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~ 1.~ INTRODUCCION.



CAPITULO I

La situacibn econbmica actual del pafis es una consecuen-
cia en gran parte del Indice de crecimiento anual obtenji
do en los Gltimos afios. Si bien durante los afios 1950 a
1975 dicho fndice fue del 6.2 %; en el perfodo 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 economia
durante 1977 resultd erritico. De acuerdo con el Banco
de México, la produccidn industrial se elev6 en 3.1 %,

en comparacién con el 2.6 % de 1976. Nuevamente aqui,
empero, la importancia estriba m4s en la tendencia que en
la tasa, ya que a partir del segundo trimestre se empezf
a observar una curva ascendente que para finales del afio
seguia esa misma trayectoria.

A grandes rasgos, puede sefialarse que en las industrias
petroleras y de la energia eléctrica fueron las mis dind
micas, mientras que 1la petroquimica marc6é la gran decep-
cién, quiz4 por las expectativas que habfa despertado. la
construccifén estuvo tan mal como se esperaba, permanecien
do el resto de los sectores con un ritmo mis bien lento,
La debilidad de l1a demanda, por supuesto, fue la principal
razén de este modesto avance industrial. Asi mismo el gas
to pGblico no resulté tan amplio como en 1976, en tanto
que la inversibn privada estuvo mis bien restringida por
falta de liquidez. Por otra parte, el efecto acumulado
de varios afios de minima inversién nacional dio lugar a
ciertos problemas de abastecimiento.

En su mayor parte, 1977 fue otro afio - el sexto consecuti

vo - de ininterrumpida falta de dinamismo en la inversifn

privada. Sin embargo, a diferencia de 1la escasez de inver
sién sufrida durante 1976, en 1977 dicha escasez logré
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- en algunos sectores - compensarse por los gastos pudbli
cos. ’

-La inversidén del sector pGblico, que en 1975 aumentd en
52.4 % y en 1976 en 27.2 %, durante 1977 registré una re
duccién de 6.3 % para sumar un total de 11,237 millones
de pesos.

La inversidén privada, por su parte, que en los Gltimos
afios habfa tenido un firme crecimiento -aunque limitado-,
registré también una cafida de 3.1 %, segilin se calcula, lle
gando a 147,075 millones de pesos. Esto se compara con la
elevacién de 14 % en las inversiones de dicho sector en
1976, afio en que totalizaron 151,780 millones de pesos.

En esta forma, la inversién total, fue, segln estimacio-
nes, de 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 vinculacién entre las inversiones y la deman
da de los bienes de capital, unida a la incidencia de 1las
importaciones de maquinaria y equipo sobre el déficit co-
mercial, conducen a la necesidad de definir un esquema ma
croecondmico de referencia que permita visualizar las rela
ciones actuales y potenciales entre la inversifn, el sec-
tor externo, el ritmo de crecimiento y la estructura pro-
ductiva de la economia mexicana,

Al mismo tiempo, la necesidad de analizar y nutrirse de

la experiencia de los pafses proveedores de bienes de ca
pital y el interés en estudiar las posibilidades de pene
trar mercados externos, junto con la presencia significa
tiva de empresas extranjeras que, ademis de producir bieg
nes de capital en México, desempeflan la funcién de impor
tadores, sugieren que para disefiar la estrategia es vital
contar con una visién adecuada del mercado internacional

de bienes de capital, profundizando en aquellas drecas que
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presentan un potencial mis atractivo para México.

Por otra parte, 1la base tecnongiéé que comparten los bienes
de capital y los de consumo durables, mis el hecho de que in
clusive suelen fabricarse por las mismas empresas, utilizan-
do ciertos insumos intermedios comnes, plantean la necesi -
dad de insertar el andlicis de su problemitica y perspecti -
vas de expansifn, en el marco mis general y complejo de la
industria metalmecinica.

Asi mismo, lo prolongado de los plazos de maduracién de los
grandes proyectos industriales, del perfodo de construccién’
y de los intervalos de entrega de los complejos equipos e
instalaciones fabriles; las inevitables discontinuidades y
fluctuaciones del proceso de inversifn; el tiempo requerido
para elevar masivamente el nivel de calificacién de la mano
de obra necesaria en distintos niveles; y la forzosa gradua
lidad del proceso de asimilacién y desarrollo de la tecnolo
gia de productos y procesos, conducen a formular una estra-
tegis a largo plazo que recoja, simultineamente, las restric
ciones de 1la coyuntura y los requerimientos de corto plazo,
para integrarlos o superarlos de acuerdo con los objetivos

y potencialidades de 1a economia de México.

AQeils. 1a heterogeneidad técnico-econémica del sector de
bienes de capital debe considerarse tanto en la fase de an§
lisis como en 1a de formulaci6én de los aspectos normativos,
pues en el interior del sector coexisten diversas familias
de maquinaria y equipo que difieren en el grado de desarro
110 que han alcanzado y en su magnitud, dinamismo y conte
nido tecnolégico, de acuerdo con las exigencias planteadas
por los sectores usuarios. También existen situaciones di
similes en la complejidad de los conocimientos e instala -
clones que se requieren para su fabricacién, en el grado
dc calificacién de 1a 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-
cién, comparten responsabilidades las empresas pidblicas,
privadas nacionales y extranjeras, cuyos requerimientos tec
‘nolégicos-financieros y potencialidades de acceso al mercado
internacional - tanto en calidad de usuarios como de provee
dores-, son diferentes. Esta eventual diversidad de compor
tamiento también debe considerarse en el anilisis con el fin
de disefiar aquellos instrumentos de polftica que puedan in-
ducir, en cada caso, las acciones que exigen los objetivos
centrales de la estrategia.

En los Gltimos afios, se ha deteriorado apreciablemente la
situacién 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 18 %.

La composici6n de las importaciones varié fundamentalmente
a partir de 1970 cuando se presentd una serie de trastornos
naturales que incidieron para debilitar el crecimiento del
sector agropecuario. De esa manera, la importacién de bie-
nes de consumo elevé radicalmente su ritmo de aumento, al
pasar de 7.9 % en 1966-1970 a cerca de 21 {1 durante el pe-,
riodo 1970-1974.

Simultineamente, los desajustes comerciales y financieros
gestados en el orden internacional condujeron a acelerar 1la
inflacién y agudizar la escasez de ciertas materias primas
bisicas y articulos intermedios. Esta situacién, pese al
debilitamiento de la produccién interna, trajo como conse-
cuencia la aceleracién de las compras externas de bienes in
termedios y una acumulacién de inventarios relativamente
anormal. El ritmo de crecimiento de estas compras pasé de
una tasa de 3.7 % en 1966-1970 a 25 % en el perfodo 1970-
1974.

Las mayores adquisiciones de bienes de consumo y de articu
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los intermedios hicieron que su ponderacién dentro de las
importaciones totales se incrementara de 54 % en 1966 a 63 1
en 1974, Este fenémeno, conjuﬁtamente con la escasez rela -
tiva de divisas y el menor dinamismo de 1la inversi6n total,
determinaron que las importaciones de bienes de capital per
dieran ponderacién y registraran tasas comparativamente in
feriores, sobre todo a partir de 1970. Cabe resaltar, sin
embargo, que a pesar dq_teher los bienes de capital un di-
namismo inferior al de otros rubros (bienes de consumo e
intermedios), sus importaciones continuaron aumentando, pa
sando de un ritmo cercano a 5 % anual en 1966-1970, a otro
préximo a 11 {4 durante 1970-1974, como resultado bislcamen?;
‘te del impulso derivado de la inversién piblica.

En definitiva, el peso de los bienes de capital éirreieVan31ﬂ7
te desde el punto de vista de las- importaciones, pues en: .f
los dltimos afios constituyeron cerca de 40 % de las compras
externas totales. Existen, como podri observarse, amplias
posibilidades de sustitucifn de importaciones, que necesa-
riamente tendrfn que ser selectivas con objeto de produ -
cir eficientemente y mis adelante fortalecer las exporta-
ciones. As{, por la significacién que tiene el sector de
bienes de capital y por el momento actual porque atraviesa,
se requiere una programacibén estricta para apoyar aquellas
empresas instaladas en el pals que lo ameriten as{ como pa
ra determinar aquellas actividades que, por su potenciali-
dad tanto interna como externa, merecen apuntalarse activa
mente desde ahora para lograr que fructifiquen en los pré-
ximos afios.

En relacifn con el aporte que el sector de bienes de capi-
tal de México hace a la generacién de empleo, conviene ob
servar lo que sucede ¢n el conjunto de la economia. En es

te sentido, se percibe que la tasa de creacién de empleos
ha decafdo notablemente en los Gltimos afios y ha sido insu
ficiente para absorber 1a poblacién que afio con afo aspira a
incorporarse a la fuerza de trabajo. La situacién se ha he-,
¢ho mis critica en los dltimos afios cuando el debilitamien-
to de la ecconomia 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 periodos:
uno de 1965 a 1970, de crecimiento relativamente intenso,
con una tasa de generacifén de empleos de 3 % que, sin em
bargo, fue insuficiente para cubrir el ritmo de incremen
to de 1a poblacién econbmicamente 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 Giltimo perfodo in -
fluye el lento crecimiento del sector agropecuario que

incluso deja de crear empleos para la nueva fuerza de tra
bajo. '

Dentro de este panorama general la industria metalmecéini-
ca registra, en materia de generacién de empleos, los cre
cimientos mis intensos en comparacién con todos los dem&s
seatores. En promedio, durante el perfodo 1965-1974, es -
ta actividad productiva alcanza una tasa de incremento
ocupacional superior de 7.5 %, mientras que en el sector
de infraestructura, el mis cercano, se registra 5.2 % y
en la economfa en su totalidad apenas 2.4 V. En el perio
do 1965-1970, el de m4&s intenso crecimiento, la actividad
metalmecinica alcanza un ritmo extraordinario de 9.5 %,
superando con mayor amplitud la tasa del sector de infra-
estructura que se sitGa en solamente 5.4 §%.

Por otra parte, si bien el dinamismo se la industria me-
talmecinica ha sido el mids significativo en la Gltima dé
cada, también es cierto que su contribucién al empleo to
tal es todavia modesta, pues en 1974 gener§ empleo para
cerca de 539 000 personas, que representaban solamente
3.9 %4 del total de ocupados. Con todo, dentro de la in -
dustria manufacturera su ponderacifén ha venido acrecentin
dose sistemiticamente y en 1974 alcanza 20 % del empleo
total gencrado en esta actividad productiva.

La industria de bienes de capital propiamente dicha tiene
una significacién menor, pues cstd comprendida dentro de
1a metal mecfnica. Su diferencia estriba en que excluye la
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produccién destinada al consumo qué, ciertamente ha te-
nido el mayor dinamismo desde el punto de vista ocupacio
nal. No obstante ‘ambos grupos deben considerarse unidos,
pues en muchos aspectos las empresas productoras de bienes
de consumo del sector metalmecénico disponen de la infraes
tructura necesaria para adentrarse en la fabricacién de
bienes de capital. Asf, considerando que en otros palses
el desarrollo de 1la metalmecdnica ha significado niveles
ocupacionales mayores se comprende el enorme potencial que’
ofrece a un pafs como México en donde precisamente el fac-
tor abundante es la mano de obra. Adicionalmente, si se
toma en cuenta la intencifn de promover dentro de la me -
talmecidnica un mayor desenvolvimiento de los bienes de ca
pital - cuyos efectos multiplicadores directos e indirec-
tos se acentuarfan al otorgar mayor articulacién a la me-
talmecinica, se comprende con mayor claridad la signifi -
cacifén del sector para la generaci6n de empleos.

