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INTRODUCCION 

El presente trabajo tiene por objetivo analizar el pro­

ceso de acumulación de capital en la industria de máquinas-herra­

mienta de México, durante el período 1970-1982, específicamente -

en la rama industrial productora de máquinas-herramienta para meta 

les con arranque de viruta. 

Asi mismo, este trabajo constituye el primer avance de­

un proyecto personal de investigación que me ha propuesto reali-­

zar sobre el tema: Acumulación de capital, proceso de trabajo y -

lucha de clases en la industria de máquinas-herramienta de México, 

1970-1982. 

El método que utilizamos para exponer los resultados, -

de esta primera etapa de la investigación, es el que va de lo pa~ 

ticular a lo general. 

En este sentido y en la medida que la industria que nos 

ocupa ha sido poco estudiada y que además existe un desconocimien 

to casi generalizado de lo que son las máquinas-herramienta y su­

importancia para la estructura productiva de cualquier país, es -

que decidimos iniciar nuestra exposición, presentando, en el pri­

mer capítulo, la definición y clasificación de las máquinas-he-­

rramienta, particularizando en las máquinas-herramienta para met~ 

les con arranque de viruta, ya que sobre la rama industrial que -

produce este tipo de máquina en nuestro país es sobre la que esp~ 

cíficamente versa nuestro trabajo, pero también porque ellas son las 

mas importantes de todas las máquinas-herramienta, en tanto que -

son las anicas máquinas capaces de producir máquinas. 
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De tal manera que gran parte del capítulo I lo dedica-­

mos a presentar la definici6n y descripción gráfica de las máqui­

nas-herramienta para metales con arranque de viruta primarias o -

principales, es decir, del torno, la'fresadora, el taladro, el c~ 

pillo y la rectificadora, presentando además el tipo de produc- -

cción que se realiza con ellas. 

La parte final del capítulo I la dedicamos a exponer el 

avance tecnológico que las máquinas-herramienta han tenido a ni-­

vel mundial, ejemplificandolo con el caso de los tornos, para po~ 

teriormente puntualizar en que consiste la automatizaci6n de las­

máquinas-herramienta, explicando y definiendo al llamado control­

numérico, a las lineas transfer y a los centros de maquinado. 

En el capítulo II se cuantifica el valor de la produc-­

ción, del consumo nacional y de las importaciones de máquinas-he­

rramienta de todo tipo, como de metales con arranque de viruta. -

Ello a partir de la información de primera mano que nos fue pro-­

porcionada por la oficina de la ONUDI en México, debido a que las 

fuentes estadísticas de la estructura productiva nacional o bien­

no hacen ninguna referencia a la industria de máquinas-herramien­

ta, o la que hacen es sumanete limitada. 

Es decir con base a tal informaci6n elaboramos una se-­

rie de cuadros estadísticos que dan cuenta del comportamiento de­

la industria de máquinas-herramienta durante la década 1970-1980. 

Cuya i.mportancia es la de ser la primer fuente de información que 

hable de ello. 

En base a la determinaci6n de la producción nacional de 

máquinas-herramienta de todo tipo y en particular de las de meta-
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les con arranque de viruta, se ubica su importancia en la estruc­

tura productiva del país, al ubicar su participaci6n dentro del -

PIB nacional, industrial, de la industria metalmecánica, y de la­

rama industrial productora de maquinaria y equipo no eléctrico, -

en la que específicamente se halla ubicada la industria de máqui­

nas-herramienta de acuerdo al Sistema de Cuentas Nacionales de Mé 

xico. 

En el capitulo III presentamos el análisis del proceso­

de acumulación de capital en la rama industrial productora de má­

quinas-herramienta para metales con arranque de virota, dividien­

do su exposición en dos grandes apartados, el primero referido a­

la historia de los capitales que actuaron en la rama durante -

1970-1982, en tanto que el segundo apartado se centra en el anál~ 

sis de las contradicciones al proceso de acumulaci6n de capital -

en la rama durante dicho período. 

En el primero de los apartados mencionados anteriormen­

te se presenta una relación detallada del número de empresas que 

existieron en la rama durante el período 1970-1982, sí es que la­

mayoría de las cuales pueden definirse estrictamente como empre-­

sas fabricantes de máquinas-herramienta, ya que hasta 1973, año -

en que el Estado crea tres empresas con el objetivo exclusivo de­

fabricar tales máquinas, su fabricación la realizaban algunas em­

presas de la industria metalmecanica como un tipo de producción 

marginal a aquella con la que originalmente se habían establecido. 

~simismo se señalan las características tecnol6gicas de·los dis-­

tintos tipos de maquinas-herramienta producidas por las diferen-­

tes empresas, durante el período 1970-1982, puntualizando, el gr~ 
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do de dependencia tecnológica existente en su fabricación. 

El segundo apartado del capítulo III, como habíamos -di 

cho anteriormente- se dedica al análisis de las contradicciones -

al proceso de acumulación de capital en la rama durante el perío­

do 1970-1982. En el se exponen la serie de factores que obstacull 

zaron el proceso inmediato de producción en todas las empresas, -

de la rama, así como el proceso de circulación, es decir el proc~ 

so de realización en el mercado de las máquinas producidas por -­

las mismas, y que en conjunto se convirtieron en trabas al proc~ 

so de acumulación de capital en la rama. 

Es importante anotar que las fuentes utilizadas para la 

elaboración del capítulo II son todas de primera mano. 

En el capítulo IV analizamos a las dos empresas más im­

portantes de la rama para el año 1982, es decir la paraestatales­

Fabrica Nacional de Máquinas-Herramienta y Oerlikoa Italiana de -

México. Ello como consecuencia 16gica de nuestro método de expo­

sición, pero también como consecuencia necesaria de la propia hi~ 

toria de la rama, ya que para 1982, las trabas al proceso de acu­

mulación de capital en la misma, desembocaron en su desintegra- -

ción, quedando para ese año sólo tres empresas, de las cuales, -­

tanto por el monto de sus capitales, así como por las caracterís­

ticas del mismo, y por el nivel y tipo de producción, las más im­

portantes eran las paraestatales antteriormente mencionadas. 

El análisis de tales empresas, se realizó con base en -

los documentos contables de las mismas, es decir sus estados fi-­

nancieros. El período en el que se estudian dichas empresas es -

el que va de 1977 a 1982, debido a que para 1977 ambas empresas -
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se encontraban ya en funcionamiento con lo cual se unificaba el -

analisis de las mismas, y por otro lado, porque no fue posible te 

ner acceso a información de años más recientes. 

En si la temática de análisis del capitulo IV versa so­

bre la dinámica interna de funcionamiento de ambas empresas, bas~ 

da en la asociación de los capitales pGblico y privado nacionales 

con el capital extranjero, as1 como en la importancia del Estado­

en esta empresa y en la propia industria de máquinas-herramienta. 

En la parte final de la tesis se presentan las conclu-­

siones de la misma, en las cuales se incluye una propuesta alter­

nativa para el desarrollo de la industria mexicana de máquinas-h~ 

rramienta. 



CAPITULO 1 

CLASIPICACION, PROCESO DE PRODUCCION Y EVOLUCION TECNOLOGJCA 
DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA f\1ETALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 

1.1. Definici6n de las máquinas-herramienta. 

En sus términos más generales, las máquinas-herramienta 

se definen como todas aquellas máquinas que "efectuan operaciones 

sobre materiales s6Iidos modificando su forma o dimensiones''.(l) 

Y dependiendo del tipo de material sobre el cual vayan a trabajar 

se distinguen como mrtquinas-herramienta para metales, para madera, 

para piedra, para plástico, etcétera. 

De todas las máquinas-herramienta,las más importantes 

son las m~quinas-herramienta para metales, las que, atendiendo al 

principio físico aplicado al trabajo de los metales, se dividen en 

dos grupos(Z): 1) máquinas-herramienta para metales con arranque 

de viruta, las cuales modifican la forma geom6trica de los meta-

les, mediante el arranque de viruta y, 2) máquinas-herramienta P! 

ra metales de deformación, los que modifican la forma geométrica 

de los metales por medio de la aplicaci6n de fuerzas cuyos objeti 

vos son hacer dicho metal, es decir modificar su forma, sin des-

vastarlo. 

Ahora bien, el grupo más importante de las m5quinas-he-

rramienta para metales, es el de las máquinas-herramienta para me 

tales con arranque de viruta, ya que este tipo de máquinas son 

las Onic~s máquinas capaces de reproducirse a sí mismas, como tam 

bién de producir otro tipo de máquinas-herramienta y de maquina­

ria en general. 
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1.2. Clasificaci6n de las máquinas-herramienta para metales con 
arranque de viruta. 

Las máquinas-herramienta para metales con arranque de vi 

ruta se clasifican en : primarias, las cuales son, los tornos , 

las fresadoras , taladradoras, cepilladoras y rectificadoras ; 

~e~ndarias , las que estan formadas por las aserradoras, las man_ 

drinadoras (que son una combinaci6n de todas las máquinas-herramie,!! 

ta primarias), escopleadoras y las afiladoras, y por 6ltimo , las 

~peciale~ , que estan formadas por las mortajadoras, las roscado­

ras las rectificadoras de engranes, las redondeadoras, las que sir­

ven para fabricar engrane, etcétera. ( 3) 

A continuaci6n presentamos una descripci6n , así como 

una ilustraci6n del trabajo mecánico que realizan cada una de las 

máquinas-herramienta con arranque de viruta primarias, o principa­

les, ya que con ellas se efectúa la parte central del proceso de 

producci6n de otras iguales, de otras máquinas-herramienta, de ma-

quinaria en general y además que su uso es tan difundido en el a--

parata industrial que sirven para fabricar una gran cantidad de 

medios de consumo. 

1.3. Dcscripci6n de las principales máquinas-herramienta para me -
tales con arranque de viruta.(4) 

El nombre de cada una de estas máquinas-herramienta de­

viene del tipo de operaci6n mednica que realizan, por c.llo inicia 

remos la dcscripci6n de cada una de 6stas máquinas-herramienta co­

menzando por describir su operaci6n mecánica. 
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1.3.1. El Torno. 

El torneado es una operaci6n mecánica que permite tra­

'•ajar piezas de revoluci6n (redondas) animadas de un movimiento 

uniforme de rotaci6n sobre un eje fijo. La funci6n principal del 

torneado es el arranque progresivo de material de la pieza a tra­

bajar, haciendo girar 6sta contra una herramienta de corte de una 

sola punta, en cuyo extremo se han tallado uno o dos filos, análo-

gos al del cincel. La herramienta de corte lo mismo puede moverse 

a lo largo de la pieza(torneado) que a trav6s de clla(rcfrentado). 

l~r tanto las máquinas-h~rramicnta que efect6an trabajos de tornea­

do, aunque pudiendo realizar otros tipos de trabajo se llaman tor­

nos. (V6ase figura 1) 

El torno está compuesto de cinco partes principales , 

que son: la bancada, el cabezal, el contrapunto, el carro, el me -

canismo de avance y el mecanismo para tallar roscas. 

El análisis de los 6rganos fundamentales que constitu-

yen un torno paralelo puede efectuarse dividiendo en tres grupos 

al conjunto de la máquina, los que son a] grupo del cabezal motor; 

b] grupo del carro del torno y, c] grupo del cabezal m6vil. Estos 

tres grupos principales estan dispuestos en este mismo orden sobre 

la bancada del torno, la cual es una pieza de fundici6n rígida y 

robusta , que sirve para sostener todos los 6rganos de la máquina. 

(V6ase figura 2). 

Ahora pasemos a describir cada uno de los grupos men--

cionados anteriormente: 

a] G~p~ ~e! ~abezal moto!,el cual reune los 6rganos 

que reciben el movimiento del motor y lo transmiten a la pieza a 

trabajar. El movimiento rotativo de trabajo se transmite del motor 

al husillo por medio de un sistema de poleas y correas a trav6s de 
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En In porto superior de la boncndo so 
cncuunhon dos auln3 prismáticos, qup 
osoour"n ol nllneor11lc11to entro el ca· 
bozul, 1,f c.nrro y ol c:,ficzal móvil. En· · 
Ira el ;1slantu A del c.ibJzol y :at1 ouf.15 
D del c.mo y del cnbazol móvil so on· 
cucnlrn frocuontemento un voclndo ·~ 
r.sr.oto s quo r.~rmi<c •1pllcnr "' l111s11Jo 
pfnlo:l por1,.pit?1<J3 du urun (füinir~tro. 

Fig.2. Bancada de un torno paralelo. 

al husillo por medio de un sistema de poleas y correas a trav's 

de un sistema de engranajes. 

En la figura siguiente se muestra la transmisión del 

movimiento rotativo del trabajo de un cabezal motor accionado me-­

diente un sistema de poleas.(V6ase figura 3) 

b] Grupo del carro del torno. Este grupo contiene los 

mccanbmos para la transmisi6n del movimiento de avance a la herra­

mienta, el cual se desplaza a lo largo de las guías prismáticas de 

la bancada est5 situado entre el cabezal motor y el cabezal m6 -

vil y sirve para fijar la herramienta y transmitirle los movimien 
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F•.ift' c;rupo "!if¡j montoJu libro :1rJ!J~l' 
1:! f11; .. ill1J D. 
l'm•: dlsponi!rlo crAi1!ario con ·:I .r.J!~1· 
/l.¡, medir,ntn l:i r:',1·:i)a [ so t111~r;,g.1 
;, h rueda r. r1w;1tu,I¡• l1j:i oobri.; d ha· .,,¡:.,, Oc cci. formo la poloa y el husl· 
!!rJ e:fo1:t1·.a·1 d mlmn0 nUrnP.rn rlo vucl. 
'"' [v .luuJd <irc:"'' 1. 
, \I b:ij:.u ··:/ 'F' 1: '"' 1!r: rr1tardo H lílíl· 
~iirnto la ,,,..,.1n1rl·~n G y dcsconocrnr 
In i:luvljn . .,1 htmrl!n r1.:c1h 1J ul movlrnlcii 
t•l u tru•1c·J de un 1 rcdur.dón doble por 
r.nornr1;,¡.·~• El l.w;Jll1¡ uiro r;ntonr:u:i n 
itria vc!Cl·.:.ldad lnfi.:riur n fu dül ~j:Upo 
ti·! prJk11s (v11locldcd du rctmcfo~. 

Fig.3. Cabezal motor accionado por poleas. 

tos de penetraci6n y avance. 

El grupo del carro del torno está compuesto por : 

i)El puente del carro, el cual se mueve a lo largo de 

las guías de la bancada , llevando consigo a todo el curro en su 

movimiento paralelo al eje del torno, (Véase figura 4) 

PrHmto del carro 

:;u mo:i.11!('r1o~ st ;i~Jt1t·ne: y,1 MJíl a 
·r1i .10. t·· s :iut' rrn.1tir.mrcrirr. ptir 'llC· 
(ir; do 11:1.1 tr; il~'l·. ·.f• f)O .. t.l 1Jr;i,.:,.·:f, 
; r.r1~1w1111:r 

rn /;1 S· ~:r.in¡i di , 
,·,1tlu l!'. 1 1 •• •.'t.•, ::"' 
c:rc.wdlc1u p p; · n 

f1q11n1 " 1 .• ···~11 
lpf . ¡ H;j. ,,'.\. \ lil 

111:1:!! flh'1'.1;1i. 

Fig. 4. Puente del carro de un torno paralelo. 
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ii] El carro transversal, el cual está unido al puente 

del carro por una cola de milano. 

Cnrro transversal 

" Su movin11cnto, pcrpundiculnr íl los 
! nulas dr~ la hnncnd.t, so ob~Jenc por 

torn·llo y tuorca. 
El 11•ovi111iento del carro transvorsnl 
puede rwr rcuulndo a ri10no, actunndo 
•;obre el vol:m1n O, o bien nutomólica· 
nwnt·1, medi:111!í! trnnsmlsión por en· 
~/rJnajc::; . 

. 1 Un tamli11r gwdumlu E pnrmilc leer 
, crin prcci~llin el clespl:lzmuiento tran!l· 

vmsal do la herramlentu. 

Fig. S. Carro transversal de un torno paralelo. 

iii] La plataforma orientable, que es una placa situa­

da sobre el carro transversal, la cual puede girar alrededor de un 

eje vertical despues de ser fijada en la posici6n de trabajo me -

diante pernos. 

Platnfr1rrn:i orlontnb'.v 

Crrro ::;up 1 "'' 

Ln plat;forma G, olru nlrodndor de su 
njr: \'t.!rlical y soporto el cnrro nupo· 
riw r¡u11 :;e muevo n lo laruo do sus 
:iukrn ún r;·,1,, d" mll,ino y permite 
orif>ntr:r n:;f la horrnmlo11tu en cunl· 
quier d1rcccl(ln r~n ni plílnn horlwntal. 

Pig.6. Plataforma orientable y carro superior 
de un torno paralelo. 
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iv] El carro superior. Bn este ca~ro, tambi6n llamado 

portaherramientas se fija la herramienta. 

v] El delantal, el cual est6 montado en la parte infe-

rior del carro conteniendo los engranajes y los mandos para trans­

mitir los movimientos de avance, a mano o automáticamente al puen-

te del carro y carro transversal. 

Del.mtal 

Pnn nhll'·n!'~ Ir'• .. 1.·11 ;ur. re c.mhr..· 
gn 1:1 harr.i de cil111drJ:· u. r ir:. lan 
Clp1.:r.u:.i·.nr.r. ~ 1 l.! '1,•: :"'do ce r rnb!ii~¡:'I 
!,, 1 1:•~r;i de rt1,··. Ir \. · 

Fig. 7. Delantal de un torno paralelo. 

c] GruEE_ dE~ cabe~l m6vil, El cabezal m6vil mediante 

el contrapunto, sostiene la pieza a trabajar fijada en el husillo. 

Se encuentra situado sobre la bancada en el extremo opuesto al ca­

bezal motor. (V6ase figura 8) 

En el torno pueden mecanizarse superficies exteriores o 

interiores , donde la superficie torneada resultante puede ser de 

forma cilíndrica (torneado cilíndrico)o c6nica ( torneado c6nico), 

en tanto que de la operaci6n de refrentar resulta una superficie 

plana. Adem's el torno puede ser utilizado para talndrar,escnriar, 

roscar y muchas otras operaciones especializadas. 



16 

C:.:ioz:.I móvil 

.. <:.i lorrnndn por uno pf;,ca dJ opoyo 
,,, que pucc.b rnovcrso n lo lnruo du 
'ª" nulas do la bancada y do un 'º' 
porte D quo puedo oxperlmcntar poquo· 
.ios desplazomlontos tronsvornnles n 
las gulns. Estos dosplozemicntos 'º 
regul.1n con el tornillo C: la to.oorca 1 l 
bluquoa ol cabozol móvil sobr11 kc. 
gul~s do 1.1 bancada. 
l.0.1 dcsplozmnlentos oxltlcs dol c1n. 
tropunto so obtienen n1cd!nnt<J un tJ•" 
nlllo E y unn tuerca F. 
[I tornillo olrn sin desplazmse y es ac· 
r.Joruic\o pl)r el vol:mto C. 
El rn .. 11y11Jlo l. con tuerca so deopl.rz;, 
'1in girar, ¡¡uJndo por la chaveta H. 
El uonlrapunto 1 está lijado en un ul·'· 
jarnlonto cónico dol extremo dol mor .. 
guito. ln palanca N fija el manguito 
al cuerp" del cabezal móvil. 
los desplazamientos axlnlos del clln· 
trapunto so Icen sobre la ~sr.ala gra· 
duada S o sobro el tnmbor uraJuodo 
M. scuvn ol tipo do cabezal móvil. 
ln oxtr·acclón dol contrapunto 1 de su 
alo)nmlento cónico se cfr.r.túa llcvon· 
do a 111101 <lo carreta el propio rnongul· 
tü, por rotnclón dul tornillo C. Efccti· 
va•11u11te, el tornillo E en un dotcrml· 
nado momento choca contra el contra· 
punto '/ lo dooprondo do au alo)n· 
1nlr.11lu. 

Fig, 8, Cabezal m6vil de un torno paralelo. 

Actualmente existe una gran variedad de tornos, entre 

los que se encuentran, los tornos revolver, o tornos semiautomáti­

co con torreta revolver; los tornos automáticos¡y entre estos, los 

tornos automáticos monohusillo y los tornos automáticos multihusi­

llos; los tornos copiadores y los tornos especiales. Todos ellos 

se distinguen entre sí por la forma , tamafio, precisi6n y potencia, 

tipos de control, etcétera. 



Tr~1b:ijos 11rh1t ip:ilcs q•.1c so cfccttitln 
en el turno 

Torneado .. 11i 1·drito ...:(hri.:..r o cilindra· 
do, enlrc punto 'I t.untr.ipuntn. con pJ· 
sw1.1s de J::11~1~.· !1~ :: cJc cc .. f.; do. 

Fig. 9. 

'iorncm!o corneo can dc!lploznmicnto 
dul contrapunto, t('l/l posochts do dt~s· 
L~slo y do acobad!J. 

Fig. 10. 

Refrt:nlndo, con pascdns de dcsbas1e r,. 
y de ccnbndo, 

Turncndn cónlcu con rotación riel corro :"·i> 
portuhcrn:unicntan, ctin pasndns do des· 
bnslo y de ncnbndo. 

Figs. 11.-12. 

Torneado do lormn o pNlilado can , 
avance lrontnl de Ju hcrrnmlcnta, sin 
posadas sucAstvao. 

1 ronzado o ~~godo. t·'..·· 

Figs. 13. -14. 

l 7 

L-·-· ·- .. ·---···- .. ---·--·. -- ....... _______ ... .. r ..... ___ ·------ -......... -.... -. -----------.. ---· 

1_. 
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1 
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----------·-------·-.. ---·----· 
Taladrado con broca helicoidal C> 
Torneado inlo,lor o mandrlnado con C>t> 
herramienta de un solo filo, con p&· 
sadns de desbaste y de 1cabado. 

Figs. 15-16 • .. 

Escariado con escarlador de dlentaa. [> · 

Moleteado con herramienta de rnol•C>I> 
1ear. 

Roscado de agujeros de pequel\o dij.[> 
metro con macho. 

Roscedo de tornllloa de f*lueño dl6- [>{> 
metro con terraja. 

Fig. 19. 

Roscado con herramlentoa. con auxl· 
lio de la barr1 de ro1e11. 

Fig. 20. 
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1.3.2. La Fresadora. 

El fresado es la operaci6n dri mecanizatlo·de las super­

ficies de diversas dimensiones y for~as efectuatl~s ton u~a he~ra -

mienta llamada fresa. 

La fresa es una herramienta múltiple, es decir, est6 

constituida por varios filos dispuestos radialmente sobre una cir­

cunferencia. Al girar, la fresa arranca de la pieza, la cual avan­

za con un movimiento rectilíneo, vir~tas tle dimensiones relativa-­

mente pcqucfias. Cada filo penetra en la pieza como si fuese un cin­

cel, o mejor aún una uña, arrancando una viruta en forma de coma. 

Por tanto las m6quinas-herramienta utilizadas para fresar se lla -

man fresadoras. 

Fig. 21. La fresa. 

Las partes principales de una fresadora, son : la co­

lumna, la cartela, el caballete, la mesa, el husillo y el brazo 

superior. 



Fig. 22. La fresadora universal. 

Elcmt,;ntoa princ/pah~;, ;!u una 
frcnudoro ho,loo111d 

A Montante o columna. que contiene 
el motor, los 111ocanlsmos de los 
111ovlnil1>nlos de trnhajo y do avance 
y ul husillo colccr.do horlzont~l­

mcnto. 
8 llu"íllo. 
C Arbuf piltfnÍrn!it:!.i, que rucibo CI 

n1ovlrnlunto dr.:I lwtilllo. 
D LJrn~o :;upor1Li1, l¡ue da rigidez ril 

árbnl porlc:fresos. 
Mém•uln, o cnrro w:rtlcal, qr1t1 puc-· 
de r!f?!ll!znr vor:rwlinentn a ro l.i:·!.::1 
ele lu~ g11lnn F di:ipucntns en l.1 
columna. 

G i'ornlilo p;1ro el 111ovlmlo11to vcrtlco: 
de In mónouln. 

H Arl.JOI C()ll trimhw w¿1dundo pílr.1. 
n;cdl:inl•l el t.•r11lllo G, mover /:. 
nuii1.·.ul.'.l vurtlr.~fr11cnte. 

1 Cnrro trnnsvor",1l. 
L Guiíl!t del (~;1rro tr:1n:wcrna/. 
M Volm•tc y ::.1nbor graduado p., ... 

Jor, dc!>plnzm11i.:11to:» dr.f corro 1r;rn·~· 
VQrt[I/. 

N Cnrro nup~r!ur r, mesa. 
O Cnja del c:1111hlo do vclocldndes 

para ol avonctJ nutom6tlcn do /;: 
rno~n. 

¡'\rt11:ulnchl11 ""'""'' doh:,, y úrbol 
tolo~cópico ¡wa l;i tra1101111!,lón Jd 
nv;inco Ollll'lll:Hicu cJo lo rni.Jo.1. 

O V1llD11tn p:1ro 1:! lllíllH!o ri1antrnl del 
uvan~u Jono1tw~l11¡.JI do In mosa. 

íl Frnso 

"' o 
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a] La columna, incluyendo la base, es la pieza fundida 

principal que sostiene a todas las demás partes de la máquina. La 

superficie frontal de la columna, ó sea la cara, se mecaniza de mo­

do que constituya una guía precisa para la carrera vertical de la 

cartela. 

b] La cartela sostiene al caballete. Dentro de ella se 

hallan los engranajes de la caja de avances. La cartela puede su -

bir o bajar sobre la cara de la colwnnu, su altura puede ajustarse 

mediante el tornillo de elevaci6n que le sirve de soporte. 

c] El caballete sostiene a la mesa; se apoya sobre las 

superficies mecanizadas con precision de la cartela, las cuales, 

adem&s, le sirven de guía. 

d) La mesa sirve para sujetar la pieza. Descansa sobre 

las guías en cola de milano del caballete. A lo largo de toda la 

longitud de la superficie superior tiene mecanizadas unas ranuras 

en T , las cuales sirven para alinear la pieza o el dispositivo 

de sujeci6n de la misma, Los pernos se usan para sujetar la pieza, 

los cuales deben ajustar holgadamente en dichas ranuras en T. 

e] El husillo sujeta y acciona a las diversas herramien 

tas . Es un árbol que va montado sobre cojinetes alojados en la co­

lumna. El husillo es accionado por un motor el6ctrico, a trav6s de 

un tren de engranajes montados, tambi6n, dentro de la columna. 

El extremo frontal del husillo tiene un agujero c6nico y chavetas 

de arrastre para alojar y accionar las diversas herramientas de 

corte, platos de sujeci6n y árboles portafresa. 

f] El brazo superior va montado encima de la columna 
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y va guiado en perfecta alineaci6ny6r las superficies en cola de 

mi;tano mecanizadas. El bra<::o superior sostiene al· ál'..bol .portafresa 

y puede fijarse en cualquier clir~ccI6rifr ' 

Los tipos de trabaja:·que;:'.Sej:iuedim real{zilr' con una 
· ,'.· · ./.,'·:"=: ·:~ .. .-.'~:;:.~:·{ti.r~~~,~:c<J:1<:~:·~· _,.:~·/. ·! .. 

fresadora son, entre otros~ los·s1gu1entes : 
... ··· .' ·,<'i{ ' 

i] Alisado de planos~de a~oyo de partes de m'quinas en 

general, por ejemplo, planos.de apoyo de soportes ( dibujo A de la 

figura 23). 

ii] Mecanizado de superficies planas sobre piezas de 

cualquier forma. En el dibujo B de la figura 23 se muestra una me­

cha y su correspondiente alojamiento, obtenidos por fresado en los 

extremos de dos árboles. 

iii] Alisado de superficies inclinadas . En el dibujo 

e de la figura 23 se muestra un bloque prismático en v. Estos blo-

ques sirven para colocar cuerpos cilíndricos en posici6n· perfecta­

mente paralelos a un plano 

iv] Mecanizado de superficies planas e inclinadas. En 

el dibujo D de la figuro 23 se ilustra una cola de milano, o sea 

un acoplamiento prismático que permita el deslizamiento de una co­

rredera a lo largo de una guía. 

v] Ejecuci6n de ranuras y alojamientos para chavetas y 

lengüetas. Las chavetas y las lengüetas sirven para fijar sobre ár­

boles elementos tales como ruedas, poleas, palancas, etc6tera. (Di-

bujo E de la figura 23) 

vi] Los engranajes se construyen por lo general en má­

quinas dentadoras. Si no se dispone de 6stas, pueden tambi6n cons-

truirse los engranajes en las fresadoras, pero en un tiempo cansí-
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derablemente superior y con menor precisi6n en el trabajo. De for­

ma anAloga al dentado helicoidal se construyen en la fresadora las 

fresas, brocas helicoidales, etc6tera (dibujo F de la figura 23.) 

