dios. -

4RO 
465 
!ilb 
S9Z 
t.46 

592 
792 

1,030 
1,314 

-

962 
955 
970 

1,049 
l,fl81 

1,065 
1, 197 
't 7 •• 
2.~::i 

Estructur3 de i•portación \ 

lírnes de Tot 1 lirnes de Bienes de Bienes de 
capital ª consumo inter•e~ios capital 

1,241 
1,4Z6 
1.550 
1, Sil 
1,510 

1,lSI 
1,553 
l ,RH 
2 23J 

100.0 
100.0 
100.0 
100.0 
100.0 

100.0 
100.0 
1(,0.0 
100.0 
-

t7 ·' 16.J 
17.S 
111 •• 
19.t 

19.6 
22.] 
22.l 
21. 7 
-

3S.I 46.2 
33.S so.' 
~l. 7 50.7 
33.2 47 .9 
l3.S 46.5 

35.] 45.0 
33.1 43.I 
37.0 41>.6 
41.4 36.I . 
- -

f3sas anuales de creci•iento \ 

Bienes de Mirnes Bienes de 
Total consu•o inter•edlos capit~l 

6.' - 3.' - 0.7 14.9 
7.0 15.J 1.6 11. 1 
J. 1 10.5 1.1 • 2.S 
2.9 '·' 3.7 - 0.1 

- 7.0 - 1.4 • Z.1 -10. 1 
17 .4 33.1 12.4 u.~ 
3J.3 30.' U.9 20.7 
]'.. z 27.6 4fí.6 19.0 

1.S 

11. 4 .... 14.0 .. ' 
4.11 7,t S.7 5.] 

11.0 · zo.1 ,as.o "·º 

... 



Afíos 
• 

1966 
1967 
1968 
1969 
1970 

1971 
1972 
1973 
1974 
1975 

1966.75 
1966.70 
1970.75 

JEV/Sol• 
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J!EXICO: EXPORTACION DE MERCANCIAS 

1966-197¡; 

Precios 
corrientes 

1,~62 

1,103 
1. 180 
1,384 
1,282 

1,365 
1,665 
2,07J 
2,SH 
2,859 

(Millones de d6lares) 

Precios 
de 1974 

2,063 
1,919 
2,028 
2,300 
2,004 

2,086 
2,410 
2,578 
2,849 
2;486 

Precios 
corrientes 

5. 1 
7.0 

17.3 
7.4 

6.5 
21.9 . 
24.3 
37 .6 
0.4 

11. 4 
3.0 

11.1 

Tasas anuales de 
creci•ien~o \ 

Precios 
constantes 

7.0 -
S.7 

13.4 
12.9 -
4. 1 

15.5 
7.0 

10.S 
12. 7 -
2.6 

2.0 
4.9 
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t-:cx:co: BALANZA DE t.:J:tCANCIAS 

1966-1975 

(Millones Je d5Ja:es de 1974) 

t:xportaci6.1 Ir.1por taci6n Saldo Por ciento 
Años ( 1) (2) (3) (3)/(1) 

19b6 2 ,OC13 _Z,684 - (¡ 2 1 30.1 
1%7 1'919 _2,R47 928 48.4 -
1!Jt>8 2,028 _3,057 _1,029 50.7 

1%9 2,300 . _3, 15:\ 8!=.3 37.1 -
1Y70 2,001 _3,245 _1,241 61.9 

1971 2,086 _3.017 931 44.6 -
1 !172 2 0 410 _3' su _1, IH 47.0 

1973 2,578 _4,616 _2,038 79.1 

1974 2,849 _6,056 _S,Z07 112.6 

1975 2,486 _6, 144 _S,651 147 .1 

' 

JEV/Sol•, 
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~2.! CO: ilA l.!'~A.!!'l_.f AG<:!_:¡~!!!!l, _!!~ 97 O· 1!175 
(Nlllones de d6Jores corrientes) 

e o N e E p T o s 1960 1965 1970 1971 1972 1973 1974 1975 

IALAHZA IJE ~IERCANCIAS Y SE~VICIOS - 300.5 - 314.4 - 9H.O - 703.1 _ 719.f _ l, 175.4 _Z,551. I - 3,768.9 

A. E•portaci6n de •erc•nc!&s y 
1, 371.. 5efVlCJ05 .. 1,989.1 21956.7 3,192.8 31 795.I 4,128.3 6,34Z.5 6,3"3.0 

1 Exrortaci6n de •ercencf1s 731. 7 1, 113.9 1,281. 3 1,363.4 1,665.3 Z,070.5 2,150.0 2,151.6 
2 rroducci6n de oro y rl•t• H. 7 U.3 66.4 46.9 SI. 1 69.I 1•1.9 145. 7 
J Turis•o 155.J 2H.9 415.0 461.0 562.11 724.2 uz.o 100.1 
4 rasajrs lntrrn•clon1Je1 - - 39.3 47 .] 59.5 63.4 78.1 H.7 
s Trans•ccionrs fronterlias 366.0 09.5 171.9 966.9 1,057 .o 1,207.7 1,372.9 1, 541.6 
6 Srrvicios por transfor•aci8• 

Jr •aqui h. - - 10.9 101. 9 164.7 277 .6 443.5 454.4 
7 Total de scrvlclu1 (suma •• 

3,4,S y 6) 521.3 774.4 1,414.1 1,577.1 1,143.8 2,272.9 2,736.S Z,8114.I 
Otro• conc,pto1 64.1 56.5 194.9 205.4 234.9 415.2 607.1 413.8 

l. l•portaclón d, •erc•ncl•• y 1e~ 
10,071.9 vicios. 1,672.3 2 1 303.S 3 1 880.7 3,_!19~.9 4,su.5 6,003.8 1,900.6 

l. l•rortaci6n de •erc•ncf•I 1,186.4 1,559.6 2,3Zf•.R 2,ZS.t.O 2,717.9 3,913.4 6,056.7 t,580.Z 
2. Tur1~•0. 4o.s 119, I 1 (!~. 7 17Z.2 2Z0.4 258.o 334.8 399.4 
l. ras3j~sintcrn•cio"•le• 53.9 54.3 65.7 7Z.6 96.I '34. I 
4, Tran,acclon~s fronteriz3s 221.0 295.2 5~5.o 612. 5 649.3 695.0 119.2 957.7 
S. Total dr srrvlcios (SU9~ de-

Z,3 y 41 261. 5 414.3 IOR.6 139.0 935.4 1,025.6 1,250.a 1,01.2 
6. Divid<'ndos, lnt,rfses y otros 

pa~o~ de e•pr~!•S con l11veT -
sl~n rxt. dir. 131.0 174.1 355. 1 381.' 45 l. 6 528.4 633. 7 6!19.0 

7. lntrrfs<'s sobre d•bda1 Jf lcl•le1 30.4 62.2 231 .6 238.1 266.5 378.S soa.s 150.9 

i NAFINS- y otros 29.6 SS.a 21~.o 221. 3 246.2 357 .6 560.3 752.l 
ti (;ubrrna• .. ntd 0.8 6.4 IR.6 17.5 20.3 20.1 28.3' 98.6 

l. Otros conceptos 63.0 92.6 158.!I 113.0 213. 1 257.9 370.9 450.7 

11. Error<'s y o•isiones en cue,t• 

' corrl<'nte y rn •ovl•ien~o '.e 
capi ul (neto). 182.4 182.S 476.1 194.4 213.8 378.4 135.8 406.0 

J 11. Carit•l • l•r10 plazo (net>) 109.S 11; .o 503.9 669. I 790.4 ; .676. 1 2,730.I 4,33!1.9 

' 1. ln,~r~ion~~ ~•tranjera! dir~ct~s 67.9 152.6 200.7 196. 1 214. 9 286.9 362.2 362.3 
z. Co•pra• dr r•pr~sas ~•t ·anjcr•s 116.5 10.0 - 'l. z. 2 - 2. 1 - 25.8 
3. Op~racion~' con valore~ (neto) - S.4 11. 9 7.2 52. o - (>. 2 10.2 59.8 65.0 
4. CrfJ1tos del <'lltHlo• ( .e•o) - 188.9 21. 5 - J2'.2 450.6 557.R - :,H0.6 T,999.2 3,477.S -

•· ~,.ctrr p<ll>licn ( .. e•o! UC.9 - 2;. ~ Z1l '\. 1 2Afi.4 359.7 1,0~6. 5 1,.(17 2. 9 3,053 .. 1 

l. llispo~lt!o1.r~ 352.I ~ 1 ~ I "·.~ . o Hl.Z ~~·1.2 1 ,8~1.8 2,233.9 3,AS9.4 
11. Aaortliaclon~• l!Jl.2 lo'. '. ·>. 9 A SS. 8 5114.S G"5. J SCol. O NIJS.6 
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llOJA No, 2 

NEllCO: IALANZA llE PAGOS, 1960 1 1965, 1970·197S 

(Millones de dólares corrientes) 

1.1•CEPTOS 1960 19~5 1970 1971 1972 1973 1974 1975 
-

¡,. Sector privado (neto) - - 61.1 16-1.Z 111.1 JZ4.1 JZ6.J 4ZJ.7 

t. Eapresas con p•rtlct;ccJl• 
extranjera tneto) - . 41.1 168.0 191. l ··~Ci.• 196.S J<il. 7 

11. Otr•s emprcs•s . - 19.4 3.1 6.1 127.7 129.1 75.1 -
s. l~uJa 1ubernHt'nUI (neU) zs.• 22.l Z.J Zll.t l7 .1 69.t 470.9 456.1 

'" Ctfd~tos al exterior ,(neto) - . 54.3 - 11.5 - 11. 7 16.3 .... ll.5 ••• 
IV. Derecho• f.speclalel de Gir3 - . 45.4 39.6 49.9 

