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Prologo

'Este estudio tiene su origen en discusiones sostenidas entre investiga-
dores de varios paises, auspiciadas por el Centro Internacional de Inves-
tigaciones para el Desarrollo (CIID) de Canadi, sobre la conveniencia de
hacer estudios empiricos relativos al mercado de tecnologia. En septiem-
bre de 1974, el Dr. Gerard K. Boon, del Centro de Estudios Econémicos y
Demogrificos (CEED) de El Colegio de México, presentd la propuesta
inicial de la investigacién’ la cual sirvié de base para definir el proyecto,
con participacién de representantes del CIID y economistas de centros de
investigacién de Colombia, Tunez ¢ Indonesia. En abril de 1975 se efec-
tud otra reunidon en El Colegio de México entre representantes de FE-
DESARROLLO (Colombia), CIID y el CEED para examinar detalles ad-
ministrativos, financieros y de programacion, con el objete de levar a
cabo una investigacién paralela. sobre la naturaleza de la oferta y la
demanda de tecnologia a nivel nacional en dos paises (México y Colom-
bia) v otra sobre la oferta internacional de tecnologia existente en los
centros industriales avanzados del mundo occidental, referido todo ello a
las ramas de produccion de poliéster, hilados y tejidos de fibras mixtas de
poliéster y algoddén, acabados de tejidos mixtos y fabricacidén de camisas
de dichos tejidos. Se eligieron estas ramas por constituir un sector impor-
tante de la industria, en manos de grandes y pequefias empresas, que
abarca desde una tecnologia quimica avanzada hasta la produccién de un
bien de consumo popular y generalizado, El Dr. Boon se hizo cargo del
estudio de la oferta internacional de tecnologia, en tanto que yo comencé
a participar como investigador principal en el grupo de trabajo de El
Colegio de México y posteriormente asumi las funciones de coordinador
de dicho grupo. En Colombia se integré un grupo de investigacién di-
rigido por el Dr. Oscar Marulanda.

En el desarrollo de la metodologia, el disefic de cuestionarios y la

1
Boon, G.K., Technology Markets in some Specific Fields, Et Colegic de México, 1974
{mimeo).



2 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

evaluacién de resultados parciales hubo frecuentes consultas entre los in-
vestigadores del CEED v de FEDESARROLILO. Sin embargo, la respon-
sabilidad final de este estudio corresponde al autor. Por otra parte, el
trabajo debe mucho al apoyo, las criticas y el estimulo de Victor L. Ur-
quidi, Presidente de El Colegio de México. y también a las observa-
ciones que hicieron los siguientes investigadores: Jaime Alvarez Soberanis,
Gerard K. Boon, Héctor Botero, Charles M. Cooper, José Giral, Viviane
Mirquez, Manuel Martinez del Campo, Oscar Marulanda, Diego Rol-
dan, Anthony Tillet, Luis Unikel y Miguel 5. Wionczek. La colaboracion
de Jesis Aristy y Antonio Juirez fue constante y excelente, tanto en el
trabajo dc campa {levantamienio de encuestas) como en la tabulacién y
analisis de los datos. La asesoria de Andhuac Pastor y la ayuda de Ma-
riano Gonzalez fueron también de gran utilidad. Ana Guadalupe Espejel
desempenid muy eficazmente sus tareas como secretaria. Agradezco igual-
mente la cooperacion de innumerables fuentes de informacién oficiales,
camaras, empresas, etc.

Por dltimo, El Colegio de México agradece al CIID el apoyo que per-
mitid llevar a cabo esta investigacién aunando su aportacién a recursos
del propio CEED. Dicho apoyo se extendié ademis a la parte de oferta
internacional estudiada por el Dr, Boon, de la que se derivaron valiosos
datos complementarios al caso del mercado de tecnologia textil en
México.

Alfonso Mercado Garcia.



Introduccion

Generalidades

El proceso de industrializacién en México ha generado crecientes re-
querimientos de tecnologia que fueron cubiertos en gran medida por la
via de la importacion. A través del uso de tal tecnologia se han tenido al-
gunas oportunidades de aprender de ella y eventualmente ofrecer una
tecnologia local alternativa, Este dinamismo de oferta y demanda de tec-
nologia tiene implicaciones econdémicas y tecnol6gicas importantes para
México y por esa razon reclama un examen detallado.

La tecnologia se comercializa en un mercado que evidentemente no es
de competencia perfecta, pucsto que lo que se compra y se vende es infor-
macion. Aunque algunos estudios han examinado diversos aspectos del
mercado de la tecnologia en regiones subdesarrolladas ! quedan aiin varias
preguntas por responder, particularmente con relacidn al dinamismo de
una serie de factores que afectan la oferta y la demanda de la recnologia
utilizada en fa mmdustria mexicana. La investigacion en que se sustenta este
estudio fue emprendida con el 2nimo de lograr una contribucién Gtil para
la comprension de las caracteristicas cambiantes del mercado de tecno-
logia industrial en un pais de nueva industrializacion como México.

! Por ejemplo, el estudio sobre los instrumentos de politica cientifica y tecnologica (STPI),

patrocinade por el Centro Internacional de Investigaciones para el Desarrollo (CHDY, se
concentrd en analizar ia naturaleza ¢ influencia de las politicas gubernamentales en los
paises en via de desarvollo que afectan las decisiones tecnoldgicas hechas por los empre-
sarios. En el caso de México, véase Nadal, A., fnstrumentos de polfiica cientifica y tec-
noldgica en Méxica, México. D.F., El Colegio de México, 19477, Francisco Sercovich exa
mina las caracteristicas oligopélicas de las transacciones de licencias técnicas. Sercovich, F_,
Teenologia y control exiranjere en lo industrig argentina, Buenos Aires, Siglo XXI,
1975, Censtantine V. Vaitsos analiza las negociaciones entre oferentes y demandantes para
dererminar el costo de la wenologia. Vaitsos, C.V., Comercializacitn de tecnologla en el
Pacto Andino, Lima, Institzto de Estudios Peruanos, 1973,

3



4 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO
Objetivos de la investigacién

El objetivo principal del estudio que aqui se presenta es el de deter-
minar y analizar la naturaleza de la oferta y la demanda de tecnologia
para la manufactura de bienes que integran una “columna” de produc-
cién que va desde la elaboracién de fibras de poliéster —a partir de sus
materias primas basicas tereftalato de dimetilo (o la opciém-de icido
tereftilico) y etileno — hasta la manufactura de camisas, pasando por la
produccion de hilos y telas. Se incluye un analisis de los factores que
determinan la naturaleza del mercado de tecnologia en cuestion, asi
como un examen de las implicaciones tecnoldgicas y socicecondémicas de
la problematica detectada.

De este propésito se derivan varios objetivos especificos que pueden
agruparse en aquellos relacionados con la parte de oferta del problema y
los referentes a la parte de demanda.

Objetivos de oferta de teenologio

a) Explicar como se generd la oferta internacional de recnologia.

b) Establecer la estructura de competencia en la oferta internacional
de tecnologia v sus mecanismos de transferencia hacia México.

¢) Determinar cuiles son los elementos locales de tecnologia.

d) Definir el papel de los intermediarios locales de tecnologia extran-
jera y el de los oferentes nacionales en la estructura de la oferta. También
determinar sus caracteristicas generales y sus canales de operacion.

e) Determinar los tipos alternativos de tecnologia ofrecidos a empresas
localizadas en México.

f} Determinar y examinar el comportamiento micro de los oferentes de
tecnologta.

g} Examinar el impacto del comportamiento de los oferentes inter-
nacionales en las fuentes tecnoldgicas locales, tanto existentes como
potenciales.

h) Determinar algunas capacidades tecnoldgicas internas y esfuerzos
locales para generar tecnologia propia. Examinar experiencias en la
produccién o adecuacién de maquinas, partes componentes, disefios,
procesos, servicios de ingenieria, solucién de problemas técnicos espe-
cificos y otros aspectos tecnolégicos. Establecer los factores que han
desalentado o bien estimulado este tipo de actividades.

i) Determinar la orientacidn que toma el cambio tecnolégico en el
mundo y en México. Explicar qué factores determinan su direccién y su
dindmica,

Objetivos de demanda de tecnologia

a) Determinar cémo surgid la necesidad de tecnologia en empresas
localizadas en el pais. También establecer como derivd tal necesidad en
un proceso de demanda.
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b) Examinar las experiencias de bidsqueda o consideracion de alter-
nativas tecnologicas a nivel de empresa. Asimismo explorar aspectos de
informacion sobre opciones.

¢) Tipificar las diversas versiones de tecnologia en uso y explicar la
racionalidad de las empresas al seleccionar determinados tipos de tec-
nologia. Analizar los factores que determinan estas decisiones, las cuales
constituyen el compeortamiento tecnolégico real.

d) Explorar la sensibilidad de los tomadores de decisiones en cuanto a
modificar su seleccion de tecnologia bajo situaciones hipotéticas diferen-
tes a las actuales. Tal sensibilidad corresponderia al comportamiento tec-
nolégico potencial® y serviria para complementar el cuadro de las
preferencias de los demandantes y los factores que inciden en las mismas.

e) Exarninar la actitud empresarial con respecto a sus preferencias en-
tre versiones extranjeras y locales de tecnologia.

f) Analizar el poder de negociacién del demandante y determinar las
causas ¢ implicaciones de su posicion frente al oferente y con respecto a
otros demandantes, competidores en el mercado del producto.

g) Determinar los canales a través de los cuales se adquiere la tecno-
logia, cuiles son los que se adoptan con mayor frecuencia y qué formas
tomari.

h) Averiguar el costo o las férmulas de pago en la compra de tec-
nologia y examinar evidencias sobre rentas extraordinarias cuasi mo-
nopdlicas.

1) Examinar los canales de difusién interna del conocimiento tecno-
l6gico adquiride. Determinar qué obsticulos existen para una mayor y
mis ripida diseminacién de innovaciones tecnoldgicas en el interior de la
industria mexicana.

j} Analizar experiencias de asimilacién de la tecnologia adquirida a
nivel de empresa. Explicar la circunstancia en que se acelera o bien se
deprime un proceso de aprendizaje mediante la experiencia que permita
dominar y eventualmente modificar la tecnologia comprada.

k) Determinar el papel de los demandantes en las direcciones que toma
¢l cambio tecnoldgico en el mundo y en México. Entender la dindmica de
demanda que determina la orientacidon de las innovaciones, en particular
a nivel de empresa.

Hipotesis central

La hipétesis central del estudic es de tipo comparativo. En los casos
considerados se espera encontrar diferentes grados de dependencia tec-
nologica que producen distintos efectos para el desarrollo tecnolégico y
econdmico de México. Ademis de poder diferir la situacién de depen-
dencia de una rama industrial a otra, también puede modificarse en el

2Esr.e concepte fue introducide por G. Boon. Véase Boon, G K., Some Methodotogical
Notes, Noordwiik aan Zee, Holanda. 1976 {mimeo).
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transcurso del tiempo. Se espera encontrar que la rama de productos in-
termedios (textiles) y de consumo final (ropa) presenten problemas de
dependencia menos agudos que los afrontados por la rama de materias
primas (poliéster). Ello se puede deber en buena parte a diferencias en
grados de monopolizacidn de la tecnologia disponible para la produccién
de cada rama, lo cual a su vez podria resultar de la accién de una serie de
factores. Entre éstos destacan la politica de innovacién de las empresas
dedicadas a la produccién y comercializacion de tecnologia, el grado de
influencia de los oferentes de tecnologia en el mercade de productos y
la estructura competitiva del mercado local de los mismos. A medida que
transcurre el tiempo es posible generar condiciones favorables para una
reduccion de la dependencia tecnoldgica tales como un proceso de apren-
dizaje por parte de los usuarios locales y el surgimiento de nuevos oferen-
tes que cambian la estructura competitiva del mercado de tecnologia.

Definiciones

Hasta hora se han utilizado algunos conceptos claves que como se-
guiran mencionindose requieren ser explicados. Por tecnologia® se en-
tenderd un conjunto de elementos de conocimiento técnice y habilidades
requeridos y utilizados para la ereccidn, ampliacién, operacién y mo-
dificacion de instalaciones de produccién. Los componentes de la tec-
nologia han sido ampliamente examinados por Cooper y Sercovich,
Spreafico y otros autores. La tecnologia, entonces, consta de los siguientes
elementos de conocimiento y habilidades, segtan su uso:

1. Para estudios de factibilidad e investigacion de mercado, previos a
la inversion,

2. Para identificar distintas versiones disponibles de la tecnologia del
articulo en cuestién y para seleccionar la versién mas adecuada.

3. Para ¢l disefio ingenieril de nuevas instalaciones de produccidn, Esto
involucra tanto el disefio de la planta como la seleccién de maquinaria y
equipo.

4. Para la construccidén de la planta y la instalacién del equipo. En la
instalacion se incluye el montaje y el ajuste de los bienes de capital a usar.

5. Para el dominio del proceso tecnolégico propio.

6. Para la administracion y operacién regular de las instalaciones de
produccidn y ensayos previos.

7. Para la comercializacion y, en general, la mercadotecnia.

8. Para conservar o bien mejorar la eficiencia del proceso, las insta-
laciones e incluso la ingenieria industrial a través de innovaciones me-
nores (incluye el control de calidad, mantenimiento preventivo, cambios

3Véase. por ejemplo, la Parte 1 de Cooper, Ch. y F. Sercovich, “The Channels and
Mechanisms for the Transfer uf Technology from Developed to Developing Countries,
United Nations Conference on Trade and Developmen:, {(UNCTAD), TD/B/AC.11/5,
Ginebra, 1971, También el capitulo 1 de Spreafico, L., La transferencia def conocimiente
técnico en fa indusiria textil y del vestuario, CEPAL, Brasit, 1971,
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de maquinas, adaptaciones, reestructuracidén de la planta, cambio de
materias primas o de productos, modificacién del lay-out, solucién de
problemas técnicos especificos, etc.),

Mercado de tecnologéa supondra la situacién en que se ofrecen y
demandan los elementos mencionados. Estas transacciones se concretan
después de que demandantes y oferentes entablan negociactones y deter-
minan los pagos a efectuar, asi como las condiciones bajo las cuales se
transfieren los elementos,

Por dependencie tecnolégica se querrd decir un estado de subordi-
nacién y/o condicionamiento, en el que las decisiones tecnologicas clave
de algunas unidades productivas estén condicionadas por las decisiones
tomadas por otras empresas que controlan la disponibilidad y el uso de
uno o mas elementos tecnologicos. Tales decisiones tecnoldgicas clave son
las relactonadas con la blsqueda, seleccidn, asimilacidén e incluso ge-
neracién de tecnologia. Las empresas cuya situacién tecnologica estd
subordinada a las reglas del juego establecidas por otras son dependien-
tes, y la antitesis de ésas son las dominantes. La dependencia tecnolbgica
a nivel de empresas corresponde a una sitwaciéon de interdependencia
desigual, toda vez que el poder fuerte de negociacion, el dominio del
mercado v la concentracion de actividades de investigacién y desarrollo
asi como de experiencias técnicas de una minoria de empresas dominan-
tes, les permite ampliar su fortaleza tecnolégica y comercial, autoimpul-
sarse ¢ imponer condiciones de explotacién de elementos técnicos a las
empresas dependientes. Estas Gltimas s6lo pueden progresar técnica y
comercialmente como refiejo del desarrollo de las dominantes y parte de
sus excedentes estd destinada a ellas.

A nivel agregado, hay paises que son tecnologicamente dependientes y
en los cuales la dependencia descrita es una situacién generalizada en el
aparato productivo. Esta dependencia corresponde a un estade com-
plementario de un sistema de relaciones internacionales en diversos cam-
pos (sociopolitico, tecnoldgico, de capital, etc.) que los paises dependien-
tes no pueden dominar.

Caracteristicas y método dae captacion de la informacion utilizadn

La informacidon en que se sustenta este trabajo es de dos tipos: la
proveniente de los censos industriales, boletines, revistas y otras publi-
cactones, y la obtenida directamente a través de visitas efectuadas a las
empresas. La informacién que permitidé hacer las mayores aportaciones a

4 para un examen mis amplio de la dependencia tecnolégica, véase, por exmplo, Ja-
guaribe, H., A, Ferrer, M5, Wionczek y T. Dos Santos, La dependencia politico-
econdmica de América Latine, México, D.F., Siglo XX1, 1976, paricularmente la expoe-
sicion de 1. Dos Santos. También Cooper, Ch. y F. Sercovich, ep. ¢it.; la intreduceion de
Coocper, Ch. a Science, Technology and Development, Londres Frank Cass. 1973; Merhav,
M., Dependencia tecnoldgica, monopolio y crecrmiento. Buenos Aires, 19472; Consejo Na-
cional de Ciencia y Tecnologia, Plan Necional Indricativo de Ciencia y Teenologia, Cap. 1,
México, 1977; y Stewart, F., Technology and Underdevelopment, Londres The MacMillan
Press, 1977, Cap. 5. )



8 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

este estudio corresponde a la del segundo tipo. Se establecid contacte con
cerca de 200 demandantes y oferentes de tecnologia localizadoes en el pais.
De este pumero, alrededor de 100 empresas accedieron a proporcionar
datos para este trabajo y de ellas, 76 dieron informacién suficiente para
completar la investigacién, La distribucion de estas empresas se presenta
en ¢l cuadro 1 (los cuadros aparecen en el anexo 1), en el cual las firmas
entrevistadas se ordenan segin su especialidad industrial y su partici-
pacién en el mercado de tecnologia, ya sea como oferentes o como de-
mandantes.

La encuesta de oferentes y demandantes siguid los cursos cientificos
normales. Después de determinar los objetivos especificos de la encuesta y
de elaborar hipdtesis concretas se elabord un cuestionario cuyas preguntas
se justificaron por su utilidad para la demostracién de las hipotesis. El
uso de cuestionarios permitié uniformar la informacién de las diferentes
empresas encuestadas y tuvo la suficiente flexibilidad para destacar las
diferencias entre las mismas de modo que ayudaran a explicar el compor-
tamiento distinto al de otras compafifas.

No se adopté un muestreo rigurosarnente aleatorio. Se llevd a cabo una
encuesta de criterio dirigido hacia demandantes de tecnologia que produ-
jeran los articulos especificos bajo estudio y oferentes de procesos, mé-
quinas, etc., orientados hacia dicho tipo de demandantes.

l.as respuestas de funcionarios y técnicos de las empresas encuestadas
pueden considerarse aceptables. Se incluyeron algunas preguntas cuya
respuesta se podia obtener a través de otros medios, tales como anuarios,
registros de empresas en cimaras industriales, informes de las empresas
para la bolsa de valores, etc. La comparacién de tal informacién con las
respuestas a los cuestionarios de nuestra encuesta no arro)é contra-
dicciones que pusieran en seria duda la veracidad de los datos propor-
cionados por los entrevistados.

El contenido del libro

{.us capitulos que componen este libro tenen el siguiente orden: dos
capitulos de caracter introductorio, tres capitulos correspondientes a los
casos de poliéster, textiles y vestido, respectivamente, ¥ un capitulo de
conclusiones ¢ implicaciones de politica.

£l primer capitulo aborda la argumentacién contenida en la literatura
ieciente sobre la naturaleza v consecuencias del fenémeno tecnolégico
wbservado en paises de nueva industrializacion que han seguido una
vstrategia de sustitucién de importaciones. En el segundo capitulo se
explora la problemitica tecnoldgica de la industria manufacturera mexi-
cana, como un marco tecnoldgico general en el cual se ubica el mer-
cado de tecnologia de las especialidades industriales seleccionadas pa-
Ta esta investigacion.

