7

z

22y 9 UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE ECONOMIA

ACUMULACION DE CAPITAL Y

ESTADO EN LA INDUSTRIA DE
MAQUINAS-HERRAMIENTA DE

MEXICO 1970-1982.

T E S I S
QUE PARA OBTENER EL TITULO DE
LICENCIADO EN ECONOMIA
P R E 8 E N T A

MIGUEL ANGEL FLORES TORRES

MEXICO, D. F.

1985



pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

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

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



EQ g N T
Bt EECAS

3.3 e

Fr6logo.

Introduccién.

CRPITULO I, Clasificacifn, proceso de produccibn y evolu-

1.1.

1.2.

1.3.

1.4

CAPITULO II.

cién tecnolégica de las miquinas-herramienta
para metales con arranque de viruta,

Definicién de las midquinas-herramienta.

Clasificacifn de las miAquinas-herramienta para metales con
arranque de viruta,

Descripcidn de las principales miquinas-herramienta para me~

tales

1.3.1.
1.3,2.
1.3.3.
1.3.4.
1.3.5.

con arranque de viruta.

El torno,

La fresadora,

El taladro.

El cepillo.

La rectificadora.

Evolucidn tecnolfgica de las principales mdquinas-herramien-
ta para metales con arranque de viruta,

1.4.1.

El control numérico.

l.4.1.1. Avances en la aplicacidn del control numéri-
co.

Lineas transfer con control numérico.

Centros de maquinados con control numérico.

La industria de miquinas-herramienta y su ra
ma industrial de méAquinas-herramienta para
metales con arranque de viruta, en la estruc
tura productiva de México, 1970-1980.

2.1. Su ubicacidn en los sistemas nacionales de informacifn esta-
distica: una critica.

2.2

2.3

2,1.1.
2.1.2.

Breve
xico.

Fuentes de informacidn indirecta.
Fuentes de informacidn directa.

historia de la industria de mdquinas-herramienta de M@

Su consumo aparente.

2.3.1.
2.3.2,
2.3.3.

El consumo nacional.
La produccifn nacional.
Las importaciones.

2.3.3.1. E1 origen de las importaciomnes,

Pégs.

10
19t
24
27
31

41
45
48

51
53

57

39
60

64
65,

65
66
67

68




A

B Rl B

2.4, Su participacin en la estructura productiva del pafs. 69
2.4.1, Su participacién en el PIB nacional. 69
2.4,2, Su participacién en el PIB industrial. 69
2.4.3, Su participacidn en el PIB de la industria metalmecd-

nica. 69

CAPITULO IXI. El proceso de acumulacién de capital en la
rama industrial de miquinas-herramienta pa-
ra metales con arranque de viruta.

3.1. La historia de los capitales de la rama. 85
3.1.1, El niimero de empresas. 85
3.1.2, Tipos de maquinas-herramienta producidas por las em-

presas: sug caracteristicas tecnoldgicas. 93

g 3.2, Las contradicciones del proceso de acumulacién de capital en
B la rama. : 97

3.2,1, Las contradicciones en el proceso inmediato de produc
: cidn. 98
E 3.2.1.1. Insuficiencia y mala calidad de las partes y
4 componentes nacionales. 98

3.2.1.2. Retraso en la entrega de partes y componentes
por parte de los proveedores nacionales y ex-

tranjeros. 99
3.2.1.3. Deficiente sistema de financiamiento. 100
3.2.1.4. Escasez de fuerza de trabajo calificada. 101
3.2.1.5. Baja utilizacidn de la capacidad instalada. 103 i
% 3.2.2. Las contradicciones en el proceso de circulacidn. 103 -
% 3.2.2.1. Altos precios de las miquinas-herramienta na- ’
3 cionales en relacidn a las importadas. 103

3.2.2.2, Condiciones de venta desfavorables de las ma-
quinas-herramienta nacionales en relacifn a
las importadas. 104

3.2.2.3. Deficientes sistemas de distribucidn. 105

3.2.2.4. Los acuerdos firmados por México en la Asocia
cidn Latinoamericana de Libre Comercio (ALALC)106

3.2.2.5. Bajas tasas arancelarias para la importacidn
de mdquinas-herramienta para metales con arran
que de viruta, © 107

CAPITULO IV. Las paraestatales F8brica Nacional de Miqui-
nas-Herramienta y Oerlikon Italiana de Méxi-
co, 1977-1982,




3 4.1, La asociacidn del capital estatal, con el capital privado y
i con el capital extranjero en Fanamher y Oerlikon.

4.2, El origen de las pérdidas del capital piiblico en Fanamher y
Oerlikon.

4.3. Las formas econdmicas que dieron vida artificial a Fanamher
y Oerlikon.

4.4, E1 Estado y la industria de mdquinas-herramienta de M&xico,

Conclusiones.

Bibliografia.

Pags.
129

141

143
149 ¥

155




PROLOGO

La realizacién del presente trabajo fue posible llevar-
se a cabo gracias a la ayuda que de una u otra forma me brind6é un
gran nlmero de personas. A todas ellas mi m&s profundo agredeci-
miento.

Al profesor Luis lozano, Coordinador del Seminario de
El Capital, por su permantente interés y entusiasmo en la realiza
cién de nuestra investigacibn; a Arturo Herndndez por su invalua-
ble apoyo en la consulta y recoleccidén documental; a Martha Cece-
fia, por su generosa ayuda en la reproduccifn del conjunto de mate
riales de primera mano, as{ como por sus mfiltiples expresiones de
solidaridad.

Al Lic. Benito Rey a quien agradezco el haber aceptado
dirigir la presente tesis, asf como su paciencia a mis constantes
dudas y observaciones. Al Lic. Leopoldo Zitiga y al Ing. Adridn
Diez, directores General y Técnico de Oerlikon Italiana de Méxi-
co, respectivamente, por todas las facilidades brindadas para que
pudiera visitar la planta de la empresa.

A las autoridades del Instituto de Investigaciones Eco-
n6micas, Mtro. Jos€ Luis Cecefia y Lic. Fausto Burguefio, quienes
permitieron que me ausentara de las labores cotidianas gque reali-
zo en este Instituto, para efectuar la redacci6n final del presen
te trabajo.

Al Ing. Enricue Gerardo Medina y al Dr. Graziahno Berto
li por su amable aporte de materiales.

A mis compafieros y amigos Antonio Salazar, Juana Euge-



nia Garcia y Francisco Vidal por sus comentarios y observaciones
a los diferentes manuscritos del £rabajo. A Alidee Theran por su
gran ayuda, comprensién y solidaridad en los momentos méis arduos
de nuestro trabajo.

Por Gltimo quisiera agradecer a Aristeo Tovias la rea-

lizacién de la mecanograffa final de la presente tesis.



INTRODUCCION

El presente trabajo tiene por objetivo analizar el pro-
ceso de acumulacibn de capital en la industria de mdquinas-herra-
mienta de M&xico, durante el periodo 1970-1982, especificamente -
en la rama industrial productora de miquinas-herramienta para meta
les con arranque de viruta.

Asi mismo, este trabajo constituye el primer avance de-
un proyecto personal de investigacién que me ha propuesto reali--—

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

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

1970-1982.

El m&todo que utilizamos para exponer los resultados, -
de esta primera etapa de la investigacifn, es el que va de lo par
ticular a lo general.

En este sentido y en la medida gque la industria gque nos
ocupa ha sido poco estudiada y que ademds existe un desconocimien
to casi generalizado de lo que son las m&quinas-herramienta y su-
importancia para la egtructura productiva de cualquier pals, es -
que decidimos iniciar nuestra exposicifn, presentando, en el pri-
mer capftulo, la definicidn y clasificacién de las m&quinas-he--
rramienta, particularizando en las mdquinas-herramienta para meta
les con arranque de viruta, ya que sobre la rama industrial que -
produce este tipo de mfquina en nuestro pais es sobre la que espe
cificamente versa nuestro trabajo, pero también porque ellas son las
mas importantes de todas las méquinas-herramienta, en tanto que -

son las Gnicas m&quinas capaces de producir miquinas.
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De tal manera que gran parte del bapituio I lo dedica--
mos a presentar la definicibn y desqripcién;gréfica-de:las m&qui-~
nas-herramienta para metales Con'arrahéué&dé vfruﬁ$ priﬁar£aS o -
principales, es decir, del torno, la;fresadora,'el:taladro, el ce
pillo y la rectificadora, presentando adem8s el tipo de produc- -
ccidn que se realiza con ellas.

La parte final del capitulo I la dedicamos a exponer el
avance tecnolfgico gue las miquinas-herramienta han tenido a ni--
vel mundial, ejemplificandolo con el caso de los tornos, para pos
teriormente puntualizar en que consiste la automatizacién de las-
maquinas-herramienta, explicando y definiendo al llamado control-~
numérico, a las lineas transfer y a los centros de maguinado.

* En el capitulo II se cuantifica el valor de la produc--
cidn, del consumo nacional y de las importaciones de maquinas-he-
rramienta de todo tipo, como de metales con arranque de viruta. -
Ello a partir de la informacibn de primera mano que nos fue pro--
porcionada por la oficina de la ONUDI en México, debido a que las
fuentes estadisticas de la estructura productiva nacional o bien-
no hacen ninguna referencia a la industria de mlquinas-herramien-
ta, o la que hacen es sumanete limitada.

Es decir con base a tal informaci6n elaboramos una se~-
rie de cuadros estadisticos que dan cuenta del comportamiento de-
la industria de miquinas-herramienta durante la década 1970-1980.
.Cuya importancia es la de ser la primer fuente de informacién que
hable de ello.

En base a la determinacibn de la produccibn nacional de

maquinas-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 pais, al ubicar su participacién dentro del -
PIB nacional, industrial, de la industria metalmecdnica, y de la-
rama industrial productora de maquinaria y equipo no eléctrico, -
en la que especificamente se halla ubicada la industria de méqui-
nas-herramienta de acuerdo al Sistema de Cuentas Nacionales de ME
xico.

En el capitulo III presentamos el anélisis del proceso-~
de acumulacidn de capital en la rama industrial productora de mé-
quinas-herramienta para metales con arranque de virota, dividien-
do su exposicidén 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 andli
sis de las contradicciones al proceso de acumulacibén de capital -
en la rama durante dicho»periodo.

En el primerc de los apartados mencionados anteriormen-
te se presenta una relacidn detallada del nGimero de empresas que
existieron en la rama durante el periodo 1970-1982, si es que la-
mayoria de las cuales pueden definirse estrictamente como empre--
sas fabricantes de mé&quinas-herramienta, ya que hasta 1973, aiio -
en que el Estado crea tres empresas con el objetive exclusivo de-
fabricar tales miquinas, su fabricacibn la realizaban algunas em-
presas de la industria metalmecanica como un tipo de produccidn
marginal a aquella ¢on la que originalmente se habfan establecido.
Asimismo se sefialan las caracteristicas tecnolégicas de los dis--
tintos tipos de maquinas-herramienta producidas por las diferen--

tes empresas, durante el perfodo 1970-1982, puntualizando, el gra



do de dependencia tecnolbgica existente en su fabricacibn,

El segundo apartado del capitulo III, como habiamos -di
cho anteriormente- se dedica al an&lisis de las contradicciones -
al proceso de acumulacidn de capital en la rama durante el perfo-
do 1970-1982. En el se exponen la serie de factores que obstaculi
zaron el proceso inmediato de produccidn en todas las empresas, -
de la rama, asi como el proceso de circulacibn, es decir el proce
so de realizacidn en el mercado de las médquinas producidas por --
las mismas, y que en conjunto se convirtieron en trabas al proce
so de acumulacién de capital en la rama.

Es importante anotar que las fuentes utilizadas para la
elaboracidn del capitulo II son todas de primera mano.

En el capfitulo IV analizamos a las dos empresas més im-
portantes de la rama para el afio 1982, es decir la paracstatales-
Fabrica Nacional de Maquinas-Herramienta y Oerlikoa Italiana de -
México. Ello como consecuencia légica de nuestro método de expo-
sicibn, pero también como consccuencia necesaria de la propia his
toria de la rama, ya que para 1982, las trabas al proceso de acu-
mulacién de capital en la misma, desembocaron en su desintegra-~ -
cidn, quedando para ese afio s6lo tres empresas, de las cuales, --
tanto por el monto de sus capitales, asi como por las caracteris-
ticas del mismo, y por el nivel y tipo de produccién, las mds im-
portantes eran las paraestatales antteriormente mencionadas.

E1l andlisis de tales empresas, se realizd con base en -
los documentos contables de las mismas, es decir sus estados fi--
nancieros. El periodo en el que se estudian dichas empresas es -

el que va de 1977 a 1982, debido a que para 1977 ambas empresas -



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 informacidn de afios mds recientes.

En si la tem&tica de anflisis del capitulo IV‘versa 50~
bre la din@mica interna de funcionamiento de ambas empresas, basa
da en la asociacibn de los capitales pGiblico y privado nacionales
con el capital extranjero, asi como en la importancia del Estado-
en esta empresa y en la propia industria de miquinas-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 mdquinas-he

rranienta.



CAPITULO 1
CLASIFICACION, PﬁOCESO DE PRODUCCION Y EVOLUCION TECNOLOGICA
DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA.
1.1, Definicidén de las mdquinas-herramienta.

En sus té&rminos mis generales, las miquinas-herramienta
se definen como todas aquellas miquinas que "efectuan operaciones
sobre materiales s6lidos modificando su forma o dimcnsiones”.(1)

Y dependiendo del tipo de material sobre el cual vayan a trabajar
se distinguen como miquinas-herramienta para metales, para madera,
para piedra, para pldstico, etcétera.

De todas las mdquinas-herramienta,las mis importantes
son las mdquinas-herramienta para metales, las que, atendiendo al
principio ffsico aplicado al trabajo de los metales, se dividen en
dos grupos(z): 1) mdquinas-herramienta para metales con arranquc
de viruta, las cuales modifican la forma gcométrica de los mcta-
les, mediante el arranque de viruta y, 2) miquinas-herramienta pa
ra metales de deformacién, los que modifican la forma geométrica
de los metales por medio de la aplicacién de fuerzas cuyos objeti
vos son hacer dicho metal, es decir modificar su forma, sin des-
vastérlo.

Ahora bien, el grupo mds importante de las miquinas-he-
rramienta para metales, ¢s cl de las mdAquinas-herramienta para me
tales con arranque de viruta, va que este tipo de miquinas son

'1as Ginicas mdquinas capaces de reproducirse a si mismas, como tam
bién de producir otro tipo de miquinas-herramienta y de maquina-

ria en general,



1.2. Clasificacibn de las miquinas-herramienta para metales con
arranque de viruta,

Las miquinas-herramienta para metales con arranque de Vi
ruta se clasifican en : primarias, las cuales son, los tornos ,
las fresadoras , taladradoras, cepilladoras y rectificadoras ;
secundarias , las que estan formadas por las aserradoras, las man_
drinadoras (que son una combinacién de todas las mAquinas-herramien
ta primarias), escopleadoras y las afiladoras, y por (ltime , las
especiales , que estan formadas por las mortajadoras, las roscado-
ras las rectificadoras de engranes, las redondeadoras, las que sir-
ven para fabricar engrane, etcétera.(B)

A continuacién presentamos una descripcién , asi como
una ilustracidn del trabajo meclnico que realizan cada una de las
miquinas-herramienta con arranque de viruta primarias, o principa-
les, ya que con ellas se efectfia la parte central del proceso de
produccién de otras iguales, de otras mAquinas-herramienta, de ma-
quinaria en general y ademis que su uso es tan difundido en el a--

parato industrial que sirven para fabricar una gran cantidad de

medios de consumo.

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

El nombre dc cada una de cstas miquinas-herramicnta de-
viene del tipo de operacibén mecénica que realizan, por cllo inicia
remos la descripcién de cada una de éstas miquinas-herramienta co-

menzando por describir su operacibén mecénica.
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1.3.1. E1 Torno.

El torncado es una opcracibén mecéinica que permite tra-
najar piezas de revolucibén (redondas) animadas de un movimiento
uniforme de rotacién sobre un eje fijo. La funcibn principal del
torneado ¢s el arranque progresivo de matcrial de la picza a tra-
bajar, haciendo girar ésta contra una herramienta de corte de una
sola punta, en cuyo cxtremo sc¢ han tallado uno o dos filos, anflo-
gos al del cincel. La herramienta de cortc lo mismo pucde moverse
a4 lo largo de 1la pieza(torncado) que a través de clla(refrentado).
Por tanto las mAquinas-herramicnta que efectdan trabajos de tornea-
do, aunque pudiendo realizar otros tipos de trabajo se ilaman tor-
nos. (Véase figura 1)

El torno esti compuesto de cinco partes principales ,
que son: la bancada, ¢l cabezal, el contrapunto, el carro, ¢l me -
canismo dec avance y el mecanismo para tallar roscas.

El anflisis de los frganos fundamentales que constitu-
ven un torno paralelo puede efectuarse dividiendo en tres prupos
al conjunto de la miquina, los que son a] grupo ¢el cabezal motor;
b] grupo del carro del torno y, c¢] grupo del cabezal mbvil. Estos
tres grupos principales estan dispuestos en estec mismo orden sobre
la bancada del torno, la cual es una pieza de fundicidén rigida y
robusta , que sirve para sostener todos los érganos de la miquina.
(Véase figura 2).

Ahora pascmos a describir cada uno de los grupos men--
cionados anteriormente:
que reciben el movimiento del motor y lo transmiten a la pieza a
trabajar. El movimiento rotativo de trabajo sc¢ transmite del motor

al husillo por medio de un sistema de poleas y correas a través de
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Bancada

En In parte supertor de la bancnda so
encuentian dos guias prisméticas, que
asegurin el allneamiento entro al ca-
bezal, «l carro y ef csbezal mévil, En-
ire el aslenio A del cabozal y ias guias
B del carro y del cahezal movil so en-
cuentra frocuontements un vaclado
ascota § que Lermviin uplicar l husillo
platos porlapinzas de gren didmeteo,

Fig,2. Bancada de un torno paralelo.

al husillo por medio de un sistema de poleas y correas a través
de un sistema de engranajes. .

Fn la figura siguiente se muestra la transmisién del
movimiento rotativo del trabajo de un cabezal motor accionado me--
diente un sistema de poleas.(Véase figura 3)

b] Grupo del carro del torno. Este grupo contienc los
mecanismos para la transmisidén del movimiento de avance a 1la herra-
micnta, el cual se desplaza a lo largo de las gufas prismiticas de
la bancada ; esth situado entre el cabezal motor y el cabezal mb -

vil y sirve para fijar la herramienta y transmitirle los movimien

‘
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Lt grupo de nuleas A, formado por *
nolezn o dennatro difarenta, €3 Sull
daria con el shin By rectbe o wow
micnto del meor mediante Ja cor.ew €
Fute grupo shi montado lthre sobioe
ol heiills 0.

Jrare disponerle golidario con o aube
s, medionte o o'avija £ so cmbriga
o e Fomeatodo fifa sobre ol hu-
silla. De esta forma ta polea y el husl
o cfoetian ol misms nomearo de vuel
19 (v lueided reust g,

Al bajar sl gee e ratarde H omo-
dunte la reeéniring Gy desconactar
la elavija, ol husiito reCibe el movimien
ty 4 travts de una reduccion doble por
eagronijes El dusillo gire cntonnes a
una velocidad inferior a lu del grupo
det poleas (velocided da retardo).

Rig.3. Cabezal motor accionado por poleas.

tos de penetracibn y avance.
El grupo del carro del torno estd compucsto por :
i]El puente del carro, cl cual se mueve a lo largo de
las guias de la bancada , llevando consigo a todo ¢l curro en su

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

Puenite dJel cerro

.-

Suomodimiena se whtiene ya sea a
M0, yoe §° 0 atdematicenrente por me.
[SUR VR THB I T [T, T T A O 1 LT TR 2
Yy aremnlic

Yoodn soocion de o Digurie o0 e e
catu o s B el e 2y g
creordleru o pica o ekl mee .

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

del carro por una cola de milano.

Carro transversal

';Su movimiento, perpendicular a las
gulas de la bancada, se obliene por
torn’llo y tuerca.

El wovimiento del carro transversal
pucde ser regulado a mono, actuando
sobre ¢! volanie D, o hlen automdtica-
ment2, mediante transmision por en-
fqranajes.

'Un tambor graduads € permite leer
con precision el desplazamiento trans-
versal de fa herramienta,

Fig. 5. Carro transversal de un torno paralelo,

i1ii] 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 posicidn de trabajo me -

diante pernos.

Flataforma oriontable

Y

Crrro sup e

La platiforma G, girs alredrdor de su
eje vertical y soperta el carro supe-
nat Gun se mieve a o largo do sus
aqulas cn ol de milano y permite
orieptar psl la herramionta en cual-
quicr direcclin en el plano horizontal,

r

Fig.6. Plataforma orientable y carro supcrior
de un torno paralelo,
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iv] El carro superior. Bn este carro, también llamado
portaherramientas se fiju.lé herramienta,. N

v] El1 delantal, el cual esti montado en la parte infe-
rior del carro conteniendo los engranajes y los mandos para trans-
mitir los movimientos de avance, a mano o automiticamente al puen-

te del carro y carro transversal.

Delantal

para ohtoner Ics wones ce ombr
ga lo barre de ciindres 8. Pars las
opuracizngs de uedn ge embiagn
L teen de reet e by

Fig, 7. Delantal de un torno paralelo.

c] Grupo del cabezal mévil., El cabezal mbévil mediante
el contrapunto, sostiene la pieza a trabajar fijada en el husillo,
Se encuentra situado sobre la bancada en el extremo opuoéto al ca-
bezal motor. (Véase figura 8)

En el torno pueden mecanizarse superficics exteriores o
interiores , donde la superficie torneada resultante puede ser de
forma cilindrica (torneado cilindrico)o cénica ( tormeado cénico),
en tanto que de la operacidén dc refrentar resulta una superficie
plana. Ademis el torno puede ser utilizado para taladrar,escariar,

roscar y muchas otras opcraciones especializadas.
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C:iezal movil

T owd formado por uro pleca da apoyo

A, que pucdz moverse a lo larga de
las quias de la bancada y de un :o
porte B quo puede oxpertmentar poque-
108 desplozamlontos trensversales a
las guiag, Estos dosplozemientog o
regulan con el torpjllo C: la tusrca 1)
bluquoa ol cabozal mévil sabrg k-
gufas do la bancada.

tos desplazamientos axleles del coan-
trapunto so obtienen medionto un tor
nillo E vy una tuerca F.

Ll tornillo gira sln desplazarse y es ac-
clanado por el volante C.

El manguite L con tuerca se desplaza
aln girar, guiado por la chaveta H.

El contrapunto | estd fifado en un al>-
Jamiento cdnico dol extremo dol mar.
guite. La palanca N fila el mangulto
al cuerpe del cabezal mévil.

tos desplazamientos axlales de! cun
trapunto se leen sobre la cscala gra-
duada & o sobre el tembor graduado
M, segun ol tipo do cabezal mévil.
La extraccién dol contrapunto | de su
alojemlento cénico se cfentda ltevan-
do @ {inal do carrera ¢l proplo tangui-
to, por rotacidn del tornillo . Efecti
vamente, el tornlllo E en un determi
nado momento chaca contra ¢l contra.
punto ¥ lo dasprende de su aloja.
iniciity.

Fig. 8. Cabezal mévil de un torno paralelo,

Actualmente existe una gran variedad de tornos, entre

los que sc encuentran, los tornos revelver, o tornos semiautométi-

co con torrcta revolver, los tornos automiticos;y entre estos, los
tornos automiticos monohusille y los tornos automfticos multihusi-
llos; los tornos copiadores y los tornos especiales. Todos ellos

se distingucn entre si por la forma , tamafio, precisién y potencia,

tipos de control, etcétera.



Trabajos prinvipales gue se ofectiua
en ¢l torno

Tomeado chivdrico cxtenzr o cilindra-

da, entre punio v contrapunty, cop pas
spdas de Jdeshicte v de ecubi do,

Fig. §.

‘jorneato cénico con desplazamiento
del contrapunto, con pasodas de des-
Laste y de acobado,

Fig., 10.