A este reSpccto,.cabe sefialar que la industria metalmecd
nica es relativamente poco intensiva en capital o, pues-
to en otros términos, de elevada absorcién de mano de obra
por unidad de produccién. Al anali:zar el coeficiente de
empleo sobre produccién bruta, se observa que por cada mil
pesos de produccifn el sector generador de mayor ocupacién
es el agropecuario. Para 1974, por ejemplo, gener$ ocupa-

cién para 46 personas por cada millén de pesos de produc -
cibn,

Dentro del sector manufacturero, aparte de actividades co
mo la de madera y corcho que absorbe gran cantidad de mano
de obra en los miGltiples talleres en que se desenvuelven,
las actividades que ocupan mayor mano de obra por unidad

de producto se asocian con la fabricacibn de productos me
tdlicos, maquinaria eléctrica y vehfculos y equipo de transg
porte, En forma especifica, las personas ocupadas por cada
millén de pesos de produccibn en las ramas de productos me
tilicos y maquinaria eléctrica suman alrcdedor de 10, mien .
tras que en la de maguinaria no eléctrica ascienden a ocho
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y en la de equipo de trénspofte, a seis,

"Estas cifras son muy significativas cuando se comparan
con las del rubro de servicios, actividad caracterizada
por un elevado grado de subocupacibn y en que se obser-
van magnitudes similares (10 personas) a las de la me -
talmecdnica, en donde pricticamente no existen fendmenos
de marginacién ocupacional y los empleos creados se aso-
cian con aumentos reales de produccién.

En conclusién, queda claro que la industria de bienes de
dapital es gran generadora de ocupacifn y relativamente

poco intensiva en capital y puede jugar, ciertamente, un
papel relevante para atenuar el grave prchblema de desem-
pleo que confronta México. Por otro lado, hay que tener
presente que se trata de mano de obra calificada y conse
cuentemente habri que impulsar aquellos programas de re-
cursos humanos tendientes a hacer efectivo el potencial

ocupacional asociado al sector de bienes de capital,

A continuacién presentamos algunos cuadros estadisticos
que nos permitiridn visualizar de un modo mds objetivo y
abstracto el desenvolvimiento econ6mico del pais duran -
te los Gltimos 25 afios y la incidencia que en este desa-
rrollo han tenido los bienes de capital.
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POR RAMA DE ACTIVIDAD

1950, 1960, 1970-197%
MILLONES DE FESOS DE 1974 Estructura §
1950 1960 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1950 1960 1970 1971
TOTAL 193,554 333,597 651,954 674,208 722,705 777,731 821,847 855,911 _ 100.0 100.0 100.0 ___100.0
l.rnptﬂlll’io 36,409 55,.011) 78,853 80,397 80,157 81,928 84_.299 85,479 18.8 16.4 12.% ||.9.
Agricultu.a 26,956 39,179  $(,000 56,999  §5,510 56,660  SB,483  $8,600  14.0 TR 8.6 8.5
Ganaderfa 6,449 12,742 1,950  19.520 20,525 20,915 21,270  22.014 3.3 3.8 2.9 2.9
Sslvicultura 2,138 1,898 2,473 2,338 2,525 2,695 2,807 2,867 1.1 0.6 0.4 0.3
Fesca 869 1,192 1,429 1,543 1,597 1,658 1,679 1,736 0.4 0.3 0.2 0.2
Miner{a $,229 6.587 €,129 6,163 8,146 9,002 10,310 9,660 2.7 2.0 1.3 1.2
Petrbico 3,250 7,062 17,449 17,944 19,360 19,640 22,439 24,907 1.7 2.3 2.7 2.7
Manufacturas 33,791 63,072 150,556 155,311 168,463  1£3,593 194,575 202,553 - 17.§ 1.9 3.1 23.0
ConstrucciGum 7,789 15,860 35,290 34,373 40,43,  €6,807 49,574 52,400 4.0 ) 5.4 5.1
Electricidad 598 1,920 t,934 7,486 8,150 9,043 9,895 10,459 0.3 0.6 1N 1.0
Comercio 52,662 95,093 192,878 198,065 212,372 228,553 240,411 248,108 '27.2 28.7 29.¢ 29.5
Comunicaciones A

y Trtansportes 4,507 7.872 12,793 15,896 17,472 19,487 24,797 23,672 2.4 .4 2.2 2.4
Comunicaciomes 73§ 1,208 7,828 3,287 3,004 4,587 5,238 5,992 0.4 0.4 6.4 0.5
Trassportes 3,852 6,669 11,968 12,049 13,008 14,930 16,559  17,60§ 2.0 2.0 1.9 1.9
Gabierno 19,099 17,089 41,337 45,058 50,098 56,799  €),456 68,155 5.6 5.4 6.5 \e.7

Ottus . .
Sersicios 38,340 61,836 105,735  110.90¢ 17,866 122,079  127,09% 139,522  19.8 18.5 1.2 16.4

O
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Estructura § Tasas de cTecimiento
CONCEPTOS 1972 1973 1974 19758 1950-60 1960-70 1970-75 1970-71 1971-72 1972-73% 1973-74 1974-75
TOTAL 100.0 100.0 100.0 100.0 5.7 6.7 5.6 3.4 7.2 7.6 5.7 4.1
Agropecuario \ A 10.5 10.2 9.9 4.6 3.7 1.6 2.0 - 0.3 2.2 2.9 1.4
Agriculturas 1.7 7.3 7.3 [P 4.0 3.7 0.9 1.3 - 2.0 .0 3.2 0.2
Ganaderis 2.0 2.7 2.6 2.6 S | 4. 3.0 3.0 S 1.9 1.7 3.5
Silviculture 0.4 0.3 0.3 0.3 - 3.2 2.7 3.1 - 5.6 8.1 6.7 6.4
Pesca 0.2 0.2 0.2 0.2 5.4 2.2 4.0 8.0 3.5 3.8 1.3 33
Minerfa 1.1 1.2 1.3 V.1 .6 2.2 3.8 0.4 --0.2 10.$ 14.5 -6.3
Fetréleo 2.1 28 27 2.9 oS 3.3 1.3 2.8 1.9 1.4 s o
Manufacturas 3.3 3.6 23.7 23.7 6.0 8.9 6.0 3.2 6.5 9.0 6.0 4.1
Construccibn S.e 6.0 6.0 6.1 9.4 8.5 8.5 - 2.6 17.6 18.8 S.9 S.7
Electricidad 1.t 1.2 1.2 1.2 12.6 13.6 9.6 8.0 8.9 10.9 9.4 s.7
Comercio 29.4 29.4 9.3 29.0 6.2 7.3 5.2 3.0 6.9 7.6 S.2 3.2
Comunicaciones y
transportes. 2.4 2.8 2.8 2.8 s.? 6.5 9.9 1.5 9.9 11.8 11.9 8.6
Comunicaciones 0.5 0.6 0.6 0.7 5.§ 8.9 16.3 15.0 19.0 18.0 14.9 14.4
Transportes 1.9 1.9 2.0 2.1 5.8 6.0 8.1 s.? '1.6 9.7 10.9 6.8
Gobierno 7.0 7.3 7.8 8.0 5.2 8.7 10.$ 9.0 “.‘ 11.2 8.2 10.9
Otros servicios 1.2 15.8 15.8 15.3 4“9 5.8 4.3 4.9 5.6 S.0 3.4 2.7

JEV/Sol®
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MEXICO: VALO: BAUTJ DE LA PRODUCCICH, ES RUCTURA Y TASAS ANUALES bJd C.LCIMIENTO

TOR RAMA DE ACTIVIDAD, 1950, 1950, 1970-1975

MILLONES DE PESOS DE 1974

Estructura §

CONCEFTOS
1950 1960 1970 1971 1972 1973 1974 1978 1950 1960 1970 1971
TOTAL 282,222 494,873 981,826 1,013,816 1,093,187 1,183,287 1,253,172 1,306,290 100.0 _ 100.0 _ 100.0 100.0
Agropecuario 42,032 67,792 102,521 104,926 106,212 109,552 110,075 111,659 14.9 13.7 10.4  10.3
3 Asricultura 26.990 43.252 62.759 64.140 63.503 64.837 64.965 65.095 9.6 8.8 6.4 6.3
Ganaderfa 11.479 20.661 34.656 35.696 37.302 38.011 39.300 40.676 4.t - 4.2 3.8 3.%
Silviculture 2.729 2.428 3.158 2.98% 3.228 3.440 3.509 3.509 1.0 0.5 0.3 0.3
Pesca 34 1.434 1.948 2.107 2.182 2.264 2.301 2.379 .0.3 0.3 0.2 0.2
Mineria lo.Lao 12.009 14.209 14,190 14.344 15.599 17.017 16.320 3.8 2.4 1.5 1.0
TetrSieo 7.003  14.093 29.320 30.145 32.528 32.990 38.329 42.545 2.5 . 3.0 3.0 5.0
Manufacturas 76.171  143.042 330.666 341,538 371,188 406.940°  430.9%%  448.578 27.0 9.9 - 33.7 337
Construccibn 16.728 34,062 75.763 73,794 06.702 100.494 103.910 109,033 S.9 6.9 7.7 7.3
Electricidad 1.067 3.170 9.741 10.665 11.796 135.011 14,375\ 15,194 0.¢ . 0.6 1.0 1.1
Comercio 61.204  110.026 218.031 224,578 240.068 258.313 273.802  202.564 0.7 2.2 2.2 22.0
Cowunicaciones v : N . .
transvortes 8.026 12.574 22.168 23.687 25.998 28.978 32.272 34.085 2.8 2.6 ' 2.2 2.3
Comunicaciones 197 1,318 3,018 3,446 4,076 4,774 5,599 6,302 0.3 0.3 0.2 0.3
Transportes 7,229 11,25% 19,150 20,249 21,922 24,200 26,763 20,583. 2.5 2.3 2.l\~ 2.0
Gobierme 12,588 21,903 $1,029 55,564 62,176 o8,462 77,623 86,085 4.8 4.4 $.2 . s.%
Otros servicios 46,513 78,35¢ 129,300 134,736 142,090 149,952 154,457 158,627 16.$ iu.z ~ 13,8 183

EV I€Cat®
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Estructira ) Tasas de crecimiento?l
CONCEFTOS 1972 1973 1974 1975  1950-60  1660-70 _ 1970-7S _ 1970-71  197i-72  1972-73 " 1973-74 _ 1974-7%
T . . -
TOTAL . 100.0 100.0 10).0 120.0 °5.9 1.2 5.9 3.3 7.8 ' . 8.2 5.9 - 4,2
Agropecuario 9.7 9.2 3.8 0.6 5.9 4.3 1.7 2.4 1.2 2.2 1.4 1.4
Agriculturs 5.8 5.8 5.2 5.0 5.0 3.0 0.9 2.2 -0.1 2.1 0.2 0.2
Ganaderfa 3.¢ 3.2 3.1 3 6.1 .3 ‘3.3 3.0 4.8 1.9 3.4 3.5
Silviculture 0.3 0.3 J.¥ 0.3 - 3.6 2.8 2.3 - 5.8 8.1 6.7 2.9
Fesce 0.2 0.2 22 0.2 6.4 3.4 4.0 6.2 3.8 3.9 1.6 37
Minerfa 1,3 1LY e 1.2 2.7 2.9 2.9 - 0.7 1. 0.7 1.7 -6
PetiBlec 3.0 2.8 5.1 3.3 7.9 7.¢ 7.9 2.8 7.9 1.4 6.2 1.0
Manufacturas 3.0 34.84 314 343 6.S 5.0 6.3 3.3 8.7 9.6 5.9 .
Construcciéa 7.9 .S .. 8.4 8.2 8.8 8.0 - 1. 17.6 15.8 3.4 5.7
Electricidad 1.1 1. 1.2 LS 1.9 9.3 9.§ 10.6 - 10,3 10.§ 5.7
fesrrcio 2.0 21.8 21.8 21,6 6.1 ° 7.1 5.3 3.0 6.9 7.6 6.0 3.2
Comunicaciones y \ ’ . , .
Transportes 2.4 2.4 2.8 2.7 4.6 5.9 9.6 6.9 9.8 1.5 11.4 8.6
Comunicaciones g.4 0.4 7.4 0.5 S.1 8.7 15.9 14.3 18.3 17.1 15.4 16.4
Transportes 2.0 2.0 2.1 2.2 4.5 5.8 8.4 5.7 8.3 10.4 . M0.6 6.8
Gehierno s.? $.8 .2 6.6 s.8 8.9 1.0 8.9 1.9 0.t . 13.2 10.9
Otros secvicios 13,0 12.7 1.8 ua $.0 5.6 4.1 5.0 5.5 5.5 3.0 - 2.