V. w~riaci~n de 1• reserva del 
Biuco de México, S. A. 
(Suaa de 1,11,111 y IV) 1.6 20.9 102. 1 zoo.o 264. 7 IZZ.5 36.I 165.1 

J'EY/SoJ• 
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NEX¡CO: IMPORTACIONES DE LA ACTIVIDAD M,\NUFACTURERA 1 1967·197'. 
(Millones de pesos de 1974) 

C:OMCEPTOS 11167 U68 1969 11110 1971 l97Z 1913 1974 

. ACTIVIDAD tWRJFACTURlllA 3~ 1 305 35 1080 36 1 0H 38,964 36, 860 44,370 s•,zs9 67 1 167 

!atracciOa y refinaci6n de 
petr6leo y fabricaci6n de 
producto• derivado• del 
cub6n. IZI ssz 605 SOi 937 1,Ul :i,041 l,601 
Producci6n de petroquiaica 
bhica. 10Z 107 154 171 ?SO 354 llO 355 
Matan:a de ¡anado y aves, 
preparaci6n de carne. 136 9Z 100. 171 171 us 272 519 
Molienda Je tri¡o y de nia 
tamal, aanufactura de pro= 
~-;:oi ~- ~~n-~sr!• y ~··· 
tel&rb, fabricaci611 de 
•ortHlaa. 34 1Z u 16 61 66 136 7l 

NanuCa;tura de otros pro 
Juctoa aliaenticio1. - 747 6411 709 1 ,046 1,04~ t,401 1 ,910 Z,771 

Elaboraci6n de bebidas ltZ 109 94 91 206 216 311 :9~ 

Manufactura de productos 
oie taoac12. ti lZ 7 1J z 5 
lnduatrü tHt!l 311 uz 391 391 39% 4Zl 092 s1: 
Fabrica~i6n de cal:ado, 
?ftnda1 de ve1tir y ttji• 
doa ~. ,..,.to. %21 saz 4%3 4i6 590 702 ¡,;; ia7 

Industrias de aadera ., 
corcho. 177 llS 233 zsz no zs~ 331 511 

Fabricaci6n de papel ., 
producto• de papel. 1.100 1,1%0 l ,471 1, 71] 1 ,Z!J1 1,366 t ,177 2,~91 

!~pre:iu1, editorial•• e 
industr1a1 coneaaa. ZH lSS 347 352 496 1,090 131 699 

lndu1trlaa del cwero y 
praductoa del cuero. 41 •• u 69 66 96 n S2 

Fabr1cacidn v reparaci6a 
de pr12duct121 de hwle. 117 lH 179 161 U7 113 216 U9 

F1bri~1tt6r. de productos 
qul~1co1 bls1cos, oratn1 
coa e 1nor¡i~itos. J ,263 J,513 J,610 l,'5• 3,7U 4,410 4 ,911 1,S01 

Fabricaci6n de fibras tln 
tftica1, :at•rtale1 plls~ 
ticos. et:u:.lacro1 'f hule 
llDtfCLtQ. 491 ... 529 570 :alJ 111 t74 1,IU 

'•britaci6n y ae:tla 4e 
aoofto1, íert1l1:•nt•~ • 
i:ueetit1da1. 157 2lZ 165 1 ll no zu 111 Zst 

ProductJI je Jabontrla, 
?~r:~~•rta y pro~u:to1 
11:ulare1. n .. SI u 61 .. 101 160 

Fabrica:~an de productos 
~1r~lc6~ti~o• ~~~ic1n~les. Ul 117 169 7SS 965 1 ,J09 1,00S H~ 

Jtr•• lnJustrtas qula1ca1. •91 llS Ut l ,006 153 1,1)9% l,JOO 1 ,471 

f•Or1•a:l6n Je or0Jucto1 
~1~e~1.~1 no 'etil1c.01. ns t10 •l6 402 150 HO 509 os 
lndu1:r1at ~•!Stlc11 blsi· ..:-,. ft.P"'.! • ..:;.".'""'!:' d• fierro, . . . ~ ~ .' J t ~ •.1t1l••· .-~ '. ¡ )6 1,¡9~ t,no l ,fi~I 1,291 1 .:~• z. z •9 4,llH 

. ' I:"l.J ... a~r".1 ra•~ H~ecAn1.;.a. l'l.HI :: , l 16 : '. s ~ 1 : l ,1 IZ Zl ,;U H,H7 l l,: :' ~ H,60\l 

~ '\.ii.. 1 t r ~ ; ' '.ld'\..1 :·1.:turt rat 
.. • : r' • •. 1,. :o 1.: '; 1. ':' l,SN 1,UZ 1 • 110 ~.~u ~,HT 



llEUCO, E'IP.Ol!M.l01W'ES lit. U At''lTVlt>.\D MAliUfAC"ruRE1tA1 "'M7-1V74 

(Millones de pesos de 1974) 

COMCEl'TOS 

TOTAL ACTIVIDAD N.ulm'.&CIDIU:RA 

1 a btracci6a ' n:fu.niJSe • .,.._ 
ua1 .. , fatlh~:ac:ifal a pn•i&I!. 
&ea .. ri•ado1 del cir~dR. 

1 ~ ~i6a de petro~~Imic:. blsi~• 

z .. taaza M 1allali9 1 &';IH. J11-.ar!. a.a• carae. 
3 .. 1"911a de u~~ '! lie 11in:11wD. 

aa:sufactura cJe prod111e~o• ''" ;.a.s.· 
derta y pastelerta. fallriQlc~S.. 
u tortillas. 

s 
6 

7 

i 

10 

Maaufacwra le 1>tto1 :pr~.sw 
alaanticiH. 
Elaboraci6n de bebidas 

Maaufacta11 &Ir ~c1- ,m, :ta
baco. 
ladllScria te.~~l 
fallricaci611 Ale u.!lzaiilt>, p1·!."ldla• 
oia -~ur y uj1i10• de ¡um::o. 

J114iutriaa de :.adeTa y :orcllo, 

Faoricaci6n de papel J"'p~ • 
tas i!e p:lpcL 

11 !s;:reaus. ed.i1'11r:i.-J"' • ~
tr:i.a1 CDAeUlt' •. 

1 Z :::c.:istrias del can> T 1'•~'lillc: -
tos del cloW:8.a.. 

13 Fabricuilln r ~eya'Ja.ci6n de P3!! 
4'i;tos de hule. 

1 i f.abricacian de 1rn1duc~o• qu!;11.:i • 
cos, or1anicos e .llu>r¡S.W.n11 

: 5 Fallri.coci&ti M f:ft,ns •~:11•..Eti • 
ca1. retinas, 11ou·2ü1]t.-tl plts -
tico1. ela1U11wr1>1 .r il&ile si.nt! 
ci.:o. 

16 Fabricacl6n y ~l~ 4le abDnos. 
fertih:~ntes e l-~~e~1:il::idu. 

1; Productos de jai>:a.eT1a, prrfu
.. ria y prodiu:Ut!· 5i111.:íl.arrJi. 

i6 fabric:acH'ni da: ¡111>.i!.,tll~<J. iw • 
.. c6ut1co& llle'lici.nale~. 

19 vtras indUJl1Jf'~ ... quiaicu 

ZO Fabricac10i1 ilr J"''Odllll.Us alne
rales no mrtlJ.Jn .... 

~l !n~ustria3 nlf'~iJ:itMS ~.ri.;c.as. 
f\.lnd1 r J t·~..1 •· .M' él. 1 tr :''I•.. li at1n'l!e 
' otrlti. i:11._t..1,_:;1J .. 

:::- :b ~n~w!tr1a met.almccln1.ca 
Zi tndu•tt:ij11, 'lil(lUlfN '!.A.1n•1&·1 

dhen .. •r.. 

JE'. /Sol• 

1967 1961 1969 

101zsl ~~.•1s 13,593 

1S1 11.M IJZ 

nt 

SI 

UI 

~•? 

157 

,. .. ,, 
t3J 

153 

l&S 

s .... 
1' 

6J u 

57 .. 

111 532 
1U lU 

JDI IZ'i' 

'21 HZ 
1,00 Z,051 

111 :o~ 

1'70 1971 1972 1973 1'7• 

5,0%1 
IJ 

%26 
5l6 

s.in 

" 
ZD 
7H 

MJ. na 

ts• 

.,. •70 713 1,006 1,631 

161 19: %!3 Z37 Zl1 

1JZ 145 14t 17t ZlO 

UI 573 . U9 691 70t 
11S 111 117 ZSS 106 

7"' u.,.. i.111> .,.. t•& 
%0 617 J.-'U 3,MlJ ,,..J.:5 .a.;C~ 

Z.. 311 161 •'17 t7S 



ANALISIS DE LA INDUSTRIA 

METAL-MECANICA. 
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Una vez mostrado como incurre en la situaci6n econ6mica 

del pais la importaci6n de bienes de ·capital, pasaremos a 

analizar un proyecto de fabricaci6n en Méxi_co de un bien 

de capital: el tractor de oruga. 

La importancia de llegar a producirlo en el pais radica en 

los siguientes puntos: 

1.- La salida de divisas en 1974 fue superior a los 500 mi 

llones de pesos por importaci6n de estos equipos. 

Z.- La alta tecnologia que se vertiría en técnicos nacion~ 

les debido a que es uno de los equipos con mayor desa

rrollo tecnol6gico en la industria. 

3.- La importancia de este producto en un pa1s subdesarro

llado como el nuestro el cual destina gran parte de su 

presupuesto en obras de infraestructura. 

4.- El desarrollo de proveedores nacionales en un nuevo ra 

mo de fabricaci6n que es el de los productos metal-me

c~nicos de alt ~osto y bajo volumen de producci6n en 

comparaci6n con los de la industria automotri:. 