En el contexto de los estudios de casos se incluyen los antecedentes y Jas
caracteristicas estructurales de la rama correspondiente asi como un
analisis de ciertos factores determinantes del comportamiento de las
empresas locales demandantes y oferentes de tecnologia. También se in-
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cluye una seccién dedicada a examinar el origen de la tecnologia en cada
caso y sus innovaciones en ¢l transcurso del tiempo. Finalmente se presen-
ta el examen de la oferta y la demanda de tecnologia. El estudio de la
oferta de tecnologia se divide en una parte internacional y otra local. No
hay duda de que la oferta local de tecnologia debe examinarse con re-
lacién al sistemna internacional, toda vez que el desarrollo tecnoldgico in-
terno ha dado muestras de estar condicionado por {a forma en que ha
ocurrido el desarrollo tecnolégico extermo. Pero también han existido
condiciones locales que contribuyeron al surgimiento de fuentes internas
de tecnologia. Por este motivo v por la conveniencia de prestar especial
atencidn al desarrollo de la oferta local de tecnologia, se hizo la sepa-
racién. En el anilisis de demanda se examinan las situaciones concretas
bajo las cuales surgid la necesidad de una tecnologia y como los deman-
dantes correspondientes tomaron sus decisiones tecnolégicas. Las eviden-
cias han permitido explicar en buena medida tal comportamiento con
respecto a la organizacién del sistema global de la oferta de tecnologia en
el mundo capitalista y a las caracteristicas especificas de la estructura
econdmica del pais.



I

La dependencia tecnologica
en los paises de nueva industrializacion
sustitutiva de importaciones

Introducceion

La literatura reciente! sobre la dependencia tecnologica en el proceso
de industrializacién de los paises subdesarrollados contiene razonamientos
y evidencias de que su problemitica es compleja y trascendental para las
sociedades de dichos paises. El tema puede referirse a paises con niveles y
patrones de desarrollo muy diversos, lo cual limita la validez de las
generalizaciones. Por tal razén autores como Katz? vy Hirschman®
tipifican a un conjunto de paises “en desarrollo” como paises deindus-
trializacion “tardia”, o “nueva” (PNI), entre los que se encuentran los
de nivel “intermedio” de desarrollc —como Brasil, Argentina, México,
Espaiia, Grecia, Yugoslavia, Polonia, Corea, Taiwin, Singapur y otros.
El resto de los paises subdesarrollados que no son PNI pudieran llamarse
“paises de industrializacién rezagada” (PIR) y comprenden a gran
nitmero de paises africanos, asiaticos y latincamericanos. Dentro de los
PNI es posible encontrar diferencias importantes en los patrones de

lNo s¢ incluyen los planteamientos clasicos {que como los de David Ricardo, Adam Sirith
y Carlos Marx se refieren al papel de la tecnologia en el desarrollo de los paises de indus-
trializacidn actualmente avanzada) ni los neoclasicos optimistas (que, particularmesnte en los
afios sesenta, consideraban la iecnologia como una variable exdgena al sistema econdmico y
el cambio tecnolégico -concretamente el logrado mediante la importacion desde paises
avanzados como una causa directa de progreso econdmico). No obstante, cabe aclarar que
algunas ideas que se vienen desarrollando en los Gltimos afios Lienen sus antecedentes en el
pensarmiento clasico. Por ejemplo, la idea de que la ciencia tiene una funcidn social para el
desarrollo de la produccién fue considerada por Marx y Smith.
2
Katz, |., Cambio tecnolégico, desarrolle econdmico vy las relaciones intra v extra re-
gionules de la América Latina. Buenos Aires, Programa BID/CEPAL de Investigaciones en
Temas de Ciencia y Tecnologia, Monografia de trabajo No. 30, BID/CEPAL/BA/36,
agosto de 1978, p. 7.
3
Hirschman, A, "The Political Economy of Import Substitution™, Querterly fournal of
Economics, Vol. 82, No. 1, Harvard University, Cambridge, Mass., febrero 1968,

10
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desarrollo industrial?  Estas diferencias pueden incidir de manera
distinta en la dependencia tecnologica de los respectivos paises. §
Ademas, dentro de la actividad industrial de los PNI y los PIR pueden
observarse diferencias entre ramas manufactureras, o entre empresas que
operan en una misma rama, que derivan en distintos problemas de
wwenologia®

En este capitulo la atencién se concentra en el examen de los plan-
teamientos de algunos problemas tecnolégicos de la industria manufac-
turera de los PNI que han adoptado una estrategia de sustitucién de im-
portaciones.

¢Hacia la perpetuacién o hacia la reduccién de la dependencia?

Por diversas razones la industrializacién de los PNI ha dependido de la
importacién de tecnologia. Por un lade, la necesidad de tecnologia surgid
en estos paises cuando la misma ya existia en los paises avanzados. Ello
hizo conveniente que los PNI importaran tecnologia en vez de que
emprendiesen entonces (1950-1960) un proceso de desarrollo tecnoldgico
largo, costoso e incierto?  Por otro lado, en esa etapa de industria-
lizacién sustitutiva de importaciones en los PNI, las empresas propietarias
de tecnologia — principalmente empresas transnacionales (ETN)-—- en-
contraron conveniente venderla cuando se establecian barreras a sus ex-
portaciones hacia tales paises y de acuerdo con la légica de su politica
defensiva en mercados oligopélicos®’  Ademas, estas firmas parecian
tener una percepcién “shumpeteriana’, en el sentido de que en econo-
mias protegidas, un oferente de tecnologia puede tener ventajas cuasi

4 Karz, J.. op.cit., sefiala Ja diferencia entre el patrdn proteccionista y sustitutivo de im-
portaciones de Brasil, México y Argentina, y el modelo "no subsidiado™ de Corea y Taiwian.

5 por ejemplo, Ceoper sostiene que ¢l problema de desvinculacion {o "marginacion™) entre
la actividad cieniifica ¥ tecnoldgica local y el aparato industrial se complica de manera “es-
pecial” en una economia sustitutiva de importaciones, en comparacion con el caso de PN!
cxportadores exitosos. Cooper, Ch., Science, Technology and Development, Londres, Frank
Cass, 1975, p. 6y 17 {nota

En octro nivel de diferencias, J. Katz encuentra que algunos PNI de América Latina (brasil
y Argentina) tienen mayores capacidades de seleccion, negociacion y, sobre todo, adaptacion
de tecnologia que los PLR de la region. Katz, ., op.cit. pp. 8-9.

6 F. Stewart examina un "dualismo tecnoldgico” creciente en la industiria de los pafses sub-
desarrollados que da lugar a una brecha de actividades cientificas y tecnologicas en favor
del sector avanzado. Stewart, F., Technology and Underdevelopment, Londres, The
MacMillan Press, 1977, pp. 71-73.

7 Ibid, p. 122.

8 Michalet, Ch. A., "La transferencia internacional de tecnologia y la empresa trans-
nacional”, Coemercio Extertor, Vol 27, nom. 6, México, DLF., junio de 1977, p. 639: Tam-
bién Vaitsos, C. V., Comercializacién de tecnologia en el Pacto Andino, Lima, Institute de
Estudios Peruanos, 1973, pp. 31-52.
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monopdlicas mayores que en el mercado internacional y puede verse
obligado a cubrir el mercado protegido antes de que otro competidor
pueda hacerlo®

El hecho de que el sistema productive de la industria de los PNI se
apoyara en la tecnologia extranjera condujo a diversas situaciones de
dependencia, lo cual ha dado lugar a dos hipdtesis. La primera sostiene
que se ha generado un proceso de reforzamiento de la dependencia y que
ésta tiende a perpetuarse!” La otra hipotesis, implicita en algunas
publicaciones, consiste en que el uso de la tecnologia extranjera no ha
impedido que se aprenda de ella v se generen capacidades tecnolégicas en
los PNI, lo cual puede reducir el estado dependiente de estos paises.! t

La dependencia tecnolégica puede ocurrir en términos tales que el
balance de los efectos resulte positive si el uso de la tecnologia permite
el desarrollo de una capacidad técnica local {como en los casos del Japan
y la Unién Soviética), ¢ si la exportacion de tecnologia es de magnitud
similar a la impcurtaciém‘.2 Pero la evidencia existente sobre algunos
PNI, aunque atn no es concluyente, indica que su dependencia tec-
noldgica parece ser excesiva'’ Ello plantea algunos inconvenientes
importantes, tales como:

a) efectos distorsionantes de la inadecuacién de la tecnologia;

b) elevados pagos directos por concepto de la importacién de tecnolo-

gia;
¢} “marginacién’ de los institutos de investigacién y desarrollo, v
d) pocas oportunidades de “aprender haciendo” (learning by doing).

El aspecto de inadecuacidon

Las caracteristicas inadecuadas de la tecnologia importada por los
paises en desarrollo resultan de las diferencias existentes entre estos paises
v los avanzados, creadores y oferentes de tecnologia. La naturaleza de la
tecnologia industrial esta asociada al medio ambiente econdmico,
téenico, institucional y en algunos casos climatico, de la region donde se
disefid y se desarrolls.

Puesto que en los ceniros mis industrializados del mundo la

9 Caoper, Ch., op.cit., p. 10.
10 Ibid y Stewart, F., Op.cit., capitulo 5.
1 Kan, J..cop.cit, pp. 24-30 y p. 33,

12 giewart, F.. op.cit., pp. 118:119.

12 Sercovich encontrd que en la industria argentina el oferente de la tecnologia extranjera
controda tas decisiones sobre la linea de produccién, el desarrollo de los productos, las fuen-
tes de materias primas y la politica de precios y promocién. Véase Sercavich, F., Tecnologta y
control extranjero en {a ndustria argenting, Buenos Aires, Siglo X X1, 1975, p. 253. También

‘vEase Stewant, F., cit., p. 119,
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disponibilidad de recursos para la produccién y para la compra de
maquinaria y equipo es relativamente elevada y los salarios son también
altos, el acervo de actividades de innovacidon ahorradoras de mano de
obra es grande y el grado de calificacion del trabajo es mayor. En
comparacion con las zonas menos industrializadas, la tecnologia pro-
ducida en los paises avanzados ha llegado a ser mis eficiente cuanto
menor uso intensivo de mano de obra requiera. Este es un rasgo de
inadecuacién para los paises en desarrollo, usuarios de tecnologia impor-
tada de los paises mas desarrollados, ya que en aquéllos, por causas de-
mograficas, existe una fuerza de trabajo abundante y que crece a una tasa
elevada'®

El proceso de innovacién de los paises desarrollados ha estado influxdo
por un mercado de productos amplio, ingresos relativamente altos de los
consumnidores y creciente dominio competitivo de empresas grandes. En
consecuencia, los desarrollos técnicos han tendido a expandir la escala de
produccion con el fin de elevar la cantidad de los productos a ofrecer,
reducir los costos medios, y —por otro lado — diversificar mas las carac-
teristicas de los productos, introduciendo especificaciones de lujo ade-
cuadas para los consumidores de altos ingresos. Estas peculiaridades no
resultan necesariamente convenientes para los PIR ni los PNI. Por un
lado, el tamafio reducido de su mercado interno hace que la escala 4p-
tima de produccién no se logre, o determina que sblo haya lugar para
una o pocas plantas con tendencia a condicionar una produccién ine-
ficiente, o un monopolio, o un oligopolic. Otra fuente de inadecuacion es
la introduccién de nuevos productos que no son superiores a los existentes
antes —en cuanto a sus funciones esenciales— pero que logran despla-
zarlos por el poder de la publicidad, la marca comercial y otros ins-
trumentos de comercializacion. Estos productos nuevos resultan im-
propios para los niveles de ingreso de los consumidores medios de los
paises subdesarrollados!

Dadas las diferencias entre el ambiente econémice, técnico e ins-
titucional de los PNI y PIR con los paises avanzados, la tecnologia impor-
tada por aquéllos (PNI y PIR) tiende a presentar modalidades de ina-
decuacién. Claro que no toda la tecnologia proveniente de las zonas
desarrolladas es inadecuada en todos sentidos, pere si el avance tecno-
logico se ha gestado histéricamente en un contexto diferente al del sub-
desarrollo, cabe suponer que la tecnologia importada desde los paises
avanzados tendra usualmente varios rasgos de inadecuacion’®

Las modalidades de inadecuacién tienden a generar efectos distor-
sionantes en la economia del pais receptor. Los volimenes de produccién
y su crecimiento no son suficientes para absorber la creciente fuerza de

14 Cooper, Ch., op.cit.. pp. 12-13; y Stewart. F., ap.cit., pp. 60 v 67.
15 7hid., pp. 63 < 65: y Cooper, Ch., op.cit., pp. 13-14
16 grewart, F., op.cit., pp. 60 v 85,
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trabaje en los PNI debido al uso de las técnicas avanzadas. Esto con-
tribuve a generar elevados niveles de desempleo. Stewart argumenta que
la inadecuacién ha estimulado cambios en el ambiente de los paises
usuarios v que dichas modificaciones han estado orientadas a reproducir
el medio ambiente de las zonas avanzadas para el cual fue creada la tec-
nologia. La reproduccién de tal medio ha tenido repercusiones socioe-
condémicas desfavorables para el pais receptor. La distribucién del in-
greso, ¢l sistema educativo y las formas organizativas de la produccién se
han modificado a favor del desarrollo de un sector formal que concentra
en si recursos y poder politico cada vez mayores, en detrimento de un sec-
tor informal o de subsistencia, descuidado. Los efectos distorsionantes en
los paises subdesarrollados tienden a ser cada vez mayores.l 7

Si bien Stewart plantea que la tecnologia importada por los paises en
desarrollo ha tendido a reproducir el ambiente de los paises avanzados, hay
otros autores que sostienen por lo contrario que la inadecuacién genera
una demanda de “ajustes” en la propia tecnologia, lo que se traduce en
‘oportunidades para la acumulacién de experiencias técnicas mediante in-
novaciones menores, -

Los pagos por la importacion de tecnologia

L.a estimacién de los gastos en que incurren las empresas de los PNI al
importar tecnologia (éstas son con frecuencia filiales o subsidiarias de las
E'I'N) esta sujeta a imprecisiones. Los pagos no sdlo incluyen desembolsos
relacionados con regalias, cuotas por licencias técnicas y otros gastos
involucrados en la adquisicién “clara” de tecnologial? < También com-
prenden los pagos que el usuario hace al oferente de tecnologia mediante
manipulaciones contables tales como la sobrefacturacion del costo de
materias primas, equipo y servicios de personal técnico proporcionados
por el proveedor. Algunos estudiosos del costo de la tecnologia sostienen
que la practica de este sobreprecio es considerable y equivale por lo
menos al monte total de los pagos que se hacen por regalias, cuotas por
uso de licencias, etc

Aunque son grandes las dificultades para estimar el costo de la compra
de tecnologia, es posible tener una idea aproximada de la magnitud de

17 ibid., capitulo 3.

8 Kaz, ]., op. cit., pp. 10-11.

19 Fste trmine e utilizado por F. Stewart parz destacar los pagos que se hacen conforme
a lo que estipulan explicitamence Jos contratos de compra-venta de tecnologia. Stewart, F.,
af. cit., pp. 123-124.

2lyease fbid., p. 123; Vaitsos, C. V., op. cit., pp. 61.70 y Vaitsos, C. V., Distrébucién del
ingrese y empresas transnacionales, México, Fondo de Cultura Econdmica, 1977, pp. 57-69
¥ 110-119.
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éste. Las evidencias indican que los pagos que hacen los paises en
desarrollo por la importacién de tecnologia son elevados. Stewart estima
que en 1968 fueron del orden de 30,000 millones de délares?!  Esta
cifra abarca los pagos por la transferencia “clara” de tecnologia y una
correccién que incorpora el sobreprecio (10% de la importacién de
maquinaria, equipo y productos quimicos). Tales pagos representaron el
10% de las exportaciones de los paises en desarrollo en 1968 vy
posiblemente la proporcion sera de 30% en 198022

Los pagos elevados son consecuencia de la posicién negociadora débil
de los PN! dependientes ante los oferentes de tecnologia. Este punto es de
gran importancia para fijar los pagos “claros” y el uso de sobrefactu-
raciones2?  Debido a deficiencias de capacidad tecnolégica y por falta
de informaci6n, las empresas de los PNI que compran tecnologia suelen
ser débiles e inseguras con respecto a la valoracién de la tecnologia de-
mandada. Esta situacidn se agrava en la medida que se es mas depen-
diente. Cuanto mas débil sea la situacién negociadora del demandante,
mas propenso estara a las influencias del proveedor 3

Lo anterior cobra importanciza para los PNI en un mercado de
tecnologia que se caracteriza por la existencia de una gran brecha entre
los costos minimos esperados por el demandante y los ingresos maximos a
que aspira el oferente. La fijacién del costo directo de la tecnologia
depende en gran medida de las negociaciones. En los casos de mayor
dependencia se tiende a establecer costos mas elevados que en otros de
menor dependencia?®

El costo elevado de la tecnelogia importada permite al proveedor
maximizar el ingreso generado por el uso de tal activo. Esto no implica que
la empresa receptora no pueda obtener utilidades. Los altos costos de im-
portar la tecnologia se transfieren, a través del precio del producto, al con-
sumidor. En consecuencia, las debilidades de negociacién de las empresas
en los PNI quedan inmersas en la economia nacional.

La marginacion de esfuerzos locales de IDE

A medida que el desarrollo del aparato industrial de los PNI dependa
de la tecnologia extranjera, se generari un comportamiento empresarial
que “margina’ el sistema local de ciencia y tecnologia. Este problema al

21 Stewart, F., op. cit., p. 124.

22 :
Tbid.
23 vaiwsos, C.V., Comercializacion de tecnologia en el Pacto Ardino, op. cit., pp. 38-43.

Stewart. F., op_ cit., p. 125. Cooper. Ch., op. cit., p. I1.
24 Siewart, F.. op. cit., p. 125,
'S thid
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parecer se agudiza mias en los casos de circulacion de la tecnolagia dentro
de un sistema trafisnacional.

Por el lade de la oferta, las empresas proveedoras de tecnologia pueden
tener interés en controlar la venta de equipo, marteriales y servicios
técnicos para obtener mayores ingresos. También por razones de prestigio
{la calidad del producto} dichas empresas pueden insistir en que el
usuario utilice al oferente extranjero de maquinaria y/o de otro insumo
preferide por ellas. Igualmente es probable que las ETN sigan la politica
de “difusién interna’ para evitar filtraciones acerca del proceso tecno-
logico, disefios, etc 28

Por lo que respecta a la demanda, las empresas con una dependen-
cia tecnologica relativamente elevada suelen preferir la tecnologia ex-
tranjera, aun cuando existan versiones desarroliadas localmente por
laboratorios cientificos o firmas de ingenierial? La légica de este
comportamiento esti relacionada con la experiencia y la destreza técnica
disponible asi como con cuestiones de mercado y de competencia. Los
ingenieros y los técnicos de los institutos de investigacidon y desarrolio
experimental {IDE) en los PNI no cuentan con la experiencia en el
desarrollo tecnoldgico para la produccién que tienen las empresas ex-.
tranjeras proveedoras de la tecnologia. El riesgo de incurrir en costos
por errores de inexperiencia parece ser considerablemente mayer en el
caso de personal cientifico vy tecnoligico local que en el extranjero. Por
otro lado, a nivel local, los vinculos entre las empresas manufactureras
(particularmente las de mayor dependencia) y el sisterna de ciencia y tec-
nologia son débiles. Ademas, en los casos en gue los laboratorios o las fir-
mas de ingenieria de los PNI han desarroliado tecnologia propia para su
explotacidén comercial, las empresas tienden a no usaria porque las ver-
siones ofrecidas por las empresas extranjeras estin comercialinente
probadas y ofrecen mayores ventajas en el mercado??

Dade que los institutos de IDE suelen quedar “marginados” de Ia
dinamica industrial, la orientacién de sus actividades no estd determi-
nada principalmente por las demandas del sistema productivo nacional,
sino por las tendencias de las esferas cientificas internacionales; que
no corresponden a las necesidades econémicas y sociales de la realidad de
los PNI, por lo cual la desvinculacién entre los sistemas productive y
cientifico-tecnoldgico aumenta.