JE¥/So1®
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MEX1CO: IMPORTACION DE MERCANCIAS, POR TIPO DE DEMANDA, 1966-1975
(Millones de dblares de 1974)

Precios de 1974 Estructura de importacitn { Tasas anuales de crecimiento §
Bienes de Bienes BRienes de Totai Pienes de Bienes de Bienes de Bienes de Rienes Biencs de
Afics Total consumso ;qler-g capital consumo  intermecdios capital Total consumo intermedios capital
108.

1966 2,684 4R0 962 1,244 100.0 17.9 35.8 46.2 - - .- -
1967 7,847 465 958 1,426 100.0 16.3 38.5 $0.14 6.1 - 3. - 0.7 14.9
1868 3,057 536 970 1,550 100.0 17.8 317 $0.7 7.0 15.3 1.6 8.7
1369 3,153 592 1,049 1,518 100.0 18.8 33.2 47.9 3.0 10.5 8.1 - 2.5
1370 3,245 646 1,088 1,510 100.0 19.9 33.5 46.5 2.9 9.1 3.7 - 0.1
171 3,017 $92 1,065 1,358 100.0 19.6 35.3 45.0 - 7.0 - 8.4 -2 -10.%
1972 3,513 792 1,197 1,583 100.0 22.3 3.8 43.0 17.4 33.8 12.4 4.4
1973 4,016 1,030 1,70, 1,878 110.0 22.3 37.0 49.6 3J).3 30.1 42.9 20.7
1274 6,056 1,314 2.7 2.23) 100.0 24.7 4.4 ’36.8 - 3:.2 ° 27.6 46.6 19.0
1378 6,144 - - - - - - s - : : :
1966-74 ’ te 14.4 14.0 8.1
19566-70 . . 4.8 7.9 . 3.7 . s.3
1870-74 18.0 - 20.8 . \85.0 1.0

JEV/Sol®
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MEXICO: EXPORTACION DE MERCANCIAS
1966-1978
(Millones de d6lares)

Tasas anuales de
crecimiento

Precios Precios Precios — Precios
Afios , Corrientes de 1974 corrientes constantes
; .
1966 . 1,162 : 2,063 - -
11967 . 1,103 1,919 _ 5. _1.0
1968 1,180 2,028 7.0 s
1969 1,384 2,300 . 17.3 13.4
1970 1,282 2,004 _ 7.4 _12.9
1971 1,365 2,086 6.5 4.1
1972 1,665 2,410 21.9 15.§
1973 2,073 2,578 0.3 1.0
1974 © 2,843 2,849 37.6 10.5
1975 2,859 2,486 0.4 _12.17
1966.75 11.4 , 2.6
1966.70 3.0 a0
1970.75 8.1 4.9

JEV/S01®
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MCXilO: BALANZA DE MZRCANCIAS

1966-1975
(Millones de d5lares de 1974)

Lxportaciba Inportacibn Saldo Por ciento
Ados Q)] ' (2) (3) (3)/7(1)
1966 2,003 2,684 _ 621 30.1
1967 1,919 2,847 ' 1 48.4
1908 2,028 _3,057 _1,029 50.7
1969 2,300 . 3,153 _ B:3 37.1
1470 2,001 3,245 1,241 ©61.9
1971 2,086 3,017 _ 8% 41.6
1972 2,410 , _3,543 1,133 47.0
1973 : 2,578 4,616 © 2,038 79.1
1974 2,849 _6,056 _3,207 112.6
1975 2,486 - _6,144 : _3,658 1471

JEV/So19,
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MEXICO: BALANZA BE FAGOS, 1960, 1905, 1970-1975

(Millones de d6lares corrientes)

-0~

CONCEPTOS 1960 1965 1970 1971 1972 1973 1974 1978
BALANZA DE MERCANCIAS Y SERVICIOS __300.5 _ 314.4 _ 924.0 _ 703,07 _ 789.4&4 _ 1,175.4 _2,558.1 _ 3,768.9
A. Exportacibn de wercancias y ,

sefvicios. 1,371.8  1,989.1 2,956.7 3,102.8 3,795.1 4,028.3 6,342.5 6,303.0

1 Exportacifn de mercancias 738.7 1,113.9 1,281.3 1,363.4 1,665.3 2,070.5 2,850.0 2,858.6

2 FProduccibn de oro y plats 4.7 . 66.4 46.9 . . 148.9 145.7

} Turismo 158.3 274.9 as. 461.0 $62.6 724.2 842.0 800.1

4 Pasajes internacionales - - 39.3 47.3 §9.5 63.4 78.1 88.7

S Transacciones fronterizas 366.0 499.$ 878.9 966.9 1,057.0 1,207.7 1,372.9 1,841.6

6 Servicios por transformaciénm .

de maquila. - - 80.9 101.9 164.7 277.6 443.5 454.4

7 Total de servicios (suma de

3,4,5 y 6) 521.3 774.4 1, 4041 1,577.0 1,843.8  2,272.9 2,736.5 2,884.8

8 Otros conceptos 64.1 56.5 194.9 205.4 234.9 415.2 607.1 413.8
B. Importaciin de mercancias y ser ...

vicios. 1 1,672.3 2,303.5 3,880.7 3,895.9 4,584.5 6,003.8 8,900.6 10,071.9

1. Importacifbn de mercancfas 1,186.4 1,559.6 2,326.8 2,254.0 2,717.9 3,813.4 6,056.7 $,580.2

2. Turismo. 40.8 119.1 169.7 172.2 220.4 258.0 334.0 399.4

3. Pasajesintcrnacionales - - 53.9 54.3 65.7 72.6 96.8 134.1

4, Transacciones fronterizas 221.0 295.2 S85.0 612.$ 649.3 695.0 819.2 957.7

$. Total de servicios (suma de

2,3y &) 261.5 414.3 808.6 839.0 935.4  1,025.6 1,250.8 1,491.2
6. Dividendos, interfses y otros

pagos de ewmpresas con laver - \

sifn ext, dir, 131.0 174.8 355.1 38t t 451.6 528.4 633.7 699.0
7. Interéses sohre deudas oficisles 30.4 62.2 231.6 238.8 266.5 378.5 588.S§ - 850.9

1 NAFINSA y otros 29.6 55.9 10 221.3 246.2 357.6 560.3 752.3

ti Gubernamental 0.8 6.4 18.6 17,58 20.3 20.8 20.3 98.6

8. Otros conceptos 63.0 92.6 158.06 183.0 2131 257.9 370.9 450.7

Errores y cmisiones en cuenta

corriente y en movimientio le

capital (neto). 182.4 182.58 476.8 194.4 213.8 378.4 135.8 406.0 -

Capital a lergo plazo (net)) 109.5 FRAREY $03.9 069.1 790.4 7.676.1 2,730.8 4,339.9

. Invercionss extranjeras direct.s 67.9 152.6 200.7 196.1 214.9 286.9 362.2 ' 362.3

2. Compras dc empresas cxt ‘anjerss 116.5 - - - _ Yo.0 2.2 _ 2.0 25.8

3. Operacionss con valores (necto) : 5.4 1.9 _ 7.2 52.0 6.2 _ 10.2 59.8 65.0

4, Créditos dcl exterios (.eco) 188.9 1.5 320.2 450.6 557.8 :,370.6 T,999.2 3,477.5

a. Secter pGhlice (Lelo0} 182.9 2.5 LA | 286,28 359.7 1,046.5 1,072.9 3,053.8
i. Disposiclonrs 352.1 I [N ] 742.2 fod,2 1,899.8 2,233.9 3,859.4
fi. Amortizaciones 163.2 357 5.9 _ 455.8 S04.5 _ 645.3 _ s01.0 B05.6
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HOJA No. 2
MENTCO: BALANZA DE PAGOS, 1960, 1965, 1970-197S
(Millones de dblares corricntes)
JNCEPTOS 1860 1955 1970 1971 1972 1973 1974 1978
4+ Sector privado (neto) - - 61.1 164.2 198.1 3240 326.3 423.7

i. Empresas con participeciin

extranjers {(neto) - - 0.7 1684.0 191.3 96,6 196.8 348.7
1i. Otras empresas - - 19.4 _ 3.8 6.9 127.7 129.0 75.'4
5. Deruda gubernamental (netd) _25.4 22,3 _ 2.3 8 37.8 69.9 470.9 456.1
6. Ciéditos al exterior (neto) - _54.3 T s T 07 _16.3 _ 18,9 _ 39.5 4.9
1V. Derechos Especiales de Gira - - - 45.4 39.6 49.9 - - -
V. Variacifn de la reserva del ‘
Bauco de México, S. A. -
{(Suma de I,II,I1I y IV) _ W6 _20.9 102.% 200.0 264.7 122.3 36.9 16S.¢

JEV/So1*
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NEXICO: IMPORTACIONES DE LA ACTIVIDAD MANUFACTURERA, 1967-1974.
(Millones de pesos de 1974)

CONCEPTOS

1967

1968 1969 1970 19 1972 1973 1974

» ACTIVIDAD MANUFACTURERA 32,305 35,080 36,024 38,964 36,860 44,370 54,259 67,167
Extraccibén y refinacidn de

petréleo y fabricacién de

productos derivados del

carbdn. 6218 $s2 608§ 568 937 1,19 3,048 3,508
Produccisn de petroquimics '

bésica. 102 107 154 179 250 354 330 358
Matanza de gansdo y aves,

preparacién de carne, 136 92 100. 178 171 138 212 519
Molienda de trigo y de nix

tamal, sanufacturs de pro-

€o2203 Cu p3Nuuclia ¥ pud= o

teler{a, fabricacidn de .
rortiilas. 3 12 13 16 68 66 136 73
Manulacturs de otros pro .

ductos alimenticios. 147 649 709 1,046 1,045 1,408 1,910 2,77
Eladoracién de bebidas 12 109 94 97 206 286 318 93
Manufactura de productos

de tabdaco. 19 32 7 13 2 S - -
Industris textil 387 332 358 9 392 423 692 93
Fabricacisn de calzado, ’

prendas de vestir y teji-

dos de punto. r¥4] 302 423 478 590 702 §35 787
Industrias de nadera y

corcho. 177 188 233 252 220 259 338 318
Fadbricacién de papel y :

productas de papel. 1,100 1,120 1,476 1,713 1,297 1,366 1,877 1,398
lapreatss, editoriales e ’

industrias conexas. 299 355 347 352 496 1,090 838 699
Industrias del cuero y -
productos del cuero. 4 4 63 (1] 66 96 93 82
Fabricacidn v reparaciba

de productos de hule. 197 168 179 168 147 173 16 249
FabricaciSn de productos

quimicos bésicos, orgéni

¢os & inoridanicos. 3,263 3,513 3,600 3,454 3,744 4,410 4,938 7,507
Fabricacién de fidras sin

téticas, =ateriales plfs-

ticos, elasctimeros y hule -

siatético. 431 " $29 s70 313 (18] 674 1,393
Sidricacidn y me:cla de

aoconos, fertilizantes e

insecticidas. 187 232 165 11 180 213 . 259
Productos de jaboner{s,

per.nerla y produztos

sinilares. $3 [ 1] 59 $2 []] [ 1) 108 160
FabricaziSn de praoductos 4

Saraaltuticss azdicinales. b 3 77 69 758 965 1,309 1,009 383
Jtras industrias quimicas. 791 183 949 1,006 853 1,092 1,300 1,478
Fanricacidn de pnroductos

|lneri.es no tetdlicos. 388 (3] (31} 402 3150 380 $09 493
[ndustrias metSlicas bisi-

crs, f icivnes de fierro,

rimis “2%ales. - 1,838 ,192 ,330 1,891 1,29 1,138 1,249 4,098
fad.sttLd Met, . mecharca. V3,450 23,336 v.atr a2 21,334 28,257 33,379 34,6009
Thdusliriss sadaTsdtareras