El plan general de integraci6n nacional comprende básica -

mente los siguientes pasos: 

a) An1lisis de la capacidad de la industria nacional del 

ramo metal-me~~nico. 

b) Clasificación del tractor de oruga por grupos, depen -

diendo de el tipo de procesos que incurran en su fa 

bricaci6n. 
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c) Asignaci6n de porcentajes de integraci6n de cada uno 

de estos grupos. 

d) Análisis de factibilidad de fabricaci6n de grupos en 

industrias ya establecidas y en instalaciones y equi 

pos comúnes en la industria. 

e) Análisis de inversiones necesarias para fabricar gr~ 

pos no viables con las instalaciones actuales. 

f)·Selecci6n de inversi?nes, dependiendo de la relaci6n 

inversión - \ de integraci6n nacional. 

g) Programas de Integración Nacional. 

a) Análisis de la capacidad de la industria nacional del 

~amo metal-mecánico. 

?ara su análisis la dividiremos en los siguientes grupos: 

a) rahricantes de componentes mayores. 

b) Fabricantes de partes comerciales. 

c) Maquiladoras de paileria ligera. 

d) Maquilado ras de paileria pesada. 

e) Talleres de maquinado. 

f) Fundiciones. 

•!) Forjas. 

h) Plantas de tratamientos térmicos y galvanoplastia. 

a) Fabricantes de componentes mayores. 

Caen en esta clasificación aquellos que producen ac -

tualmente alguna ltnea de producto~ similares a alguno 

de los del tractor de oruga. 
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Como ejemplo mencionaremos los fabricantes de motores, 

transmisiones y ~esgarradores. Sus caracterlsticas 

principales son: 

1) Industrias productoras de componentes con patente ex

tranjera~ para aplicaci6n automotriz, agrícola o in -

dustrial. 

2) Organizaci6n bien estructurada con niveles de espe -

cializaci6n por departamentos. 

3) Personal capacitado. 

4) Gran apoyo tecnológico del extranjero. 

S) Con posibilidades de inversi6n en un nuevo producto 

cuando su demanda sea alta. 

b) Fabricantes de partes comerciales. 
, 

Son aquellos que fabrican partes similares a las utili 

zádas en'''el tractor, pero a diferencia del grupo ante

rior, estas partes son complementarias para los compo

nentes •ayores. Tenemos en esta clasificaci6n a los 

fabricantes de tornillerla, juntas t6ricas, mangueras, 

filtros, etc., sus principales caracteristicas son: 

1) Productoras de partes para refaccionar a la industria 

de partes de repuesto de patente extranjera y partes 

para fabricantes de equipo original. 

2) Estructura organizacional adecuada. 

3) Buen apoyo tecnol6gico. 

~) PersonJl capJcitado. 

~' P~~1~ p0sibillJaJcs de inversL6n en un nuevo producto, 
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debido principalmente al volumen alto que manejan y a 

la capacidad de sus instalaciones. 

e) Industrias maquiladoras de paileria ligera. 

Caen en esta clasificaci6n todos aquellos talleres que 

dedican su actividad al corte, doblez y soldadura de 

partes metálicas hasta de 20 kgs. aproximadamente y en 

grandes volúmenes. 

El desarrollo de este sector se debió principalmente al 

arranque de producci6n automotriz en México. Sus caracte

rísticas principales son: 

1).Estructuia organizacional elemental. 
-

2) Nivel de tecnologta bajo, apoyado s6lo en la experien-

cia adquirida en su operaci6n. 

3j La maquinaria que generalmente manejan son prensas, ci 

=allas, soldadoras por electrodo y máquinas-herramien

tas elementales. 

4) No poseen sistemas para control de producci6n, calidad, 

etc. 

5) Sus posibilidades de inversi6n son muy limitadas y ge

neralmente planean su producci6n en pedidos anuales de 

algún cliente prioritario. 

dJ ~aquiladoras de pailerta pesada. 

Este grupo de industrias es uno de los pilares indus -

triales del pats. 

Se han desarrollado a través de la fabricación de equipos 

utilizados en la construcci6n de la infraestructura lndu~ 
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trial naciona~ •. Los principales usos de éstos, son en plarr 

tas termoeléctricas, hidroeléctricas, de tratamientos de 

agua, minería, redes eléctricas de distribuci6n, proyectos 

de exploraci6n y explotaci6n petrolera, redes de distribu

ci6n y almacenamiento de hidrocarburos y sus derivados,in

genios azucareros, equipos de proceso en general, etc, 

A partir de la implantaci6n de planes de fabricaci6n na -

cional de bienes de capital, se han encaminado unas indus· 

trias hacia ese campo y otras se han creado para abaste -

cer la demanda de partes de fabricantes de bienes de capi 

tal. 

Pero tenemos que el aumento de inversiones y producci6n 

en industrias productoras de bienes de capital, ha rebasa

do la capacidad de los talleres que las deber!an abastecer 

de partes y esto en gran medida ha frenado el crecimiento 

de aquellas. 

Es por esto que muchas han optado por invertir en una in

tegraci6n vertical y depender menos del exterior por fal

ta óe una garantfa de abastecimiento de partes. 

El motivo de que los talleres abastecedores de partes ma 

quiladas no hayan podido crecer en la misma proporci6n 

que las productoras de bienes de capital, se debe princi 

palmente a las siguientes causas: 

a) No se planificc paralelamente al hacer una inversi6n 

en un fabricante de bienes de capital con los talle

res que l~~ surtir~n de partes. 

b) Se consiJcra·err6ncamcnte-que exi~te una adecuada ca 
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pacidad material y tecnoi6gica de recursos para produ

cir partes a las grandes industrias, y se invierten r~ 

cursos financieros y tecnol6gicos s6lo en el proceso 

final de prociucci6n, sin tomar en cuenta un análisis 

de la situaci6n de las industrias medianas. 

c) A causa de ésto, las industrias medianas nunca logran 

alcanzar a abastecer la creciente demanda de partes p~ 

ra producir bi~nes de capital y se ahogan en una pro -

ducci6n programada a·muy corto ·plazo sin destinar re -

cursos para planificar un crecimiento racionalizado. 

d) Faltan incentivos de financiamiento, los cuales algu -

nas veces tienen que ser absorbidos por sus clientes. 

Sus principales caracter!sticas son: 

1) Una estructura de organizaci6n muy diversa, desde la 

más elemental hasta la más sofisticada. 

2) Un nivel de tecnolog!a medio, basaoo en su personal, el 

cual está generalmente compuesto por técnicos de nivel 

meciio, ingenieros y administradores. 

3) Un ap~vo tecnol6gico en funci6n del que posean sus clie~ 

tes y ~e las políticas de estos para aportarlo a sus ma

quiladcres. 

4) La maquinaria e instalaciones que éstos poseen es de di

verso tipo, dependiendo de la lfnea de productos que ma

nejen y se ve limitada en capacidad cuando esta es ade -

cuadn en el reclutamiento de obreros y t~cnicos capacit! 

dos y responsables. 
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En general, la linea de maquinaria que manejan es del si
guiente tipo: 

a) Prensas de cortina 6 4 columnas de 100 a 600 tons. 

b) Ci:allas. 
c) Equipo de oxicorte. 

d) Máquia~s-herramientas para alta producci6n. 

e) Equipo de soldadura por electrodo y en algunos ca 

sos semi-automático. 

f) Equipo~ de manejo de materiales muy limitado$, en 

la mayorta de los casos. 
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e). Talleres de maquinado. 

Caen en este rengl6n una gran diversidad de industri4~ 

tanto en capacidad como en el tipo de actividad que 

realizan. Van desde talleres con una s6la máquina -

herramienta hasta grandes complejos con todas las ga

mas de maquinaria para el trabajo de los metales. Los 

principales procesos que se realizan son: torneado, 

taladrado, fresado, cepillado y mandrilado con sus V! 

riaciones como son rectificados planos y cilíndricos, 

tallado de engranes, etc. 

Se puede establecer que existe una gran capacidad de . 
maquinado en procesos sencillos, pero la restTicci6n 

se encuentra en los procesos especializados y de pie-

zas de gran peso como son: mandrilados, rectificados 

y fresados de gran exactitud. 

Una gran parte de las máquinas-herramientas son utili 

zadas en la fabricaci6n de partes para mantenimiento, 

o trabajos especiales de baja ptoducci6n y, en algunos 

casos, son utilizadas a un bajo porcentaje de capaci

dad. Existe pues, una falta de plancaci6n en el cre

cimiento de estas industrias, causada tambi~n por la 

descoordinaci6n entre los productores de bienes de ca 

pital y las industrias auxiliares. 

Se puede concluir que aunque el ramo de los talleres 

de maquinado tienen una buena capacidad de producci6n, 

esta no coincide con las necesidades de la industria 
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en el tipo de trabajos·que se requieren; esto debido a la 

falta de tecnología para desarrollar los maquinados de los 

cuales se carecen instalaciones y experiencia y a los ba

jos niveles de producci6n que representan estos trabajos 

un campo poco interesante para los inversionistas. 

Por Gltimo mencionaremos la causa que indirectamente fre

na m4s la industria de maquinados metálicos, y es la fal

ta de producci6n de aceros especiales en el país. Esto, 

adem4s de provocar salida de divisas por importaciones, 

desalienta al industrial en invertir en instalaciones de 

maquinado de un producto que tiene que ser importado corno 

materia prima que además es costosa y provoca se recurra 

a las modificaciones y substituciones de diseños que me

noscaban la calidad de los productos mexicanos, 

f) Fundiciones.-Este ramo de la industria es uno de los más 

complejos para su estudio debido a las siguientes carac

terísticas que los componen. 

t) La capacidad instalada s6lo es suficiente en algunos ti

pos de fundici6n. Falta capacidad en fundición de acero 

GUe es la más empleada en fabricar partes del tractor de 

oruga. 

:) La tecnolog[a de fundici6n tiene un buen nivel en el pa[s 

aunque los técnicos son insuficientes. 