26para et caso de empresas (ransnacionaies, véase Michalet, Ch. A, ap. cit., p. 640,
27 goper, Ch., op. cit., p. 5 y Stewart, F., ap. cit., p. 132,
QBCooper, Ch., op. cit., y Stewart, F., op. cit.

Cooper, Ch., op. cit.
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Sobre las posibilidades de aprender haciendo

De lo anterior se puede derivar que a mayor grado de dependencia
tecnolégica corresponderd una menor probabilidad de que los labora-
torios cientificos y las firmas de ingenieria aprendan mediante su ex-
periencia. Un planteamiento similar corresponde en lo que se refiere a los
departamentos técnico, de mantenimiento, de ingenieria, mecanico, etc.,
de las empresas usuarias de tecnologia importada.

La literatura especializada sugiere que las mayores posibilidades de
mejorar la capacidad técnica local a través de la experiencia se presentan
dentro de las empresas manufactureras3®  Los resultados recientes en la
industria de los PNI latinoamericanos pueden conducir al replantea-
miento de argumentos escépticos sobre la perpetuacion de la dependen-
cia, ya que segiin tales casos ocurre un proceso de modernizacién e in-
novacion “menor” (consistente, por lo general, en adecuaciones} que
puede propagarse dentro de la industria local con posibilidad de reducir
la dependencia a largo plazo y. por lo tanto, modificar el balance de los
efectos en favor de estos paises’>!  No existe, sin embargo, una base em-
pirica en gue apoyarse para contradecir o afirmar que tal sea la situacién
general en los PNI.

Ha sido comiin que se planteen las ventajas de estimular una liberacién
tecnologica mediante el aumento de la capacidad tecnoldgica local que, a
su vez, podria lograrse por medio del incremento de la experiencia en el
uso v adaptacién de la tecnologia. Pero la naturaleza de la situacién de-
pendiente observada en algunos casos parece prevenir contra un proceso
de aprendizaje por la experiencia. En estos casos, se plantea que es usual
la adquisicién de tecnologia en paquete. El “paquete” tecnoldgico com-
prende la conjuncién de varios elementos técnicos controlados por un
solo oferente. A través del control de este paquete, el proveedor puede
evitar el empleo de los servicios de técnicos, mecanicos, ingenieros, etc.,
locales v faltos de experiencia. Por otro lado, la empresa receptora del
paquete tecnolégico tiende a no utilizar personal inexperto por las
razones apuntadas en la seccibn anterior.’*’ Hay casos, como el de las
filiales de ETN, en que no sblo se adquiere un paquete tecnologico
proveniente del propio sistema multinacional, sino que ademis las
actividades técnicas de la filial son controladas por la matriz, lo cual
tiende a impedir el desarrollo de la capacidad tecnolégica local 3?

30 Katz. j., op. cit.

3 rpid.
32 Cooper. Ch, y B. Maxwell, Machinery Suppliers and the Transfer of Technology to
Latin America, Universidad de Sussex, Brighton 1975 (onmeoy Cooper, Che, ofe o, p.

7.
33 Sercovich, F.. op. cit., p. 234; ¥y Michaler, Cih, A, op. -5t
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Algunos planteamientos de politica

Los efectos desfavorables de la dependencia tecnolégica sobre el
desarrollo de los PNI reclaman un esfuerzo de politica tecnologica por
parte de los gobiernos de estos paises. Las posibilidades de que tal politica
sea la mas efectiva y conveniente para los PNI quedan limitadas por las
influencias de otras politicas de desarrollo (como la de industrializacién,
la educativa, la fiscal, etc.) y por la influencia de los principales oferentes
de tecnologia (sobre todo ETN) en la formulacién y manejo de las
politicas educativa, cientifica, tecnoldgica y econémica. La formulacion y
el control de la politica tecnolégica también depende del caricter del
sistema sociopolitico del pais en cuestidén, asi como de la disponibilidad
de informacién, capacidad administrativa y poder de negociacidn que
haya en el aparato gubernamental?? El margen de accién para la
politica tecnolégica local podria reducirse considerablemente por los
conflictos directos que puedan provocar sus lineamientos con los intereses
de las empresas extranjeras y de las élites de la sociedad del PN1, en cuyo
caso tan solo cabria esperar que tales grupos tengan en cuenta las
tenasiones sociales y hagan ciertas concesiones a favor de dicha politi-
ca!

La influencia de las ETN sobre las decisiones en politica tecnolégica de
los gobiernos parece ser particularmente grande. Helleiner menciona que
fas ETN pueden cambiar la orientacidn completa de la estrategia de
desarrollo de los PNI y los PIR y/0 su implementacidn detallada,
mediante el uso de sobornos, misiones, presiones diplomiticas, subversién
y otros instrumentos de control mas sutiles e indirectos®

Es dificil, con tan poco margen de accién politica, el intento de acelerar
la reduccion de la dependencia tecnologica o de sus efectos adversos. Al
respecto, Frances Stewart agrupa en dos categorias las diversas propuestas
de politica- tecnolégica que apuntan a tal tipo de objetivos:*”-una es la
relativa al control de la importacion de tecnologia y la otra se reftere a la
reduccion de tal importacién.

El primer tipo de politica se caracteriza por fundamentar el desarrolio
industrial en la importacion de tecnologia y utilizarla como base del
desarrollo tecnoldgico local. Los medios que se recomiendan para llevar a
cabo tal interés son un control riguroso de la importacion de tecnologia y

34 Helleiner. G K., “The role of multinational corporations in the jess developed countries
trade in technology”. World Development, Vol. 3, No. 4, abril 1975, p. 176.

s Cooper, Ch., “"Choice of techniques and technological change as problems in political
econemy”, fnternational Social Science fournal, Vol. XXV, No. 3, 1973, pp. 300-301-
citado por Helleiner, G K., op. cit., p. 177.

Helleiner, op. cit., p. 178,
Scewart, F., op. cit., pp. 133-138.
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un gran esfuerzo para la adaptacién de la tecnologia recibida (s6lo
excepcionalmente se usaria sin modificacién). Si la tecnologia se importa
sin control no seria posible sacar provecho de ser un pais con desarrollo
tardio {no se podria aprender de la tecnologia de los paises avanzados), se
generarian efectos desfavorables al modificarse el ambiente y la politica
econdmica local, provocando intereses que llevarian a una situacion en
donde la tecnologia no podria ser controlada o el deseo de controlarla se
reduciria® Y no sdlo se deben controlar las condiciones de impor-
tacion, sino también la naturaleza de la tecnologia adquirida, evaluando
su conveniencia de acuerdo con los requerimientos locales®® En este
conjunto de lineamientos podrian incluirse las propuestas de selectividad
y diversificacion o desagregacion de los paquetes tecnolégicos.*®

Pero la efectividad de este grupo de politicas puede ser reducida, ya
que se pueden afrontar grandes dificultades para disminuir la
dependencia tecnolégica o sus efectos desfavorables. Por ejemplo, puede
ser complejo —casi imposible — el control ideal para que la innovacidn
“menor” conduzca a una menor dependencia. Ademas, la politica
tecnolégica misma podria conducir a que los cuadros téenicos locales
fueran, durante large plazo, “seguidores” de los desarrollos alcanzados en
el exterior y dependieran de una importacién de tecnologia constante o

creciente??

El otro conjunto de lineamientos orientado a la reduccién de da
dependencia mediante la disminucién del insumo de tecnologia
extranjera, se inclina mas por el desarrollo de una tecnologia local como
alternativa a la tecnologia de origen externo. Esta politica recomienda
prohibir la importacién de tecnologia cuando exista una versidn local y, a
diferencia de la “politica de control”, sugiere dedicar mas recursos a la
creacién de tecnologia que a la adecuaciéon??  Pero dado el margen tan
estrecho de accién politica que al parecer existe en los PNI, este tipo de
lineamientos mo resulta realista, por lo menos en algunas ramas
manufactureras, donde se percibe una fuerte influencia en contra de esta
orientacion’’

Estos y otros planteamientos de politica, asi como el anilisis teérico o
hipotético en el que se fundamentan, demandan un examen empirico
sobre los PNI. En el resto de este estudio no se pretende resolver las

38 rhid.
39 Helleiner, G.K.. op. cuit., p. 178.

40 Cooper, Ch.. y F. Sercovich, ap. rit.

41 Scewart, F., op. cil.

42 Jpid.

43 Helleiner, G.K., op. c#t., concluye que hay mis posibilidades de éxito para la politica
reductora de la dependencia en el secior manufacturero de exporiacién que ¢n el orientado
al consumo interno.
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enormes dificultades relativas a la interpretaciém tedrica y a la
determinacién de la politica a seguir en los PNI, sino analizar, en el caso
de México las experiencias de ramas industriales y empresas especificas

con vistas a la formulacién de algunos elementos de politica que puedan
contribuir a la disminucién de la dependencia tecnologica.



11

El marco tecnologico de la industria
manufacturera mexicana

Generalidades

E! desarrollo v la diversificacion acclerada de la industria manufac-
turera mextcana durante los dltimos treinta afios se fundamentd en la
proteccion arancelaria v el control de importaciones, asi como en el im-
pulso a la acumulacién de capital fisico. Este se canalizd hacia las ramas
de actividad manufacturera que constituyeron la base de una estrategia
global de sustitucidn de importaciones en frentes cada vez mis amplios.
El crecimiento de la producciébn manufacturera generd una demanda
constante de tecnologia (disponible principalmente cn paises de indus-
trializaciéon avanzada) y de pequefias adaptaciones iécnicas a nivel de
planta. La existencia de esta demanda estimuld la formacién de cuadros
técnicos —tanto dentro de las empresas como en instituciones auténo-
mas— asi como la acumulacién de experiencias en el ajuste de la tec-
nologia importada a las circunstancias locales (de tipo ingenieril y
econdmico) y la produccién de equipo vy de algunas maquinas.

Si bien la experiencia parece indicar que la demanda de tecnologia es-
timuld el surgimiento y la evolucion de una oferta interna de conocimien-
tos cientificos y tecnolbgicos, asi como de bienes de capital, la industria
manufacturera mexicana afrentéd y sigue afrontando, una serie de obs-
taculos que restan dinamismo al proceso local de desarrollo tecnoléagico.
Ademis de algunos defectos que ha tenido la politica econdémica me-
xicana (como prohibir la importacion de maquinaria textil de segunda
imano, cuva reconstruccion local hubiera desarrollado habilidades para la
manufactura de equipe textil tal y como lo sugiere la experiencia colom-
biana' |, existen condiciones de competencia oligopolica en los mercados
de productos v de tecnologia que dificulran Ja insercién de centros de in-
vestigacién locales en la dinamica del aparatc industrial, Asimismo, se
observan lazos estrechos de oferta vy demanda entre fuentes externas de

! Fundacion para la Educacion Sopenar ¥ et Desarrallo, Mercadaos de tecnalogia en sec-
tores enpecificos. sector texiid del policster, Bogotd, 1978 {mnneo),

2]
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tecnologia ¥ usuarios nacionales que refuerzan la orientacibn de la de:
manda de tecnologia hacia el exterior e impiden acelerar un proceso
complementario de aprendizaje téenico.

Mientras no se logren avances ¢n la capacidad tecnoldgica local y en su
uso — particularmente en el ambito manufacturero-- los pagos por tec-
nologia extranjera serdn adn mas elevados de lo que han side hasta
ahora.

Lo anterior tiene importancia, perque al sector de manufacturas
correspondy ] 80%; de los pagos par regalias y por use de asistencia téc-
nica que se realizaron en 1973 en la economia mexicana. Casi el 100% de
dichos desembolsos correspondid a transacciones tecnoidgicas con em:
presas extranjeras. {Véase ¢} cuadro 2.)

En 1973, los pagos por concepto de regalius y asistencia técnica extran-
jera hechos por la industria manufacturera fueron de 1,800 miliones de
pesos, lo cual representd ta mitad de la inversion extranjera directa to-
tal?  En ese ado, dichos pagos por tecnologia fueron el doble del gasto
total en investigacidn y desarrollo experimental (IDE) y alrededor de sietc
veces el equivalente al gasto en IDE efectuade en ¢f ramo manufactu-
rero?

Ademas de que los costos directos de la importacién de tecnologia
podrian ser menores si se lograra un mayor desartolio de ta capacidad tec-
nologica local, hay otros, de tipo indirecto, que probablemente también
clisminuirian. Son los que se derivan de las condiciones en que se ad-
Guiere la tecnologia y estan refacionados con el condicionamiento de las
decisiones tecnoldgicas de las empresas mexicdanas usuarias, particular-
mente las que afectan sus posibilidades de asimilacién y adaptacién téc-
nica, asi como su progreso general. Sobre estos aspectos hay diferentes
puntos de vista {(hipotéticos, la mayoria de las veces) y faltan evidencias.
Algunas se exploran en el resto dei capitulo y otras, de caricter maés
detallado, se analizan en los capitulos 1L, IV v V.

La capacidad nacional de generar tecnologia para la industria ma-
nufaciurera es muy escasa y se enfrenta a fuertes obsticulos de estructura
y de factibilidad econémica. Aunque las actividades de 1DE no garan
tizan por si solas ta generacion de oferta de tecnologia, las cifras al res-
pecto dan idea de Jos esfuerzos que en €l pais se vienen realizando a fin de
estructurar una base de investigacién que seria unoe de los diversos puntos
de apoyo de una estiategia para desarrollar la oferta interna de tecno-
logia.

2 Vease la cifra del pago de tecnologia en el cuadro 2. Véase la cifra de la inversién ex-
tranjera en Fajnsylber, F. y T. Mariinez, Las empresas {ransnacionales: expansion a nivel
mundial y proyeccion en la industriz mexicana, Fondo de Cultura Econdémica, México.
D.F., 1974, p. 351.

3 Veanse las cifras correspondientes 2 los gastos en 1DE, en Consejo Nacional de Ciencia y
Tecnologia {(CONACYT1), Plan nacional indicative de crencin y tecnologfa, CONACYT,
México, D.F., 1976, p. 299, Estas cifras se presentan de manera resumida en el cuadro 3.
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Parece ser poca la actividad de IDE en las manufacturas. Se estima que
en 1974 la industria manufacturera gastd 176.1 millones de pesos en IDE,
lo cual representa el 10.2% del gasto nacional en estas actividades. El
gasto de investigacidn tecnoldgica en ias manufacturas mexicanas re-
presenta el 0.1% del producto de 1al actividad industrial, cifra muy por
dehajo del 0.22%, que representa el gasto total de IDE respecto al pro-
ducto interno bruta. El gasto de IDE, con respecto a la produccién en la
industria manufacturera de Estados Unidos, Francia e Italia representd
6%, 2% y 0.9%, respectivamente”’ La participacion de las empresas
piblicas en los gastos de IDE en 1973 fue de 36.4%; las empresas pri-
vadas nacionales figuran con 52% vy la industria privada de capital ex-
tranjere con 11.6%. La mayoria de tla IDE (709%) parece concentrarse en
la rama de bienes interiedios. {Véase €l cuadro 4.)

Una parte significativa de estos esfuerzos locales se efectiia en centros
de investigacién que afrontan dificultades de vinculacién con el aparato
productivo; en consecuencia sus posibilidades de desarrollo son redu-
cidas® Es muy probable que las tareas que suponen un desarrollo mayor
de la oferta interna de tecnologia sean aquellas que se efectian en los
departamentos de produccién y mantenimiento dentro de las empresas,
aunque no se emprendan como proyectos explicitos de IDES

Existen indicios de que las caracteristicas de ramas industriales como la
expansién del mercado y tos canales de competencia, influyen de manera
importante sobre la seleccién de la tecnologia. En ias manufacturas
mexicanas parece que estas caracteristicas condicionan las decisiones em-
presariales y tecnologicas mas que las variables tradicionales de precios
relativos e instrumentos de politica’ Por tales razones es de gran utilidad
analizar a situacion tecnologica que se abserva en distintos tipos de
ramas manufactureras.

La produccion de articulos de consumo®

Las empresas medianas y pequeiias, en particular las productoras de
bienes no duraderos, tienen poca capacidad técnica para detectar sus

4 Ihd.

5 Una caracteristica de la IDE local es la de presentar gran Concentracion en pocas ins-
tituciones grandes ¥ gran dispersidn en unidades pequefias. Véase Thid.
S Ibid

7 Nadal, A., fnstrumentos de politica cientifica v tecnolégica en México, Fl Colegio de
Meéxico, México, DLF.. 1977,

8 Este tipa de productos son tales como alimentos, bebidas, vabaco, texnles, prendas de
vestir, calzado, madera, muebles, corcho. cuero y piel; asi como automéviles, equipo ¥ otros

bienes Auraderos para uso casero o no productive.
261802
[ G‘ a O ]



24 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

necesidades tecnolégicas y transformarlas en demanda. El nivel tecno-
l6gicamente avanzado se compone de un reducido nimero de empresas
grandes.

La tecnologia utilizada por los productores de bienes no duraderos de
consume queda finalmente incorporada en los bienes de capital. La tec-
nologia que no se incorpora es por lo general de libre disponibilidad. En
cambio, los grandes productores de bienes duraderos de consumo utilizan
tecnologias mas complejas, dependen fuertemente de la inversidén extran-
jera y, en lo particular, de disefios, maquinaria y tecnologia de produc-
cién, de origen extranjero?

Hay poca demanda de tecnologia de procesos y productos en la rama
de bienes no duraderos. Pero existe un numero considerable de contratos
de licencias v marcas. La adquisicién de tecnologia a través del uso de
patentes, conocimientos y asistencia técnica para la produccidn de este
tipo de bienes se concentra en la rama de los alimentos'?. Por el con-
trario los contratos de marcas no son predominantes cuando se trata de
los bienes duraderos. Seghan el analisis de un muestreo de contratos de
tecnologia efectuado por €l CONACYT corresponde la prioridad en este
caso al suministro de conocimientos técnicos y de asistencia. La depen-
dencia del disefic del “dltimo modelo” ha sido notable en [a industria de
bienes duraderos!!

La demanda de tecnologia en el ramo de bienes no duraderos se orien-
1a generalmente al exterior. La falta de demanda en fuentes tecnolégicas
internas ha limitado los logros de las actividades locales de IDE, El Ins-
titute Mexicano de Investigaciones Tecnolégicas, por ejemplo, estuvo
trabajando en algunas operaciones para la produccion de textiles de
fibras duras, pero interrumpid su investigacién ante la falta de interés de
los usuarios potenciales.

El cambio tecnologico que se observa en la produccién de bienes de
consumo 1o duradero es lento. Las innovaciones han consistido prin-
cipalmente en adaptaciones a nivel de planta. En 1973 se habian pro-
ducido localmente 569 patentes pero sdlo se registrd el 15%, del que un
2.3%, tenia relacidn con la manufactura de bienes no duraderos (casi la
mtaliglad de cste porciento se generd en centros de investigacidn piabli-
cos)!

 CONACYT. op. ert.

“ Nadal A.. op. cit, cuadro 1V-5. pp. 130-131.
CONACY'L, ofp. ori.

12 fhed.