LRI ATT I LI ] LML 1,439 1,39 1,482 1,770 1,083 2080
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MEXICO, EXPORIALIONES MR LR ACTIVIDAD MANUFACTURERA, 19%7-1974
- {Milicnes de pesos de 1974)

CONCEPTOS 1947 1968 1969 1970 1971 1972 1973

1974

TOTAL ACTIVIDAD NANUFACTURERA 10,253 11,875 13.533 8,226 16,P52 18,.2%0 19.¢03  I3_184
1 8 Eszstrsccifm v zefitgziSe de po- )

trélee y fadritarita de prusue : .

tes derivados del carbdna. L) 39 a2 750 ”» 387 36 1,580
1 b Predmccidn de petroc:imica bisica - - - - - . - -

Natanzs de gansds y aveos, PTERArs )

cifia de carze. 430 kel 83 2093 L (T2 . 7 4 3 53 (319
3 Yo lienda de tripo y de miviamal,

sazufactura de productps de jana-

derfa y pasteleris, fabricacifm

de tortillas, - - - - - - - -
4 Manufactura de o1IDS :prwu:uu CooE

alisenticios. 713 3,063 5,048 $,028 5,100 3,777 9,968 4,934
5 Elaboracidn de bebidas 58 8 i J - 83 ” 156 ax 143

Manuiscturs dr praduciss O te- :

daco. 128 106 7 226 239 83 3 428
7 Induscria testil [ ] L4 )] 379 §36 73 L, 092 2,120  2.4%2

Fabricacifn de t3lzado, prendas

de westir y tejidos de punzo. 14 154 195 383 343 (21} 93 73

Iadustrias de madera ¥ orcho. - 138 - 188 233 s 3y 353 318 354
10 Faoricacifn de papel y*pradic - N

tos de papel. 339 83 a8an 159 3 &N » 440
1! t{sprentas, editvziales ¢ indus-

tTi8s COREEMS.. - - - - - - - -
12 Izcustrias del CcoexD ¥ prrdng - .

tos del cuesy. 58 (2] 2 124 ] &7 26 4
13 Fabricacitn y zeparaciftn de pry

ductos de hule. 24 57 [ % ey w83 131 148
1 Fabricaci8n de prpductos quimi-

cos, orgénicos e inorginicos 428 ¥ 387 »2¢ 470 733 1,006 1,638
H Fabdbricacitn de 1ib13s sinméni -

cas, resinas, mutezinles plis -

ticos, elasifmercs y twle sinté

tico. - - - - - - - -
16 Fabricacisn y »ezclu de abonos, .

fertilizantes e jasecticidas. 24 » 12 164 190 3 237 281
17 Productos de jabumeris, perfu-

seria y productss similares. 15 ned Jac 132 145 149 174 230
is Fadricacitiu de groduitzs fas - -

sacéuticos medicinales. 492 488 R a4 573 . 489 98 709
19 Jtras indusirias quimicas 157 183 . 1% 188 130 197 25% 406
20 Fabricacifn e produzios mine-

rales no melSlizas. 200 b} ] 7 e a2 684 b 718
21 Industrias metdlitas Hfsices,

fundicritnes o Jievre, dgOnCe -

Yy Olruvs TRiilsl. ., M 621 862 " 1,398 1,05 "vis 946
2-26 incdustria metalmeclnicu 033 1,049 2,058 2,687 3,402 3.3 3.X33 4,022
27 Industyisy Faawia lanenas

diversas. 183 1 0% 2% 3y 0 awy 473

E./Sal®
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Una vez mostrado como incurre en la situacifn econémica
del pais la importacién de bienes de ‘capital, pasaremos a
analizar un proyecto de fabricaci6n en México de un bien

de capital: el tractor de oruga.

La importancia de llegar a producirlo en el pafs radica en

los siguientes puntos:

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

llones de pesos por importacién de estos equipos.

(8]
.
L]

La alta tecnologia que se vertiria en técnicos naciona
les debido a que es uno de los equipos con mayor desa-

rrollo tecnolégico en la industria,

3.- La importancia de este producto en un pais subdesarro-
1lado como el nuestro el cual destina gran parte de su

presupuesto en obras de infraestructura.

4.- E1 desarrollo de proveedores nacionales en un nuevo ra
mo de fabricacién que es el de los productos metal-me-
cinicos de alt costo y bajo volumen de produccibn en

comparacién con los de la industria automotri:.

El plan general de integracibén nacional comprende bésica -

mente los siguientes pasos:

a) Andlisis de la capacidad de 1a industria nacional del

ramo metal-me~f4nico.

b) Clasificacién del tractor de oruga por grupos, depen -
diendo de el tipo de procesos que incurran en su fa -

bricacibn,
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c) Asignacién de porcentajeé de integracién de cada uno

de estos grupos.

d) Anilisis de factibilidad de fabricacién de grupos en
industrias ya establecidas y en instalaciones y equi

pos comiines en la industria.

e) Anilisis de inversiones necesarias para fabricar gru

pos no viables con las instalaciones actuales.

f)-Seleccidn de inversiones, dependiendo de la relacidn
inversién - ¢ de integracién nacional,

g) Programas de Integracién Nacional.

a) Andlisis de la capacidad de la industria nacional del

Yamo metal-mecinico.

Para su andlisis la dividiremos en los siguientes grupos:

a) Tabricantes de componentes mayores.
b) Fabricantes de partes comerciales.
c) Maquiladoras de pailerfa ligera.

d) Maquiladoras de pailerfa pesada.

e) Talleres de maquinado.

€} Fundiciones.

7) Forjas.

h) Plantas de tratamientos térmicos y galvanoplastia,

a) Fabhricantes de componentes mayores.

Caen en esta clasificacién aquellos que producen ac -
tualmente alguna l1inea de productos similares a alguno

de los del tractor de oruga.



1)

2)

3)
4)

5)

b)

1)

3
4
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Como ejemplo mencionaremos los fabricantes de motores,
transmisiones y desgarradores. Sus caracteristicas

principales son:

Industrias productoras de componentes con patente ex-

tranjera, para aplicacién automotriz, agricola o in -

dustrial.

Organizacién bien estructurada con niveles de espe -

cializaci6én por departamentos.
Personal capacitado.
Gran apoyo tecnolégico del extranjero.

Con posibilidades de inversifn en un nuevo producto

* cuando su demanda sea alta.

Fabricantes de partes comerciales.

Son lqu;llos que fabrican parte; similares a las utilji
zadas en el tractor, pero a diferencia del grupo ante-
rior, estas partes son complementarias para los compo-
nentes mayores. Tenemos en esta clasificacién a los

fabricantes de tornillerfa, juntas téricas, mangueras,

filtros, etc., sus principales caracteristicas son:

Productoras de partes para refaccionar a la industria
de partes de repuesto de patente extranjera y partes
para fabricantes de equipo original.

Estructura organizacional adecuada,

Buen apoyo tecnolégico.

fersonal capacitado.

Pacas pasibilidades de inversién en un nuevo producto,



c)

El
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debido principalmente al volumen alto que mhnejan y a

la capacidad de sus instalaciones.

Industrias maquiladoras de pailerfa ligera. .

Caen en esta clasificacién todos aquellos talleres que
dedican su actividad al corte, doblez y soldadura de

partes metilicas hasta de 20 kgs. aproximadamente y en

grandes volGmenes.

desarrollo de este éector,se debid principalmente al

arranque de produccifén automotriz en México. Sus caracte-

risticas principales son:

1)
2)

4)

5)

d)

'Se

_Estructura organizacional elemental.

Nivel de tecnologfa bajo, apoyado sélo en la-experien-

cia adquirida en su operacién.

La maquinaria que generalmente manejan son prensas, ci
zallas, soldadoras por electrodo y miquinas-herramien-

tas elementales.

No poseen sistemas para control de produccién, calidad,
etc.

Sus posibilidades de inversién son muy limitadas y ge-

neralmente planean su produccién en pedidos anuales de

algln cliente prioritario.

Maquiladoras de pailerfa pesada.
Este grupo de industrias es uno de los pilares indus -
triales del pafs.

han desarrollado a través de la fabricacién de equipos

utilizados en la construccién de la infraestructura indus
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trial nacional. Los principales usos de éstos, son en plan
>tas termoeléctricas, hidroeléctricas,’de tratamientos de
agua, minerfa, redés eléctricas de distribuci6n, proyectos
- de exploracién y explotacién petrolera, redes de distribu-
cién y almacenamiento de hidrocarburos y sus derivados,in-

genios azucareros, equipos de proceso en general, etc,

A partir de la implantacién 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 produccién

en industrias productoras de bienes de capital, ha rebasa-
do la capacidad de los talleres que las deberfan abastecer
de partes y eésto en gran medida ha frenado el crecimiento

de aquellas.

Es por esto que muchas han optado por invertir en una in-
tegracifn vertical y depender menos del exterior por fal-

ta de una garantfa de abastecimiento de partes.

El motivo de que los talleres abastecedores de partes ma
quiladas no hayan podido crecer en la misma proporcién
que las productoras de bienes de capital, se debe princi

palmente a las siguientes causas:

a) No se planific: paralelamente al hacer una inversién
en un fabricante de bienes de capital con los talle-
res que los surtirin de partes.

b} Se considera-erréneamente-que existe una adecuada ca



c)

d)

1)

2)

3)

4)
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pacidad material y tecnolégica de recursos para produ-
cir partes a las grandes industrias, y se invierten re
cursos financieros y tecnolégicos s6lo en el proceso
final de produccién, sin tomar en cuenta un andlisis

de la situacién de las industrias medianas.

A causa de ésto, las industrias medianas nunca logran
alcanzar a abastecer la creciente demanda de partes pa

ra producir bienes de capital y se ahogam en una pro -

duccién programada a muy corto -plazo sin destinar re -

cursos para planificar un crecimiento racionalizado.

Faltan incentivos de financiamiento, los cuales algu -

nas veces tienen que ser absorbidos por sus clientes.

Sus principales caracterfsticas son:

Una estructura de organizacién muy diversa, desde la

mis elemental hasta la m&s sofisticada,

Un nivel de tecnologfa medio, basado en su personal, el
cual estd generalmente compuesto por técnicos de nivel

medio, ingenieros y administradores.

Un apovo tecnolégico en funcién del que posean sus clien
tes vy de las polfticas de estos para aportarlo a sus ma-
quiladcres.