3) Sólo es rentable producir pie:as en gran volumen por el 

~vsto de los moldes y los ~ro~es~s. 
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4) La dependencia del extranjero en.materias primas fre 

na en mucho el desarrollo de esta industria. 

En comparaci6n con los parses industrializados, se puede 

considerar que la capacidad de la industria de la fundi · 

ci6n es raquítica y con una tasa de crecimiento en fun 

ci6n de grandes proyectos de fabricaci6n de bienes de ca· 

pital e instalaciones. 

Los principales productos son conexiones, válvulas, par

tes automotrices y para las industrias eléctricas, petr~ 

leras y de transformaci6n. 

El tipo predominante de piezas de fundición que componen 

los tractores de oruga son de aceros aleados y para fundi~ 

se en moldes de arena, de 5 a 200 kgs. de peso aproximada· 

mente. 

Existen algunas otras pie~as de fundici6n de aluminio, hi~ 

rro gris, nodular, pero el \ que representan del tractor 

es realmente insignificante. 

Finalmente podemos concluir que en el país existen medios 

apenas indispensables para el desarrollo de partes fundí· 

das del tractor de oruga. 

Su consecuc~6n se basará en una buen~ planeaci6n de adqu! 

siciones y producci6n de las partes. 

~) Forias.· La industria de las forjas es una de las que 

i~i:~an su despegue en el pals ya a un nivel en el que se 

.~ ~~~da considerar .• pilar industrial. 
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Actualmente existen solamente uhos 10 fabricantes de e~ 

tas piezas que se les pueda tomar en consideraci6n, pues 

ellos absorben el 95 \ de la producci6n de estas partes 

en el país. 

La mayoría de estos fabricantes poseen martinetes de v~ 

por destinados a la fabricaci6n de partes automotrices 

o de la industria petrolera y de maquinaria. 

Un freno real de esta industria· es el desconocimiento 

técnico de muchos ingenieros mexicanos para la mayor uti 

lizaci6n de este medio en la fabricaci6n de partes; casi 

se reduce la producci6n en partes con diseño extranjero 

y muy poco a diseños nacionales, desviando éEtbs hacia 

procesos de pailer!a los cuales a la postre son más ca

ros y de menor calidad por las modificaciones y gran can 

tidad de material que hay que utilizar para fabricar pi~ 

zas con las mismas propiedades flsicas. 

Las características de las industrias dedicadas a la for 

ja son las siguientes: 

1) Buena organizaci6n administrativa y técnica. 

2) Regular nivel tec~ol6gico. 

3) Capacidad excedente. 

4) Limitados en equipo de manejo de materiales y 

hornos de tratamiento térmico. 

S) Se crearon como un apoyo a alguna otra indus • 

tria - generalmente la automotriz - , por lo 

que su crecimiento está supeditado n aquella. 
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6) Algunas con buenas posibilidades de inversión. 

La justificacióri de producjr partes forjadas en el pats, 

se basa principalmente en poder depreciar los herramcnta 

les o dados del proceso y la confianza de contar con má

terias primas adecuadas, asf como desarrollar tratamien

tos térmicos que sean posibles de llevar a cabo con las 

instalaciones de la industria nacional. 

h) Plantas de tratamientos térmicos. 

Este renglón es uno de los grandes frenos del desarrollo 

de la industria de bienes de capital. De él depende en 

gran medida la fabricación de partes a un bajo costo y 

g~an durabilidad. 

En la actualidad, en el pafs se cuentan muy pocos talle

res especializados en estos procesos y los cuales dedican 

casi toda su capacidad en procesos de temple y revenido. 

Los procesos técnicos requeridos en la fabricación de Pª! 

tes para el tracto~ de oruga son: 

1 ) Templado en agua y aceite.· 

2) Revenido. 

3) Recocido. 

4) Normalizado. 

5) Temple por flama 

6) Temple por inducci6n. 

7) Carburizado. 

De 6stos, dnicamente los 4 primeros se encuentran equipas 
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vers4tiles y con capacidad; los otros 3 son realmente po

co usados en el pa!s: 

Adem4s, la precisión en los procesos de temple y recoci

do deja mucho que desear, debido principalmente a lo im

preciso de los equipos y a la mala calidad de los mate -

riales que se utilizan. 

Es muy importante hacer notar que mientras no se aboque 

al desarrollo e implantaci6n de esta rama industrial, la 

producción de bienes de capital se verá limitada a muy 

bajos porcentajes de integraci6n nacional, ya que una 

gran cantidad de las partes requieren de tratamientos tér 

micos los cuales no podrán ser substitu!dos con un cambio 

de diser.o por la incosteabilidad de las pie:as. 



III.- DESARROLLO DEL PROGRAMA 

DE INTEGRACION. 
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Una vez analizada la-necesidad del país por producir bi~ 

nes de capital asl como contemplar la si t.uaci6n de la in 

dustria metal-mecánica nacional, pasaremos a estudiar en 

detalle el desarrollo de integraci6n nacional del trae -

tor de oruga. 

Para su análisis dividiremos el tractor de oruga en los 

siguientes grupos: 

Namero Nombre \ de integraci6n 

01 Motor 15.76 

oz Radiador de agua 1 . 66 

03 Bastidor de oruga 6. 98 
04 Oruga 1. 89 

os Guardas de radiador 0.82 

06 Guarda fangos 0.32 

07 Guardas inferiores 0.38 

08 Cilindros 1. 01 

09 Soporte cilindros o. 31 

10 Brazos 0.89 
11 Herramientas 0.20 

12 Asiento de operador 0.28 

13 Desgarrador 12.33 

14 Hoja 1. 43 

1 s Bastidor "C" 2.00 

16 Baterías o. 1 s 
17 Tanque combustible 0.20 

18 Palancas y pedales 0.49 

19 Emblema 0.03 

.:?O Pisos o. 16 
21 Scportes 0.03 

22 Cubiertas traseras o.os 
23 Filtros O.:?O 



Namero 

24 
2S 
26 

Z7 
28 
29 

30 

31 

32 

33 

34 

3S 
36 

'.'>7 

38 
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Nombre \ de integraci6n 

Línea hidráulica 2.00 
Tanque hidráulico 2.50 
Cadenas 1 . 90 

Rodillos superiores t.OS 
Rodillos inferiores 1.75 
Cofre O. 20 
Cuchillas y gavilanes O.SO 
Tabl0ro de instrumentos 
Capa.:e:a 
Convertidor de par 
Tor.:a de fuerz.a 
Transmisi6n 
Caja de la dirección 
Bombas hidráulicas 
Accesorios 

TOTAL 

t. os 
0.20 

1 • so 
o. 1 s 
a.so 

28.93 

2 • .30 

o.s 

100 \ 
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Los principales procesos de fabricaci6n .requeridos para 

producir estos grupos, son: 

CAG 
ccz 
CMG 
CNB 
DPC 
EMB 

SMN 

SMu 

SSA 
TOR 

FRE 
CEP 
MDO 
REC 

TAL 
MAC 
TAC 
TFL 
TIN 

CRO 
FAB 
FDA 
FAC 
ROL 

TEN 

TTE 
ENS 
PUN 
HON 

DESIGNACION 

Corte autom4tico con gas. 
Corte en cizalla. 
Corte manual con gas. 
Corte con nibladora. 
Doblez en prensa de cortina. 
Embutido. 

Soldadura manual con electrodo. 
Soldadura manual con gas. 
Soldadura semi-automática. 
Torneado. 
Fresado. 
Cepillado. 
Mandrilado. 
Rectificado. 
Taladrado. 
Machueleado. 
Temple en aceite. 
Temple por flama. 
Temple por inducci6n. 
Cromado. 
Forja abierta. 
Forja en dado. 
Fundici6n de acero. 
Rolado. 
Tallado de engranes. 
Tratamiento térmico especial. 
Ensamble. 
Punzonado. 
Honeado. 

La.minado. 
~ )~l1.: en J,1'Jl;1J,:r1 hidr.1ulica 
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Ahora bien, a continuaci6n presentaremos un análisis por 

grupo, de los procesos más importantes requeridos en ca· 

da uno, asl como las inversiones necesarias en hcrramen· 

tal, maquinaria e instalaciones. 

Las inversiones se consideraron a partir de las instala· 

ciones ya existentes en el país de maquinaria y equipo 

para proceso; y, además, se consider6 que muchas inver -

si6nes de algún equipo -se podría~ utilizar para varios· 

grupos del tractor. 

Se consider6 una producci6n anual de 600 unidades que es 

la media.de demanda para los pr6ximos 4 años en los 3 mo . 
delos de tractor considerados. 

Por último se obtuvo una relaci6n de cantidad a depreciar 

por pieza y la cantidad de integraci6n que se obtendrla 

por cada mill6n de pesos invertido. 

Los herramentales se depreciaron a 3 años y la maquinaria 

e instalaci6n a 8 afios. 

Estos indicadores no nos darán necesariamente un elemento 

determinante en la decisi6n acerca de qué grupos se deben 

integrar y que grupos no; servirrtn básicamente para con • 

siderar inversiones r~ntables en grupos posibles de fabri 

car dado por las siguientes condicionantes: 

1 ) Conocimientos y experiencia en el producto. 

2) Respaldo tecnol6gico. 

3) Materias primas disponibles. 

4) Calidad esperada 

S) Mano de obrn calificada. 
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e NOMBRE DEL GRUPO ) 
M O·T O R ----

REQUERIDOS 

~ 
~ 

l 
l_CLAVE DESIGNACION "• PROCESO TOTAL ) 
r " FAC Fundici<5n de acero 40 

TOR Torneado 3 

FRE Fresado 1 o 
TEN Tallado de engranes l:i 

1-mo Mandrilacio s 
REC Rectificado 1 o 
TAL Taladrado s 

:-L\c Machueleado s 
TAC Temple en aceite s 

.... 

INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES 50,000,000 

MAOULNARIA 30,000,000 

INSTALACIONES Z0,000,000 

TOTAL 100,000,000 

( ANALI Si S INVERSION - PRODUCCION . ) 
" PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

C.\NTIDAO A DEPRECIAR /PZA. 38,083.33 

~~DE INTEGRACl".)N POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

(). 1 576 
'-. " 
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(-~~~"~º-~_
8

o_~_:_o_o_R_D_~E-L_A_G_~_:_U_P __ O __________ ~ ~ ~ 
( PROCESOS REQUERIDOS "\ 
~CLAVE OESIGNACIOH % PROCESO TOTAL j , 

" ce: s 
DPC s 
DPT s 
s; .. G 10 

PU:~ 20 

E~S 25 

ROL 1 s . 
. Solcia¿ura por. imr.ersi6n 1 o -

. 
\. .J 

e INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES 200,000 

1 MAQULNAR IA 100,000 

INSTALACIONES 50,000 

TO TA L 350,000 

( ANALI SIS INVERSION - PRODUCCION . 
" PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

ct.rntDAO :.. DEPRECIAR I PZA. 14Z.36 

%CE INíEGRA:::CN POR CADA MtLLON DE PESOS ltJVERTIOO 

4. 74 
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NOMBRE DEL GRUPO 

BASTIDOR DE ORUGA 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\.._CLAVE DESIGN AC ION 

r FRE 

SSA 

CA.G 

ccz 
DPC 

MDO 

FAC 

TAL 

1•!.AC . 
.... 

INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

.... TOTAL 

~ ANALISIS IN\/ERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

•1.CE INTEGRACICN POR CACA MILLCN CE PESOS INVERTICO 

" 

~ 
~ 

1 
% PROCESO TOTAL) 

..... 
15 

20 

10 

s 

s 
s 

1 o 

10 

s 
.J 

) 
10,000,009 

40,000,000 

10,000,000 

60,000,000 

. ) 
600 

.., 

15,9b6.00 

0.1163 
~ 
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e NOMBRE DEL GRUPO ) 

-~--º-R_u_G_A ______ __. 

REQUERIDOS 

(Ñ7.} 
~ 

) 
lcLAVE O E S 1 G N A C 1 O ~I % PROCESO TOTAL ) ,,, -..., 

- Lar.inado íO 

TTE 10 
-

TAL 1 o 
·-

. 
-

\. ,, 

INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES 1a,ooo,oo.o 

MAQULNARIA 15,000,000 

INSTALACIONES S,000,000 

TO T A L 38,000,000 ... 

ANALISIS IPIVERSION - PROOUCCIOU . 
~ .. 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMErHE 30,0DO 

----
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 3Cf,.33 

----·-----
"• ('.€ INTE:;RACICN PCR CADA MILLCN OE PESCS 1rJVLRTICO 

------·---
0.0497 .. 
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NOMBRE DEL GRUPO 

GUARDAS DEL RADIADOR 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\._CLAVE OESIGN AC ION 
r CAG 

DPC 

FAC 

S~&r~ 

55A 

TAL 

MAC 

. 
.... 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAOULNARIA 

INSTALACIONES 

TOTAL 

( ANALISIS INVEftSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMEPnE 

C;l.NTIOAD A DEPRECIAR IPZA. 

.,,_CE .~TEGRACION PGR CADA MILLON OE PESOS lfNERTIDO 

'" 

~ 
~ 

l 
"• PROCESO TOTAL ) 

"" zo 
zo 

10 

10 

zo 
10 

5 

~ 

) 
1,000,00.0 

1,000,000 

500 ,OC}Q 

Z,S00,000 

. ) 
600 

86S.05 

o .:s::so 
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~2 ( ___ N_O_M_B_R_E __ º_E_L __ G_R_U_P_O ____ . __ ) . ro.:)
0
t;
6
o. ~ _ GlíARDAFA;'iGOS _ ~ 

( flftOCESOS RE'lUERIDOS l 
\CLAVE DESIGNACION •¡. PROCESO TOTAL ) , -.. 

Cr\G 20 

DPC 1 s 
5¡.¡,.; 15 

SS;\ 10 

Ii\L 25 

}~C 10 

. 
-. 

"" 
, 

fNVfASfON AEOUE"IDA ) 
HERRAMENTALES 1,500,00~ 

MAQULNAfffA 500,000 

INSTALACIONES 300,000 

.. TOTAL 2,300,000 , 

( ANALllll INVERSION - PRODUCCI ON . ) 
( "' flllUI A ,AlntCAR ANUALMENTE 600 

CANTIOAO A ~lPJl!CIAR IPZA. 1,000.00 

~CE INTHlllACION POR CACA Mll .. L.ON DE PESOS INVERTIDO 

o. 1391 
.... . 
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NOMBRE DEL GRUPO 

GUARDAS INFERIORES 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\.CLAVE DESIGNACION 
r 

CAG 

DPC 

E~.3 

SHN 

SSA 

TAL 

FAC 

1 
1 . 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

TO TA L 

e ANALISIS IN\IERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMrnTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

"•DE INTEGRACION POR CADA MILLO~ DE PE3CS INVERTICO 

\.. 

~ 
~ 

1 
% PROCESO TOTAL ) 

20 
'\ 

10 

20 

10 

20 

10 

5 

~ 

2,000,00~ 

'·ººº·ººº 
500,000 

3,500,000 
j 

. ) 
600 

1423.60 

o. t 1)3 5 



1 

I · 
i 
' ¡ 

~ 
~ 

( PROCESOS 

-44-

e NOMBRE DEL GRUPO ) 

CILINDROS ----
REQUERIDOS } 

\_CLAVE OESIGN AC ION % PROCESO TOTAL ) 

r TOR " 30 

i'.EC 5 

GO 5 

iiC:~ tioneado 15 

FAB 10 

F . .\C 10 

n:; 5 . 
.'.::\S 5-

'-.. R.EC 
. 8 

.J 

( lNVERSION REQUERIDA ) 
( HERRAMENTALES 400,000.00 

! 
MAQULNARIA s,000,000.00 

i iNSiAL1\CIONES 1,000,000.00 

l TO T A L 9,400,000.00 
.J 

e ANAL! SIS INVERSION - PROOUCCI ON . 
PIEZAS A FABRICAR ANUAU.1ENTE 1·200 

CANTIDAD A DEPRECl.lrl /PZA. 1'048. 61 

-· 
•¡.DE INTEGRACION PCR r::.c.A '-~ILLQr.J ::JE PESCS INVER1 ICO 

------·- o. 107 4 
'- .J 



' 1 
\ 

-45-

~ 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

SPORTE CILINDROS 

( PROCESOS REQUERIDOS 

ltLAVE DESIGNAC ION -······· 

FAB 

TOR 

FAC 

REC 

SSA 

TIN 

CRO 
ENS . 

.... 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

TOTAL 

( ANALISIS INVERSION - PRODUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A OEPRECI AR I PZA. 

,_DE INTEGRACION PCR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

1 
'fe PROCESO TOTAL ) 

"" 1 s 

20 

20 

1 s 

10 

s 

s 

s 

~ 

400,000.00 

s,soo,000.00 

1,300,000,00 

7,Z00,000.00 
~ 

. ) 
600 

1,638.BS 

o .0430 
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( NOMBRE DEL GRUPO 

B -R A Z O S 

r PROCESOS REQUERIDOS 

lCLAVE OESIGN AC IOH , 
TOR 

FDA 

REC 

SSA 

TAC 

FRE 

.. 
. 

\. 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

TOTAL 

e ANALISIS INVERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

91. DE INTEGFtACION POR CADA MILLON OE PESOS INVERTIDO 

'" 

) ~ ~ 
1 

% PROCESO TOTAL ) 

30 
~. 

30 

10 

1 5 

5 

5 

-
~ 

) 
850,000.~0 

2,000,000.00 

500,000.00 

3,350,000.00 

. 
600 

993.05 

o. 2656 



(ilN\ 
~ ( 

. ·47-

NOMBRE DEL 

HERRAMIENTAS 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\_ CLA'IP.: OISIGNAC ION 
r 

ccz 
St.:G 

OPC 

- ' 

'" 
~ INVE"SION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA. 

IN~TALACIONES 

TOTA 

( ANALISIS INVERSION - ~ROOUCCION 

PIEZAS A F'AB~ICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

L 

%~ INTEGRACIO~ PCR CADA Mlt.Lml CE PESOS INVERTIDO 

) ~ ~ 
" % PROCESO TOTAL ) 

" 5 

10 

10 

) 
100,000 .. 00 

250,000.00 

50,000.00 

400,000.00 
... 

• ) 
600 

118.05 

o. 5 



-4d-

NOMBRE DEL GRUPO (%iNl 
~ ASIENTO DE OPERADOR 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\.._CLAVE OESIGNACION 

r 
ccz 
Si-iN 

SHG 

Pm: 

TAL 

CAG 

C:\B . 

\.. 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

UAQULNARIA 

INSTALACIONES 

TO T A 

e ANALI SIS INVERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

L 

% Cf: INTEGRACION POR CADA MILLON CE PESCS INVERTIDO 

~ 
~ 

1 
% PROCESO TOTAL ) 

"' zs 
1 s 

1 s 

10 

10 

10 

10 

-

~ 

) 
1 SO ,000. OO.. 

1,250,000.00 

150,000.00 

1,550,000.00 

) 
600 

.375.00 
--

0.180ó 
. 



• 
1 
1 
\ 

~ ( NOMBRE DEL GRUPO l 
~ ..... ____ n_E_s_GA_RRA_oo_R ________ · _J., 

( PROCESOS REQUERIDOS 1 
(CLAVE DESIGN AC ION 1% PROCESO TOTAL ) 

" .. .,, 
CAG 1 s 
DPC 6 

S.i-ili 8 

SSA 18 

TOR 8 

MOO 1 s 
REC 5 

FAC 10 

FAD 10 l.. .. 