'· 

Fig. 23. Ejemplos de trabajos que puede realizar 
una fresadora horizontal, 
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Son tres los tipos de fresadoras requeridos por la in­

dustria : 1) Las fresadoras de columna y cartela , 2) Las fresado­

ras de gran producci6n y, 3] Las fresadoras especiales. 

1.3.3. El Taladro. 

La operaci6n de taladrado consiste en la obtcnci6n de 

un agujero cilindrico o c6nico por medio de una herramienta de dos 

filos que penetra en el material arrancando la viruta. 

La herramienta más utilizada para el taladrado de agu­

jeros es la broca helicoidal, l~ cual fue inventada en el año 1863 

por el norteamericano Morse, pero n6 se afirm6 como instrumento bá­

sico para la obtenci6n de agujeros hasta principios de nuestro si­

glo. La broca helicoidal es una herramienta cilíndrica dotada de 

dos filos centrales y dos amplias ranuras que la envuelven en for­

ma de hfilice a lo largo de su superficie lateral, permitiendo la 

salida de la viruta arrancada a la pieza que se está mecanizando. 

Fig.24. La broca helicoidal. 
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Para que la herramienta del taladro pueda cortar y se­

parar material de la pieza, debe estar animada de. dos movimientos 

simultáneos, el movimiento do corte o d~ trabajo y el movimiento 

de avance. En el movimiento rotativo de corte o de trabajo la he-­

rramienta gira alrededor de su propio eje. El movimlento de trabajo 

permite a los filos arrancar material de la pieza . En tanto que 

en el movimiento rectilíneo de avance, la herramienta avanza a lo 

largo de la direcci6n de su propio eje . El movimiento de avance 

permite a la herramienta ir encontrando gradualmente nuevo material 

que arrancar. 

Fig.25. Movimientos simultfineos 
que debe realizar una broca. 

Por lo tanto, las máquinas-herramienta empleadas en el 

mecanizado de agujeros se llaman taladros. 

El tipo más simple de los taladros es el llamado tala-

dro sensitivo. En el cual el mecanismo de avance de la herramien-

ta lo regula maniJalmente el operario mediante una palanca; de ahí 

el nombro de "sensitivo" dado a este tipo de taladro. 

El taladro sensitivo, tambifin conocido como taladro de 
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banco, es un tipo de taladro ligero ade~uado para operaciones tu­

les como lapeado y taladrado de agujeros pequenos a gran veloci­

dad, ya que en este taladro s6lo se pueden efectuar agujeros de 

difimetro relativamente pequefios, como mfiximo de 15 mm. 

las partes principales que constituyen 
la taladradora sensitiva son: 
A Mesa port•plezas y bancada 
8 Montante 
C Cabezal ·portahuslllo o cabezal mo­

tor. regulable en altura 
O Motor 

Husillo 
F Portaherramientas aplicado al 

husillo 

G Regulador do la profundidad del ta. 
ladro 

H Palanca de bloqueo del cabezal 
motor 
Palanca de mando del avance 

Fig. 26. Taladro sensitivo. 

El mecanizado de agujeros que se pueden realizar en un 

taladro sensitivo, y que se se dividen según las funciones a que 

van destinadas, son: a) agujero pasante, b) agujero ciego, e) ag~ 

jero avellanado, d) agujero con un escal6n, e) agujero c6nico y, 

f) agujero escalonado. Tal como se muestra en la figura siguiente. 

Los diversos tipos de taladros pueden clasicarse en 
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A é 

D E 

1 

e 

F 

Fig. 27. Diferentes mecanizados de agujeros realizados en un 
taladro sensitivo. 

tres grupos generales: de husillo vertical, compuestos por los u:n 

corrientes, sensitivos y pesados; de varios husillos o taladro mul 

tiple y de husillo rndial; o simplemente taladros radiales. 

1.3.4. El cepillo. 

Se entiende por cepillado el mecanizado de superficies 

planas por arranque de viruta, obtenido por un moviento de corte 

(o de trabajo) rectilíneo alternativo, presentado por la herramie~ 

ta o por la pieza. Esta movimiento rectilíneo alternativo, compre~ 
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ta o por la pieza. Este movimiento rectilíneo alternativo , comprE.!! 

Je unn carrera de ida, durante la cual tiene lugar el arranque de 

viruta, y otra de retorno , pasiva y en vacio. ~as herramientas pa-

ra cepillar, son herramien as de un solo filo, del mismo tipo de 

las usadas en el torno. 

Partes principales 
de una limadora mecánica 

'A Bastidor o bancada 
e Motor 
c Cambio de volocldades, dispuesto 

en ol Interior del bastidor 
o Palancas del cambio de velocidades 
E Carro portaherramientas 
F Gulas de deslizamiento dispuestas 

en la porte Inferior del carro 
G Portaherramientas 
H Tambor graduado para regular le 

Inclinación dol porlaherramlentan 
K Manivela para regular fa oltura do 

la herramienta 
Tirante roscado para limitar la en· 
rrera de trabajo 

L Carro vertical que se desplaza hn· 
cla abajo mediante un sislema de 
tornillo y tuerca P 

M Gulas varllcalcs del carro L 

s ¡N Mesa portaplezas, que puedo des· 
llzarse a lo largo del carro vertl· 
cal L 

o Gulas horizontales para el desliza. 
miento de la mesa 

o Soporte para sostener la mesa 
R Plano do deslizamiento del sopor-

te O 
·S Gulas collsas para la regulación en 

altura do lo posición do la meso N 
.T Tornillos para el enclavamiento de 

la mesa al soporte, en la posición 
deseada 

Q a N , o 

Fig.28. Cepillo de codo. 
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Por tanto las máquinas-herramienta destinadas a cepi­

llar, o a planear , son los cepillos. Estas máquinas sustituyen los 

trabajos manuales efectuados con la lima y el cincel. 

Las partes principales de un cepillo de codo, tambi6n 

llamado limadora, que es la cepilladora más simple de la familia 

de las cepilladoras, son : a] La base, b] El bastidor, c] El ca-­

rro d] El cabezal de herramienta y e] La mesa. 

a] La base es una pieza fundida hueca sobre la cual van 

montadas las otras partes del cepillo de codo. Sirve también de 

dep6sito para el suministro de aceite que circula por las partes' 

m6viles de la máquina. 

b) El bastidor, o delantal sostiene la mesa sobre la 

gula transversal que sirve para el desplazamiento de izquierda a 

derecha de dicha mesa. 

c] El carro es la pieza m6vil m&s importante de un ce­

pillo de codo, sostiene y acciona la herramineta de corte a la que 

da un movimiento hacia atrás y hacia adelante a través de la pieza. 

Va unido al balancín el cual le dá un movimiento oscilatorio por 

medio de una gra~ rueda dentada conductora provista~de un perno o 

clavija ajustable, este perno actúa corno una manivela que determi­

na la longitud de carrera del carro. 

d] El cabezal de herramienta sirve para sujetar las 

herramientas de corte . Va unido a la testera del carro y puede 

inclinarse según el ángulo requerido a izquierda o a derecha, 

fij&ndose luego en posici6n. También puede ajustarse veiticalment~ 

y fijarse en ésta posici6n. El soporte de herramienta va unido a 

un bloque de sujecci6n, el cual va colgado por su parte superior 

a fín de permitir que la herramienta cabalgue sobre la pieza en 

la carrera de retorno. 
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la carrera de retorno. 

e] La meso es una caja metálica que va unida al basti­

dor de la limadora. Tiene ranuras en T en las supuerficies superior 

y laterales, que se emplean para sujetar las piezas o el tornillo 

de mordazas. La mesa puede ajustarse verticalmente y fijarse en po­

sici6n; por la parte frontal es sostenida por una ménsula unida a 

la base • Los pernos que conectan la ménsula con el brazo transver­

sal , sobre el cual descansa la mesa deben aflojarse mientras se 

efectúa el ajuste vertical. 

La mesa se mueve horizontalmente por medio de una mani­

vela accionada a mano o bien mecanicamente. Con accionamiento mecá­

nico, la mesa puede desplazarse según la distancia requerida o te­

ner un movimiento definido durante la· carrera de retorno del carro, 

lo que se conoce como avance mecánico automático 

Como yá se dijo, en los cepillo de codo se pueden meca­

nizar horizontalmente superficies planas exteriores de cualquier 

forma y dimensiones, tales como : a-b] superficies de piezas pris­

máticas , c] ranuras, d] guías y correderas en cola de milano . 

A • e D 

Pig. 29. Ejemplo de piezas mecanizadas en un cepillo. 
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Existen otros tipos de cepillos tales como el cepillo 

vertical, también conocido como ranuradora o martajadora, y el 

cepillo de mesa. 

1.3.5. La Rectificadora. 

El rectificado es un operaci6n mediante la cual se 

arranca metal, en forma de pequefias virutas, de una pieza de cual­

quer forma y dimensi6n, por medio de una herramienta especial lla-

mada muela abrasiva. 

M 

Los pequeftos granos arrancan material 
en forma de minúsculas virutas T que, 
dada la gran velocidad de la muela y 
la fuerte presión de contacto entre 
muela y pieza, se ponen lncandescon· 
tes y ardan más o menos rápidamente. 
Esto explica el corocterfstlco haz do 
chispas que se manlllesta cuando la 
muela actúa sobre 1.a superllcle de la 
pieza. 

Fig. 30. Una muela brasiva. 

La operaci6n de rectificado se aplica normalmente a 

piezas que requieren una precisi6n considerable de forma y dimen-­

siones y cuyas superficies deben resultar lisas y pulidas, por lo 

tanto, se trata generalmente de una operaci6n sobre piezas yá me­

canizadas, por ejemplo torneadas y fresadas, o bién templadas. 

Por lo tanto , ·las máquinas que efectúan los movimien-

tos necesarios para el rectificado de las piezas son las rectifica­

doras. 
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Al igual que todos los mecanizados efectuados en una 

~quin:1-herrnmibnta, también en el rectificado se distinguen tres 

uvlmientos fundamentales : i] el movimiento de trabajo, 

i] el movimiento de alimcntaci6n, y iii] el movimiento de pene -

raci6n. En una rectificadora cilíndrica estos movimientos se o-. 

~ct6an de la siguiente manera: 

i] El movimiento de trabajo lo posee la muela que gi­

J alrededor de su propio eje (representado con la letra R en la 

iguru siguiente). 

ii] El movimiento de alimentaci6n est6 compuesto por 

tros dos movimientos: rotativo (r en la fig. siguiente), poscido 

ir la pieza que se mecaniza y, rectilíneo longitudinal (1 en la 

igura que sigue), poscido por la pieza que se mecaniza. 

iii] El movimiento de penetraci6n (denotado con la le 

·a S en la siguiente figura) lo presenta la muela, es rectillneo 

intermitente, en el sentido de que tiene lugar cuando la muela 

·anza al coincidir con un extremo de la pieza, es decir, en el 

>mento en que se produce la inversi6n del movimiento longuitudi-

11 (1), y determina la profundidad de la pasada. (V6ase fig. 32.) 

Las partes principales de una rectificadora cilíndrica 

ra exteriores son : a] la bancada, b] la mesa portapiezas, 

el cabezal portamuelas, d] cabezal portapiezas de accionamien 

' mecpanico y, e] el cabezal m6vil. 

a] La bancada tiene una estructura en forma de cnj6n 

sostiene a todos los 6rganos principales de la propia rectifica 

,ra. En el interior de la bancada se disponen los mecanismos 

mando de la m6quina; en la parte superior, el el plano hori-
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A •• 
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Elementos principales 
de una rectlllcadora para exlr:rlorcs 
A Bancada 
B Mesa portapiczas, do"llzoh:e ho· 

rlzontulmunta sobre las !JlllflS Ion· 
goludinalos do lo bancada. 

C Cnbczal porthplezas, <1uc sostioroe 
;• pone en rotación a lo piezo. 

D Cobezal portumuclus, que contlono 
el hu5ill~ y los órgnnos quo le 
trunsmiton el movimiento. El ca· 
bezal ostá monlado sobre el carro 
porlu111uola q•Jo dcsllrn sobre los 
guias trnns'lors¡ifcs d~ In bnncartn 
Contrnpunto (crmtroc¡¡hc:1:1I, cabA· 
zol móvil), qur. r.on r.í uuxllio do 
un punto sust111no y nn:-;iclona In 
plozn por su ex1rn111u opur.stu. 

o 
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Otras µ:utas qua conj!1t11yon f.1 rccti· 
ficndora cilindrlca ~ara ur.teroores 
F Muuio do dlsc•1 
G Protección de la muria 
H Grifes dol rofrlgcranlc 
1 Manivela del mnncf¡• mnnual dol mo· 

vimionto lonr¡llucfioül de In mesa. 
Palanca do mando del 111ovlmlento 
hldrilullco (automiilico) do In 111esa. 

M Inversor del movimiento da la mesa. 
N Topes para la Inversión del movi· 

miento de la mesa. 
O Botonura do mando tl1~ 103 motores. 
P Manh·cla dn umndo dol corro porl:1· 

muolus. 
O Palanca parn ol dosplnzJmicnto ni· 

pido nutom6tir.o dol ''""" porto· 
muelas. 

R "'"'11lr-1ln.- ~,.. In v11hr-lrfnrf ~" li 

Fig. 31. Rectificadora para exte~iores 
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zontal, se disponen dos guías prism6ticas longitudinales (a) , 

una plana y otra en V, para el deslizamiento de la mesa, y dos 

guías transversales (b) para el deslizamiento del carro portamue-

las. 

-~-·~-, 

Fig. 33. Bancada de una rectificadora cilíndrica 
para exteriores. 

1 

b] Mesa portapiezas. En la figura 34 se muestra c6mo 

la mesa portapiezas (B) , está formada de dos partes , una parte 

inferior , (c) bajo la cual se han dispuesto las guías (a). Una 

parte superior (e) que puede girar 1igeramente en el plano horizon 

tal, respecto a la parte inferior. Los pequeños desplazamientos an 

guiares de la parte superior (e) se obtienen al actuar sobre c1 

tornillo micrométrico (V) y se leen sobre el sector graduado (G). 

La amplitud de estos desplazamientos varía seg6n el espacio dispo­

nible sobre el plano horizontal (c) , es decir, seg6n las dimcnsi~ 

nes de la máquina. La mesa portapiezas se mueve en los dos senti­

dos a lo largo de las guías prismáticas de la bancada. 



El movlmlenlo de traba)o lo poseo la 
muela que gira alrededor de su propio 
eje. 

El movimiento do alimentación está 
compuesto por otros dos movimientos: 
rotativo, r, poseldo por la pieza que 
se mecanizo; 
recllllneo longltudlnal, l. poseldo por 
la pieza que se mecaniza. 

Ademi,1, pueda ser rectlllneo transveraal, 1, 
posefdo por 11 muela en el cuo particular del 
rcctifltado lran1ver11I o •in plongee•, u decir, 
cuando la muela av1nza transversalmente con· 
t11 la pion y atrilnc. material continuamente. 

El movimiento de penetración, s, lo 
presenta la muela, es reclilfneo e In· 
termftente, en el sentido de que llene 
lugar cuando la muela avanza al coln· 
cldlr con un extremo de la pieza, es 
decir, en el momento en que se pl'I). 
duce la Inversión del sentido del l110o 
vlmiento longltudlnol 1, y determino la 
profundlded de pasada. 

El movimiento de trabajo es rotativo 
y poscldo por la muela, que gira alre­
dedor de su propio eje, ya sea vertical, 
ya horizontal. 

El movtmlonto do alimentación está 
compuesto por otros dos movimientos: 
reclilfneo longltudlnal, 1, poseldo por 
la pieza que se mecaniza; 
rectlllneo transversal, t, poseldo por la 
pieza o por lo muela según las carne· 
terlsticas de la méqulna. 
El movimiento t es Intermitente, por 
cuanto la pieza (o lo muela) se despla· 
za lateralmente, a pequcfios sollos, al 
final de cada carrera. 

El movimiento do penetración, s, lo 
presenlD la muela, os rectlllneo e Inter­
mitente y determina la prolundldad de 
pasada. 

35 
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Fig. 32. Movimientos del rectificado cilíndrico. 
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Fig. 34. Mesa portapiezas de una rectificadora 
cilíndrica pnra exteriores. ~· 

( i c] Cabezal portamuelas. En la figura 35. se muestra c6-

~ no el cabezal portamuelas de un rectificadora cilíndrica para extc­

~ r2ores estS compuesto de las siguientes parte i -Un motor (D), que transmite el movimiento al husillo 

la trav6s de un juego de poleas (C) y correa(F). 

J - Un husillo que sostiene y arrastra la muela(M) , que 
¡;:. 
~· en la figura estS semicubierta por la protecci6n (H) , sobre la 
~;i¡' 1 que estS fijada la llave (L) para la refrigeraci6n. 

~ -Dos carros que permiten la o~ientaci6n y el movimiento 
~'.· 
~del propio cabezal. El carro inferior (a) que se desliza sobre las 
~é'. 
lgu1as transversales de la bancada, perpendicularmente a la direcci6n 

ldel movimiento de la mesa EfectGa el movimiento de pcnetraci6n(S) 
~-
tdc la muela sobre la pieza. El carro superior(D) que puede girar 

~l·rc~;pecto al primero para conseguir las posiciones angulares del cn-

~bcz:il. 
:-; 
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- El carro portamuelas puede moverse respecto al carro 

~erior (B), afín de poder regualr la posici6n de la muela, res-

~to a la pieza que se mecaniza según sea el diámetro de 6sta (S). 

~· 
~ .. 
f. 
~· 
~-

~: 
ey,: 

~:'.· 
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~~: 
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1 

A 

·------·----------

Fig. 35. Cabezal portamuelas de una rectificadora 
cilíndrica para exteriores. 

d]Cabezal portapiezas de accionamiento mecánico. En lt 

~figura 36. se muestra c6mo este cabezal está normalmente forma-
~'•· 
*por un motor el6ctrico de dos velocidades y un juego de poleas 
t 
aicas (B) , con cuatro relaciones de velocidad , enlazadas entre 

~por una correa trapecial (C). Una polea está enlazada con el 

l~r y la otra con el husillo. En este caso el husillo puede gi-
~. 
(ªocho velocidades diferentes, o sea, las cuatro disponibles 

1~ 
I~ 
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rar a ocho velocidades diferentes, o sea, las cuatro disponibles 

en las polcas multiplicadas por las dos velocidades del motor. 

La parte superior del cnbezal portapiezas puede girar 

según desplazamientos angulares regulados por el bot6n (G) 

Las piezas a rectificar se fijan de diversa forma al cabezal (F) 

y son arrastradas por el plato (D) que recibe su movimiento del 

motor el6ctrico. Regulando la posici6n de la chaveta (E) , el 

punto (F) puede girar conjuntamente con el plato o permanecer fijo. 

-----· - ..... - . 

Fig. 36. Cabezal portapiezas de una rectificadora 
cilíndrica para exteriores. 

e] Cabezal m6vil . La parte principal del cabezal m6--

vil es el punto, el cual se encuentra en el extremo de la mcsa,o­

puesto al cabezal portapiezas, y sirve para sostener y posicionar 

la pieza cuando 6sta viene fijada entre puntos. 
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En la figura 37. se muestra c6mo el cabezal m6vil , 

en la mesa mediante vulones (A) , desliza un cilíndro dota­

~un alojamiento c6nico donde se coloca el punto (B). Al ac­

_obre la palanca (C), se obliga al cilindro a retroceder, ca!_ 

':ün muelle dispuesto en el interior del cabezal. Cuando se ha 

la pieza se suelta la palanca (C) y de ésta forma la pieza 

·Jujeta entre los puntos, ya que el muelle queda parcialmente 

• El bot6n moletado (D) sirve para regualr la carga del mue­
~.· 

• }. empuje. 
:! f El fuelle (E) protege de las virutas, del polvo abra-

Yde la suciedad a la parte del cilindro que sobresale del 
~· 

. La palanca (F) bloquea el cilíndro en la posici6n deseada. 

Fig. 37. Cabezal m6vil de una rectificadora 
cilíndrica para exteriores. 
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Los tipos de mecanizados que se pueden efectuar en las 

rectificadoras cilíndricas para exteriores son los siguientes : 

l] rectificado cilíndrico exterior, 2] rectificado cónico exterior 

3] rectificado cilíndrico perfilado, 4] rectificado transversal, 

5] rectificado exterior sin centros y 6] rectificado exterior pla-

netario. 

·-·--------~---------- - - ·---

11 ... 2 

3 

5 

4 

6 

Fig. 38. Tipos de trabajo que se pueden realizar en 
las rectificadoras cilíndricas exteriores. 
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La familia de las rectificadoras es la más amplia den-

tro de las máquinas-herramienta para metales con arranque de viru 

ta primarias. Entre las rectificadoras que son utilizadas por la 

industria se encuentran las siguientes: rectificadores de superfl 

cies cilíndricas, rectificadoras de interiores, rectificadoras de 

fresas y herramientas, rectificadoras de roscas, tec~tera. 

1. 4. Evolu.c.<.611 tecnol6g.ica. de ~ plÜnci.pai.e.~ mtf.quinll<I -heMam.i.e.nta. paJLa me.ta­
l.u c.on MIUUtq~ de. v.iJluta. 

La mayoría de las máquinas-herramient~ primarias o pri~ 

cipales fueron creadas durante el siglo XIX. su principio básico 

de funcionamiento no ha sufrido modificaciones fundamentales has-

ta nuestros días; sus cambios tecnol6gicos han estado basados en 

la diversidad de operaciones que pueden realizar, en las herra-

mientas que utilizan, así como en sus controles, a los cuales se 

les han aplicado sistemas de computaci6n altamente sofisticado~. 

El objetivo principal de todos estos avances tecnol6gicos han sido 

el de acortar el tiempo de producci6n de las mercancías produci­

das por ellas. lo que en otras palabras ha significado, "rasar 

las mercancías y acortar.la parte de la jornada que el obrero ne­

cesita trabajar para sí y,, de ese modo, alargar la parte de la 

jornada que entrega gratis al capitalista". ( 5 ) 

A continuaci6n.expondremos el avance tecnol6gico habido 

en las máquinas-herramienta, tomando corno ejemplo el experimenta­

do por ~os tornos, puesto que hacerlo para todas las máquinas-he­

rramienta para metales con arranque de viruta se saldr1a de la te 

mática de la presente tesis. 

El torno es la m!quina-herramienta más antigua que se 

conoce. su origen, en t~rminos de su principio de funcionamiento,. 



se puede ubicar en las antiguas ruecas del alfarero. ( 6 ) Se tiene 

conocimiento que .para el año 1395 ya se utilizaban tornos de ma1e-

ra accionados por el pie. Asimismo, para el siglo XVIII, los fa-

bricantes de relojes e instrumentos de precisión en Inglaterra, 

usaban tornos de madera, máquinas de roscar y divisores de extre­

ma precisi s6n. ( 7 ) 

Es hasta el siglo XIX cuando el inglés Henry Maudslay 

crea el primer ~orno mecfinico, el cual estaba hecho totalmente de 

hierro, a diferencia de los tornos que producían en esa época en 

Inglaterra, los que eran de madera. 

En su torno Maudslay había combinado un tornillo conduc 

tor, un carro corredizo y unos engranes 1e cambio en una estructu 

ra tona de hierro. El carro corredizo, montado como una pequeña 

plataforma al tornillo conductor, sujetaba con firmeza la herra­

mienta de corte contra la pieza de metal que se torneaba. Según 

giraba el tornillo conductor la herramienta avanzaba en el senti­

do longitudinal de la mesa. Las diversas combinaciones de engran~ 

jes de cambio permitían al obrero variar la velocidad rotacional 

del tornillo conductor en relación con la velocidad de la pieza. 

La construcción totalmente de hierro, sindo más pesada y resiste~ 

te que la de madera, aument6 la precisión y potencia de la máqui­

na, así como su velocidad. Este torno fue el precursor de los que 

en nuestros días se conocen como tornos paralelos. 

Los tornos paralelos son el tipo mfis coman y sencillo 

de los tornos modernos, en ellos el movimiento de avances y velo-

cidades es mec~nico, pero el desplazamiento del carro donde se en 

cuentra el cabezal portaherramienta, es realizado manualmente por 

medio de manivelas. ( 8 ) 
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Los tornos revolver o tornos semiautomáticos con torre-

ta revolver son una adaptaci6n del torno paralelo. En estos tor-

~" 
~. 

nos también el movimiento de avances y velocidades es mecánico y 

el desplazamiento del carro donr'le se encuentra el cabezal portah~ 
1'! 
~· rramienta es manual, pero en este cabezal se albergan simultánea-

~ mente varias herramientas diferentes, las cuales se utilizan para l .. ·. sucesivas operaciones sobre la misma pieza. ( 
9 

) Este tipo r:le tor­

~ nos se emplean para producir en serie piezas de forma complicada. 

~.J .. ' J,· 

1 

La creaci6n de los tornos revolver re9I"esentaron un gran 

'

·.· avance en la racionalización del proceso productivo, ya que si en 

el proceso de mecanizado de una pieza era necesario utilizar suce 

~~: s.ivamente diversas herramientas de corte, por ejemplo cuchillas, 

!'k· brocas, escariadores, machos de roscar, etcétera, !:istas ahora po­í dían sujetarse, en el orden preciso, en los correspondientes alo­

~: j<unientos de un solo cabezal, las que a su vez era posible poner-

~· 
l.•.··. l~s en fUn:::n:::::::s b::n l::c:::::s 

0 

r::::::~~m::t:~mparaci6n con 

fi los tornos paralelos son las siguientes: "reducci6n r'lel tiempo de 

l~ trabajo a cuenta del empleo de un cabezal para varias herramien­

~· tas, maquinado simultáneo de la pieza con la herramienta 1el cabe 
~~'. 
~{; zal revolver y el carro transversal, y la pequeña inversi6n de 

~,:tiempos muertos, ya que la puesta a punto del torno se efectua 

~previamente para el maquinado con varias herramientas". ~ lO) 

I
~ Ahora bien, los tornos automáticos se desarrollan par-

" tiendo del torno revolver, pero en aquellos, después de ·SU puesta. 

l
"a punto, todos los movimientos relacionados con el ciclo de maqu! 

.nado de la pieza a trabajar, así como la instalaci6n ~e la pieza 
: 
\en bruto y la extracci6n de la acabada se efectuan sin la ínter-



44 

venci6n del obrero, en tanto que en las máquinas-herramienta semi 

automáticas, como es el caso de los tornos revolver,· el obrero p~ 

ne la pieza en bruto y quita la acaba1a. En los tornos automáti-

cos las velocidades de rotación y los avances se efectuan median­

te mecanismos de mando automático. (ll) 

El primer torno automático fue el monohusillo, el cual 

era un torno revolver al que se le integró un mando automático p~ 

ra controlar sus velocidades de rotación, así como sus avances. 

A partir del torno automático monohusillo, se pudo des~ 

rrollar el torno automático multihusillo, al que se le integraron 

seis carros transversales, en cuyas ranuras se sujetaban los por-

taútiles con las cuchillas de cortar y de forma. Además, se le 

adapt6 un carro longitudinal, común para las seis posiciónes, con 

seis facetas, en cada una de las cuales se sujetaban los cabeza-

les portaherramientas, de manera tal que, por ejan;ilo, la oieza se oolo 

cabi en los tubos de guía y se sujetaba en las pinzas de tensión ñe 

los husillos, y cada uno ae éstos se ponía en rotación. Así el ma 

quinaño de la pieza se verificaba en cada una de las seis posici~ 

nes del tambor de husillos. 