Refrentado, con pasadas de desbaste F»
y de ccabado,

Turnendn conico con rotacidn del carro [t

portaherrainicntas, con pasadas de des-
baste y de acabado,

Figs. 11.-12,

Torneado de forma o perfllado con “»
avance frontol da lu herramlienta, sin
pasadas sucasivas,

Tronzado o segado, it

Figs. 13.-14,
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Tatadrado con broca helicoidal [
Torneado interior o mandrinade con D>

herramienta de un solo filo, con pa-
sadas de desbasta y de scabado.

Figs. 15-16.
v

Escarlodo con escarlador do dientes. [>-

Moleteado con herrsmienta de mole-[>

tear.
’

“Rigs, 17- 18.

Ll do de aguj de pequefio dis-[>
metro con macho.

Roscado de tornillos de péquedio did- D>
metro con terraja.

Fig. 19.

R 4

con herramientas, con suxi-
lio de la barra de rosca.

Fig. 20.
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1.3.2., La Fresadora,

El fresado es la operacibn de mecanizadode las supef-
ficies de diversas dimensiones y fofﬁas efectUéaééﬁéon;uﬁa herra -
mienta 1lamada fresa.

La fresa es una herramienta mfiltiple, es decir, esté
constituida por varios filos dispuestos radialmente sobre una cir-
cunfercncia, Al girar, la fresa arranca de la pieza, la cual avan-
za con un movimiento rectilineo, virutas de dimensiones relativa--
mente pequeiias. Cada filo penetra en la pieza como si fuese un ‘cin-
cel, o mejor aGn una ufia, arrancando una viruta en forma de coma.
Por tanto las miquinas-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.



Elementos principalen o una
fresadora horizontd

m o Cm

=

Montante ¢ columna, que contiene
¢l motar, los mecanismos de los
movimlentos de trabajo y do avance
y ol husillo colecndo horlzontal
menta,

lHusilic.

Arbol portaleesas, quo recibe o
moviiicnto du! huslilo.

Brazo suporior, yue da tigldez &
arbol portofresas.

tensula, o corrn vertical, qua pue-
de doslizar verialinante a lo lureo
do lus gulns F dispuestas cn ha
columna.

Tornillo para ¢} movimiento vertics
de la ménsula.

Arbol con tombor graduade para.
mediante ¢of tenlllo G, mover =
muatila verticaliaente.

Carro transverral,

Guiaa del corro transversal.
Volante v tumbor graduado poca
los desplazamicntos del carro trians.
varsal,

Carre supericr o mesa,

Cajo del cambio de velocidndes
para ol uvance automatico de u
masa,

Articulacion cardan dobin y drbol
telescopico para la tranzmision dul
nvance autemiitico do la niwesa,
Volante para ol mando manual del
avanse longitudinul do la mosa.
Fresa

Fig, 22. La fresadora universal.

0z
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a] La columna, incluyendo la base, es la pieza fundida
principal que sostiene a todas las demfis partes de la miquina. La
superficie frontal de la columna, o sea la cara, se meccaniza de mo-
do que constituya una guia precisa para la carrera vertical de la
cartela.

b] La cartela sostienc al caballete. Dentro de ella se
hallan los engranajes de la caja de avances. lLa cartela puede su -
bir o bajar sobre la cara de la columna, su altura puede ajustarse
mediante ¢l tornillo de elevacidn que le sirve de soporte.

c¢] E1l caballete sostiene a la mesa; se apoya sobre las
superficies mecanizadas con precision de la cartela, las cuales,
adenfis, le sirven de guia.

d} La mesa sirve para sujetar la pieza. Descansa sobre
las guias en cola de milano del caballete. A lo largo de toda 1la
longitud de la superficie superior tiene mecanizadas unas ranuras
en T , las cuales sirven para alincar la pieza o el dispositivo
de sujecién de 1a misma. Los pernos se usan para sujetar la pieza,
los cuales deben ajustar holgadamente cn dichas ranuras en T.

e] El husillo sujeta y acciona a las diversas herramien
tas . Es un 4rbol que va montado sobre cojinetes alojados en la co-
lumna. E1 husillo es accionado por un motor eléctrico, a través de
un tren de engranajes montados, también, dentro de la columna.

E1 extremo frontal del husillo tiene un agujero cénico y chavetas
de arrastre para alojar y accionar las diversas herramientas de
corte, platos de sujecibén y &rboles portafresa. ‘

f] El1 brazo superior va montado encima de la columna
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y va guiado en perfecta'alineacién pdr las superficies en cola de

milano mecanlzadas. El brazo- superlor sostlene al érbol portafresa

y puede fljarse en cualquler d1recc16n

Los ‘tipos de- rabaj
fresadora son, entre otros ;‘”_"' : o

i] Alisado de planos devapoyo de partes de miquinas en
general, por ejemplo, planos de apoyo de soportes ( dibujo A de la
figura 23).

ii] Mecanizado de suberficies planas sobre piezas de
cualquier forma. En el dibujo B de la figura 23 se muestra una me-
cha y su correspondientc alojamiento, obtenidos por fresado ecn los
extremos de dos arboles.

1ii] Alisado de superficies inclinadas . En el dibujo
C de la figura 23 se muestra un bloque prismitico en v. Estos blo-
ques sirven para colocar cuerpos cilindricos en posicién’ perfecta-
menfe paralelos a un plano

iv] Mecanizado de superficies planas e inclinadas. En
el dibujo D de 1la figura 23 sec ilustra una cola de milano, o sea
un acoplamiento prismAtico que permita el deslizamiento de una co-
rredera a lo largo de una guia.

v] Ejecucidn de ranuras y alojamicntos para chavetas y
lenglletas. Las chavetas y las lenglietas sirven para fijar sobre 4r-
~boles elementos tales como ruedas, poleas, palancas, etcétera. (Di-
bujo E de la figura 23)

' vi] Los engranajes se construyen por lo general en mi-
quinas dentadoras. Si no se disponc de éstas, pueden también cons-

truirse los engranajes en las fresadoras, pero en un tiempo consi-
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derablemente superior y con menor precisibén en el trabajo. De for-
ma anfloga al dentado helicoidal se construyen en la fresadora las

fresas, brocas helicoidales, etcétera (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 produccién y, 3] Las fresadoras especiales.

1.3.3. E1 Taladro.

La operacibén de taladrado consiste en la obtencién de
un agujero cilindrico o cbnico por medio de una herramienta de dos
filos que penetra en el material arrancando la viruta.

La herramienta mAs utilizada para el taladrado dc agu-
jeros es la broca helicoidal, la cual fue inventada en el afio 1863
por el norteamericano Morse, pero né se afirmé como instrumento bé-
sico para la obtencién de agujeros hasta principios de nuestro si-
glo., La broca helicoidal es una herramienta cilindrica dotada de
dos filos centrales y dos amplias ranuras que la envuelven en for-
ma de hélice a lo largo de su superficie lateral, permitiendo la

salida de la viruta arrancada a la pieza que sc estd mecanizando,

Fig.24. La broca helicoidal.
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Para que la herramienta del taladro pueda cortar y sc-
parar material de la pieza, dcbe estar animadafdc’dos movimientos
simultdneos, el movimiento de corte o dé trabqjdHy‘el.movimiento
de avance. En el movimiento rotativo de"corte'blde trabajo la he--
rramienta gira alrededor de su propio eje. El movimiento de trabajo
pernite a los filos arrancar material de la pieza . En tanto que
en el movimiento rectilineo de avance, la herramienta avanza a lo
largo de la dircccibn de su propio eje . El movimiento de avance
permite a la herramienta ir encontrando gradualmente nuevo material

quc arrancar.

s

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

Por lo tanto, 1las méquinas-herramienta empleadas en el
mecanizado de agujeros se llaman taladros.,

El tipo mis simple de los taladros es ¢l llamado tala-
dro sensitivo. En el cual el mecanismo de avance de la herramien-
ta lo regula manualmente el operario mediante una palanca; de ahf
cl nombre de "sensitivo'" dado a este tipo de taladro,

El taladro sensitivo, también conocido como taladro de
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banco, es un tipo de taladro ligero adecuado para operaciones ta-

les como lapeado y taladrado de agujeros. pequefios a gran vecloci-

dad, ya que en este taladro sblo sc pucden cfectuar agujeros de

difmetro relativamente pequefios, como midximo de¢ 15 mm.

A
8
C

=
e

m

boperr, Las partes principales que constituyen
la teladradora sensitiva son:

Mesa portapiezas y bancada
Montante

Cabezal ‘portshusilio o cabezal mo-
tor, regulable en altura

Motor
Husillo

Portaherramientas aplicado al
husillo

Regulador de la profundidad de! ta
ladro

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 segin las funciones a que

van destinadas, son: a) agujero pasante, b)

jero avellanado, d) agujero con un escalén,

agujero ciego, c) agu

¢) agujero cbnico y,

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

Los diversos tipos dc taladros pueden clasicarse en
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Fig. 27. Diferentes mecanizados de agujeros realizados en un
taladro sensitivo.

tres grupos generales: de husillo vertical, compuestos por los sem
corrientes, sensitivos y pesados; de varios husillos o taladro mul

tiple y de husillo madial, o simplemente taladros radiales,

1.3.4. El1 cepillo.
Se entiende por cepillado el mecanizado de superficies
planas por arranque de viruta, obtenido por un moviento de corte
(o de trabajo) rectilineo alternativo, presentado por la herramien

ta o por la pieza. Esta movimiento rectilineo alternativo, compren
P ’ -
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ta o por la piezu. Este movimicnto rectilineo alternative , compren

de una carrera de ida, durante la cual tiene lugar el arranque de

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

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

las usadas en el torno.

" Pertes principalas
_ de una limadora mecénlea

Bastidor o bancada

Motor

Cambio de volocldades, dispuesto
en ol interior del bastidor

Palancas del camblo de velocidades
Carro portahorramlentas

Gulas de desllzamiento dispuestas
en la poarte inferior del carro
Portaherramientas

Tambor graduado para regular [a
Inclinacién del portaherremientas
Manivela para regular la altura de
s herramienta

Tiranto roscado para limitar la ca-
rrera de trabajo

Carro vertical que se desplaza ha-
cio abajo mediante un sistems de
tornillo y tuerca P

Gulas verticsles del carro L
Mesa portapiezas, que puede des-
lizarse a lo largo del carro vertis
cal L

Guias horizontales para el desiiza-
miento de la mesa

Soporte para sostener la mesa
:’lano de deslizamiento de! sopor
e

Gulas colisas para la regulacion en
altura de la posicién de 1a mesa N
Tornillos para el enclavamiento de
la mesa al soporte, en la posiclén
deseada

Fig.28. Cepillo de codo.
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Por tanto las miquinas-herramienta destinadas a cepi-
l1lar, o a planear , son los cepillos. Estas mlquinas sustituyen los
trabajos manuales ecfectuados con la lima y el cincel.

Las partes principales de un cepillo de codo, también
llamado limadora, que es la cepilladora mis 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.

al] La base es una pieza fundida hueca sobre la cual van
montadas las otras partes del cepillo de codo. Sirve también de
depbsito para el suministro de aceite que circula por las partes’

mdviles de la méquina.

b] El1 bastidor, o delantal sostiene la mesa sobre la
guia transversal que sirve para el desplazamiento de izquierda a
derecha de dicha mesa.

¢] El carro es la pieza mbévil mAs importante de un ce-
pillo de codo, sostiene y accibna la herramineta de corte a la que
da un movimiento hacia atrds y hacia adelante a través de la pieza.
Va unido al balancin el cual le d4 un movimiento oscilatorio por
medio de una gran rueda dentada conductora provista.de un perno o
clavija ajustable, este perno actGa como una manivela que deterﬁi-
na la longitud de carrera del carro.

d} El cabezal de herramienta sirve para sujetar las
herramientas de corte . Va unido a 1a testera del carro y puede
inclinarse segfin el Angulo requerido a izquierda o a derecha,
fijindose luego en posicién. También puede ajustarse verticalmente
y fijarse en ésta posicién. El soporte de herramienta va unido a
un bloque de sujeccién, el cual va colgado por su parte superior
a fin de permitir que la herramienta cabalgue sobre la pieza en

la carrera de retorno.



30

la carrera de retorno.

e] La mesa e¢s una caja metdlica que va unida al basti-
dor de la limadora. Tiene ranuras en T en las supuerficies superior
y laterales, qﬁc se cmplean para sujetar las piezas o el tornillo
de mordazas, La mesa puede ajustarse verticalmente y fijarse en po-
sicibén; por la parte frontal es sostenida por una ménsula unida a
la base . Los pernos que conectan la ménsula con ¢l brazo transver-
sal , sobre el cual descansa la mesa deben aflojarse mientras sec
efectiia el ajuste vertical.

La mesa se mueve horizontalmente por medio de una mani-
vela accionada a mano o bien mecanicamente. Con accionamiento mecé-
nico, la mesa puede desplazarsc seglin la distancia requerida o te-
ner un movimiento definido durante la carrera de retorno del carro,
lo que se conoce como avance mecdnico automitico

Como y& se dijo, en los cepillo de codo se pueden mecca-
nizér horizontalmente superficies planas exteriores de cualquier
forma y dimensiones, tales como : a-b] superficies de piezas pris-

miticas , c¢] ranuras, d} gufas y correderas e¢n cola de milano ,

Fig. 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 dc mesa.

1,3.5, La Rectificadora,
El rectificado es un operacién mediante la cual se
arranca metal, en forma de pequefias virutas, de una pieza de cual-
quer forma y dimensién, por medio de una herramienta especial 1lla-

mada muela abrasiva,

Los pequefios granos arrancan material
en forma de mintisculas virutas T que,
dade la gran velocidad de la muela y
la fuerte presién de contacto entre
muela y pleza, se ponen incandescen-
tes y arden més o menos répidamente.
Esto explica el caracteristico haz de
chispas que se manifiesta cuande la
muela octda sobre la superficie de la
pieza.

Fig. 30. Una muela brasiva,

La operacién de rectificado se aplica normalmente a
piczas que requieren una precisién considerable de forma y dimen--
siones y cuyas superficies deben resultar lisas y pulidas, por lo
tanto, se trata gencralmente de una operacibén sobre piezas yd me-
canizadas, por ejemplo torneadas y fresadas, o bién templadas.

_ Por lo tanto , las miquinas que cfectGan los movimien-

tos nccesarios para el rectificado de las piezas son las rectifica-

doras.
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Al igual que todos los mecanizados efectuados en una
iquina-herramienta, también en el rectificado se disfinguen tres
svimientos fundamentaleé : i] el movimiento de trhbajo; |
i] el movimiento de alimentacibn, y iii] el movimi@ntb‘de pene -
racién. En una rectificadora cilindrica estos movimientos se ¢-«
sct@an de la siguicente manera:

i] El movimiento de trabajo lo posee la muela que gi-
1 alrededor de su propio eje (representado con la letra R cn la
igura siguiente),

ii] El movimiento de alimentacidn est4 compuesto por
:ros dos movimicntos: rotativo (r en la fig, siguiente), poscido
»r la pieza que se mecaniza y, rectilineo longitudinal (1 en la
igura que sigue), poscido por la piecza que se mecaniza.

iii] Bl movimiento de penetracidén (denotado con la le
*a S en la siguiente figura) lo prescnta la mucla, es rectilineco

iﬁtcrmitcntc, en cl sentido de que tiene lugar cuando la muecla
ranza al coincidir con un extremo de la pieza, es decir, en el

mento en que se¢ produce la inversién del movimiento longuitudi-
11 (1), y determina la profundidad de la pasada. (Véase fig. 32.)

Las partes principales de una rectificadora cilindrica
ra exteriores son : a] la bancada, b] la mesa portapiezas,

el cabezal portamuelas, d} cabezal portapiezas de accionamien
» mecpanico y, e} el cabezal mévil.

a] La bancada tiene una estructura en forma de cajén
sosticne a todos los brganos principales de la propia rectifica
ra. En el interior de la bancada sc disponen los mccanismos

- mando de la miquina; en la parte superior, cl el plano hori-
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/

Elementos principales Otros partes que cornstituyen la recti
de una rectificadora para exterlores ficadora cilindrice para exteriores

A Bancada F Mucls de disen

B Mesa portapiezas, desllzable ho- G Protcccion de la muela

rizontalmenta sobre las quins lon.
gitudinales de ta bancada.

Cubezal portaplezas, que sosticne
¥ phone ¢n rotacién a la pieza.
Calbezal portamuctus, que continnn
el husillo y los drganos que le
transmiten el movimiento. €l ca.
bezal estd montado sobre el carro
portumucla que desliza sobre las
guias transvarsates da Ia bancarla
Contrapunto  (nentracahezal, cabe.
zal movil). que con ki auxllio de
un punto sosiinne y nuosiciona Ia
pleza por su exirrmy opuesto.

Grifes del retrigerante

Manivela del mando manual del mo.
vimiento longitudingl de ln mesa.
Palanca Je mando dol movimiento
hidriulico (automalico) de la mesa.
laversor del movimiento de la mesa.
Topes para fa inverslén del movi-
miento do la mesa.

Botonura de inando i 1os motores.
Manivela dr mando del corro porti
muglys,

Palanca para el despinzamicnto ra-
pide automético dol cores porta-
mucelas,

Mnnulsdnr dr In voloacidad da 1a

Fig. 31. Rectificadora para exteriores
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zontal, se disponcn dos guias prismiticas longitudinales (a) ,
una plana y otra en V, para el deslizamiento de la mesa, y dos
guias transversales (b) para el deslizamiento del carro portamue-

las.

Fig. 33. Bancada de una rectificadora cilindrica
' para exteriores.

b] Mesa portapiezas. En la figura 34 se muestra cdmo
la mesa portapiezas (B) , estd formada de dos partes , una parte
inferior , (c) bajo la cual se han dispuesto las guias (a). ﬁna
parte superior (e) que puede girar ligeramente en el plano horizon
tal, respecto a la parte inferior. Los pequefios desplazamientos an
gulares de la parte superior (e) se obtienen al actuar sobre el
tornillo micrométrico (V) y se leen sobre el sector graduado (G).
La amplitud de estos desplazamientos varfia segln cl espacio dispo-
nible sobre el plano horizontal (c¢) , es decir, segin las dimensio
nes de la miquina. La mesa portapiezas se mueve en los dos senti-

dos a lo largo de las gufas prismiticas de la bancada.
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El movimlento de trabajo lo posee la
muela que gira alrededor de su proplo
eje.

El movimlento de alimentacién estd
compuesto por otros dos movimientos:
rotativo, r, poseldo por la pleza que
se rnecaniza;

rectilineo longltudinal, |, posefdo por
la pieza que se mocaniza.

Ademis, puada asr rectilineo transversal, s,
poseida por ls mucls en el coso particular de)
rectificado Ir | 0 «in plongee,, a8 decir,
cuando Ia musis avania transversalmente con.
tra ls ploza y arranca material continuamente,

El movimiento de penetraci6n, s, lo
presenta la muela, es rectilineo e in-
termitente, en el sentido de que tiene
lugar cuando la muela avanza al coln-
cidir con un extremo de la pleza, 68
decir, en ¢l momento en que sg pro-
duce la inversién del sentido del mo. -
vimiento fongltudinal 1, y determina la
profundidad de pasada.

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

El movimiento de allmentacion estd
compuesto por otros dos movimientos:
rectilineo longitudinal, 1, poseldo por
la pleza que se mecanlza;

rectilineo tranaversal, t, poseido por la
pieza o por la muola seguin las carac-
teristicas de la maquina.

El movimiento t es intermitente, por
cuanto la pieza (o la muela) se despla-
2a lateralmonte, a pequefios saltos, al
fina! de cada carrera.

El movimiento de penetracion, s, lo
presenta la muela, es rectilineo ¢ inter-
mitente y determina la profundidad de
pasada. '

.

Fig. 32. Movimientos del rectificado cilindrico.
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Fig. 34. Mesa portapiezas de una rectificadora
' cilindrica para exteriores.

c¢] Cabezal portamuelas. En la figura 35. se muestra cb-
mo el cabezal portamuelas de un rectificadora cilindrica para exte-
v:ores estd compuesto de las siguientes parte :
- Un motor (D), que transmite el movimiento al husillo

través de un juego de poleas (C) y correa(F).

.

- Un husillo que sosticne y arrastra la muela(M) , que
en la figura estd semicubierta por la proteccién (R) , sobre la
que esté fijada la 1lave (L) para la refrigeracién.

-Dos carros que permiten la orientacién y el movimiento
»del propio cabezal. E1 carro inferior (a) que se desliza sobre las

tguias transversales de la bancada, perpendicularmente a la direccién

b
del movimiento de la mesa . Efect@ia el movimiento de penetracibn($)

fide la muela sobre la pieza. El carro superior(B) que puede girar

respecto al primero para conseguir las posiciones angulares del ca-
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L - El carro portamuelas puede moverse respectoc al carro
Eﬁerior (B), a fin de poder regualr la posicibn de la muela, res-
%Io a la picza que se mecaniza seglin sea el di4metro de ésta (S).

R R

|
|

ettt et

s TR

Fig. 35. Cabezal portamuelas de una rectificadora
" cilindrica para exteriores.

d]Cabezal portapiezas de accionamiento meclnico. En

RTRTRES

ifigura 36. se muestra cbémo este cabezal est4 normalmente forma-

;por un motor eléctrico de dos velocidades y un juego de poleas

iicas (B) , con cuatro relaciones de velocidad , enlazadas entre

T

gﬁor una correa trapecial (C). Una polea est4 enlazada con el

Yy

T PR

ot y la otra con el husillo. En este caso el husillo puede gi-

S

9

"a ocho velocidades diferentes, o sea, las cuatro disponibles

FEROnEZIIY
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rar a ocho velocidades diferentes, o sea, las cuatro disponibles
en las poleas multiplicadas por las dos velocidades del motor.

. La parte superior del cabezal portapiezas puede girar
segn desplazamientos angulares regulados por el botén (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 eléctrico. Regulando la posicién de la chaveta (E)} , el

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

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

e] Cabezal mévil . La parte principal del cabezal mb--

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

puesto al cabezal portapiezas, y sirve para sostener y posicionar

la pieza cuando ésta viene fijada entre puntos.
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En la figura 37. se muestra cbmo el cabezal mdvil ,

g un alojamiento cénico donde se coloca el punto (B). Al ac-

;; 1a pieza se suelta la palanca (C) y de ésta forma la pieza
E@ujeta entre los puntos, ya que ¢l muelle queda parcialmente
E;. El botén moletado (D) sirve para regualr la carga del mue-
;%empuje. ’

El fuelle (E) protege de las virutas, del polvo abra-
§: de la suciedad a la.parte del cilindro que sobresale del

La palanca (F) bloquea el cilindro en la posicibn deseada.

Fig. 37. Cabezal mévil de una rectificadora
cilindrica para exteriores.
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Los tipos de mecanizados que se pueden cfectuar en las
rectificadoras cilindricas para exteriores son los siguientes :
1] rectificado cilindrico exterior, 2] rectificado cbnico exterior
3] rectificado cilindrico perfilado, 4] rectificade transversal,
5] rectificado exterior sin centros y 6] rectificado exterior pla-

netario.

Fig. 38. Tipos de trabajo que se¢ pueden realizar en
las rectificadoras cilindricas exteriores.
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La familia de las rectificadoras es la m&s amplia den-
tro de las magquinas-herramienta para metales con arranque de viru
ta primarias. Entre las rectificadoras que son utilizadas por 1la
industria se encuentran las siguientes: rectificadores de superfi
cies cilindricas, rectificadoras de interiores, rectificadoras de
fresas y herramientas, rectifiéadoras de roscas, tecétera.