( INVE"SION. "EQUERIDA 

HERRAMENTALES 15,000,009.00 

MAOU LNAR IA b0,000,000.00 

INSTALACIONES 2,500,000.00 

l.. TOTAL 77,500,000.00 

( ANA LISIS INVERSION - PAOOUCCION ) 
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE bOO 

CANTIOAD A OEPRECIAR /PZA • 21,354.16 

'11. ~ INTEGRACION POR CADA MILLON OE PESOS INVERTICO 

0.1590 
l.. 



( PROCESOS 

-so-

( 

NOMBRE DEL GRUPO ) 

--HO-JA--

REQUERIDOS 

~ 
~ 

\CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL ) 
.., 

CAG 1 s 
DPC '12 

TAL 10 
SMN 10 

SSA 35 

FAC 8 

ROL 
' 

s 
-

. 
'- ~ 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 15,000,000.00 

MAQULNARIA 2,soo,000.00 

INSTALACIONES 1,zoo,000.00 

TOTAL 18,700,000.00 

( ANALISIS INVERSION - PROOUCCION . 
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 9,104.16 

"•DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

0.0764 
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NOMBRE DEL GRUPO 

BASTIDOR "C" 

( PROCESOS REQUERIDOS '\ 
lCLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL ) 
r CAG "' 1 s 

DPC 20 

SMN 10 

SSA 25 

FAB 7 

FAC 8 

TFL s 
~:no s 

'- ~ 

INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES 10,000,00Q.OO 

MAQULNARIA 1,500,000.00 

INSTALACIONES 1,200,000.00 

'-
TOTAL 12,700,000.00 

~ 

e ANALI SIS INVERSION - PROOUCCI ON . ) 
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

1 
CANTIDAD A DEPRECIAR IPZA. 5,909.70 

'11.~ INTEGRACION PCR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

0.1574 ... ~ 



-52-

~ (~--~N-O_M_B_R_E~-º-E_L ___ G_R_U~P-0~-------") ~ ~ BATERIAS _ 

( PROCESOS REQUERIDOS l 
lcLAVE DESIGNACION '% PROCESO TOTAL ) , 

" - FUNOICION DE CAJA 75 

E~óS ENSAMBLE zo 

.. 
-

\. 

( IMVERSION REQUERIDA ) , 
HERRAMENTALES 100,000:00 

MAQULNARIA -
INSTALACIONES -

.. TOTAL 100,000.00 

( A~IALISIS INVERSION - PRODUCCION . ) 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 1. 200 

CANTIDAD A CEPRECIAR /PZA. 27.70 

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON CE PESOS INVERTIDO 

1. s 



·t 

-53-

(iíNl ( NOM81tE DEL GRUPO ) 

~ . ..... ___ r_ANQ_ua_ .. _ .. _o_s_COMB_. _u_s_r_z_s_LE_. ____ _ 
~ 
~ 

...... ;.!', .· . ' . 
. ··.·· .. 

' 1 

( PROCESOS REQUERIDOS ,. "l 
\.CLAVE DESIGNAC ION % PROCESO TOTAL ) 

r EMB '. 
.., 

1 5 

ccz zo 
PUN 15 

FAC 10 

SMG 15 

DPC 10 

. Parkerizado 5 

S~iN 5 

' .... ~ 

e INVERSION REQUERIDA 
.... 

HERRAMENTALES 1,500,000.00 

MAQULNAR IA Z,500,000.00 

INS TALAC 1 ONES 300,000.00 

TO TA L 4,300,000.00 

( ANALISIS INVERSION - PRODUCCI ON • 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR IPZA. 1,416.60 

,._DE INTEGRAc1;;:¡ PCR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

1).0465 

--------------------------------------------------------------------------------



-54-

(%iNl 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

PALANCAS Y PEDALES 

( PROCESOS REQUERIDOS 

(CLAVE DESIGNACION ,,. 
TOR 

FDA 

SM}l 

DPC 

CAG 

S~iG 

TAL . 
:.iAC 

. 
\. 

( INVERSION REQUERIDA , 
HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

\. TO T A L 

( ANALI SIS INVERSION - PRODUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

"•DE INTEGR:.CICN POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

l 
% Pl\OCESO TOTAL ) 

..... 
30 

15 

1 s 

10 

10 

s 

s 
-s 

.... 

) 

100 ,ooo ··ºº 
250,000.00 

so,000.00 

400,000.00 

. 
600 

118. o 

1. 22 s 
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( NOMBRE DEL GRUPO 

E M B·L E M A 

( PROCESOS REOUERIDOS --
\._CLAVE OESIGNAC ION 
r 

Fundici6n de - aluminio 

TAL Taladrado 

... 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

TO TA L 

( ANALISIS INVERSION - PRODUCCI ON 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /P':A. 

1 

%0EINTEGRACION PCR CADA Mll.~ON CE ?ESOS INVERTIDO 

\. 

t 

) ~ ~ 
") 

'lCt PROCESO TOTAL ) 

" 90 

s 

.J 

) 
100,000,00 

-
-

1 00. ººº. 00 

. 
600 

SS.SO 



-56-

(%iNl ( NOMBRE DEL GRUPO ) 

~ . __ P_I s_o_s -· 
(No:l 
~ 

( PROCESOS REQUERIDOS 1 
lcLAVE O E S 1 G N A C 1 O PI % PROCESO TOTAL) , ... 

CAG 30 

C:'\B 10 

DPC 1 s 
s;.¡:-; 20 

TAL 20 

. 
-

' ..) 

INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES S0,000.ClO 

MAQULNARIA 1so,ooo.oo 

INSTALACIONES 30,000.00 

TOTAL 230,000.00 
..) 

ANALISIS INVERSION - PROOUCCION . 
PIEZAS A FABRICAR MlUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR IPZA. 65. 1 o 

9/oCE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 
---

0.6956 
... ..) 



·57· 

~ . ( ___ "_º_M_B_R_E __ º_E_L __ G_R_U_P_O _____ ). ~ _ SO P-0 R TE S _ 
~ 
~ 

( PROCESOS REQUERIDOS \ 
ltLAVE OESIGN AC ION % PROCESO TOTAL J ,, 

CAG """ zs 
TAL zo 
SMN 10 

SSA zo 
DPC 1 s 
MAC s 

. 
\,.. ,, 

( INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES 30,000.00 

MAQULNAR IA 150,000.00 

INSTALACIONES ZS,000.-00 

TOTAL zos,000.00 
" 

e ANALISIS INVERSION - PROOUCCION . ) 
.... 

PIEZAS A FABRICAR A'JUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR IPZA. 53.00 

"JI.CE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

o. 1463 



-so-

NOMBRE DEL GRUPO 

CUBIERTAS TRASERAS. 

( PROCESOS P.EQUERIDOS 1 
lCLAVE DESIGNACION o/. PROCESO TOTAL ) 
r 'I 

ccz 20 

CNB 20 

DPC 1 o 
E:.IB 1 s .. 
TAL 1 s 
S~iG 10 

S/.í:-J s - -
\.. .J 

( INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES 20,000.00 

MAQU LNARIA 40,000.00 

INSTALACIONES 10,000.00 

TOT A L 70,000.00 
\... 

e ANALISIS INVERSION - PRODUCCION . 
"' PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 21. so 

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

0.714Z 
..... 



·59-

~o c ... ~~~N-OM __ a_R_E ___ º_E __ L ___ G_R_u_P_º _________ J· ~ _ FILTROS _ 

( PROCESOS REQUERIDOS l 
\._CLAVE DESIGNACION i'lfo PROCESO TOTAL ) 

r "' CNB 5 

EMB 15 

SMN 1 o 
TAL 5 

MAC 5 

- Cartucho 50 

\. ~ 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 50,000,00 

MAOULNARIA -
INSTALACIONES -

"'" 
TO TA L 50,000.00 ,, 

e ANALISIS INVERS ION - PRCDUCCION . 
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 1 • zoo 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 1. 40 

%DEINTEGRACION POR e:.:.:. •. - ._~.,~E "'ESCS 1t~·.;::;:;71co 

4.0 
~ l 



-60-

(%iN\ 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

LINEA HIDRAULICA. 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\_CLAVE DESIGNAC ION 

r 
DDH Doblez en dobladora hidráulica 

CMG 

SMG 

PRK Park.:?rizado 

FAC 

TAL 

TUK . 
' 

\.. 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTAL;.\CIONES 

TOTAL 

ANALI SIS INVERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

'Y. C€ INTEGRACION POR CADA MILLON CE PESOS INVERTIDO 

{ÑG:"') 
~ 

l 
% PROCESO TOTAL ) 

" 30 

10 

1 s 

10 

1 s 

s 
s 

-

~ 

) 
50,000.~0 

300,000.00 

200,000.00 

550,000.00 
~ 

. 
600 

131.90 

3.636 
~ 



1 

1 

-61-

~· 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

TANQUE HIDRAULICO 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\_CLAVE OESIGNACION 

r EMB 

FRE 

REC 

TAL 

MAC 

TAC 

FAC 

E:-.S 

ss,; . 
'" 

e INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES - TOTAL 

( ANALI SIS INVERSION - PRODUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALME~TE 

CANTIDAD A DE'-'iiEC;.~~ /PZA. 

"•DE INTEGR.:.CIO' POR CADA MILLC'l CE ºESCS IN\'ERTICO 

(i;:-¡ 
l::J 

l 
'Y. PROCESO TOTAL ) 

1 o 
-.., 

15 

1 o 

5 

5 

15 

1 5 

1 o 

10 
.J 

) 
15,000,000.00 

30,000,000.00 

10,000,000.00 

55,ooo,ooo.oo 

. 
600 " 

16,666.66 

o. ().j 3.¡ 

\ --------------------------------~---~------~---------------~------



-62-

(%iNl 
~ e NOMBRE DEL GRUPO ) 

__________ c __ A __ D_E __ ~_'_A __ s _________________ . 
~ 
~ 

( PROCESOS REOLIERIOOS '¡ 
~CLAVE DES ION AC ION 'Yo PROCESO TOTAL) 
r 

FDA " 50 

TTE 15 

:.¡no 5 

REC 10 

FRE 5 

TOR 5 

TFL . 5 

-
. 