Según el principio anterior de funcionamiento, los tor-

nos automáticos de varios ejes con disposición horizontal ae los 

husillos, se dividen en tornos de maquinado paralelo y en tornos 

de maguinado sucesivo. (lZ) En los primeros, todas las etapas pre-

vistas por el proceso tecnol6gico se realizan simultáneamente en 

cada uno de los husillos. Al acabarse el ciclo de trabajo, se.qu~ 

tan tantas piezas acabadas como husillos trabajaron. Bn los segu~ 

dos, en cada una de las posiciones que ocupa el husillo se verifi 

ca s6lo una etapa y cada pieza pasa sucesivamente por toñas las 
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posiciones. Es decir, si el torno tiene una posición de alimenta­

ci6n por cada vuelta del tambor de husillos, la pieza en bruto se 

trabaja totalmente. 

Aproximadamente, hasta 1950 las máquinas-herramienta a~ 

temáticas eran las más avanzadas tecnol6gicamente, en ellas toda­

vía el obrero operaba sobre sus mandos, movía palancas y efectua­

ba otros ajustes a mano para poner en marcha sus dispositivos me­

cánicos de avance; también elegía las velocidades y los avances 

apropiados del husillo, ya fuera del de la fresa.dora, del taladro 

del de la mandriladora o el del torno. El obrero realizaba todo 

lo anterior siguiendo las instrucciones que constaban en su hoja 

de trabajo o en el plano, o simplemente el dictado de su propia 

experiencia. 

Pero tal situaci6n fue modificada cuando se cre6 un ti­

po distinto de control para las máquinas-herramienta, por medio 

del cual, una cinta reemplaz5 al obrero y su experiencia, contro­

lando ella misma la velocidad y el avance de la herramienta de 

corte, el movimiento de la mesa, el flujo de refrigerante, así co 

mo las demás operaciones requeridas para mecanizar una pieza. Es 

decir, cuando se cre6 el llamado control numérico. 

1.4.l. El control numérico. (l3l 

El control numérico actda sobre las máquinas-herramien­

ta por medio de instrucciones expresadas en un c6digo numérico, 

el cual está registrado en cintas de papel perforado, ya sea tar­

jetas perforadas o cintas magnéticas. Las instrucciones codifica­

das controlan la secuencia de las operaciones de mecanizado, las 

posiciones de la máquina, la velocidad, direcci6n y distancia de 
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la pieza o herramienta de corte, el flujo de refrigerante, y la 

puesta a punto de las herramientas para cada una de las operacio­

nes a realizar sobre la pieza. 

Cuando estas instrucciones pasan por un dispositivo co~ 

trolado electr6nicamente, llamado lector de cinta, controlan la 

máquina segfin los movimientos programados, y ésta efectua la ope­

raciones necesarias sin asistencia manual alguna. 

un sistema de control num~rico típico comprende el equ~ 

po básico siguiente: 

i) Un lector de cinta, que es un dispositivo que trasmi 

te la informaci6n codificada a la unidad de almacenamiento de la 

informaci6n, vali~ndose de contactos eléctricos efectuados por la 

presencia o ausencia de agujeros en la cinta. 

ii) una unidad de almacenamiento de la informaci6n (man­

do electr5nico), la cual recibe la informaci6n del lector de cin­

ta y la trasmite, en forma de señales, a los motores o dispos1ti­

vos de accionamiento que mueven las mesas de la máquina, donde 

van fijadas las piezas y los husillos, para llevarlos a las di­

versas posiciones necesarias. 

iii') un sistema de accionamiento de la máquina, que puede 

ser un motor el~ctrico, un motor hidráulico o un cilindro hidráu­

lico. Para los cambios de velocidad y para.invertir el sentido 

del movimiento se emplean servomecanismos de varios tipos. ~l mo-

. vimiento de avance puede obtenerse del giro del motor a trav~~ de 

engranajes, cremalleras o tornillos, o bien mediante cilinñros hi 

drSulicos. 

Con el control num~rico, qued6 asegurada la uniformidad 

en la producci6n en serie, ya que todas las piezas mecanizadas de 
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10 
C•Mrol de la máquina 
Nm.rntrnta 

Sistema de control n~m&rico tipico 
aplicado a una maquina-herramienta. 
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con las especificaciones de la misma cinta serán id~nti-

en dimensiones y forma. La elección adecua1a de velocidades y 

ces para las herramientas impidi6 la posibilidad de presiones 

conducían a la rotura de la herramienta y a grietas 

en el material de las piezas. 

El control numérico elimin6 la necesidad de modelos, 

montajes y tornillos de fijaci6n, todos ellos muy cos 

, y el almacenamiento de tal utillaje. Las cintas pueden 

"3rse en archivo y volverse a usar siempre que deba repetirse 

evitaron piezas de desecho y la necesidad de volver 

las piezas mal acabadas. 

1.4.1.1. Nuevos avances en la aplicación integral del 
control numérico. 

Como hemos dicho anteriormente en el control numérico 

~quinas-herramienta se emplean los ordenadores para confeccio 

'(las cintas perforadas destinadas al accionamiento y gobierno 
\, 
,· s máquinas destinadas a la mecanizaci6n de piezas en ciclo 

ático. Estas cintas perforadas deben ser transportadas físi-

te hasta la máquina-herramienta para la cual han sido confec 

Este procedimiento que se llama de "curso discontinuo", 

e la dificultad tal como está concebido y ejecutado, de imp~ 

posibilidad de corrección inmediata de los errores de 

o de las imperfecciones que puedan contener los progra­

~ es decir, cualquier modificación que se desea introducir ex! 

confección de un nuevo programa y de una nueva cinta pcrfo-

Es evidente que la conf ecci6n únicamente de la cinta es mu-

ás rápida de llevarse a cabo, puesto que no hace falta reda~ 

nuevo programa en su total ida"!, sino unicamente suprimir, 



o agregar una o más fases. Por otra parte, tambi~n es 

idtmte que mediante este procedimiento la máquina gobernada nu­

r icamente recibe información, pero no proporciona ninguna dura~ 

todo el proceso ~e trabajo ya que el ordenador, una vez que ha 

., nfeccionado la cinta perforada, queda excluido del proceso. Asi, 

" alquier observaci6n sobre la ejecuci6n del trabajo por la máqu.!_ 

debe ir a cargo de un obrero experimentado. 

Como consecuencia de lo expuesto, result6 más convenie~ 

suprimir totalmente la fase intermedia de la cinta perforada y 

cer intervenir al ordenador en el proceso mismo como elemento 

.' ndrunental, conectándolo mediante cables coaxiales de conducto-

s m(iltiples a los armarios de gobierno. De este modo es el pro-

ordenador quien encargado del tratamiento de los programas y 

la trasmisi6n de la informaci6n a la máquina-herramienta.<l4) 

El conjunto se completa a pie de máquina con una termi­

compuesta por una pantalla cat6dica, semejantes a las de tele 

dsión, y un teclado alfanum~rico de máquina de escribir. El pro-

preparador de la máquina puede tener así acceso directo 

máquina hasta la memoria central del ordenador, y es ca-

z por tanto de crear, mejora~, corregir o ampliar el programa 

cual está trabajando. 

La unidad de memoria conectada directamente a la unidad 

tratamiento de datos, tiene acceso selectivo y registra de mo­

:. permanente un gran número de programas que pueden ser solicit~ 

:. s en cualquier momento a trav~s de la terminal intermedia, si­

do en la proximidad de la máquina-herramienta. 

.;. 

"' 

Con ello queda cerrado el.hilo conductor existente en-

ordenador y la máquina y se hace posible la recepci6n y el 
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Centro de mecanizado Sudstrand con 
trolado en bucle cerrado mediante~ 
el sistema Omnicontrol. Es visible 
el teclado alfanumérico y la panta 
lla catódica. -
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registro automático de un gran volumen de informaci6n relativa al 

funcionamiento.y comportamiento de la máquina, a su productividad, 

a las averías que hayan surgido y a sus causas, etcétera. 

• (15) 
•:. l. 4. 2. Las líneas transfer de control numérico. 

·• El avance en el numero de dispositivos eléctricos e hi­

{dráulicos de pronta respuesta y gran seguridad de acci6n, la pos! 

;'bilidad de controlar y corregir errores mer'liante servomecanismos, 

\etcétera, condujeron paulatinamente a la idea de unir todas las 
J 

''.máquinas inherentes a un mismo proceso en una línea común, de mo-

·;i:lo que con este grupo pudiera fabricarse íntegramente cualquier 
¡; 

~alquier pieza por complejo que fuese. Al mismo tiempo, este gr~ 
": 

': o de máquinas debía asumir las importantes funciones 1e control 

inspecci6n, es decir, aceptar y clasificar o bien rechazar la 

la salida de la última máquina. 

!lace ya varios años se empezaron a contruir tales máqu!_ 

llamadas de transferencia, y en la actualidad constituyen el 

oleo central en muchas fábricas de autom6viles y de otros artí-

de gran consumo. 

Las máquinas transfer representan una etapa muy impor-

te en el desarrollo industrial, y son sin duda el preludio 1e 

fábricas automatizadas del futuro. 

La principal ventaja que reporta el empleo de máquinas 

transferencia es la reducci6n de los tiempos muertos, al supr! 

'r los almacenajes intermedios entre las diversas fases· del pro-
3, 

o productivo, reduciendo, por tanto, los costos de producci6n. 

r.as máquinas de transfei:encia se componen esencialmente 

e-' una bancada, en cuyos lados y extremos se hallan instaladas má 
1:: 
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Fig. 41 Máquina transfer. 
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quinas-herramienta o cabezales normalizados de funcionamiento au­

tónano, con uno o varios árboles portaherramienta. La unidad o 

pieza a trabajar va generalmente sujeta a un elemento de fijación 

especialmente diseñado, que es transportado 1e etapa en etapa por 

un sistema de traslación e inmovilizado en cada una de ellas me-

diante un mecanismo de índice. 

La máquina está provista además de los correspondientes 

instrumentos de verif icaci6n o control y del pupitre general de 

mandos, donde unas señales ópticas indican las etapas que se ha­

llan en funcionamiento y los incidentes que sobrevienen en el 

transcurso de las mismas. 

1 4 3 d . d t 1 " . (lG) •.• Centros e maquina o con con ro num~rico. 

Estas máquinas constituyen la versión más elaborada y 

perfecta de todos los procedimientos existentes en la actualidad 

para el mecanizado por m~todos totalmente automáticos de series 

pequeñas y medianas. 

En la apariencia tienen una gran semejanza con las má-

quinas-herramienta llamadas punteadoras, pero se diferencian de 

~stas precisamente por su sistema de gobierno que unido a la fa-

cultad de realizar movi~ientos segGn 3 ejes coordenados espacia­

les y subdivisiones de movimientos rotativos con gran exactitud, 

convierte a estas máquinas en las más capaces de adaptarse fácil­

mente a cualquier problema de mecanización que se les pueda plan-

tear. 

Por otra parte, su utilización exige una lógica de pro­

ducción tan rigurosa, tanto en lo que se refiere al proceso pro­

ductivo como a la tecnología, que las reducciones de tiempo de fa 
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bricaci6n que se consiguen con ellas son muy notablos. En algunos 

casos se han llegado a alcanzar ahorros del 50% sobre los tiempos 

invertidos utilizando máquinas y procedimientos trarlicionales. 

Los centros de maquina~o se caracterizan también ~~r re 

ducir al mínimo los movimientos entre las 1iversas fases de ejec~ 

ci6n, y con ello las exigencias en cuanto a utillajes y herramie~ 

tas especiales. Las piezas que se mecanizan quedan completamente 

terminadas o bien pendientes solamente de una segunda fase ~e aca 

ba1o. Tal hecho es muy importante, por cuanto permite una rer'!uc­

ci6n del capital inmovilizado en los trabajos en curso e incluso 

en almacenamientos. 

Los centros de maquinado tienen la facultad ~e autogobeE 

narse y también de autoalimentarse con las herramientas y los út! 

les necesarios para llevar a cabo la tarea que se les encomienda. 

El autogobierne debe entenderse en el sentido más amplio de auto­

rregulación, ya que se aplica asimismo al control de la calidad 

de ejecución del trabajo que realizan, a la detección de cualquier 

avería o defecto en sus propios mecanismos, etcétera, con objeto 

de interrumpir el proceso de trabajo si las condiciones requeri­

das no se cumplen. 

La disposici6n general del conjunto de componentes que 

forma su estructura permite que el operador tenga fácil acceso a 

los diversos puntos de la m§quina, como por ejemplo, los armarios 

de control numérico, los c:::entros de generaci6n lle energía hirlráu­

lica o el almacen de herramientas. 

De lo expuesto hasta aquí, se podrta creer que las má­

quinas-herramienta con control numérico sustituyen a las máquina!!_ 

herramienta tradicionales así como a las especiales. r.n reali~ad, 
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esto no es exacto. Las máquinas accionadas con control num~rico 

desarrollan toda su capacidad para series pequeñas y medianas; en 

el caso de unidades aisladas, las utilizaci6n de máquinas tradi-

cionales es mis conveniente. Y si se trata de grandes series lo 

más eficiente es la instalaci6n y utilizaci6n de máquinas especi~ 

les, que est~n diseña':las específicamente para la pieza que se rfo-

see construir. 

1 

~ 

----
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Fig. 42 Centro de máquinado. 
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CAPITULO 11 

LA INDUSTRIA DE MAQUINAS-HERRAMIENTA, Y SU RAMA INDUSTRIAL 
DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA, 

EN LA ESTRUCTURA PRODUCTIVA DE MEXICO, 1970-1980 

En el presente capitulo expondremos la evolución que durante el p~ 

riodo 1970-1980 tuvo la industria de máquinas-herramienta* y su ra 

ma industrial de máquinas-herramienta para metales con arranque de 

viruta, de nuestro país, en lo referente al consumo, la producción, 

y las importaciones. Asimismo, señalamos cuál fue la importancia 

que tuvo la producci6n nacional de estas máquinas en el conjunto 

de la estructura productiva del país, durante el periodo menciona-

do, a través de destacar la participaci6n en el Producto Interno 

Bruto nacional, industrial, en el de la industria metal-mecánica y 

en el de la rama industrial productora de maquinaria y equipo no 

eléctrico, en la que espec!ficamente se halla ubicada, de acuerdo 

con el Sistema de Cuentas Nacionales de México. 

2 .1 •. Su ub.lc.a.c.Mn en loA .s.lA.tema.A na.e.lona.fu de .ln601unac.Mn u:tnclU.tlc.a: wut 
('}[..(.t.ica.. 

Hemos dividido las referencias que existen acerca de la 

industria de máquinas-herramienta en los sistemas de informaci6n 

estadística de la estructura productiva nacional, en referencias 

indirectas y referencias directas. Esta divisi6n se determinó ªP'l!: 

tir del nivel de desagregaci6n con la cual se presenta la informa­

ci6n. 

Las referencias indirectas se encuentran en el SLl:tema. de 
Cuen.ta.s Nac.ionalu de. Mlx.ico. (l) En tanto que las referencias directas 

están contenidas en los CenAoA InduA.tltialu IX y x-<2> de 1971 y 1976 res 



58 

pectivamente. Asimismo, en la publicaci6n de la Secretaría de Pro­

gramación y Presupuesto, titulada La Zndrui.tJWt Me;tahnecdn.ic.a y de 8.ienu 

de Capltai. en Mc!xi.co, (J) se funden las fuentes de informaci6n anotadas 

anteriormente, adoleciendo, por tanto, de las deficiencias de una 

y otra como veremos más adelante. 

Existen también otros materiales que si bien no pueden 

ser considerados como parte de los sistemas de informaci6n estad!~ 

tica de la estructura productiva nacional, sí hacen una referencia 

estadística al comportamiento de la industria de máquinas-berra-

mienta para algunos años de la década 70-80, raz6n por la cual se 

han considerado como parte de las referencias directas sobre esta 

industria. Dichos materiales son: M~U:co: una u.tJLa.teg-la /XIM de&MJr.o­

ll<Vr. ta. ,(Ju/lL6.tJWt de b.ie1te6 de ca.p.lta.f., elaborado conjuntamente por NA­

FINSA y ONUDI <4> y E6cernvúo6 Eeon6m.i.co6 de .\!(!:U:co, elaborado por la Se 

cretaría de Programaci6n y Presupuesto. (S) 

Asimismo existen dos fuentes de informaci6n extranjeras 

que hacen alusiOn directa a la industria mexicana de máquinas-he­

rramienta durante la década 70-80, las cuales también han sido co~ 

sideradas como parte de las referencias directas sobre esta indus-

tria. Dichas fuentes son: la revista anual American Machinist pu-

blicada en los Estados Unidos, y un trabajo realizado por la Aso­

ciaci6n Latinoamericana de Integración (ALADI) titulado Con6.ideJW.~ 

nu PIW6pe.eti.va6 Soblte el Me11.c.ado IJ el 1nteJr.camb.io La.tlnoamelt.icano de Mdqu.úta6-

HeJtltanl.Wit.a, 1910-2000(&) publicado en Brasil •• 

Despu~s de haber presentado las fuentes de informaci6n 

estadistica donde se ubica, ya sea directa o indirectamente a la 

industria mexicana de máquinas-herramienta durante la década 70-80, 
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pasemos pues, a la revisi6n crítica de cada una de ellas. 

2.1.l, Fuentes de informaci6n indirecta. 

El sistema de Cuentas Nacionales de México ubica a la in 

dustria de máquinas-herramienta en su Divisi6n VIII, correspondie~ 

te a "Productos metálicos, maquinaria y equipo", de la clasifica­

ci6n hecha para las actividades secundarias. Dicha divisi6n abarca 

10 ramas industriales, que van de la No. 48 a la No. 58. 

Particularmente nuestra industria de estudio está clasi­

ficada dentro de la rama 51, "Maquinaria y equipo no eléctrico", 

en el subgrupo 5111 clasificado como "Maquinaria pa.ra madera y me­

tales", del grupo 511 "Maquinaria y equipo para la industria". Don 

de la rama 51 está conformada de la siguiente manera: 

Rama 51 • Maq<WiM1a. y equ,lpo 110 eUctJr.,{c.o 

- Maquinaria e implementos agrícolas 

- Maquinaria y equipo para la industria 

Maquinaria para madera y metales 

Maquinaria y equipo para alimentos y bebidas 

Maquinaria y equipo para la industria petrolera, de 

la construcci6n y explotaci6n de minas. 

- Máquinas de oficina, cálculo y contabilidad 

- Calderas, quemadores y calentadores 

- Remolques, graas y similares 

- Bombas, rociadores y extinguidores 

- Válvulas 

- Máquinas de coser 

Otra maquinaria y equipo incluso su reparaci6n 
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Motores excepto para autom6viles 

O.tra maquinaria y equipo 

Reparaci6n de maquinaria y equipo 

Filtros o depuradores de gases 

Aparentemente con esta clasificaci6n nos sería posible 

conocer los datos estadísticos más importantes de la industria de 

máquinas-herramienta a lo largo de la década 70-80, pero al momen­

to de consultar la información contenida en el SL\.tema de Cue.nta.6 Na­

c.-i.onale.6 de Méx.lco nos encontramos con que ésta se desglosaba salame~ 

te hasta el nivel de los grupos de cada rama, es decir consideran­

do solamente tres dígitos¡ y en el caso concreto de la rama que nos 

interesaba, se hallaba desglosada s6lo considerando al grupo 511, 

"Maquinaria y equipo para la industria", sin contener informaci6n 

de los tres subgrupos que lo conforman, y entre ellos el asignado 

a la industria de máquinas-herramienta. 

Es por ello que no fue posible utilizar inforrnaci6n del 

Sl6tema de Cuenta.6 Nauona.ee~ de Méx.lco para conocer el comportamiento 

de la industria de máquinas-herramienta, y de la rama industrial 

de máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta, dura~ 

te la década 70-80. Aunque sí nos fue útil para la determinación 

de los respectivos Productos Internos Brutos, nacional e industrial 

para cada uno de sus años. 

2.1.2. Fuentes de informaci6n directa. 

En los Censos Industriales IX y X de 1971 y 1976 respec­

tivamente, la industria de máquinas-herramienta es clasificada, paE_ 

tiendo de la clasif icaci6n hecha por el Catálogo Mexicano de Acti-
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vidades Econ6micas, de la siguiente manera: 

a) En el IX Censo Industrial 1971, es ubicada en la cla-

se de actividad 3621, "Fabricaci6n y ensamble de maquinaria para 

trabajar madera y metales", del subgrupo 362 catalogado con el mi!!_ 

mo nombre que la clase de actividad, pertenecientes al grupo 36 

"Fabricaci6n, ensamble y reparaci6n de maquinaria y equipo, excep­

to la eléctrica". 

b) En tanto que en el X Censo Industrial 1976, nuestra i~ 

dustria de estudio, aparece ya definida con mayor precisi6n, clas~ 

ficándose en la clase de actividad 3620, "Fabricaci6n, ensamble y 

reparación de máquinas-herramientas y equipo para trabajar madera, 

metales y otros materiales", del subgrupo 362, catalogado con igual 

nombre que la clase de actividad, y pertenecientes al mismo grupo 

que en el censo de 1970. 

Los problemas a que nos enfrentamos cuando consultamos 

ambos censos industriales, y que nos impidieron conocer el compor­

tamiento de la industria de máqu~nas-herramienta, as! como de la 

rama industrial de m~quinas-herramienta para metales con arranque 

de viruta, a lo largo de la década 70-80 fueron: 1) no se separaba 

a la industria de máquinas-herramienta como tal, de los talleres 

de reparaci6n; 2) no se distingu!a a la rama industrial de máqui­

nas-herramienta para metales, de la rama de máquinas-herramienta 

para madera, y; 3) s6lo se proporcionaba informaci6n para dos años, 

1970 y 1975. Por lo cual consideramos que los datos proporcionados 

por los censos industriales no eran representativos, por su grado 

de agregación y por su limitada cobertura temporal, para un análi­

sis estricto de la industria de máquinas-herramienta, como era el 
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que nos hab!amos propuesto llevar a cabo. 

Ahora bien, en el caso de la publicaci6n La. bu:fiu,tJUo. mel.al 

mecc&úCll y de b.lenu de ca.p.lta.l en Mc!JC.lc.o, a pesar de que adolece de las 

mismas limitantes que las dos fuentes anteriores, puesto que fue 

hecha mediante la fusi6n de ambas, nos fue de suma utilidad, por su 

nivel concentrador de la informaci6n, para determinar el Producto 

Interno Bruto de la industria metalmec~nica, as! como el de su ra­

ma productora de "maquinaria y equipo no eléctrico", para cada uno 

de los años de la década 1970-1980. 

Por lo que respecta a la publicaci6n, Mluc.o: una. cu..tlutte­

g.(a. paJta du.MJr.oUM .ea. bu:llL6tlúa de b.i.ene6 de cap.lt.af., a pesar de que con­

tiene referencia estad!stica directa acerca de la industria de má­

quinas-herramienta, para el periodo que nos propusimos estudiar, 

presentaba el ·problema que: 1) la información solamente cubr!a los 

años 1970 a 1974 y¡ 2) la forma de presentación de la misma, al es 

tar basada en los censos industriales, presentaba los mismos pro­

blemas que éstos. 

Fue por ello, que este trabajo no pudo ser utilizado pa­

ra determinar el comportamiento de la industria de máquinas-herra­

mientas durante la década 70-80, pero s! nos fue dtil, por sus de­

sarrollos anal!ticos, para los siguientes capítulos de esta tesis. 

En el caso de la publicación, c6cett.aM.o.s Econó'm.ico.s de. Mluco, 

elaborada por la Secretaria de Programaci6n y Presupuesto, aOn ClJa!! 

do no presentaba una serie estad!stica acerca del comportamiento 

de la industria· de máquinas-herramienta, durante el periodo mencio 

nado, s1 hac!a una referencia al mismo señalando que: 

"El PIB· de la industria de máquinas-herramienta creció a una tasa 
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media del 25.8% anual durante el perido 1970-1980, con lo cual su 
participación en el producto nacional pasó de 0.6% en 1970, a 0,8 
al final del periodo". (7) 

Pero cuando nos dispusimos a comprobar este dato, encon-

tramos que era falso, puesto que no era a la industria de máquina~ 

herramienta la que había sido considerada, sino la rama 51 de la 

Divisi6n VIII del Sistema de Cuentas Nacionales de México, la cual 

efectivamente pasa del 0.6% en 1970 al 0.8% en 1980 en su partici-

paci6n en el PIB nacional. 

Fue esta la razón por la cual no se utilizó, lo que apa­

rentemente eran los datos más cercanos al comportamiento de la in­

dustria de máquinas-herramienta durante la década 70-80, y que nos 

podr1an servir para su reconstrucción año con año. 

Prácticamente, estas eran todas las fuentes de informa-

ción que nos podrían definir qué habta acontecido, en sus términos 

más amplios, con la industria de máquinas-herramienta durante nues 

tro periodo de estudio, pero como ya hemos visto, ninguna de ellas 

pudo ser utilizada para saberlo. Tal situaci6n, a su vez, nos ha-

blaba de antemano de la poca importancia que tenía esta industria 

en el conjunto de la estructura productiva nacional. 

Fue así, corno en las últimas etapas de nuestra investig~ 

ción, pudimos tener acceso a un documento elaborado en 1981 por la 

entonces Gerencia de Proyectos de Bienes de Capital de Nafinsa, el 

cual contenta los datos del comportamiento del consumo, la produc­

ción y las importaciones de máquinas-herramienta en México, duran-

te la década 1970-1980, tornando corno base el año 1980, al que sim­

plemente lo deflactamos cambiando a base 1970 = 100, con el objeto 

de compatibilizar la informaci6n con aquélla, referente a las pri~ 
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cipales estadísticas de la estructura productiva nacional para el 

periodo 70-80, cuya base es el año 1970. 

Ahora bien, la determinaci6n del comportamiento de la ra 

ma industrial de máquinas-herramienta para metales con arranque de 

viruta, durante el periodo mencionado anteriormente, la hicimos ba 

sandonos en dos documentos: en el documento realizado por la ALADI 

Coru..lde.M.C-Wne..6 p!to!ipec.t.i.vM Mb!te el meJr.ca.do IJ ef. .útteJt.c.amb-lo latlnoame.!t-lM110 

de mt!qtWiM-heM.anúen.ta., 1980-2000, al que ya hemos hecho referencia en 

páginas anteriores; y en el documento "Bienes de capital, Ciencia 

y Tecnología, y Educaci6n Superior", elaborado por el Dr. Alejan-

dro Encina, y publicado por el peri6dico Ef. V.la., el 8 de enero de 

1983. 

2. 2. 8'r.eve hl!ito!Ua de la .iYtdu!i:.tJúa. de mdqtWiM-hell!tam.lentct de Méúc.o. 

Las máquinas herramienta se empiezan a introducir en Mé-

xico a finales del siglo pasado. Posiblemente la primera empresa 

que intent6 la fabricaci6n de este tipo de máquinas en nuestro país, 

fue la "COLLINS" en Guadalajara. Ella inici6 la fabricaci6n de pe-

queños tornos y cepillos, interrumpiendo sus actividades en el año 

1932. Posteriormente, se hicieron intentos esporádicos para la fa-

bricaci6n de este tipo de máquinas, especialmente por la FUNDICION 

NACIONAL DE ARTILLERIA de la Secretaría de la Defensa Nacional, l~ 

grande producir algunas prensas para troquelar. Se abandon6 su fa­

bricaci6n en poco tiempo. (9) 

Seguramente uno de los principales obstáculos que impe­

dían la fabricaci6n de máquinas-herramienta en los años 30 foo pr~ 
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cipalmente la facilioad que existía para importar, de los Estados 

Unidos de Norteamérica, cualquier tipo de máquina, ya que no exis­

tía prácticamente ninguna barrera a la importaci6n. 

La Segunda Guerra Mundial di6 a México una oportunidad 

de hacer un nuevo esfuerzo para la fabricaci6n de máquinas-herra­

mienta y allá por 1944, la empresa Constructora de Máquinas, S.A., 

fabricaba tornos paralelos y cepillos de codo, además de atender 

su línea fundamental que era de implementos agrícolas. (9) 

Por el mismo año, la empresa Fábrica de Máquinas, S.A., 

en Monterrey, N.L., empez6 la producci6n de tornos, cepillos y ta­

ladradoras verticales, todos de baja capacidad. 