1.4, Evolucibn tecnolgica de fas prinedpales mlquinas-herramienta para meta-
Les con avnanque de viwda,

La mayoria de las mdquinas-herramientg primarias o prin
cipales fueron creadas durante el siglo XIX. Su principio bdsico
de funcionamiento no ha sufrido modificaciones fundamentales has-
ta nuestros dfas; sus cambios tecnolfgicos han estado basados en
la diversidad de operaciones que pueden realizar, en las herra-
mientas que utilizan, asfi como en sus controles, a los cuales se
les han aplicado sistemas de computacifn altamente sof isticados.
El objetivo principal de todos estos avances temmoldgicos han sido
el de acortar el tiempo de producciSn de las mercancias produci-
das por ellas. lo que en otras palabras ha significado, "rasar
las mercancfas y acortar.la parte de la jornada que el obrero ne-
cesita trabajar para si y,. de ese modo, alargar la parte de la
jornada que entrega gratis al capitalista".( 5)

A continuacibn.expondremos el avance tecnolfgico habido
en las miquinas-herramienta, tomando como ejemplo el experimenta-
do por los tornos, puesto que hacerlo para todas las miquinas-he-
rramienta para metales con arranque de viruta se saldrfa de la te
mitica de la presente tesis.

El torno es la mfquina-herramienta m&s antigua que se

conoce. Su origen, en términos de su principio de funcionamiento,
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(6) Se tiene

se puede ubicar en las antiquas ruecas del alfarero,
conocimiento que -para el afio 1395 ya se utilizaban tornos de made-
ra accionados por el pie. Asimismo, para el siglo XvIII, los fa=-
bricantes de relojes e instrumentos de precisibn en Inglaterra,

usaban tornos de madera, mdquinas de roscar y divisores de extre-
ma precisisén.(.7)

Es hasta el siglo XIX cuando el inglés Henry Maudslay
crea el primer torno mec&nico, el cual estaba hecho totalmente de
hierro, a diferencia de los tornos gue producfan en esa época en
Inglaterra, los que eran de madera.

En su torno Maudslay habia combinado un tornillo conduc
tor, un carro corredizo y unos engranes de cambio en una estructu
ra toda de hierro. El carro corredizo, montado como una pequefia
plataforma al tornillo conductor, sujetaba con firmeza la herra-
mienta de corte contra la pieza de metal que se torneaba. Segfin
giraba el tornillo conductor la herramienta avanzaba en el senti-
do longitudinal de la mesa. Las diversas combinaciones de engrana
jes de cambio permitian al obrero variar la velocidad rotacional
del tornillo conductor en relacibn con la velocidad de la pieza.
La construcecibn totalmente de hierro, sindo mds pesada y resisten
te que la de madera, aumenté la precisibn y potencia de la miqui-
na, asf como su velocidad. Este torno fue el precursor de los que

en nuestros dfas se conocen como tornos paralelos.

Los tornos paralelos son el tipo m8s comin y sencillo
de los tornos modernos, en ellos el movimiento de avances y vélo-
cidades es mec8nico, pero el desplazamiento del carro donde se eg.
cuentra el cabezal portaherramienta, es realizado manualmente por

(8)

medio de manivelas.



43

Los tornos revolver o tornos semiautomiticos con torre-

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

nos también el movimiento de avances y velocidades es mecénico vy
el desplazamiento del carro donde se encuentra el cabezal portahe

rramienta es manual, perc en este cabezal se albergan simult@nea-

! mente varias herramientas diferentes, las cuales se utilizan para

{9)

sucesivas operaciones sobre la misma pieza. Este tipo de tor-

s e v

12

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

La creacibn de los tornos revolver representaron un gran

ST T

avance en la racionalizacidn del proceso productivo, ya que si en

iy

- el proceso de mecanizado de una pieza era necesario utilizar suce

sivamente diversas herramientas de corte, por ejemplo cuchillas,
brocas, escariadores, machos de roscar, etcétera, éstas ahora po-
"dfan sujetarse, en el orden preciso, en los correspondientes alo-
i jamientos de un solo cabezal, las que a su vez era posible poner-
" las en funcionamiento bien sucesiva o paralelamente.

Las ventajas de los tornos revolver, en comparacifn con
¢ los tornos paralelos son las siguientes: "reduccibn del tiempo de

. trabajo a cuenta del empleo de un cabezal para varias herramien-

e

tas, maquinado simultadneo de la pieza con la herramienta idel cabe

' zal revolver y el carro transversal, y la pequefia inversidn de

‘tiempos muertos, ya que la puesta a punto del torno se efectua
(10)

previamente para el maquinado con varias herramientas".
Ahora bien, los tornos automiticos se desarrollan par-

tiendo del torno revolver, pero en aquellos, después de -su puesta.
éa punto, todos los movimientos relacionados con el ciclo de maqui

'nado de 1la pieza a trabajar, as{ como la instalacibn de la pieza

o
i

ien bruto y la extraccibn de la acabada se efectuan sin la inter-
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vencién del obrero, en tanto que en las miquinas-herramienta semi
automiticas, como es el caso de los tornos revolver, el obrero po
ne la pieza en bruto y quita la acabada. Fn los tornos automdti-

cos las velocidades de rotacibn y los avances se efectuan medijian-
te mecanismos de mando automético.(ll)

El primer torno automitico fue el monohusillo, el cual
era un torno revolver al que se le integrd un mando automético pa
ra controlar sus velocidades de rotacidén, asf como sus avances.

A partir del torno automftico monohusillo, se pudo desa
rrollar el torno automitico multihusillo, al que se le integraron
seis carros transversales, en cuyas ranuras se sujetaban los por-
tadtiles con las cuchillas de cortar y de forma. Ademés, se le
adaptd un carro longitudinal, comin para las seis posicibnes, con
seis facetas, en cada una de las cuales se sujetaban los cabeza-
les portaherramientas, de manera tal que, por ejemplo, la vieza se colo
caba en los tubos de guia y se sujetaba en las pinzas de tensidn de
los husillos, y cada uno de éstos se ponfa en rotacidn. Asi el ma
quinado de la pieza se verificaba en cada una de las seis posicio
nes del tambor de husillos.

Seqgin el principio anterior de funcionamiento, los tor-
nos automiticos de varios ejes con disposicidn horizontal de los
husillos, se dividen en tornos de maquinado paralelo y en tornos

de maguinado sucesivo. (12

En los primeros, todas las etapas pre-
vistas por el proceso tecnol8gico se realizan simultfineamente en
cada uno de los husillos. Al acabarse el ciclo de trabajo, se'qui
tan tantas piezas acabadas como husillos trabajaron. En los segun

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

ca s6lo una etapa y cada pieza pasa sucesivamente por todas las
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posiciones. Bs decir, si el torno tiene una posicidn de alimenta-
cién por cada vuelta del tambor de husillos, la pieza en bruto se
trabaja totalmente.

Aproximadamente, hasta 1950 las mdquinas-herramienta au
tomiaticas eran las mAs avanzadas tecnolbgicamente, en ellas toda-
via el obrero operaba sobre sus mandos, movia palancas y efectua-
ba otros ajustes a mano para poner en marcha sus dispositivos me-
clnicos de avance; también elegfa las velocidades y los avances
apropiados del husillo, ya fuera del de la fresadora, 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 prbpia
experiencia.

Pero tal situacibn fue modificada cuando se creb un ti-
po distinto de control para las mAquinas-herramienta, por medio
del cual, una cinta reemplazd 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, asi co
mo las demds operaciones requeridas para mecanizar una pieza. Es

decir, cuando se cref el llamado control numérico.

1.4.1. El control ndmérico.(ls)

El contrel numérico actdia sobre las miquinas-herramien~
ta por medio de instrucciones expresadas en un cﬁéigo numérico,
el cual est§ registrado en cintas de papel perforado, ya sea tar-
jetas perforadas o cintas magn&ticas. Las instrucciones codifica-
das controlan la secuencia de las operaciones de mecanizado, las

posiciones de la miAquina, la velocidad,'direccibn 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 con
trolado electrbnicamente, llamado lector de cinta, controlan la
miquina segfin los movimientos programados, y ésta efectua la ope-
raciones necesarias sin asistencia manual alguna.

Un sistema de control numérico tipico comprende el equi
po basico siquiente:

i) Un lector de cinta, que es un dispositivo que trasmi
te la informacibn 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 informacibn (man-
do electrbnico), la cual recibe la informacién del lector de cin-
ta vy la trasmite, en forma de seflales, a los motores o dispositi-
vos de accionamiento que mueven las mesas de la m&quina, donde
van fijadas las piezas y los husillos, para llevarlos a las di=-
versas posiciones necesarias.

iii) Un sistema de accionamiento de la méquina, que puede
ser un motor eléctrico, un motor hidr&ulico o un cilindro hidriu-~
lico. Para los cambios de velocidad y para invertir el sentido
del movimiento se emplean servomecanismos de varios tipos. Bl mo-

"vimiento de avance puede obtenerse del giro del motor a través de
engranajes, cremalleras o tornillos, o bien mediante cilindros hi
draulicos.

Con el control numérico, quedd asegurada la uniformidad

en la produccibn en serie, ya que todas las piezas mecanizadas de
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Fig. 39 Sistema de control numérico tipico

aplicado a una mdquina~herramienta.
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Berdo con las especificaciones de la misma cinta ser&n idénti-

en dimensiones y forma. La eleccidn adecuada de velocidades y

00

&

Ences para las herramientas impidié la posibilidad de presiones

T3,

Fi

I

Ees:vas que conducian a la rotura de la herramienta y a grietas
)

-dnractadas en el material de las piezas.

& El control numérico eliminé la necesidad de modelos,

ntillas, montajes y tornillos de fijacién, todos ellos muy cos

., v el almacenamiento de tal utillaje., Las cintas pueden

arse en archivo y volverse a usar siempre que deba repetirse

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

Como hemos dicho anteriormente en el control numérico

dtico. Estas cintas perforadas deben ser transportadas fisi-
fente hasta la mAquina-herramienta para la cual han sido confec
madas. Este procedimiento que se llama de "curso discontinuo"”,
e la dificultad tal como estd concebido y ejecutado, de impe
toda posibilidad de correccidn inmediata de los errores de
pto o de las imperfecciones que puedan contener los progra-
- es decir, cualquier modificacidn que se Aesea introducir exi
confeccidn de un nuevo programa y de una nueva cinta perfo-
Es evidente que la confeccibn fnicamente de la cinta es mu~
%és ripida de llevarse a cabo, puesto que no hace falta redac

d

nn nuevo programa en su totalidad, sino unicamente suprimir,
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bstituir o agregar una o mis fases. Por otra parte, también es
f'idente que mediante este procedimiento la mdquina gobernada nu- °
fﬁricamente recibe informacibn, pero no proporciona ninguna duran

’i,todo el proceso de trabajo ya que el ordenador, una vez que ha

"alquier observacién sobre la ejecucidn del trabajo por la maqui
debe ir a cargo de un obrero experimentado.

Como consecuencia de lo expuesto, resultd mis convenien
suprimir totalmente la fase intermedia de la cinta perforada y
??cer intervenir al ordenador en el proceso mismo como elemento
ijndamental, conectindolo mediante cables coaxiales de conducto-
i?s mltiples a los armarios de gobierno. De este modo es el pro-
o ordenador quien encargado del tratamiento de los programas y
la trasmisifn de la informacibn a la méquina—herramienta}lﬂ

El conjunto se completa a pie de mAquina con una termi-

il compuesta por una pantalla catbdica, semejantes a las de tele

f;amador preparador de la mAquina puede tener asi acceso directo

»:sde la m&quina hasta la memoria central del ordenador, y es ca-

;}z por tanto de crear, mejorar, corregir o ampliar el programa
;vn el cual est§ trabajando.
La unidad de memoria conectada directamente a la unidad

e tratamiento de datos, tiene acceso selectivo y registra de mo-

ﬁ; permanente un gran nimero de programas que pueden ser solicita
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Fig.

40 Centro de mecanizado Sudstrand con
trolado en bucle cerrado mediante~-
el sistema Omnicontrol. Es visible
el teclado alfanumérico y la panta
1la catédica.
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registro automdtico de un gran volumen de informacién relativa al
funcionamiento y comportamiento de la mAquina, a su productividad,
a las averfas que hayan surgido y a sus causas, etcétera.
'1.4.2. Las lfneas transfer de control numérico}lm
El avance en el ndmero de dispositivos eléctricos e hi-
gdréulicos de pronta respuesta y gran seguridad de accifn, la posi

:bilidad de controlar y corregir errores mediante servomecanismos,

B

ﬁétcétera, condujeron paulatinamente a la idea de unir todas las

miaquinas inherentes a un mismo proceso en una linea comfin, de mo-

"

do que con este grupo pudiera fabricarse integramente cualquier

cualquier pieza por complejo que fuese. Al mismo tiempo, este gru

po de miquinas debfa asumir las importantes funciones de control

inspeccibn, es decir, aceptar y clasificar o bien rechazar la
Bicza a la salida de la filtima méquina,

Hace ya varios afios se empezaron a contruir tales maqui
s, llamadas de transferencia, y en la actualidad constituyen el
icleo central en muchas fibricas de autombviles y de otros arti-
nlos de gran consumo.

Las miguinas transfer representan una etapa muy impor-
te en el desarrollo industrial, y son sin duda el preludio 4de
s grandes fabricas automatizadas del futuro.

La principal ventaja que reporta el empleo de magquinas
transferencia es la reduccifn de los tiempos muertos, al supri
;I los almacenajes intermedios entre las diversas fases del pro-
LEO productivo, reduciendo, por tanto, los costos de produccién.
. L.as maquinas de transferencia se combonen esencialmente

una bancada, en cuyos lados y extremos se hallan instaladas mé
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Miquina transfer.
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quinas-herramienta o cabezales normalizados de funcionamiento au-
ténomo, con uno © varios 8rboles portaherramienta. La unidad o
pieza a trabajar va generalmente sujeta a un elemento de fijacién
especialmente disefiado, que es transportado de etapa en etapa por
un sistema de traslacibn e inmovilizado en cada una de ellas me-
diante un mecanismo de indice.

La miquina estd provista adem&s de los correspondientes
instrumentos de verificacidn o control y del pupitre general de
mandos, donde unas seflales 6pticas indican las etapas que se ha-
llan en funcionamiento y los incidentes que sobrevienen en el

transcurso de las mismas.

(16)

1.4.3. Centros de maguinado con control numérico.

Estas mAquinas constituyen la versifn mfs elaborada y
perfecta de todos los procedimientos existentes en la actualidad
para el mecanizado por métodos totalmente automiticos de series
pequefias y medianas.

En la apariencia tienen una gran semejanza con las ma-
guinas-herramienta llamadas punteadoras, pero se diferencian de
éstas precisdmgnte por su sistema de gobierno que unido a la fa-
cultad de realizar movimientés seglin 3 ejes coordenados espacia-
les y subdivisiones de movimientos rotativos con gran exactitud,
convierte a estas miquinas en las mis capaces de adaptarse facil-
mente a cualguier problema de mecanizacidn que se les pueda plan-
tear.

Por otra parte, su utilizacibn exige una l6gica de pro-
duccibn tan rigurosa, tanto en lo que se refiere al proceso pro-

ductivo como a la tecnologfa, que las reducciones de tiempo de fa
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bricacién que se consiguen con ellas son muy notablss. BEn algunos
casos’se han llegado a alcanzar ahorros del 50% sobre los tiempos
invertidos utilizando miquinas y procedimientos tradicionales.

Los centros 4de magquinado se caracterizan también nor re
ducir al minimo los movimigntos entre las diversas fases de ejecu
cién, y con ello las exigencias en cuanto a utillajes y herramien
tas especiales. Las piezas que se mecanizan quedan completamente
terminadas o bien pendientes solamente de una segunda fase Ade aca
bado. Tal hecho es muy importante, por cuanto permite una reduc-
cibn del capital inmovilizado en los trabajos en curso e incluso
en almacenaﬁientos.

Los centros de maguinado tienen la facultad Ae autogober
narse y también de autoalimentarse con las herramientas y los (iti
les necesarios para llevar a cabo la tarea que se les encomienda.
El autogobierno debe entenderse en el sentido mas amplio de auto-
rreéulacién, ya que se aplica asimismo al control de la calidagd
de ejecucidn del trabajo que realizan, a la deteccidn de cualdquier
averia o defecto en sus propios mecanismos, etcétera, con objeto
de interrumpir el proceso de trabajo si las condiciones requeri-
das no se cumplen.

La disposicibn geﬁeral del conjunto de componentes rgue
forma su estructura permite que el operador tenga f&cil acceso a
~los diversos puntos de la m&quina, como por ejemplo, los armarios
de control num&rico, los centros de generacibn de energfa hidriu-
lica o el almacen de herramientas.

De lo expuesto hasta aquf, se podria creer que las mi-
quinas-herramienta con control numérico sustituyen a las méguinag

herramienta tradicionales asf como a las especiales. FEn realidad,
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esto no es exacto. Las miquinas accionadas con control numérico
desarrollan toda su capacidad para series pequefias y medianas; en
el caso de unidades aisladas, las utilizacibn de mAquinas tradi-
cionales es mds conveniente. Y si se trata de grandes series lo
mas effciente es la instalacién y utilizaci6n de m&quinas especia
les, que estén disefladas especificamente para la pieza que se de-

see construir.

“{Ganosnzarnze

Fig. 42 Centro de mdquinado.
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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 capftulo expondremos la evolucién que durante el pe
riodo 1970-1980 tuvo la industria de midquinas-herramienta* y su ra
ma industrial de mdquinas-herramienta para metales con arranque de
viruta, de nuestro pafs, en lo referente al consumo, la produccién,
y las importaciones. Asimismo, sefialamos cudl fue la importancia
que tuvo la produccién nacional de estas mi&quinas en el conjunto
de la estructura productiva del pafs, durante el periodo menciona-
do, a través de destacar la participacién en el Producto Interno
Bruto nacional, industrial, en el de la industria metal-mecdnica y
en el de la rama industrial productora de magquinaria y equipc no
eléctrico, en la que espec{ficamente se halla ubicada, de acuerdo

con el Sistema de Cuentas Nacionales de México.

2.7..Su ubicacifn en Los sistemas nacionales de informacidn estadCstica: una
cenitica.

Hemo; dividido las referencias que existen acerca de la
industria de miquinas-herramienta en los sistemas de informacién
estadfstica de la estructura productiva nacional, en referencias
indirectas y referencias directas. Esta divisifn se detexrmin$ a par.
tir del nivel de desagregacién con la cual se presenta la informa-
cibén.

Las referencias indirectas se encuentran en e1<&uuuu de

Cuentas Nacionales de Mbu:co.(l) En tanto que las referencias directas

est&n contenidas en los Censos Industriales 1X y x? ge 1971 y 1976 res
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pectivamente. Asimismo, en la publicacién de la Secretarfa de Pro-
gramacién y Presupuesto, titulada la Indusiria Metalmecdnica y de Bienes
de Capital en México, (3) se funden las fuentes de informacién anotadas
anterilormente, adoleciendo, por tanto, de las deficiencias de una
y otra como veremos mids adelante,

Existen también otros materiales que si bien no pueden
ser considerados como parte de los sistemas de informacién estadfs
tica de la estructura productiva nacional, sf hacen una referencia
estadistica al comportamiento de la industria de mdquinas-~herra-
mienta para algunos anos de la década 70-80, razén por la cual se
han considerado como parte de las referencias directas sobre esta
industria, Dichos materiales son: M¢xico: una estrategia para desarro-
Llan La industria de bienes de capital, elaborado conjuntamente por NA-
FINSA ¥y ONUDIF4) y Escenarios Econdmicos de Mfxico, elaborado por la Se
cretarfa de Programacifn y Presupuesto. (5)

Asimismo existen dos fuentes de informacién extranjeras
que hacen alusién directa a la industria mexicana de mdquinas-he-
rramienta durante la década 70-80, las cuales también han sido con
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-~
ciacifn Latinoamericana de Integracién (ALADI) titulado Consideracio
nes Prospectivas Sobre ef Mercado y ef Intercambio Latimoamericano de Mdgquinas-
' Hovnamienta, 1980-2000') publicado en Brasil..

Después de haber presentado las fuentes de informacicSn
estadistica donde se ubica, ya sea directa o indirectamente a 1la

industria mexicana de miquinas~herramienta durante la década 70-80,
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pasemos pues, a la revisién critica de cada una de ellas.
2.1,1, Fuentes de informacién indirecta.

El sistema de Cuentas Nacionales de México ubica a la in
dustria de midquinas-herramienta en su Divisién VIII, correspondien
te a "Productos metdlicos, maguinaria y equipo", de la clasifica~
ci6n hecha para las actividades secundarias. Dicha divisién abarca
10 ramas industriales, que van de la No. 48 a la No. 58.

Particularmente nuestra industria de estudio estd clasi-
ficada dentro de la rama 51, "Maquinaria y equipo no eléctrico",
en el subgrupo 5111 clasificado como "Maquinaria para madera y me-
tales", del grupo 511 "Maquinaria y equipo para la industria". Don
de la rama 51 estd conformada de la siguiente manera:

Rama 51. Maquinarda y equipe no efdéctrice

- Maquinaria e implementos agricolas

~ Magquinaria y equipo para la industria

. Maguinaria para madera y metales

. Maquinaria y equipo para alimentos y bebidas

. Maquinaria y equipo para la industria petrolera, de
la construccién y explotacidén de minas.

- Miquinas de oficina, cédlculo y contabilidad

- Calderas, quemadores y calentadores

- Remolques, griGas y similares

- Bombas, rociadores y extinguidores

- Vélvulas

" -~ Mdquinas de coser

~ Otra maquinaria y equipo incluso su reparacién
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. Motores excepto para automdviles

. Otra maquinaria y equipo

. Reparacibén de maquinaria y equipo

. Piltros o depuradores de gases

Aparentemente con esta clasificacifn nos serfa posible
conocer los datos estadfsticos mds importantes de la industria de
méquinas-herramienta a lo largo de la década 70-80, pero al momen-
to de consultar la informacién contenida en el Sistema de Cuentas Na-
cionakbes de MExico nos encontramos con que &€sta se desglosaba solamen
te hasta el nivel de los grupos de cada rama, es decir consideran-
do solamente tres digitos; y eﬁ 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 informacién
de los tres sqbgrupos que lo conforman, y entre ellos el asignado
a la industria de mdquinas-herramienta.
Es por ello que no fue posible utilizarAinformacidn del

Sistema de Cuentas Nacionales de México para conocer el comportamiento
de la industria de maquinas-~herramienta, y de la rama industrial
de mdquinas-herramienta para metales con arranque de viruta, duraﬂ
te la década 70-80. Aunque si nos fue Gtil para la determinacién
de los respectivos Productos Internos Brutos, nacional e industrial

para cada uno de sus afos.
2.1.2, Fuentes de informacién directa.

En los Censos Industriales IX y X de 1971 y 1976 respec-
tivamente, la industria de miquinas-herramienta es clasificada, par

tiendo de la clasificacién hecha por el Cat&logo Mexicano de Acti-
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vidades Econfémicas, de la siquiente manera:

a) En el IX Censo Industrial 1971, es ubicada en la cla-
se de actividad 3621, "Fabricacién y ensamble de maquinaria para
trabajar madera y metales”, del subgrupo 362 catalogado con el mis
mo nombre que la clase de actividad, pertenecientes al grupo 236
“"rabricacifn, ensamble y reparacién de maquinaria y equipo, excep-
to la eléctrica”.

b) En tanto que en el X Censo Industrial 1976, nuestra in
dustria de estudio, aparece ya definida con mayor precisifén, clasi
fic&ndose en la clase de actividad 3620, "Fabricacibn, ensamble y
reparacién de m&quinas-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 mdguinas-herramienta, asf como de la
rama industrial de mdquinas-herramienta para metales con arranque
de viruta, a lo largo de la década 70-80 fueron: 1) no se separaba
a la industria de mfiquinas-herramienta como tal, de los talleres
de reparacidbn; 2) no se distingufa a la rama industrial de mfqui~
nas-herramienta para metales, de la rama de m&quinas-herramienta
para madera, y; 3) s6lo se proporcionaba informacisn para dos afios,
1970 y 1975. Por lo cual consideramos que los datos proporcionados
por los censos industriales no eran representativos, pof su grado
de agregacién y por su limitada cobertura temporal, para un an§li-

sis estricto de la industria de mdguinas-herramienta, como era el
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que nos habfamos propuesto llevar a cabo.