'- ~ 

INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES 12,000,000.00 

1 MAOULNARIA 
4,000,000.00 

1~:STALACIONES 2,000,000.00 

TO T A L 18,000,000.00 
~ 

ANALISIS INVERSION - PRODUCCI ON 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 1200 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 3,958.35 

"l. CE 1mEGRAC1mi POR CADA MILLON DE PESOS INVF..RTIOO 

o .1055 



-63-

(ilN) 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

RODILLOS SUPERIORES 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\._CLAVE DESIGNACION 

r FAC 

SSA 

TOR 

REC 

TAC 

TAL 

MAC 

ENS 

\,.. 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

UAOULNARIA 

INSTALACIONES 

... TOTAL 

( ANALI SIS INVERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

,_DE INTEGRACICN POR CADA MILLON CE PESOS INVERTIDO 

... 

...... 
·~ 

~ 

"\ 
'% PROCESO TOTAL ) 

... 
40 

10 

10 

10 

1 o 

5 

5 

5 

~ 

150,000.00 

600,000.00 

100,000.00 

850,000.00 
~ 

. ) 
... 

600 

ZZ9. 1 O 

1.Z35Z 



-64-

(%INl 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

RODILLOS INFERIORES 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\._CLAVE O E S 1 G N A C 1 O ~I 

r FDA 

SSA 

TOR 

REC 

TAC 

TAL 

MAC 

ESS 

\.. 

INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

TOTAL 

ANALISIS INVERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

"•DE INTEGRACICN POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

~ 
\:.0 

") 
% PROCESO TOTAL ) 

' 40 

10 

1 o 

1 o 

10 

s 

s 

s -

~ 

) 
s,000,000.00 

600,000.00 

200,000.00 

5,800,000.00 

. ) 
600 

., 

2,943.00 

0.3017 



1 

1 

1 
\ 

·65-

(%iN\ 
~ (~------N-O_M_:_:_E_F __ Rº_:_L ____ G ___ R_U_P_O ____________ ) 

0 

~ 

( PROCESOS REQUERIDOS 1 
lCLAVE i:iESIGN AC ION 1% PROCESO TOTAL ) 

r .., 
ccz 30 

CNB 20 

DPC 15 

SMG 1 s 

TAL 10 

S/>L'i s 

1 
\... ,J 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES so,000.90 

MAQ U LN ARIA -
INSTALACIONES -

TO T A L 50,000.00 

e ANALISIS INV!::RSION - PROOUCCION . ) 
r 

PIEZAS A f'ABRICAR ANUALMENTE 600 

CANTIDAD A DE"'RECt;.P /PZA. 27. 70 

"•DE INTEGRACIC~J !"'.-:: i:;.DA Mll...LON CE PESOS INVEF\ TIOO 

4,0 
"" ,J 



-66-

(%INl 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

CUCHILLAS Y GAVILANES 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\_CLAVE OESIGNACION 
, 

FDA 

LAi•I Laminado 

PUN 

TAC 

TAL 

. 
. 

'-

-e INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNAR~A 

INSTALACIONES 

TO T AL 

e ANALI SIS INVERSION - PRODUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

"·OCINTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

'-

'-. 

~ 
~ 

l 
'Yo PROCESO TOTAL ) 

20 " 
40 

1 s 

10 

10 

-
~ 

) 
2,000,000.00 

500,000.00 

. 
2,soo,000.00 

600 

1215.20 

0.20 



·67· 

NOMBRE DEL GftU~O 

TABLERO·DE INSTRUMENTOS 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\._CLAVE DESIGNAC ION 

, E-IB 

ccz 
SMN 

SMG 

TAL 

MAC 

. 

~ INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAOUlNARIA 

INSTALACIONES 

TOTAL 

( ANALISIS INVERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 

"•CE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESCS INVERTIC::O 

~ 
~ 

1 
% PROCESO TOTAL ) 

30 
... 

zo 
10 

10 

5 

5 

~ 

) 

1, 500 ·ººº·· 00 
2,000,000.00 

500,000.00 

4,000,000.00 

. ) 
600 

1,287.SO 

0.262S 



-61i-

~ 
~ ( 

NOMBRE DEL GRUPO 

CAPACETE 

r PROCESOS REQUERIDOS 

(CLAVE OESIGNACION 

DDH Doblez en dobladora hidráulica 
SMN 

SNG 

PUN 

CMG 

. 

'" 

( INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

'" 
TO TAL 

( ANALISIS INVERSION - PRODUCCION 

PIEZAS A F" ABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A DEPRECIAR IPZA. 

"le DE INTEGRt1r1r.tJ Pn.R. CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

--
• 

J 0G.) 
~ 

l 
% PROCESO TOTAL ) 

-, 
30 

zo 

1 s 
10 

1 s 

-
. 
) 

30.000.90 

100.000.00 

-
130.000.00 

. ) 
600 ' 

37. so 

1 • 5384 



-69-

NOMBRE DEL GRUPO ~ 
~ CONVERTIDOR DE PAR 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\_CLAVE DESIGNACION 

r FAC 

FRE 

TEN 

TTE 

TAL 

REC 

" 

. 
'" 

IN VERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQU LNAR IA 

INSTALACIONES 

TO TA L 

ANALI SIS INVERSION - PROOUCCI ON 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CAfHIDAD A DEPRECIAR .'PZA. 

fN~') 

~ 

=:E: PriOci-s0 TOTAL] H; , 
5 

--------
30 

10 
·-

5 

5 

-
~ 

soo,000.00 

s,000,000.00 

3,000,000.00 

18,500,000.00 

600 

4,027.70 
1------------------------4----·------

"t. DE INTEGPACION Pon CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO ________________________ , __________ _ 
O.Oblü 



t 

1 
1 

' 
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( 

NOMBRE DEL GRUPO ) 

~-------------T-º-~-~--ºE __ F_u_E_R_z_A ____________ __ 

( PROCESOS REQUERIDOS 

~ 
~ 

1 
\_CLAVE OESIGNAC ION "• PROCESO TOTAL j 
r 

FAC " 20 

TEN 35 

REC 10 

FRE 10 

TTE 10 

. 
"" ~ 

~ INVERSION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 1,soo,000 .. 00 

MAQULNAR IA s,000,000.00 

INSTALACIONES soo,000.00 

\. TOTAL 7,000,000.00 

"' 

( ANALISIS INVERSION - PROOUCCI ON . 
..., 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR I PZA. 1979.10 
-

"·DEINTEGRAClcr¡ POR CADA MILl..ON DE PESO$ :"!VERTIDO 
··-

0.0214 
~ ... -
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(ilMl 
~ (~---------"-OM ___ :RAN_R_E_s_M_x:_~_~_N ___ G_R_U ___ P_º ___________ _,) 

( PROCESOS REQUERIDOS 1 
\._CLAVE DESIGNACION ~ PROCESO TOTAL ) 

FAC 1 s " 
TE!-> 30 

'!''~n. 1 o 

REC 10 

TAL s 

FRE 10 

TAC s 

TTE s 

\. 

e INVERSION REQUERIDA ) 
·' 

HERRAMENTALES z,soo,oop.oo 

MAQU LNAR IA ªº·ººº·ººº·ºº 
INSTALACIONES 20,000,000.00 

TOTAL 102,soo,000.00 

( ANALI SIS INVERSION - PRODUCCION . ) 
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 22.zz~.oo 

4'lt el: INTEGRACION POR CADA MILLO~< :E t:i[SOS INVC:R'rlCO 

0.0829 
.J 



-n._ 

NOMBRE DEL GRUPO 

CAJA DE LA DIRECCION 

( PROCESOS REQUERIDOS 1 
\._CLAVE DESIGNACION "le PROCESO TOTAL ) 
r "\ 

CAG s 

SSA 10 

MA.~ 1 s 

FRE 10 

TEN zs 

TTE 10 

REC 
" 

10 
-

. 
"- ~ 

( INVERSION REQUERIDA ) 
HERRAMENTALES so,000,000.00 

MAOULNARIA z10,ooo,ooo.oo 

INSTA LA C IONES 40,000,000.00 

... TO TA L 300,000,000.00 

( ANALISIS INVERSION - PRODUCCION . ) 
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 79,866 

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO 

0.0964 
... 
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~ 
~ 

NOMBRE DEL GRUPO 

BOMBAS HIDRAULICAS. 

( PROCESOS REQUERIDOS 

\.CLAVE DESIGNACION 
r TEN 

REC 

TFL --

TIN 

TTE 

FRE 

FAC 

. 
\. 

~ INVE"SION REQUERIDA 

HERRAMENTALES 

MAQULNARIA 

INSTALACIONES 

\. 
TO TA L 

~ ANAL.ISIS INVERSION - PROOUCCION 

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 

CANTIDAD A OEF-RECIAR I PZA. 

'!lo C( lNTEOP.:.CICN POR CADA M•l..LOtJ CE F'ESCS t~NERTICO 

'-

l 
1% PROCESO TOTAL) 

..... 
zs 

10 

s 
10 

10 

s 

zs 

~ 

) 
1,000,000.00 

10,000,000.00 

2,000,000.00 

13,000,000.00 

. ) 
' 600 

3,056.00 

0.17ti9 



. ;.¡-

------

~!'JJ_J!!(.l~_l}~i\~f!Q!!.JlACION~, 

llo. DE.SIGUClOll \ lllT. IN\'ERSIO:ll Ell \ l'OR lNV. CQ!'¡OCHUENTO TECNOLOGIA ' (ESPERADA) NANO DE ETAPA A 
MILLONES DEL PRODUCTO JNSUHOS CALIDAD OBRA INTECURSJ! 