13 Find.
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. . 14
Los productos intermedios

La mayor parte de los productores de bienes intermedios son media-
nos o grandes. En este ramo de manufactura se detecta una mayor
capacidad técnica para identificar las necesidades tecnologicas que
derivan en demanda. Esta solicitud de tecnologia se ha orientado hacia el
extranjero. También se observa con frecuencia la transferencia de
“paquetes” tecnologicos, controlados en unos casos por el proveedor del
eqlilispo y en otros por el proveedor del proceso generalmente patenta-
do:

A diferencia de la industria de bienes de consumo, en algunas indus-
trias de bienes intermedios existen mas evidencias de que la adquisicién
de tecnologias extranjeras ha estado acompaiiada por la mayor actividad
tecnolégica interna, En los Gltimos veinte afics se han observado impor-
tantes desarrollos tecnologicos locales en algunas especialidades de este
ramo, que han sido utilizados por ¢l propio sisterna de produccién. El
Instituto Mexicano del Petrdleo, de propiedad estatal, ha desarrollado
modificaciones a procesos petrequimicos; se han efectuado innovaciones
en la industria siderdrgica y en la papelera, donde también interviene el
estado. Asimismo, las firmas de ingenieria nacionales han acusado un
rapido crecimiento. La siderurgia, la petroquimica y la industria del
papel son las actividades manufactureras donde se ha logrado mayor
nivel de experiencia tecnolégica'®

Este desarrollo ha sido posible por el interés de los demandantes en
las capacidades tecnolégicas de origen nacional; por la intervencion del
gobierno mexicano; por el gran acervo de experiencias que han acumu-
lado firmas de ingenieria, lo mismo que algunas empresas de este ramo
manufacturero, en materia de bisqueda, seleccion y negociacion de tec-
nologia, asi como para asimilarla y adaptarla a las condiciones locales;
por falta de control de los paguetes tecnoldgicos ofrecidos por los extran-
jeras, vy por la alta preparacidon de los técnicos mexicanos.

No cbstante la existencia de algunos casos en los que se han alcanzado
altos niveles de experiencia tecnolégica propia en la industria de bienes
intermedios, el nimero de casos en que la importacién de tecnologia no

34 Bicnes intermedios son productos tales como los petroquimicos, productos intermedios
hechos de acero, pulpa, papel, productos quimicos {incluyendo farmacéuticos) y fertilizan-
tes.

Y5 Ello se puede deducic de la informacion que proporcionan los estudios de Wionczek,
M., GG. Bueno y J.A. Navarrete, La transferencia internacional de lecnologia: el caso de
México, Fondo de Culiura Econémica, Méxice, D.F., 1974 (casos de las industrias petro-
quimica secundaria y farmacéutica) ¥ Nadal, A., ep. ¢it. {case de la petroquimica, par-
ticularmente fibras sintéticas y fertilizantes).

V6 CONACYT, op. cit. y Pérez, L.A. y ] }. Pérez, Decisiones tecnologicas a nivel de em-
presa: Altes Hornos de México, 5.4 Programa BID/CEPAL sobre investigacion en temas
de ciencia y tecnologia en América Lanina, monografia No. 24, Buenos Aires, 1978,
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estuvo acompadiado de avances tecnolbgicos internos significativos parece
ser relativamente elevado. Tal situacion se observa, particularmente, en
la industria quimico-farmacéutica, en buena parte de las industrias
quimicas, en la del hule y en la de productos no metalicos!”

En la industria de bienes intermedios hay gran demanda de tecnologia
de procesos. La mitad de los pagos por regalias y asistencia técnica de la
industria manufacturera la realizan las empresas de este ramo (véase el
cuadre 5). En esta especialidad se concentra la importacidén de conoci-
mientos técnicos, asistencia técnica e ingenteria bésica.

La industria quimica fue la rama que mas utilizaba, hasta 1975, la
tecnologia no incorporada proveniente del exterior. Se estima que esta
rama y la de bienes de capital, absorbian poco mas de la mitad de los

contratos de conocimientos técnicos para la industria manufacturera’®

Las especialidades de la industria quimica que mis han usado co-
nocimientos técnicos del exterior son los productes farmacéuticos (in-
cluyende medicamentos), los jabones, perfumes y cosméticos, y la fa-
bricacién de productos plasticos2®

En el caso de la industria petroquimica se observa un fenémeno de sus-
titucion de servicios tecnoldgicos, usualmente ofrecidos por empresas ex-
tranjeras. Este proceso no ha llegado a la ingenieria basica pero com-
prende fa construccién € instalacion de plantas asi como el 50% de la in-
genieria de detalle, En los casos de procesos particularmente complejos en
que hay financiamiento atado, o cuando se trata de operaciones entre
una filial y su matriz del extranjero, no hay disefio local de las plantas.
Una situacton semejante ocurre en la industria de la pulpa y ¢l papel,
aunque viene afrontando problemas de productividad?’

Los procesos tecnoldgicos de la industria de fertilizantes son, en su
mavyoria de procedencia exterior. Esto no ha sido obstaculo para el de-
sarrotlo de cierta capacidad de ingenieria, en cuanto al disefio, montaje y
puesta en marcha de las plantas, tal v como se ha logrado en los afios
recientes??

En general, se puede afirmar que el desarrollo de la indusiria de bienes
intermedios, acompaniado de una mayor participacién de la ingenieria
mexicana, ha partido de la oferta externa de tecnologia, pero esta oferta
tiende a perder su dominio en ramas de evolucién tecnoldgica relati-

L7 CONACYT, op. cit

18 Nadal, A., op. cit., cuadro §V-5. pp. 130-131.
19 rbid.

20 rbid., cuadro IV -6, pp. 132-133.

21 CONACYT, op. cit.

22 Ibid.
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vamente lenta {(como el caso de la pulpa y el papel) y en aquellas en que
el Estado tiene participacidon activa {como el caso de insumos derivados
del petrdleo). En otras ramas, sin embargoe, las relaciones de propiedad
han preservade ¢l dominio de la oferta externa de tecnologia y, aunque se
efectiien grandes esfuerzos locales por parte de 1DE, resultan limitadas las
posibilidades de generar innovaciones de importancia. _

En las ramas manufactureras de bienes intermedios, la IDE participa
¢n la tecnologia de proceso en gran medida. Esto no significa que si se in-
crementaran los recursos y el personal nacional en ral actividad se lo-
graria automditicamente una mayor participacion local en la oferta de
lecnologia. Pero es una prelacién téenica (entre otras) que se debe con-
siderar para un mayor control local de la oferta de tecnologia en deter-
minadas ramas.

El esfuerzo local de investigacion tecnolégica para aplicarse en la
produccién de manufacturas se concentraba en 1973 en ¢l ramo de bienes
intermedios. Alrededor del 70%, del gasto v de las unidades dedicadas a
la investigacién y desarrollo experimentai en la industria manufacturera
se localizd en este rubro. El mayor esfuerzo de investigacién al respecto lo
realizaron Jas empresas privadas nacionales (véase el cuadro 4). Sin em-
bargo, las mayores unidades promedic corresponden a organismos des-
centralizados como el Instituto Mexicano del Petréleo, Las empresas
privadas nacionales que realizan actividades de investigacion y desarrollo
predominan en la industria quimica, en la siderirgica y en [a del papei.
Cabe mencionar que tan sélo dos empresas privadas nacionales, (Hojalata
y Lamina, §.A., y Celulosa y Derivados, $.A.) cubren el $8% de lo que
gastan en IDE  las empresas privadas que tienen una participacién
mayoritaria de capital nacional. Dos empresas privadas de capital ma-
yoritarto extraniero ejeicieron el 48% del gasto privado en la industria
manufacturera de bienes intermedios?’ Los esfuerzos internos por
proveer de tecnologia a esta industria, por lo tanto, se presentan muy
concentrados en pocas unidades de investigacion que son relativamente
grandes,

Los bienes de capital’’

A pesar dc que el patron de desarrollo industrial asigné la mayor
prioridad a! fortalecimients de las ramas manufactureras estrechamente
vinculadas con el consumo final v aunque las medidas en que se fun-
dament6 tal patrén tendieron a favorecer la importacién de maquinaria
y equipo, la produccién nacional de estos bienes ha mostrado un creci-

23 rhid

24 Bienes de capital son tales como herramientas, pailerias, miquinas hervamicntas, fl-
tros, hombas v en general maquinaria y equipo para lz produccion de bienes y servicios.



28 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

miento considerable.?s Esto se debit a que algunas empresas privadas
detectaron pesibilidades de mejorar {0, en su caso, defender) su posicion
competitiva en una situacién oligopélica. También se debe a la parti-
cipacién del sector publico en diversos proyectos para producir ma-
quinaria y equipo con capital extranjero, o con capital privado nacional,
o con ambos, 28 En estos casos, ¢l Estado se ha comportado de manera
congruente con su linea de accidon en el esquema del desarrollo mexicano,
respondiendo a la necesidad de impulsar actividades econdmicas es-
tratégicas pero con dificultades tecnologicas, financieras y de rentabi-
lidad que inhiben a la iniciativa privada.

La produccién de bienes de capital se realiza en establecimientos de
tamaifios muy diversos que van de talleres y pequefias unidades de ensam-
blado a ciertos complejos industriales. Hasta 1974 se producian bienes
relativamente sencillos v en la mayoria de los casos se usaban piezas v
partes importadas?”

El desarrollo de la industria de bienes de capital, a nivel local, resultd
dinamico pero desordenado y descuidado. En los afios recientes, la com-
petencia entre empresas se concenurd en determinadas especialidades
{productos intermedios como tubos, valvulas, bombas) y se descuidé la
produccidon de otras lineas. Las posibilidades de lograr altos grados de
eficiencia productiva se han visto reducidas por tal fraccionamiento.
Ademas, la produccidon local de estos bienes carece de ingenieria propia,
particularmente de ingenieria basica2®

La falta de una capacidad ingenieril restringe el alcance innovador de
la industria local de maquinaria v equipo. Considerando que la industria
de bienes de capital se caracteriza internacionalmente por constantes in-
novaciones —sobre todo en la ingenieria de disefio y de proceso—, la
relativa debilidad ingenieril refuerza Ja orientacion de la demanda inter-
na de este tipo de productos hacia fuentes externas de oferta donde los
demandantes locales pueden encontrar mejores especificaciones y garan-
tias de funcionamiento.

Por esta falta de capacidad, los productores locales de bienes de
capital importan con frecuencia disefios bisicos v servicios de asesoria
para decidir cuestiones como la seleccidn de materiales y de métodos de
produccion. La ingenieria nacional que se dedica al disefio y al desarrollo
se orienta sobre todo a la adaptacién y puesta en practica de la tecnologia

25 Esto se refleja en cierta forma en que la industria metalmecanica representé el 10%, de
la produccidn manufacturera en 1950, en tanto que arrojé un parcentaje de 20% en 1974,
Véase Nacional Financiera, México: una esirategia para desarrollar la industria de bienes
de capital, NAFINSA, México, D.F., 1977,

26 1hid.

27 CONACYT, op. cit.

28 Wacional Financiera, op. ¢it., pp. 47-48 v p. &8,
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importada.ﬂ La aportacién tecnolégica extranjera en este ramo es
elevada y basica. El 66% de la produccion de bienes de capital se genera
en empresas que utilizan tecnologia importada. La proporcién de em-
presas que tienen vinculos tecnolégicos con el extranjero, en diez de once
ramas productoras de bienes de capital, pasa del 509% 30

La industria de bienes de capital es uno de los subsectores que utiliza
mas elementos tecnaldgicos provenientes del exterior. Esta industria y la
fuimica absorben poco mis de la mitad de los contratos de conocimien-

Loy tECNICVS registracdos hasta 1_975.3' Las ramas que demandan mayor
nimero de elementos tecnologicos son 1a de maquinaria eléctrica para

uso industrial v la de maquinaria no eléctrica especial para la indus-
tria, 32

Los mayores pagos por la importacion de tecnologia corresponden a la
rama de equipo de transporie. La cantidad que ésta pagd por concepto
de regalias y asistencia técnica a empresas extranjeras superd a la corres-
pondiente a las ramas de maquinaria eléctrica y de méaquinas y equipo
no eléctricos. (Véase el cuadro 5,)

En esta industria la tecnologia importada presenta algunos rasgos de
inadecuacién. Ello se observa con frecuencia en las dreas de piezas para
caldereria pesada y de partes fundidas de gran tamafio. Los disefios de
estos productos no corresponden a las condiciones de produccidén me-
cinica que suelen darse en el pais. Ademas se advierte una tendencia a
proliferar en. la tecnologia extranjera de algunos upos de magquinaria y
equipo de produccién nacional, lo cual dificulta una regularizacién,
pues ésta implica la demanda de insumos y refacciones a escalas facti-
bles y convenientes para originar de manera eficiente una mayor inte-
gracién nacional *?

Los esfuerzos por generar en los centros de IDE una mayor oferta local
de tecnologia en este ramo hasta 1974 fueron limitados. Se estima que en
ese ano, el 3.6% de la investigacion del subsector manufacturero se
relacionaba con la industria de bienes de capital y de consumo duradero.
Estas actividades las emprendian pequefios grupos de investigadoves y
tecndlogos entusiastas pero que estaban desvinculados de las empresas
productoras de bienes de capital **

Los mayores intentos innovadoras a mnivel local, observados en este
ramo, han ocurrido dentro de las propias empresas fabricantes de bienes

29,5 proporcion de personal técnico en actividades de 1DE es pequefia: 18% de los in-
genieros ocupados. Tid, p. 64,

3% bid p. 67.

31Nadal. A, op. cit., cuadro 1V, 5.

32 1bid. , cuadro IV. 6.

33 Nacional Financiera, op. ¢it., p. 68.

34 CONACYT, op. cit
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de capital. En efecto, el 18% de los ingenieros que trabajan en esta rama
. : e 35

se dedica al desarrollo y al disefio de preductos’ No obstante ser tareas
menores ¥ en cierta forma rutinarias, parecen ser las actividades locales
con mavyores posibilidades de lograr desarrollos tecnologicos propios,
puesto que estdn orientadas a la adaptacién y utilizacidén de la tecnologia
extranjera recibida {puede acumular experiencias de utilidad técnica
localy,

Conclusion

L.as evidencias sobre la problemirica tecnolégica que viene afrontando
ta industria manufacturera mexicana indican que la inexistencia de una
politica tecnolégica, los vinculos estrechos entre la demanda local v la
oferta exterma de tecnologia v las caracteristicas competitivas de los
productos y de la tecnologia, han planteado dificultades para un desa-
rrollo tecnologico propio. Estos factores pueden reforzar y justificar una
situacitn generalizada de dependencia (porque estimulan la “margi-
nacién” de la IDE local y reducen las oporiunidades de “aprender ha-
ciendo”). Tales problemas presentan diferentes matices en las diversas
ramas manufactureras, pero parecen acentuarse ¢n la produccién de ar-
ticulos de consumo duradero, asi como de algunos productos quimicos.
maquinaria y equipo.

Las anteriores consideraciones se antojan todavia generales y deben ser
examinadas en detalle ya que en el interior de cada rama manufacturera
existen diferencias importantes entre las empresas con relacidon a la es-
tructura de su capital social, su tamafio, su experiencia técnica acurnpu-
lada v su grade de integracién productiva que pueden determinar una
problemitica diferenciada. En los siguientes capiwulos se intentard
analizar con mayor profundidad estos aspectos en las ramas de fibras sin-
1éticas poliéster, productos textiles y vestido con  distintas caracteristicas
de estructura, tecnologia y mercado, pero que estan interrelacionadas en
lo referenee a insumos y productos.

35 Ui 569 estd dedicado a tareas de produccitn (en o que se incluye ingenieria indus-
trialy v el restante 269%, se dedica a verwas, diveccién, compras ¥ presupuestos. Véase Na-
cimal Financiera, op. ot



II1
La industria del poliéster

La naturaieza del comportamiento tecnolégico de las empresas locales
que producen fibras de poliéster y las pocas posibilidades que se ohservan
de un desarrollo tecnologico propio en esta especialidad, es parte de una
sittacion concreta de dependencia determinada por la propiedad y el
control de la tecnologia que practican las grandes empresas quimicas, vy
por las estrategias de éstas para mantener o mejorar su posicidén en el
mercado mundial de productos quimicos diversos, asi como por otros fac-
tores, particularmente de caracter estructural, de la economia mexicana.

La importancia de grandes empresas privadas en el mercado de la tec-
nologia para !a produccién de poliéster es consecuencia del valor eco-
ndmico de la tecnologia de un producto industrial comercialmente
exitoso. Sin embargo, esta situacion ha venido modificindose: cuando el
ciclo del producto entrd en una etapa de madurez, el mercado tecno-
logico se hizo mas competitivo, se redujo la importancia de las empresas
transnacionales en la oferta de tecnologia y surgieron nuevos oferentes de
know-how --algunas firmas de ingenieria por ejemplo— que han brin-
dado oportunidades para que los solicitanies de tecnologia disminuyan
su estado de dependencia.

Para entender mejor los problemas del mercado tecnolégico de la in-
dustriz local del poliéster, resulta conveniente analizar la historia del
desarrollo del producto, su importancia en el transcurso del tiempo, el
desarrollo del mercado de la fibra poliéster en México, el surgimiento de
las plantas productoras de esta fibra en ¢l pais, la distribucion de ta-
mafios de las plantas y las caracteristicas de la commpetencia entre em-
presas que producen la fibra en México. Este marco historice y econt-
mico concreto proporcionari elementos empiricos de utilidad para el
anilisis de las decisiones fundamentales de entidades que ofrecen y de-
mandan elementos de conocimiento cientifico v tecnoldgico para elaborar
v comerciahizar la fibra a nivel local.

31
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El invento y el desarrollo del producto

La fibra de poliéster se inventd en 1940 en Inglaterra, con el nombre
de “terylene”! El invento ocurrid en los pequeiios laboratorios de inves-
tigacion y desarrollo de una firma textil de tamafio mediano llamada
Calico Printers Association. Las investigaciones sobre moléculas de ca-
dena larga se constituyeron en una base tedrica clave para los descu-
brimientos del poliéster y otros materiales sintéticos. La labor de llevar el
invento de su estado de curiosidad de laboratorio al de proceso industrial,
comerciaimente factible, exigié mas de diez afios de trabajos intensivos de
investigacién aplicada y en plantas piloto. Puesto que la empresa Calico
Printers no se encontraba en condiciones de efectuar por si misma tales
esfuerzos, entrd en tratos con grandes empresas y concedid licencias a Du
Pont en Estados Unidos y a ICI en Gran Bretaiia, las cuales pudieron
afrontar los enormes costos que precisaban tanto la innovacién del poliés-
ter hacia un producto razonablemente homogéneo y estable, como las
tareas de investigacidém aplicada y desarrollo experimental para explorar y
determinar sus diversas utilizaciones potenciales modificando los insumos
en funcidn de sus usos finales especificos. Los recursos financieros que ICI
destind al desarrollo del poliéster se estimaron en unos 10 millones de
libras esterlinas y Du Pont invirtié una suma similar. En el decenio de
1950 el poliéster o “terylene” estuvo ya en condiciones de comercializar-
se? La produccidn industrial comenzé en 1953,

Como casi todos los articulos sintéticos importantes (alrededor de 60
productos, entre plasticos, hules y fibras), la fibra de poliéster no fue
obra de las grandes empresas quimicas? Pero la importancia de su in-
vento atrajo la atenciom de algunas de estas firmas, La escasez de recursos
de los inventores por una parte y las ventajas que representaba el control
de un monopolio temporal correspondiente a un producto nuevo, por
otra parte, fueron factores determinantes para que dos empresas do-
minantes en el mercado mundial de fibras quimicas cubrieran los costos
de desarrollo del producto, abordaran los problemas de comercializacién
¥, en fin, se encargaran del ianzamiento de la novedad. Du Pont e ICI se
hallaban entre los primeros “imitadores” o “"adoptadores” de las inno-
vaciones del producto realizadas por otros y jugaren un papel notable en
el desarrollo de la nueva maqguinaria y de una gran diversidad de nuevas
aplicaciones. Hasta cterte punto, estas empresas venian reforzando su
posicidn dominante entre los laboratorios industriales mas poderosos a

t Hoy es vonocida en Estados Unidos come "dacrén”, en Alemania como “trevira”, en
Holanda como “terlenka”, cn la URSS como “lawgsan”, en Francia como "tergal” y en
Italia como "terital” y "texitel”.

2 Kreeman, Ch., La teorfa cconémica de la innovacion industrial, Alianza Universidad,
Madrid, 1975, p. 87.

3 Hay casos excepcionales como el nylon, el CPY y el polietileno, cuyos inventos y desa-
mollos se dieton en los laboratorios de las grandes empresas quimicas. Véase ibid., p. 87 y
pp. 143-110,
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través de las ventajas acumulativas que sus trabajos de investigacion les
4

permitian.