La maquinaria e instalaciones que éstos poseen es de di-
verso tipo, dependiendo de la 1lfnea de productos que ma-
nejen y se ve limitada en capacidad cuando esta es ade -
cuada en el reclutamiento de obreros y técnicos capacita

dos y responsables.,
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En general, la 1fnea de maquinaria que manejan es del si-
guiente tipo: '
a) Prensas de cortina 6 4 columnas de 100 a 600 tons.

b) Cizallas.
¢) Equipo de oxicorte.

d) Méquinas-herramientaé para alta produccién.

e) Equipo de soldadura por electrodo y en algunos ca
sos semi-automitico.

f) Equipos de manejo de materiales muy limitados, en

la mayoria de los casos.



e).
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Talleres de maquinado.

Caen en este renglén una gran diversidad de industrias
tanto en capacidad como en el tipo de actividad que
realizan. Van desde talleres con una sdla miquina -
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 va

riaciones como son rectificados planos y cilfndricos,

tallado de engranes, etc.

Se puede establecer que existe una gran capacidad de
maquinado en procesos sencillos, pero la restriccién
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 miquinas-herramientas son utili
zadas en la fabricacifén de partes para mantenimiento,
o trabajos especiales de baja produccién y, en algunos
casos, son utilizadas a un bajo porcentaje de capaci-
dad. Existe pues, una falta de planeacién en el cre-
cimiento de estas industrias, causada también por la
descoordinacién 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 produccién,

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 tecnologfa para desarrollar los maquinados de los
cuales se carecen instalaciones y experiencia y a los ba-
jos niveles de produccién que representan estos trabajosv

un campo poco interesante para los inversionistas.

Por Gltimo mencionaremos la causa que indirectamente fre-
na m&s la industria de maquinados metdlicos, y es la fal-
ta de produccién de aceros especiales en el pafs. Esto;
ademis de provocar salida de divisas por importaciones,
desalienta al industrial en invertir en instalaciones de
maquinado de un producto que tiene que ser importado como
materia prima que ademis es costosa y provoca se recurra
a las modificaciones y substituciones de disefios que me-

noscaban la calidad de los productos mexicanos,

Fundiciones.-Este ramo de la industria es uno de los mis

complejos para su estudio debido a las siguientes carac-

teristicas que los componen.

La capacidad instalada s6lo es suficiente en algunos ti-

pos de fundicifn. Falta capacidad en fundicién de acero
que es la mds empleada en fabricar partes del tractor de
oruga. |

La tecnologfa de fundicién tiene un buen nivel en el pafs
aunque los técnicos son insuficientes.

S53lo es rentable producir piezas en gran volumen por el

vosto de los moldes y los nrocesos,
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4) La dependencia del extranjero en materias primas fre

na en mucho el desarrollo de esta industria.

En comparacifn con los pafses industrializados, se puede
considerar que la capacidad de la industria de la fundi -
cifn es raquitica y con una tasa de crecimiento en fun -
cién de grandes proyectos de fabricacién de bienes de ca-

pital e instalaciones.

Los principales productos son conexiones, vdlvulas, par-
tes automotrices y para las industrias eléctricas, petro

leras y de transformacién.

El tipo predominante de piezas de fundicién que componen
los tractores de oruga son de aceros aleados y para fundir

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

mente.

Existen algunas otras piezas de fundicién de aluminio, hie
rro gris, nodular, pero el % que representan del tractor

es realmente insignificante.

Finalmente podemos concluir que en el pafs existen medios
apenas indispensables para el desarrollo de partes fundi-

das del tractor de oruga.

Su consecucibn se basarid en una buena planeacibn de adqui

siciones y produccién de las partes.

£} Forias.- La industria de las forjas es una de las que
inizian su despegue en el pafs va a un nivel en el que se

.t rueda considerar :: pilar industrial.,
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Actualmente existen solamente uhos 10 fabricantes de es
tas piezas que se les pueda tomar en consideracidn, pues
ellos absorben el 95 % de 1la produccién de estas partes

en el pafis.

La mayorfa de estos fabricantes poseen martinetes de va
por destinados - a la fabricacifn de partes automotrices

0 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
lizacién de este medio en la fabricacién de bartes; casi
se reduce la produccién en partes con disefio extranjero
y muy poco a disefios nacionales, desviando éctos hacia
procesos de pailerfa los cuales a la postre son mis ca-
ros y de menor calidad por las modificaciones y gran can
tidad de material que hay que utilizar para fabricar pie

zas con las mismas propiedades ffsicas.

Las caracteristicas de las industrias dedicadas a la for

ja son las siguientes:

1) Buena organizacifn administrativa y técnica.

2) Regular nivel tecanol6ygico.

3) Capacidad excedente.

4) Limitados en equipo de manejo de materiales y
hornos de tratamiento térmico.

5) Se crearon como un apoyo a alguna otra indus -
tria - generalmente la automotriz - , por lo

que su crecimiento estd supeditado a aquella,
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6) Algunas con buenas bosibilidades de inversidn.

‘La justificacién de producir partes forjadas en el pafis,

se basa principalmente en poder deprcciar los herramenta
ies o dados del proceso y la confianza de contar con mi-
terias primas adecuadas, asi como desarrollar tratamien-
tos térmicos que sean posibles ae llevar a cabo con 1las

instalaciones de la industria nacional.

Plantas de tratamientos térmicos.

Este renglén es uno de los grandes frenos del desarrollo
de la industria de bienes de capital. De &1 depende en
gran medida la fabricacién de partes a un bajo costo y

gran durabilidad.

En la actualidad, en el pais 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 fabricacién de par

tes para el tractor de oruga son:

1) Templado en agua y aceite.
2) Revenido.
3) Recocido.

4) Normalizado.

5) Temple por flhma
6) Temple por induccién.

7) Carburizado.

De éstos, Ginicamente los 4 primeros se encuentran cquipos
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versitiles y con capacidad; los otros 3 son realmente po-

s

co usados en el pafs.’

Ademds, la precisifn 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 implantacién de esta rama industrial,‘la
produccién de bienes de capital se verd limitada a muy
bajos porcentajes de integracién nacional, ya que una
gran cantidad de las partes requieren de tratamientos tér
micos los cuales no podrdn ser substitufdos con un cambio

de diseflo por 1la incosteabilidad de las pie:zas.



TIII.- DESARROLLO DEL PROGRAMA
DE INTEGRACION.
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Una vez analizada la-necesidad del pafs por producir bie
nes de capital asf{ como contemplar la situacifn de la in
dusiria metal-mecinica nacional, pasaremos a estudiar en
detalle el desarrollo de integracion nacional del trac -

tor de oruga.

Para su andlisis dividiremos el tractor de oruga en los

siguientes grupos:

Ndmero Nombre $ de integracidﬂ
01 Motor 15.76
02 Radiador de agua 1.66
03 Bastidor de oruga 6.98
04 Oruga ' 1.89
0S ‘Guardas de radiador 0.82
06 Guardafangos 0.32
07 : Guardas inferiores 0.38
08 Cilindros 1.01
09 Soporte cilindros 0.31
10 Brazos 0.89
" Herramientas 0.20
12 Asiento de operador 0.28
13 ) Desgarrador 12.33
14 Hoja 1.43
15 Bastidor "'C" 2.00
16 Baterf{as 0.15
17 : Tanque combustible 0.20
18 Palancas y pedales 0.49
19 Emtlema 0.03
20 Pisos 0.16
21 Seportes 0.03
22 Cubiertas traseras 0.05

23 Filtros 0.20
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24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36 -

37

38
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Nombre .Y de integracién

Linea hidridulica
Tanque hidrdulico
Cadenas

Rodillos superiores;
Rodillos inferiores
Cofre

Cuchillas y gavilanes
Tablero de instrumentos
Capate:e ’
Convertidor de par
Toma de fuerza
Transmisidn

Caja de la direccién
Bombas hidréulicés,
Accesorios

TOTAL *

2.00
2.50
1.90
1.05
1.75
0.20
0.50
1.05
0.20
1.50
0.15

8.50

28,93

2.30

0.5

100 §
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Los principales procesos de fabricacién,fequeridos

producir estos grupos, son:

CLAVE

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

LaM
T
PaN

- DESIGNACION

Corte automitico con gas. '
Corte en cizalla, ’
Corte manual con gas.

Corte con nibladora.

Doblez en prensa de cortina.
Embutido.

para

Soldadura manual con electrodo.

‘Soldadura manual con gas.

Soldadura semi-autom4tica.
Torneado.

Fresado.

Cepillado.
Mandrilado.
Rectificado.
Taladrado.
Machueleado.

Temple en aceite.
femple por flama.
Temple por induccién.
Cromado.

Forja abierta.

Forja en dado.

. Fundicién de acero.

Rolado.

Tallado de engranes.
Tratamiento térmico especial.
Ensamble.

Punzonado.

Honeado.

Laminado.

Trhla: oen doSladora hidrdulica

rarkerizado.
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Ahora bien, a continuacién presentarcmos un an4lisis por
grupo, de los procesos mis importantes requeridos en ca-
‘da uno, asf como las inversiones necesarias en herramen-

tal, maquinaria e instalaciones.

Las inversiones se consideraron a partir de las instala-
ciones ya existentes en el pafs de maquinaria y equipo
para proceso; y, ademis, se consider§ que muchas inver -
siones de algn equipo se podrfan utilizar para varios-

grupos del tractor,.

Se considerS una produccifén anual de 600 unidades que es
la media de demanda para los pr6ximos 4 afios en los 3 mo

delos de tractor considerados.

Por Gltimo se obtuvo una relacibén de cantidad a depreciar
por pieza y la cantidad de integracién que se obtendrfa

por cada millén de pesos invertido.

Los herramentales se depreciaron a 3 afios y la maquinaria

e instalacién a 8 afios.

Estos indicadores no nos darin necesariamente un elcmeﬁto
determinante en la decisién acerca de qué grupos se deben
integrar y que grupos no; servirdn bssicamcnte'para con -
siderar inversiones rentables cn grupos posibles de fabri
car dado por las siguientes condicionantes:

1) Conocimientos y experiencia en el producto.

2) Respaldo tecnolégico,

3) Materias primas disponibles.

4) Calidad esperada

5) Mano de obra calificada,
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% IN

15.76

NOMBRE DEL GRUPO
MOTOR

- -)N

( PROCESOS REQUERIDOS

\

(CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL)
“( Fac Fundicién de acero 40
TOR Torneado 3
FRE Fresado 10
TEN Tallado de engranes §
DO Mandrilado 5
REC Rectificado 10
TAL Taladrado 5
MAC Machueleado 5
\TAC Templc en aceite 5 )
"(INVERSION REQUERIDA D)
HERRAMENTALES 50,000,000 )
MAQULNARIA 30,000,000
INSTALACIONES 20,000,000
- TOTAL 100,000,000

( ANALISiS INVERSION — PRODUCCION

( PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE

600
CANTIOAD A DEPRECIAR /PZA. 38,083.33 .
* DE INTEGRACICN PCR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO
_ 0.1576
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NOMBRE DEL GRUPO
RADIADOR DE AGUA

316)

{ PROCESOS REQUERIDOS

~

\CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
“( ccz 5 )
DPC 5
DPT 5
SiG 10
PUXN 20
ENS 25
ROL . 15
- Soldacdura por, inmersién 10 -
_ ' y
"(INVERSION REQUERIDA )
( HERRAMENTALES 200,000 )
MAQULNARIA 160,000
INSTALACIONES 50,000
TOTAL 350,000

(ANALISlS INVERSION = PRODUCCION

(- 00
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 6
CANTIDAD A DEFRECIAR /PZA. 142.36
% CE INTEGRAZICN POR CADA MILLON DE FESCS INVERTIDO
4.74
. J
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% IN NOMBRE DEL GRUPO . No. )
6.98 BASTIDOR DE ORUGA  ° ' 03

{ PROCESOS REQUERIDOS ‘ )

\CLAVE DESIGNACION . % PROCESO TOTAL )