Otras empresas han hecho intentos de fabricaci6n, por eje!,!!. 

plo, Techo Eterno Eureka, S.A., la Compañía Bristol de México y a~ 

gunas otras sin mejores resultados que las anteriormente menciona-

das. 

Los problemas fundamentales para el fracaso de estas em­

presas, aparentemente, fueron: técnica deficiente, falta de mano 

de obra calificada, materias primas muy costosas, falta de dispon~ 

bilidad de partes normalizadas, una oferta muy reducida y equipo 

de fabricación obsoleto o anticuado, falta de financiamiento para 

la venta, financiamiento y promoci6n técnica de las mismas. (lO) 

2.3. Su con4umo apa11.en.te. 

2.3.1. El consumo nacional 

El consumo de rn~quinas-herramienta para metales pas6 de 

248 millones de pesos en 1970 a 1,694 millones de pesos en 1980, a 
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pesos de 1970* (Cuadro 2), con una tasa promedio anual de creci­

miento de 24.8%' durante la década (Cuadro 4). 

Asimismo, el consumo de máquinas-herramienta para meta­

les con arranque de viruta tuvo una tasa promedio anual de creci­

miento durante 1970-1980 del 20.7% (Cuadro 9), pasando de los 167 

millones de pesos, al principio de la década, a los 885 millones 

de pesos al final de la misma (Cuadro 7)¡ lo que a su vez represe~ 

ta el 67,3% en 1970 y el 52.2% en 1980 del consumo total de máqui­

nas-herramienta para metales en esos años y el 62.4% en promedio 

durante la década (Cuadro 11). 

2.3.2. La producci6n nacional. 

La producción nacional de máquinas-herramienta para met~ 

les tuvo una participación sumamente reducida en el consumo de es­

te tipo de máquinas-herramienta, ya que represent6, en promedio, 

tan solo el 10.8% del mismo durante 1970-1980 (Cuadro 5), pasando 

de 36 millones de pesos, al inicio de la década, a 115 millones de 

pesos, al finalizar la misma (Cuadro 2), aunque teniendo una apa­

rente e importante tasa promedio anual de crecimiento, en la déca­

da, de 16.7% (Cuadro 4). 

Por lo que respecta a la producci6n nacional de máquina~ 

herramienta para metales con arranque de viruta, su participación 

. en el ·consumo fue,. en promedio, durante la década 70-80, del 11.4% 

(Cuadro 10), siendo su valor de 25 millones de pesos en 1970 ~ 81 

millones de pesos en 1980 (Cuadro 7), mostrando una tasa promedio 

anual de crecimiento de 16.8\ durante la década (Cuadro 9). A su 

su vez, la producción nacional de máquinas-herramienta para meta-
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les con arranque de viruta intervino con el 67%, en promedio dura~ 

te 1970-1980, en la producción nacional de máquinas-herramient~ p~ 

ra metales (Cuadro 11). 

Es necesario señalar que tales importaciones son aparen­

tes puesto que no estamos considerando elementos tales como el con 

trabando, la importación de partes y componentes y que posterior­

mente eran ensambladas, conformando de esta manera una máquina com 

pleta; las bajas integraciones, etcétera. 

2.3.3. Las importaciones. 

Las importaciones de máquinas-herramienta para metales 

cubrieron en promedio durante la década 70-80 el 89.2% del total 

del consumo (Cuadro 5), representando en 1970, 212 millones de pe­

sos, en tanto que en 1980 representaron 1,579 millones de pesos 

(Cuadro 2), mostrando una tasa media anual de crecimiento del 23.4% 

durante ese periodo (Cuadro 4). 

A su vez las importaciones de máquinas-herramienta para 

metales con arranque de viruta participaron, en promedio, durante 

1970-1980 con el 88.6% (Cuadro 10) en el consumo de este tipo de 

máquinas, pasando de 142 millones de pesos en 1970 a 804 millones 

de pesos en 1980 (Cuadro 7), teniendo una tasa promedio anual de 

crecimiento de 21.7% en esta década (Cuadro 9). Asimismo, las im­

portaciones de máquinas-herramienta para metales con arranque de 

viruta significaron en promedio el 62% del total.de las importaci~ 

nes de máquinas-herramienta para metales efectuadas por nuestro 

país durante la década 70-80 (Cuadro 11). 
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2.3.3.1. El oriqen de las importaciones. 

Por lo que respecta al oriqen de las importaciones, pre-

sentarnos en seguida la relaci6n de los 10 principales proveedores 

de México para el año 1980, (ll) as! como su porcentaje de partici­

paci6n en el total de las importaciones de estas máquinas. 

Pa!s % 

Estados Unidos 55.2 

Alemania 12.6 

Brasil 8,2 

Inglaterra 5.6 

España 4.7 

Jap6n 3.7 

Italia 3.2 

Argentina 2.0 

Checoslovaquia 1.5 

Suiza 1.0 

Otros 2.3 

TO TAL 100.0 

FUENTE: SPP. E~c.ena.Jt.io<'i Ec.ortt5m-lc.o.'i de M~JU.c.o, oµ. c.lt., 
p. 464. 

Corno se puede apreciar, para ese año Estados Unidos domi 

n6 prácticamente la totalidad del mercado de máquinas-herramientas 

importadas por México. Asimismo, para 1980, nuestro pa!s pas6 a 

convertirse en el primer cliente de las exportaciones norteamerica 

nas de máquinas-herramienta. (l 2l 

En cuanto a la estructura de las importaciones se ref ie­

re, es decir al tipo y nivel tecnol6gico de las máquinas-herramie~ 

ta importadas, Estados Unidos inund6 el mercado mexicano con todo 



69 

tipo de máquinas-herramienta y de todos los niveles tecnol6gicos, 

es decir, desde las elementales hasta las más sofisticadas; en ta~ 

to que Alemania e Inglaterra basaron sus exportaciones hacia nues-

tro país en máquinas automatizadas de alta precisión, en tanto que 

Brasil lo hizo con máquinas-herramienta de tipo estandar, muy simi 

lares a las producidas en México. Cl 3l 

2. 4. Su. pall.tlc1.pa.c-ló11 e.n la e.M/Ulctwta pJtoductlva de.e. pa.U. · 

2.4.1. Su participación en el PIB nacional. 

La industria de máquinas-herramienta para metales pasó 

del 0.008% en 1970 al 0.013% en 1980 en su participación en el PIB; 

en tanto que la rama productora de máquinas-herramienta para meta­

les con arranque de viruta representó el 0.005% del mismo en 1970 

y el 0.009% en 1980 (Cuadro 12). 

2.4.2. Su participación en el PIB industrial. 

La industria de máquinas-herramienta para metales parti­

cipó con el 0.024% en el PIB industrial en 1970, en tanto que para 

1980 su participación en éste representó el 0.038%, asimismo la ra 

ma productora de máquinas-herramienta para metales pas6, en su pa~ 

ticipación en el PIB industrial, del 0.017% en 1970 al 0.027% en 

1980 (Cuadro 13). 

2.4.3. SU participaci6n en el PIB de la industria metal-mecá­
nica. 

Por lo que se refiere a la importancia relativa de la i!!_ 

dustria de máquinas-herramientas para metales, así como de su rama 
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productora de máquinas-herramienta para metales con arranque de 

viruta, al interior de la industria Metal-mecánica, ella se puede 

observar en el cambio que tuvieron en la participación de ambas en 

el PIB de ésta, el cual fue de la siguiente manera: en 1970 la in-

dustria de máquinas-herramienta para metales participa con el0.18% 

en tanto que en 1980 participa con el 0.24%; a su vez la rama pro-

ductora de máquinas-herramienta para metales con arranque de viru-

ta participa en 1970 con el 0.12% en 1970 y con el 0.17% en 1980 

(Cuadro 14). 

2.4.4. Su participación en el PIB de la rama industrial pro­
ductora de "maquinaria y equipo no eléctrico". 

La participaci6n de la industria de máquinas para meta-

les, y de la rama productora de máquinas-herramienta para metales 

con arranque de viruta, en el PIB de la rama industrial productora 

de "maquinaria y equipo no eléctrico", durante la década 70-80 fue 

de la siguiente manera: la industria de máquinas-herramienta para 

metales participó en 1970 con el 1.1% en tanto que en 1970 su par­

ticipación fue del 2.0%; asimismo la industria particip6 con el 

0.7% y el 1.4% en 1970 y 1980, respectivamente (Cuadro 15). 



CUADRO No. 1. 

CONSUMO, PRODUCCION NACIONAL E IMPORTACIONES DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES EN MEXICO. 

1970 - 1980 
(Millones de pesos corrientes) 

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 

Consumo 248 289 305 381 541 805 1,090 1,418 1,584 3,709 8,610 

Producci6n Nacional 36 38 48 58 65 56 70 97 148 387 587 

Importacicaes 212 251 257 323 476 749 1,020 1,321 1,436 3,322 8,023 

FUENTE: NAFINSA, Gerencia de Proyectos de Bienes de Capital. La. .lndtl.6.tlLi.a. ck OOqlLÚIM-he.Mami.e.nta en Mlx.i.c.o. 1981. 
DocU111ento de trabajo, cuadros 7, 8 y 9, pp. 19,20 y 26, respectivamente. Los datos que aparecen en 
este documento respecto al consumo, la producción nacional y las importaciones fueroo calculados to 
mando com:> base 1980 ª 100, los cuales se tuvieron que recalcular, con el objetivo de homogeneizar­
la informaci6n, cambiando la base a 1970 = 100, utilizando para ello el cálculo del Producto Inter­
no Bruto Total, a precios de 1970, que se encuentra en: Secretaría de Programaci6n y Presupuesto y 
el Programa de las Naciones Unidas para el Desarrollo. SU.tema. dR. Cuen.t~ Naclonaiu de M~uc.o. P!Un 
c.lpalu va!Ua.btu ma.C11.oec.on6mlc.cu, pe.M.odo 1970-1982. México, 1983, p. 3, cuadro 2.5. 



CUADRO No. 2. 

CONSUMO, PRODUCCION NACIONAL E IMPORTACIONES DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES EN MEXICO. 1970-1980, 

(Millones de pesos constantes, 1970 • 100) 

Consumo 

Producción Nacional 

Importaciones 

FUENTE: lb.id. Cuadro No. l. 

1970 

248 

36 

212 

1971 

274 

37 

237 

1972 1973 1974 

271 300 347 

43 45 42 

228 255 305 

1975 

446 

31 

415 

1976 

506 

32 

474 

1977 

504 

34 

470 

1978 1979 1980 

482 939 1,694 

45 98 115 

437 831 1,579 



CUADRO No. 3. 

VARIACIONES PORCENTUALES ANUALES EN EL CRECI~ITENTO DEL CONSUMO, LA PRODUCCION NACIONAL Y LAS IMPORTACIONES 
DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES EN MEXICO, DURANTE 1970-1980. 

(1970 "' 100) 

1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 

Consumo 10.4 -1.1 10.7 15. 7 28.5 13.4 -0.4 -4.4 94.8 80.4 

Producción Nacional 2.8 16.2 4.6 -6. 7 -26.1 3.2 6.2 32.3 117 .8 17.3 

Importaciones 11. 8 -3.8 11. 8 19.6 36.0 14.2 -0.8 -7.0 90.1 90.0 

FUENTE: Cálculos propios en base al Cuadro No.· 2. 

CUADRO No. 4. 

TASAS PROMEDIO DE CRECIMIENTO ANUAL DEL CONSUMO, LA PRODUCCION NACIONAL Y LAS IMPORTACIONES DE MAQUINAS­
HERRAMIENTA PARA METALES EN MEXICO DURANTE 1970-1980. 

(En Porcentaje) 

Consumo 

Producción Nacional 

Importaciones 

FUENTE: Cálculos propios en base al Cuadro No. 3. 

24.8 

16. 7 

26. 1 



CUADRO No. 5. 

PORCENTAJES DE PARTICIPACION DE LAS IMPORTACIONES Y LA PRODUCCION NACIONAL 
EN EL CONSUMO DE MAQUINAS-HERRAMIENTA DE MEXlCO DURANTE 1970-1980. 

ARO CONSUMO IMPORTACIONES PRODUCCION NACIONAL 

1970 100 85.5 14.5 

1971 100 86.S 13.5 

1972 100 84.1 15.9 

1973 100 85.0 IS.O 

1974 100 87.9 12. 1 

1975 100 93.1 6.9 

1976 100 93.7 6.3 

1977 100 93.3 6.7 

1978 100 90. 7 9.3 

1979 100 88.5 11. 5 

1980 100 93.2 6.8 

PORCENTAJES PROMEDIO 89.2 10.8 

FUENTE: Cálculos propios en base al Cuadro No. l. 



CUADRO No. 6. 

CONSUMO, PRODUCCION NACIONAL E IMPORTACIONES DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE 
VIRUTA EN MEXICO, 1970-1980. 

Consumo 

Producción Nacional 

Importaciones 

1970 

167 

25 

142 

(Millones de pesos corrientes) 

1971 

184 

27 

157 

1972 

182 

32 

150 

1973 

242 

39 

203 

1974 

369 

44 

325 

1975 

536 

38 

498 

1976 

650 

46 

404 

1977 1978 1979 1980 

794 1,050 2,370 5,290 

64 98 235 413 

730 952 2,135 4,877 

FUENTE: Los datos de la producción nacional se realizaron en base al cálculo de la participaci6n que la producci6n 
de máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta tiene en la producción total de máquinas-berra 
mienta para metales en México durante 1970-1980, efectuada por NAFINSA y por Al.AD! en los siguientes docu-: 
mento11: NAFINSA, Gerencia de Proyectos de Bienes de Capital. La. .&idw.búa. de m~!Wuu-heJIJulnl.lenta. en Mlu­
CIJ, op. clt., p. 14, y; ALADI. CoM.ldvutclonu plUJ,[¡pectlvati MbJte el me1tc.a.do IJ el. .lnteJr.camb.lo la.Uno ame.JU.­
e.a.no de m4qu<.nai.-heJrJIJJtn.lenta., 1980-2000, s.e. , Cuadro 8 del Anexo Estadístico. Los datos de las importscio 
nea .fueron tomados del artículo del Dr. Alejandro Encina "Bienes de Capital, Ciencia y Tecnología, y Educa 
ci6n Superior", publicado en el periódico El Vía. el 8 de enero de 1983 en la sección Testimonios y Documeñ 
tos; los cuales tuvieron que ser recalculados cambiando de base 1980 = 100 a base 1970 • 100 mediante el -
milllllO ml!todo utilizado para el recalculo de los datos del Cuadro No. l. Los datos del consumo fueron cale.!!. 
lados ·sumando las importaciones y la producción nacional de cada año. 



CUADRO No. 7. 

CONSUMO, PRODUCCION NACIONAL E IMPORTACIONES DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE 
VIRUTA EN MEXICO, 1970-1980. 

(Millones de pesos constantes, 1970 • 100) 

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 

Consumo 167 174 162 191 237 297 301 282 320 600 

Producción Nacional 25 26 29 31 28 21 21 23 28 60 

Importaciones 142 148 133 160 209 276 280 259 292 540 

FUENTE: lb.id., Cuadro No. 6. 

1980 

885 

81 

804 



CUADRO No. 8. 

VARIACIONES PORCENTUALES ANUALES EN EL CRECIMIENTO DEL CONSUMO, LA PRODUCCION NACIONAL Y LAS IMPORTACIONES 
DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA EN MEXICO, DURANTE 1970-1980. 

1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 

Conswno 4.2 -6.9 17. 9 24.0 25.3 l. 3 -6. 3 13.4 87.S 47.S 

Producción Nacional 4.0 11.5 6.9 -9.6 -25.0 o 9.5 21. 7 114.2 35.0 

Importaciones 4.2 -10. l 20.3 30.6 32.0 l. 4 -7.5 12. 7 84.9 48.8 

FUENTE: cálculos propios en base al Cuadro No. 7. 

CUADRO No. 9. 

TASAS DE CRECIMIENTO DEL CONSUMO, LA PRODUCCION NACIONAL Y LAS IMPORTACIONES DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES 
CON ARRANQUE DE VIRUTA EN MEXICO DURANTE 1970-1980. 

(Porcentajes) 

Consumo 20. 7 

Producción Nacional 16.8 

Importaciones 21. 7 

FUENTE: Cálculos propios en ba.se al Cuadro No. 8, 



CUADRO No. 10. 

PORCENTAJES DE PARTICIPACION DE LAS IMPORTACIONES Y LA PRODUCCION NACIO­
NAL EN EL CONSUMO DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE 
VIRUTA DE MEXICO DURANTE 1970-1980. 

Ai'lO CONSUMO IMPORTACIONES PRODUCCION NACIONAL 

1970 100 85.1 14. 9 

1971 100 85.0 15.0 

1972 100 82.1 17.9 

1973 100 83.8 16.2 

1974 100 88.2 11. 8 

1975 100 93.0 7.0 

1976 100 93.l 6.9 

1977 100 91. 9 8.1 

1978 100 91. 3 8. 7 

1979 100 90.0 10.0 

1980 100 90.9 9. 1 

PORCENTAJES PROMEDIO 88.6 11. 4 

FUENTE: Cálculos propios en base al Cuadro No. 6. 



CUADRO No. 11. 

PARTICIPACION DE LA RAMA INDUSTRIAL DE MAQUINAS-HERRA~IENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRl.ITA EN EL 
CONSUMO, LA PRODUCCION NACIONAL Y LAS IMPORTACIONES DE LA INDUSTRIA DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA 

1970 1971 

Consumo 67.3 63.5 

Producción Nacional 69.4 70.2 

Importaciones 66,9 62.4 

METALES, DURANTE 1970-1980. 

(En Porcentajes) 

1972 1973 1974 1975 1976 1977 

59.7 63.6 68.2 66.5 59.4 55.9 

67.4 68.8 66.6 67. 7 65.6 67.6 

58.3 62.7 68.5 66.5 59.0 55. l 

PARTICIPACION PROMEDIO DURANTE 1970-1980. 
(Porcentajes) 

Consumo 

Producción Nacional 

Importaciones 

62.4 

67.0 

62.0 

FUENTE: Cálculos propios en base a loe Cuadros Nos. l y 11. 

1978 1979 

66,3 63,8 

62.2 61.2 

66.8 64.9 

1980 

52.2 

70.4 

50.9 



Plll 
Nacional (1) 

r1e 1iiiquina1-
H~romi.ent11 
pare 1n1tal11 

'(2) 

PIB ~L1qulnaa­
Herramientn 
para mL<tales 
con arrnnque 
de vi.ruta 

(3) 

CUADRO No, 12, 

PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA DE MAQUlNAS-HF.RRAHIENTA PARA METALES Y DF. SU RAHA INDUSTRIAL OE 
HAQUINAS-HERRAKIENTA CON ARRANQUf: DE VIRUTA EN El. PRODUcro INTERNO BRUTO NACIONAL, 1910-1980. 

(Millones de pe101 constantes, 1970 • 100) 

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 

44,271.4 462,803.8 502,08.5.9 544,306.7 577,568.0 609,975.8 635,831.3 657,721.5 711,982.3 777,162,6 841,854,5 

36 37 43 4.5 42 31 32 34 45 98 115 

2.5 26 29 31 28 21 21 23 28 60 81 

PARTIClPAClON PURCE!ftUAL DE1 

2/1 

3/1 

0.008 

0,005 

0.007 

o.oos 
0.008 

0,005 

0..,008 

0,005 

0,007 

0.004 

o.oos 

0.003 

0.005 

0.003 

0.005 

0.003 

o.oor, 

0.003 

0.012 0,01) 

0.007 0.009 

FutmE: l,oY datos del PIB Nacional fueron tlllllodus de: SPP, et. al. S.Uteino. de Cuen.ta.6 Nruúona.tu de f.11.uco, 19'2, Los datoa del PIB d• 1n5quinaa­
herramienta para metales y del Pill da mllquinas-herramienta para metalu con arranque dll viruta corresponden a loa Cuadro• Noa. 2 y .! •. 
respectivamente, Las participacionH porcentuales son c¡lculos propios. · 



CUADRO No. 13, 

PARTICIPACTON DE IA INDUSTRIA PE MAOUINAS-HERl\A'HF.NTAS PARA "IF.TALES Y DE SU RA"IA INDUSTRIAL DE 
MAQUINAS-HElUWiIF.NTA CO:'I ARIV\Nt¡Uf: DE VIRUTA EN EL ?~ODUCTO INrnRNO ijl\t.rl'O INDUSTRIAL, 1970-1980, 

(Millones de peaos constantes, 1970 • 100) 

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 

PIB 
Industrial 

.(1) 
145,070.2 148,303.l 163,113.5 180,919.8 193,901.1 204,057.3 214,949.9 220,556.3 243,596.8 271,137.5 296,045.8 

PIB Máquinas­
Herramienta 
para metales 

(2) 

PIB Máquinas­
Herrainicnta 
para metales 
con arranque! 
Je viruta 

(3) 

36' 

25 

PARTICIPACION PORCENTUAL DE: 

2/1 

3/1 

0.024 

0.017 

37 

25 

0.023. 

0.017 

43 45 42 

29 31 28 

0.026 0.024 0.021 

0.017 0.017 0.014 

31 32 34 45 98 115 

21 21 23 28 60 81 

0,015 0,014 0.015 o.01a 0.036 0.038 

0.010 0.009 . 0.010 O.Oll 0.022 0.027 

FUENTE: Los datos del PIB Industrial fueron tomados de: SPP, et. al. SU.tema. de Cue11ta.6 liac.ionlti.Ui de Afé:uco, 1982. Los datos del PIB de maqui­
nas-herramienta para metales y del PIB de máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta corresponden a los Cuadros Nos.2 Y 7, 
respectivamente. Las participaciones porcentuales son cálculos propios. 



CUADRO No. 14. 

PARTICIPACION DF. LA INDUSTRIA DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES Y DE SU RAMA INDUSTRIAL DE 
M~UINAS - HERRAMIENTA CON ARRANQUE DE VIRUTA EN EL PRODUCTO INTERNO BRUTO DE LA INDUSTRIA METAL­
MECANICA. 1970-1980 •. 

1970 

PIB de la indus 
tria metal-mee,[ 
ni ca. 19,884.2 

( 1) 

PTB miíquinns-herr!!_ 
mienta para meta­
les. 

(2) 

P!Il miíquinnA-herr_! 
mienta p~rn meta­
les con arranque 
de viruta 

(3) 

36 

25 

PARTICIPACIOO PORCENTUAL DE: 

1971 

37 

26 

2/1 0.18 0,18 

J/ l 0.12 0.12 

1972 

22,895.1 

43 

29 

0.18 

0.12 

(Millones de pesos constantes, 1970 • 100) 

1973 

26,887.5 

45 

31 

0.16 

0.11 

1974 

29,940,5 

42 

28 

0.14 

0.09 

1975 

31, 312 .1 

31 

21 

0.09 

0,06 

1976 

32,389.I 

32 

21 

0.09 

0.06 

1977 1978 

32 ,230. l 37,547.9 

34 45 

23 28 

0.10 0.11 

0.07 0,07 

1979 1980 

43,159.0 47 ,240.6 

98 115 

60 81 

0.22 0.211 

0.13 o. 17 

FUENTE: Los datos del PIB de la industria metal-mecánica fueron tomados de: SPP-NAFINSA. Lct h1d11A.tl!.Íll me,tal.-mc.ctlluca lj d.i. ble.ne.~ de. cap~ta.l en 
Mé'.iúco. México, 1982, p. 15. Los datos del Pin de máquinas-herramientll para metales y del PIB de maquinas-herramient3 para metales con 
arranque de viruta corresponden n los Cuadros Nos. 2 y 7, respectivamente. Las participaciones porcentuales son cálculos propios. 



CU.IJJRO No. 15. 

PAR'rICIPACION DE LA INDUSTRIA DE 'IJ\QUTNAS-JIF.RRA.'ll ENTA PARA KF.TAl.ES Y DE SU RAMA INllUSTRIAL DE HAOUlNAS-
HERRAMil!NTA co~ ARRANQUE DE VIRUTA EN F.L PRODUCTO INTF.R.~O llRUTO DE LA RAMA PRODUCTORA DE ''KAf!UINARIA y F.f!UIPO NO 
ELF.CTRIOO", 1970-1980. 

(Millones de pesos constantes, 1970 • 100) 

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 

PIB m11quinaria y 
equipo no elfctrico 3,134.8 2,929.3 3,284.3 3,587.4 3,829. 7 3,905.3 3, 991. 7 3,920.8 4,547.2 5,254.2 S,514.4 

(1) 

P IB má
0

quinaa-herra-
mienta Plira metalee 36 37 43 45 42 31 32 34 45 98 115 

(2) 

PIB mñquinas-herra-
mienta para metales 25 26 29 31 28 21 21 23 28 60 81 
con arranque de viruta 

(3) 

PARTICIPACION PORCENTUAL DE: 

2/1 1.1 1.2 1. 3 1.2 1.0 0.7 0.8 o.e 0.9 1.8 2.0 

3/1 o. 7 0.8 ,o.a o.a 0.1 o.s 0.5 0.5 0.6 l. 1 1.9 

FUlill'l'F.: lbúfui, Cuadro No. 14. 



NOTAS DEL CAPITULO 11 

La industria do máquinas-herramienta para metales se halla integrada por 
dos ramas industriales: 1) la rama industrial de máquinas-herramienta para 
metales con arranque de viruta y; 2) la rama industrial de máquinas-herra­
mienta para metales por deformación. 

(1) Secretaría de Programación y Presupuesto. S-Uitema de Cuenta6 Nac-lonale6 de 
M€x.i.c.o. México, 1982. 

(2) Secretaría de Programación y Presupuesto. !X Cen6o !ndU-6.tll..ial, 1971. México, 
19751 X C~o Jndl.U>t1Lútf. 1976. México, 1981. 

(3) Secretaría de Programación y Presupuesto. La .indU6.tlt..itt metalmeclfl'L<'.ca !f de 
b.i.enu de capltal en M€x.i.c.o. México, 1982. 

(4) Nafinsa-Onudi. Múleo: una utMteg.út pa!U.t duaMof.la!t ta htdU6:tJr..la de b.ie­
ne.6 de c.ap.ltal. México, 1977. 

(5) secretada de Programación y Presupuesto. E6cenaJúo6 e.c.0116m.icoli de 1 1~iúco. 
PeMpec.ti.vlL6 de duaNUJU.o pM.a IUUlllL6 Mlecc.ionadM, 1981-1985. México, 
1981. 

(6) Asociación Latinoamericana de Integración. Coll.6.i.deJtac..i.onv.. p'to6pectivM 60-
b.'te e1 meJr.cado y e1 .in.teJr.camb.i.o ia,t¿noameJr..icruto de mlfqu.ú1cv..-heNtam.ienta, 
1980-2000. Brasil, s.f. 

(7) secretada de Programación y Presupuesto. E6ce1uvi..fo6 econtím.ico6 de '.l~o ... 
op. c.it., p. 465. 

(8) Gerardo Enrique Medina. Camb.io6 tel!no.f.6g.lcoli e11 ta .lndU-6:tJr..io. de maqu.lltM­
heNr..amie.nta de MWc.o. México, mimeo, 1982, p. 10. 

(9) !b.id., p. 11. 

(10) Ib.idem. 

(11) Debido a que el hacer un análisis de los cambios habidos en las importacio­
nes de máquinas-herramienta durante la década 70-80 significaba desviarnos 
de nuestro objetivo principal, hemos decidido tomar el último año del periodo 
CCl1IO ejemplo representativo de una tendencia general seguida por las impor­
taciones de máquinas-herramienta para los años anteriormente mencionados. 

(12) secretada de Patrimonio y Fomento Industrial. Mdqu.lna.t.-heNtam.ienta. Sltua­
<U6n actual y liugeJtenc..c'.a6 de poUtlca. México, 1981 , p. 2 3. 

( 13) secretaría de Programación y Presupuesto. Ellc.enaJLio econ6m.ico de Mlx.lco • •. , 
op. c.lt., p. 464. 