La innovacién industrial del poligster requirio un amplio esfuerzo de
ingenieria de las grandes empresas quimicas, a veces en colaboracién con
otras empresas, para el disefio y la construccion de partes concretas de los
equipos de proceso. Esto contribuy6 a la generaciéon de tareas profesio-
nales en la ingenieria quimica, mecénica y fisica. Con la ingenieria in-
novadora de procesos para la obtencién de materiales como el poliéster,
sus componentes intermedios, equipos, instrumentos y maquinaria, se dio
mas impulso a un nuevo tipo de unidades colaboradoras de las grandes
empresas quimicas: las firmas de ingenierfa’

El dominio de los conocimientos tecnoldgicos de fibras sintéticas como
el poliéster, en conjuncién con los atractivos econdmicos de una produc-
¢idn integrada a grandes escalas, origind que las firmas quimicas par-
ticiparan cada vez mis en la industria textil. La integracion vertical de la
empresa quimica también se debio a su necesidad de abrir nuevos mer-
cados para sus productos cuando el sector textil daba muestras de un es-
cepticisino general.

L.as fibras de poliéster se diferencian de las fibras artificiales y natu-
rales por su origen orginico. Las sustancias sintéticas como el poliéster
son unidades quimicas compuestas (polimeros) que se sintetizan a partir
de unidades quimicas simples (monémeros). En condiciones adecuadas de
calor y presién estos polimeros pueden convertirse en fluidos con forma
de filamentos Jos cuales se conservan al eliminarse el calor v la presion.
Los filamentos pueden ser continuos —hilos— o cortados —fibras cor-
tas— formandose madejas como las de fibra de algodon cardado. El
desarrollo de los procesos de poliéster se desplazé de la repeticién de bat-
ches (lotes) o procesos de produccién intermitentes, a técnicas productivas
de flujo continue. Los procesos continuos permiten mayores volimenes de
produccion y ahorran trabajo de supervision, mantenimiento y operacion

de los equipos, asi como encrgia®

En general, el proceso tecnoldgico para la produccidn de poliéster
cubre dos fases: policondensacién y extrusion o filamentacion. En la
primera fase, los componentes intermedios, acide tereftalico {TPA) o
tereftalate de dimetilo {DMT), se mezclan con la materia etilenglicol
(EG), de lo cual se obtiene un polimero ilamado politereftalato de etilen-
glicol o tereftalate de polietilenglicol. Este es un polimero en forma de
granuios Nlamados chips o pelets. En el proceso de filamentacién se ob-
tienien los filamentos, va sea en forma de hilos (filamento continuo) o en

& toid, Cap. 3.
]

Abid

¢ find.
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forma de fibras cortas. El primero termina enrollado en conos y las se-
gundaus se ordenan en pacas’?

Importancia del producto en el dmbito de las materias primas indus-
triales

El desarrollo de la industria local de fibras de poliéster ocurre en un
contexto de innevacion industrial de materiales sintéticos a nivel inter-
nacional, en ¢l que los grupos industriales multinacionales juegan un
papel importante para definir el patrén de transferencia de la tecnologia,
Los primeros y principales productores de poliésier en el mundo, tales
comn ICI, Du Pont, Akzo International, Celanese Co. y otros, consti-
tuyen el nicleo central del comercio internacional de tecnologia del
poliéster y viencn siendo los principales productores de otros materiales
sintéticos, asi come de la tecnolegia necesaria para producirlos®?

Productos sintéticos tales como los plasticos, el hule v las fibras, cons-
tituyen hoy en dia unc de los principales grupes industriales de materias
primas a nivel mundial. Las fibras sintéticas ( excluyendo las celulasicas)
son los productos de este tipo de mayor dinamismo en la industria mun-
diat. De 1966 a 1970, la tasa de crecimiento anual de la produccidn de
fibras sintéricas fue superior a 209%, superando a las de otras materias
primas industriales sintéticas y naturales, tales como los plasticos, el

acero, el hule sintético y el aluminio?

El dinamismeo del mercado de fibras sintéticas es mayor que ¢l de otras
materias primas textiles. La produccion mundial de fibras sintédicas
representaba el 1% de las fibras blandas naturales en 1951, en tanto que
18 afios mias tarde ya alcanzaba el 309 de la produccién de algodén vy
lana, y el 50% en 1975, La participacién de las fibras sintéticas en la
produccion mundial de fibras blandas ha side siempre creciente de 1951
a 1975 y ha mostrado mayor dinamismo que otras fibras (véanse los
cuadros 6y 7).

La principal fibra sintética que se produce en el mundo es precisamen-
te el poliéster. Su produccién equivalid a un tercio de la produccién
mundial de fibras sintéticas en 1969 y casi a la mitad en 1975. En el
periode de 1969 a 1975, la produccién mundial de fibras de poliéster sos-
tuvo un ritmo de crecimiento anual superior al de las demais fibras sin-
téticas. (Véanse los cuadros 8 v 9.)

l.a magnitud y ritmo de crecimiento de la produccién de fibras sin-
1éticas, en particular de poliéster, también tiene su importancia en

7 P -
Para mayeres detalles sobre el proceso tecnolégico, consitltese el Anexa i1,

8 .
Véanse, por ejemplo, Boon. G K., International Technology Transfer Dyramics: The
Murket of Poliester, Textile and Apparel Technology, Noordwijk aan Zee, Holanda, 1978
(mimeo}; ¥y Freeman, Ch.. op. cit.

y
Véase Freeman, Ch., ep. cit., pp. B1-B2.
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México. Tle varias materias primas industriales que se producen en el
pais. las fibras quimicas (sintéticas y artificiales) fueron los materiales con
mavyor incremento en ¢l periodo 19606-1976. El aumento de su produccidn
fue mayor que ¢l de algodon, productos quimicos basicos, cobre, hierro,
acero. resinas siniéticas, elastomeros, plasticos y hule sintético (véase el
cuadro 10). El principal destino de las {ibras quimicas es su uso textil
{ruadro 13}, La importancia de estas fibras en la produccion local de
fibras texriles blandas ha aumentado de manera considerable. En 1960,
las fibras guimicas producidas en el pais representaron el 4% de la
produccién nacional de fibras blandas; en 1968 la proporcion fue de 9%,
y en 1976 casi {a mitad {(48%). En 1976, la produccion de fibras quimicas
fue casi igual a la de algodén, en toneladas métricas (véase el cuadro
e

Las fibras sintéticas han contribuido definitivamente a la expansion de
tas fibras quimicas textiles. Las primeras imprimieron e¢) ritmo de cre-
cimiento observado cn las Gltimas y en afios recientes han alcanzado
niveles de produccién que equivalen al 809 de la produccion nacional de
fibras quimicas textiles (véanse los cuadros 12 v 13). Entre 1969 y 1976,
las tasas de crecimiento de las fibras sintéticas hechas en México han sido
superieres a las de la produccion mundial (véase el cuadro 14).

Si bien las fibras sintéticas son las fibras quimicas de mayor produccion
en México, el poliéster es la principal sintéiica que se produce en el pats.
El nylon fue ¢l principal producte sintético hecho en México hasta 1970.
Después de ese afio, la fibra de poliéster lo desplazé en importancia. En
1975, el poliéster alcanzé niveles de produccién que representaron el 639
de la produccion nacional de fibras sintéticas. (Véase el cuadro 15.) Cabe
destacar que la produccién de fibra corta de poliéster superaba a la de
tilamento textil de poliéster antes de 1970; después de tal afio se produjo
mas filamento texti] en tanto que la produccién de fibra corta declind en
importancia. En 1975, la produccién de poliéster textil se compuso de
80%, de filamento textil y 20%, de fibra corta (véanse los cuadros15y 16).
La disminucién de la importancia relativa de la fibra corta de poliéster es
congruente con el patron que ha seguido la produccién mundial. En
efecto, la produceién mundial de fibra corta fue el 70%; del total de
fibras de poliéster en 1968, y alcanzd apenas el 50% en 1975 {véase el
ruadre 17).

La produccién del poliéster,de manera similar a la de las fibras sin-
téticas en su conjunto, ha crecido en México a mavor ritmo que en el
mundo, por o que la participacion de la fibra local en la produccién
mundial ha ide en aumento, (Véase el cuadro 18.) No debe asombrar
que la participacion de la produccién mexicana de poliéster en el total
esté aumentando, pues la fibra se empezé a producir comercialmente en

18 aficruras las fibras quimicas han sostenido su crecimiento anual desde el afic 1962, el
algoddn mexicano ha observado notables disminuciones en su produccién. Se estima que en
1876 sc obiuvo la produccion mas baja de algodén observada desde 1950. (Véase el cuadro
o
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el mundo en los afios cincuenta, mientras que en México su produccién se
iniciéd a mediados de los sesenta. La produccién de poliéster en México es
“nueva”, en tante que en los paises industrializados es relativamente
“vieja’’. La participacion de Estados Unidos, Japén y Enxropa Occidental
en la produccién mundial de esta fibra viene decreciendo {de 97% en
1970 a 839% en 1975) porque “nuevos” paises productores se han incor-
porado a la produccién mundial (entre éstos la U.R.§.5.). Aunque no
resulte extrafio, es itil, sin embargo, subrayar el hecho de que la expan-
sion de ja oferta local de poliéster ha sido considerable y que las empresas
poseedoras de la tecnologia decidieron no solo comercializar y exportar el
praducto, sino también los elementos técnicos requeridos para obtenerlo.

Si bien las fibras sintéticas y en particular {as fibras de poliéster se han
destacado por su expansion y auge tanto a nivel mundial como nacional,
las cifras de los dltimos afios indican una tendencia a ritmos moderados
de crecimiento. En otras palabras, la penetracion del nuevo producio en
los mercados local e internacional parece haberse consumado y tan sblo
cabria esperar que la produccion de la fibra se adecue a la dinamica de
la poblacion, a las situaciones ciclicas de la economia occidental, a las
posibilidades de ampliar las extensiones de tierra para el cultivo del al-
godon en vez de para alimentos o productos diversos y a otros factores
similares.

E! ¢xito del poliéster no parece deberse tanto a su precio como a las
ventajas técnicas y econémicas que se derivan de sus propiedades. En
1965, un kilogramo de poliéster de 3 denier se ofrecia en Estados Unidos
a $23.48 (pesos mexicanos).!' Por razones de pequefias escalas de
produccion y otras causas, el precio promedio del poliéster mexicano en
1965-1969 era superior a los 30 pesos. El precio de un kilogramo de al-
god6n en el territorio nacional era de 6,99 pesos mexicanos en 1965, 12
En 1972, el precio del algodén nacional fue $9.20, todavia por debajo del
precio del poliéster que en el mismo afio se ofrecia a $16.81 en Estados
Unidos v a $28.90 en Mexico. Los precios internacionales del poliéster
venian descendiendo. Se estima que los precios de la fibra de poliéster
mexicana bajaron en 15% de 1965 a 1972 y volvieron a subir. {(Cuadro
19.) A pesar de que el precio del algodén ha sido menor que el del poliés-
ter —sabre todo en México-- las cualidades de esta fibra le han permiti-
do competir con el algodén. Si bien el algodén tiene cualidades de trans-
piraciéon y tacto agradable, el poliéster presenta otras virtudes de gran
impacto entre los industriales textiles y de confeccion. El poliéster presen-
ta la ventaja técnica de que es una fibra limpia, uniforme, que no re-
quiere las maquinas textiles de preparacion usadas en el manejo del al-
godon v permite evitar pérdidas de desperdicios en ¢! proceso del hilado

11, . . .. . . .
Uit dibra de polidster costaba 85.2 centavos de délar estadounidense, ko que equivale a
23 48 pesos mexicanos por kilograme {conversidn de 12,50 pesos por dblar),

Lz .. - .. . N L
Véunse los precios del algodan v ¢ polidster mexicanos, ast como los del poliéster nor-

wamericann en el caadro 19,
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de la fibra corta. Esta fibra, ademias, puede fabricarse bajo progra-
macidn, sin depender de factores externos como el clima y agentes des-
tructores. Tiene propiedades de fortaleza y durabilidad. Todas estas
cualidades superan o complementan a las del algodédn. Como suplemento
y complemento del algodén, la fibra de poliéster vino a multiplicar las
posibilidades de produccién para la industria textil}?

El desarrollo del mercade nacional del poliéster v el surgimiento de las
plantas locales

Las necesidades, gustos y preferencias de los consumidores de articulos
confeccionados (ropa, muebles tapizados, etc.) determinan en Gltima ins-
tancia la demanda de fibras textiles a través de Ta relacion “hacia atras”
entre las industrias de la confeccién vy la textil. Las decisiones de los con-
sumidores pueden ser influidas por la implantacion de modas en las que
intervengan determinados tipos de fibras, por la promocién de las
cualidades de las fibras y por el precio de los productos de consumeo final,
En México hube 1a moda de tejidos de punto de fibras sintéticas en los
afios de 1960 a 1967. Asimismo, las cualidades de las fibras sintéticas
fueron teniendo un impacto cada vez mayor tanto entre los industriales
textiles y confeccionistas como entre los usuarios de los productos finales.

Las importaciones de fibras sintéticas cobran importancia a partir de
los inicios del decenio de 1950. Entre 1952 y 1962, crece la importacién
de filamentos sintéticos (véase ¢l cuadro 20), entre ellos el nylon que en
ocasiones casi cubre la totalidad de las importaciones!® Con la expan-
si6n del mercado interno de nylon, el Gobierno Federal, de coman acuer-
do con empresas productoras de fibras quimicas, facilits Ia instalacién de
una planta de nylon en 1957, otra en 1960 y ampliaciones en las capa-
cidades de las mismas en 196%. En este afio se redujeron las importaciones
de filamentos sintéticos puesto que aumenté la oferta interna de nylon.
En consecuencia las importaciones de filamentos sintéticos fueron en su
mayoria de filamentos continuos de poliéster en 1963,

En 1961, empezd a adquirir importancia la importacioén de fibras cor-
tas sintéticas, dentro de las cuales se destac el poliéster. A partir de tal
afio, se observé un fendmeno de importaciones crecientes de fibras cortas
no experimentado antes por el filamente continuo. En 1963, la expansién
del mercado interno de poliéster atrajo la atencion del Gobierno y de los

12 - o .
Algunas de las ventajas técnicas argumentadas en ol texto son mencicnadas por
Freeman, Che, ofn et Freeman hace notar uns paradnja de virtudes-detectos de das fibras
sintéticas que consiste en que los process guimicos que hacen posihle Jograr las propiedades

de Jortaleza, durabilidad v resistencia a agenees destructores, han incursido en problemas
de desecho v cantaminac:dn, Estos problemas, sin cmnbarge, v 1al c:uno o ctiumea Freeman,
g san tsoibles,

Vi por ckemplo, Vo S Situaedie Pl e s o Hpe e ecds en
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inversionistas privados {véase la participacién del poliéster en lz impor-
tacion de fibras sintéticas en el cuadro 21). En el lapso de 1961 a 1964, la
expansion de la fibra corta de poliéster parecid ser mas dinimica que la
del filamento}$

En 1962 se presentaron varias solicitudes para instalar plantas preduc-
toras de chips y fibra de poliéster ante las autoridades gubernamentales
del pais!® A mediados del afio, el Gobierno autorizé la instalacién de
una planta de fibra corta y en 1964 concedié otro permiso para una
segunda planta cuya produccion seria de fibra corta (80%) vy de filamen-
to (20%). Segiin se aprecia en el texto de los acuerdos respectivos pu-
blicados en el Diario Oficial, una razén de peso en la decision del Gobier-
no para otorgar tales permisos petroquimicos fue la posibilidad de sus-
tituir las importaciones de productos que mostraban una demanda inter-
na creciente !’

La politica de importaciones de los afios sesenta se orientaba a proteger
la produccién nacional de fibras quimicas, autorizaba la importacién de
cierta cantidad de fibras cuya demanda interna excedia a Ia oferta
nacional y permitia importar en proporciones elevadas las fibras que no
se producian localmente. En particular, las concesiones de importacién
de fibras no producidas en el pais se facilitaban con el objeto de propiciar
el desarrollo de un mercado interno amplic que justificara la posterior
produccidn local sustitutiva de la oferta externa. Esta politica se aplicé al
caso de las fibras de poliéster, sobre todo para las fibras cortas. La
proteccion se ejercia por medio de permisos de importacién y de cuotas
arancelarias. Las tasas arancelarias oscilaban entre 39 y 50% ad-
valorem 1®

Las primeras fibras de poliéster producidas en el pals se obtuvieron a
mediados del afio 1965. De 1966 a 1971, el mercado interno crecid a tasas
cada vez mis elevadas. En 1966 se consumieron poco mis de 2,500 to-
neladas de poliéster y en 1971 la demanda fue de 36,000 toneladas (véan-
se los cuadros 22, 23 y 24). El desarrollo del mercado nactonal del poligs-
ter, sobre todo del filamento continuo, con ritmos de crecimiento su-
periores al 40% anual de 1966 a 1973, derivé en la instalacién de nuevas
plantas y ampliaciones en las existentes. Asf, en 1970 el Gobierno me-
xicano autorizé el montaje de dos nuevas plantas (una de Du Pont y otra
de Akzo International) y ampliaciones de hasta 300%, en otra planta de
Du Pont va establecida. En 1871 se concedieron permisos petroquimicos

15 tord,

1872 produccién de la fibra a partir de chips no requeria en rigor de permiso petro-
quimico, pere 1z elaboracion del polimero o chips a partir de DMT o TPA y ctilenglicol
requeria tales permiscs. _

'? Diario Oficiet del 2 de junio 1962 y del 29 de julic 1964,

$¥50nc, A., op..cfl.. .
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para la instalacién de tres plantas y extensiones para dos plantas existen-
tes. En 1972, 1973, 1974 vy hasta mediados de 1975, se autorizod la ins-
talacion de dos plantas nuevas y se permitieron diez ampliaciones, Las
primeras planias fueron relativamente pequefias, pero a medida que se
incrementé el mercado nacional de las fibras de poliéster, ‘el tamario
maximo autorizado de las plantas fue aumentando. Asi, hasta junio de
1975, el Gobierno habia autorizado la operacién de nueve plantas con
capacidades maximas de alrededor de 21,000 toneladas anuales. Seis de
estas planeas se orientaban a la produccién de filamento textil, dos a la
claboracidn de fibra corta y una a la fabricacién de ambos tipos. (Véanse
los cuadros 25, 26 y 27).

Segin los proyectos de los inversionistas, la capacidad maxima cotal
autorizada en 1975 se dedicaria en 65% a la produccion de fitamento
continuo v 35% a la fabricacién de fibra corta. (Cuadro 26.) Si las
primeras dos plantas fueron productoras de fibras cortas, posteriormente
las nuevas instalaciones concedieron mavor importancia a la produccién
de filamento por razones de mercado. A partir de 1965, cnzando Celanese
Mexicana y Nylon de México comenzaron a producir la fibra corta, las
importaciones de filamentos de poliéster superaron a las de fibra corta.
En 1966, 1967 y 1968, el volumen de importaciones de filamentos fue
acho veces mayor que el de fibra corta, y en 1973 y 1974, 20 veces mis.
{Véase el cuadro 28.)

Las tendencias del mercado nacional de poliéster que a principios del
decenio de 1960 eran favorables a la fibra corta, cambiaron en sentido
inverso alrededor del afioc 1970. Estos vaivenes posiblemente provocados
por los cambios en la moda, los precios relativos de las fibras y las in-
novaciones textiles con mezcias de fibras quimicas y naturales, se tra-
ducian en una demanda de tecnologia flexible que hiciera agil la ade-
cuacién de las instalaciones para producir las fibras de mavor demanda.
Asi, por ejemplo, la planta de fibra corta de Celanese Mexicana en
Toluca utilizé su disponibilidad de polimerizacién en el primer semestre
de 1976 para surtir de chips a la planta de fitamento continuo de Ce-
lanese en Ocotlan, porque el filamento estaba mas solicitado. En el se-
gundo semestre de 1976 la demanda a que se enfrentd Celanese cambié a
favor de las fibras cortas, lo cual trajo como consecucncia un giro radical
en el énfasis de la produccion!?: Parece que una situacién similar se
presentd en las plantas de Fibras Sintéticas, 5.A. (FISISA), y Nylon de
México, S.A.