“( FRre ' 15 )
SSA 20
CAG 10
ccz 5
DPC 5
MDO 5
FAC = 10
Tal . 10
(AC ' , . 5

'Cmvsnsuorv REQUERIDA

JJ U

HERRAMENTALES 10,000,000
MAQULNARIA : 40,000,000 -
INSTALACIONES 10,000,000
' TOTAL 60,000,000 )
(ANALIS!S INVERSION — PRODUCCION . )
rPIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 15,966.00

% CEINTEGRACICN POR CACA MILLCN CE PESOS INVERTICO

L 0.1163 )

_ )
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r

% IN NOMBRE DEL GRUPO
1.85 ORUGA

®

( PROCESOS REQUERIDOS

)

{crave DESIGNACION % PROCESO TOTALJ
) f - Larinado 70 \ .
TTE 10
TAL 10
\_ J
"(INVERSION REQUERIDA D)
[ HERRAMENTALES 18,000,000 W
MAQULNARIA 15,000,000
INSTALACIONES 5,000,000
38,000,000
. TOTAL )
QNALISIS INVERSION ~ PRODUCCION * )
( PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 30,000 W
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 306.33
% C€ INTEGRACICN POR CADA MILLCN DE PESCS INVERTICO
0.0497
\_ ,
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~ » — ™
NOMBRE  DEL GRUPO . No.
| GUARDAS DEL RADIADOR ' 05

(  PROCESOS REQUERIDOS . )
\cLave DESIGNACION % PROCESO *rorm.)
*( cac ' 20 j

DPC 20

FAC 10

ShN o 10

53A 20

TAL 16

MAC 5

"((INVERSION REQUERIDA

A

[ HERRAMENTALES 1,000,000
MAQULNARIA 1,000,000
INSTALACIONES 500,000

TOTAL 2,500,000 J

(ANALISlS INVERSION — PRODUCCION . 3

r PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 W

| | CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 868.05
% £ NTEGRACION PGR CADA MILLON DE PESCS INVERTIDO
! 0.3280
N\ J
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NOMBRE DEL GRUPO . ’
. GUARDAFANGCS

( PROCESOS REQUERIDOS )
{cLave DESIGNACION * PROCESO TOTAL )
° (VEAG 20 )
DPC 15
Shin , 15
SSA L 16
TAL , 25
MAC - 10
' D,

( INVERSION REQUERIDA

A/

[ MERRAMENTALES 1,500,000
MAQULNARIA 500,000
INSTALACIONES . 300,000

L TOTAL 2,300,000

( ANALISIS INVERSION - PRODUCCION . )

{ miEzZAS A PABRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 1,000.00
% OF INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIOO

0.1391
g y

\_ : .
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% IN NOMBRE DEL GRUPO . No.
0.38 GUARDAS INFERIORES ' 07

{  PROCESOS REQUERIDOS A
\CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL |
( cac ' 20 —W
DPC 10
EM3 20
SHN 10
SSA - : 20
TAL 10
FAC T
. ‘ - )
"((INVERSION REQUERIDA )
( wERRAMENTALES 2,000,000 )
MAQULNARIA 1,000,000
INSTALACIONES 500,000
\ YTOTAL 3,500,000 )
( anaLisis inveRsION - PRODUCCION . )
([ Piezas a FABRICAR ANUALMENTE 500 )
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 1423.60

% DEINTEGRACION POR CADA MILLON DE PE3SCS INVERTICO

’ L 0.10853
S
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ﬁ

NOMBRE DEL GRUPO
CILINDROS

- A
J &)

( PROCESOS REQUERIDOS

~

CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL )

“( Tor 30 )
REC 5
CRO 5
Hox ioneado 15
FAB 10
FAC 10
TIN [3
NS ] 5

= ' >

"(INVERSION REQUERIDA )

{ HERRAMENTALES 400,000.00 )

MAQULNARIA

8,000,000.00

INSTALACIONES

1,000,600.00

—

9,400,000.00

TOTAL

(;ANALISIS INVERSION — PROCUCCION

A

7 )
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 1200
CANTICAD A DEPRECIAR /PZA. 1,048.61
% CE INTEGRACION PCR CADA MILLON DE PESCS INVERTICO

0.1074
. y,

\.
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~ , ‘ : 1
NOMBRE. DEL GRUPO .
. SPORTE CILINDROS '

( PROCESOS REQUERIDOS \
kcuve DESIGNACION 7« % PROCESO TOTAL)
“( Fan ' 15 -

TOR 20
FAC 20
REC . , 15
SSA 10
TIN 5
CRO , 5
ENS i 5
\_ : y,
"(INVERSION REQUERIDA )
[ WERRAMENTALES 300,000.00 )
MAQULNARIA 5,500,000.00 -
INSTALACIONES 1,300,000.00
TOTAL 7,200,000.00
(' ANALISIS INVERSION — PRODUCCION . J
>~
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 W
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 1,638.38
% DE INTEGRACION PCR CADA MILLON DE PESOS INVERTICO
0.0430
. Y,
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NOMBRE DEL GRUPO . '
BRAZOS . ‘

( PROCESOS REQUERIDOS )
CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
*( Tor A 30 i
FDA , 30
REC . 10
SSA : . 15
TAC 5
FRE _ 5
\_ ' - | y

"(INVERSION REQUERIDA

A

[ WERRAMENTALES 850,000.00
MAQULNARIA 2,000,000.00
INSTALACIONES . 500,000,00

' TOTAL [3,350,000.00 p

( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION . )

{ . )
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 993,05
% DE INTEGRAZION POR CADA MILLCN DE PESOS INVERTIDO 0.2656

_ J

_ _




-

% IN NOMBRE DEL GRUPO .

0.20 : ‘ HERRAMIENTAS - "
( PROCESOS REQUERIDOS - )
kCLA\.IE DESIGNACION A . % PROCESO TOTAL)
A ccz 5 )

SMG v 10

DPC 10

1
"((INVERSION REQUERIDA D)
[ HERRAMENTALES 100,000.00 )
MAQULNARIA 250,000.00
INSTALACIONES , . 50,000.00
TOTAL 400,000.00 y
(aNALISIS INVERSION - PROCUCCION . )
f PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 W
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 118.05

% DE INTEGRACION PCR CADAMILLON CE FESCSS INVERTIOO

. it ./
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(~ I )
NOMBRE DEL GRUPO . '
ASIENTO DE OPERADOR

{ PROCESQS REQUERIDOS '

\cLave DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
e 25 )
SHiN 15
SMG : . 15
PUY : 10
TAL 10
CAG _ 10
CNB . T 10
_ ' ~ y

"( INVERSION REQUERIDA =~ D)
( HERRAMENTALES . 150,000.00. )
MAQULNARIA o ‘ 1,250,000.00
INSTALACIONES ‘ : 150,000. 00
L TOTAL 1,550,000.00
(anaLISIS INVERSION ~ PRODUCCION D)
[ PiEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 )

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 375.00

% CE INTEGRACION POR CADA MILLON CE PESCS INVERTICO

0.1806
. ./

- _
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4 )
% IN NOMBRE DEL GRUPO . No. )
12.33 |- DESGARRADOR - 13

{ PROCESOS REQUERIDOS )
\crave DESIGNACION % PROCESO TOTAL J
“( cac " 15 Y-

DPC 6
SSA ~ , 18
TOR 8
MDO 15
REC 5
FAC . 10
\_FAD : : 10 D
INVERSION  REQUERIDA )
[ HERRAMENTALES 15,000,000.00 |
MAQULNARIA 60,000,000.00
INSTALACIONES _ 2,500,000.00
\_ TOTAL 77,500,000.00
anusus INVERSION — PRODUCCION D
[ PlEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 1
f CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 21,354.16

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESCS INVERTICO

l L 6.1590 »
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(" — )
% IN NOMBRE DEL GRUPO .
1.43 H O J a _

{ PROCESOS REQUERIDOS )
{cLave DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
" cac 15 R
DPC . o 12
TAL : . 10
SHN : 10
SSA 35
FAC 8
ROL . - 5
\ ' »,
"(INVERSION REQUERIDA )
[ HERRAMENTALES 15,000,000.00 )
MAGULNARIA 2,500,000.00
INSTALACIONES . : 1,200,000.00 .
L ’ TOTAL 18,700,000.00 )
( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION . )
[ piezas A FABRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 9,104.16

% CE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDG

0.0764

-
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r : ‘ )
NOMBRE ODEL GRUFO . No.
. BASTIDOR "C" ! 15

( PROCESOS REQUERIDOS )
{crave DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
( cac : . 15 )

DPC 20
SN 10
SSA 25
FAB | 7
FAC 8
TFL 5
NDO 5
\_ ' ' .
"(INVERSION REQUERIDA ‘ D)
[ HERRAMENTALES 10,000,000.00 )
MAGULNARIA 1,500,000.00 .
INSTALACIONES 1,200,000.00
L TOTAL 12'700'000'00_)
( anALISIS INVERSION - PRODUCCION . )
[ PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. $,909.70
% DE INTEGRACIGN PCR CADA MILLON DE PESOS INVERTICO
L 0.1574 J
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% IN NOMBRE DEL GRUPO
0.15 BATERIAS

(

PROCESOS REQUERIDOS

N

\cuwe DESIGNACION % PROCESO TOTAL ]
) f - FUNDICION DE CAJA 75 B
%S | ENSAMBLE 20
y,
"( MVERSION REQUERIDA )
( HERRAMENTALES 100,000,00 )
MAQULNARIA -
INSTALACIONES .
TOTAL 100,000.00 )
CANALISIS INVERSION — PRODUCCION . j
; ™
rPnez:ss A FABRICAR ANUALMENTE 1,200
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 27.70
% DE INTEGRACION POR CADA MILLON GE PESOS INVERTIDO
1.5
q J
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NOMGRE - DEL GRUPO
TANQUB DB COHBUSTIBLE.

3 “

{ PROCESOS REQUERIDOS

N

CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL |
( e 15 ‘}
ccz 20
PUN 15
FAC 10
SHG 15
DPC 10
- Parkerizado 5
SMN 5
. ' w,
"(INVERSION REQUERIDA )
rMERRAMENTALES 1,500,000.00

MAQULNARIA

2,500,000.00

INSTALACIONES

300,000.00

TOTAL

4,300,000.00

< ANALISIS INVERSION — PRODUCCION

-

f PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE

D,
600 Avﬁw

CANTIODAD A DEPRECIAR /PZA. 1,416.60
% OE INTEGRACICH PCR CADA MILLON DE PESCS INVERTIDO
0.0465
— _J
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. I
NOMBRE DEL GRUPO
PALANCAS Y PEDALES

.)@1

‘ PROCESOS REQUERIDOS

N

(crave ~ DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
“( ToR 30 ).
FDA 15
SN 15
DPC 10
CAG 10
SMG 5
TAL ] 5
VAC 5”
- ' Y
"(INVERSION REQUERIDA , )
[ HERRAMENTALES 100,000.00
MAQULNARIA 250,000.00
INSTALACIONES 50,000.00
TOTAL 400,000.00 )

( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION

.

( PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 118.0
% DE INTEGRACICN POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO
1,225
\- J
y,
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( NOMBRE DEL GRUPO . No.
EMBLEMA ' 19

( PROCESOS REQUERIDOS D
\cLave DESIGNACION % PROCESO Tomu
( - Fundicién de aluminio ' 90 )
TAL Taladrado 5
"(INVERSION REQUERIDA )
[ HERRAMENTALES 100,000.00 )
MAQULNARIA .
INSTALACIONES .
0.
L TOTAL 100,000.00 D
( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION . )
[ PlEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 1
CANTIDAD A DEPRECIAR /PA. 55.50

% OEINTEGRACION PCR CADA MII_.LON CE PESOS INVERTIOO

. y




~ . ~ )
% IN NOMBRE DEL GRUPO .
0.16 , P IS O s '

( PROCESOS REQUERIDOS W
kCLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAI:)
f cac 30 )
CNB ‘ 10
DPC . 15
SNV . B 20
TAL 20
\— ‘ : _J

"( INVERSION REQUERIDA

A

( HERRAMENTALES 50,000.00
MAQULNARIA 150,000.00
INSTALACIONES _ 30,000.00

Y TOTAL 230,000.00 |

Quausus INVERSION — PRODUCCION : )

( PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 W
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 65.10

% CE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO

0.6956

\

W,
\_ ' _J
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e - )
NOMBRE DEL GRUPO S \
. SOPORTES .