CAPITULO I I I 

EL PROCESO DE ACUMULACION DE CAPITAL EN LA RAMA 
INDUSTRIAL DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES 

CON ARRANQUE DE VIRUTA, 1970-1982 

Como ya vimos en el capítulo anterior la producci6n de máquinas-h!:_ 

rramienta para metales con arranque de viruta ha tenido hist6rica­

mente muy poca importancia en la estructura industrial de nuestro 

país, lo cual ha determinado que su registro en los sistemas naci~ 

nales de informaci6n estadística sea casi inexistente, siendo, a 

su vez, pocos y parciales los estudios publicados acerca de esta 

~ rama industrial. 
;.L 
¡ Es por ello que el presente capítulo se apoya fundamen-

talmente en documentos elaborados por Nafinsa y por la, entonces, 

Secretaría de Patrimonio y Fomento Industrial, a partir de los cua 

les, hemos podido, en primer lugar, reconstruir la historia de los 

capitales que han actuado en la rama, durante el periodo 1970-1982, 

es decir el namero de empresas, asi como también las máquinas 

producidas por las mismas. Y en segundo luqar, analizar los dis-

tintos problemas que enfrentaron tales empresas, en lo referido~ 

to a su proceso inmediato de producci6n como al proceso de realiza 

ci6n de las mercancías producidas por las mismas, y que en conjun-

to hemos caracterizado como contradicciones al proceso de acumula-

ci6n de capital de la rama durante el periodo 1970-1982. 

3.1. La h~6tok~a de lo6 eap~tale6 de la kama. 

3.1.1. El nfullero de empresas. 

Para 1970 existían 8 empresas productoras de máquinas-
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herramienta para metales con arranque de viruta (véase Cuadro 1) . 

De estas empresas, 4 producían tornos, 2 producían taladros y 2 pr9_ 

ducían tornos y taladros, simultáneamente. 

Las empresas fabricantes de tornos eran: Bristol de Méxi 
(1) . 

co, S.A., Endor, S.A., Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) y la Fá-

brica de Máquinas y Accesorios, S.A. (FAMASA). <21 

En tanto que las empresas productoras de taladros eran 

Vimalert de México, s .A., y Manufacturera Tosa; asimismo las empr~ 

sas que producían simultáneamente tornos y taladros eran, Maquina-

ria Occidental Mexicana, S.A. y la Sociedad General de Maquinaria, 

S.A. (SOGEMA). C3J 

Es importante hacer notar que todas estas empresas empe-

zaron a fabricar máquinas-herramienta corno una línea de produccit'.'n 

marginal a aquella con la que originalmente se habían establecido. 

Por ejemplo Bristol de México, S.A., era un taller de re 

paraci6n para motores de pist6n de aviones y aproximadamente en 

1958 inicia la producci6n de tornos paralelos con tecnología fran­

cesa; C4 J Manufacturera Tosa se establece en 1949 produciendo bom-

bas para instalaciones de bombeo casero, en 1958 extiende su pro-

ducci6n a la de compresoras, y es hasta 1968 que inicia la produc­

ci6n de taladros de banco y de piso de media pulgada con tecnolo­

gía de la empresa norteamericana u.s. Rockwell Delta;C51 Indus-

trial Lagunera surge en 1955 como un taller de reparaci6n de maqu~ 

naria, en 1957, año en que instala su planta de fundici6n, inicia 

la producci6n de bombas y cabezales para bombas de distintos tipos, 

y es hasta 1964 que empieza a producir dos modelos de tornos para­

lelos livianos, cuyas características de relativa sim9licidad les 
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posibilit6 fabricarlos con tecnología desarrollada en su mayor paE_ 

te en México. (6) 

Asimismo, Maquinaria Occidental Mexicana, S.A., era una 

empresa establecida formalmente como productora de prensas mecáni­

cas en el momento de empezar a fabricar sus tornos y taladros;(?) 

en tanto que Vimalert de México se establece en 1946 como una em­

presa de ingeniería en general, incluyendo entre los productos de 

sus primeros cuatro años de funcionamiento la producci6n de un pe-

queño torno (de 12 pulgadas de deslizamiento sobre la cama y 35 

pulgadas entre centros) del cual se construyen solamente 10, y a 

~- partir de 1950, su producci6n se centró en la fabricaci6n de tala­
r 
J dros ligeros. (B) r 

En 1974 el ntimero de empresas productoras de máquinas-h~ 

r rramienta era de 7 (véase Cuadro 2), de ellas, cuatro se dedicaban 

~ a la producci6n de tornos y las restantes a la producci6n de tala-

dros. 

El ntimero de empresas que se dedicaban a la producción 

de tornos era igual que en 1970, pero ello era el resultado de que 
i: 

~-- dos empresas habían salido de la rama, al tiempo que dos nuevas in 

1 gresaban. As!, para 1974 la empresa Bristol de México, S.A. (9 ly E!!_ 

t: dor, S.A. (lO) habían abandonado la producci6n de tornos paralelos; 

Nacio-¡\ en tanto que para ese año, ya había sido creada la Fábrica 

/" nal de Máquinas-Herramienta (AHMSA-FANAMHER), y la empresa Mecáni-

~- .. ca Mexicana de Precisión (Mecamex) ya se encontraba produciendo. 

r- La primera de ellas había sido creada el 1ª de noviembre de 1973 
¡, 
1 
·L 
i: 

por el Estado, y en la cual participaban como socios accionarios 

el propio Estado, a través de Altos Hornos de México; la empresa 
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yugoslava Prvomajska Tvornica Strojeva, la que además aportaría la 

tecnología; cinco compañías distribuidoras de maquinas-herramienta 

importadas, Andex, S.A., Técnicos Argostal, Farel de México, Dano-

bat, s.c.I. y Damex Gmbh Co., y el capital privado mexicano a tra­

vés de la Financiera del Atlántico. (ll) Asimismo, la empresa Mecá­

nica Mexicana de Precisión, S.A., que en 1970 se había establecido 

como un taller de precisión, (l2 ) en 1973 realiza convenios con la 

empresa fran~esa Ramo, para que ésta le otorgue la tecnología para 

producir tornos en México, y a partir de 1974 inicia la fabrica­

ción de los tornos paralelos Ramo T-45, así como también de herra­

mental para máquinas-herramienta. (l3) 

De tal manera que, para 1974, las empresas fabricantes 

de tornos eran las siguientes: la Fábrica de Máquinas y Accesorios, 

S.A.; la Fábrica Nacional de Máquinas-Herramienta, S.A. de C.V.; 

Mecánica Mexicana de Precisión y la empresa Maquinaria Occidental 

Mexicana. 

De hecho la empresa más importante en estos años, por su 

significación histórica es la Fábrica Nacional de Máquinas-Berra-

mienta ya que era la primer empresa creada exclusivamente para fa­

bricar máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta, 

lo cual abría un nuevo periodo en la historia de la rama, cuyas im 

plicaciones sobre la misma las abordaremos más adelante. 

En el caso de las empresas fabricantes de taladros exis-

tentes en 1974, éstas se habían reducido solamente a dos, Vimalcrt 

de México, S.A., y Manufacturera Tosa, puesto que la empresa Soci!:!_ 

dad General de Maquinaria, S.A. ya había abandonado para 1974 la 

producción de taladros por considerarla incosteable, <14 > asimismo, 
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la empresa Maquinaria Occidental Mexicana, que tambi6n producía t~ 

ladros, para ese año ya solamente lo hacía bajo pedido, mostrando 

la tendencia a abandonar su fabricaci6n por considerarla, también, 

incosteable. Cl5} 

Para 1977 el ndmero de empresas fabricantes de maquínas­

herramienta para metales con arranque de viruta se había elevado a 

diez (véase Cuadro 3), de las cuales, cuatro se dedicaban a la pr~ 

ducci6n de taladros, una que producía exclusivamente fresadoras, 

una que fabricaba simultáneamente tornos y taladros, y dos más que 

producían otras máquinas-herramienta para metales con arranque de 

viruta de tipo secundario, 

El aumento en el ntúnero de empresas productoras de tor­

nos se debi6 a la creaci6n de la empresa Herbert Mexicana, S.A., 

la que había sido fundada el 30 de noviembre de 1976 por el Estado, 

y en la que participaban como socios accionarios, el mismo Estado, 

por medio de Nafinsa, la compañía inglesa Alfred Herbert Ltd. -la 

cual además aportaría la tecnología- y el capital privado mexicano 

a través del Grupo ICA. (lG) 

La creaci6n de Herbert Mexicana representaba un avance 

cualitativo en la producci6n de tornos en nuestro país, puesto que 

fabricaría tornos revolver y tornos automáticos monohusillo y rec­

tificadoras planas, los que hasta ese momento nunca habían sido fa 

bricados en México. 

Asimismo, en 1975 el Estado, por medio de SOrnex, adquie­
(17} re la mayoría de· las acciones de la empresa Mecamex, con lo cual 

el Estado se constituía para 1977 en el anico productor monopolis-

ta de tornos en México. Es decir, en los hechos, el Estado había 
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concentrado y centralizado, a través de Fanamher, llerbert Mexicana 

y Mecamex, el capital establecido en la fabricación de tornos en 

nuestro país, quedando en ese momento s6lo dos empresas privadas 

fabricantes de tornos: Industrial Lagunera y la Fábrica de Máqui-

nas y Accesorios. Pero al mismo tiempo que el Estado centralizaba 

los capitales establecidos en la fabricaci6n de tornos, el propio 

Estado propiciaba que sus empresas compitieran entre s! por el mer 

cado, cuyas implicaciones veremos más adelante. 

Por lo que respecta a las empresas productoras de tala­

dros existentes en 1977, éstas habían aumentado en relación a las 

de 1974. Por un lado se mantenían en la producci6n Manufacturera 

Tosa y Vimalert de México, S.A., y por otro lado la empresa Indus­

trial Lagunera, S.A., había ampliado su producción a la de tala­

dros. (lB) 

Para 1977 se hallaba integrada a la rama productora de 

máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta la empre-

sa Oerlikon Italiana de México, la cual había sido fundada también 

por el Estado el 13 de febrero de 1976, y en la cual participaban 

como socios accionarios, él mismo, a través de Nafinsa, la empresa 

italiana Oerlikon Sipa, el capital privado mexicana representado 

por el Ing. Santiago T. Méndez y la matriz de Oerlikon Sipa, es d~ 

cir la empresa Oerlikon de Suiza, por medio de Jack Jost Keller,(lg) 

en este tiempo representante de la Unión de Bancos Suizos en Méxi­

co. (20) 

La empresa Oerlikon Italiana de México significaba, al 

igual que Herbert Mexicana, un avance cualitativo en la diversifi-

caci6n de la producción de máquinas-herramienta en México, ya que 
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su objeto era la producci6n de fresadoras, de distintos tipos y c~ 

racter!sticas tecnol6gicas, las cuales nunca hab!an sido fabrica-

das en México. 

Pero además, la constituci6n de Oerlikon Italiana de Mé-

xico convert!a al Estado no solamente en el monopolio de la produ~ 

ci6n de tornos sino también en el monopolio de la producci6n de 

fresadoras, con lo cual se convert!a de facto en el tinico produc-

tor monopolista de la industria de máquinas-herramienta de México, 

para el año 1977. 

Para 1979 el ndmero de empresas fabricantes de máquinas-

herramienta para metales con arranque de viruta hab!a disminuido a 

9, (véase Cuadro 4). En el caso de las empresas fabricantes de toE_ 

nos su namero había disminuido a cuatro, puesto que en ese año' la 

Fábrica de Máquinas y Accesorios, S.A. suspende sus actividades al 

parecer por problemas con el socio tecnologista de Checoslovaquia, 

así corno por una reducci6n importante en sus ventas; <
21 ) quedando 

entonces solamente las tres empresas paraestatales -Fanamher, Mee~ 

mex y Herbert Mexicana, aunque esta dltima paraliza sus operacio­

nes en el segundo semestre de ese año- y una empresa de capital 

privado mexicano: Industrial Lagunera, S.A. 

Por lo que respecta a los fabricantes de fresadoras, su 

ndmero hab!a aumentado a dos, Oerlikon Italiana de México y Madin­

rnex, S.A. <22 >, esta dltirna creada aproximadamente en 1978, 

Por lo que se refiere a las empresas fabricantes de tal~ 

dros, éstas seguían siendo las mismas que en 1977; en tanto que las 

empresas fabricantes de máquinas-herramienta para metales con arr<I!'.!. 

que de viruta, de tipo secundario, se habían reducido solamente a 

.J 
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una, ya que la empresa Mecanomex había abandonado la producci6n de 

sierras alternativas. <23 > 

Para 1981 las empresas productoras de máquinas-herramie~ 

ta para metales con arranque de viruta, nuevamente habían disminu~ 

do en relaci6n a las existentes en 1979, cont~ndose solamente S. 

Las empresas fabricantes de tornos se habían reducido a 

dos, Fanarnher e Ilsa, puesto que las paraestatales Herbert Mexica-

na y Mecamex habían cerrado sus operaciones en 1980 y en 1981 res­

pectivamente; la primera de ellas haciéndolo debido a la quiebra 

de su socio tecnologista, la empresa inglesa Alfred Herbert Ltd,<24
> 

en tanto que la segunda lo hace al declararse en quiebra. <25 > 

Por lo que se refiere a la producción de fresadoras, és-

ta era realizada tanto por Oerlikon Italiana de México, como por 

la Fábrica Nacional de Máquinas-Herramienta, la que en ese momento 

empezaba a ensamblarlas, en tanto que la empresa Madinmex hab!a ce 

rrado sus operaciones en 1980 debido, fundamentalmente, a la falta 

de financiamiento. <26 > 

La producción de taladros se hab!a concentrado en la em­

presa Vimalert de México, S.A., ya que Manufacturera Tosa abandon6 

su producci6n de taladros para metales, centrando su producci6n en 

máquinas-herramienta para madera. <27 > 

En relaci6n a la producción de máquinas-herramienta para 

metales con arranque de viruta, de tipo secundario, ésta se concen 

traba en la empresa Empacomatic, la cual seguía produciendo sus 

afiladoras para herramientas. <29
> 

Para finales de 1982 y principios de 1983, el ndrnero de 

empresas de máquinas-herramienta para metales con arranque de viru 
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ta había disminuido a solamente 4 (véase Cuadro 6). 

La producci6n de tornos estaba monopolizada por la Fábr~ 

ca Nacional de Máquinas-Herramienta, ya que Industrial Lagunera 

desde 1981 había disminuido notablemente su producci6n, debido a 

la reducci6n de sus ventas, y en 1982 cierra definitivamente sus 

operaciones. c29 > En tanto que la producci6n de fresadoras la mono­

polizaba Oerlikon Italiana de México -aunque también Fanamher en-

samblaba fresadoras-¡ a su vez la producci6n de taladros era mono­

polizada por Vimalert de México, C
30) ya que a pesar de que Fanamher 

también ensablaba taladros, su producci6n no significaba competen­

cia para Vimalert. Por lo que se refiere a la producci6n de otras 

máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta de tipo 

secundario, ésta estaba concentrada en la empresa Industrial de Par 

tes, S.A., la cual producía sierras y seguetas, ya que la empresa 

Empacomatic había abandonado la producci6n de afiladoras. (Jl) 

3.1.2. Tipos de máquinas-herramienta producidas por las empr~ 
sas: sus características tecnol6gicas. 

Los tipos de máquinas-herramienta para metales con arran 

que de viruta que se produjeron en México entre 1970 y 1983 fueron 

los siguientes: 1) Tornos paralelos, taladros de banco y taladros 

de columna, rectificadoras planas, fresadoras universales, fresad~ 

ras verticales y fresadoras horizontales, todas ellas correspon-

dientes al tipo primario¡ 2) en el caso de aquellas de tipo secun­

dario se produjeron sierras alternativas y· afiladoras de herramieri. 

ta (véase el Cuadro 7). 

También se intent6 producir tornos revolver y tornos au-
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temáticos, por parte de la empresa Herbert Mexicana, lo cual sign~ 

ficaba un avance en cuanto al aspecto tecnológico de las máquinas-

herramienta que eran producidas en México, pero esta empresa s6lo 

lleg6 a ensamblar 8 tornos, entre ambos tipos, en 1978 y 26 en 

1979, (32 > puesto que como ya vimos, anteriormente, cerr6 sus oper~ 

cienes en 1980, (33
> 

En el caso de las fresadoras que fueron producidas por 

la empresa Oerlikon Italiana de México, se encuentran, en una pri-

mera etapa que va de 1977 a 1981, todos los tipos de fresadoras 

con tecnología de la empresa Oerlikon Sipa de Italia, que eran mo­

delos, todos ellos, más robustos y sofisticados que los producidos 

en una segunda etapa (1981-1983) en que introduce también modelos 

más sencillos y livianos, pero ya diseñados en planta. (34
> 

De tal manera que los tipos de máquinas-herramienta para 

metales con arranque de viruta que se produjeron en México entre 

1970-1983, en general, fueron bastante simples y con un nivel tec­

nol6g~co relativamente elemental. Ubicándose dentro de los niveles 

tecnológicos habidos en las máquinas-herramientas, en el nivel de 

movimiento mecanizados, pero con desplazamientos manuales muy lej~ 

nos todavía de las máquinas-herramienta automáticas, de aquellas 

programadas por medio de control numérico, de los centros de maqu~ 

nado y más aGn de los sistemas automáticos de maquinado (líneas 

transfer) controlados por computadora (véase Cuadro 8). 

Este bajo nivel tecnológico y sus limitadas posibilida­

des de trabajo, fueron y han sido, las razones por las que su uso 

se circunscribió, fundamentalmente, a pequeños talleres y a escue­

las y centros de capacitación, llegando solamente a tener un uso 
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industrial las fresadoras producidas por Oerlikon Italiana de Méxi 

co. (35) 

Pero a pesar de que casi el grueso de la producción na­

cional de máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta 

se destinó a pequeños talleres escuelas y centros de capacitaci6n, 

éstos tuvieron que importar en forma creciente este tipo de maqui­

nas puesto que la producci6n local no alcanzaba a cubrir sus nece­

sidades. (3G) 

De hecho, la oferta nacional de máquinas-herramienta, d~ 

das sus limitadas características tecno16gicas y baja productivi-

dad de éstas, no lleg6 a ninguno de los principales sectores cons~ 

midores de máquinas-herramienta en nuestro país, entre las que se 

encuentran: los fabricantes de equipos medianos y pequeños, los fa 

bricantes de 9artes de precisi6n, la industria automotriz y los fa 

bricantes de equipo eléctrico y materiales eléctricos, 

otros. !37 ) 

e n t r e 

Ahora bien, por lo que respecta a la tecnolo~ia utiliza­

da para producir los distintos tipos de máquinas-herramienta para 

metales con arranque de viruta, en su mayoría fue importada, y los 

principales países que la vendieron fueron los siguientes: Yugos!~ 

via, Checoslovaquia, Francia e Inglaterra para el caso de los tor-

nos; Italia para el caso de las fresadoras y Estados Unidos para 

el caso de los otros tipos de máquinas-herramienta secundarias, co 

mo fueron las afiladoras y las sierras. !39 > 

Si se observa la relaci6n de países que aportaron tecno­

logía para la fabricaci6n de máquinas-herramienta en M~xico, se d~ 

tecta que todos ellos fueron europeos para el caso de las máquina! 
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herramienta primarias y para el caso de las m~quinas-herramienta 

secundarias, el país que la aportó fue Estados Unidos. Creemos que 

ello nos muestra, en una primera instancia, cómo las empresas nor-

teamericanas, fabricantes de m4quinas-herramienta, no están intere 

sadas en realizar ningún tipo de inversi6n productiva en nuestro 

país, puesto que -como lo veremos más adelante- el hecho de que no 

halla prácticamente ningún tipo de protecci6n para la industria na 

cional de m~quinas-herramienta pondría en serias dudas la obten­

ción de una jugosa tasa de ganancia para sus inversiones, signifi­

cándoles un mejor negocio vendernos las máquinas, puesto que -como 

ya vimos anteriormente- México es su principal cliente externo. 

Asimismo, este h~cho demuestra uno de los aspectos en los que se 

funda la divisi6n internacional del trabajo: la dependencia tecno-

16gica y en este caso concreto la dependencia total de un medio de 

producci6n fundamental para el desarrollo econ6mico de un pa!s co­

mo és el caso de las máquinas-herramienta. 

Asimismo, la dependencia tecnol6gica en la industria de 

m4quinas-herramienta, deja ver los pocos o nulos avances en cuanto 

a la investigación y adaptaci6n de tecnologías realizadas por las 

empresas y por los centros e institutos tecnol6gicos de nuestro 

país. (39> Siendo prácticamente la única excepci6n el Centro de In­

vestigaciones de Máquinas-Herramienta de la Escuela Superior de In 

genier!a Mecánica y Eléctrica del Instituto Polit~cnico Nacional, 

que s61o a últimas fechas (1983) empezó, por falta de recursos, a 

realizar una serie de investigaciones profundas en este campo. (40l 

Concretamente, las máquinas-herramienta que se producen 

en México, no sólo dependen de los diseños tecnol6gicos básicos p~ 
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ra su producci6n -con la excepci6n de Ocrlikon, como anteriormente 

lo vimos- sino que además dependen de partes fundamentales para su 

construcci6n como el caso de los cabezales y engranes para los tor 

nos y fresadoras, los ejes portaherramienta de estas dltimas, los 

equipos y tableros de control eléctrico, etcétera; integrando na-

cionalmente s6lo las piezas de fundici6n, como son las bancadas y 

algunas otras partes y componentes secundarios, pero los elementos 

principales se importan. C4ll 

El que las máquinas-herramienta para metales con arran-

que de viruta producidas en México durante 1970-1983 hayan sido 

tecnol6gicamente simples y con limitadas posibilidades de trabajo 

mecánico, era el resultado de que el parque de máquinas-herramien­

ta por medio del cual fueron fabricadas, no era posible utilizarlo 

para fabricar otro tipo de máquinas tecnol6gicamente más avanzadas, 

ya que también dicho parque era atrasado y obsoleto (véase Cuadro 

9). Aunque las dnicas excepciones eran Fanamher y Oerlikon, así ca 

mo el intento de Herbert, las cuales estaban mejor dotadas para fa 

bricar equipo de más alta calidad. 

Hasta aquí hemos podido observar las características tec 

nol6gicas de los diferentes tipos de máquinas-herramienta que se 

produjeron en México, durante nuestro periodo de estudio. Ahora p~ 

semos a estudiar cuáles fueron las contradicciones al proceso de 

acumulaci6n de capital en la rama, durante dicho periodo. 

3. 2. La..& co1Wr.adi.cc.ú111u del p11.ocuo de acwnuiawn de cap.Ltae de fu 11.ama. 

El objetivo del presente capítulo es el de presentar, en 

términos generales, un conjunto de problemas que afectaron directa 
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mente al proceso de acumulaci6n de capital de la rama -durante 

1970-1983- en lo referido tanto al proceso inmediato de producción, 

como al proceso de circulaci6n. 

3.2.1. Las contradicciones en el proceso inmediato de produc­
ci6n. 

En términos generales, el proceso inmediato de produc-

ci6n de todas las empresas de la rama, se vi6 obstaculizado porlos 

siguientes problemas: 

3.2.1.1. Insuficiencia y mala calidad de las partes y cx:m 
ponentes nacionales. 

Debido al bajo nivel alcanzado por la producci6n de má-

quinas-herramienta en nuestro país, la industria auxiliar de par-

tes y componentes nacionales para la fabricaci6n de máquinas-herr~ 

mienta era prácticamente inexistente, (42 l la cual s6lo podía abas 

tecer los siguientes productos: 

a) Piezas de fundición: que, por ejemplo, en el caso de 

los tornos paralelos eran las bancadas y los cabezales fijos, etc~ 

tera, en tanto que las fresadoras eran, los brazos superiores, las 

mesas de consola y también las bancadas. 

b) Algunos materiales misceláneos: como por ejemplo, la 

tornillería, los seguros, los muelles y resortes, las correas y~ 

das de tensión, etcétera. (44 l 

c) Los motores eléctficos, los que eran el Gnico compo­

nente de los equipos eléctricos utilizados en las máquinas-herra­

mienta, (4Sl que era surtido por dicha industria auxiliar. (46 l 

Ahora bién, no tan s6lo era insuficiente el suministro 
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de materias primas, sino que además, casi todas ellas presentaban 

un alto índice de deficiencia. C47 l Así por ejemplo, las piezas de 

fundici6n tenían una serie de defectos en su conformaci6n, tales 

como porosidades y puntos duros, C4Sl lo que las hacía inservibles, 

teniendo que ser devueltas al proveedor, después de maquinadas, p~ 

ra que, nuevamente fueran fundidas, provocando de esta manera que 

las empresas mantuvieran un gran porcentaje de maquinaria en proc~ 

so, C49 l y por consiguiente, un considerable retraso en su proceso 

inmediato de producci6n, así como costos irrecuperables. 

3.2.1.2. Retraso en la entrega de las materias primas 
por parte de los proveedores nacionales y ex­
tranjeros. 

Este problema era uno de los más generalizados a los que 

se enfrentaban los productores nacionales de máquinas-herramienta, 

ya que, al parecer, era realmente difícil encontrar proveedores 

que cumplieran con la oportunidad estipulada los ?lazos para la en 

trega de sus productos. (SO) 

Inclusive, dicho problema se hallaba presente en aque­

llas empresas en las que el principal proveedor de partes y compo-

nentes era también socio accionario; como es el caso de Oerlikon 

Italiana de México, la cual tenía graves problemas con el retraso 

en la entrega de las partes y componentes que le suministraba la 

empresa italiana Oerlikon Sipa, a pesar de que la primera había p~ 

gado ya la venta del paquete tecnol6gico. (Sl) Asimismo, en el caso 

de lffirbert Mexicana, la suspensi6n de operaciones de su tecnologi~ 

ta y socio inglés, suspendi6 totalmente el suministro de las par­

tes extranjeras complementarias. 
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Quiz~s el ejemplo más claro en cuanto al retraso de los 

proveedores extranjeros, fue el de los engranes, los cuales se te-

n!an que importar, ya que debido a las series cortas en que los de 

mandaban cada uno de los fabricantes de m~quinas-herramienta era 

sumamente caro adquirirlos nacionalmente. Y si consideramos que 

los engranes constituyen uno de los elementos principales de las 

máquinas-herramienta, al ser la parte esencial de su caja de velo­

cidades, el no tenerlos con oportunidad detenía el proceso inmedia 

to de producción en las empresas, ya que su instalación en la má-

quina-herramienta, forma parte del ensamblado de la misma, sin el 

cual no es posible avanzar a las siguientes etapas del proceso pr~ 

ductivo. (S 2) 

3.2.1.3. Deficiente sistema de financiamiento. 

A pesar de que a lo largo de nuestro periodo de estudio 

algunas instituciones y fideicomisos de fomento industrial tales 

como, Banca Somex, Fonei, Fomex, etcétera, otorgaron diversos fi-

nanciamientos destinados a apoyar la producción de bienes de capi­

tal, (S 3J no existió un financiamiento específico a la industria de 

máquinas-herramienta, que contemplara no solamente un financiamien 

to a la producci6n, sino también a la venta, como es el caso de 

otros países, en donde operan líneas de crédito dedicadas exclusi-

vamente a apoyar la fabricaci6n de este tipo de máquinas. As! por 

ejemplo, el C!r.edU a Maclt.úte Ou.t:.ll6 (Credimo), y el F.ú1a11c..útm.i.en,to pM.a. 

Mitqui.llM y Equ.lpam-iel'LtM (Finame) en Brasil, que son dos tipos de fi­

nanciamiento por medio de los cuales la fabricación de máquinas-h~ 

rramienta, se apoy6, en estos pa!ses, otorgando créditos a los com 
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pradores de hasta 80% del valor de la maquinaria, con plazos de 3 

a .7 años, dependiendo del monto total, y con tasas de interés de 

entre 8 y el 12% anual. 

Esta situaci6n contrastaba con la prevaleciente en Méxi­

co si consideramos que para 1980, las tasas de interés activas eran 

de un 35% anual, la influencia directa sobre el precio de venta se 

manifestaba en un incremento aproximado del 25%. <
54

> Lo que, enton 

ces, convert!a al financiamiento más que en un apoyo, en una traba. 

J.2.1.4. Escasez de fuerza de trabajo calificada. 