Ahora bien, en el caso de la publicacién la industnia metal
meednica y de bienes de capital en México, a pesar de que adolece de las
mismas limitantes que las dos fuentes anteriores, puesto que fue
hecha mediante la fusién de ambas, nos fue de suma utilidad, por su
nivel concentrador de la informacién, para determinar el Producto
Interno Bruto de la industria metalmecdnica, asf como el de su ra-
ma productora de "maquinaria y equipo no eléctrico", para cada uno
de los aiios de la década 1970-1980.

Por lo gque respecta a la publicacibn, México: una estrate-
gia para desavnollian £a industria de bienes de capital, a pesar de que con-
tiene referencia estadfstica directa acerca de la industria de m4-
quinas-herramienta, para el periodo que nos propusimos estudiar,
presentaba el 'problema que: 1) la informacién solamente cubrfa los
afios 1970 a 1974 y; 2) la forma de presentacién 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 miquinas-herra-
mientas durante la década 70-80, pero sf nos fue Gtil, por sus de-
sarrollos analfticos, para los siguientes capftulos de esta tesis.

En el caso de la publicacién, Escenarnios Econdinicos de MExico,
elaborada por la Secretarfa de Programacifn y Presupuesto, afn cuan
do no presentaba una serie estadfstica acerca del comportamiento
de la industria de miquinas~herramienta, durante el periodo mencio
nado, sf hacfa una referencia al mismo sefialando que:

"El PIB de la industria de madquinas-herramienta crecid a una tasa
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media del 25.8% anual durante ¢l perido 1970-1980, con lo cual su

participacién en el producto nacional pasé 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 m&quinas
herramienta la que habfa sido considerada, sino la rama 51 de la
Divisidén 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-
pacioén en el PIB nacional.

Fue esta la razén por la cual no se utilizé, lo gque apa-
rentemente eran los datos mis cercanos al comportamiento de la in-
dustria de mdquinas-herramienta durante la década 70-80, y que nos
podrfan servir para su reconstruccidén afo con afo.

Practicamente, estas eran todas las fuentes de informa-
cién que nos podrfan definir qué habfa acontecido, en sus términos
mds amplios, con la industria de miquinas-herramienta durante nues
tro periocdo de estudio, pero como ya hemos visto, ninguna de ellas
pudo ser utilizada para saberlo. Tal situacién, a su vez, nos ha-=
blaba de antemano de la poca importancia que tenfa esta industria
en el conjunto de la estructura productiva nacional.

Fue asi, como en las iltimas etapas de nuestra investiga
ci6én, pudimos tener acceso a un documento elaborado en 1981 por la
entonces Gerencia de Proyectos de Bienes de Capital de Nafinsa, el
cual contenfa los datos del comportamiento del consumo, la produc-
cién y las importaciones de miquinas-herramienta en México, duran-
te la década 1970-1980, tomando como base el aﬁo.1980, al que sim-
plemente lo deflactamos cambiando a base 1970 = 100, con el objeto

de compatibilizar la informacién con aquélla, referente a las prin
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cipales estadfsticas de la estructura productiva nacional para el
periodo 70-80, cuya base es el afio 1970.

Ahora bien, la determinacidn del comportamiento de la ra
ma industrial de mdquinas-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
Consideraciones prospectivas scbre ef mencado y el {ntercambio Latinoamericano
de mdquinas-herramienta, 1980-2000, al que ya hemos hecho referencia en
péginas anteriores; y en el documento "Bienes de capital, Ciencia
y Tecnologia, y Educacién Superior”, elaborado por el Dr. Alejan-
dro Encina, y publicado por el periédico [L Dia, el B de enerc de

1983.

2.2, Breve histonia de £a industrin de mdquinas-hernamienta de Méxice.

Las m&guinas herramienta se empiezan a introducir en Mé&-
xico a finales del siglo pasado. Posiblemente la primera empresa
que intent6 la fabricacifn de este tipo de miquinas en nuestro pafs,
fue la "COLLINS" en Guadalajara. Ella inici6 la fabricacién de pe-
quefios tornos y cepillos, interrumpiendo sus actividades en el aifio
1932. Posteriormente, se hicieron intentos esporidicos para la fa-
bricacién de este tipo de miquinas, especialmente por la FUNDICION
~ NACIONAL DE ARTILLERIA de la Secretarfa de la Defensa Nacional, lo
grando producir algunas prensas para troquelar. Se abandon6 su fa-

(8)

bricaci6n en poco tiempo.

Seguramente uno de los principales obstdculos que impe-

dian la fabricacifn de méquinas-herramienta en los afios 30 fue prin
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cipalmente la facilidad que existfa para importar, de los Estados
Unidos de Norteamérica, c¢ualquier tipo de m&quina, ya que no exis-
tfa prdcticamente ninguna barrera a la importaci6n,

La Segunda Guerra Mundial dié a México una oportunidad
de hacer un nuevo esfuerzo para la fabricacifén de md&quinas-herra-
mienta y alld por 1944, la empresa Constructora de Mdquinas, S.A.,
fabricaba tornos paralelos y cepillos de codo, ademds de atender
su lfnea fundamental que era de implementos agricolas.(g)

Por el mismo ano, la empresa Fidbrica de M&quinas, S.A.,
en Monterrey, N.L., empez6 la produccién de torncs, cepillos y ta-
ladradoras verticales, todos de baja capacidad.

Otras empresas han hecho intentos de fabricaci6n, por ejem
plo, Techo Eterno Eureka, S.A., la Compaiifa Bristol de México y al
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 disponi
bilidad de partes normalizadas, una oferta muy reducida y equipo
de fabricacién obsoleto o anticuado, falta de financiamiento para

la venta, financiamiento y promocién técnica de las mismas.(lo)

2.3, Su consumo aparente.
2.3.1. El consumo nacional

El consumo de m&quinas-herramienta para metales pasé 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 miquinas-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 represen
ta el 67.3% en 1970 y el 52.2% en 1980 del consumo total de méqui-
nas-herramienta para metales en esos afios y el 62.4% en promedio

durante la década (Cuadro 11).
2.3.2. La produccién nacional.

La produccifn nacional de miquinas-herramienta para meta
les tuvo una participacién sumamente reducida en el consumo de es-
te tipo de mdgquinas-herramienta, ya que represent®, 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 produccibn nacional de mdquinas
herramienta para metales con arranque de viruta, su participacién
_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 y 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 produccibn nacional de migquinas-~herramienta para meta-
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les con arranque de viruta intervino con el 67%, en promedio duran
te 1970-1980, en la produccién nacional de mdquinas-herramienta pa
ra metales (Cuadro 11).

Es necesario senalar que tales importaciones son aparen-
tes puesto que no estamos considerando elementos tales como el con
trabando, la importacib6n de partes y componentes y que posterior-
mente eran ensambladas, conformando de esta manera una miquina com

pleta; las bajas integraciones, etcétera.
2.3.3. Las importaciones.

Las importaciones de miquinas-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 mdquinas-herramienta para
metales con arrangue de viruta participaron, en promedio, durante
1970-1980 con el 88.6% (Cuadro 10) en el consumo de este tipo de
maquinas, 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 miquinas-herramienta para metales con arranque de
viruta significaron en promedio el 62% del total de las importacio
nes de maquinas-herramienta para metales efectuadas por nuestro

pais durante la década 70~80 (Cuadro 11).
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2.3.3.1. El1 origen de las importaciones.

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

sentamos en seqguida la relacibén de los 10 principales proveedores

(11)

de México para el afo 1980, asf como su porcentaje de partici-

pacién en el total de las importaciones de estas maquinas.

Pais %
Estados Unidos 55.2
Alemania 12.6
Brasil 8.2
Inglaterra 5.6
Espafia 4.7
Jap6n 3.7
Italia ' 3.2
Argentina 2.0
Checoslovaquia 1.5
Suiza : 1.0
Otros 2.3
TOTAL 100.0

FUENTE: SPP. Escenarios Econdmicos de México, op.cit.,
p. 464.

Como se puede apreciar, para ese ano Estados Unidos domi
nd prdcticamente la totalidad del mercado de miquinas-herramientas
importadas por México. Asimismo, para 1980, nuestro pafs pasé a
conveftirse en el primer cliente de las exportaciones norteamerica
nas de méquinas-herramienta.(12)

En cuanto a la estructura de las importaciones se refie-

re, es decir al tipo y nivel tecnol6gico de las mdquinas-herramien

ta importadag, Estados Unidos inund6 el mercado mexicano con todo
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tipo de mdquinas-herramienta y de todos los niveles tecnolSgicos,

es decir, desde las elementales hasta las mds sofisticadas; en tan
to que Alemania e Inglaterra basaron sus exportaciones hacia nues-
tro pafs en mdquinas automatizadas de alta precisién, en tanto que
Brasil lo hizo con mdquinas~herramienta de tipo estandar, muy simi

lares a las producidas en México.(l3)

2.4, Su participacifn en La estructura productiva del pals,
2.4.1. Su participacién en el PIB nacional.

La industria de miquinas~herramienta para metales pas6
del 0.008% en 1970 al 0.013% en 1980 en su participacién en el PIB;
en tanto que la rama productora de miquinas-herramienta para meta-
les con arranque de viruta represent6 el 0,005% del mismo en 1970

y el 0.009% en 1980 (Cuadro 12).
2.4.2, Su participaci6n en el PIB industrial.

La industria de miquinas-herramienta para metales parti-
cipb con el 0.024% en el PIB industrial en 1970, en‘tanto que para
1980 su participacién en éste represents el 0.038%, asimismo la ra
ma productora de miquinas-herramienta para metales pas6, en su par
ticipacién en el PIB industrial, del 0.017% en 1970 al 0.027% en
1980 (Cuadro 13).

2.4.3. Sg participacién en el PIB de la industria metal-mecé-
nica.

Por lo que se refiere a la importancia relativa de la in

dustria de miguinas-herramientas para metales, asf como de su rama
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productora de mdquinas-herramienta para metales con arranque de
viruta, al interior de la industria metal-mec8nica, ella se puede
observar en el cambio que tuviercn en la participacién de ambas en
el PIB de ésta, el cual fue de la siguiente manera: en 1970 la in-
dustria de miquinas-herramienta para metales participa con el 0.18%
en tanto que en 1980 participa con el 0.24%; a su vez la rama pro-
ductora de m&quinas-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 participaci6n en el PIB de la rama industrial pro-
ductora de “"maquinaria y equipo no eléctrico".

La participacién de la industria de miquinas para meta-
les, y de la rama productora de mdquinas~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 miquinas-herramienta para
metales participé en 1970 con el 1.1% en tanto que en 1970 su par-
ticipacién fue del 2.0%; asimismo la industria particips con el

0.7% y el 1.4% en 1970 y 1980, respectivamente {(Cuadro 15},



CUADRO No. 1,

CONSUMO, PRODUCCION NACIONAL E IMPORTACIOWES 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 38t 541 805 1!090 1,418 1,584 3,709 8,610
Produccidn Nacional 36 38 48 58 65 56 70 97 148 387 587
Importaciones 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 {industria de mdquinas-herramienta en Mé&xico. 1981,
Documento de trabajo, cuadros 7, 8 y 9, pp. 19,20 y 26, respectivamente, Los datos que aparecen en
este documento respecto al consumo, la produccidn nacional y las importaciones fuerom calculados to
mando como base 1980 = 100, los cuales se tuvieron que recalcular, con el objetivo de homogeneizar
la informacidn, cambiando la base a 1970 = 100, utilizando para ello el cdlculo del Producto Inter=
no Bruto Total, a precios de 1970, que se encuentra en: Secretaria de Programacidn y Presupuesto y
el Programa de las Naciones Unidas para el Desarrollo., Sistema de Cuentas Nacmonaﬂeb de México. Padn
cipales variables macrocaondmicas, pericdo 1970-1982, México, 1983, p. 3, cuadro 2.5,



CUADRO No. 2.

CONSUMO, PRODUCCION NACTIONAL E IMPORTACIONES DE MAQUINAS-HERRAMIPNTA PARA METALES EN MEXICO. 1970-1980.

(Millones de pesos constantes, 1970 = 100)

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 -
Consumo 248 274 271 300 347 446 506 504 482 939 1,694
Produccidn Nacional 36 37 43 45 42 31 32 34 45 98 115
Importaciones 212 237 228 255 305 415 474 _ 470 437 831 1,579

FUENTE: Tbid. Cuadro No.l.



CUADRO No. 3.

VARTACIONES PORCENTUALES ANUALES EN EL CRECIMIENTO 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
Prodpcciﬁn 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: C8lculos 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 24.8
Produccidn Nacional 16.7
Importaciones 26.1

FUENTE: Cilculos propios en base al Cuadro No, 3.



CUADRO No. 5.

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

ARO CONSUMO IMPORTACIONES PRODUCCION NACIONAL
1970 100 85.5 14.5
1971 100 86.5 13,5
1972 100 84.1 15.9
1973 100 '85.0 15.0
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: Cilculos propios en base al Cuadro No. 1.



CUADRO No. 6.

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

(Millones de pesos corrientes)

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980

Consumo 167 184 182 242 369 536 650 79 1,050 2,370 5,290
Produccifn Nacional 25 27 32 39 44 38 46 64 98 235 413
Importaciones 142 157 150 203 325 498 404 730 952 2,135 4,877

FUENTE: Los datos de la produccidn nacional se realizaron en base al cdlculo de la participacifn que la produccidn
de maquinas-herramienta para metales con arranque de viruta tiene en la produccidn total de mAquinas-herra
mienta para metales en M&xico durante 1970-1980, efectuada por NAFINSA y por ALADI en los siguientes docu-
mentos: NAFINSA, Gerencia de Proyectos de Bienes de Capital. la {ndustria de miquinas-hesramienta en MExi-
eo, op. ¢it., p. l4, y; ALADL. Consideraciones prospectivas sobre el menrcade y ef intencambio Latinoameri-
cano de mdquinas-herramienta, 1980-2000, s.e., Cuadro 8 del Anexo Estadistico. Los datos de las importacio
nes fueron tomados del articulo del Dr. Alejandro Encina '"Bienes de Capital, Ciencia y Tecnologfa, y Educa
cidn Superior", publicado en el periddico EL Ofa el 8 de enero de 1983 en la seccidn Testimonios y Documen
tos; los cuales tuvieron que ser recalculados cambiando de base 1980 = 100 a base 1970 = 100 mediante el
mismo método utilizado para el recdlculo de los datos del Cuadro No. 1. Los datos del consumo fueron calcu
lados sumando las importaciones y la produccién nacional de cada afio,



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 1980
Consumo 167 174 162 191 237 297 301 282 320 600 885
Produceidn Nacional 25 26 29 31 28 21 21 23 28 60 81
Importaciones 142 148 133 160 209 276 280 é59 292 540 804

FUENTE: Tbid., Cuadro No, 6.



CUADRO No. 8.

VARIACIONES PORCENTUALES ANUALES EN EL CRECIMIENTO DEL CONSUMO, LA PRODUCCION NACIONAL Y L.AS 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

Consumo 4,2 -6.9 17.9 24,0 25.3 1.3 -6.3 13,4 87.5 47.5
Produccidn Nacional 4.0 11.5 6.9 -9.6 <25.0 0 9.5 21.7  114.2 35.0
Importaciones 4.2 =-10.1 20.3 30.6 32.0 1.4 -7.5 12.7 84.9 48.8

FUENTE: CAlculos 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
Produccidn Nacional 16.8
Importaciones 21.7

FUENTE: Cdlculos propios en base al Cuadro No. 8.



CUADRO No. 10,

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

ARO 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 93.1 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: Cdlculos propios en base al Cuadro No. 6.



CUADRO No. 11,

PARTICIPACION DE LA RAMA INDUSTRIAL DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA EN EL
CONSUMO, LA PRODUCCION NACTONAL Y LAS IMPORTACIONES DE LA INDUSTRIA DE MAQUINAS-HERRAMIENTA PARA
METALES, DURANTE 1970-1980.

(En Porcentajes)

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980
Consumo 67.3 63.5 59.7 63.6 68,2 66.5 59.4 55.9 66.3 63.8 52,2
Produccitn Nacional 69.4 70.2 67.4 68.8 66.6 67.7 65.6 67.6 62,2 61.2 70.4
Importaciones 66,9 62.4 58.3 62.7 68.5 66.5 59.0 55.1 66.8 64.9 50.9

PARTICIPACION PROMEDIO DURANTE 1970-1980.

(Porcentajes)
Consumo : 62.4
Produccifn Nacional 67.0
Importaciones 62.0

FUENTE: Calculos propios en base a los Cuadros Nos. 1 y 1l.



CUADRO No, 12,

PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA DE MAQUINAS-HERRAMTENTA PARA METALES Y DE SU RAMA INDUSTRIAL DE
MAQUINAS-HERRAMIENTA CON ARRANQUE DE VIRUTA EN EL PRODUCTO INTERNO BRUTO NACIONAL, 1970-1980.

(Millones de pesos congtantes, 1970 = 100)

1970 1971 1972 1973 1974 1973 1976 1977 1978 1979 1980

P1n
Nacional (1)

P18 Wiquinas-

Hovramienta

para inetules
@2

P18 Miquinas-
Herramienta
para metales
con arranque
de viruta

(3)

44,271,%  462,803.8 302,085.9 544,306,7 577,568.0 609,975.8 635.83i.3 657,721.5  711,982.3 177,162,6 B41,854.3

36 Bt A 4 45 2 3 . n 34 1] 98 115

25 26 29 3 28 21 21 23 28 60 81

PARTICTPACION PORCENTUAL DE:

2/1
n

0,908 0,007 0,008 0.,008 0.007 0.005 0.005 0.005 0.005 0,012 0.013
0,005 0,005 0,005 - 0,005 0.004 0.003 0.003 0.003 0.003 0.007 0.009

FUENTE: los datos del PIB Nacional fueron tomadus de: SPP, et. al, S{stema de Cucittas Nacionales de WExico, 1982, tos datos del P1B de miquinas-
herranienta pars metales y del PIB de miquinas-herramienta para metales con arranque de viruta corresponden a los Cuadros Nos.2 y 7..
respectivamente, Las participaciones porcentuales son cflculos propios. ’



PARTICIPACTON DE LA INDUSTRIA DE MANUINAS-HERRAMIENTAS PARA METALES ¥ DE SU RAMA INDUSTRIAL DE
MAQUINAS-HERRAMIENTA CON ARRANAUE DE VIRUTA EN EL PRODUCTO INTEIRNO ®RUTO INDUSTRIAL, 1970-1980,

CUADRO No. 13,

(Millones de pesos constantes, 1970 = 100)

1970

1971

1972

1973

1974

1975

1976

1977

1978

1979 1980

PIB
Industrial
L)

145,070,2

PIB Miquinas-
Herramienta 6
para metales

(2)

PIB Maquinas~
Hertamienta
para metales 25
con arranque
de viruta

(3)

148,303.1

163,113.5

kY 43

25 29

180,919.8

45

il

193,901.1

42

28

204,057.3

il

21

214,949.9

32

21

220,556.3

34

23

243,596.8

271,137.5 296,045.8

45 98 115

28 60 8!

PARTICIPACION PORCENTUAL DE:
21 0.024

k741 0.017

0.023, 0.026

0.017 0.017

0.024

0.017

0.021

0.014

0.015

0.010

0.014

0.009 -

0.015

0.010

0.018 0.036 0.038

0.011 0.022 0,027

FUENTE: Los datos del PIB Industrial fueron tomados de: SPP, et. al. Sistema de Cuentas Nacionales de México, 1982, Los datos del PIB de miqui-
nas-herranienta para metales y del PIB de miquinas-herramienta para metales con arranque de viruta corresponden a los Cuadros Nos.2 y 7.
respectivanente. Las participaciones porcentuales son cdlculos propios.



CUADRO No. 14,

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

(Millones de pesos constantes, 1970 = 100)

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980

P18 de la indus

;:;2 mecal-mech 1o g 9 20,384.8  22,895.1  26,887.5  29,940,5  31,312.1  32,389.1  32,230.1  37,547.9  43,159,0 47,240.6

(1)
PIB mAquinas~-berra .
Toenta para meeat 37 43 45 42 Y| 2 . 34 45 98 115
2)
PIB miquinas~herra
mienta para meta=~
les con arranque 25 .2 29 31 28 21 21 23 28 60 81
de viruta
&)
PARTICIPACION PORCENTUAL DE: .
2/1 0.18 0,18 0.18 0.16 0.14 0.09 0.09 0.10 0.11 0,22 0,24
3/1 0.12 0.12 0,12 0.11 0.09 0,06 0.06 0.07 0,07 0,13 0.17

FUENTE: Los datos del PIB de la industria metal-mecinica fueron tomados de: SPP-NAFINSA. La ndudtrin metal-mecdnica y de biencs de capitel en
MEx{ca., México, 1982, p. 15. Los datos del PIB de miquinas-herramienta para metales y del PIB de mAquinas-herramienta para metales con
arranque de viruta corresponden a los Cuadros Nos. 2y 7, respectivamente. Las participaciones poreentuales son cdlculos propios.



CUADRO No, 15,

PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA DE MAQUINAS~HERSRAMIENTA PARA METALES Y DE SU RAMA INDUSTRIAL NE MAQUINAS-
HERRAMIENTA CON ARRANQUE DE VIRUTA EN EL PRODUCTO INTERNO BRUTD DE LA RAMA PRODUCTORA DE "MAQUINARIA Y EQUIPO NO

ELECTRICO", 1970-1980.
(Millones de pesos constantes, 1970 = 100)

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 - 1978 1979 1980

PIB maquinaria y
equipo no eléctrico 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 5,514.4

(¢9)
PIB mS'quinu-herra- ‘
mienta para metales 36 37 43 45 42 kH 32 34 45 98 115
PIB miquinas-herra- .
mienta para mctales 25 26 29 3l 28 21 21 23 28 60 81

con arranque de viruta

PARTICIPACION PORCENTUAL DE:
2/1 1.1 1.2 - 1.3 1.2 1.0 : 0.7 . 0.8 0.8 0.9 1.8 2.0

N ' 0.7 0.8 0.8 0.8 0.7 0.5 0.5 0.5 0.6 1.1 1.9

FUENTE: lbidem. Cuadro No. 14,
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NOTAS DEL CAPITULO 11

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

Secretarfa de Programacidn y Presupuesto. Sistema de Cuentas Nacionales de
México. México, 1982,

Secretaria de Programacidn y Presupuesto. IX Censo Industrnial, 1971, México,
1975; X Censo Induatrinf 1976. México, 1981.

Secretarfa de Programacién y Presupuesto. la {ndustiia metalmecdnica y de
bienes de capital en México. México, 1982.

Nafinsa~-Onudi. México: una estnategin para desarviollor La industrio de bie-
nes de capital, México, 1977.

Secretarfa de Programacién y Presupuesto. Escenan{os econdmicos de ‘I€xico.
Perspectivas de desarrollo para ramas seleccionadas, 1981-1985, México,
1981,

Asociacién Latinoamericana de Integracién. Consdderacdones prospectivas s0-
bre ef mexcado y el {intercambio Latinoamericane de mdquinas-hernamienta,
1980-2000. Brasil, s.f.

secretarfa de Programacién y Presupucsto. Edcenarnios econdmicos de Uéxico...

. op. eit., p. 465.

(8)

(9
(10}

(11)

(12)

(13)

Gerardo Enrique Medina. Cambios tecnolfgicos en La industrin de maquinas-
herramienta de México. México, mimeo, 1982, p. 10.

1bid., p. 11.
1bidem,

Debido a que el hacer un anilisis de los cambios habidos en las importacio-
nes de miquinas-herramienta durante la década 70-80 significaba desviarnos
de nuestro objetivo principal, hemos decidido tomar el #ltimo afio del periodo
como ejemplo representativo de una tendencla general seguida por las impor-
taciones de miquinas-herramienta para los afios anteriormente mencionados.

Secretarfa de Patrimonio y Fomento Industrial. MAquinas-herramienta. Situa-
cibn actual y sugerencins de polltica. M&xico, 1981, p. 23.

Secretarfa de Programacién y Presupuesto. Escenario econfmico de México...,
op. ¢it,, p. 464.