(( PROCESOS REQUERIDOS )
\CLAVE DESIGNACION . % PROCESO TOTAL |
“( cac E 25 .

TAL _ 20
SMN 10
SSA : 20
DPC 15
MAC 5
' y

“( INVERSION REQUERIDA

-\

[ WERRAMENTALES 30,000.00
MAQULNARIA : 150,000.00
INSTALACIONES 25,000.400

¥ TOTAL 205,000.00

( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION . D)

4
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 53.00

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON OE PESOS INVERTIDO

0.1463
l N Y,
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- -
% IN NOMBRE DEL GRUPO
0.05 CUBIERTAS TRASERAS.

l6)

{' PROCESOS REQUERIDOS

W

(cLave DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
* N\
(" ez 20
CNB 20
DPC 10
ENMB 15
TAL 15
SMG 10
SN . 5
. )
"( INVERSION REQUERIDA D)
( HERRAMENTALES 20,000.00 )
MAQULNARIA 40,000.00
INSTALACIONES 10,000.00
: 70,000.00
. TOTAL ' B

CANALISIS INVERSION — PRODUCCION
r PIEZAS A FAERICAR ANUALMENTE .

600
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 21.50
% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO
L 0.7142
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r

NOMBRE DEL GRUPO
FILTROS

)

®

( PROCESOS REQUERIDOS

)

LCLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL)
| s \
EMB 15
SMN 10
TAL S
MAC 5
- Cartucho 50
\_ J

"(INVERSION REQUERIDA

7

—~
<

HERRAMENTALES 50,000,00

MAQUINARIA -

INSTALACIONES -
TOTAL 50,000.00 )

‘ ANALISIS INVERSION - PRCDUCCION

A

rmezas A FABRICAR ANUALMENTE 1,200
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA, 1.40
% DE INTEGRACION POR CAZ 2t _ 7% DE PESCS (HVIRTIDG
4.0
\_ _J




NOMBRE DEL “* GRUPO . ' No.
LINEA HIDRAULICA. 24

{ PROCESOS REQUERIDOS )
QLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTAL
- (DDH Doblez en dobladora hidr4ulica 30 )
CMG . 10
SMG . 1s
PRK Parkerizado ' 10
FAC 15
TAL 5
TOR . . . S
\ ' J
"( INVERSION REQUERIDA D)
([ HERRAMENTALES 50,000.00 )
MAQULNARIA 300,000.00
INSTALACIONES : 200,000.00
. TOTAL 550,000.00
S
(ANALISIS INVERSION = PRODUCCION . )
( ' 600
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 131.90
% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO
3.636
L y

\ J
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% IN . NOMBRE. DEL GRUPO . '
2.50 TANQUE. HIDRAULICO ~

—

( PROCESOS REQUERIDOS )
QLAVE DESIGNACION % PROCESO rorm.)
~( EMB 10 .

FRE 15
REC 10
TAL 5
WAC 5
TAC 15
FAC 15
ENS , 10
LSSA ' 10 y
"( INVERSION REQUER!DA )
HERRAMENTALES 15,000,000.00 )
MAGULNARIA 30,000,000.00
INSTALACIONES 10,000,000.00
L TOTAL 55,000,000.00 Y
( aNALISIS INVERSION — PRODUCCION . D)
>
PIEZAS A FASRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIDAD A DEZAECIAR /PZA. 16,666.66
» DE INTEGRACICN POR CADA MILLCN CE BESCS INVERTICO
00,0434
' N _J
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% IN NOMBRE DEL GRUPO A
1.90 CADENAS

L

( PROCESOS REQUERIDOS w

CLAVE DESIGNACION % PROCESO TOTALJ

) FDA 50 \
TTE 1S
) : 5
REC 10

FRE

TOR 5
TFL . : ’ 5

AN J

'QNVERSION REQUERIDA )

(" HERRAMENTALES 12,000,000.00

MAQULNARIA 4,000,000.00

INSTALACIONES : 2,000,000.00
TOTAL 18,000.000.00<)
( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION : )
>
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 1200 )
CANTIDAD A CEPRECIAR /PZA. 3,958.35

%% CE INTEGRACION PCR CADA MILLON OE FESCS INVERTICO

0.1055
- /
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- o A )
( NOMBRE  DEL GRUPO ) ) '”(m.
: RODILLOS SUPERIORES : 27
( PROCESOS REQUERIDOS )
\CLAVE DESIGNACION , % PROCESO TOTAL )
“( Fac ‘ 40 )
SSA 10
TOR ‘ 10
REC 10
TAC 10
TAL 5
MAC 5
ENS _ s
\__ ' ' _)

" INVERSION REQUERIDA )
[ HERRAMENTALES 150,000.00 )
MAQULNARIA 600,000.00
INSTALACIONES 100,000.00
L TOTAL 850,000.00
(CanaLISIS INVERSION - PRODUCCION . )
[ PiEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 229.10
% DE INTEGRACICN POR CADA MILLON CE PESOS INVERTIDO
1.2352
N »
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— _ ™
% IN NOMBRE DEL GRUPO . ’ No.
1.75 RODILLOS INFERIORES 28

{ PROCESOS REQUERIDOS - A
{cLAvE DESIGNACION % PROCESO TOTAL J
(" FDA a0 -

SSA 10
TOR . » 10
REC _ B - o
TAC 10
TAL S
MAC s
ENS .-
\—_ ' y
"(INVERSION REQUERIDA
[ HERRAMENTALES 5,000,000.00 )
MAQULNARIA 600,000.00
INSTALACIONES o 200,000.00
' TOTAL 5,800,000.00

D)
600 W

CANALISIS INVERSION — PRODUCCION

( PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 2,943.00
% OE INTEGRACICN FOR CADA MILLON DE PESOS INVERTIOO
L 0.3017 )

\_ - »
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4 _ : )
% IN NOMBRE DEL GRURO .
(0.203 ( COFRE ’ .

( PROCESOS REQUERIDOS )

kcuwe CESIGNACION PROCESO TOTM.)

( ccz 30 j
CNB 20
DPC 15
SMG 15
TAL 10
SNN 5

k ~ y

"(INVERSION REQUERIDA )

[ HERRAMENTALES 50,000.00 )

MAQULNARIA | -

INSTALACIONES -

C 10T AL 50,000.00 |
( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION . )
>
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIOAD A DEPRECIAP /PZA. 27.70

% OE INTEGRACICY ©7% CACA MILLON GE FESOS INVERTIDO

| o
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( < ' ‘ w
NOMBRE DEL GRUPO .
CUCHILLAS Y GAVILANES

f PROCESOS REQUERIDOS BRI \
QLAVE DESIGNACION P % PROCESO TOTALj
(" Epa R e 20 ™
LAl Laminado e o 40
PUN ) 15
TAC |- S 10
TAL 10
\_ ~ y
"( INVERSION REQUERIDA )
rHERRAMENTALES 2,000,000.00 )
MAQULNARIA 5$00,000.00

INSTALACIONES . :

L TOT AL | 2.500,000.00
( ANALISIS INVERSION — PRODUCCION )
[ 600

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 1215.20

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO

0.20
\ y,

. y
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a . )
% IN NOMBRE DEL GRUPO . \
1.05 TABLERO -DE INSTRUMENTOS

(  PROCESOS REQUERIDOS )
(crave DESIGNACION % PROCESO TOTAL )

«( EB 30 -
ccz 20
SMN 10
SMG 10
TAL 5
MAC 5

- J

"(INVERSION REQUERIDA

[ HERRAMENTALES

2
<

1,500,000.00

MAQULNARIA

2,000,000.00

INSTALACIONES

500,000.00

TOTAL

.

4,000,000.00

-

‘ ANALISIS INVERSION — PRODUCCION

>~
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE

600

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA.

1,287.50

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESCS INVERTICO

|

0.2625 J
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4 - » W
NOMBRE DEL GRUPO .
CAPACETE

(  PROCESOS REQUERIDOS )

\cLave DESIGNACION % PROCESO TOTAL |
: rnnn Doblez en dobladora hidr4ulica 30 )
SMN 20
SMG - _ 15
PUN . . 10

CMG 15

N : y,

"(INVERSION REQUERIDA )
[ HERRAMENTALES 30,000.00 )
MAQULNARIA 100,000.00
INSTALACIONES : ]
L ' TOTAL 130,000.00 y
( anALISIS INVERSION - PRODUCCION . )
([ PlEzAs A FABRICAR ANUALMENTE 600 )
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA, 31.50
*4DE INTEGRACI"H 0 CADA MILLON DE PESOS INVERTIOO
1.5384
Q ' y

\_ ‘ D
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NOMBRE DEL GRUPO . : No.
CONVERTIDOR DE PAR 33

( PROCESOS REQUERIDOS N
(cLave DESIGNACION % PROCISO Tor/\L)
: ﬁ:\c 30 A
FRE 15
TEN , 30
TTE ~ ' 10
TAL 5
REC 5
.
N ' ~ y

'( INVERSION REQUERIDA )
rHERRAMENTALES 500,000.00
MAQULNARIA §5,000,000,00
INSTALACIONES . 3,000,000,00

L TOTAL |[18,500,000.00 |

(ANALISls INVERSION ~ PRODUCCION

~
PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600

iJ\J

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 4,027.70

% CE INTEGPACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTICO

L 0.0810 »




r -
- NOMBRE: DEL GRUPO
. TOMA DE FUERZA

J®

{' PROCESOS REQUERIDOS

~

(ctave DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
(" Fac 20 .
TEN 35
REC 10 )
FRE 10
TTE 10
' y

“((INVERSION REQUERIDA

[ HERRAMENTALES

D)
<

1,500,000.00

MAQULNARIA

5,000,000. 00

INSTALACIONES

500,000, 00

L;, TOTAL

7,000,000.00

(:AnALlsls INVERSION — PRODUCCION

-

NS

-

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 1979.10
% DE INTEGRACICHI POR CADA MILLON CE PESOS IVERTIDO

0.0214
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% IN NOMBRE DEL GRUPO . '
8.50 _TRANSMISION ‘
( PROCESOS REQUERIDOS R
\cLave DESIGNACION , % PROCESO TOTAL )
- . \
(" Fac 15
TEN 30
ToR 10
REC 10
TAL 5
FRE 10
TAC
TTE
- ‘ _J
"(INVERSION REQUERIDA D)
[ HERRAMENTALEY 2,500,000.00 )
MAQULNARIA 80,000,000.00
INSTALACIONES 20,000,000,00
L TOTAL [102,500,000,00
( AnaLisis INVERSION - PRODUCCION * )
r PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 500 A
CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 22,122.00
% DE INTEGRACION POR CADA MILLON ZE PESOS INVER TICO
0.0829
. J




( , . ' )
% IN NOMBRE DEL GRUPO ) ' \
28.93 CAJA DE LA DIRECCION

( PROCESOS REQUERIDOS )
\cLave DESIGNACION % PROCESO TOTAL )
“( cac 5 )

SSA 10

MAN : . 15

FRE ‘ T 10

TEN 25

TTE 10

REC . o 10
— ' ' y
"(INVERSION REQUERIDA )
[ HERRAMENTALES 50,000,000.00 )

MAQULNARIA 210,000,000, 00

INSTALACIONES - 40,000,000, 00
L TOTAL [ 300,000,000.00 |
( ANALISIS INVERSION ~ PRODUCCION . )
[ PiEzas A FABRICAR ANUALMENTE 600 j

CANTIDAD A DEPRECIAR /PZA. 79,866

% DE INTEGRACION POR CADA MILLON DE PESOS INVERTIDO

0.0964

. J

_ y
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. )
% IN NOMBRE DEL GRUPO ) No.
2.30 BOMBAS HIDRAULICAS. ’ ’ 37

—

( PROCESOS REQUERIDOS )
\cLave DESIGNACION % PROCESO TOTAL J
*( TEN 25 W .