Las plantas instaladas en el pais estan integradas por lo que respecta al
procesado de chips v a la fabricacion de fibra. Sin embargo, aunque tal
integracién presente algunas deficiencias por €l tamano mediano de las
plantas, ello no implica una rigidez tecnologica que impida recibir chips
de otra planta. Las flexibilidades técnicas de las instalaciones permiten,
por lo menos en algunos casos, abastecerse de chips internamente o de

19 Celanese Mexicana, S.A., Informe Anual 1976, Celanese Mexicana, México, 1977,
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otra planta, asi como realizar algunas modificaciones en los equipos de
extrusién y en la composicién quimica de los insumos para producir
fibras de diferentes tonos, apariencias o denfer, segin lo requiera el mer-
cado interno.

Si bien el desarrollo de una demanda de poliéster en México y las con-
diciones ambientales de la politica nacional de industrializacién fueron
factores importantes para la introduccién de la tecnologia del poliéster,
tal adopeidén pudo haber ocurrido antes de 1965. De hecho, el Gobierno
mexicano habia autorizado a Du Pont en 1962 y a Celanese Corp. en
1964 para montar una planta en el pais, pero por razones que no estin
claras los trabajos de construcciéon y puesta en marcha de la planta de Du
Pont duraron unos cuatro afios, y la de Celanese inicié su produccion
mientras tanto. Antes de que las autoridades gubernamentales acordaran
que Du Pont instalara su planta, se presentaron varias solicitudes de
otras empresas para obtener permiso petroguimico. Las deliberaciones
del Gobierno y la rivalidad entre las empresas interesadas (particular-
mente entre Celanese Corp. y Du Pont) dilataron la fecha de incorpo-
racion de ia tecnologia del poliéster en el pais. Sin embargo, fa inno-
vacion que representaba la tecnologia del poliéster no fue tan tardia
como la correspondiente al nylon, por ejemplo. El poliéster se inventd en
1940, se empezd a producir industrialmente en el mundo con fines co-
merciales en 1953 y su produccién industrial en México comenzé en 1965.
La fibra poliamida 6 o nylon se inventd en 1935, su producciéon industrial
en el mundo arrancé en 1940 y su produccion en México se inicié en
1957.

Estructura de las plantas segiin su tamafio

Como los proyectos de inversibn en nuevas plantas y en la ampliacion
de las ya existentes se concibieron con la perspectiva de cubrir un mer-
cada internc protegido y contemplaban posibilidades limitadas de incur-
sionar en los mercados internacionales, la realizacion de tales proyectos
dio como resultado plantas de tamafio relativamente pequefio.

En 1974, la capacidad instalada por planta fue de 10,600 toneladas
anuales, en promedio. En la produccion de fibras cortas la planta mas
grande tenia una capacidad anual de 10,500 toneladas y la mas pequeria
una tercera parte de la misma. Por lo que concierne a la produccion de
filamento textil, la planta mayor podia producir hasta 22,000 tons./afio,
en tanto «us la mis pequefia no pasaba de 5,800 toneladas anuales2*

(Véasc - adro 26.) En 1976, el tamafio medio de fax plantas produoc-
toras de i ¢ cortas de paliéster fue de 9,470 tons. Saioe. micntras que el
de las 1! de flamento era de 14,800 toneladus anual -, Uf nromedio
2034 i o Deras Sineticas, $OAL tenin wi s apan sl e A i
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general de la capacidad instalada de fibras de poliéster fue de 14,700
tons./afio por planta en 1976 2!

El tamaio promedio de las plantas mexicanas productoras de poliéster
es mayor que el del resto de América Latina y Canada segiin las cifras
publicadas por Textile Organonl® pero esti por debajo de la capa-
cidad promedio de fas plantas productoras de poliéster en et mundo que
es de 20,600 tons./afo.’® La dimension media de las plantas de poliés-
ter mexicana arroja indicios de ineficiencia relativa, lo que a su vez
provoca altos costos medios de produccion por las dificultades para
realizar economias de escala como lo hacen otras plantas mayores y esto
constituye una limitacién importante para la fortaleza competitiva de las
empresas mexicanas en el mercado mundial.

En 1974 una fabrica local (de filamento) tenia capacidad instalada
superior a 20,000 tons./afie. En 1975 otra planta de filamento de poliés—.
ter solicité al Gobierno permiso para ampliar su tamafo lo que permite’
suponer que para 1976 ya eran dos las plantas mexicanas de magnitudes
potencialmente eficientes, mientras que las siete plantas restantes resul-
tarian de tamafio ineficiente.

En la produccién de fibras de poliéster es complicado hablar de efi-
ciencia. La comparacion de los tamafios es un recurso muy simplificado
porque las diferencias productivas y de calidad parecen provenir también
de los niveles tecnolégicos incorporados en las plantas, A nivel de de.
claraciones de empresarios, se puede mencionar que las tecnologias ad-
quiridas no son las mas nuevas, que el diferencial de precios entre las
fibras mexicanas y las extranjeras es superior al 15%, y que la calidad del
poliéster mexicano es inferior a la de Estados Unidos, Europa y Japén.
También se puede mencionar que el incremento de 40% en la capactdad
nacional instalada de fibras de poliéster consistié tanto en extensiones de
las instalaciones como en reemplazos de capacidades instaladas por otras
de niveles tecnolégicos superiores y mas eficientes. La incorporacion de
innovaciones tecnolégicas en los cambios de capacidad ocurrié por lo
menos en dos casos: el de una empresa que tene corto tiempo de operar
en el mercado y poca participacién en el mismo, en 1976, y el caso de
otra empresa que domina la competencia local, en 1976 o 1976. En el
primer caso se modificaron las instalaciones y se construyeron otras para
cambiar el proceso que la empresa habia usado y con ello resolver impor-
tantes problemas de eficiencia. En el otro caso, se introdujeron mejoras a
los procesos de extrusidn para aumentar la velocidad de produccidén del

2lysanse los datos de 1a capacidad instalada total de fibras cortas y de filamento textil en
Asociacion Nacional de la Industria Quimica {ANIQ) dnuaric de la Industria Quimica
Mexicara, ANIQ, nomero correspondiente a 1977, México, 1977,

22 £l tamafic medio de Jas plantas de poliéster latinoamericanas y canadienses fue de

T 904 tons. /aio en 1976. Para mavores detalles, véase Boon, G.K., op. cit.

23 1pid.
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cquipo v la calidad de la fibra. Con la modernizacion del equipo de la
planta se obtuvo mayor eficiencia en cuanto a calidad de la fibra y a la
reduccién de costos de la materia prima y de la energia.

En conclusidn, existen en México por lo menos tres plantas de filarmen-
te de poliéster eficientes, flexibles y que por lo tanto pueden competir en
los mercados latinoamericanos.

Estructura competitiva a nivel local

Las empresas productoras de poliéster en México son firmas grandes.
Las mas pequefias, relativamente, venden anualmente mis de 150 mi-
llones de pesus. De los seis productores locales de poliéster, tres —Ce-
lanese Mcxicana, Fibras Quimicas y Nylon de México — forman parte dei
grupo de las 100 empresas mas grandes de México?? Las ventas de estas
tres firmas sumaron en 1976 6,000 millones de pesos mexicanos (véase el
cuadro 29). Aunque la fibra de poliéster no es el Gnico producto que estas
empresas producen y venden, si es su principal articulo de venta (véase el
cuadro 30) y por lo tanto es un producto clave para el poder de expansién
de las empresas mencionadas, para su capacidad competitiva y para su
prosperidad.

l.a estructura competitiva en la industria mexicana del poliéster es
oligopélica. Tres empresas ofrecen el 73% de la produccién de tales
fibras; otras tres cubren el 279 restante. Las empresas mayores son las
mas présperas, 1o que justifica la tendencia creciente a la concentracion.
(Véanse los cuadros 31, 32 y 33.) Esta alta concentracion resuita de:

1} Ia magnitud del mercado mexicano que no es lo suficientemente am-
plio como para que opcren mas empresas;

i1) la tecnologia del poliéster que para ser eficiente debe eperar. por lo
general, en plantas grandes de unas 20,000 tons. /afio de capacidad;

iit) Jas estrategias de expansiéon de las empresas dominantes que no per-
miten la centrada de nuevos competidores y gque buscan una mayor pe-
netracién en el mercada local: y

iv) la falta de orientacién hacia el mercado externo. lo cual limita la
cscala productiva.

La estructura competitiva de los productores de poliéster, oligopdlica y
concentrada en tres firmas, ha venido a ser un condicionante de impor
tancia cn las decisiones de las compaiiias sobre sus politicas de defensa.
Asi por ¢jemplo, dos de las empresas mas fuertes hun decidido una mayor
integracion “hacia atris” participando en proyectos de inversibn para
producir DMT y TPA en el pais. La integracién hacia las materias
primas constituye una estrategia encaminada a reforzar las posiciones
competitivas y cventualmeute defenderse de alguna crisis que pueda
ocasionar la moda. la enmrega tardia (o incompleta) de materias primas y
ta elevacton de prectos de los derivados del petréleo, por ejemplo. Una

24 Ve la revista Expansesn, México, agost de 1977,
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sitnacidn similar se da con el nylon vy la caprolactama. Otro recurso com-
petitivo ha sido la ingerencia de las empresas quimicas en los sectores tex-
til ¥ del vestuario. Los vinculos verticales no se limitan al contacto ne-
cesario que surge del mecanismo entre la oferta y la demanda de fibras
de poliésier, sino que se facilitan asesorfas técnicas sobre €l manejo de
materiales, maquinaria y equipo para la produccion textil y se organizan
exposiciones de prendas de vestir de moda, Los productores locales de
poliéster se han mostrade muy activos para ampliar y estrechar los lazos
de mercadeo y tecnoldgicos con las empresas textiles y de la confeccion.

La competencia parece ser menor en el ramo de las fibras cortas de
poliéster. De las tres empresas que las producen, dos surten casi todo el
mercado interno y como la demanda es relativamente limitada, las dos
firmas dominantes han tendido a especializarse en tipos diferentes. Una
se dedica a producir fibras cortas adecuadas para su mezcla con lana y
acrilico, o para la elaboracion de géneros gruesos y la otra se orienta mis
hacia mercado algodonero tratando de complementar y sustituir a la
fibra de algodén,

El ramo del filamento de poliéster es mas competitivo que el de la fibra
corta. La magnitud de la cantidad demandada permite la operacion de
varias empresas. Después de un perfodo de guerra de precios {de origen
extranjera), las estrategias competitivas de las empresas han tendido a
mejorar la calidad de los filamentos texturizados y los acabados asf como
a reducir los costos del uso de materiales, agua y energia en la planta,
ademas de las armas de integracién “hacia atrias” y hacia los sectores tex-
til y de la confeccidén que va se mencionaron.

Los elementos tecnolégicas afrecidos y requeridos

El desarrollo de la tecnologia para producir poliéster partié del invento
del producto y consté de innovaciones de procesos, de la exploracion de
aplicaciones potenciales, de disefio de maquinas y equipos y, en pocas
palabras, de la conjuncién de conocimientos ingenieriles sobre todo que
permitieron la obtencién de una fibra estable, homogénea y factible de
ser comercializada. Hoy, la tecnclogia del poliéster es fundamentalmente
¢l conocimiento técnice requerido para establecer y operar nuevas ins-
talaciones de produccién o ampliaciones de las va existentes. También
parte de la tecnologia del poliéster estd incorporada a las miquinas,
equipos e insirumentos especificos que intervienen en el proceso de
produccion. Pero el disefio y la coustruccién de tales bienes de capital
fueron determinados por trabajos de investigacién que giraban en torno a
la innovacidon del proceso tecnolégico. Las principales fuentes de oferta
de tecnologia para la producciéon del poliéster radican, por lo tanto, en
las empresas que poseen y controlan el proceso tecnologico mediante el
cual se obtiene la fibra.

Los principales elementos que se transfieren en el mercado de tee-
nologia para la produccion del poliéster son:
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A, conocimientos para el disefio de la planta y para la seleccion de la
magquinaria y el equipo;

B. conoctmientos para la construccidon de la planta y la instalacién del
equipo;

C. conocimientos del proceso tecnologico propiamente dicho;

D. conocimientos para el manejo y operacidén de las nuevas instala-
ciones de produccién, y

E. conocimientos para mejorar la eficiencia del proceso a través de in-
Novaciones Menaores.

El elemento C, referente al proceso tecnoldgico, es el niicleo central de
la tecnologia del poliéster. Es claro que ademais de los elementos técnicos
mencionados hay otros, tales como los estudios de factibilidad y mercado,
la determinacion de tecnologias alternativas disponibles y la habilidad
para seleccionar la mas adecuada antes de la inversidn, y et conocimien-
to de mercadotecnia posterior a la inversién. Estos elementos no son tec-
noldgicamente tan criticos como los conocimientos enlistados antes.

La oferta internacional de tecnologia

De 1950 a la fecha se sumaron a las empresas lanzadoras del producto
nuevos fabricantes de fibra de poliéster que desarrollaron su propia tec-
nologia. En la actualidad existen mas de 15 firmas propietarias de tec-
nologia para el poliéster en el mundo. Por lo menos nueve de estas em-
presas son transnacionales y un nidmero posiblemente menor son firmas
de ingenieria®

La estructura competitiva de este mercado de tecnologia es oligopdlica,
compuesta de pocos oferentes dominantes y con caracteristicas que
pasaron de la guerra de precios (a mediados de los sesenta; véase el
cuadro 19) a una competencia “cualitativa”, orientada a la diferenciacion
del producto y a la reduccion de consumo de materiales y energia. Las
empresas dominantes en el mercado son transnacionales por excelen-
cia’® Se estima que nueve empresas transnacionales participan en la
propiedad de 79 empresas usuarias de su tecnologia en diversos paises
{véase el cuadro 34). Las empresas transnacionales parecen ser las que
destinan mas recursos a las actividades de investigacién y desarrollo ex-
perimental sobre las cuales se sustenta el cambio de especificaciones del
producto v la economia de insumos.

Con el transcurso del tiempo, la competencia entre oferentes de tec-
nologia se fue perfeccionando. Este proceso tuvo que afrontar varios obs-
ticulos y podia haber sido mas rapido. La constante disminucién del
precio de la fibra de 1960 a 1968 dificulid la entrada de nuevos oferentes,
Asimismo, las inversiones directas en el extranjero, los canales de trans-

25 para mayores detalles, véase Boon, G. K., op. cat.
26
L
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ferencia de tecnologia de matriz a filial o con participacién en la pro-
piedad de la empresa receptora y las medidas protectoras del proceso tec-
nologico --tales como la patente y el secreto sobre la informacidn in-
genieril y la mercadotecnia del poliéster — fueron obsticulos para la par-
ticipacién de nuevos competidores. En este caso, como en el de otros
productos quimicos, las politicas de los grandes grupos industriales de
propiedad privada fueron los determinantes de la naturaleza del mercado
de tecnologia.

El grupo AKZO, por ejemplo, de indudable importancia en la indus-
tria europea y de tipo transnacional?’  se vio obligado a ampliarse en
varios paises constantemente como forma de expansion??  y en respuesta
a la competencia creciente que amenazaba con disminuir su posicién en
el mercado mundial de fibras quimicas?® Ademas de esta “transna-
cionalizacién” creciente, AKZO puso gran énfasis en sus actividades de
investigacién para diferenciar sus productos de los competidores, incluso
buscando productos nuevos, con el fin de sostener su estrategia de expan-
si6n 2% . El marco de competencia creciente provocd que AKZO deci-
diera transferir tecnologia para producir poliéster y otras fibras sdlo a las
subsidiarias y afiliadas del grupo industrial.

Por razones similares, AKZO amplid su cobertura geografica a paises
en desarrollo. Esta historia?!  es interesante porque las operaciones de
dicho grupo en paises subdesarrollados se iniciaron en México. En 1959 el
grupe mexicane CYDSA buscaba en el extranjero tecnologia para
producir fibras sintéticas. AKZO respondié positivamente a la demanda
de tecnologia planteada por CYDSA. El crecimiento del mercado me-
xicano (y del latinoamericano) asi como la proteccién del mercado in-
terno por aranceles y cuotas de importacion favorables a la praduccion
iocal, hicieron posible que la subsidiaria mexicana de capital mixto (409
tle AKZO vy 60% de CYDSA) arrojara buenos resultados econémicos. Este

27 Este grupo se constituyd en Holanda en 1969, ocupo mias de 100 000 empleados en
diciemnbre de 1976 y se estima que vendid 11 mil millones de florines en diche afie. Es trans-
nacional puesio que sdlo el 129 de sus ventas se generaron en el pais de la mainiz (Holan-
da) y de 150 subsidiarias, una centena se localiza en otros paises europeos, América y
Africa. Véase Industrie et Development, S.A. (INDEVSA), Deux exemples d'fmplantation
ak Mexique de socretes multinationales, Ginebra, 1978 (mimeo),

28 £ mercado holandés absorbia el 30% de la produccion de Akzo y ¢l resto lo exportaba,
Las principales areas de destino de las exportaciones llegaron a ser los lugares en que se ins-

talaron subsidianas. Fbid.

2% Las fibras quimicas conforman un grupo de productos de gran importancia para AK-

Z(O. En 1976, las ventas de fibras sintéticas fueron el 35.4%; de las ventas totales de AKZO,
los productos guimicos representaron el 34.6% v los articulos farmacéuticos y otros arro-
jaren el 30% de tales ventas, Thid,

30 fbid.

31 vease fbid.
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hecho y las disponibilidades téenicas y financieras de AKZO para su ex-
pansidn territorial, condujeron a la casa matriz a invertir en otros paises
en desarrollo. Asi, la matriz decidié establecer subsidiarias en Colombia
{en 1964), Argentina (en 1967), Brasil (en 1968), India (en 1968),
Ecuador (en 1973) y Nigeria {en 1975). Si bien la importancia relativa de
las ventas de las filiales de AKZO en paises subdesarrollados con respecto
a las ventas del grupo es débil frente a las resultantes de las subsidiarias
europeas, la proporcién de aquéllas viene aumentando y en 1976 fue de
8.4% (correspondientes a un millén de florines holandeses).??

Este ejemple ilustra el papel de las empresas transnacionales en la ofer-
ta de tecnologia, pero no ofrece evidencias concluyentes sobre la funcién
de otros oferentes no multinacionales que vienen cobrando importancia
en el mercado de la tecnologia de fibras sintéticas. La existencia de éstos
implica una mejoria en la posicién negociadora de los demandantes
potenciales y la entrada relativamente mas ficil al mercado internacional
del poliéster. No obstante tales implicaciones, su impacto mis bien
parece ser leve, puesto que los mercados de la fibra y de su tecnologia ya
estan ampliamente cubiertos y controlados por los oferentes multina-

cionales mis poderosos??

Los oferentes multinacionales adoptaron decisiones estratégicas que
han consistido en dividir el mercado mundial de la tecnologia para el
poliéster. En efecto, las empresas americanas como Celanese Corp. surten
principalmente a la regién latinoamericana. Las empresas europeas como
ICI, Courtaulds y R, Poulec, cubren principalmente el mercado tecno-
légico de Europa. Las compaiias japonesas como Toray y Teijin orientan
su tecnologia principalmente a los paises asiaticos>*  Este acomodo
geografico de los oferentes de tecnologia implica que su posicidn en el
mercado se viene fortaleciendo en determinadas regiones, pero presenta
lebilidades relativas en otros lugares del mundo.