CAPITULO 111

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 capitulo anterior la produccién de maquinas-he
rramienta para metales con arranque de viruta ha tenido histérica-
mente muy poca importancia en la estructura industrial de nuestro
pafs, lo cual ha determinado que su registro en los sistemas nacio
nales de informaci6n estadistica sea casi inexistente, siendo, a
sﬁ vez, pocos y parcilales los estudios publicados acerca de esta
rama industrial,

Es por ello que el presente capftulo se apoya fundamen-
talmente en documentos elaborados por Nafinsa y por la, entonces,
Secretarfa 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 nlmero de empresas, asi como también' las m&quinas
producidas por las mismas., Y en segundo lugar, analizar los dig~
tintos problemas que enfrentaron tales empresas, en lo referido tan
to a su proceso inmediato de produccién como al proceso de realiza
cifn de las mercancias producidas por las mismas, y que en conjun-
to hemos caracterizado como contradicciones al proceso de acumula=-

cién de capital de la rama durante el periodo 1970-1982.

3.1, la historia de Los capitales de La nrama.
3.1,1. El nGmero de enmpresas.

Para 1970 existfan 8 empresas productoras de miquinas-
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herramienta para metales con arranque de viruta (vé&ase Cuadro 1).
De estas cmpresas, 4 producfan tornos, 2 producian taladros y 2 pro
ducfan tornos y taladros, simultdneamente.

Las empresas fabricantes de tornos eran: Bristol de Méxi
co, S.A.}l) Endor, S.A., Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) y la F4-
brica de M&quinas y Accesorios, S.A. (FAMASA).(Z) '

En tanto que las empresas productoras de taladros eran
Vimalert de México, S.A., y Manufacturera Tosa; asimismo las empre
sas que producfan simultdneamente tornos y taladros eran, Maquina-
ria Occidental Mexicana, S.A. y la Sociedad General de Maquinaria,
s.A. (sogEmp) . (3

Es importante hacer notar que todas estas empresas empe-
zaron a fabricar miquinas-herramienta como una lfinea de produccitn
marginal a aquella con la que originalmente se habfan establecido.

Por ejemplo Bristol de México, S.A., era un taller de re
parécién para motores de pist6n de aviones y aproximadamente en
1958 inilcia la produccién de tornos paralelos con tecnologia fran-
cesa;(4) Manufacturera Tosa se establece en 1949 produciendc bom-
bas para instalaciones de bombeo casero, en 1958 extiende su pro-
duccibn a la de compresoras, y es hasta 1968 que inicia la produc-
cién de taladros de banco y de piso de media pulgada con tecnolo-

gia de la empresa norteamericana U.S. Rockwell Delta;(S)

Indus-

~trial Lagunera surge en 1955 como un taller de reparacién de maqui
naria, en 1957, afio en que instala su planta de fundicibn, inicia
la produccién 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 caracterfsticas de relativa simplicidad les
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posibilité fabricarlos con tecnologfa desarrollada en su mayor par
te en México.(s)

Asimismo, Maquinaria Qccidental Mexicana, S.A., era una
empresa establecida formalmente como productora de prensas mecdni-
cas en el momento de empezar a fabricar sus tornos y taladros;(7)
en tanto que Vimalert de México se establece en 1946 como una em-
presa de ingenierfa en general, incluyendo entre los productos de
sus primeros cuatro afios de funcionamiento la produccién de un pe-
quefio torno (de 12 pulgadas de deslizamiento sébre la cama y 35
pulgadas entre centros) del cual se construyen solamente 10, j a
partir de 1950, su produccién se centré en la fabricacién de tala-
dros ligeros.(a)

En 1974 el nfmero de empresas productoras de mdquinas-he
rramienta era de 7 (véase Cuadro 2), de ellas, cuatro se dedicabaﬁ
a la produccibn de tornos y las restantes a la produccién de tala-
dros,

El nGmero de empresas que se dedicaban a la produccién
de tornos era iqual que en 1970, pero ello era el resultado de que
dos empresas habfan salido de la rama, al tiempo que dos nuevas in
gresaban. Asf, para 1974 la empresa Bristol de México, S.A.(g)y En

dor, S.A.(lo)

habfan abandonado la produccién de tornos paralelos;
en tanto que para ese afio, ya habfa sido creada la Fibrica Nacio-
nal de Miquinas-Herramienta (AHMSA-FANAMHER), y la empresa Mecdni-

ca Mexicana de Precisi6én (Mecamex) ya se encontraba produciendo.

. La primera de ellas habfa sido creada el 12 de noviembre de 1973

por el Estado, y en la cual participaban comoc socios accionarios

el propio Estado, a través de Altos Hornos de México; la empresa
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yugoslava Prvomajska Tvornica Strojeva, la que ademds aportarfa la
tecnologfa; cinco compafifas 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 privaao mexlcano a tra-

(11)

vés de la Financiera del Atldntico. Asimismo, la empresa Mec&-

nica Mexicana de Precisi6én, S.A., que en 1970 se habfa establecido

(12) en 1973 realiza convenios con 1la

como un taller de precisién,
empresa francesa Ramo, para que &sta le otorgue la tecnologia para
producir tornos en México, y a partir de 1974 inicia la fabrica-

cién de los tornos paralelos Ramo T-45, asf como también de herra-
mental para maquinas-herramienta.(13)

De tal manera que, para 1974, las empresas fabricantes
de tornos eran las siguientes: la Fabrica de M&quinas y Accesorios,
S.A.; la Fdbrica Nacional de Mdquinas-Herramienta, S.A. de C.V.;
Mecédnica Mexicana de Precisién y la empresa Maquinaria Occidental
Mexicana.

De hecho la empresa m&s importante en estos anos, por su
significacién histérica es la Fibrica Nacional de Miquinas-Herra-
mienta ya que era la primer empresa creada exclusivamente para fa-
bricar miquinas-herramienta para metales con arranque de viruta,
lo cual abrfa un nuevo periodo en la historia de la rama, cuyas im
plicaciones sobre la misma las abordaremos m&s adelante.

En el caso de las empresas fabricantes de taladros exis-
tentes en 1974, &stas se habfan reducido solamente a dos, Vima;ert
de México, S.A., y Manufacturera Tosa, puesto que la empresa Socie
dad General de Maquinaria, S.A. ya habfa abandonado para 1974 la

(14)

produccién de taladros por considerarla incosteable, asimismo,
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la empresa Maquinaria Occidental Mexicana, que también producila ta
ladros, para ese aiio ya solamente lo hacfa bajo pedido, mostrando
la tendencia a abandonar su fabricacién por considerarla, también,
incosteable.(ls)

Para 1977 el ndmero de empresas fabricantes de maquinas-
herramienta para metales con arranque de viruta se habfa elevado a
diez (v€ase Cuadro 3), de las cuales, cuatro se dedicaban a la pro
duccién de taladros, una que producia exclusivamente fresadoras,
una que fabricaba simulténeamente tornos y taladros, y dos mis que
producfan otras miquinas-herramienta para metales con arranque de
viruta de tipo secundarilo,

El aumento en el nfimero de empresas productoras de tor-
nos se debié6 é la creaci6n de la empresa Herbert Mexicana, S.A.,
la que habfa sido fundada el 30 de noviembre de 1976 por el Estadé,
y en la que participaban como socios accionarios, el mismo Estado,
por medio de Nafinsa, la compafifa inglesa Alfred Herbert Ltd. -1la
cual ademis aportarfa la tecnologia— y el capital privado mexicano
a través del Grupo ICA.(ls)

La creacién de Herbert Mexicana representaba un avance
cualitativo en la produccién de tornos en nuestro pafs, puesto que
fabricarfa tornos revolver y tornos automidticos monohusillo y rec-
tificadoras planas, los que hasta ese momento nunca habfan sido fa
bricados en México.

Asimismo, en 1975 el Estado, por medio de Somex, adquie-

(17)con 1o cuél

re la mayorfa de las acciones de la empresa Mecamex,
el Estado se constitufa para 1977 en el dnico productor monopolis-

ta de tornos en Mé&xico. Es decir, en los hechos, el Estado habfa
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concentrado y centralizado, a través de Fanamher, Herbert Mexicana
y Mecamex, el capital establecido en la fabricacién de tornos en
nuestro pafs, quedando en ese momento s6lo dos empresas privadas
fabricantes de tornos: Industrial Lagunera y la FAbrica de M&qui-
nas y Accesorios. Pero al mismo tiempo que el Estado centralizaba
los capitales establecidos en la fabricacién de tornos, el propio
Estado propiciaba que sus empresas compitieran entre sf por el mer
cado, cuyas implicaciones veremos mds adelante.

Por lo que respecta a las empresas productoras de tala-
dros existentes en 1977, &stas habfan aumentado en relacidén a las
de 1974, Por un lado sc mantenfan en la produccién Manufacturera
Tosa y Vimalert de México, S.A., y por otro lado la empresa Indus-
trial Lagunera, S.A., habfa ampliado su produccitn a la de tala-
dros.(la)

Para 1977 se hallaba integrada a la rama productora de
maqﬁinas—herramienta para metales con arranque de viruta la empre-
sa Oerlikon Italiana de México, la cual habia sido fundada también
por el Estado el 13 de febrero de 1976, y en la cual participaban
como socios accionarios, €1 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 de
cir la empresa Oerlikon de Suiza, por medio de Jack Jost Keller}lg)
en este tiempo representante de la Unifn de Bancos Suizos en Méxi-~
co.(ZO)

La empresa Oerlikon Italiana de México significaba, al

igual que Herbert Mexicana, un avance cualitativo en la diversifi-

cacibn de la produccifén de miquinas-herramienta en México, ya que
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su objeto era la produccién de fresadoras, de distintos tipos y ca
racterfsticas tecnolégicas, las cuales nunca habfan sido fabrica-
das en Mé&xico.

Pero ademds, la constitucién de Oerlikon Italiana de Mé&-
xico convertfa al Estado no solamente en el monopolio de la produc
cién de tornos sino también en el monopolio de la produccién de
fresadoras, con lo cual se convertfa de facto en el finico produc-
tor monopolista de la industria de miquinas-herramienta de México,
para el afio 1977,

Para 1979 el ntGmero de empresas fabricantes de mdquinas«
herramienta para metales con arranque de viruta habfa disminuido a
9, (véase Cuadro 4). En el caso de las empresas fabricantes de tor
nos su nfmero habfa disminuido a cuatro, puesto que en ese afio la
Fibrica de M&quinas y Accesorios, S.A. suspende sus actividades al
parecer por problemas con él socio técnologista de Checoslovaquia,

(21) quedando

asi como por una reduccién importante en sus ventas;
entonces solamente las tres empresas paraestatales —Fanamher, Meca
mex y Herbert Mexicana, aunque esta dltima paraliza sus operacio-
nes en el segundo semestre de ese aflo— y una empresa de capital
privado mexicano: Industrial Lagunera, S.A.

Por lo que respecta a los fabricantes de fresadoras, su
nfimero habfa aumentado a dos, Oerlikon Italiana de México y Madin-

(22), esta dltima creada aproximadamente en 1978,

mex, S.A.

Por lo que se refiere a las empresas fabricantes de tala
dros, &stas sequfan siendo las mismas que en 1977; en tanto que las
empresas fabricantes de miquinas-herramienta para metales con arran

que de viruta, de tipo secundario, se habfan reducido solamente a
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una, ya que la empresa Mecanomex habfa abandonado la produccién de
sierras alternativas.(23)
Para 1981 las empresas productoras de miquinas~herramien
ta para metales con arranque de viruta, nuevamente habfan disminui
do en relacibén a las existentes en 1979, contdndose solamente 5.
Las empresas fabricantes de tornos se habfan reducido a
dos, Fanamher e Ilsa, puesto que las paraestatales Herbert Mexica-
na y Mecamex habfan 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}zﬁ

en tanto que la segunda lo hace al declararse en quiebra.(zs)
Por lo que se refiere a la produccién de fresadoras, é&s-
ta era realizada tanto por Oerlikon Italiana de México, como por
la Fibrica Nacional de Miquinas-Herramienta, la que en ese momento
empezaba a ensamblarlas, en tanto que la empresa Madinmex habia ce
rr&do sus operaciones en 1980 debido, fundamentalmente, a la falta
de financiamiento.(ZG)
La produccién de taladros se habia concentrado en la em-~
presa Vimalert de México, S.A., ya que Manufacturera Tosa abandoné
su produccién de taladros para metales, centrando su produccién en
miquinas-herramienta para madera.(27)
En relacién a la produccitn de m&quinas-herramienta para
~metales con arranque de viruta, de tipo secundario, ésta se concen
traba en la empresa Empacomatic, la cual segufa produciendo sus
" afiladoras para herramientas.(zs)
Para finales de 1982 y principios de 1983, el ndmero de

empresas de miquinas-herramienta para metales con arranque de viru
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ta habfa disminuido a solamente 4 (véase Cuadro 6).

La produccién de tornos estaba monopolizada por la Fdbri
ca Nacional de Miquinas-Herramienta, ya que Industrial Lagunera
desde 1981 habfa disminuido notablemente su produccién, debido a
la reduccifbn de sus ventas, y en 1982 cierra definitivamente sus

(29) En tanto que la produccién de fresadoras la mono-

operaciones.
polizaba Cerlikon Italiana de México —aunque tambié€n Fanamher en-
samblaba fresadoras—; a su vez la produccién de taladros era mono-

(30 va que a pesar de gue Fanamher

polizada por Vimalert de México,
también ensablaba taladros, su produccién no significaba competen-
cia para Vimalert. Por lo que se refiere a la produccién de otras
miquinas-herramienta para metales con arranque de viruta de tipo
secundario, é&sta estaba concentrada en la empresa Industrial de Par
tes, S.A., la cual producla sierras y seguetas, ya que la empresa

Empacomatic habfa abandonado la produccién de afiladoras.(Bl)

3.1.2., Tipos de md&quinas-herramienta producidas por las empre

sas: sus caracteristicas tecnolbgicas. -

Los tipos de mdquinas-herramienta para metales con arran

que de viruta que se produjeron en México entre i970 y 1983 fueron
los siguientes: 1) Tornos paralelos, taladros de banco y taladros

de columna, rectificadoras planas, fresadoras universales, fresado
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 dé herramieg

ta (véase el Cuadro 7).

También se intentS producir tornos revolver y tornos au-
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tomiticos, por parte de la empresa Herbert Mexicana, lo cual signi
ficaba un avance en cuanto al aspecto tecnolégico de las mdquinas-
herramienta que eran producidas en México, pero esta empresa sblo

lleg6 a ensamblar 8 tornos, entre ambos tipos, en 1978 y 26 en

(32)

19789, puesto que como ya vimos, anteriormente, cerrd sus opera

ciones en 1980.(33)

En el caso de las fresadoras que fueron producidas por
la empresa Oerlikon Italiana de M&xico, se encuentran, en una pri-
mera etapa que va de 1977 a 1981, todos los tipos de fresadoras
con tecnologfa de la empresa Oerlikon Sipa de Italia, que eran mo-
delos, todos ellos, mds robustos y sofisticados que los producidos
en una segunda etapa (1981-1983) en que introduce también modelos
mds sencillos y livianos, pero ya disefiados en planta.(34)

De tal manera que los tipos de mdquinas-herramienta para
metales con arranque de viruta que se produjeron en México entre
1976-1983, en geheral, fueron bastante simples y con un nivel tec-
nolégjco relativamente elemental, Ubicdndose dentro de los niveles
tecnolégicos habidos en las miquinas-herramientas, en el nivel de
movimiento mecanizados, peroc con desplazamientos manuales muy leja
nos todavia de las mdquinas-herramienta automdticas, de aquellas
programadas por medio de control numérico, de los centros de magui
nado y m&s aGn de los sistemas automiticos de maquinado (lfneas
~transfer) controlados por computadora (v€ase Cuadro 8).

Este bajo nivel tecnol&gico y sus limitadas posibilida-
des de trabajo, fueron y han sido, las razones por las que su uso

se circunscribis, fundamentalmente, a pequefios talleres y a escue-~

las y centros de capacitacién, 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 produccién na-
cional de mdquinas-herramienta para metales con arranque de viruta
se destin6é a pequefios talleres escuelas y centros de capacitacién,
&stos tuvieron que importar en forma creciente este tipo de maqui-
nas puesto que la produccién local no alcanzaba a cubrir sus negF-
sidades.(36)

De hecho, la oferta nacional de miquinas-herramienta, da
das sus limitadas caracterfsticas tecnol6gicas y baja productivi=-
dad de &stas, no llegd a ninguno de los principales sectores consu
midores de mdquinas-herramienta en nuestro pafs, entre las que se
encuentran: los fabricantes de equipos medianos y pequefios, los fa
bricantes de vartes de precisi6n, la industria automotriz y los fé
bricantes de equipo eléctrico y materiales elé&ctricos, entre
otros.(37) '

Ahora bien, por lo que respecta a la tecnolof§ia utiliza-
da para producir los distintos tipos de miquinas-herramienta para
metales con arranque de viruta, en su mayorfa fue importada, y los
principales paises que la vendieron fueron los siguientes: Yugosla
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 miquinas-herramienta secundarias, co
mo fueron las afiladoras y las sierras.(38)

Si se observa la relacién de pafses que aportaion tecno-

logfa para la fabricacién de mdquinas-herramienta en México, se de

tecta que todos ellos fueron europeos para el caso de las miquinag



926

herramienta primarias y para el caso de las mdquinas-herramienta
secundarias, el pafs que la aporté fue Estados Unidos. Creemos que
@llo nos muestra, en una primera instancia, c6mo las empresas nor-
teamericanas, fabricantes de m&quinas-herramienta, no estdn intere
sadas en realizar ningGn tipo de inversién productiva en nuestro
pais, puesto que —como lo veremos mds adelante— el hecho de que no
halla précticamente ning@n tipo de proteccifén para la industria na
cional de mdquinas-herramienta pondrfa en serias dudas la obten-
ci6n de una jugosa tasa de ganancia para sus inversiones, signifi-
cdndoles un mejor negocio vendernos las maquinas, puesto gue --como
ya vimos anteriormente— México es su principal cliente externo.
Asimismo, este hecho demuestra uno de los aspectos en los que se
funda la divisifn internacional del trabajo: la dependencia tecno-
1l6gica y en este caso concreto la dependencia total de un medio de
produccibén fundamental para el desarrollo econémico de un pafs co-
mo es el caso de las maquinas-herramienta.

Asimismo, la dependencia tecnolégica en la industria de
miquinas-herramienta, deja ver los pocos ¢ nulos avances en cuanto
a la investigacibén y adaptacién de tecnologfas realizadas por las
empresas y por los centros e institutos tecnolégicos de  nuestro
pais.(ag) Siendo précticamente la dnica excepcién el Centro de In-
vestigaciones de Miquinas-Herramienta de la Escuela Superior de In
genierfa Mecdnica y Eléctrica del Instituto Politécnico Nacional,
que s6lo a Gltimas fechas (1983) empezd, por falta de recursos, a
realizar una serie de investigaciones profundas en este campo.(do)

Concretamente, las mdquinas-herramienta que se producen

en México, no s6lo dependen de los disefios tecnolbgicos bisicos va
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ra su produccién —con la excepcién de Oerlikon, como anteriormente
lo vimos— sino'que ademds dependen de partes fundamentales para su
construccibn 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 s6lco las piezas de fundicién, como son las bancadas vy
algunas otras partes y compeonentes secundarios, pero los elementos
principales se importan.(4l)

El que las mdquinas-herramienta para metales con arran-
que de viruta producidas en México durante 1970~1983 hayan sido
tecnolégicamente simples y con limitadas posibilidades de trabajo
mec&nico, era el resultado de que el parque de miquinas-herramien-
ta por medio del cual fueron faBricadas, no era posible utilizarlo
para fabricar otro tipo de miquinas tecnolSgicamente mds avanzadas,
ya que tambié€n dicho parque era atrasado y obsoleto (véase Cuadro
9). Aunque las finicas excepciones eran Fanamher y Oerlikon, asf{ co
mo el intento de Herbert, las cuales estaban mejor dotadas para fa
bricar equipo de mis alta calidad.

Hasta agui hemos podido observar las caracterfsticas tec
nolégicas de los diferentes tipos de miquinas-herramienta que se
produjeron en México, durante nuestro periodo de estudio. Ahora pa
semos a estudiar cudles fueron las contradicciones al proceso de

acumulacién de capital en la rama, durante dicho periodo.

3.2, Las contradiceiones del proceso de acumulacidn de capital de fa rama.
El objetivo del presente capftulo es el de presentar, en

términos generales, un conjunto de problemas que afectaron directa
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mente al proceso de acumulacién de capital de la rama —durante
1970-1983—~ en lo referido tanto al proceso inmediato de produccibn,

como al proceso de circulacidn,

3.2.1. Las contradicciones en el proceso inmediato de produc-
cién.

En términos generales, el proceso inmediato de produc-
cién de todas las empresas de la rama, se vi6 obstaculizado por los
siguientes problemas:

3.2.1,1. Insuficiencia y mala calidad de las partes y com

ponentes nacionales.

Debido al bajo nivel alcanzado por la produccién de mi-
quinas-herramienta en nuestro pafs, la industria auxiliar de par-
tes y componentes nacionales para la fabricacién de miquinas-~herra

mienta era prdcticamente inexistente,(42)

la cual s6lo podfa abas
tecer los siguientes productos:

a) Piezas de fundicibn: que, por ejemplo, en el caso de
los tornos paralelos eran las bancadas y los cabezales fijos, etcé
tera, en tanto que las fresadoras eran, los brazos superiores, las
mesas de consola y también las bancadas.

b) Algunos materiales misceldneos: como por ejemplo, la
tornillerfa, los seguros, los muelles y resortes, las correas y ban
das de tensién, etcétera.(44)

c) Los motores eléctficos, los que eran el Gnico compo-
nente de los equipos eléctricos utilizados en las maquinas-herra-

(45) (46)

mienta, que era surtido por dicha industria auxiliar.

Ahora bién, no tan sbélo era insuficiente el suministro
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de materias primas, sino que ademis, casi todas ellas presentaban

(47) Asi por ejemplo, las piezas de

un alto fndice de deficiencia.
fundici6ébn tenfan una serie de defectos en su conformacién, tales

como porosidades y puntos duros,(48) lo que las hacfa inservibles,
teniendo que ser devueltas al proveedor, despué&s de maquinadas, pa
ra que, nuevamente fueran fundidas, provocando de esta manera que
las empresas mantuvieran un gran porcentaje de maguinaria en proce

(49)

so y por consiguiente, un considerable retraso en su proceso

inmediato de produccién, asf{ 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 mis generalizados a los que
se enfrentaban los productores nacionales de méquinas-herramienta;
ya que, al parecer, era realmente diffcil encontrar proveedores
que cumplieran con la oportunidad estipulada los plazos 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 tenfa 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 habfa pa

gado ya la venta del paquete tecnoldgico.(SI)

Asimismo, en el caso
de Herbert Mexicana, la suspensién de operaciones de su tecnologis
ta y socio inglés, suspendif totalmente el suministro de las par-

tes extranjeras complementarias.
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Quiz4s el ejemplo mds claro en cuanto al retraso de los
proveedores extranjeros, fue el de los engranes, los cuales se te-
nfan que importar, ya que debido a las series cortas en que los de
mandaban cada uno de los fabricantes de miquinas-herramienta era
sumamente caro adquirirlos nacionalmente. Y si consideramos que
los engranes constituyen uno de los elementos principales de las
miquinas-herramienta, al ser la parte esencial de su caja de velo-
cidades, el no tenerlos con oportunidad detenfa el proceso inmedia
to de produccién en las empresas, ya que su instalacién en la méi-
quina-herramienta, forma parte del ensamblado de la misma, sin el
cual no es posible avanzar a las siguientes etapas del proceso pro

ductivo.(sz)

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 produccién de bienes de capi-

tal,(53)

no existi6 un financiamiento especifico a la industria de
miquinas-herramienta, que contemplara no solamente un financiamien
to a la produccibn, sino también a la venta, como es el caso de
otros palses, en donde operan lineas de crédito dedicadas exclusi-
vamente a apoyar la fabricacién de este tipo de m&quinas. Asf por
ejemplo, el Credit a Machine Outils (Credimo)}, y el Financiamiento para
Mfquinas y Equipamientos (Finame) en Brasil, que son dos tipos de fi-

nanciamiento por medio de los cuales la fabricacibn de mdquinas-he

rramienta, se apoy6, en estos palses, otorgando créditos a los com
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pradores de hasta 80% del valor de la maquinaria, con plazos de 3
a .7 anos, 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

%.(54)

manifestaba en un incremento aproximado del 25 Lo que, enton

ces, convertfa al financiamiento m&s gue en un apoyoc, en una traba.