El problema de la escasez de fuerza de trabajo califica­

da, derivaba, por un lado, de la alta especializaci6n que debe te-

ner un obrero para ingresar a laborar a la industria de máquinas-

herramienta, puesto que entre sus conocimientos básicos, se cuen-

tan los de trigonometría,· interpretaci6n de planos y el manejo de 

distintas máquinas-herramienta, <55 ) y por otro lado, el tiempo re­

querido para que los trabajadores alcancen un nivel 6ptimo de cap~ 

citaci6n, lo que fluctüa entre 5 y 7 años, y como mínimo 1 año pa­

ra su adecuaci6n a la producci6n. <56 ) 

Además del hecho de que, durante el periodo 1970-1982, 

los esfuerzos institucionales por capacitar fuerza de trabajo para 

la industria de máquinas-herramienta fueron incipientes, reducién­

dose solamente a los auspiciados por la SEP a través de los Cen­

tros e Institutos de Educaci6n Tecnol6gica, y aunque también otras 

instituciones lo hicieron, tales como CENAPRO, ARMO y CONALEP, ei 

nivel de capacitaci6n era elemental y de carácter general, orienta 

do solamente a la operaci6n de las máquinas. (S?) Siendo en la pr4~ 
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tica las empresas fabricantes de máquinas-herramienta las que se 

encargaron de capacitar a su fuerza de trabajo. 

Pero el problema no acaba ah!, puesto que el grado de c~ 

pacitaci6n que alcanzaban los obreros que laboraban en la indus-

tria de máquinas-herramienta, los convirti6 en fuerza de trabajo 

sumamente codiciada por otras industrias, llegándose a producir 

continuas deserciones al ofrecerles salarios mayores, cuantifican-

dose la tasa anual de deserci6n de obreros de la industria de má-

quinas-herramienta hacia otras industrias, durante la década 70-80, 

de alrededor del 18%. <59 > 

Concretamente las áreas productivas donde se present6 el 

mayor déficit de fuerza de trabajo calificada fue: en la de maqui-. 

nado, puesto que los conocimientos de los obreros de esta área son 

bastante especializados, como lo señalamos anteriormente, y en la 

de ajuste y ensamble, ya que estos obreros, denominados comunmente 

ajustadores, también requieren de un alto grado de especializaci6n, 

en la medida en que son los encargados de rasquetear manualmente 

las superficies de contacto de las guías de deslizamiento que, ad~ 

cionalmente éstas requieren de un proceso de templado, as! como de 

efectuar el montaje parcial, el montaje final y las pruebas de aceE 

taci6n de las máquinas terminadas. <59 > 

Y si consideramos que en la mayoría de las empresas, ca-

si el 75% de la fuerza de trabajo se distribuye normalmente entre 

las 4reas productivas de maquinado y ensamble general, (60) la ese~ 

sez de fuerza de trabajo calificada originaba, entonces, un bajo 

nivel de productividad,(6l) y de esta manera ambos elementos, cau­

sa y efecto, se convirtieron en otras tantas trabas al proceso in-
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mediato de producción de dichas empresas. 

3.2.1.5. Baja utilizaci6n de la capacidad instalada. 

Todos los problemas que hemos señalado anteriormente, au 

nades a los problemas referentes a la realización de los productos 

terminados -cuya exposición la realizaremos más adelante- los cua-

les originaban que no se dispusiera de recursos suficientes para 

reiniciar los procesos productivos, en una mayor escala, fueron los 

factores que, en conjunto, limitaron el mejor aprovechamiento de la 

capacidad instalada en casi todas las empresas de la rama indus-

trial de máquinas-herramientas para metales con arranque de viruta, 

durante el periodo 1970-1992, calculándose, por parte de la CANA­

CINTRA, que para 1979 el porcentaje de utilización de la capacidad 

instalada en la industria de máquinas-herramienta no iba m1is alla 

del 30%. (G 2) 

3.2.2. Las contradicciones en el proceso de circulaci6n. 

En té.rminos generales, todas las empresas fabricantes de 

máquinas-herramienta para metales con arranque de viruta, tuvieron 

una serie de problemas que obstaculizaron el proceso de realiza­

ción de las mercanc!as producidas por ellas, durante el periodo 

1970-1992. Dichos problemas fueron los siguientes: 

3.2.2.1. Altos precios de las máquinas-herramienta nacio 
nales en relación a las importadas. 

El al to precio de las máquinas-herramienta nacionales era 

el resultado de su alto costo de producción que a su vez, era deb! 

do al alto costo de las materias primas y partes, nacionales e im-
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portadas, utilizadas en su elaboraci6n, a su deficiente calidad, 

as1 como al retraso en sus plazos de entrega, a la escasez y baja 

productividad de la fuerza de trabajo que las producía, el alto 

costo de financiamiento, y por altimo a la baja utilizaci6n de la 

capacidad instalada de las empresas que las fabricaba. Todo ello 

en conjunto hac!a que el precio final de las máquinas-herramienta 

nacionales, reflejara todas las contradicciones de su proceso de 

producci6n. 

De tal suerte que durante 1970-1982, los precios de las 

máquinas-herramienta mexicanas fueron entre 30 y 65% más elevadas 

que sus similares de importaci6n,( 6S) lo cual, obviamente, era una 

condicionante para que el comprador nacional de este tipo de máqu~ 

nas, se inclinara por las importadas, aunque parte de estos dife-

renciales se explicaban por las ofensivas comerciales de los 9a!ses 

vendedores. 

3.2.2.3. Condiciones de venta desfavorables de las m~qui 
nas-herramienta nacionales en relación a las iiñ 
portadas. -

A lo largo de nuestro periodo de estudio las condiciones 

de venta ofrecidas por los fabricantes nacionales comparadas con 

las de las compañías importadoras, a pesar de que eran si-;;;¡íáres 

en cuanto al pago inicial y a los cargos financieros, se diferen­

ciaban en cuanto a los plazos otorgados para la amortizaci6n total, 

que en el caso de los fabricantes nacionales solamente llegaba a 

24 meses, en tanto que los ofrecidos por las compañías importadoras 

era de 60 meses, tal como se observa en el siguiente cuadro. Asi­

mismo las compañías integraban en la venta de cada máquina-herra-
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mienta un servicio de garantía, refacciones y reparaciones más am­

plio que los ofrecidos por los fabricantes nacionales. <64 ) 

CONDICIONES DE VENTA DE LOS FABRICANTES NACIONALES Y DE LAS 
COMPANIAS IMPORTADORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTA. 1970-1983 

CONDICIONES DE VENTA 

Pago inicial* 

Plazos de financiamiento 
(meses) 

Cargos financieros 

FABRICANTES NACIONALES 

30% 

18 a 24 

1.5% MENSUAL 

COMPANIAS IMPORTADORAS 

30% 

18 a 24 y 24 a 60 

1 .5% MENSUAL 

* A partir de 1977 el pago inicial incluyó el 10% de IVA. 

FUENTE: Nafinsa. Sec..to~: m4qlLÚUUJ-heJtJtam~enta, op. c.lt., pp. 55-56 y Secretaría 
de Patrimonio y Fomento Industrial. No.ta genel!ai. ••• op. c.lt., p. 4. 

3.2.2.3. Deficientes sistemas de distribuci6n. 

Durante el periodo 1970-1982, la mayoría de las empresas 

fabricantes de máquinas-herramienta para metales con arranque de vi 

ruta utilizaron el sistema de distribuidores para realizar la ven­

ta de sus productos. (6S) Esta situaci6n, en los hechos, se convir­

ti6 en un obstáculo para que las máquinas-herramienta nacionales 

pudieran venderse efectivamente, en la medida que se enfrentaban 

con intereses comerciales en contra, como lo demuestra la distribu 

ci6n efectuada a través de las compañías importadoras, las cuales 

las colocaban en los altimos lugares de prioridad, debido a que su 

negocio era justamente mantener un mercado cautivo para las máqui-· 

nas-herramienta importadas. (66 l As! también, en el caso de lotes, 

los distribuidores hac!an ofertas de máquinas-herramienta importa-
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de menor precio que las nacionales con el fin de ganar los con 

correspondientes. (6?) 

3.2.2.4. Los acuerdos firmados por M~xico en la Asocia­
ci6n Latinoamericana de Libre Comercio (ALALC). 

Aunado a los elementos que hemos anotado anteriormente y 

dejaban en condiciones muy desfavorables, en la lucha por el 

cado interno, a las m!quinas-herramienta nacionales en relaci6n 

1as importadas, se encuentran las negociaciones derivadas del Tr~ 

o de Montevideo, firmado por México para coRstituir la ALALC 
"\, . . ¡ (68) 

ora Asociaci6n !Atinóamerican~ de Integraci&l (ALADt]- en 19,J. , ... ... 
:iante dichas negociaciones, nuestro país dio un trato arancela-

a las importaciones de una serie de pcoductos 

· tre los que se encontrabaa las máquinas.-herramiellta ... entre otros 
~~-

i , nes de capital- provenientes de los na.hes de mayor •esarrollo 

área de la ALALC, a cambio de que México p\l(}iera exttortar a esos 

ses otros productos distintos. Este hecho beneficioso en su mo-

para nuestro país, al paso del tiempo se convirti6 en un ele 

que, en particular, limit6 el mercado interno para las m~qu!_ 

~herramienta producidas nacionalmente en la medida en que algu-

'.~ países miembros de la ALALC -tal como Argentina y Brasil- modi 
J· 

hasta la preeminencia, la estructura de la proveeduría e~ 

mexicana de las m~quinas-hei.:ramienta similares a las que 

pa!s, al venderlas a precios m~s bajos que las 

, ·onales; debido a que en dichos 9a!ses las empresas fabricantes 

:este tipo de m4quinas recibían, adem~s de las concesiones de ba 
{;· 

•aranceles mexicanos, subsidios, de sus gobiernos, para la ex­
\. 

, aci6n, lo que les posibilitaba entablar ofensivas comerciales 
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con precios dump~ng. Por otra parte, intentos de exportaci6n mexi­

cana a los países generadores del dump.inq resultaron fallidos por­

que tales países implementaron una serie de subsidios a las activi 

dades utilizadoras de máquinas-herramienta que s6lo eran aplica­

bles si existía el uso de maquinaria nacional. <
69 ) 

3.2.2.5. Bajas tasas arancelarias para la importación de 
máquinas-herramienta para metales con arranque 
de viruta. 

Durante el periodo 1970-1983, los instrumentos que el E! 

tado utilizó para "prtteger" a la industria de máquinas-herramien­

ta fueron: 1) la aplicaci6n de una tarifa arancelaria de entre el 

10 y el 20% ad valo11.em de las máquinas importadas y, 2) el requeri-

miento del permiso previo de importaci6n. 

En el primer caso, si se compara el arancel aplicado por 

México para la importaci6n de máquinas-herramienta, con aquel apl~ 

cado por otros países para los mismos efectos, como es el caso 

Brasil en donde la tarifa arancelaria fluctuaba entre el 50 y 

65% ad valo1tem de la maquinaria susceptible de importaci6n1 c7o) 

de 

el 

y 

si por otro lado consideramos que el precio de las máquinas-herra-

mienta mexicanas -corno ya lo vimos en el apartado 3.2.2.1.- era e~ 

tre un 30 y 65% mayor que el de las importadas, podemos concluir 

que el monto del arancel aplicado por nuestro país (e incluso aña 

diéndole los gastos de importaci6n) era sumamente bajo para poder 

proteger a la industria de máquinas-herramienta, en la medida en 

que aun después de aplicado el arancel, resultaba más barato com­

prar la máquina importada que una nacional. 

Por lo que respecta al permiso previo de importaci6n, en 
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los hechos se vi6 nulificado también como un posible instrumento 

de protecci6n para la industria mexicana de máquinas-herramienta, 

si se observa -como ya lo vimos en el capítulo II- el creciente vo 

lumen de máquinas-herramienta que nuestro país import6 durante 

1970-1980, dentro de las cuales se encontraban gran cantidad de má 

quinas similares a las producidas nacionalmente. Es decir, se pue­

de afirmar, que nunca hubo voluntad administrativa de negar permi­

sos a máquinas semejantes a las que el país producía. Tal neglige~ 

cia frecuentemente se apoyaba en que las importaciones se realiza-

ban con créditos del proveedor que los fabricantes nacionales no 

podían igualar. <7ll 

Asimismo, es importante señalar que la aplicación del 

permiso previo de importación s6lo fue usado para aquellos países 

que no pertenecían a la ALALC, ya que como resultado de las nego­

ciaciones derivadas del Tratado de Montevideo, los países miembros 

de esta asociaci6n, no necesitaban del permiso previo de importa­

ci6n, <72 l para introducir sus máquinas-herramienta al país, y a su 

vez gozaban de una tarifa arancelaria preferencial (véase cuadros 

10 y 11), con lo cual la desprotecci6n a la industria mexicana de 

máquinas-herramienta daba su toque final. 
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CUADRO No. l. 

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS 
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1970. 

E M P R E S A TIPO DE PRODUCTO FABRICADO 

1) Bristol, S.A. 1) Tornos paralelos 

2) Endor, S.A. 1) Tornos paralelos 

3) Fábrica de Máquinas y Accesorios, S.A. (FAHASA) 1) Tornos paralelos 

4) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 1) Tornos paralelos 

5) Maquinaria Occidental Mexicana, S.A. 1) Tornos paralelos 

2) Taladros 

6) Vimalert de México, S.A. 1) Taladro de banco 

2) Taladro de columna 

7) Manufacturera Tosa, S.A.* 1) Taladros de barra 

8) Sogema, S.A. 1) Taladros 

* El caso de los taladros producidos por Manufacturera Tosa se utilizan india 
tintamente para el trabajo en metales o en madera con'tan solo ajustar la 
velocidad de la broca, es por ello que en algunos casos no se le considera 
como productora de m-h para metales con arranque de viruta. 

FUENTE: NAFINSA-UNIDO. A ~tudy 06 Uóage a.nd 6utUll.e dema.nd 06 ma.chlne .tool6 .in 
Mex.ko. México, mimeo, 1974. NAFINSA. Uneam.lento~ de pot.Uica. econ5 
mica pa!l4 el. duaNW.Uo del. ~eeto.11. de mdqrúnM-hwwm.ientlU.. Hlixico ,-
1978, pp. 99-100. 
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CUADRO No. 2 • 

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS 
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1974. 

E H P R E S A 

1) Fábrica de Máquinas y Accesorios, S.A. 
(FAHASA) 

2) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 

3) Maquinaria Occidental Mexicana, S.A. 

4) Fábrica Nacional de Máquinas-Herramientas, 
S.A. de C.V. (Fanamher) 

5) Mecánica Mexicana de Precisión,S.A. (Hecamex) 

6) Vimalert de México, S.A. 

7) Manufacturera Tosa, S.A. 

TIPO DE PRODUCTO FABRICADO 

1) Tornos paralelos 

1) Tornos paralelos 

1) Tornos paralelos 

2) Taladros 

1) Tornos paralelos 

1) Tornos paralelos 

1) Taladro de banco 
2) Taladro de columna 

1) Taladros de banda 

FUENTE: NAFINSA-UNIDO. A t.tudy 06 iu.age and 6ntWLe demand 06 maclt.lne tool& ,fo 
Me:ic.lco. México,mimeo, 1974. 
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CUADRO No. 3. 

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS 
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1977. 

E M P R E S A S 

1) FAMASA 

2) Fabrica Nacional de Máquinas-Herramientas, 
S.A. de C.V. 

3) Mecamex, S.A. 

4) Herbert Mexicana, S.A. de C.V. 

5) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 

6) Oerlikon Italiana de México, S.A. de C.V. 

7) Vimalert de México, S.A. 

8) Manufacturera Tosa, S.A. 

9) Mecanomex 

10) Empacomatic 

TIPO DE PRODUCTO FABRICADO 

1) Tornos paralelos 

1) Tornos paralelos 

2) Taladros de columna 
. } Ensamble 

3) Fresadora universal 

1) Tornos paralelos 

1) Tornos revolver 

2) Tornos automáticos 

1) Tornos paralelos 

2) Taladros de banco 

1) Fresadora vertical 

2) Frcsado~a horizontal 

3) Fresadora universal 

1) Taladros 

1) Taladro de banco 

2) Taladro de columna 

1) Sierra alternativa 

1) Afiladora de herramientas 

FUENTE: NAFINSA. La oóeM:a nae-ionae. de bienu de cap.ltai. Monog1taó.ta.6 -6ecto/t.ia­
.e.u ~ob1te bienu de cap.ltai. No. 1, México, 1979. Proyecto con­
junto de bienes de capital NAFINSA-ONUDI, p. 30. 
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CUADRO No. 1,. 

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS 
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1979. 

E M P R E S A S 

1) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 

2) Fabrica Nacional de Máquinas-Herramientas, 
S.A. de C.V. 

2) 

3) 

3) Mecamex, S,A. 

4) Herbert Mexicana, S.A. de C.V. 

5) Oerlikon Italiana de México, S.A. de C.V. 

6) Madinmex 

7) Cía. Vimalert de México, S.A. 

8) Manufacturera Tosa, S.A. 

9) Empacomatic 

TIPO DE PRODUCTO FABRICADO 

1) Tornos paralelos 

2) Taladros de banco 

1) Tornos paralelos 

Fresadoras universales 
Taladros de columna } Ensamble 

1) Tornos paralelos 

1) Tornos revolver 

2) Tornos automáticos 

1) Fresadora universal 

2) Fresadora vertical 

3) Fresadora herramentera 

1) Fresadoras universales 

1) Taladros de banco 

2) Taladros de piso 

1) Taladros de banco 

2) Taladros de piso 

1) Afiladora de herramienta 

FUENTE: Secretaría de Patrimonio y Fomento Industrial. La. .lndw.tlúa. de máquina¿,­
heNLam.i.enta..6, México, s, f,, p. 31. 
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CUADRO No. 5. 

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS 
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1981. 

E M P R E S A S 

1) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 

2) Fanamher, S.A. de C.V. 

3) Oerlikon Italiana de México, S.A. de C.V. 

4) Vimalert de México, S.A. 

5) F.mpacomatic 

TIPO DE PRODUCTO FABRICADO 

1) Tornos paralelos universales 

1) Tornos paralelos universales 

2) Rectificadoras planas 

3) Fresadoras universales 

. 4) Taladros de columna 

1) Fresadora universal 

2) Fresadora vertical 

3) Fresadora horizontal 

1) Taladros de columna 

1) Afiladoras 

FUENTE: Secretaría de Patrimonio y Fomento Industrial. M~qu-inlU>-HeJVuun~enta.. S~ 
.tuac..ión actual !J ~ugVte.nc..i.Afi de po.llti.ca.. México, marzo 12 de 1981, pp-;-
32-33. 
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CUADRO No. 6. 

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTA 
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1983. 

E M P R E S A S TIPO DE PRODUCTO FABRICADO 

1) Fanamher, S.A. de C.V. 1) Tornos 

2) Fresadoras } Ensamble 

2) Oerlikon Italiana de México, S.A. de C.V. l) Fresador as 

3) Vimalert de México, S.A. 1) Taladros de banco 

4) Industrial de Partes, S.A. 1) Sierras y seguetas 

FUENTE: Infotec, et. al. V.i.a.gná~tlc.o ~ec.toJUa.e. de la indu.6Wa. 6abJtic.ante de 
máqub1M-heJUtamien.ta, a IM!fO de 1983. México, s. e., pp. 113-120. 
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CUADRO No • 7 • 

CARACTERISTICAS TECNOLOGICAS DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTA 
FABRICADAS EN MEXICO. 

E H P R E S A S 

1) Fanamher, S.A. de C.V. 
(Tecnología importada) 

2) Oerlikon Italiana de México, 
S.A. de C.V. 
(Tecnología importada) 

3) Herbert Mexicana, S.A. de 
c.v. 
(Tecnología importada) 

4) Mecánica Mexicana de Pre­
cisión, S.A. (HECAMEX, S.A.) 
(Tecnología importada) 

5) Fábrica de Máquinas y 
Accesorios, S.A. de C.V. 
(FAMA, S.A.) 
(Tecnología importada) 

6) Industrial Lagunera, S.A. 
de C.V. (ILSA). 
(Tecnología importada) 

7) Vimalert de México, S.A. 
(Tecnología importada) 

8) Empac-0-Matic, S.A. 
(Tecnología propia) 

9) Mecanomex, S.A. 
(Tecnología propia) 

MAQUINAS-HERRAMIENTA QUE PRODUCE Y 
SUS PRINCIPALES CARACTERISTICAS 

a) Tornos paralelos universales, con volteo de 
320 a 500 mm y distancia entre centros de 
1000 a 2000 DDD , 

b) Rectificadoras planas con mesa de 475 mm de 
largo y 175 mm de ancho. 

c) Fresadora universal con mesa de 240 a 300 
DDD y largo de 1000 a 1100 nun. 

d) Taladros de columna con diámetros de barre­
no de 32 a 75 mm. 

a) Fresadora universal, con mesa de 280 a 300 
11111 de ancho y largo de 1300 a 1800 mm. 

b) Fresadora vertical, con ancho de mesa de 
330 a 400 mm y largo de 1300 a 1800 mm. 

c) Fresadora horizontal con ancho de mesa de 
330 a 400 mm y de 1300 a 1800 mm de largo. 

a) Tornos semiautomáticos revolver. 

a) Tornos paralelos universales con volteo so­
bre bancada de 450 mm y longitud de 1000 a 
2000 mm. 

a) Tornos paralelos universales, con diámetros 
de volteo de 390 a 700 mm y distancia entre 
centros de 1000 a 2000 11111. 

a) Cepillos de codo con carrera longitudinal 
de 320 mm y transversal de 370 mm. 

b) Tornos paralelos universales con volteo de 
368 a 450 mm y longitud entre centros de 
750 a 2000 11111. 

a) Taladros de columna con diámetro de barreno 
de 12 a 32 mm. 

a) Afiladoras con diámetro de la muela de 125 a 
175 mm y diámetro de barreno afilado hasta 
24 um. 

a) Sierras alternativas con capacidad de corte 
en redondo de 230 11111 y en cuadrado de 180 mm. 

FUENTE: Secretaría de Patrimonio y Fomento Industrial. Mdqui.nlUi-HeJIJtamie.nta. Sl­
.tuac.Wn ac.tua.t .•• op. clt., p. 33. 
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CUADRO No. 'f, 

ttc:or.OGrA UTILllADA f"J'l LA t'AllillCAC[OS NACIONAL op; H.A<NlNAS-llEitkA.'fU:l'i1AS. 

Cl.ASE Y TlPO 

POI¡ CORl'l:: Dt VIRIJTA 

Tonuus pac'.delo• 

Roctific111iou1 pl1nu 

MUftdur.tt de Utru-
111h1nt• 

FtUll<f<'nl unJnud 

Fr~•aduu horho,,tal 

CepU lroll dt coda 

Siarr., alurnativu 

Shrru circuhru 

CARACTf:RISTtc:AS lITTf.GRAClO~ 

(E11111111) fMClOHAL 
(%) 

Voltl'O de JOO " soo 
ur11 a d• no • 2000 40 

Largo "7,, ancho 175 30 

Di.&muro Je iwel& de 
115 1\ l77, y dt barreno 
dl' 1 • 24 30 

1.nrgo 1100 " IJOO 
Ancho 27S " 330 40 

l.<1r¡;11 1){10 11 1800 
Ancho llO a 400 30 

L•rsn 1100 • 1800 
Ancho )}0 11 1100 ]O 

OJf<roN rn de pcrfot111d6n 
dv 12 11 75 JO 

Loo¡d.tml de carrern 
JllJ por 370 90 

Cnp•ddad de coru 1]0 
r.n recfon<lo y 180 en 
cuadudo. 100 

1Jl1niotro dul ol{Aco de 
wo n ns too 

Tfn'OL{)t':U. l'RODUCTlVUJAD 
(l) m 

U•o HlllitqJo da tnlleru 
p1·qu .. nn1111 1 de e•c::utlu 

Ulilo l~J.t11do de t11lhrn 
p•que1ioa y de e.11:uei.1 

U111 licitado Je tallar .. 
fWt¡uriir.J11 y Je ett'Ut'l•• 

Uti> hhhH1frhl y dt t•-
llctl'S pequef.o• y de u-• 
cuelo 

V1to lndu'ltriitl 

IJbn J11du1trld 

V•a ind111trinl y da ta-
e 1 n lhHf'R llfflttf"ñoit '! de '.! 

cuirtAo, 

Uso lL.ittdo A talleru 
pN¡m•1)011 "! de l.'•rtu•\J1. 

lfao li!llHndo • tnlho• 
l'll!tjUPñCt 1 di! OCUf'b 

V1111 UaiUdo de rall~ro11 
pffjUf'fÍO• 'Id• lo'!ICl)(ela 

·--·--------------------·-_____ _____._ ____ .. -· - - -i.------
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"''·"'l,Jvi., "''" nu1y r»I r~·dmn 1 ¡:PnCTJll1111•nto ª'"' 1lto r'n'ltrul nu<111't lto. Su mm Jo ttrn.-n rn 111 lnrhu1trú1 Jet prl'chí.~11, 

» - H1•1h•rn., 
Cóñ~ttv .. n attn rr~chllin 'j l!llrt ... tituJ f:ll('flM t{e-spu qui' lna 111.lqu{nu de rl.tR\' "A''. En 1A fllbr!cad61\ de h• put1•11 IU? u1.1n 111111!_ 
ri.th"' Je hl1•n• r,1IJ•l111I. l.11·1 col!'r.mclart "l1n 1111111 ."UJ1plft1s qui'! l~11 caro1pondicnt&!• a la dnt1• "A", Su 011iJ.1J e• bllf"<M r •11tán 
1lhv/i,u!11S p.2r& f illfl<¡ dt• rnuJiudún O UllO f;t'n<"r.tJ, 

' .. lh•1lfo 
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,1 nf'nu rf¡:¡,ldu 1!e rred•lú11 y da ocnbt1do. 

,,, .. fil_lll.J!.lf: • • 
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l1lA01tO So. to, 

rnrur-:aos ,. ~us Rl'.•~UI ~iros .\r1.1r:An1o; .\ u 1~11·1n:rAr1.r1 111: t.A:I Flt\rr11t~1:s 

ARA'4GELARIAS OI·: ~\ll~llN.\S-111:1ut,\:!lt:'if,\ l'AM.\ ~:t-:r.u.rs f'i t-f".:XJC1\, l"K!. 