1 Motor 15.76 (1110.0) • 0.1576 SI Aceptable so Aceptable luena 1 
z laJiador 1.66 ~.35 4. 740U sr Aceptable 30 Buen:1 Buena 11 
l ••~t14or 6.91 61·.0 o. 1163 No Insuficiente lO - - IV 
4 Oruc.11 1.19 se.o o. 0497 No • Insuficiente • Aceptable Aceptable IV 
s Guarda radie4er O.IZ 2.5 0.3210 S( luena 100 Buena Buena 11 

• CuarJ.11faneo1 0.32 Z.l 0.1391 sr Buena 95 Buena Buena 11 
7 Guardas inferiores 0.31 3.5 0.1085 SI Buena IDO Buena Buena 11 

• Cil indro1 1.01 9.4 O.IOH S( Reaular 70 Aceptable Aceptable J 11 

' Soporte CU. 0.11 7.2 o. 0430 No Reaular 20 Aceptable Aceptable IV 
10 llrazos o.u l.JS 0.2656 No le1ular 50 Aceptable Aceptable IV 
11 Hcrramie•t•• 0.20 o.• 0.5000 .51 Buena 90 Buena Buena l 
IZ Asiento 0.21 1.55 o. 1106 sr Buena 100 Buena Buena JI 
13 Des1arrador 12.H 77 .s 0.1590 sr Aceptable 10 Buena luena 111 
u HoJ• l.U 11.7 0;0100 No Buena 70 Buena Buena 111 
1S hstidor "C" 2.00 12.7 o. 1574 No luena 70 Buena Buena 111 
16 Batcrhs U.IS L.1 1. 5000 SI Buena 100 Buena Buena 1 
17 Tanque C. u.zo 4.l 0.0465 SI Aceptable 90 Buena Buena JI 
11 Paloncas o.u o.• 1.2250 No Aceptable 90 Buena Aceptable 11 
19 Eablc•a 0.03 (1.1 0.3000 I SI Aceptable 100 Buena Buena 1 
20 Pisos 0.16 ll.Zl 0.69S6 SI Buena 100 Buena Buena 1 
21 Soportes 0.03 11.205 O. U63 .SI Buena .100 lucna Buena l 
22 Cub. Tras. 0.05 0.07 0.7142 SI luen• 100 Buena Buena l 
2l filtros 0.20 u.os 4.0000 sr Regullr 50 "ceptable "cept:lble 11 
H Unr.i H. 2.00 O.SS 3.6360 INo Regular 50 Aceptable Acepuble 11 
25 Tanque hidrtulico Z.50 SS.O 0.0454 No Re¡¡ular so - - .y 
26 C.iJrnas 1.90 ILO O.IOSS ·No Reir.u lar 70 Aceptable Aceptable IV 
27 Ro.!illos Sup. 1.05 O.IS 1.2352 No Regular ·80 Aceptable Aceptable JI 
21 Rodillos lnf. l. 75 S.I 0.3ll17 No Regular 70 Aceptable Aceptable V 
29 Cofre 0.20 o.os 4.000 SI Buena 100 Buena Buena I 
30 Cuchillas C. o.s 2.50 0.2000 SI Regular 10 Regular Buena· IJI 
31 Tablero 1.05 4.0 0.26ZS No Re¡ u lar 50 Re¡¡uhr Buena 111 
32 Capacete 0.20 0.13 1.5384 S( Buena 100 Buena Buena· l 
H Convertidor l. so 1&.S 0.0810 No Regular 20 . - V 
l~ To11a Je fuerza 0.1 s 7 .o o.ozu No Re¡ulur 20 . . V 
35 Tran••lli6n 1.5 102.S 0.0829 No No 20 . . V 
36 C.ija Dirccci6n U.93 l00.0 0.0964 No No 20 - - ' 

V ' 
37 Bo,.bas 2.3 l;\.O 0.1769 No No 20 . - V 
31 Accesorio• 0.5 o.u . Si Buena 50 Aceptable luena .. 1 • 

170.715 

JVT/Sol• 
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La decisi6n de incluir el motor en la primera etapa, es d~ 

bido a que dicho coaponente se puede integrar en· varias fa 

ses, iniciando con el ensamble el primer afto y así, ir in

creaentando las partes nacionales, con inversi6n por parte 

del fabricante de dicho equipo; es por eso, que no se con

sideran los 100 millones de pesos en la inversi6n de la 1 

etapa. 

Otra causa que origin6 que algunos grupos de los cuales se 

tienen las mejores condiciones para desarrollar no se ha

yan incluido en la I etapa, es debido al tiempo que toma 

el des~rrollo del prototipo y su homologaci6n. Por lo ta~ 

to, su inte¡raci6n se inicia desde el primer ano, pero se 

obtiene hasta fines-del segundo. La misma raz6n se aplica 

en algunos ¡rup_os de la I II etapa. 

Por Clti•o, no se incluyen en el programa los grupos de la 

V etapa, debido a que su integraci6n serta inconveniente 

en las situaciones planteadas, en vista de la gran inver -

si6n que se requiere para el bajo volumen de producci6n. 

En todo caso, su integraci6n se reducirla a estudiar la p~ 

sibilidad de integrar algunas pie:as componentes del grupo 

con una baja inversi6n. 

A continuaci6n presentamos un programa desglosado de las a~ 

tividades a seguir para la consecuci6n de los programas de 

integraci6n planeados: 

J\'T /So!• 
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raOGllAMA DESGLOSADO DE ACTIVIDADES 

• El nO..ro inJica al ... 

e • u • o aecoptlaclh lnnuta. Seleccten Solicitud l!nvfo tlel IHpeccUla 1 leporte del llodlfic. Hoeoloa• 
•• lnforu .• Proveeclo· de Prov. lhl Prot! Prototipo pruebH. prototipo al Prot! ciCln.· 
ci6n. r·:• tiro. Upo •. 

Jlotor 2 • 5 6 9 " 12 u u 
l-4f'r r ••leiates 1 2 J • s 7 1 1 ' ,., ... , .. s 1 2 3 • 5 7 • 10 " lir~1 ...... 1 2 3 • 6 7 • ' 1D 
f .l SC'S 1 2 3 • 6 1 • ' 1D 
~("r.,;,rtes 1 2 3 • 6 7 • t 10 
·~-•~rtas tra1era1 1 2 3 • 6 ·7 1 t. ID 
{i:fre 1 z 3 • 6 7 • ' ID 
C•r1crte 1 z 3 • 6 7 • ' 10 
A.cc.t>,,orios 1 J • s 6 7 • 1 ~ 
lí.aJ1.1tdor • 6 7 9 u 16 11 zo 2Z 
\-1J1.l:ti;ii1$ J • • 9 12 14 16 11 zo 
""' U'Rt1t 3 6 • ' 12 •• 16 11 zo. 
l•~qut' collbustible • 6 • t .. IS 16 19 zz 
f\t lalllc.a• 3 s 1 • 12 14 15 17 . " f 1 J t fO'.I 5 • 10 11 1S 11 19 zz 23 
! !n<'.a H1clr. 6 1D 11 1Z 16 19 20 22 24 
11,.,.¡, !los Sup. • ' 11 12 11 20 21 Z3 25 

í1111'dros • 12 1l u 20 23 2• 21 so 
;.r .. cttrr-14or 10 u 16 17 2S 21 30 n SS .... 'ª 10 14 15 16 21 30 31 34 S6 
,,,,J,t-;,r e 'º 14 IS 16 29 31 32 35 \ .. 36 
• .1,h11las 10 12 13 14 20 24 26 21 30 
r~l>lero IZ 16 17 11 zz 26 ZI so lZ ... ' J.ntidor orvaa 11 24 25 26 31 4Z .. 41 

""'•ª 1f! 20 22 z• 34 31 40 u •s 
<;',><>rte CU. u 18 20 21 21 30 52 35 37 
lutos u 18 20 . 21 H 30 53 ,. 

' 
SI 

c.tde-aas 16 21 zs zs SS Jt •• .. •6 

JVT/Sol• 



IV,- CONCLUSIONES. 



e o N e L u s I o N E s 

Podemos resuair, que dada la importancia que representa 

en el rengl6n de i•portaciones los bienes de capital, es 

de vital trascendencia para el pats que se continae apo·. 

yando el desarrollo de producci6n nacional de estos pro· 

duetos, tanto en su fase final de elaboraci6n como en la 

infraestructura industrial de talleres auxiliares. Ahora 

bien,_los problemas que- se encontraron para desarrollar 

la integraci6n nacional del tractor de oruga, obedecen 

principalmente a 3 causas: 

a) Que la promoci6n y apoyo de industrias producto · 

ras de bienes de capital no se ha llevado al mis· 

mo ritmo de las industrias auxiliares, lo que fr! 

na a las primeras y las obliga a integrarse verti 

calmen te. 

b) Los volamenes de producci6n son muy bajos para 

justificar grandes inversiones en maquinaria y he 

rramentales; por lo que se debe promover la expor 

taci6n de los productos y as[ hacer más rentables 

las inversiones. Creo que el circulo vicioso que 

existe de alto costo por bajo volumen de produc • 

ciJn y viceversa se puede romper a través de un 

crecimiento lento pero creciente de las exporta • 

clones. 

c) La falta de tccnolog[a ~roria frena la imagina 



ci6n y la confianza de-los inversionistas a ramas 

desconocidas de la industria en el país. Creo lo 

adecuado serta aprovechar al máximo los años que 

se pagan de regalías a las empresas extranjeras 

en desarrollar t~cnicos mexicanos que no nos ha -

rán totalmente independientes tecnol6gicamente, p~ 

ro si conocedores de nuevos procesos y medios de 

desarrollo industrial en el país. 

~ 1 
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