3.2,1.4. Escasez de fuerza de trabajo calificada.

El problema de la escasez de fuerza de trabajo califica-
da, derivaba, por un lado, de la alta especializacién que debe te-
ner un obrero para ingresar a laborar a la industria de mdquinas-
herramienta, puesto que entre sus conocimientos bdsicos, se cuen-‘
tan los de trigonometrfa,. interpretacién de planos y el manejo de

(55)

distintas mdquinas-~herramienta, y por otro lado, el tiempo re-
querido para que los trabajadores alcancen un nivel Sptimo de capa
citacién, lo que fluctda entre 5 y 7 afios, y como mfnimo 1 afio pa-
ra su adecuacién a la produccién.(ss) |
Ademds del hecho de que, durante el periodo 1970-1982,
los esfuerzos iInstitucionales por capacitar fuerza de trabajo para
la industria de m&quinas-herramienta fueron incipientes, reducién-
dose solamente a los augpiciados por la SEP a través de los Cen-
tros e Institﬁtos de Educacibn Tecnolégica, y aungue también otras
instituciones lo hicieron, tales como CENAPRO, ARMO y chALEP, el
nivel de capacitacién era elemental y de cardcter general, orienta

(S7)

do solamente a la operacifén de las mdquinas. Siendo en la pri&c
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tica las empresas fabricantes de miguinas-herramienta las que se
encargaron de capacitar a su fuerza de trabajo.

Pero el problema no acaba ahf, puesto que el grado de ca
pacitacifén que alcanzaban los obreros que laboraban en la indus-
tria de m&quinas-herramienta, los convirti6 en fuerza de trabajo
sumamente codiciada por otras industrias, lleg&ndose a producir
continuas deserciones al ofrecerles salarios mayores, cuantifican-—
dose la tasa anual de desercibn de obreros de la industria de mé-
quinas-herramienta hacia otras industrias, durante la década 70-80,
de alrededor del 18%.(58)

Concretamente las dreas productivas donde se presentd el
mayor déficit de fuerza de trabajo calificada fue: en la de magui=~ .
nado, puesto que los conocimientos de los obreros de esta &rea son
bastante especializados, como lo sefialamos anteriormente, y en 1la
de ajuste y ensamble, ya que estos obreros, denominados comunmente
ajdstadores, también requieren de un alto grado de especializaciln,
en la medida en que son los encargados de rasquetear manualmente
las superficies de contacto de las gufas de deslizamiento que, adi
cionalmente &stas requieren de un proceso de templado, asi como de
efectuar el montaje parcial, el montaje final y las pruebas de acep
taci6n de las miquinas terminadas.(sg)

Y si consideramos que en la mayorfa de las empresas, ca-
- el 75% de la fuerza de trabajo se distribuye normalmente entre
las &reas productivas de maquinado y ensamble general,(so) la esca
sez de fuerza de trabajo calificada originaba, entonces, un béjo

(61)

nivel de productividad, 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 produccién de dichas empresas.
3.2.1.5. Baja utilizacién de la capacidad instalada.

Todos los problemas que hemos sefialado anteriormente, au
nados a los problemas referentes a la realizacién de los productos
terminados ~cuya exposicién la realizaremos mds 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 mdquinas-herramientas para metales con arranque de viruta,
durante el periodo 1970-1982, calculéndose, por parte de la CANA-~
CINTRA, que para 1979 el porcentaje de utilizacidén de la capacidad
instalada en la industria de miquinas-herramienta no iba mi&s alla

del 308, (62)
3.2.2. Las contradicciones en el proceso de circulacién.

En términos generales, todas las empresas fabricantes de
mdquinas-herramienta para metales con arranque de viruta, tuvieron
una serie de problemas que obstaculizaron el proceso de realiza-
cifn de las mercancfas producidas por ellas, durante el periodo
1970-1982. Dichos problemas fueron los siguientes:

3.2.2.1. Altos precios de las miquinas-herramienta nacio

nales en relacién a las importadas. -

El alto precio de las midquinas-herramienta nacionales era
el resultado de su alto costo de produccién que a su vez, era debi

do al alto costo de las materias primas y partes, nacionales e im-
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portadas, utilizadas en su elaboracién, a su deficiente calidad,
asi como al retraso en sus plazos de entrega, a la escasez y baja
productividad de la fuerza de trabajo que las producfa, el alto
costo de financiamiento, y por dltimo a la baja utilizacién de la
capacidad instalada de las empresas que las fabricaba. Todo ello
en conjunto hacfa que el precio final de las m&quinas-herramienta
naclonales, reflejara todas las contradicciones de su proceso de
produccién.

De tal suerte que durante 1970-1982, los precios de las
miquinas-herramienta mexicanas fueron entre 30 y 65% mids elevadas
que sus similares de importacién,(ss) lo cual, obviamente, era una
condicionante para que el comprador nacional de este tipo de miqul
nas, se inclinara por las importadas, aunque parte de estos dife-
renciales se explicaban por las ofensivas comerciales de los vafses
vendedores.

3.2,2.3. Condiciones de venta desfavorables de las miqui

nas-herramienta nacionales en relacién a las im
portadas.

A 1o largo de nuestro periodo de estudio las condiciones
de venta ofrecidas por los fabricantes nacionales comparadas con
las de las compafifas importadoras, a pesar de que eran siﬁil&res
en cuanto al pago inicial y a los cargos financieros, se diferen-

‘ciaban en cuanto a los plazos otorgados para la amortizacién total,
que en el caso de los fabricantes nacionales solamente llegaba a
24 meses, en tanto que los ofrecidos por las compaiifas importadoras
era de 60 meses, tal como se observa en el siguiente cuadro. Asi-

mismo las compafifas integraban en la venta de cada mi&quina-herra-
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mienta un servicio de garantfa, refacciones y reparaciones mis am-

plio que los ofrecidos por los fabricantes nacionales.(64)

CONDICIONES DE VENTA DE LOS FABRICANTES NACIONALES Y DE LAS
COMPARTAS IMPORTADORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTA. 1970-1983

CONDICIONES DE VENTA FABRICANTES NACIONALES COMPARTAS TMPORTADORAS
Pago inicial# 30% 30%

Plazos de financiamiento

(meses) 18 a 24 18 a24 y 24 a60
Cargos financieros 1,5% MENSUAL 1.5% MENSUAL

* A partir de 1977 el pago inicial incluyd el 10% de IVA,

FUENTE: Nafinsa. Secton: mdquinas-herramienta, op. cit., pp. 55-56 y Secretarfa
de Patrimonio y Fomento Industrial. Nota general... op. cit., p. 4.

3.2.2.3. Deficientes sistemas de distribucién.

Durante el periodo 1970-1982, la mayorfa de las empresas
fabricantes de mdquinas-herramienta para metales con arranque de vi
ruta utilizaron el sistema de distribuidores para realizar la ven-
(65)

ta de sus productos. Esta situacidn, en los hechos, se convir-

tiS en un obst&culo para que las miquinas-herramienta nacionales
pudieran venderse efectivamente, en la medida que se enfrentaban ’
con intereses comerciales en contra, como lo demuestra la distribu
cibn efectuada a través de las compafifas importadoras, las cuales
las colocaban en los dltimos lugares de prioridad, debido a que su

negocio era justamente mantener un mercado cautivo para las miqui-

nas-herramienta importadas.(ss) Asf{ también, en el caso de lotes,

los distribuidores hacfan ofertas de mdquinas-herramienta importa-
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6. de menor precio gque las naclonales con el fin de ganar los con

irsos correspondientes.(67)

4
é 3.2.2.4. Los acuerdos firmados por Mé&xico en la Asocia-
1 cién Latinoamericana de Libre Comercio (ALALC).

Aunado a los elementos que hemos anotado anteriormente y

dejaban en condiciones muy desfavorables, en la lucha por el

f cado interno, a las m&quinas-herramienta nacionales en relacitn
1as importadas, se encuentran las negoclaciones derivadas del Tra
:?o de Montevideo, firmado por México para constituir la AILALC
iiora Asociacién Lt;inéamericana de Intedraciél (ALADfi— en 195;?m
fdiante dichas negoéiaciones, nuestro pafs dio un trato arancela-

s preferencial a las importaciones de una serie de productos

tre 1os que se encontrabas las miquinas~herramienta, entre otros

*broducfan en el pals, al venderlas a precios mds bajos que las

éfonales; debido a que en dichos vafses las empresas fabricantes
tgste tipo de miquinas recibfan, adem&s de las concesiones de ba

:jaranceles mexicanos, subsidios, de sus gobiernos, para la ex-
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con precios dumping. Por otra parte, intentos de exportacién mexi-
cana a los pafses generadores del dumping resultaron fallidos por-
que tales pafses implementaron una serie de subsidios a las activi
dades utilizadoras de m&quinas-herramienta que s6lo eran aplica-

bles si existfa el uso de maquinaria nacional.(sg)

3.2.2.5. Bajas tasas arancelarias para la importacién de
m&quinas-herramienta para metales con arrangue
de viruta.

Durante el periodo 1970-1983, los instrumentos que el Es
tado utilizé para "préteger" a la industria de m&quinas-herramien-
ta fueron: 1) la apliéacidn de una tarifa arancelaria de entre el
10 y el 20% ad valorem de las mdquinas importadas y, 2) el requeri-
miento del permisoc previo de importacién.

En el primer caso, si se compara el arancel aplicado por
México para la importaci6én de miquinas~herramienta, con aquel apli
cado por otros pafses para los mismos efectos, como es el caso de
Brasil en donde la tarifa arancelaria fluctuaba entre el 50 y el
65% ad valorem de la maquinaria susceptible de importac16n3(70) Y
si por otro lado consideramos que el precio de las miquinas-herra-
mienta mexicanas -como ya lo vimos en el apartado 3.2.2.1.- era en
tre un 30 y 65% mayor que el de las importadas, podemos concluir
que el monto del arancel aplicado por nuestro pafs (e incluso afia
diéndole los gastos de importacién) era sumamente bajo para peder
proteger a la industria de m&quinas-herramienta, en la medida en
que aun después de aplicado el arancel, resultaba mis barato ‘com-
prar la miquina importada que una nacional.

Por lo que respecta al permiso previo de importacién, en
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los hechos se vidé nulificado también como un posible instrumento
de proteccién para la industria mexicana de mdquinas-herramienta,
si se observa -~como ya lo vimos en el capftulo II- el creciente vo
lumen de midquinas-herramienta que nuestro pafs importé durante
1970~-1980, dentro de las cuales se encontraban gran cantidad de md
quinas similares a las producidas nacionalmente. Es decir, se pue-
de afirmar, que nunca hubo voluntad administrativa de negar permi-
sos a midquinas semejantes a las que el pafs producfa. Tal negligen
cia frecuentemente se apoyaba en que las importaciones se realiza-
ban con créditos del proveedor que los fabricantes nacionales no
podfan igualar.(71)
Asimismo, es importante senalar que la aplicacién del

permiso previo de importacién sélo fue usado para aquellos pafses
que no pertenecfan a la ALALC, ya que como resultado de las nego-
claclones derivadas del Tratado de Montevideo, los pafses miembros
de esta asoclacidn, no necesitaban del permiso previo de importa-

cidn,(72)

para introducir sus miquinas-herramienta al pafs, y a su
vez gozaban de una tarifa arancelaria preferencial (véase cuadros
10 y 11), con lo cual la desproteccibén a la industria mexicana de

miquinas-herramienta daba su toque final.
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CUADRO No. 1.

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1970.

E M PR E S A TIPO DE PRODUCTO FABRICADO
1) Bristol, S.A. 1) Tornos paralelos
2) Endor, S.A. 1) Tornos paralelos

3) Fibrica de Mdquinas y Accesorios, S.A. (FAMASA) 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 Mé&xico, 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

* E1 caso de los taladros producidos por Manufacturera Tosa se utilizan indig
tintamente para el trabajo en metales o en madera con tan solo ajustar 1la
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 dtudy of usage and future demand of machine tools 4n
Mex{co. México, mimeo, 1974. NAFINSA, Lineamientos de politica econs
mica para el desarvnollo del sector de mdquinas-herramientas. México,
1978, pp. 99-100.




-CUADRO No. 2.

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS~HERRAMIENTAS
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1974.

EM PR E S A TIPO DE PRODUCTO FABRICADO
1) Fabrica de Maquinas y Accesorios, S.A.
(FAMASA) 1) Tornos paralelos
2) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 1) Tornos paralelos
3) Maquinaria Occidental Mexicana, S.A. 1) Tornos paralelos

2) Taladros

4) Fibrica Nacional de Miquinas-Herramientas, 1) Tornos paralelos
S.A. de C.V. (Fanamher)

5) Mec@nica Mexicana de Precisidn,S.A. (Mecamex) 1) Tornos paralelos

6) Vimalert de México, S.A. 1) Taladro de banco
2) Taladro de columna

7) Manufacturera Tosa, S.A. 1) Taladros de banda

FUENTE: NAFINSA-UNIDO. A &tudy of usage and future demand of machine toau in
Mexico. Mé&xico,mimeo, 1974,
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CUADRO No. 3.

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMTIENTAS
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1977.

EMPRE S A S TIPO DE PRODUCTO FABRICADO
1) FAMASA 1) Tornos paralelos
2) Fabrica Nacional de Miquinas-Herramientas, 1) Tornos paralelos
S.A, de C.V.

2) Taladros de columna

E bl
3) Fresadora universal} nsamble

3) Mecamex, S.A. 1) Tornos paralelos

4) Herbert Mexicana, S.A. de C.V. 1) Tornos revolver

2) Tornos automiticos

5) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 1) Tornos paralelos
' 2) Taladros de banco

6) Oerlikon Italiana de Mé&xico, S.A. de C.V. 1) Fresadora vertical
2) Fresadora horizontal

3) Fresadora universal
7) vimalert de México, S.A. 1) Taladros

8) Manufacturera Tosa, S.A. 1) Taladro de banco
' 2) Taladro de columna

9) Mecanomex 1) Sierra alternativa

10} Empacomatic 1) Afiladora de herramientas

FUENTE: NAFINSA. La oferta nacional de bienes de capital. Monogragias sectonia-
Les sobre bienes de capital. No. 1, México, 1979. Proyecto con-
junto de bienes de capital NAFINSA-ONUDI, p. 30.
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CUADRO No.

4,

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1979,

EMPRES A S

TIPC DE PRODUCTO FABRICADO

1) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA)

2) Fébrica Nacional de Mdquinas-Herramientas,
S.A. de C.V.

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) Cia. Vimalert de México, S.A.

8) Manufacturera Tosa, S.A.

9) Empacomatic

1)
2)

1)

Tornos paralelos

Taladros de banco

Tornos paralelos

2) Fresadoras universales

3) Taladros de columna

1)

1)
2)

1
2)
3)

D

1)
2)

1)
2)

1Y)

} Ensamble

Tornos paralelos

Tornos revolver

Tornos automdticos

Fregsadora universal
Fresadora vertical

Fresadora herramentera

Fresadoras universales

Taladros de banco

Taladros de piso

Taladros de bance

Taladros de piso

Afiladora de herramienta

FUENTE: Secretaria de Patrimonio y Fomento Industrial.

hennamientas, México, 8,.f., p. 3L,

La industnia de mdquinas-



CUADRO No. 5.

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1981.

E M PRES A S TIPO DE PRODUCTO FABRICADO
1) Industrial Lagunera, S.A. (ILSA) 1) Tornos paralelos universales
2) Panasher, 5.A. de C.V. 1) Tornos paralelos universales

2) Rectificadoras planas

3) Fresadoras universales

Ensamble

. 4) Tgladros de columna

3) Oerlikon Italiana de México, S.A. de C.V. 1) Fresadora universal
2) Fresadora vertical

3) Fresadora horizontal

4) Vimalert de México, S.A. 1) Taladros de columna

5) Empacomatic 1) Afiladoras

FUENTE: Secretaria de Patrimonio y Fomento Industrial. Mdquinas-Herramienta. S4
{uacibn actual y sugerencias de politica, México, marzo 12 de 1981, pp.
32-33,



CUADRO No. 6.

EMPRESAS PRODUCTORAS DE MAQUINAS-HERRAMIENTA
PARA METALES CON ARRANQUE DE VIRUTA. 1983.

E M PRE 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. 1) Fresadoras
3) vimalert de Mé&xico, S.A. 1) Taladros de banco
4) Industrial de Partes, S.A. 1) Sierras y seguetas

FUENTE: Infotee, et. al. Diagndstico sectorial de La industria fabricante de
mdquinas-hernanienta, a mayo de 1983, México, s.e., pp. 113-120,
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CUADRO No. 7.

CARACTERISTICAS TECNOLOGICAS DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTA
FABRICADAS EN MEXICO.

EMPRES A S

MAQUINAS-HERRAMIENTA QUE PRODUCE Y
SUS PRINCIPALES CARACTERISTICAS

1) Fanamher, S$.A. de C.V.
(Tecnologia importada)

2) Oerlikon Italiana de México,
S.A. de C.V.
(Tecnologia importada)

3) Herbert Mexicana, S.A. de
Cc.V.
(Tecnologia importada)

4) Mecdnica Mexicana de Pre-
cigidn, S.A. (MECAMEX, S.A.)
(Tecnologia importada)

5) Fabrica de Maquinas y
Accesorios, S,A. de C.V.
(FAMA, S.A.)

(Tecnologia importada)

6) Industrial Lagunera, S.A.
de C.V. (ILSA).
(Tecnologia importada)

7) Vimalert de México, S.A.
(Tecnologia importada)

8) Empac-0-Matic, S.A.

(Tecnologia propia)

9) Mecanomex, S.A.
(Tecnologia propia)

a)

b)

c)

d)

a)

b)

e)

a)

a)

a)

a)

b)

a)

a)

a)

Tornos paralelos universales, con volteo de
320 a 500 mm y distancia entre centros de
1000 a 2000 om.

Rectificadoras planas con mesa de 475 mm de
largo y 175 mm de ancho.

Fresadora universal con mesa de 240 a 300
mm y largo de 1000 a 1100 mm.

Taladros de columna con didmetros de barre-
no de 32 a 75 tm.

Fresadora universal, con mesa de 280 a 300
mm de ancho y largo de 1300 a 1800 mm.

Fresadora vertical, con ancho de mesa de
330 a 400 mm y largo de 1300 a 1800 mm.

Fresadora horizontal con ancho de mesa de
330 a 400 mm y de 1300 a 1800 mm de largo.

Tornos semiautomdticos revolver,

Tornos paralelos universales con volteo so-
bre bancada de 450 mm y longitud de 1000 a
2000 mm.

Ternos paralelos universales, con difimetros
de volteo de 390 a 700 mm y distancia entre
centros de 1000 a 2000 mm.

Cepillos de codo con carrera longitudinal
de 320 mm y transversal de 370 mm.

Tornos paralelos universales con volteo de
368 a 450 mm y longitud entre centros de
750 a 2000 rm.

Taladros de columna con didmetro de barreno
de 12 a 32 mm.

Afiladoras con didmetro de la muela de 125 a
175 mm y didmetro de barreno afilado hasta
24 mm.

Sierras alternativas con capacidad de corte
en redondo de 230 mm y en cuadrado de 180 om.

FUENTE: Secretarfa de Patrimonio y Pomento Industrial. Mdquinas-Herramienta. S<-
Ltuacibn actual... op. cit., p. 33.
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CUADRO No. 9.
TECNOLOGIA UTILIZADA EN LA FABRICACION NACIDNAL DE MAQUINAS-MERNAXIENTAS.

——— Y
camscTeResTIchs  NTECRACION gy o0y PRODUCT 1V 10AD PARTUE
CLASE ¥ TIPO (En nm} PN (1 @) n
POR CORTE DE VIRUTA
Tornos pacaleles Volteo de 300 & 500 Uio limitado de talleces
Larga de 430 a 2000 &0 prqueiine y de escuelsn 14 [4
Rectificadoras planas Largo 475, ancho 175 0 c Uso limitado de talleres
pequeiior y de eacuelas 3 4
Afiladoras de Berta- Difinerro da muels de
wnienca 125 a 177, y de barrenn Uao limitnado do tallerew
de t a 24 B i) 14 pequeioa y do escuelas 4 [
Frosaders unjversal Largo 1100 « 1300 Uso industrirl y de ta~
Ancho 275 & 330 &0 4 1letes pequaios y de es~*
cuele B c
Fresadura hocleontal Large 1300 w 1800
Ancho 130 a 400 30 B Uso industrial A <
Fresadors vertical Largn 1360 a 1800
Ancha 330 a 400 0 ] Usn Industrisl A (4
Taladron de columna iHéaerrn de perfaracibn Yao industrial y d» ta-
de 12475 30 cCyo@ lleren yequeiion v de €5
cuelng, < c
Cepl)los de coda Lonpitud de carrera Ysg Linitedo a talleres
320 por 31O 90 B peauedon ¥ de cycurla D <
Siarrag alternativas Capscidad de corte 130
en redondo ¥ 180 en Uso limitado a tajleres
cundeado, 100 ] pequedos y de encuela ¢ [+
Sioryas circulares Bidmerro del disco de Vs linftado de talletes
200 a 238 too o pequeiios ¥ de eacvela G 4

. e A,

(1) & = “nderna_avanzadn,
sifquinias-herranfenca de muy nita precislén y cxactizud, cualidades que conservan durante periados muy prolesnadns de utitian~
cidn, Extdn congtrufdan con miteriales de In mejor ealfdad. Las toleranciss de dlsedo y {abricsciin, de las parlen y los en-
nanbilon, ane miy csbrechon, generalmente st de control musdrieo. Su wis 1o tienen en la Induseria de preciafca.

B - tudvras
Conservan aita precisiBn y axactitud menos tiempy qus das miquinas de riane “A™. En 1a fadbrfcaci6n de lae partes e usan mase
clilen de buans cadidnd, Las coleranclan son mis amplins que los cortespondicntes a la clase “A". Su calidad cs bueaa y rutdn
Asuiiadag para finns de poaduceifn 0 uan geners),

C = Hedia

La precinifn y exactlend Jas conservan por tiempo menor que ra las elases “A" y "B, Low muterfales usados pars construirlas
reacralmente son busnns, pers lon procesos de fahricacifn de sus paxien v de sy ensamble son menos rigurosos que en lex cla-
aes "Ny "B, Son dinciadan generalmente pare finen de mantenimlento o produccifn de equipos gue un requieren parces sufetar
a normas cigidaw sta precisién y de ncabado.

=
‘.