En el periodo 1952-1970 hubo amplias expansiones en la produccién
mundial de fibras de poliéster con ganancias atractivas para las empresas
usuarias de la tecnologia. Esta circunstancia, en un mercado tecnolégico
de competencia oligopdlica, parecidé ser de gran peso en la conducta de
las grandes empresas en lo referente a proporcionar los elementos técnicos
condicionandolo a su participacién financiera en las compaiifas?s En
los anos posteriores a 1970, ¢l mercado de la fibra ya no ha mostrado su
dinamica previa; las expectativas de ganancias para los nuevos produc-
tores de fibra no son tan optimistas como antes y los riesgos de la inver-

32 tbid.

33 Tan solo cada una de las empresas Akzo International, Duw Pent ¢ ICH surten de tec-
nologia para el poliéster a mas de ocho paises. Véase Boon, G. K., op. cit.

3% rbid.
33 rbid.
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si6n son mayores. Por estas razones las empresas transnacionales ya no
muestran interés en transferir su tecnologia con participacién financiera
en las nuevas empresas demandantes. Las firmas de ingenieria poseedoras
de tecnologia para poliéster ofrecen su tecnologia generalmente sin par-
ticipar en la propiedad de la empresa usuaria?® Las posiciones com-
petitivas entre diferentes tipos de oferentes y los poderes de negociacidon
de oferentes y demandantes estan modificindose con el transcurse del
tiempo a favor de las empresas menos poderosas, pero en circunstancias
en que los atractivos de producir méas poliéster o de transferir su tec-
nologia parecen ser muy inferiores a lo que eran afios atras.

Tanto las grandes empresas quimicas transnacionales como las firmas
de ingenicria que ofrecen tecnologia, poseen elementos de conocimiento
técnico critico. Ambos tipos de oferentes tienen los conocimientos téc-
nicos del proceso, los relativos al disefio y a la construccién de ia planta,
I+ referentes a la seleccidon e instalacién de bicnes de capital y los de
manejo de las instalaciones. También emprenden actividades sistemiticas
de investigacion y desarrollo experimental para mejorar la eficiencia del
proceso. Hay firmas de ingenieria como Investa y Zimmer que han ven-
dide nuevas versiones del proceso tecnolégico del poliéster a empresas
transnacionales y a productores de poliéster independientes. Pero los
grupos multinacionales compradores de tales innovaciones modifican la
tecnologia adquirida, la explotan produciendo fibras v la revenden a sus
afiliados3”

La principal funcién de las firmas de ingenieria es el disefio y la venta
de tecnologia. La gran empresa quimica tiene como principal actividad
la produccion de fibras y otros producios quimicos, v ofrece tecnelogia en
funcién de su estrategia global. Las empresas quimicas que dominan el
mercado mundial por o general demandan maquinaria y equipo a las
firmas de ingenieria, a fabricantes de maquinas textiles o a otro oferente
de tecnologia. Las ordenes de equipo son en ocasiones bajo rigurose
disefio mientras que otras veces no se adjuntan especificaciones deta-
Nadas. El equipo adquirido por las empresas multinacionales se utiliza en
algunos casos sin modificactén, pero parece mas comin que sea objeto de.
investigacién vy de modificaciones8:

Los principales oferentes de tecnologia para el poliéster han dedicado
atencidn especial a las actividades de investigacién y desarrollo experi-
mental. 81 bien el paso del invento de la fibra a su innovacién para ser
comercialmente factible requirid de grandes esfuerzos de IDE, el sur-
gimiento de nuevos “imitadores” también exigié de éta amplias acti-
vidades por la politica de las empresas orientada tanto al fortalecimiento
de las posiciones competitivas en ¢l mercado como a la generacién de

I rhd.

37 fed
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barreras contra la competencia. Los recursos financieros dedicados a la
IDE para fibras sintéticas llegan a sumar 100 millones de délares anuales
en algunas empresas quimicas. Se vienen modificando diversas fases de
los procesos productivos del poliéster con los objetivos principales de
mejorar la calidad de la fibra y disminuir los costos de su produccién. Las
actividades de IDE constituyen un arma de las empresas rivales tan im-
portante como los esfuerzos de mercadotecnia en que se sustentan las es-
trategias de expansion de mercados?® 7

El valor econbémico y estratégico de los conocimientos tecnoldgicos
sobre la fabricacidén de poliéster condujo a que las empresas quimicas
posecedoras de tales elementos los difundieran con cautela, particular-
mente de 1953 a 1970. Las empresas oferentes de tecnologia han tomado
sus decisiones de invertir en el extranjero y/o transferir la tecnologia a
otras empresas considerando no tan s6lo aspectos técnicos, sino teniendo
en cuenta, evidentemente las metas a largo plazo del grupo multina-
cional. En el decenio de 1960, la transferencia de tecnologia permitia a
los oferentes la posibilidad de fortalecer su posicion frente a los com-
petidores que podrian tomar igual decision, pero tendrian que ser deter-
minados los mercados a incursionar selectivamente de tal manera que las
inversiones pudieran tener &xito. Ademdis habia que considerar las re-
laciones que se sostendrian entre el usuario y ¢l oferente a largo plazo, asi
como definir reglas del juego congruentes con las estrategias del grupo de
empresas en cuestidbn. En estas circunstancias, fue comin que la tec-
nologia se transfiriera a través de contratos de conducta entre empresas,
contratos de administracién y contratos de asistencia técnica. Por lo
general, la tecnologia se difundia en el marco de un sblo grupo de em-
presas y con cliuvsulas de afiliacion, secrecia, pagos y algunas otras
clausulas restrictivas como el empaquetamiento tecnoldgico y la limi-
tacidén del acceso a los mercados internacionales. En los setentas ya no fue
asi. La expansion del mercado de la fibra tendié a deprimirse y surgieron
empresas, como las firmas de ingenierfa internacionales, que ofrecian
gran flexibilidad en la negociacion de la tecnologia®®

La capacidad instalada en plantas productoras de poliéster de cierto
nimero de paises resulté excesiva para la demanda del mercado. Los
precios de la fibra tendieron a la baja {cuadros 19 y 35) y en los momen-
tos actuales se detectan expectativas de crisis en la industria del poliéster.
Las grandes empresas buscan sostenerse en sus posiciones competitivas
actuales y las decisiones sobre transferencia de tecnologia e innovacion
quedan subordinadas a planes globales de defensa. Una linea estratégica
seguida por varias empresas es la de buscar la integracién vertical y la
produccion de DMT y/o TPA. En otros casos, la rentabilidad creciente
ha conducido a los productores internacionales a ofrecer chips en el mer-

3 thid
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cado mundial a precios muy bajos. Hoy, las posibilidades de que las
.plantas adquieran mayor integracién hacia las materias primas y hacia la
industria textil coexisten con las probabilidades de que algunas plantas
sigan sin integrarse o que surjan nuevas fabricas que no se integren (o
sea, s6lo produccidn de chips o de fibra a partir de los chips) 4!

La oferta local de equipo v servicios de ingenieria®?

Hasta ahora es claro que los elementos tecnoldgicos criticos para la
produccién de fibras de poliéster los ofrecen empresas de otros paises. Lo
que se pudiera llamar oferta local de tecnologia se refiere a servicios téc-
nicos ingenieriles secundarios, rutinarios, de poca complejidad y que bien
se pueden ofrecer a las plantas productoras de poliéster como a cualquier
otra planta productora de fibras sintéticas, de productos petroguimicos y
hasta de alimentos y cemento. No hay una oferra de servicios de inge-
nieria especializados en complementar el manejo de tecnologia para
fibras quimicas y menos todavia para un producto concreto como el
poliéster. También por oferta local de tecnologia se entenderia el abas-
tecimiento de equipo de proceso proporcionado por empresas establecidas
en el pais. A semejanza de los servicios de ingenieria, la fabricacién, en-
samble y venta local de equipos cubre una amplia gama de destinos y en
el caso del poliéster son equipos secundarios y de manufactura relativa-
mente sencilla {como tanques de almacenamiento, tuberia de metal,
recipientes, valvulas, bombas y torres de destilacion).

Otra fuente interna de oferta de tecnologia la constituyen las activi-
dades de investigacion y desarrollo experimental que se efectian dentro
de la empresa local. Cominmente se espera que de este tipo de activi-
dades surjan los desarrollos tecnologicos mias concretos en la industria
manufacturera. En el caso del poliéster, sin embargo, hay poca IDE
realizada en el interior de la empresa local y los esfuerzos que existen
afrontan grandes dificultades para aspirar a innovaciones tecnologicas
propias. Las actividades de investigacién y desarrollo dedicadas a la tec-
nologia del poliéster se efectiian dnicamente en una filial local. Estas ac-
tividades son supervisadas por el oferente de la tecnologia a través de asis-
tencia técnica. Algunos resultados de las investigaciones tecnolégicas han
sido aprovechados industrialmente pero la empresa no los ha patentado.
Esto posiblemente se ha debido a las condiciones contractuales que rigen
las actividades tecnoldgicas de grandes grupos industriales, aunque ello
no se puede afirmar categoricamente.

Puesto que la transferencia de ingenieria bésica y asesoria técnica de

Ve ol C Cravds de visn
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los coferentes internacionales es controlada con cuidado por éstos, las
tareas ingenieriles y de fabricacion de equipos son de tipo rutinario y con
pocas perspectivas de evolucion. Ademas, la falta de especilializacion e
integraciéon de los servicios de ingenieria y de la manufactura de equipos
de proceso es consecuencia evidente de la falta del know-how de produc-
tos especificos como la fibra de poliéster y la escasa participacion de tales
oferentes locales en la concepcion y realizacion de los proyectos de inver-
ston para poliéster.

En el presente la problemitica de la oferta local no parece deberse
simplemente a la existencia de barreras a la entrada de técnicos mexi-
canos impuestas por el oferente extranjero, sino a circunstancias mas
dindmicas. Por falta de experiencia no hay capacidad ingenieril a nivel
focal para intervenir en los aspectos tecnoldgicos mis complejos de un
proyecto industrial especifico. La falta de experiencia es el resultado de
una virtual desvinculacién de proyectos concretos mis grandes, lo que a
su vez obedece en parte a que las empresas involucradas evitan costos de
aprendizaje.

El caso de las firmas de ingenieria locales

En México hay por lo menos dos firmas de ingenieria, "X" e “¥" 43
que han intervenido en la instalacidn y ampliacién de algunas plantas
productoras de poliéster pertenecientes a una sola empresa, y una firma,
“Z", que declara poder intervenir pero que no ha tenido oportunidad. En
los proyectos de inversidn de plantas elaboradoras de poliéster, las firmas
de ingenieria X e Y han efectuado pocas tareas de ingenieria de detalle,
supervision de abastecimiento de equipo y materiales, asi como de arran-
que y puesta en marcha. Los servicios que no fueron ofrecidos vy que
usualmente ofrecen tales firmas en otros proyectos son esiudios de fac-
tibilidad, asesoria en biasqueda, seleccion, adquisicién y negociacidén de
tecnologia y montaje de la planta.

La firma X particip6 en el disefio de algunos equipos de proceso a par-
tir de especificaciones precisas tan sélo en dos casos de filamente continuo
y otro de recuperacién de glicol. Los equipos que esta firma disefié son
torres de destilacidn, cambiadores de calor, fuston de tereftalato de
dimetilo (DMT), cabezales de extrusién, bobinadoras, secador y sistemas
de apresto. Los tres primeros se utilizan en el proceso de policonden-
sacion v los demas en el de filamentacion. La firma X selecciond a los
fabricantes del equipo por ella disefiado (eligié once fabricantes distintos
para estos equipos). )

Con respecto a la compra de equipo, dicha firma escogié a los pro-
veedores conjuntamente con el fabricante local de poliéster. El equipo en
cuestidn estd compuesio por cambiadores de calor, torres de destilacidn,
filiros, reactores, cabezales de extrusion y secador. Los primeros cuatro

43 por razones de confidencialidad, no se proporcionan los nombres de las empresas,



II1. LA INDUSTRIA DEL POLIESTER 51

intervienen en el proceso de_policondensacion, el pendltimo se utiliza en
el proceso de filamento continuo y el Gltimo en el proceso de fibra corta.
Estos equipos fueron seleccionados después de consultar el catilogo de
proveedores y de determinar la calidad de los equipos fabricados por los
proveedores potenciales. Asimismo se considerd la capacidad productiva
de éstos, el tiempo de entrega del equipo en cuestién y el costo. Para tal
efecto, se coordinaron especialistas con ingenieros de proceso, diseitadores
y contratistas para asegurar la compra, la inspeccion de la fabricacién y
la entrega de equipos. Cabe mencionar que el oferente extranjere de tec-
nologia y su filial local han contribuido al desarrollo de esta firma. La
filial ejerce un control sutil —“fidelidad al cliente” — sobre la firma X,
que no ofrece sus servicios a competidores en el ramo de los productos
qufmicos (ni en México ni en el exterior). Si la firma de ingenierfa X no
ha proporcionado mas servicios es porque no se requieren y posiblemente
no podria ofrecer ingenieria basica toda vez que no cuenta con la concep-
cién del proceso mismo.

El servicio principal que ha suministrado la firma de ingenierfa ¥ en
proyectos de poliéster se reduce a la construccién civil y al montaje clec-
tromecéinico.

La oferta interna de equipos

La racionalizacién econémica de los oferentes internacionales de tec-
nologia para ¢l poliéster trajo consigo situaciones que han obstaculizado
la entrada y el desarrollo de la manufactura local de equipos. Al igual que
las firmas de ingenieria locales, los productores mexicanas de equipos no
han tenido acceso a la concepcidn de los proyectos y su intervencién en la
realizacién de los mismos ha sido minima. Esto no ocurre inicamente en
la industria de fibras de poliéster sino también en un buen namero de
ramas manufactureras en las que la ingenieria bésica y la de disefio son
importantes. Las cbservaciones que se obtuvieron de once fabricantes
locales de equipo de proceso y la informacién existente sobre la manufac-
tura nacional de equipo*4 son concluyentes: en México, la oferta local
de equipo es reducida y se orienta a la manufactura relativamente simple
y carente de ingenierfa bisica. Esta situacibn se observa entre los fa-
bricantes mexicanos de paileria, algunos cquipos eypecializados (como in-
tercambiadores de calor y torres de destilaci6n) y sisternas de preceso.

Los principales equipos producidos por once fabricantes encuestados
en México son intercambiadores de calor, recipientes a presibn, torres y
colurnnas de destilacién, evaporadores .y sistemas de secado (v€ase el
cuadro 36). La encuesta cubrié cinco empresas grandes, tres medianas y
tres pequefias. El tiempo de haberse establecido es por lo general menor
de 20 afios {(asi ocurre en 10 de los 11 casos considerados) y casi la mitad

" Nacional Financiera, México: wne estratagia para desarrolior {a indwstria de biewes de
capital, NAFINSA-ONUDI. México, 1977, cajffeulos V y VL
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de las empresas encuestadas es de propiedad privada nacional (sobre la es-
tructura de la propiedad véase el cuadro 37). Las diferentes caracteristicas
de las empresas fabricantes de equipo no se traducen, sin embargo, en
diferencias significativas en la organizacién de su produccién, en su de-
sarrollo ingenieril y en el grado de vinculacién con fabricantes de fibras.

El 90% de los productores de equipo encuestados producen sobre
pedido y de nueve, siete ofrecen servicios de ingenieria de detalle. A pesar
de estar en condiciones de proporcionar servicios de ingenieria, los fa-
hricantes de equipe no son requeridos para ello, sino sélo para la mera
construccién de equipo bajo especificaciones dadas. En este sentido, 10
de 11 fabricantes toman la ingenieria bisica y de detalle como punto de
partida para la construccion de diversos tipos de equipo. Estos son ele-
mentos de maquila técnica que presentan la desventaja de impedir el
analisis, revision y asimilacion del aprendizaje que se derivaria de una
produccién mis integrada y basada en una mayor actividad de la in-
genieria local. El papel de empresas locales comeo las productoras de
poliéster o, en su lugar, las firmas de ingenieria, podria ser determinante
en el desarrollo de este tipo de industria.

Debido a la falta de pedidos de equipo para la elaboracién de fibras
quimicas, los fabricantes locales no pueden especializarse en este tipo
concreto de bienes. Algo similar ocurre con otras especialidades y por ello
dichos fabricantes cubren una amplia gama de destinos industriales.

Casi 1a totalidad de los productores de equipo trabajan bajo licencias
contractuales debido a la falta de tecnologia propia y por razones de
mercado, tales como prestigio, confiabilidad, marca y nombre del
proveedor de las licencias. El origen extranjero de la tecnologia para la
construccion de equipo predomina entre los fabricantes que fueron en-
cuestados. (Véanse los cuadros 38 y 39.) Es decir, no tan sélo la tecno-
logia para procesar el poliéster y otros bienes es de origen extranjero, sino
también la tecnologia para la fabricacién de algunos equipos que se
utilizan en el proceso productivo de tales articulos, lo cual significa una
virtual desintegracioén tecnolégica hacia atras. Esta caracteristica permite
sobrevivir a los productores locales de equipo, pero los términos de la
concesion de las licencias pueden restringir el desarrollo técnico de dichos
fabricantes. Esto parece ser consecuencia de una negociacion inadecuada
de las licencias, o de una posicién claramente desventajosa en las ne-
guciaciones del fabricante local de equipos: los contratos a través de los
cuales tres productores de equipo adquirieron tecnologia contienen
clausulas sobre la exclusividad del uso de la tecnologia, confidencialidad
sire Jos conocimicntos e informacién téenica adquiridos, y delimitacion
del Aambite terriverial a cubrir. (Véase el cuadro 40.)

{ycho de diez [abricantes efectdan trabajos de investigacion y desa-
reeddlo, Estos trabajos son disefio v dibujo ingenieril, solucién de pro-
Llemas téenicos especificos, control de calidasi v desarrollo experimental.
I.as actividades mas frecuenies son las dos prive -ras, YVicstualmente no hay
sagenieria bistea, 1450 ¢ el e




III. LA INDUSTRIA DEL POLIESTER 53

Casi todas las empresas productoras de equipo han tenido contactos
con firmas de ingenieria, pero tales relaciones no parecen ser el principar
canal por el que se concreten las érdenes de equipo. De ocho empresas,
s6lo una no ha tenido vinculos con firmas de ingenieria (véase el cuadro
42) pero apenas dos han obtenido pedidos a través de éstas. Los prin-
cipales mecanismos por medio de los cuales se dan a conocer los equipos
en ¢l mercado son la comunicacién directa con (o visitas a) los clientes y
el uso publicitario de revistas y catilogos. {(Véase el cuadro 43.) Los
elementos promocionales de mayor impacto en los pedidos de aquéllos
son la garantia del disefio, la garantia de funcionamiento del equipo,
ofrecer servicios de ingenieria de detalle, flexibilidad para satisfacer el
disenio del cliente y la instalacion de los equipas. (Véase el cuadro 44.)

Caracteristicas de la demanda de tecnologta

La expansion del comercio internacional del poliéster, exitosamente
promovida por las grandes empresas quimicas, atrajo la atencién de em-
presarios y gobiernos de algunos paises en desarrollo en épocas de im-
plementacion de politicas nacionales sustitutivas de importaciones. La
creciente importacién de fibras quimicas generé atractivos mercados in-
ternos y condujo a los formuladores de politicas de industrializacién a
promover la produccién local de fibras. Las principales empresas expor-
tadoras de fibras quimicas quedaron en circunstancias de invertir en al-
gunos paises que adoptaban politicas sustitutivas de importaciones, trans-
ferir su tecnologia, o dejar que otros competidores lo hicieran antes. Las
politicas de sustituciébn de importacitnes presentaban la ventaja, para el
propietario de tecnologia, de establecerse en un mercado cautive, lo cual
obstaculizaba la entrada de otros rivales. En tales condiciones surgid la
posibilidad de que algunas empresas mexicanas buscaran versiones alter-
nativas de tecnologia para seleccionar y decidir las condiciones de ad-
quisicion de la tecnologia requerida.