REC 10
TFL R oo 5
TIN 10
TTE 10
FRE 5
FAC 25
. ' J

“((INVERSION REQUERIDA D)
[ MERRAMENTALES 1,000,000.00 )
MAQULNARIA 10,000,000. 00
INSTALACIONES 2,000,000.00

Toratr | 13,000,000.00

(anacisis INvERsION - PRODUCCION . )
>

PIEZAS A FABRICAR ANUALMENTE 600

CANTIDAD A DEFRECIAR /PZA. 3,056.00

% CEINTEGRACICN POR CADA MiLLON CE FESCS INVERTICO

L 0.1769




ANALISTS DE INTEGRAGION NAGIONAL,

Mo.  DESIGNACION % INT. INVERSION EN % POR INV.  CONOCIMIENTO TECNOLOGIA (ESPERADA) MANO DE ETAPA A
MILLONES DEL PRODUCTO INSUMOS CALIDAD  OBRA INTEGRARSE
] Motor 15.76  (100.0) ® 0.1576 St Aceptable 50 Accptable Buena 1
2 Radiador 1.66 .35 4.7400 St Aceptable 30 Buecna °  Bucna 11
3 Bastidor .98 6.0 0.1163 No Insuficiente 30 - - v
] Oruga 1.09 3e.0 0.0497 No * Insuficiente - Accptable Aceptable 1V
S Guarda radisder .02 2.% 0.3280 St Buena 100 Bucna Buena 11
[ Guardafangos 0.32 2.3 0.139 st Buena 95 Bucna Buena 11
7 Guardas inferiores 0.38 3.5 0.1085 St Buena 100  Buena Buena 11
[ ] Cilindros 1.01 9.4 0.1074 Sf Regular 70 Aceptable Aceptable 111
9 Soporte Cil. 0.3 7.2 0.0430 No Regular 20 Aceptable Aceptable IV
10 Rrazos 0.89 3.38 0.2656 No Regular S0 Aceptable Accptable IV
1 1] Herramieatss 0.20 c.4 0.5000 St Buena 90 Buena Buena 1
12 Asiento 0.29 1.5§% 0.1806 51 Buena 100 Buecna Buena 11
13 Desgarrador 12.33 77.5§ 0.1590 st Aceptable 80 Bucna Buena 111
14 Hoja 1.43 18.7 0.0700 No Buena 70  Bucna Buena 111 -
15 Bastidor “C* 2.00 12.7 0.1574 No Buena . 70  Buena Bucna 111
16 Baterias 0.15 . 1.5000 S{ Buena 100  Buens Buena I
17 Tauque C. 0.20 4.3 0.0465 L34 Aceptable 90 Buena Buena 11
18 Palancas 0.49 0.4 1.2250 - No Aceptable 90 Buena Aceptable 11
19 Emblema 0.03 0.1 0.3000 St Accptable 100 Buena Buena 1
20 Pisos 0.16 0.23 0.6956 Ist Buena 100 Buena Buena 1
21 Scportes 0.03 0.208 0.1463 . S¢ Buena <100 Buena Buena 1
22 Cub. Tras. 0.05 0.07 0.7142 St Buens 100 Buena Buena 1
23 Filtros 0.20 v.0$ 4.0000 st Regular S0 Aceptable Aceptable 11
24 Lineca H. 2.00 0.5 3.6360 ‘No Regular . 50 Aceptable Aceptable 1}
25 Tanque hidrfulico 2.50 $5.0 0.0454 No Regular S0 - - -V
26 Cadenas 1.90 18,0 0.1055 ~No Regular 70  Aceptable Aceptable 1V
2 Rodillos Sup. 1.08 0.85 1.2352 No Regular -80  Aceptable Aceptable II
28 Rodillos Inf, 1.75 5.8 0.3017 No Regular 70  Aceptable Aceptable V
29 Cofre 0.20 c.0S 4.000 St Bucna 160 Buena Buena 1
30 Cuchillas G. 0.5 2.50 0.2000 St Regular 10 Regular Buena ° 111
3 Tablero 1.08 4.0 0.2625 No Regular 50 Regular Buena - I1I
32 Capacete 0.20 0.13 1.5384 St Buena 100 Buena Bucna” 1
33 Convertidor 1.50 18.5 0.0810 No Regular 20 - - v
34 Toma de fueria 0.15 7.0 0.0214 No Regular 20 - - v
35 Transmisibn 8.5 102.5 0.0829 No No 20 - - v
36 Caja Direccibm 28.93  300.0 0.0964 No No 20 - -, v
37 Bombas 2.3 . 13.0 0.1769 No No - 20 - - v
38 Accesorios 0.5 0.0 - sf Buena 50  Aceptable Buena .
870.78S
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PROGRAMA DE INTEGRACION NACIONAL |

ETAPA GRUPGS A INTEGRAR ) ) INVERSION  INVERSION ACUM. ter. ARO 20. ARO Ser. ARO 4o0. ARG
ACUN. :
1 Motor 15.76
Pisos y sopertes 6.50%
Herrsmientas .20
Baterfss 0.1%
Esblcns 6.03
Cofre 0.20
Capacete .20 17,0 1.288 1.208
Radiador 1.66
Guardas 1.52
Asiento 0.28
Il Tanque 0.20
Palancas e.49
Filtros 9.20 -
Linea Hidr. 2.00
Rodillos Sup. 0.85 24.2 16.38 17.638
Cilindros 1.01
Desgarrador 12.33
151 Moja 1.4)
Bastidor C 1.00
Cuchillss G 8.S
Tablero 1.0 42.% 124.0 142.438
Rastidor orugs 6.9
Orugs 1.89
IV Soporte Cil. .3
Brazos .8 :
Cadenss 1.90 $4.47 126.5% 268.98
N
-

JVT/Sol®
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La decisién de.incluir el motor en la primera etapa, es'dg
bido a que dicho componente se puede integrar en’ varias fa
ses, iniciando con el ensamble El primer afio y asf, ir in-
crementando las partes nacionales, con inversién por parte
del fabricante de dicho equipo; es por eso, que no se con-
sideran los 100 millones de pesos en la inversién de la I

etapa.

Otra causa que origind que algunos grupos de los cuales se
tienen las mejores condiciones para desarrollar no se Ha-
yan inclufdo en la 1 etapa, es debido al tiempo que toma
el desarrollo del prototipo y su homologaciSn. Por lo tan
to, su integracifn se inicia desde el primer afio, pero se
obtiené hasta fines del segundo. La misma razén se aplica

en algunos grupos de la 1II etapa.

Por dltimo, no se incluyen en el programa los grupos de la
V etapa, debido a que su integracién serfa inconveniente
en las situaciones planteadas, en vista de la gran inver -

sidn qde se requiere para el bajo volumen de produccién.

En todo caso, su integracifn se reducirfa a estudiar la po
sibilidad de integrar algunas piezas componentes del grupo

con una baja inversidn.

A continuacifdn presentamos un programa desglosado de las ac
tividades a seguir para la consecucifn de los programas de

integracifn planeados®

JVT/S0!*
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PROGRAMA DESGLOSADO DE ACYIVIDADES

® El nfmero indics el mes

Recopilecibm Investig. Selecciém Solicitud Envfo del Inspeccién y - Reporte del MNodific. Homologs.

cRuUroO de Informs .- Proveedo- de Prov. del Proto Prototipe pruebas. prototipo 8) Protg cidn.-
cibn. T8 . tipo. . tipo.
Hotor 2 [ 1 6 9 " 12 72 13
Herramientas ) 2 3 q [ ? [} [} 9
Rates fas 1 3 3 4 H 7 L) 10 n
ixhlcaa 1 2 3 [} [) 7 8 9 10
Tises 1 2 3 4 6 ? [} 9 10
Seportes 1 2 3 ) 6 7 [ ] 9 10
tuihiertas traseras 1 2 3 4 6 7 1} 9. 10
(uofre 1 2 3 4 6 7 [ ] 9 10
Capacete 1 H 3 L 6 7 [} 9 10
Accesorios ] 3 [ . S 6 7 [} 8 9
fadyador 4 6 ? 9 13 16 11} 20 22
Luardas 3 [ [ ] 9 12 14 16 18 20
Asiento 3 [ ] 9 172 14 16 18 20
Tangue combustible 4 [] [} [ ] 14 15 16 19 22
Palancas 3 [ 3 ? [ ] 12 " 15 17 19
filtros S | ] 10 n 18 1 19 22 23
tinea Hydr. 6 10 1" . 12 16 19 20 22 24
todi1llos Sup. 6 9 1A 12 1] 20 2 . 23 25
Ciiindros ] 12 13 .18 20 23 r{ 28 30
Lesgartador 10 1" 16 D ¥/ 28 28 30 33 35
Hoya 10 . 14 15 16 28 . 30 31 34 36
Eastidor C 10 " 15 c 18 29 3 32 35\ 36
tachillss 10 12 13 14 20 24 26 29 30
fablere 12 16 17 18 22 26 28 30 352
A Y

Bastidor orugs 18 24 25 26 3 ° “” T A8
Cruga 1¢& 0 2 24 3¢ k1) 40 43 RN 11
S>gerte Cil. 14 18 20 r3) 20 30 32 35 37.
Brazos .14 18 20 I 4 ] 1) 30 33 3 - - 30
Cadenas : 14 r 3 F33 35 39 [} . 4 46
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CONCLUSIONES
Podemos resumir, qué dada 1la inportanéia que representa
en el rengldén de importaciones los biepes de capital, es
de vital trascendencia para el pais que sé continde apo-.
yando el desarrollo de prpducciGn nacional de estos pro-
ductos, tanto en su fase.final de elaboracién como en la
infraestructura industrial de talleres auxiliares. Ahora
bien, los problemas que se encontraron para desarrollar

la integracifén nacional del tractor de oruga, obedecen

principalmente a 3 causas:

a) Que 1a promocién y apoyvo de industrias producto -
ras de bienes de capital no se ha llevado al mis-
mo ritmo de las industrias auxiliares, lo que fre
na a las primeras y las obliga a integrarse verti

calmente.

b) Los voldmenes de produccién son muy bajos para
justificar grandes inversiones en maquinaria y he
rramentales; por lo que se debe promover la expor
tacién de los productos y asf hacer mis rentables
las inversiones. Creo que el cfrculo vicioso que
existe de alto costo por bajo volumen de produc -
cidn y viceversa se puede romper a través de un
crecimiento lento pero creciente de las exporta -

ciones.

c) La falta de tecnologfa propia frena la imagina -



cién y 1la confianza de-los inversionistas a ramas
desconocidas de la industria en el pais. Creo lo
adecuado serfa aprovechar al miximo los afios que
se pagan de regalfas a las empresas extranjeras

en desarrollar técnicos mexicanos que no nos ha -
rin totalmente independientes tecnoldgicamente, pe
ro sf conocedores de nuevos procesosby medios de

‘desarrollo industrial en el pais.,
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