Simple '
Son de baja preciaifa y de cacans culidad y generaimente de divedn viejo, Sus proresos de fabricacifn de partes v au easambie
son demasiado lnhoriosas cumparade con Lon resuliadon que «r obtione, Su use 28 limituda a trabajo en telleres de m.m:an‘mhg_

to, o da peadueceion de cquipe senciilo, o 42 escoelun,

{2y A ~ Alts, B-Mediana, C-Bsja,
Eata productividud we alde por 1n calldnd de virats o deformacisn del metal, que produce io mAquine-berranienta, por unided de tiempo.
(3} A-Nuevn, P~Muedio, CeAntiyuo,
51 mis del 43X del parque de sdquinss~hervamienta tiens menos do 10 afoss €l parque en peomedio, se le considera como musvo,
Si 1as miquinas con menow de 10 show teptenentan us porcantaje snire 30 y 45, 21 parque en promedic, se le jurga como medio.
51 el porcentaje de aliqrinas-hercamignta con senos da 10 ados s inferfor a1 30, cntonces s tonglders s1 parque coso antiguo,

L1t



CUARROD Suo. T,

NOUESTOS ¥ SUS REMIISITOS APLICADIS A LA TMPORTACLN I8 LAS FRACUIONES
ARANCELARIAS DE MAQUINAS-HERRATITENFA PARA AMFS By MINICYH (988,

::ffgfx“ HAQUINAS - JIERRAMIFNTA
<001  Tornos pacaleles universales 10 Ercata 5i
.002 Tornus semiautomiticow rowlver con torreta 10 Exenta 8{
.003 Tornos de copiar, con volteo 20 ] No
004 Tornes automiticon 1o ) No
«005 Tornos verticales 20 No negociade No
.006 Tornos, excepto lo comprendido en las [racciones

.001 & 005, inclusive 25 Ko nsgociade No
.007 Asolndoras (auneriladoras) o pulldoras 10 No negoc¢iado 8i
%008  Afiladvrtas . 10 Exenta st
009  Rectificadoran de herramientas, {ncluso para hi-

leras do dadoa para trefiladoras 10 7 No
2010 Rectificadorus sin centros, con movimientos hi-

drlulicos 10 3 No
011  Rectificadoras plunas 20 g No
«012 Rectificadoras universales de interiores y exte~

riorea 10 No negocfado No
+013  BRoectificadoras para cigwiales 10 No aegoviado No
«0l4  Rectificadoros para biclas, aim cuando tengsn cu-

chillas 10 Mo negociado No
<015  Rectificadoras para bujes 10 No negoclado No
016 Bruiidoras para cilindros 10 No negociado No
«017  Rectificadoras para rodillon de trenes de lasina-

cién 10 Ko negociade No
-018  Rectificadoras para roscas o engranes 1o No nepociado No
.01%  Rectificadoras para vilvulas 10 No nepociado No
020  Racciticadoras para cilindros 10 Yo negocfado No
.021  Ractificadoras para pistones 10 Mo uegeciada No
«022  Rectificadoras para cojinetes de monoblock 10 lio negociade Ho
+023  Afiladoras para hoja de aierra, inclusive las de

eiclo avtoundtico 10 o negociado Ho
+024 Talladoras de engranes 10 No negociado Yo
.025 Fresadoras universales in 4 si
.026  ¥Fresadovas horlzontales 10 No negociado 8i
+0R7 Fresadoras verticales 10 Ho negociado si
.0280 Cepilladotas de codo 10 1 si
+029 Blseladoras 10 No negociado No
«030  Mandriladoras de peso unitario fgual o fnferfor a

25,000 kilogramos 10 No negociedo No
+031  Mandriladoras de peso unitaric superior a 25,000

kilogranos 20 No negociado No
«N32  Cepilladoras, excepto lo comprendido en la frac-

citn .028 10 No negociado No
.033  Limadoras de accionamiento mecéinico e hidrfulico;

mortajadoras 10 5 No
+034  Brochadoras 10 4 No
.035  Aserradoras, de disco o do cinta sinfin .10 5 si
«036  Aserradoras hidvaulicas altemativas {4 4 si
.037  Aserradoras, excepto lo comprendido en las frac- .

ciones 035 y 036 20 Ko negoctado No
.038 Miquinas de electrocrosidu 10 ] No
.09 Miquinas mixtas que realfcen dos o wis operacio-

nes de las comprendidas en esta partida 20 No negoziado No
040  Copladoras 10 No negoclado Ko
«041  Puntcadoras para trefilacidn en himedo 20 10 No
«042  Punteadoras, excepto lo comprendido en La frac-

cibn 061 20 No negociado o
J043  Machueladoras 10 No negnciado No
+04&  QNoscadoras, excepto 1o compreadido en la frace

cidn 043 10 si No
.043  Talalradoras de bancada con capacidad de porforas

clén fpual o infarior o 19 mm de didmetro (K] Exenta st
<044 Taladradaras de columna ron copacidad de perfora-

cibn igual o InCerive n I8 o ale Jiimetro 10 Exenta L1
047  ‘Taladradoran, ¢xeepto lo comprendido en Jas frace

cloncs 045 y 046 20 %o negnelada o
048 Parforadocas radiales ki 10 No
JO4%  Centeadaras . 0 5 No
+0%0  Martinctes 10 2 No

PUENTE: Secrctarla de Patedmonlo y Fomeate [adusteial, Mquinas-Hoxramienta, Situacidn
actuals.., op. cit., p. 62
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CUADRO No. i1,

Teic

E\ SITUACION DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTA EN EL MARCO DE LA ALADI

i» Fracciones que se encuentran controladas con el 10% ad valorem y estén

o negociadas con la ALALC (existe fabricacidn nacional)

FRACCION

584 45, A . MAQUINAS ~-HERRAMIENTA ARANCEL PREFERENCIAL
B

!iOO] Tornos paralelos universales Exenta

Tornos semiautomiticos revolver

con torreta Exenta
Afiladoras de herramientas Exenta
Fresadoras universales 42
Cepilladoras de codo . 1%
Aserradoras de disco o de cinta

sinfin 5%
Aserradoras hidrfulicas alternativas 4%

Taladradoras de banco con capacidad
de perforacidn inferior o igual a 19
mm de didmetro ; Exenta

Taladradoras de columna con capacidad
de perforacidn igual o inferior a
38.10 mm de difdmetro Exenta

Secretaria de Patrimonio y Fomento Industrial. Mdgquinas-Herramienta.
Situaeibn actual..., op. cit., p. 64.
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(18)
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CAPITULO 1V

LAS PARAESTATALES FABRICA NACIONAL DE MAQUINAS-
HERRAMIENTA Y OERLIKON ITALIANA DE MEXICO,1977-1982.

En el capftulo anterior hemos podido observar, en una suerte de
radiograffa, las caracterfsticas y la problemitica de la rama in-
dustrial de mfquinas~herramienta para metales con arranque de vi-
ruta, durante el periodo 1970-1983, destacdndose como los elemen-
tos principales de tal visualizacifén los siguientes:

1) Entre los afios 1970-1983 se distinguen dos periodos
en la estructura productiira 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 como una produccifn
marginal a aquella con la que originalmente se habfan establecido.
En el segundo periodo, 1973~1983, la estructura productiva de la -
rama se conforma con empresas como las anotadas anteriormente, pe
ro junto a ellas, el Estado crea ~entre 1973 y 1976— tres empre -~
sas, cuya caracterf{stica es la de haber sido creadas exclusivamen
te para producir miquinas-herramienta, las cuales son: la F&brica
Nacional de Miquinas-Herramienta, Oerlikon Italiana de México vy
Herbert Mexicana. Asimismo, el impacto que dichas empresas tuvie-
ron en la estructura productiva de la rama fue: i) haber constitu
ido en estrictu sensu a la rama productora de m&quinas-herramienta
para metales con arranque de viruta, como tal:; ii) la de haber di
versificado la producci6én nacional de miquinas-herramienta,al ini-
ciar por primera vez en México la produccién de fresadoras, asf
como la de tornos autom&ticos multihusillo —aunque este intento
se vié frustrado, ya que la empresa Herbert Mexicana, destinada

para fabricarlos, s6lo pudo ensamblar los prototipos sin poder llg
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yar a operar efectivamente— y, iii) la de haber modernizado, en
términos relativos, el aparato productivo de la rama al introdu-
cir un parque de miquinas-herramienta tecnolégicamente mis moder-
no, en comparacién con el existente hasta entonces en la mayorfa
de las empresas de la rama.
2) A pesar de que los diferentes tipos de miquinas-he-
>rramienta que se produjeron en el pafs durante el periodo 1970~
1983, fueron los mds sencillos de su género -—con la excepcién de
las fresadoras producidas por Oerlikon—, existfa una importante
'dependencia externa para poder fabricarlas; dependiéndose no tan
solo del disefio tecnolégico bisico, sino adem&s de partes y compo
nentes fundamentales para su construccién -como es el caso de los
cabezales y engranes para los tornos y las fresadoras, los ejes
portaherramientas para estas fltimas, los tableros y sistemas de
control eléctricos, etcé&tera— integrando nacionalmente séio las
riezas de fundicién y algunas partes y componentes secundarias
3) Entre los afios 1970-1983 la rama industrial de méqui
nas-herramienta para metales con arranque de viruta vivié un pro-
ceso de desintegracién, quedando para 1983 s6lo tres empresas, de
las cuales una era privada, Vimalert de México, y las dos restan-
tes paraestatales, la Fibrica Nacional de Midquinas~Ferramienta v
Oerlikon Italiana de México.
Las causas determinantes de tal proceso de desintegia
.c16n fueron una serie de factores que obstaéulizaron el proceso
de acumulacién de capital de todas las empresas de la misma, en
lo referido tanto a su proceso inmediato de produccién como a su
proceso de circulacién. Destacdndose entre los mencionados facto-

res los siguientes: i) la casi inexistencia de una industria na-
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cional proveedora de partes y componentes para la fabricacién de
mdquinas-herramienta, lo que originaba insuficiencia, mala cali-
dad y retraso en la entrega de las partes que dicha industria pro
vela; ii) un retraso sistemftico 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-
cién y venta de las mdquinas-herramienta; v) una baja utilizacién
de la capacidad instalada en todas las empresas de la rama; vi)un
alto precio de las mdquinas-herramienta nacionales en relacifn a
las importadas, como resultado de los altos costos de produccién;
vii) un deficlente sistema de distribucién; viii) condiciones de
venta desfavorables de las m&quinas-herramienta nacionales en re-
lacién a las Importadas, y por dltimo; ix) una impresionante im~
portacién de miquinas-herramienta como resultado de las bajas ta-
sas arancelarias y de la ineficiencia del permiso previo de impor
tacién.
Ahora bien, en el presente capftulo estudiaremos, como

una consecuencia necesaria del camino por nuestra investigacién,
a dos de las tres empresas existentes en 1983, las que por el mon
to de su capital, as{ como por las caracteristicas del mismo y
por el nivel y tipo de produccién, eran las md&s importantes de la
rama, es decir: las paraestatales, Fé&brica Nacional de Miquinas-~
Herramienta y Oerlikon Italiana de México. Las que analizaremos,

en un primer momento, partiendo de su mecanismo econSmico interno -

de funcionamiento durante el pericdo 1977-1982,‘1) para posterior

mente, proponer una interpretacién 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 reproduccifén del capital de México.

La divisién temdtica propuesta para la elaboracién del
presente capftulo estuvo determinada por el hecho de que al efec-
tuar el andlisis de los materiales que sirven de base al mismo,
es declr, los estados financieros de ambas empresas, nos encontra
mos con que la constante en el resultado de sus operaciones anua-
les, durante el periodo 1977-1982, eran las pérdidas, tal como se

aprecia en el siguiente cuadro.

CUADRO 1

RESULTADO DE LAS OPERACIONES ANUALES DE LAS EMPRESAS
FANAMHER Y OERLIKON ITALIANA, EN LOS AROS 1977 A 1982

(Millones de Pesos)

EMPRESAS

~ afos OERLIKON FANAMAER
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 afio la empresa tuvo una utilidad neta de
1.4 millones de pesos, pero se vid incrementada a
1.9 millones por la cancelacifn de reservas para
cuentas incobrables de ejercicios anteriores por
un monto de $500,000.00.

** Fn este afio la empresa tuvo una utilidad neta de 3
millones de pesos pero se vid 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 situaci6én llevé a cuestionarnos el por qué si es-~
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tas empresas no funcionaban de acuerdo al principio econfmico ge-
neral del capitalismo, seguian existiendo. Y en tal sentido consi
deramos que, para este caso concreto, no bastaba tan solo con el
cuestionamiento acerca de las Eormas de operacidén y supervivencia
de esas empresas, sinoc que era necesario, entonces, tratar de des
cubrir cufles eran las razones de su existencia. Lo que en otras
palabras significaba que reducir nuestro andlisis solamente al pri
mer aspecto nos llevaria a situar el fenfmeno a nivel de su mani-
festacibn aparencial, sin gue pudiéramos penetrar, por tanto,a su
aspecto esencial.

Hechas, pues, estas consideraciones metodoldgicas gene-
rales pasemos en concreto, a la temitica del presente capitulo.
4.1. La asociacion del capital estatal, con el capital privade y con el capi-

tal extranfeno en Fanamher y Oerlikon,

Como vimos en el capfitulo anterior la Fdbrica Nacional
de Miquinas~Herramienta es fundada el 12 de Noviembre de 1973, con
la participacién del Estado —como socio mayoritario— a través de
Altos Hornos de M&xico, la Financiera del Atlintico, la empresa
yugoslava Prvomajska Tvornica Strojeva, la que ademis era la apor
tadora de la tecnologfa, y cinco compafifas importadoras de miqui-
nas-herramienta, Audex, S.A., Farel de México, Técnicos 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 M8xico es fundada el 18
de febrero de 1976, en la que participaban como socios acciona-

rios, el Estado, a trav8s de Nafinsa, la empresa italiana Oerli-
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kon Sipa —la cual ademis, aportarfa la tecnologfa— el capital pri
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 Unién de
Bancos Suizos en México (vBase 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 ACGIONES  (4i1lones de Pesos) RARTIOIPAGION
Nacional Financiera, S.A. A 54.0 54.0
Altos Hornos de Mé&xico,S.A. A 16.5 16.5
Altos Hornos de México, §.A. B 4,0 4.0
Financiera del Atléntico, a 6.3 6.3
Audex, S.A, A 3.2 3.2
Farel de Mé&xico. A 1.6 1.6
Farel de México B 2,1 . 2.1
Técnicos Argostal B . 3'2" ' 3.2
Dumex Gmbh, Co. B 16 1.6
Danobat, S.C.I. B 1.0 1.0
Prvomajska Tvornica Strojeva B : 6.1 6.1

TOTAL 100.0 100.0

FUERTE: SEPAFIN. Nota general sobre £a situaci{én de La {ndustria de mdquinas-
heramienta. México, 1980, p. 18,
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CUADRO 3

ESTRUCTURA DEL CAPITAL SOCIAL EN OERLIKON ITALIANA DE
MEXICO. 1980

ACCIONISTAS ;I\‘(IZE(I)ONSE (Millé?\igRgg Pesos) i:ggigi‘gggIgﬁ
Gobierno Federal A 5.1 5,7
Gobierno Federal A 5.1 5.7
Naclonal Financlera, S.A. A 32,9 41,0
Oerlikon Sipa B : 32,0 40.0
Jack Jost Keller A 2.4 3.0
Ing. Santiago T. Méndez A 6.4 7.1
Ing. Santiago T. Méndez B 7.2 : 8.0
TOTAL 90.0

FUENTE: Ib{d Cuadro anterior, p. 20.

Ahora bien, el hecho de que tanto la Fibrica Nacional
de Miquinas-Herramienta, asi como Oerlikon Italiana de México,
sean empresas en las que participe el capital pfiblico 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 pé&rdidas, define una contra-
diccibn en el funcionamiento mismo de estas empresas. Ya que si
bien el capital pfiblico no estd estrictamente constrefiido a la ob
tencidn de ganancias, debido a que su intervencidn en la economfa
estd determinada por la necesidad de garantizar la reproduccifn
global del capital, en el caso del capital privado, ya sea nacio--
nal o extranjero, su origen y razén de existencia es justamente
la valorizacién de su capital, y por lo tanto la obtencibn de ga~-

nancias.
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Esta contradiccifn, entonces, nos lleva a preguntarnos
cbmo es que si Fanamher y Oerlikon tuvieron resultados negativos
en sus operaciones anuales, durante el periodo 1977-1982, el capi
tal privado nacional y el capital extranjero siguieron mantenien-
do su participacidén en ellas.

En una reflexifn inicial se podria pensar que el inte-
rés de dichos capitales por mantenerse como socios de estas empre
sas fue debido a que ellas se encontraban todavia dentro de lo
que en t&rminos contables se ha definido como el periodo de madu-
racifn de la inversidn, lo que podria ser vilido sieﬁpre y cuando
el nivel de las pérdidas hubiese ido disminuyendec, pero como ya
anotamos anteriormente, sucedia lo contrario.

Nosotros creemos que tanto el capital privado nacional
como el capital extranjero mantuvieron su participacidén en la Fa-
brica Nacional de Maguinas~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, si mediante una serie de
transacciones que entablaban con las mismas.

Por un lado, en el caso de los capitales que aportaron
la tecnologia para la fabricacién de los distintos tipos de miqui
nas-herramienta en Fanamher y en Oerlikon, es decir, Promajska
Tvornica Strojeva en la primera y Oerlikon Sipa en la segunda, re

" cibieron por adelantado el pago por dicho aporte,(z)

lo cual, inde
pendientemente del resultado de las operaciones de ambas empresas,
les aseguraba la ganancia correspondiente a la venta del paquete
tecnolégico.

Por otro lado, una parte de los capitales nacionales vy
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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 Atlantico, el que era uno de los
acreedores de Fanamher y a su vez participaba como socio por me-
dio de la Financiera del Atldntico; y de Oerlikon Sipa, la cual
era soclo de Oerlikon Italiana de México y también su principal
acreedor, aunque en este caso, los créditos se realizaban a tra-
v8s del Instituto Mobiliario Italiano, aunque tambi&n otros crédi
tos se obtenifn directamente de este Instituto.

Y sl consideramos que todos los créditos otorgados a am
bas empresas fueron cubiertos por Nafinsa, ya que, en el caso de
Oerlikon Italiana de México, servia como aval y en el casoc de la
F8brica Nacional de Miquinas-Herramienta lo hacfa mediante una 1%
nea de cré&dito sin garantia especifica que dicha institucién ha-'
bfa abierto para que esta empresa la utilizara, tambi&n, como
aval en la contratacifn de sus créditos. Tenemos entonces, que
los principales socios del Estado en Oerlikon y Fanamher, no obte
nfan ganancias directamente de las operaciones de &stas, sino més
bien sus ganancias estaban constituidas por los J{ntereses de los

(3) los cuales, en la medida

préstamos otorgados a ambas empresas,
en que 8stas no podfan cubrirlos, dados sus resultados negativos,
fueron cubiertos por Nafinsa, conjuntamente con las partes corres
pondientes al principal.

En el caso especifico de las compafifas importadoras de
miquinas-herramienta que participaban como socios en Fanamher, no
sotros creemos que &stas invirtieron en la empresa con la perspec

tiva de expander su campo de accién, actuando ya no s8lo en la im

portacién, sino también en la produccibn de miquinas-herramienta
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CUADRO 4,

PRINCIPALES ACREEDORES PRIVADOS DE OERLIKON ITALIANA DE
MEXICO DURANTE Los aflos 1977-1982,

(Millones de Pesos)

CARACTERISTICAS Y MONTO  GARANTIAS OFRECIDAS

AoS PRINCIPALES DE_LOS CREDITOS POR LA EMPRESA PARA
: ACREEDORES CORTO ~ LARGO ... EL PAGO DE LOS CRE-
: PLAZO  PLAZO DITOS

1977 Instituto Mobiliario Ita
3 liano 18.7 71.1 89.8 Aval de Nafinsa

1978 Instituto Mobiliario Ita
liano 16.8 107.2 + 123.0 Aval de Nafinsa

1979 1)} COerlikon Sipa de Mi-

4 lan 1) 17.2 1) .
¢ 2) Instituto Mobiliario 137.9  Aval de Nafinsa
Italiano 2) 30,7 2) 90.0

1980 Instituto Mobiliario Ita
liano 27.1 71.5 98,6 Aval de Nafinsa

1981 Instituto Mobiliario Ita
liano 23.9 58,5 82.4 Aval de Nafinsa

1982 Instituto Mobiliario Ita
liano 74.0 145.2 219,2 Aval de Nafinsa

FUENTES: Notas anexas a los estados financieros de la empresa para los ejerci-
cios anuales de 1977 a 1982,

en Mé&xico, lo que de una u otra manera, les podfa redundar en au-

mento de su niveles de ganancia. ¥ si, a su vez, tomamos en cuen-
,3 ta que el monto de capital invertido por cada una de ellas en 1la
empresa, es casi simbSlico, considerando el total del capital so-

. cial (v&ase Cuadro 2), es muy factible que hayan mantenido su par

ticipaci8n accionaria en Fanamher porque ello no les significaba
pérdidas cuantiosas, y en dado caso que la situacifn de la empre-
4 sa mejorara radicalmente, tendrfan la posibiliddd de lograr el ob

jetivo que les habla llevado a invertir en la misma.




T R AT TR N T T 2

135

CUADRO 5.

CREDITOS OTORGADOS A FANAMHER POR EL BANCO
DEL ATLANTICO DURANTE EL PERIODO 1977-1981.*

(Millones de Pesos)

AROS MONTO DEL GARANTIAS OFRECIDAS POR LA
CREDITO EMPRESA PARA EL PAGO DE CREDITOS

1977 21.0 *  Garantia colateral de documentacifn en cartera por
$8.5 millones.

1978 7.4 Linea de crédito sin garantia especifica abierta
por Nafinsa por $33.7 millones y garantia colate~
ral de documentacifn en cartera por $3.6 millones.

1979 6.9 Linea de crédito sin garantia especifica abierta
por Nafinsa por $37.1 millones,

1980 6.7 Linea de crédito sin garantia especifica abierta
por Nafinsa por $40.7 millones y garantfa colate-
ral de documentacidén en cartera por $2.9 millones.

1981 7.4 Linea de crédito sin garantia especifica abierta

por Nafinsa por $45.3 millones y garantia colate-
ral de documentacidn en cartera por $2,9 millones.

* El afo 1982 no se incluyd puesto que no se tuvo acceso a las notas anexas
de los Estados Financieros de la empresa en ese aiio.

FUENTE: Notas anexas a los Estados Financieros de la empresa para los ejerci-
cios anuales de 1977 a 1981.

Asimismo, la compafifia Damex Gmbh -0 sea una de las cin-
co compafifas importadoras citadas— tuvo una doble razbn para se-
guir manteniendo su participaci6n accionaria en Fanamher. Ya que
ademis de socio, era uno de los proveedores de partes y componen-
tes de importacifn que la empresa utilizaba para la fabricacifn Y
ensamble de sus distintos tipos de miquinas-herramienta.

De tal forma que, en el periodo 1977-1981, la compaiifa
Damex Gmbh otorgé a Fanamher diversos créditos anuales para que

ésta le comprara partes para fabricacibn y ensamble de tornos vy
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fresadoras. A su vez, dichos créditos fueron cubiertos por otros
cré&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 podfa pa-
gar dichos créditos, &stos pasaron a formar parte de la contabili
dad de ambas instituciones en el rubro de refinanciamiento o bien
en el de cartera vencida.

CUADRO 6,

VENTAS DE PARTES DE IMPORTACION DE DAMEX GMBH, CO, A
FANAMHER DURANTE 1977-1981,
{Millones de Pesus)

ARos 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 Pinancieros de
Fanamher para los ejercicios anuales de
1977 a 1981.

CUADRO 7.

CREDITOS OTORGADOS POR EIL BANCO INTERNACIONAL Y POR
EL BANCO NACIONAL DE COMERCIO EXTERIOR A FANAMHER
PARA LA IMPORTACION DE PARTES PARA ENSAMBLE Y FABRT
CACION. 1977-1981
(Millones de Pesos)

BANCO NACIONAL DE

aRos BANCO INTERNACIONAL COMERCIO EXTERIOR
1977 30.6 -

1978 26.5 -

1979 29,3 -

1980 22.9 37.9

1981 33.7 81.5

FUENTE: 1bid, cuadro anterior.
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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 como socios, en la Fibrica Nacional de MA&-
quinas-Herramienta y en Oerlikon Italiana de M&xico, se fundaron
précticamente 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 Ginico socic que perdia en ambas em-

presas, era el Estado.

4.2, EL onigen de Las plrdidas del capital piiblico en Oerbikon y Fanamhen.

La causa fundamental que, en el &mbito de la &rbita pro
ductiva de Oerlikon y Fanamher, originé que el capital pGblico
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 té&rminos contables se conoce como gadtos de
operacdifn (es decir gastos de administracibn, gastos de venta y pa
go de intereses).

Tal fue la conclusién a la que llegamos después de ana-
lizar los Estados de Resultados que tanto Oerlikon como Fanamher pre
sentaron para los ejercicios anuales de 1977 a 1982,

En el andlisis de dichos documentos contables partimos,
por un lado, de la proposicifn de en cualquier sociedad capitalis
ta el funcionamiento normal del capital productivo est4 basado en
la extracciédn de plusvalfa, cuya expresién fenomenoldgica es la ga-

nancia del empresario, Y por otro lado, de la hip8tesis de que a
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pesar que la constante en el resultado de las operaciones anuales
de Cerlikon y Fanamher, durante el periodo 1977-1982, habian sido
las pérdidas, ello no significaba que los trabajadores de ambas
empresas no hubieran producida plusvalia.