------------ ~--------------r~üt(1-~,-iifL't"r·Fi·1 ·::ri'I - -·--:--,-.­
nAcc1n:-1 HAQUltUS - llf.AIWllt'!iTA r.1::-fnv.1. flt. rn"1l'{í,\C11·~1 tlj ~)lfT' !'l. 
~~---------·--~-----· ____ J~J~t~}:~1~~~;.f~~·:{~~~~:;.:;:~' 
.001 
.002 
.003 .oo• 
.005 
.006 

.007 
•.oos 
.009 

.010 

.011 

.012 

.013 
• 014 

.OIS 

.016 

.017 

.018 

.019 

.020 

.021 

.022 

.023 

.024 

.025 
,026 
.027 
.028 
,029 
.OJO 

,OJI 

,1)32 

.033 

,034 
.035 
.036 
.037 

.0)8 

.039 

.040 

.041 

.042 

,(14] 
,l)U 

.04S 

.041> 

.047 

.048 

·°'' ,050 

Tornn• r.ii:nh•los uniVl!rHllh·; 
Tomus !'tcmia.utotn."ití.l"uN H'\'lllvo.•r cun tnrrcta 
Tornos d• copimr, con volh•u 
Tomnt1 .'l11to111~t ic-011 
Tnrnoa vcrtlc11l~1 
Torno1 1 11Kc:cpto Jo ca111f1r«'11dido en las (racdone1 
.OOl • .OOS, inc:lusiVt! 
Mohdora. (ftt1aerihd:ons) o pulJdoras 
Aril.1durna 
Rectifh::1idorM dt! herrMlenras, inclu!lo pnra hi­
ltras da d.'.ld'>ll para trcfll.id1.1r.u 
Rectific•d,>ru11 •in centro•, con a1ovlmí1'nto11 hl· 
dr41.11lcos 
R.ectHícaclorat plun.15 
ltectificodoraa uni•1cnales de interiores y exte­
rioru 
ILD:ctirícadoraa pan cigu..~ñlllcs 
llctlficadoras para bielas, ai'in cuando COngM cu .. 
chlllae 
R.e:ctUicadoru para bujee 
ftruñldora1 para cilind-ras 
Rectificadora~ para rodilloo de trenu~ de laalna ... 
ci6n 
Rtctfficadoru para ro11c.ls o engritnes 
llectificadoras paro\ víbulas 
R.l!ccificadorae para cilindros 
leccHlcadoru para pistoncl'I 
Recciricadorit!I para cojin~tu d11 lfh'.)noblock 
Afiladoras para hoja de ahrra, incluaívo las de 
ciclo autom&t íco 
TallaJoraB de eni¡ra.nes 
FresldOrilS universales 
Fre1'adoras horizontales 
Fre,¡.a.d..:iras v1aticale1 
Cepillador.1<J de codo 
Blaal1doras 
Kandrilador.u de peso unlta.do igual o lnferior a 
25,000 kilogral!Kls 
Handdlndoraa Je peso unitario superior a 25,000 
ldlogrMloS 
CepilladorH, excepto lo comprendido en la fnc­
ción .028 
t.i•adoru de accionamiento ...ec,nico • hiddullco; 
.ortajaJora• 
lrochadorat 
Aurndoras, d• dhco o da cJnta sinHn 
Aaerradoras hidr8ulicas alternativa. 
Asnrador.Js, t!XCepto lo COllprendido en lu lt.tc­
cionP1 .OJS y .OJ6 
Máquinas de electrocrt>ffhln 
K5quln.1s "h:tat q11e re.1 lJ ccn dos o mh opendo­
nH de lH co.prendidAs en uta partida 
Cophdorat 
Punteatlora11 para treUhci6n en húcnC'do 
Punte.tdoro•, excepto lo co11prelldidu •n la fr.tc­
cl6n ,041 
K11•hue \.1Jora1 
tloac.1d~rias, excepto tu ctHaprcnJldl.l en li1 lrac• 
clón .043 
Talol1lr.,Jorn• Ja banr.:1J3 con r:ir.,ddo1d ,fo p11rfor.i .. 
cldn lr.ud o tnf•rlor n l'J 111111 d" d(;Í111etro 
Tt1l11dr.td•lf.ll d\.' roliallf\o ron rnp.,cid.111 d1.· p1!rfnrn­
ci6n '~u.1l o 1nCt1rlur" Jft 11\11 de Jf,iml!'tru 

'Taladnuktra11, e:xt-1•¡.ito ln romprenJid" un l.1:. frac• 
cinnl!"' .04~ 'I .046 
Pnf1u.,Jor41 ndinl•• 

Ct!ntr.1Ctnral'f 
Kartlncll"!t 

10 
10 
20 
10 
20 

25 
10 
10 

10 

10 
20 

10 
10 

10 
10 
10 

10 
10 
10 
10 
10 
10 

10 
10 
1n 
10 
10 
10 
10 

10 

20 

10 

10 
10 
10 
10 

20 
10 

20 
10 
20 

20 
10 

10 

10 

10 

20 
20 

IQ 
10 

Eii:cntol 
b:('nta 

6 
l 

Pfo ncgoclldo 

No negocia.11.l 
No RC!ROCJ:.\do 

Exil"nta 

Na n•r.odc:do 
No negod•.!o 

Jfo negocf ado 
No nagoc l.ldo 
No negaciado 

flio ne&ochJ11 
!'lo negoc i.ad,., 
No nep:odado 
No nc6odado 
!fo ue~.:-ciai..!o 

tia ntgoc iado 

r:o negodado 
No n•goi: i."i1,.. 

• 
Ko negochdo 
Ho natodaJo 

1 
No neaodado 

N'o ugociado 

No negociado 

No ~egodado 
5 

lCo negoda<fo 
No neRocbdn 

10 

~o r.e3oi:i.1tl\I 
No negrlcbdo 

Si 

Exenta 

No nc<Ji:rJcl .1Jn 

10 

5 
z 

Si 
SI 
No 
No 
No 

No 
SI 
SI 

No 

No 
No 

No 
No 

No 
No 
No 

No 
No 
No 
No 
No 
!lo 

No 
No 
SI 
Si 
SI 
SI 
NO 

No 

No 

No 

No 
No 
SI 
SI 

No 
No 

No 
No 
No 

No 
No 

No 

SI 

~¡ 

------·--·---· 
ft.'13'Ua St~cn•t.uf.1 Ju r.1trf9Qn lu y F1-.•nt11 tn1h.1oe.tri.d. ~i&,uúM\·Hrt•4lllir11ta. SU'.1.u:.id11 

actu•t ... , op. clt,, p. 62, 



\-025 

" L045 
;( 

'· 
-r· 

" i'. 
'..> 
'" ·~¡ ·. 

119 

CUADRO No. 11. 

SITUACION DE LAS MAQUINAS-llERRAMU:NTA EN EL MARCO DE LA ALADI 

Fracciones que se encuentran contrnladns con el 10% ad valorem y están 
negociadas con la AI.ALC (existe fabricación nacional) 

MAQUINAS-HERRAMIENTA 

Tornos paralelos universales 

Tornos semiautomaticos revolver 
con torreta 

Afiladoras de herramientas 

Fresadoras universales 

Cepilladoras de codo 

Aserradoras de disco o de cinta 
sinfín 

Aserradoras hidraulicas alternativas 

Taladradoras de banco con capacidad 
de perforación inferior o igual a 19 
mm de diíimetro 

Taladradoras de columna con capacidad 
de perforación igual o inferior a 
38.10 mm de diametro 

ARANCEL PREFERENCIAL 

Exenta 

Exenta 

Exenta 

4% 

1% 

5% 

4% 

Exenta 

Exenta 

Secretaría de Patrimonio y Fomento Industrial. Mdqtúna..ó-HeJUtamle.nta.. 
Sltua.elfin actual ••• , op. clt., p. 64. 
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CAPITULO IV 

LAS PARAESTATALES FABRICA NACIONAL DE MAQUINAS­
HERRAMIENTA Y OERLIKON ITALIANA DE MEXIC0,1977-1982. 

En el cap1tulo anterior hemos podido observar, en una suerte de 

radiograf!a, las caracter!sticas y la problemática de la rama in­

dustrial de m4quinas-herramienta para metales con arranque de vi­

ruta, durante el periodo 1970-1983, destac&ndose como los elemen­

tos principales de tal visualizaci6n los siguientes: 

1) Entre los años 1970-1983 se distinguen dos periodos 

en la estructura productiva de la rama. El primero de ellos va de 

1970 a 1973, y en el cual las empresas que conforman a la rama se 

caracterizan por fabricar m&quinas-herramienta caro una p1todu.cc..Wn 

ma11.g.it1al a aquella con la que original.mente se hab!an establecido. 

En el segundo periodo, 1973-1983, la estructura productiva de la · 

rama se conforma con empresas como las anotadas anteriormente, p~ 

ro junto a ellas, el Estado crea -entre 1973 y 1976- tres empre-

sas, cuya caracter!stica es la de haber sido creadas exclusivamen 

te para producir m~quinas-herramienta, las cuales son: la Fábrica 

Nacional de Máquinas-Herramienta, berlikon Italiana de México y 

Herbert Mexicana. Asimismo, el impacto que dichas empresas tuvie­

ron en la estructura productiva de la rama fue: i) haber constit~ 

ido en ~ 6e.n.\U a la rama productora de máquinas-herramienta 

para metales con arranque de viruta, como tal~ ii) la de haber di 

versificado la producci6n nacional de m&quinas-herramienta,al ini­

ciar por primera vez en Mdxico la producci6n de fresadoras, ast 

como la de tornos autom4ticos multihusillo -aunque este intento 

se vi6 frustrado, ya que la empresa Herbert Mexicana, destinada 

para fabricarlos, s6lo pudo ensamblar los prototipos sin poderll!_ 
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<Jar a operar efectivamente- y, iii) la de haber modernizado, en 

términos relativos, el aparato productivo de la rama al introdu­

cir un parque de máquinas-herramienta tecnol6gicamente más moder­

no, en comparación con el existente hasta entonces en la mayoría 

de las empresas de la rama. 

2) A pesar de que los diferentes tipos de máquinas-he­

rramienta que se produjeron en el pa!s durante el periodo 1970-

1983, fueran los más sencillos de su género -con la excepción de 

las fresadoras producidas por Oerlikon-, exist!a una importante 

dependencia externa para poder fabricarlas; dependiéndose no tan 

solo del diseño tecnológico básico, sino además de partes y comp~ 

nentes fundamentales para su construcción -como es el caso de los 

cabezales y engranes para los tornos y las fresadoras, los ejes 

portaherramientas para estas Qltimas, los tableros y sistemas de 

control eléctricos, etcétera- integrando nacionalmente s6lo las 

piezas de fundición y algunas partes y componentes secundarias 

3) Entre los años 1970-1983 la rama industrial de máqu! 

nas-herramienta para metales con arranque de viruta vivi6 un pro­

ceso de desintegración, quedando para 1983 sólo tres empresas, de 

las cuales una era privada, Vimalert de México, y las dos restan­

tes paraestatales, la Fábrica Nacional de Máquinas-Herramienta y 

Oerlikon Italiana de México. 

Las causas determinantes de tal proceso de desinteg1.a 

ci6n fueron una serie de factores que obstaculizaron el proceso 

de acumulación de capital de todas las empresas de l<l m1 •nna, e11 

lo referido tanto a su proceso inmediato de producción como a su 

proceso de circulación. Destacándose entre los mencionados facto­

res los siguientes1 i) la casi inexistencia de una industria na-
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cional proveedora de partes y componentes para la fabricaci6n de 

máquinas-herramienta, lo que originaba insuficiencia, mala cali-

dad y retraso en la entrega de las partes que dicha industria pr~ 

ve!a; ii) un retraso sistemático en los plazos de entrega de las 

partes y componentes importados por parte de los proveedores ex­

tranjeros; iii) una escasez importante de mano de obra califica­

da; iv) un deficiente sistema de financiamiento para la fabrica­

ci6n y venta de las máquinas-herramienta; v) una baja utilizaci6n 

de la capacidad instalada en todas las empresas de la rama; vi)un 

alto precio de las máquinas-herramienta nacionales en relaci6n a 

las importadas, como resultado de los altos costos de producción; 

vii) un deficiente sistema de distribución; viii) condiciones de 

venta desfavorables de las máquinas-herramienta nacionales en re-

laci6n a las importadas, y por altimo; ix) una impresionante im-

portaci6n de máquinas-herramienta como resultado de las bajas ta-

sas arancelarias y de la ineficiencia del permiso previo de impo~ 

taci6n. 

Ahora bien, en el presente capítulo estudiaremos, como 

una consecuencia necesaria del camino por nuestra investigaci6n, 

a dos de las tres empresas existentes en 1983, las que por el mon 

to de su capital, as! como por las características del mismo y 

por el nivel y tipo de producci6n, eran las más importantes de la 

rama, es decir: las paraestatales, Fábrica Nacional de Máquinas-

Herramienta y Oerlikon Italiana de México. Las que analizaremos, 

en un prirrer momento, partiendo de su mecanismo econ6mico interno· 

de funcionamiento durante el periodo 1977-1982, (l) para posterio~ 

mente, proponer una interpretaci6n de las causas y los efectos de 

la existencia de estas empresas tanto para el Estado como para el 
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proceso global de reproducción del capital de México. 

La divisi6n temática propuesta para la elaboración del 

presente capítulo estuvo determinada por el hecho de que al efec-

tuar el análisis de los materiales que sirven de base al mismo, 

es decir, los estados financieros de ambas empresas, nos encentra 

mos con que la constante en el resultado de sus operaciones anua-

les, durante el periodo 1977-1982, eran las p~d{.dcv.,, tal como se 

aprecia en el siguiente cuadro. 

CUADRO 1 

RESULTADO DE LAS OPERACIONES ANUALES DE LAS EMPRESAS 
FANAMHER y OERLIKON ITALIANA, EN LOS tillos 1977 A 1982 

(Millones de Pesos) 

-..1\Nos E M PRE S A s 
OERLIKON FANAMHER 

1977 0.7 1.1 

1978 (14.5) (8.9) 

1979 (23 .6) 1 .9* 

1980 (23 .3) 19.5** 

1981 (52.9) (28.3) 

1982 (84.0) (244 .2) 

Las cifras que aparecen entre paréntesis indican pér­
didas. 

* En este año la empresa tuvo una utilidad neta de 
1.4 millones de pesos, pero se vió incrementada a 
1.9 millones por la caneelae.i6n de ~e&eJtvlt<\ para 
cuentas incobrables de ejercicios anteriores por 
un monto de $500,000.00. 

** En este año la empresa tuvo una utilidad neta de 3 
millones de pesos pero se vió incrementada a 19.5 
millones por la utilidad obtenida de la venta de 
un terreno por un monto de 16.5 millones de pesos. 

FUENTE: Estados de Resultados de ambas empresas para 
los ejercicios anuales de 1977 a 1982. 

Dicha situación llevó a cuestionarnos el por qu~ si es-
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tas empresas no funcionaban de acuerdo al principio econ6mico ge­

neral del capitalismo, seguían existiendo. Y en tal sentido consi 

deramos que, para este caso concreto, no bastaba tan solo con el 

cuestionamiento acerca de las formas de operaci6n y supervivencia 

de esas empresas, sino que era necesario, entonces, tratar de des 

cubrir cu~les eran las razones de su existencia. Lo que en otras 

palabras significaba que reducir nuestro an!lisis solamente al pr! 

mer aspecto nos llevaría a situar el fen6meno a nivel de su mani-

festaciOn aparencia!, sin que pudi~ramos penetrar, por tanto,a su 

aspecto esencial. 

Hechas, pues, estas consideraciones metodol6gicas gene-

rales pasemos en concreto, a la temática del presente capítulo. 

4 .1. La. Moeúle.ion del ca.p.l:tal u.ta.tal, c.on el c.a.pi.t.al pJLiva.do !f c.on el c.ap.i.- . 
tal ema.njVr.o en Fa.namheJt. !/ Oetr.Ukon. 

Como vimos en el capítulo anterior la Fábrica Nacional 

de Máquinas-Herramienta es fundada el l~ de Noviembre de 1973, con 

la participaci6n del Estado -como socio mayoritario- a trav~s de 

Altos Hornos de M~xico, la Financiera del Atlántico, la empresa 

yugoslava Prvomajska Tvornica Strojeva, la que además era la apo~ 

tadora de la tecnología, y cinco compa~ías importadoras de máqui­

nas-herramienta, Audex, S.A., Farel de M~xico, T~cnicos Argostal, 

Dumex Gmbh, Co. y Danobat, s.c.I. {v~ase Cuadro 2). Cuyo objeto 

social es el de fabricar y vender, tornos, fresadoras y taladros 

-aunque su principal producto lo han constituido los tornos-. 

Asimismo, Oerlikon Italiana de M~xico es fundada el 18 

de febrero de 1976, en la que participaban como socios acciona­

rios, el Estado, a trav~s de Nafinsa, la empresa italiana Oerli-
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kon Sipa -la cual ademlis, aportarí.a la tecnolog!a- el capital pr}_ 

vado mexicano mediante el Ing. Santiago T. Méndez y la matriz de 

Oerlikon Sipa, el decir la empresa Oerlikon de Suiza, por medio 

de Jack Jost Keller, en ese tiempo representante de la Uni6n de 

Bancos Suizos en M~xico (v~ase Cuadro 3), con el objeto de fabri-

car y vender fresadoras. 

CUADRO 2 

ESTRUCTURA DEL CAPITAL SOCIAL DE LA FABRICA 
NACIONAL DE MAQUINAS-HERRAMIENTA. 1980. 

ACCIONISTAS TIPO DE IMPORTE 
ACCIONES (Millones de Pesos) 

Nacional Financiera, S.A. A 54.0 

Altos Hornos de México,S.A. A 16,5 

Altos Hornos de México, S,A. B 4.0 

Financiera del Atlántico, A 6.3 

Audex, S.A. A 3.2 

Farel de México. A 1.6 

Farel de México B 2, 1 

Técnicos Argostal B 3,2 

Dumex Gmbh,co. B 1.6 

Danobat, s.c.I. B 1.0 

Prvanajska Tvornica Strojeva B 6.1 

TOTAL 100.0 

PORCENTAJE DE 
PARTICIPACION 

54 .o 

16.5 

4.0 

6.3 

3,2 

1.6 

2.1 

3,2 

1.6 

1.0 

6.1 

100.0 

FUENTE: SEPAFIN. Nota. genelutt. ~oblr.e ta ~.ltuac.ú1n de ta .l11diu.:tJU.a de mt1qu.ÜJ.M­
he1r1tam.lenta. México, 1980, p. 10. 



131 

CUADRO 3 

ESTRUCTURA DEL CAPITAL SOCIAL EN OERLIKON ITALIANA DE 
MEXICO. 1 980 

TIPO DE IMPORTE PORCENTAJE DE 
ACCIONISTAS ACCIONES (Millones de Pesos) PARTICIPACION 

Gobierno Federal A 5.1 5,7 

Gobierno Federal A 5, 1 5.7 

Nacional Financiera, S,A, A 32.9 41. o 

Oerlikon Sipa B 32,0 40.0 

Jack Jost Keller A 2.4 3.0 

Ing. Santiago T. Mendez A 6,4 7.1 

Ing, Santiago T. Méndez B 7,2 a.o 

TOTAL 90.0 

FUENTEs Tb-i.d Cuadro anterior, p. 20. 

Ahora bien, el hecho de que tanto la Fábrica Nacional 

de Máquinas-Herramienta, así como Oerlikon Italiana de Mt:ixico, 

sean empresas en las que participe el capital pQblico y privado 

nacionales junto con el capital extranjero, y por otro lado, que 

la constante en el resultado de sus operaciones anuales, durante 

el periodo 1977-1982, hayan sido las p~rdidas, define una contra-

dicci6n en el funcionamiento mismo de estas empresas. Ya que si 

bien el capital público no está estrictamente constreñido a la ob 

tencidn de ganancias, debido a que su intervencidn en la economía 

está determinada por la necesidad de garantizar la reproduccidn 

global del capital, en el caso del capital privado, ya sea nacio-· 

nal o extranjero, su origen y razón de existencia es justamente 

la valorizaci(5n de su capital, y por lo tanto la obtenci6n de ga-

nancias. 
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Esta contradicci6n, entonces, nos lleva a preguntarnos 

c6mo es que si Fanamher y Oerlikon tuvieron resultados negativos 

en sus operaciones anuales, durante el periodo 1977-1982, el cap! 

tal privado nacional y el capital extranjero siguieron mantenien-

do su participaci6n en ellas. 

En una reflexi6n inicial se podría pensar que el inte-

r~s de dichos capitales por mantenerse como socios de estas empr~ 

sas fue debido a que ellas se encontraban todavía dentro de lo 

que en términos contables se ha definido como el periodo de madu-

raci6n de la inversión, lo que podría ser válido siempre y cuando 

el nivel de las pérdidas hubiese ido disminuyendo, pero como ya 

anotarnos anteriormente, sucedía lo contrario. 

Nosotros creemos que tanto el capital privado nacional 

como el capital extranjero mantuvieron su participación en la Fá-

brica Nacional de Máquinas-Herramienta y en Oerlikon Italiana de 

México, porque su permanencia en ellas les redituaba significati-

vas ganancias, si bien no del resultado en las operaciones de las 

mismas, puesto que ~stos eran negativos, sí mediante una serie de 

transacciones que entablaban con las mismas. 

Por un lado, en el caso de los capitaies que aportaron 

la tecnología para la fabricaci6n de los distintos tipos de máqu~ 

nas-herramienta en Fanamher y en Oerlikon, es decir, Promajska 

Tvornica Strojeva en la primera y Oerlikon Sipa en la segunda, re 

· cibieron potr. a.dela.ntado el pago por dicho aporte, ( 2 ) lo cual, ind~ 

pendientemente del resultado de las operaciones de ambas empresas, 

les aseguraba la ganancia cor'respondiente a la venta del paquete 

tecnoll'lgico. 

Por otro lado, una parte de los capitales nacionales y 
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extranjeros al mismo tiempo que eran socios de estas empresas, 

eran uno de sus principales prestamistas, o bien el principal. Ta 

les son los casos del Banco del Atlántico, el que era uno de los 

acreedores de Fanamher y a su vez participaba como socio por me-

dio de la Financiera del Atlántico; y de Oerlikon Sipa, la cual 

era socio de Oerlikon Italiana de México y también su principal 

acreedor, aunque en este caso, los créditos se realizaban a tra­

vés del Instituto Mobiliario Italiano, aunque también otros crédi 

tos se obtenián directamente de este Instituto. 

Y si consideramos que todos los créditos otorgados a am 

:· bas empresas fueron cubiertos por Naf insa, ya que, e.n el caso de 

Oerlikon Italiana de México, servía como aval y en el caso de la 

Fábrica Nacional de Máquinas-Herramienta lo hacía mediante una lí 

nea de crédito sin garantía específica que dicha instituci6n ha-· 

b!a abierto para que esta empresa la utilizara, también, como 

aval en la contrataci6n de sus créditos. Tenemos entonces, que 

los principales socios del Estado en Oerlikon y Fanamher, no obt~ 

nían ganancias directamente de las operaciones de éstas, sino más 

bien sus ganancias estaban constituidas por los .lnteJr.UU de los 

préstamos otorgados a ambas empresas, (J) los cuales, en la medida 

en que éstas no podían cubrirlos, dados sus resultados negativos, 

fueron cubiertos por Nafinsa, conjuntamente con las partes corres 

pondientes al principal. 

En el caso especifico de las compañ1as importadoras de 

máquinas-herramienta que participaban como socios en Fariamher, no 

sotros creemos que ~stas invirtieron en la empresa con la perspe~ 

tiva de expander su campo de acci6n, actuando ya no s6lo en la i~ 

portaci6n, sino también en la producci6n de m~quinas-herramienta 
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CUADRO 4, 

PRINCIPALES ACREEDORES PRIVADOS DE OERLIKON ITALIANA DE 
MEXICO DURANTE LOS A~OS 1977-1982. 

(Millones de Pesos) 

CARACTERIS'rICAS Y MON'l'O GARANTIAS OFRECIDAS 
PRINCIPALES DE LOS CREDITOS POR LA EMPRESA PARA 
ACREEDORES CORTO LARGO EL PAGO DE LOS CRE-

PLAZO PLAZO TOTAL DI TOS 

Instituto Mobiliario It~ 
liano 18.7 71. 1 89.8 Aval de Nafinsa 

Instituto Mobiliario Ita 
liano 16.8 107.2 123.0 Aval de Naf insa 

1) Oerlikon Sipa de Mi-
lan 1) 17.2 1) 

137 .9 Aval de Nafinsa 2) Instituto Mobiliario 
Italiano 2) 30,7 2) 90.0 

Instituto Mobiliario Ita 
liano 27.1 71.5 98,6 Aval de Naf insa 

Instituto Mobiliario Ita 
liano 23.9 58,5 82.4 Aval de Nafinsa 

Instituto Mobiliario Ita 
liano 74.0 145,2 219,2 Aval de Nafinsa 

FUENTES: Notas anexas a los estados financieros de la enpresa para los ejerci-
cios anuales de 1977 a 1982, 

en M~xico, lo que de una u otra manera, les podía redundar en au­

mento de su niveles de ganancia. Y sí, a su vez, tomamos en cuen-

ta que el monto de capital invertido por cada una de ellas en la 

empresa, es casi simb6lico, considerando el total del capital so-

cial (véase Cuadro 2) , es muy factible que hayan mantenido su pa~ 

ticipaci6n accionaria en Fanamher porque ello no les significaba 

p~rdidas cuantiosas, y en dado caso que la situaciOn de la empre­

sa mejorara radicalmente, tendrían la posibilidad de lograr el ob 

jetivo que les había llevado a invertir en la misma. 
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CUADRO 5. 

CREDITOS OTORGADOS A FANAMHER POR EL BANCO 
DEL ATLANTICO DURANTE EL PERIODO 1977-1981.* 

MONTO DEL 
CREDITO 

21.0 

7.4 

6.9 

6.7 

7,4 

(Mlllones de Pesos) 

GARANTIAS OFRECIDAS POR LA 
EMPRESA PARA EL PAGO DE CREDITOS 

Garantía colateral de documentaci6n en cartera por 
$8. 5 millones. 

Línea de crédito sin garantía específica abierta 
por Nafinsa por $33.7 millones y garantía colate­
ral de documentación en cartera por $3,6 millones. 

Línea de crédito sin garantía específica abierta 
por Nafinsa por $37.1 millones. 

Línea de crédito sin garantía específica abierta 
por Nafinsa por $40.7 millones y garantía colate­
ral de documentación en cartera por $2.9 millones. 

Linea de crédito sin garantía específica abierta 
por Nafinsa por $45.J millones y garantía colate­
ral de documentación en cartera por $2,9 millones. 

• El año 1982 no se incluyó puesto que no se tuvo acceso a las notas anexas 
de los Estados Financieros de la anpresa en ese año, 

FUENTE: Notas anexas a los Estados Financieros de la empresa para los ejerci­
cios anuales de 1977 a 1981. 

Asimismo, la compañia Damex Gmbh -o sea una de las cin-

co compañtas importadoras citadas- tuvo una doble raz6n para se-

guir manteniendo su participaci6n accionaria en Fanamher. Ya que 

además de socio, era uno de los proveedores de partes y componen­

tes de importacic5n que la empresa utilizaba para la fab~icaci6n y 

ensamble de sus distintos tipos de m§quinas-herramienta. 

De tal forma que, en el periodo 1977-1981, la compañta 

Damex Gmbh otorgc5 a Fanamher diversos <.;r~ditos anuales para que 

~ata le comprara partes para fabricaci6n y ensamble de tornos y 
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fresadoras. A su vez, dichos cr~ditos fueron cubiertos por otros 

cr~ditos contratados por Fanamher con Nafinsa, por medio del Ban-

co Internacional, y con el Banco Nacional de Comercio Exterior. Y 

es de suponerse que, en la medida en que la empresa no podía pa­

gar dichos cr~ditos, ~stos pasaron a formar parte de la contabil! 

dad de ambas instituciones en el rubro de refinanciamiento o bien 

en el de cartera vencida. 

CUADRO 6, 

VENTAS DE PARTES DE IKPORTACION DE DAMEX GMBH 1 CO. A 
FANAMHER DURANTE 1977-1981, 

(Millones de Pesos) 

.!\Ros IMPORTE DE LAS VENTAS 

1977 44.8 
1978 28.6 
1979 24.3 
1980 24.0 
1981 30.5 

FUENTE: Notas anexas a los Estados Financieros de 
Fanamher para los ejercicios anuales de 
1977 a 1981. 

CUADRO 7, 

CREDITOS OTORGADOS POR EL BANCO INTERNACIONAL Y POil 
EL BANCO NACIONAL DE COMERCIO EXTERIOR A FANJ\MllER 
PARA LA IMPORTACION DE PARTES PARA ENSAMBLE Y FABRI 

AROS 

1977 
1978 
1979 
1980 
1981 

FUBNTE1 lb.id, 

CACION. 1977-1981 
(Millones de Pesos) 

BANCO INTERNACIONAL 

30.6 
26.5 
29,3 
22.9 
33,7 

cuadro anterior. 

BANCO NACIONAL DE 
COMERCIO EXTERIOR 

37,9 
81.5 
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En resumen, podemos decir que las ganancias obtenidas 

por los capitales privados nacionales y por los capitales extran­

jeros que participaban corno socios, en la Fábrica Nacional de Má­

quinas-Herramienta y en Oerlikon Italiana de M~xico, se fundaron 

pr~cticarnente en los diversos recursos que el Estado canaliz6 pa­

ra cubrir las transacciones que ambas empresas efectuaron con di­

chos capitales, en la medida en que ~stas estaban imposibilitados 

para hacerlo. Con lo cual, el único socio que perdía en ambas em­

presas, era el Estado. 

4. 2. El o!Ugen de lcu. p/Jr.cU.dM del cap.f..tal. pabUco en OeJLUkon y FanamheJL. 