De tal manera que lo primerc que habfia que determinar
en los propios Estados de Resultados era la existencia o no de
plusvalia, entendida ésta como el remanente de valor despuds de
descontados los elementos que componen al precio de costo de la
mercancia, es decir, el capital constante y el capital variable!d)

M = capital constante + capital vaniable + plusvalia

Ello se pudo lograr identificando a la plusvalia con el
concepto contable de utilidad bruta, puesto que la utilidad bruta
en un Estado de Reéultado, se define como el remanente que queda
despufs de restarle a las ventas el costo de ventas. En donde las
ventas pueden ser consideradas como el valor de fas mercanclas (o sea
la M de nuestra f6rmula anterior), y el costo de ventas como el pre
cio de costo de las mercancias (o sea el capitaf constante mSs el ca-
pital variabfe de nuestra f4rmula anterior).

Utilidad bruta = Ventas - codto de ventas
o en otras palabras

PLusvatia = valon de Las mercancias - precios de costo de fas mer
canclas

Y ademds 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 plusvalia pro

ducida por los trabajadores de Oerlikon y Fanamher, ubicamos, en
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el esquema 1l8gico de presentacién de los Estados de Resultados de
ambas empresas, la forma en que se habfa distribufdo la utilidad
bruta. Ello era asf ya que normalmente en un Estado de Resultados,
la utilidad bruta antes de convertirse en utilidad neta tiene que
cubrir necesariamente: 1) los gastos de operacifén (gastos de ven-
ta, gastos de administracifn y gastos financieros, constitufdos
estos dltimos por el pago de intereses); ii) el reparto de utili-
dades a trabajadores y; iii) el pago de impuestos.(s)
En tal andlisis 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-
cidn (vBase Cuadro 8), de ahf que el resultado en las operaciones
de ambas empresas hubiera sido negativo. Ese hecho para nosotros
significaba que la plusvalfa producida por los trabajadores de
Oerlikon y Fanamher; no lograba convertirse en ganancia del empre
sario debido a que era absorbida totalmente por: i) ios gastos ne
tos de circulacién de las mercancfas, es decir, loé gastos de ven -
ta (local, vendedores, etcétera), los gastos de contabilidad (con
tadores, papelerfa, etcétera);(ﬁ) i11) los gastos de administra-
cién gerencial y alta vigilancia del proceso productivo;(7)y i11)
el pago del interés.(a)
Por otro lado, si tomamos en cuenta que la 1l&6gica del
capital productivo se bésa no solamente en la recuperacifn del ca
pital invertido, sino que ademds es necesaria la existencia de un
incremento en cada uno de sus ciclos -cuestifn que presupone, tam
bién, un incremento constante en las tasas de extraccifén de plus-~
valfa— para cumplir con las condiciones mfnimas de la acumulacién

de capital en escala ampliada; suponemos, por tanto, que la fasa
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CUADRO 8.

RELACION UTILIDAD BRUTA-GASTOS DE OPERACION DE LAS EMPRESAS,
FABRICA NACIONAL DE MAQUINAS-HERRAMIENTA Y OERLIKON ITALIANA
DE MEXICO EN LOS aROS 1977 A 1982,

(Millones de Pesos)

E M PRE S A S

afos OERLIKON FANAMHER
U. B.* G, O.** U. B.* G. O,%*

1977 N.D. N.D. 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,0. = Gastos de Operacidn

FUENTE: Estados de Resultados de la Fabrica Nacional de Maquinas-Herramienta y
de Oerlikon Italiana de México, para los ejercicios anuales de 1977 a
1982.

de extraccién de vplusvalfa en Oerlikon y Fanamher era muy baja, per.
teneciendo, ademds, a un fenSmeno 4ui géneris del funcionamiento
del capital estatal en Mé&xico,

Por lo que respecta a los porcentajes en que se distri-
buy$ la plusvalfa entre cada uno de los gastos que.conforman a los
gastos de operacibn, prdcticamente nos fue imposible calcularlo
debido a que no se desagregaba, en ninguno de los Estados de Re-

sultados presentados por ambas emprésas, el monto correspondiente
.a cada uno de dichos gastos, de tal manera, que para los fines
pricticos de nuestra exposicifén presuponemos que la plusvalta. se
distribuy6 equitativamente entre cada uno de los gastos que con-
forman a los gastos de operacién.

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 operacibén, enton-
ces Jc6mo reiniciaban sus ciclos productivos? o mejor dicho Zcbmo

sobrevivian?

4.3. Las fonmas econdmicas que dieron vida artificial a Fanamher y a Oenbikon.

La F&brica Nacional de Miquinas~Herramienta y Oerlikon
Italiana de México, pudieron sobrevivir artificialmente, gracias
al constante y excesivo incremento en sus pasivos, de los cuales
el Estado, vor un_lado, otorgé directamente una parte de ellos, vy
por otro lado cubrif aquellos que fueron contratados por las em-
presas con otras instituciones bancarias, en la medida en que, en
el caso de Oerlikon, Nafinsa fungfa como aval en la contratacién
de los créditos de é&sta con Oerlikon Sipa, a través del Institu-
to Mobiliario Ttallano, y en el caso de Fanamher mediante una 1li-
nea de crédito permanente que Nafinsa habfa abierto para que é&sta
la utilizara como garantfa de documentos de clientes, en la con-
tratacién de sus créditos, y mds concretamente, para pagar los
mismos, tal como lo vimos en el apartado 4.1.

Ahora bien, de lo expuesto hasta aquf, cabe preguntar:
¢Cudles fueron las razones que justificaban la existencia de Fana
mher y de Oerlikon? o mejor dicho, lcudles eran las causas que de
terminaban al Estado para seguir manteniendo artificialmente a am
bas empresas?

Las explicaciones posibles a estas interrogantes vodrfan
ser muy diversas, pero nosotros solamente nos atrevemos a proponer

aquellas que, enmarcadas en una concepcibn clasigta de la socie-
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CUADRO 9.

PASIVOS DE LA FABRICA NACIONAL DE MAQUINAS-HERRAMIENTA,
1977-1982.

(Millones de Pesos)

TSR G

wos  aSmele  memer om  nwmsiortoms
PASIVO
£ 1977 138.3 23.6 161.9 57
£ 1978 91.4 39.7 131.1 48
1979 142.4 37.9 180.3 63
1980 199.4 57.4 256.8 75
1981 272.1 65.6 337.6 78
1982 900.1 : 202.6 1,102.7 90

FUENTE: Estados de Situacidn Financiera de la empresa para los ejercicios anua
les de 1977 a 1982,

CUADRO 10.
PASIVOS DE OERLIKON ITALIANA DE MEXICO, 1977-1982.

(Millones de Pesos)

SUMA

- AROS PASIVO DE PASIVO DE DEL PORCENTAJE SOBRE LA
CORTO PLAZO LARGO PLAZO PASTVO INVERSION TOTAL
1977 24,2 71.1 95,3 43
1978 38.0 122.2 160.2 54
1979 102.6 107.5 210.1 63
L 1980 164.8 86.8 251.6 72
1981 99.9 225.9 125.8 81
1982 407.0 279.7 686.7 92

i FUENTE: Estados de Situacién Financiera de la empresa para los ejercicios anua
e les de 1977 a 1982.

:dad, se suscriben a las relaciones del Estado con la economia Yy
con la sociedad civil, cuya 4mbricaci{fn, que muchas veces se deédi_
‘buja en la vida cotidiana de la Nacién, se halla mediada por la

‘relativa autonomfa de la funcibén estatal. (9)
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4.4. EL Estado y La industrnia de mdquinas-herramienta de México.

La intervencitn del Estado en la industria de méquinas
herramienta se concibe y se instrumenta en la primera mitad de la
década 70-80, durante el sexenio presidencial de Luis Echeverrfa.
Es en este periodo cuando se crean las empresas paraestatales pro
ductoras de miquinas-herramienta: la Fébrica Nacional de Miquinas
Herramienta en 1973, Mec&nica Mexicana de Precisifén (Mecamex) en
1975, Oerlikon Italiana de México y Herbert Mexicana, ambas, en
1976.

La creacibn 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 pais.
Estrategia que a su vez respondfa a una politica econfmica mis am .
plia que intentaba modificar el modelo de desarrollo sequido por
México durante las décadas de los 50 y 60, el cual habia generado
una serie de contradicciones que se prefiguraban como graves y
que podian desembocar en el colapso de las actividades econbmicas
del nais.(IO)

En términos formales, tales contradicciones eran: i)una
polarizada distribucibn del ingreso; ii) el desequilibrio secto-
rial, que se expresaba en muy diferenciadas tasas de crecimiento

de los mds importantes sectores de la estructura productiva; iii)
el desequilibrio regional, que se manifestaba en la existencia de
zonas muy localizadas de desarrollo agricola e industrial; iv) el
desequilibrio externo, v) el desequilibrio fiscal, vi) las altas

tasas de desempleo y subocupacibn, etcétera.(ll)

Refiri&ndose a algunas de las contradicciones anotadas
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anteriormente, el documento "M&xico, una estrategia para desarro
llar la industria de bienes de capital", elaborado por Nafinsa,
seflalaba que:

"El examen del saldo en cuenta corriente de la balanza de pagos
muestra como en los dltimos afios, se ha acentuado el desequilibrio
con el exterior. Mientras que en 1960 el saldo adverso era de 300
millones de délares, para 1970 se habia elevado a 924 millones.
Posteriormente no sélo continué ensanchindose —llegando a 3,770 mi
llones en 1975— sino que también se modificé la estructura interna
de dicho desequilibrio.

Y mis adelante se agregaba.

La situacién 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 3.4% se requieren
no sdlo tasas de desarrollo econdmico —en lo posible no inferiores
a las alcanzadas hist8ricamente— sino también cambios estructura-
les que fortalezcan aquellas actividades intensivas de mano de
obra". (12)
Ahora bien, si consideramos que tan sb6lo los bienes de
capital habian constituido casi desde finales de la década del 60,

(13)y, asimismo, que "la

el 40% de las compras externas totales
produccibn de bienes de capital [habfa sido] una actividad alta-
mente absorbedora de mano de obra", puesto que su dinamismo, casi
desde la mitad de la década de los 60, habia generado ocupacibn a
ritmos que sobrepasaban ampliamente los registrados por la econo-

(14) se desprende entonces que impulsar la fa-

mia en su conjunto;
bricacifn de bienes de capital —como parte de una politica econb-
mica mis amplia— le ofrecfa al Estado amplias posibilidades para
atacar las tensiones que en la economia generaban el desequili-
brio externo y la desocupacibn.

En esencia, creemos que la estrategia del Estado para
impulsar la fabricacibn nacional de bienes de capital -como parte

integrante de una polftica econfmica mis amplia- estaba determina

da por:
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1) La necesidad del Estado de refuncionalizar el proce
so de reproduccién y acumulacién social del capital, en la medi-
da que el patr6n de acumulacién seqguido por nuestro pais desde
1940 mostraba ya, para fin;les de los 60, serias contradicciones,
cuya expresién formal eran el sinnGmero de desequilibrios en la
estructura productiva.

Ante tal situacidén, el gobierno de Luis Echeverria re-
definfa la funcibn hist6rica del Estado como capitalista colectj
vo, al plantearse intervenir de una manera m8s directa en las ac
tividades productivas, incluso tomando en sus manos agquellas ra-
mas industriales que tradicionalmente habfan sido abandonadas por
la burguesfa, debido a la baja tasa de ganancia que redituaba in-
vertir en tales actividades.‘ls,

Esta mayor intervencifbn del Estado en las actividades
productivas del pais, no representaba otra cosa mis que el inten-
to de proporcionarle al capital algunas merc&ncias indispensables
para su proceso de reproduccibén y acumulacibn, y que debido a la

(16)

fuerte disminucién de la actividad econfmica, el seguirlas im-
portando significaba profundizar las contradicciones que limita-
ban sus procesos de acumulacifn. De ahi que el Estado se plantea-
ra fabricar -entre otros productos— importantes medios de produc-
cién, como son las miquinas-herramienta.

2) La necesidad del Estado de enfrentar los miltiples
problemas de [Legitimidad, derivados del serio cuestionamiento gue
la legitimacifn del Estado habfa sufrido a partir del gran movi-
miento estudiantil-popular de 1968. De tal manera gque una mayor

intervencibn del Estado en las actividades productivas, que en

parte se concretaba con la creacibn de empresas paraestatales en
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aquellas ramas industriales que habfan sido consideradas como
prioritarias y fundamentales para superar los desajustes de la es
tructura productiva del pafs, se convertfa en un instrumento efi-
caz para reconquistar el consenso legitimizador del Estado, en la
medida que lo potenciaba como el rector de la vida econfmica y so
cial del pais.

Ahora bien, como podemos observar la creacibn de las em
presas paraestatales productoras de migquinas-herramienta respon-
dia, por lo menos en la teorfa, a un planteamiento bastante racio
nal. Pero a la luz del tiempo cabe preguntarse, ¢qué resultados
practicos tuvo la aplicacifn de dicho plan racional, en lo referi
do, concfetamente, a la industria de maquinas-herramienta?

Creemos gue si bien el mencionado plan era racional, su
aplicacibn practica estuvo prefiada de una profunda {uacionalidad ,
derivada de las contradicciones que entraﬁabaren si misma la in-
terQencidn del Estado en la economia.

Concretamente, en la industria de miquinas-herramienta
tal irracibnalidad se expresd de la siguiente manera. Por un lado,
el Estado se plantea iniciar la fabricacibn de maquinas-herramien
ta —como parte de otras acciones tendientes a enfrentar el conjun
to de‘desequilibrios en la estructura productiva— en tal sentido,
crea cuatro empresas para fabricar dichas mdquinas; por otro la-
do, no cierra las fronteras a la importacibn de miquinas simila-
res a las que fabricarfan sus empresas. Y no lo podfa hacer, jus-
tamente porque ello significaba dejar sin activos para reposicibn
o ampliacifn a un sector-importante del capital, en la medida que
sus empresas no podfan satisfacer la demanda nacional, entre otras

razones, porque las miquinas-herramienta que fabricaban eran, cua
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litativamente, s6lo utilizables en escuelas y centros de capacita
cibn, asi como en talleres de reparacifn y mantenimiento, y cuan-
titativamente insuficientes, inclusive para abastecer en su tota-
lidad la demanda de estos establecimientos. Aunado, ademfs, 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 e cumplian los objetivos que el Estado se habfa plantea
do al intervenir en la industria de m&quinas-herramienta.

Pero entonces si las empresas paraestatéles productoras
de miquinag-herramienta no cumplieron el objetivo econbmico-so-
cial para el cual hablan sido creadas, ¢por qué el Estado se empe
fiaba en mantenerlas?

Personalmente creo que es por una {herei{a inherente a la

propia funcién estatal.
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CONCLUSIONES

La producciSn de m&quinas-herramienta es uno de los elementos
fundamentales del desarrollo de las fuerzas productivas en cual
quier sociedad moderna, por ser las finicas miquinas capaces de
producir mdquinas.

En México, esta industria vive un profundo atraso, lo qual ha
provocado que nuestro pafs, para cubrir el volumen de ééquinag
herramienta requerido por la planta industrial, dependa casi
totalmente del exterior. Durante el periodo 1970-1982, el 90%
del consumo nacional de miquinas-herramienta fue cubierto con
importaciones.

El atraso de la industria de m&quinas-herramienta tiene sus
rafces m&s profundas en el carS&cter ' de Mé&xico como pafs sub-
desarrollado, cuyas secuelas han sido, entre otras, la atrofia
e hipertrofia de ramas fundamentales de la estructura producti
va. Tal es el caso de la industria de miquinas-herramienta que,
pricticamente, no existfa hasta 1973. La fabricacién de dichas
m&quinas la hacfan algunas empresas de la industria metalmec&-
nica como una pioduceidn marginal. Es en los afios 1973-1976, que
el Estado crea tres empresas con el fin exclusivo de producir-
las cuando, en estricto sentido, se conforma en México la in-
dustria de m&quinas-herramienta.

Las m8quinas~herramienta que se produjeron en el pais durante
1970-1982, fueron de los tipos m&s simples en su género, muy
lejos de los avances tecnolSgicos habidos en esta industria a‘
nivel mundial en qonde se les han incorporado sistemas computa

rizados de alta sofisticacién.
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El caricter convencional de las miquinas-herramienta fabrica-
das por nuestro pafs, determind que su uso se circunscribiera
solamente a escuelas de capacitacibén y talleres de reparacibn;
ademis que su nfimero era insuficiente para cubrir la demanda
de estos establecimientos.

No obstante que dichas mSquinas eran de los tipos mis simples
en su género, su fabricacibn implicaba una fuerte dependencia
tecnolégica, ya que era necesario traer del exterior los disefios
tecnolégicos bdsicos, asf como partes y componentes fundamenta
les, entre los que se hallaban, los cabezales, los engranes y
los tableros de control eléctrico.

Entre 1976 y 1982, el Estado fue el principal productor de m§-
quinas-herramienta en el pafs, pero su intervencifn en esta in
dustria estuvo marcada por una profunda irracionalidad, ya que
a la vez que impulsaba su fabricacién, también la frenaba. Al
no tener la voluntad de cerrar las fronteras a la importacién
de miquinas-herramienta similares a las que el pais producia,
desprotegibé a los fabricantes nacionales, y en particular a sus
propias empresas; a las que, por otro lado, manej8 incorrecta-
mente, pues a pesar de que, durante el periodo 1977-1982, ope-
raron con p8rdidas y fabricaron miquinas que no tenfan un uso
industrial, no hizo nada por cambiar tal situacibn, empeii§ndo-
se en mantenerlas artificialmente.

La irracional intervenci6n del Estado en la industria de miqui
nas-herramienta, el bajo nivel de desarrollo alcanzado pm:vés:-~
ta, la casi inexistencia de una industria nacional gue le abas
teciera partes y componentes, y la devendencia tecnolfgica, son

las causas de que el proceso de acumulacién de capital en las



9)

151

empresas fabricantes de mdquinas-herramienta fuera obstaculiza
do durante el periodo 1977-1982.

Dichas causas se expresaron concretamente en los siguien
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 importan
te de mano de obra calificada; iv) deficiente gistema de finan-
clamiento para la fabricacibén y venta de las mfguinas-herramien
ta, v} baja utilizacién de la capacidad instalada en todés las
empresas de la rama; vi) altos precios y condiciones de venta
desfavorables de las mdquinas-herramienta nacionales en rela-
cibn a las importadas y; vii) una impresionante importacién de
miquinas-herramienta como resultadec de las bajas tasas arancela
rias y de la ineficacia del permiso previo de importacién.

El resultado de la obstruccibén del proceso de acumulacién de ca
pital en la industria de mAquinas-herramienta fue su des.integra-
clfn; para 1983 sblo existfan tres empresas, dos paraestatales y

una privada.

10) Las perspectivas que se presentan en los proximos afios para la

industria mexicana de miquinas-herramienta son desoladoras,
puesto que las causas que han originado su atraso se han visto
profundizadas por la critica situacibén que atravieza la econo-
mfa nacional,

Es indudable que nuestro pais no puede sequir cubriendo
la demanda nacional de m8quinas-herramienta con importaciones,
No tan sflo por la cuantiosa derrama de divisas qué ello signi
fica, y sus efectos negativos para nuestra economfa en el mo-

mento actual, sino ademds, porque las posibilidades del creci-
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miento y desarrollo econémico del pafs serdn mds reducidas, si
la estructura industrial sigue sin tener su soporte fundamental:
la produccién de miquinas para producir miquinas.

Superar el atraso que vive la produccifn mexicana de mi
quinas-herramienta, implica convertirla en una actividad renta
ble, para que pueda jugar su papel como industria "industriali
zante", en el sentido de atraer mis y mayores inversiones que
amplfen, diversifiquen y mejoren su propia produccidn, y por
otro lado, de producir efectos multiplicadores sobre el conjun
to de la estructura productiva, al convertir en necesidad el
establecimiento de industrias auxiliares para la fabricacién
de mfquinas-herramienta.

Esta vasta tarea plantea una actitud diferente del Esta
do y la burguesfa nacional, Por un lado, el Estado necesita mo
dificar su actual polftica econémica, dejando de poner acento
golamente en el pago de la deuda externa, y utilizando esos re
cursos, ominosamente extrafdos, hacifa un programa que ordene e
impulse la produccibn agricola~industrial, refuncionalizando
sus relaciones inter e intrasectoriales. Y por otro lado, es
necesario gque la burguesia nacional asuma un papel mis coheren
te con su propio origen de clase, dejando de mantener la acti-
tud vergonzante de enriquecerse con el menor esfuerzo. De no
ser asi, la industria de méquinés-herramienta no tendr§ el mar
co adecuado para poderse desarrollar, pero afin mis, nuestro
pafs sequir8 condenado al atraso, a la dependencia tecnol6gica,
a la p&rdida de su soberanfa nacional, a la pobreza y a la mi-
seria y al m&s oprobioso saqueo de nuestros recursos por pro-

pios y extranos.
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A continuacifn expongo un breve programa alternativo
para la industria mexicana de m&gquinas-herramienta.

i) E1 Estado debe cerrar inmediatamente las fronteras a
la importacién de m&quinas-herramientas similares a las produci-
das en el pals. Para ello se deberi fijar una tasa arancelaria
del 60% sobre el valor total de tales miquinas, y adem&s, negar
los permisos de importacién.

i1i) Iniciar inmediatamente la fabricacién de m&gquinas-
herramienta automticas, asi como también de un prototipo de sis-
tema de control numérico que pueda ser adaptable a éstas y a los
propios modelos convenc¢ionales, Para lograrlo se necesita, por un
lado, iniciar un proceso de apropiacibn de tecnologfa, el cual deberé
ser llevado a cabo por el Centro de Investigaciones de M&quinas-
Herramienta del IPN, otorgé&ndole todos los recursos que sean nece .
sarios, para que en un plazo no mayor de dos ahos se constituya
el Instituto Mexicano de Investigacién y Desarrollo de Maquinas=-
Herramienta, coordinado por el centro anteriormente mencionado,
asi como por los Institutos de Ffsica e Ingenierfa de la UNAM, 'y
por los directores técnicos de todas las empresas fabricantes;
que sea financiado con un porcentaje de las utilidades de éstas,
asf{ como por una partida especial del Estado.

Y por otro lado, el establecimiento de una empresa fa-
bricante de dichos sistemas de control nfimerico, cuya produccién
no s6lo sea para la futura produccién de migquinas-herramienta, si
no también para las que ya existen en el pafis y que son .suscepti-
bles de adaptacién de tal sistema.

iii) Establecer una empresa productora de engranes, para

que surta de 8stos a la industria de mdquinas-herramienta, asf co
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mo a otras industrias. Ello como parte de un programa tendiente a
sustituir la importacién de uno de los componentes fundamentales
de las miquinas-herramienta: los cabezales.

iv) Establecimiento inmediato de un programa de finan-
ciamiento exclusivo para la fabricacién y venta de las mégquinas-
herramienta, cuya base sea el otorgamiento de cré&ditos con largos
plazos de amortizacién y tasas de interés no superiores al 10%
anual, dando trato preferencial a los fabricantes privados.

Este mismo programa de financiamiento deberd hacerse ex
tensivo para aquellas empresas que produzcan partes y componentes
para la industria de m&quinas-herramienta.

v) Mejoramiento de los sistemas de capacitacién indus-
trial, estableciendo dentro de los programas de los centros de en
sefianza industrial, la carrera de Té&cnico en Maquinas-Herramienta,
mediante la cual se le ensefie al estudiante no s6lo a manejarlas,
sino también a construirlas.

vi) Por Gltimo, el Estado estd obligado a sanear las fi
nanzas de sus dos empresas productéras de m&quinas-herramienta,
en la medida que son las mds Importantes de esta industria. Pero
adem§s, deberd garantizar que en el futuro su manejo serd adecua-

do.
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