La causa fundamental que, en el ~mbito de la 6rbita pr~ 

ductiva de Oerlikon y Fanamher, origin6 que el capital público 

perdiera fue el hecho de que la masa de plusvalor producida por 

los trabajadores de ambas empresas no se lograba convertir en ga­

nancia, debido a que era absorbida totalmente por las mismas, en 

el pago de lo que en t~rminos contables se conoce como gM.to./i de. 

opVtacl6n (es decir gastos de administraci6n, gastos de venta y p~ 

go de intereses) • 

Tal fue la conclusi6n a la que llegamos despu~s de ana­

lizar los ~tado.¡, de. Ruu.Uado.6 que tanto Oerlikon como Fanamher pr~ 

sentaron para los ejercicios anuales de 1977 a 1982. 

En el an~lisis de dichos documentos contables partimos, 

por un lado, de la proposici6n de en cualquier sociedad .capitali~ 

ta el funcionamiento normal del capital productivo est~ basado en 

la extracci6n de p.tu.6va.lta, cuya expresi6n fenomenol6gica es la ga­

nancia del empresario. Y por otro lado, de la hip~tesis de que a 
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pesar que la constante en el resultado de las operaciones anuales 

de Oerlikon y Fanamher, durante el periodo 1977-1982, habían sido 

las pérdidas, ello no significaba que los trabajadores de ambas 

empresas no hubieran producida plusvalía. 

De tal manera que lo primero que había que determinar 

en los propios Estados de Resultados era la existencia o no de 

plu&va.lút, entendida ésta como el remanente de valor despu~s de 

descontados los elementos que componen al precio de costo de la 

mercancía, es decir, el capital constante y el capital variable.<4) 

M = capital ean.6.tallte. + cap.ital vaJt.i.ab.f.e. + pf.Mva.Ua 

Ello se pudo lograr identificando a la p.f.U6va.Ua. con el 

concepto contable de u;UUdad blr.u.t.a., puesto que la utilidad bruta 

en un Estado de Resultado, se define como el remanente que queda 

despu~s de restarle a las ventas el costo de ventas. En donde las 

ve.n.ta6 pueden ser consideradas como el va..f.01t. de. lM mVLeanc1M (o sea 

la M de nuestra fórmula anterior), y el co6to de. ve.ntM como el pr~ 

cio de costo de las mercancías (o sea el cap.i,ta.l can&.tallte. más el ca­

p-ltal vM.la.b.f.e. de nuestra f6rmula anterior). 

U.UUdad b.!Lula. = Ve.tita.& - co!>t.o de. ve.1t.ta.6 

o en otras palabras 

P.f.Mva.Ua. = val.O.IL de. lM me.1t.c.anc1M - p1t.e.c..i.o6 de. co6to de. la& me/!. 
Ca.llc..Ca.6 -

Y además porque en cada uno de los Estados de Resulta-

dos presentados por Fanamher y por Oerlikon para los ejercicios 

anuales de 1977 a 1982 se registraba la existencia de utilidad 

bruta. 

Ahora bien, para conocer el destino de la plusvalía pr~ 

ducida por los trabajadores de Oerlikon y Fanamher, ubicamos, en 
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el esquema lógico de presentaci6n de los Estados de Resultados de 

ambas empresas, la forma en que se había distribu!do la utilidad 

bruta, Ello era as! ya que normalmente en un Estado de Resultados, 

la utilidad bruta antes de convertirse en utilidad neta tiene que 

cubrir necesariamente: i) los gastos de operaci6n (gastos de ven­

ta, gastos de administración y gastos financieros, constituídos 

estos Gltimos por el pago de intereses)¡ ii) el reparto de utili­

dades a trabajadores Y7 iii) el pago de irn~uestos, (S) 

En tal análisis encontramos que la utilidad no lograba 

convertirse en utilidad neta debido a que su magnitud cuantitati-

va ni siquiera alcanzaba a cubrir totalmente los gastos de opera­

ción (véase Cuadro 8), de ah! que el resultado en las operaciones 

de ambas empresas hubiera sido negativo. Ese hecho para nosotros 

significaba que la plusvalía producida por los trabajadores de 

Oerlikon y Fanamherí no lograba convertirse en ganancia del empr~ 

sario debido a que era absorbida totalmente por: i) los gastos n~ 

tos de circulaci6n de las mercancías, es decir, los gastos de ve~· 

ta (local, vendedores, etcétera), los gastos de contabilidad (co~ 

tadores, papelería, etcétera)¡ (G) ii) los gastos de administra­

ción gerencial y alta vigilancia del proceso productivo1 (?)y iii) 

el pago del interés. (8) 

Por otro lado, si tomamos en cuenta que la lógica del 

capital productivo se basa no solamente en la recuperaci6n del ca 

9ital invertido, sino que adem4s es necesaria la existencia de un 

incremento en cada uno de sus ciclos -cuestión que presupone, ta~ 

bién, un incremento constante en las tasas de extracci6n de plus­

valía- para cumplir con las condiciones mínimas de la acumulaci6n 

de capital en escala ampliada: suponemos, por tanto, que la ~a 
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CUADRO 8. 

RELACION UTILIDAD BRUTA-GASTOS DE OPERACION DE LAS E'-IPRESAS, 
FABRICA NACIONAL DE MAQUINAS-HERRAMIENTA Y OERLIKON ITALIANA 

DE MEXICO EN LOS ANOS 1977 A 1982. 

(Millones de Pesos) 

E M P R E S A S 
OERLIICON FANAMllER 

u. B.* G. o.•• U. B.* G. O.** 

1977 N.O. N.O. 19.6 22.0 

1978 1. 7 17.4 13.7 27.5 

1979 4.5 28.5 15.3 38.9 

1980 16.2 39.6 26.3 40.7 

1981 25.3 87.0 35.3 66.1 

1982 33.0 128.0 59.5 192.7 

* U.B • ., Utilidad Bruta. 

** G.O. = Gastos de Operación 

FUENTE: Estados de Resultados de la Fábrica Nacional de Máquinas-Herramienta y 
de Qerlikon Italiana de México, para los ejercicios anuales de 1977 a 
1982. 

de extracción de olusval!a en Oerlikon y Fanamher (!/l4 mu¡/ baja., pe!:_ 

tenec.iendo, además, a un fenómeno ~u..l gbteJúó del funcionamiento 

del capital estatal en México. 

Por lo que respecta a los porcentajes en que se distri-

buy6 la plusvalía entre cada uno de los gastos que. conforman a los 

gastos de operaci6n, prácticamente nos fue imposible calcularlo 

debido a que no se desagregaba, en ninguno de los Estados de Re-

sultados presentados por ambas empresas, el monto correspondiente 

a cada uno de dichos gastos, de tal manera, que para los fines 

prácticos de nuestra exposici6n presuponemos que la plusvalía se 

distribuyo equitativamente entre cada uno de los gastos que con­

forman a los gastos de operación. 

Ahora bien, si ambas empresas no generaban siquiera una 
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masa de plusvalor, o en términos contables, una utilidad bruta, 

suficiente para cubrir totalmente sus gastos de operación, enton­

ces ¿cómo reiniciaban sus ciclos productivos? o mejor dicho ¿cómo 

sobrevivían? 

4. 3. La.li 60~ econfim.l~ que cli.eJwn vi.da. M,ti6.lc.ú:tt a. FanamheJt. 1J a. OeJLU/wn. 

La Fábrica Nacional de Máquinas-Herramienta y Oerlikon 

Italiana de México, pudieron sobrevivir artificialmente, gracias 

al constante y excesivo incremento en sus pasivos, de los cuales 

el Estado, ~or un lado, otorgó directamente una parte de ellos, y 

por otro lado cubrió aquellos que fueron contratados por las em­

presas con otras instituciones bancarias, en la medida en que, en 

el caso de Oerlikon, Nafinsa fungía como aval en la contrataci6n 

de los créditos de ésta con Oerlikon Sipa, a través del Institu­

to Mobiliario Italiano, y en el caso de Fanamher mediante una lí­

nea de crédito permanente que Nafinsa había abierto para que ésta 

la utilizara como garantía de documentos de clientes, en la con­

tratación de sus créditos, y más concretamente, para pagar los 

mismos, tal como lo vimos en el apartado 4.1. 

Ahora bien, de lo expuesto hasta aquí, cabe preguntar: 

¿Cuáles fueron las razones que justificaban la existencia de Fan~ 

mher y de Oerlikon? o mejor dicho, ¿cuáles eran las causas que de 

terminaban al Estado para seguir manteniendo artificialmente a am 

bas empresas? 

Las explicaciones posibles a estas interrogantes oodr!an 

ser muy diversas, pero nosotros solamente nos atrevernos a proponer 

aquellas que, enmarcadas en una concepción clasista de la socie-
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CUADRO 9. 

PASIVOS DE LA FABRICA NACIONAL llE MAQUINAS-HERRAMIENTA 1 

1977-1982. 

(Millones de Pesos) 

PASIVO DE PASIVO DE 
SUMA PORCENTAJE SOBRE LA 

DEL INVERSION TOTAL 
CORTO PLAZO LARGO PLAZO 

PASIVO 

138.3 23.6 161.9 57 
91.4 39.7 131.1 48 

142.4 37.9 180.3 63 

199.4 57.4 256.8 75 

272.1 65.6 337.6 78 

900.1 202.6 1, 102. 7 90 

¡.~ FUENTE: Estados de Situación Financiera de la empresa para los ejercicios anua 
.1:'. les de 1977 a 1 982. 

CUADRO 10. 

" 't~. PASIVOS DE OERT,IKON ITALIANA DE MEXICO, 1977-1982. 

·,·. (Millones de Pesos) 1": ,, 
,~: 

PASIVO DE PASIVO DE 
SUMA 

PORCENTAJE SOBRE LA 
AÑOS DEL 

t''. 
CORTO PLAZO LARGO PLAZO 

PASIVO 
INVERSION TOTAL 

r.-

~- 1977 24,2 71.1 95,3 43 

51979 38,0 122.2 160.2 54 
~I 

63 -. 1979 102.6 107.5 210.1 

~: 
1980 164.8 86.8 251 .6 72 

~'~ 1981 99.9 225.9 325.8 Bl 
,·, 1982 407.0 279. 7 686.7 92 ~·: ;>,:-----------------------------------
,)'FUENTE: Estados de situación Financiera de la empresa para los ejercicios anu!!. 
~ les de 1977 a 1982. 

J" 
(dad, se suscriben a las relaciones del Estado con la economía y ,, 
.t'. con la sociedad civil, cuya .(mbli,¿c.a.c..Wn, que muchas veces se desdi 

'1·buja en la vida cotidiana de la Naci6n, se halla mediada por la 

.;:-·relativa autonomía de la funci6n estatal. ( 9 ) 
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4.4. El Ehtado y la indtuitlrl.a de mdqu.lna-6-heJVtamlenta de MéX-lco. 

La intervenci6n del Estado en la industria de máquinas 

herramienta se concibe y se instrumenta en la primera mitad de la 

década 70-80, durante el sexenio presidencial de Luis Echeverría. 

Es en este periodo cuando se crean las empresas paraestatales pr~ 

ductoras de máquinas-herramienta: la Fábrica Nacional de Máquina~ 

Herramienta en 1973, Mecánica Mexicana de Precisi6n (Mecamex) en 

1975, Oerlikon Italiana de México y Herbert Mexicana, ambas, en 

1976. 

La creaci6n de las cuatro empresas anteriores se enmar-

caba en la estrategia elaborada por el Estado, para impulsar el 

desarrollo de la industria de bienes de capital en nuestro país. 

Estrategia que a su vez respondía a una política econ6mica más a~ . 

plia que intentaba modificar el modelo de desarrollo seguido por 

México durante las décadas de los 50 y 60, el cual había generado 

una serie de contradicciones que se prefiguraban como graves y 

que podían desembocar en el colapso de las actividades econ6micas 

del ~a.is. ( lO) 

En términos formales, tales contradicciones eran: i)una 

polarizada distribuci6n del ingreso¡ ii) el desequilibrio secto-

rial, que se expresaba en muy diferenciadas tasas de crecimiento 

de los más importantes sectores de la estructura productiva; iii) 

el desequilibrio regional, que se manifestaba en la existencia de 

zonas muy localizadas de desarrollo agrícola e industrial; iv) el 

desequilibrio externo, v) el desequilibrio fiscal, vi) las altas 

tasas de desempleo y subocupaci6n, etcétera. (ll) 

Refiriéndose a algunas de las contradicciones anotadas 
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anteriormente, el documento "M~xico, una estrategia para desarr2_ 

llar la industria de bienes de capital", elaborado por Nafinsa, 

señalaba que: 

"El examen del saldo en cuenta corriente de la balanza de pagos 
muestra como en los últimos años, se ha acentuado el desequilibrio 
con el exterior. Mientras que en 1960 el saldo adverso era de 300 
millones de dólares, para 1970 se había elevado a 924 millones. 
Posteriormente no sólo continuó ensanchándose -llegando a 3,770 mi 
llones en 1975- sino que también se modificó la estructura interna 
de dicho desequilibrio. 

Y más adelante se agregaba. 

La situación ocupacional es otro de los grandes problemas que la 
modalidad tradicional de desarrollo no ha logrado atenuar. Frente 
a una tasa anual de crecimiento poblacional de 3.4i se requieren 
no sólo tasas de desarrollo económico -en lo posible no inferiores 
a las alcanzadas históricamente- sino también cambios estructura­
les que fortalezcan aquellas actividades intensivas de mano de 
obra". (12) 

Ahora bien, si consideramos que tan s6lo los bienes de 

capital habían constituído casi desde finales de la década del 6~ 

el 40% de las compras externas totales 1131 y, asimismo, que "la 

producci6n de bienes de capital Qiabía sido] una actividad alta-

mente absorbedora de mano de obra", puesto que su dinamismo, casi 

desde la mitad de la década de los 60, había generado ocupación a 

ritmos que sobrepasaban ampliamente los registrados por la econo­

mía en su conjunto; 1141 se desprende entonces que impulsar la fa­

bricación de bienes de capital -como parte de una política econó­

mica más amplia- le ofrecía al Estado amplias posibilidades para 

atacar las tensiones que en la economía generaban el desequili-

brio externo y la desocupación. 

En esencia, creemos que la estrategia del Estado para 

impulsar la fabricación nacional de bienes de capital -como parte 

integrante de una política económica más amplia- estaba determin~ 

da por: 
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1) La necesidad del Estado de refuncionalizar el proc~ 

so de reproducci6n y acwnulaci6n social del capital, en la medi-

da que el patr6n de acwnulaci6n seguido por nuestro país desde 

1940 mostraba ya, para finales de los 60, serias contradicciones, 

cuya expresi6n formal eran el sinnGmero de desequilibrios en la 

estructura productiva. 

Ante tal situaci6n, el gobierno de Luis Echeverría re­

definía la funci6n hist6rica del Estado como capitalista colect~ 

vo, al plantearse intervenir de una manera más directa en las ac 

tividades productivas, incluso tomando en sus manos aquellas ra-

mas industriales que tradicionalmente habían sido abandonadas por 

la burguesía, debido a la baja tasa de ganancia que redituaba in­

vertir en tales actividades. (lS) 

Esta mayor intervenci6n del Estado en las actividades 

productivas del país, no representaba otra cosa más que el inten­

to de proporcionarle al capital algunas mercancías indispensables 

para su proceso de reproducci6n y acwnulaci6n, y que debido a la 

fuerte disminuci6n de la actividad econ6mica, (lG)el seguirlas im­

portando significaba profundizar las contradicciones que limita­

ban sus procesos de acumulaci6n. De ahí que el Estado se plantea­

ra fabricar -entre otros productos- importantes medios de produc­

ci6n, como son las máquinas-herramienta. 

2) La necesidad del Estado de enfrentar los mGltiples 

problemas de teg.ltún-i.dad, derivados del serio cuestionamiento que 

la legitimaci6n del Estado había sufrido a partir del gran movi­

miento estudiantil-popular de 1968. De tal manera que una'mayor 

intervenci6n del Estado en las actividades productivas, que en 

parte se concretaba con la creaci6n de empresas paraestatales en 
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aquellas ramas industriales que habían sido consideradas como 

prioritarias y fundamentales para superar los desajustes de la es 

tructura productiva del país, se convertía en un instrumento efi­

caz para reconquistar el consenso legitimizador del Estado, en la 

medida que lo potenciaba corno el rector de la vida econOmica y so 

cial del país. 

Ahora bien, corno podernos observar la creaci6n de las e~ 

presas paraestatales productoras de máquinas-herramienta respon­

día, por lo menos en la teoría, a un planteamiento bastante raci~ 

nal. Pero a la luz del tiempo cabe preguntarse, ¿qu~ resultados 

prácticos tuvo la aplicaci6n de dicho plan racional, en lo referi 

do, concretamente, a la industria de máquinas-herramienta? 

Creernos que si bien el mencionado plan era racional, su 

aplicaci6n práctica estuvo preñada de una profunda -Uvtac-i.ona.Lldad , 

derivada de las contradicciones que entrañaba en sí misma la in­

tervenciOn del Estado en la economía. 

Concretamente, en la industria de máquinas-herramienta 

tal irracionalidad se expres6 de la siguiente manera. Por un lado, 

el Estado se plantea iniciar la fabricaci6n de máquinas-herramie~ 

ta -como parte de otras acciones tendientes a enfrentar el conju~ 

to de desequilibrios en la estructura productiva- en tal sentido, 

crea.cuatro empresas para fabricar dichas máquinas; por otro la­

do, no cierra las fronteras a la importaci6n de máquinas simila­

res a las que fabricarían sus empresas. Y no lo podía hacer, jus­

tamente porque ello significaba dejar sin activos para reposici6n 

o ampliaci6n a un sector· importante del capital, en la medida que 

sus empresas no podían satisfacer la demanda nacional., entre otras 

razones, porque las m!quinas-herramienta que fabricaban eran, cua 
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litativamente, s6lo utilizables en escuelas y centros de capacit~ 

ci6n, así como en talleres de reparaci6n y mantenimiento, y cuan­

titativamente insuficientes, inclusive para abastecer en su tota­

lidad la demanda de estos establecimientos. Aunado, además, a que 

los resultados anuales de las operaciones de dichas empresas, du­

rante el periodo 1977-1982, fueron negativos. Con lo cual, en los 

hechos, no he cwnp(.,[an los objetivos que el Estado se había plante~ 

do al intervenir en la industria de máquinas-herramienta. 

Pero entonces si las empresas paraestatales productoras 

de máquinas-herramienta no cumplieron el objetivo econ6mico-so­

cial para el cual habían sido creadas, ¿por qué el Estado se emp~ 

ñaba en mantenerlas? 

Personalmente creo que es por una .&!Vtcúa inherente a la 

propia función estatal, 
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CONCLUSIONES 

1) La producci6n de máquinas-herramienta es uno de los elementos 

fundamentales del desarrollo de las fuerzas productivas en cua!_ 

quier sociedad moderna, por ser las anicas m&quinas capaces de 

producir máquinas. 

2) En México, esta industria vive un profundo atraso, lo cual ha 

provocado que nuestro pa!s, para cubrir el volumen de máquina~ 

herramienta requerido por la planta industrial, dependa casi 

totalmente del exterior. Durante el periodo 1970-1982, el 90% 

del consumo nacional de m&quinas-herramienta fue cubierto con 

importaciones. 

3) El atraso de la industria de máquinas-herramienta tiene sus 

ratees más profundas en el carácter · de México como pa!s sub­

desarrollado, cuyas secuelas han sido, entre otras, la atrofia 

e hipertrofia de ramas fundamentales de la estructura product! 

va. Tal es el caso de la industria de máquinas-herramienta que, 

prácticamente, no exist!a hasta 1973. La fabricaci6n de dichas 

m~quinas la hac!an algunas empresas de la industria metalmecá­

nica como una p1r.oduec..Wn mattg.ótal. Es en los años 1973-1976, que 

el Estado crea tres empresas con el fin exclusivo de producir­

las cuan1o, en estricto sentido, se conforma en M~xico la in­

dustria de máquinas-herramienta. 

4) Las m&quinas-herramienta que se produjeron en el pa!s durante 

1970-1982, fueron de los tipos más simples en su género, muy 

lejos de los avances tecnol&jicos habidos en esta industria a 

nivel mundial en donde se les han incorporado sistemas comput~ 

rizados de alta sofisticaci6n. 
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5) El carácter convencional de las máquinas-herramienta fabrica­

das por nuestro país, determin6 que su uso se circunscribiera 

solamente a escuelas de capacitación y talleres de reparaci6n; 

además que su nmnero era insuficiente para cubrir la demanda 

de estos establecimientos. 

6) No obstante que dichas máquinas eran de los tipos más simples 

en su g~nero, su fabricaci6n implicaba una fuerte dependencia 

tecnoláji.ca, ya que era necesario traer del exterior los diseños 

tecnol6gicos básicos, ast cano partes y componentes funaament~ 

les, entre los que se hallaban, los cabezales, los engranes y 

los tableros de control el~ctrico. 

7) Entre 1976 y 1982, el Estado fue el principal productor de nm­
quinas-herramienta en el pais, pero su intervención en esta in 

dustria estuvo marcada por una profunda irracionalidad, ya que 

a la vez que impulsaba su fabricaci6n, tambi~n la frenaba. Al 

no tener la voluntad de cerrar las fronteras a la importación 

de m&quinas-herramienta similares a las que el país producía, 

desprotegi6 a los fabricantes nacionales, y en particular a sus 

propias empresas¡ a las que, por otro lado, manej6 incorrecta­

mente, pues a pesar de que, durante el periodo 1977-1982, ope­

raron con ~rdidas y fabricaron m§quinas que no tenfan un uso 

industrial, no hizo nada por cambiar tal situación, empeñ4ndo­

se en mantenerlas artificialmente. 

8) La irracional intervención del Estado en la industria de máqu! 

nas-herramienta, el bajo nivel de desarrollo alcanzado por és­

ta, la casi inexistencia de una industria nacional que le abas 

teciera partes y componentes, y la dependencia tecnol6gica, sen 

las causas de que el proceso de acwnulaci6n de capital en las 
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empresas fabricantes de máquinas-herramienta fuera obstaculiza 

do durante el periodo 1977-1982. 

Dichas causas se expresaron concretamente en los siguie~ 

tes hechos; i) insuficiencia, mala calidad y retraso en la en­

trega de partes y componentes nacionales; ii) retraso en la en­

trega de partes y componentes importadas; iii). escasez importa~ 

te de mano de obra calificada; iv) deficiente sistema de finan­

ciamiento para la fabricaci6n y venta de las máquinas-herramie~ 

ta, v) baja utilizaci6n de la capacidad instalada en todas las 

empresas de la rama; vi) altos precios y condiciones de venta 

desfavorables de las máquinas-herramienta nacionales en rela­

ci6n a las importadas y; vii) una impresionante importaci6n de 

máquinas-herramienta como resultado de las bajas tasas arancel~ 

rias y de la ineficacia del permiso previo de importaci6n. 

9) El resultado de la obstrucci6n del proceso de acumulaci6n de ca 

pital en la in1ustria de máquinas-herramienta fue su du.ln.te,qka.­

c..l6n; para 1983 s6lo existían tres empresas, dos paraestatales y 

una privada, 

10) Las perspectivas que se presentan en los proximos años para la 

industria mexicana de máquinas-herramienta son desoladoras, 

puesto que las causas que han originado su atraso se han visto 

profundizadas por la crítica situaci6n que atravieza la econo­

mía nacional. 

Es indudable que nuestro país no puede seguir cubriendo 

la demanda nacional de máquinas-herramienta con importaciones, 

No tan s6lo por la cuantiosa derrama de divisas que ello sign! 

fica, y sus efectos negativos para nuestra economía en el mo­

mento actual, sino además, porque las posibilidades del creci-
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miento y desarrollo econ6mico del país serán más reducidas, si 

la estructura industrial sigue sin tener su soporte fundamental: 

la producción de máquinas para producir máquinas. 

superar el atraso que vive la pro1ucci6n mexicana de má 

quinas-herramienta, implica convertirla en una actividad renta 

ble, para que pueda jugar su papel como industria "industriali 

zante", en el sentido de atraer más y mayores inversiones que 

amplíen, diversifiquen y mejoren su propia producción, y por 

otro lado, de producir efectos multiplicadores sobre el conju~ 

to de la estructura productiva, al convertir en necesidad el 

establecimiento de industrias auxiliares para la fabricaci6n 

de máquinas-herramienta. 

Esta vasta tarea plantea una actitud diferente del Esta 

do y la burguesía nacional. Por un lado, el Estado necesita mo 

dificar su actual política econ6mica, dejando de poner acento 

solamente en el pago de la deu1a externa, y utilizando esos re 

cursos, ominosamente extraídos, hacía un programa que ordene e 

impulse la producci6n agrícola-industrial, refuncionalizando 

sus relaciones ínter e intrasectoriales. Y por otro lado, es 

necesario que la burguesía nacional asuma un papel más cohere!:!.. 

te con su propio origen de clase, dejando de mantener la acti­

tud vergonzante de enriquecerse con el menor esfuerzo. De no 

ser así, la industria de máquinas-herramienta no tendrá el maE_ 

co adecuado para poderse desarrollar, pero aan más, nuestro 

país seguirá condenado al atraso, a la dependencia tecnol6gica, 

a la p~rdida de su soberanía nacional, a la pobreza y a la mi­

seria y al más oprobioso saqueo de nuestros recursos por pro­

pios y extraños. 
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A continuaci6n expongo un breve programa alternativo 

para la industria mexicana de máquinas-herramienta. 

i) El Estado debe cerrar inmediatamente las fronteras a 

la importaci6n de maquinas-herramientas similares a las produci­

das en el pa!s. Para ello se deberá fijar una tasa arancelaria 

del 60% sobre el valor total de tales máquinas, y además, negar 

los permisos de importaci6n. 

ii) Iniciar inmediatamente la fabricaci6n de máquinas­

herramienta automáticas, as! como también de un prototipo de sis­

tema de control numérico que pueda ser adaptable a éstas y a los 

propios modelos convencionales. Para lograrlo se necesita, por un 

lado, iniciar un proceso de ap1Wp.iac.i6n de .tecnolog.úl., el cual deberá 

ser llevado a cabo por el Centro de Investigaciones de Máquinas­

Herramienta del IPN, otorgándole todos los recursos que sean nec~ 

sarios, para que en un plazo no mayor de dos años se constituya 

el Instituto Mexicano de Investigaci6n y Desarrollo de Máquinas­

Herramienta, coordinado por el centro anteriormente mencionado, 

as! como por los Institutos de F!sica e Ingenier!a de la UNAM, y 

por los directores técnicos de todas las empresas fabricantes; 

que sea financiado con un porcentaje de las utilidades de éstas, 

as! como por una partida especial del Estado. 

Y por otro lado, el establecimiento de una empresa fa­

bricante de dichos sistemas de control nGmerico, cuya producci6n 

no s6lo sea para la futura producci6n de maquinas-herramienta, s! 

no también para las que ya existen en el pa!s y que son .suscepti-. 

bles de adaptaci6n de tal sistema. 

iii) Establecer una empresa productora de engll.anu, para 

que surta de éstos a la industria de máquinas-herramienta, as! co 
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mo a otras industrias. Ello como parte de un programa tendiente a 

sustituir la importaci6n de uno de los componentes fundamentales 

de las máquinas-herramienta: los cabezales. 

iv) Establecimiento inmediato de un programa de finan­

ciamiento exclusivo para la fabricaci6n y venta de las máquinas­

herramienta, cuya base sea el otorgamiento de créditos con largos 

plazos de amortizaci6n y tasas de interés no superiores al 10% 

anual, dando trato preferencial a los fabricantes privados. 

Este mismo programa de financiamiento deberá hacerse ex 

tensivo para aquellas empresas que produzcan partes y componentes 

para la industria de máquinas-herramienta. 

v) Mejoramiento de los sistemas de capacitaci6n indus­

trial, estableciendo dentro de los programas de los centros de en 

señanza industrial, la carrera de Técnico en Máquinas-Herramienta, 

mediante la cual se le enseñe al estudiante no s6lo a manejarlas, 

sino también a construirlas. 

vi) Por Gltimo, el Estado está obligado a sanear las f ! 

nanzas de sus dos empresas productoras de máquinas-herramienta, 

en la medida que son las más importantes de esta industria. Pero 

además, deberá garantizar que en el futuro su manejo será adecua­

do. 
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