A continuacidn se examinan brevemente las opciones tecnoldgicas exis-
tentes en el mundo actual. Posteriormente se analizan las decisiones de
tres empresas que llamaremos 4, B y C, con respecto a la seleccién,
negociacidn y adquisicién de tecnologia para producir el poligster, vy con
relacién a los esfuerzos por adecuar a las condiciones locales 1a tecnologfa
adquirida. No se menciona el nombre real de las empresas 4, B y C por
el carécter confidencial del tipo de informacién que se presenta en este
estudio. Estas empresas cubren cerca del 55% del mercade mexicano de
politster.

Opciones tecnoldgicas

., En cuanto a los principios bésicos del proceso_tecnelégico para pro-
ducir fibras de poliéster, no hay tecnologias .alierpativas. Se aplicar
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diversas versivnes tecnclégicas pero virtualmente no hay diferencias
notables en la calidad y caracteristicas fisicas de las fibras. Las opciones
tecnolégicas existen :nis bien en términas de eficiencia productiva (en
cuanto a los costor unitarics de produccién), escalas de produccién,
acabado ddl filamento y flexibilidad tecnologica para la produccion de
una linea diversificada de filumentos. La seleccion de tecnologia del
poliéster existe sélo con respecto a este tipo de alternativas técnicas.

Los desarrellos que se han operado en la tecnologia del poliéster han
permitido eliminar subprocesos, aumentar la productividad de los
equipos (principalmente ea la extrusion), econornizar el consumo de agua
v energia, reducir costos de persounal, aire acondicionado, espacio de la
fiabrica vy equipos, etc. Fsias innovaciones estin disponibles, asi como
también lo estan los procesos tradicionales intermitentes o datch*> Los
desarrollos efectuoados sobre el procese tecnolégico se han traducido en
auevos disenios de maquinas v equipos, con lo cual se ha extendido el am-
bito de equipns alternativos.

l.os procesos iniermiicntes presentan las ventajas de ser econdmica-
mente viables para peguefias producciones (por e;emplo, menos de 6,000
tons./afio}, son flexibles para diversas especificaciones de producto 3
pucden producir chrps y fibras por separade, con lo cual se pueden com-
prar chips de otra empresa o producirfos internamente. Los procesos con-
tinuos ne ofrecen estas cualidades pero permiten reducir costos ¥ producir
en gran escaia,

" Ademis de {a seleccidn de procesos especificos vy equipos, se pueden
seleccionar materias primas. Fl uso de TPA resulta en reducciones de
costo de 10 a 159%. Por esta razén y a pesar de que el DMT habia venido
usindose ampliarmente, el TPA se utiliza cada vez mis. La demanda
mundial de TPA crecié en 192% de 1970 a 1978, en tanto que la de
DMT se incrementd en 48% en el mismo periode. Las posibilidades de
usar otras materias primas gue no sean DMT ni TPA dependen de las in-
vestigaciones que se vienen efectuando recientemente sobre la fermen-
tacion de desperdicios orgénicos tales como los de la cafia de azicar y la
madcra, con el fin de obtener ingredientes basicos de la produccién de
fibras sintéticas que si no fueran poliéster en rigor, serian cercanos sus-
titutos de tal fibra 8¢

Algunas diferencias entre los demandantes de tecnologia investigados

Las empresas 4, B y C, cubiertas en esta investigacion, presentan al-
gunas diferencias entre si que devienen en comportamentos tecnoldgicos
diferentes,

Las firmas B y C se especializan en la produccién de fibras quimicas,
en tanto que la compailia 4 cubre una gama mis amplia de productos

45 Para mayores detalles consileese Boon, G.K_, of et

46 Jpid
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quimicos. Las empresas 4 y B tienen participacién extranjera en su
capital social en proporcién cercana al 40%, proveniente de la casa
tnatriz de un grupo multinacional. La firma C es de propiedad 1069
rmexicana. Las empresas 4 y B son dos de las tres dominantes en el mer-
cado interno del poliéster, mientras que la firma € tiene poca pene-
tracién en este mercado y menos de cinco afos de haber entrado en el
mismo. La empresa 4 es un gran grupo industrial mexicano y esta afi-
liado a una organizacién empresarial transnacional, La firma B forma
parte de un grupo industrial mexicano y de otro grupo transnacional.

Las razones por las cuales estas empresas decidieron producir poliéster
en México también difieren. La firma A sostenia una fuerte rivalidad con
otra empresa del ramo de productos sintéticos a principios de 1960 y
compitié con ella para iniciar en el pais Ja produccién de poliéster, Este
producto presentaba una demanda local creciente y auguraba ser un ar-
ticulo clave para dominar el mercado interno de materiales sintéticos. El
objetivo de esta empresa era lograr un liderazgo en su ramo. La empresa
B decidid producir poliéster porque otras empresas lo empezaban a
claborar y su principal producto de entonces (el nylon, a fines de losg
sesentas) venia declinando, en tanto que la demanda interna del poliéster
observaba altas tasas de crecimiento. La situacién de esta empresa era tal
yue buscaba defender su posicién, amenazada por las condiciones cam-
biantes del mercado de fibras. La empresa C decidié producir poliéster
como extensidn de sus nuevas actividades en el ramo de fibras sintéticas.
Los propietarios de esta empresa tenian larga experiencia en la industria
textil y como el mercado de fibras quimicas se presentaba altamente
dindmico, decidieron integrarse con la fabricacidn de sus materias primas
textiles, produciendo primeramente fibras acrilicas y posteriormente
poliéster.

Tanto la tecnologia usada por la empresa 4, como la utilizada por la
firma B, provienen del respectivo sistema multinacional en el que estdn
involucradas, La empresa C cambié de proveedor tecnelégico. Su an-
terior oferente y el actual no han tenido relaciones de propiedad con ella.

La selecciton de tecnologia

La relacion de las empresas 4 y B con sus oferentes de tecnologia para,
el poliéster existia con anterioridad a la decisién de producir esta fibra.
Ambas empresas seleccionaron un proceso que sus respectivos abaste-
cedores de tecnologia ya utilizaban para otras fibras que venian pro-
duciendo en el pais,

Pese a que algunos elementos de decisién de estas empresas estian con-
dicionados por las relaciones de propiedad y operacion de las mismas con
grupos multinacionales, tal situacién no provoca un'alto grado de control
en el caso de la firma 4, a diferencia de lo que parece ocurrir en la em-
presa B. Aquélla tiene libercades de decisién {independientes de 1a matriz
del grupo transnacional) en cuanto a ciertos productos quimicos mas no
con respecto al poliéster. Con relacién a esta fibra, la empresa 4 puede
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seleccionar equipos de diversos proveedores y utilizar servicios de inge-
nievia local. La firma B no tiene tales mirgenes de maniobra indepen-
diente.

La situacién de la empresa € difiere de los casos mencionados. Cuando
ésta, debido a varias ineficiencias que deterioraban su competitividad a
nivel local, determind cambiar la versidén tecnoldgica en uso, en 1974 o
1975, inicid sus contactos con proveedores alternativos,

La circunstancia de que la compaiiia C no tiene participacién extran-
jera alguna en su capital social y no esta afiliada a una organizacion em-
presarial internacional, le permitid tomar una posicidn activa en la
demanda de tecnologia. Ademds, la experiencia que habia tenido en la
adquisicién y utilizacién de otra tecnologia, si bien fue infructuosa en
términos comerciales, le permitié tener una claridad suficiente para
identificar sus requerimientos tecnolbgicos, traducirla en demanda es-
pecifica y tener criterios més o menos definidos para seleccionar, negociar
y hacer uso de otra tecnologia con las mayores ventajas posibles,

La empresa B no efectué una labor de bisqueda y seleccion de tec-
nologia para la produccién de poliéster. En este caso, debe aclararse que
antes de la fundacién de la empresa B, los accionistas mexicanos (guienes
participarian en dicha firma) buscaren en el extranjero una versién tec-
nolégica para producir nylon en México. La parte mexicana ya tenfa ex-
periencia en negociar tecnologia para la fabricacion de fibras acrilicas y
rayén; decidié producir nylon y buscar un socio proveedor de tecnologia
porque otras empresas empezaron a fabricar en México tal fibra con cier-
to éxito comercial. La participacién de capital de un socio proveedor de
tecnologia tuvo su racionalidad. Con ello, la empresa B se establecia con
riesgos financieros reducidos, condicionando al socio a tener una actitud
mas responsable de la marcha de la nueva empresa y obteniendo el acceso
a un proceso de produccién competitivo y los servicios ingenieriles re-
gueridos para asegurar en el dmbito técnico el éxito de 1a operacién. Los
accionistas mexicanos buscaron en Norteamérica y en Europa un pro-
veedor tecnolégico asociado y lo encontraron en un pais europeo. Desde
su constitucion, la empresa B tiene acceso automitico a la tecnologia mis:
avanzada de ese socio. Este fue quien posteriormente proporciond la tec-
nologia para producir fibras de poliéster. Si bien los inversionistas me-
xicanos de la firma B fueron actives para la bisqueda y seleccidn de tec-
nologia para producir nylon, no mostraron la misma actitud en Ia de-
manda de tecnologia para el poliéster porque ya tenfan acceso inmediato.
al uso de ésta.

La situaciéon de la empresa 4 podria ser similar a la de la firma B
(aunque también es posible que la matriz extranjera haya decidido es-
tablecer una sucursal en México), pero lo cierto es que aquélia no con-
siderd otros procesos tecnologicos que no fueran las versiones disponibles
en el grupo multinacional del que es filial. Esto no representd un obs-
ticulo para que la empresa 4 tuviera ciertas libertades en cuanto a la-
blsqueda y seleccién de equipos v servicios de ingenieria de detalle.
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La empresa € buscd y selecciond varios elementos tecnologicos claves
en el exterior. Tuvo un comportamiento activo para la seleccién de la
primera versién tecnolégica que usd y para la segunda que vino a sustituir
a la anterior {Véase el cuadro 45). Examinaremos la demanda de la dl-
tima versibn tecnolégica en el caso de la firma C. En ambas situacicnes,
la tecnologia seleccionada por esta empresa fue de origen japonés, en
tanto que las otras dos empresas adquirieron procesos occidentales (uno
de Europa y otro de una asociacidn norteamericana-europea).

Para hacer frente a las negociaciones preliminares con varios pro-
veedores de tecnologia, la empresa C sacd provecho de la experiencia que
habia acumulado en el manejo de otra tecnologia e hizo consideraciones
de factibilidad, mercado, localizacién de una nueva planta, tipo de
proceso que Tequeria para aspirar a algun éxito, la recuperacién de la in-
versién y la disponibilidad de mano de obra, para hacer frente a las
negociaciones preliminares con varios proveedores de tecnologia. En su
basqueda de diversas fuentes tecnoldgicas, esta empresa visitd a seis
oferentes internacionales. También establecié contactos con diversos
fabricantes de equipo de proceso y firmas de ingenieria. Para tener op-
ciones, la empresa recurrié a firmas de ingenieria locales y fabricantes de.
poliéster extranjeros que eran usuarios de tecnologia ajena.

Por lo que toca a la empresa 4, ésta tuvo que mancjar elementos de
persuacidn no solo frente al gobierno mexicano sino particularmente
frente a la empresa matriz, principal accionista de su capital social, con
el fin de implementar la decisién de instalar su primera planta de poliés-
rer. Asi, llevd a cabo estudios de factibilidad del éxito del proyecto y de la
recuperacion de la inversién, anilisis de mercado. investigacién de al-
gunos requerimientos tecnoldgicos, estudios de localizacion de la planta y
disponibilidad de mano de obra. Los requerimientos tecnologicos iden-
tificaban con cierta claridad la tecnologia demandada.

La iniciativa de producir poliéster fue menos clara en el caso de la em-
presa B. Esta colabord con Ia casa matriz en concretar la instalacion de la
planta. También ayudd en la elaboracién de estudios de factibilidad,
mercado y localizacidn, asi como en la estimacién de la recuperacién de
la inversion.

Las caracteristicas de los elementos tecnolégicos que la firma € busco y
que determinaron su seleccién de tecnologia fueron la eficiencia de la
tecnologia, la calidad de las fibras resultantes, la confiabilidad y el costo
de la tecnologia. La modernidad de los equipos y la confiabilidad de su
funcionamiento y de los servicios de ingenieria determinaron la seleccién
de equipo y servicios ingenieriles de la empresa 4. En el caso de la firma
B, se declard que la seleccidn fue una decisidn de la casa matriz y por
consiguiente, la empresa local no tuve la influencia de otro tipo de fac-
tores en tal asunto (Véase la presentacion condensada de los principales
factores determinantes de la seleccion en el cuadro 46). La posicidn
declinante de la empresa C en la competencia local 1a llevd a evaluar las
alternativas tecnolégicas de acuerdo a los factores que ya se mencionaron.
1.a seleccidn de equipo e ingenieria en el caso de la empresa 4 se gmd por
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los criterios de modernidad y confiabilidad para ser congruentes con los
niveles tecnolégicos relativamente elevados que exigia el proceso. Los
precios de los equipos no fueron tan importantes como los aspectos ci-
tados. La situacién de la empresa B queda explicada por los procedi-
mientos de organizacion ernpresarial a nivel internacional bajo los cuales
aceptd operar y que limitan su accidmn.

Combo resuliado de las evaluaciones mencionadas, la empresa 4 selec-
ciond equipo y servicios de ingenieria de detalle para la instalacién de
plantas que adoptarian procesos intermitentes y continuos. Las materias
primas que se utilizaron en tales procesos fueron DMT y TPA_ A Gliimas
fechas el TPA es el material que las plantas de esta firma utilizan mas, El
contenide de su paquete tecnoldgico es versitil. La empresa B recibio un
proceso intermitente y ha venido utilizando dnicamente DMT. La firma
C tenia disponibles las instalaciones con las que producia poliéster bajo la
primera versidn tecnoldgica y correspondia a un proceso continuo. Cuan-
do esta empresa selecciond otra tecnologia. las instalaciones fueron
modificadas y se ampliaron de tal forma que ahora dispone de procesos
continuos € intermitentes. Antes, la empresa C procesaba poliéster a par-
tir de DMT. Con la nueva tecnologia que selecciond, atiliza tante DMT
como TPA y en 1977 proyectaba usar mas TPA que DMT a partir de
1978. A semejanza con el caso de la firma A4, en éste se aprecia una alta
flexibilidad tecnolégica (Véase el cuadro 47).

El tipo de mercado del poliéster, cambiante y diversificado, conduce a
la versatilidad tecnologica. Por lo tanto, las decisiones de seleccién tec-
noldgica de las empresas 4 y C parecen mis adecuadas que las de la fir-
ma B.

La empresa B presenta una gran sensibilidad a cambiar su seleccion de
proceso y equipo; por lo menos eso se deduce de la parte mexicana de la
empresa. Esta pediria un cambio de tecnologia a la casa matriz, como
respuestia a una mavyor diversificacién de ia demanda del poliéster, mavor
calidad requerida y una duplicacién tanto del volumen de fibras deman-
dadas como de los costos del trabajo. La direccién que tomaria el cambio
de la seleccion se orienta a una mayor automatizacion si la escata de
produccién aumenta ¢ si s¢ duplican los salarios. En particular, se re-
queriria un proceso continuo como reaccién a un incremento conside-
rable en fa demanda. Con respecta al factor de mayor diversificacion de
la produccidn, se solicitaria mayor flexibilidad tecnologica.

La firma A4 seria sensible a cambiar su seleccién de tecnologia Gni-
camente si afrontara un incremento al doble en la demanda de poliéster y
si tal aumento se mantuviera por 10 afnos. Adoptaria procesos continuos y
mis eficientes, & mayores escalas de produccion.

Por lo que concierne a la empresa C. ésta no muestra sensibilidad de
cambio en la seleccién de tecnologia que recientemente {1975) decidio,
La empresa esta convencida de haber seleccionado la suficiente flexi-
bilidad y eficiencia tecnoldgica para afrontar las situaciones hipotéticas
que se planteen.

Las empresas productoras de poliéster en México prefirieron producir
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més fibra corta que filamento antes de 1970 y posteriormente decidieron
producir més filamento por razones de mercado.

Lz produccién de chips (o granulos) y fibra de manera integrada no
perece obedecer a causas tecnologicas ni de eficiencia en la produccién,
sino a razones competitivas en un ambiente industrial de proteccién. Las
importaciones objeto de sustitucién eran las fibras no los granulos. Pero si
la planta productora de la fibra también produjera chips, la produccién
de éstos también estaria protegida y entonces la entrada de otras plantas
tendria que contemplar la produccion de tales granulos o la compra de
los mismos a la planta establecida. Ademdés, la produccidn integrada de
chips y fibra aseguraba la “entrega” agil de aquéllos, en forma oportuna
y congruente con la programacién de la produccién a nivel de la em-
presa. En época de crisis, dicha integracién se constituiria en un arma de
sobrevivencia porque los requerimientos de la empresa no estarian sujetos
a la escasez del proveedor de chips ni a sus preferencias. Finalmente, los
costos de ineficiencia que se pudieran derivar de la produccién de chips a
escalas relativamente pequefias quedarian compensados {por lo menos en
parte) con las razones mencionadas y por el margen de ganancias que ob-
tendria su abastecedor en un ambiente de proteccion industiial.

Negociactén y modalidad dv adgquisicién de tecnologio

Las empresas, 4, B y € declaran haber elaborado una estrategia de
negociacidn para la compra de tecnologia. Pero sus posiciones en el poder
de negociacién determinaron de manera directa fa forma en que apli-
caron sus estrategias y en qué proporcion obtuvieron los resultados es-
peradns.

Pese a tener un tamaiio menor que las empresas 4 y B, la firma C tuvo
un mayor poder de negociacién. Su postura para negociar fue tnejor que
la de sus oferentes alternatives. La empresa definié su plan de nego-
ciacién internamente, con su propio personal. Estimd sus rerursos eco-
ndmicos y sus posibilidades financieras. También estudid lus costos de
produccidon y la rentabilidad de algunos anteproyectos de in, arsién alter-
nativos. Asimismo investigd la experiencia directa del licenciader y su
permanencia como usuario de su propio procese, las experiencias de otros
usuarios {europeos) en el uso de la tecnologia, la sttuacion comoeditiva del
proceso a nivel mundial y la flexibilidad de operacién de la tecnologia en
cuestion. No analizé tendencias de obsolecencia. Aunque )z empresa €
no cempard la evaluacion del proceso con las alternativas de pago por el
misino, ni contempld detalles importantes previos a las negociaciones tales
como el tipo de licencia a obtener, si logro identificar los se.~icios que
eran absolutamente necesarios del proveedor potencial de 1z teenelogia v
pudo tener una idea de la cantidad minima a pagar,

Las firmas 4 y B también hicieron evaiuaciones econdmicas v tectiicas
rle Jos tipos de procesos y equipos que podrian obtener y, a ddfrrencia de
la otra empresa, compararon tales evaluaciones con las formas sleer
nativas de pagos a efectuar (pagos fijns periddicos, suma tota! con pags

diferidos y pagos de regalias sobre un porciento de las utilidades . ]
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ventas). Las empresas dijeron que llegaron 2 precisar internamente lo que
necesitaban y esperaban del proveedor de tecnologia, el tipo de licencia a
obtener, asf como una sugerencia sobre la férmula de pago por la tec-
nologia. Ademis de esto, la empresa A —a diferenaa de la firma B—
especificd, por lo menos tentativamente, los servicios provenientes del
licenciador que le eran absolutamente necesarios y convenientes, los que
podria obtener de otras fuentes extranjeras o locales, y el tiempo de
duracién del contrato.

Ya en las negociaciones, la empresa C pudo imponer en gran medida
su estrategia de negociacién y confrontar entre si a diversos oferentes; la
firma 4 pudo e¢jercer presiones de negociacién de manera “razonable” o
moderada; y la compaiiia B no estuvo en posicién de presionar a la casa
matriz a fin de obtener los mejores términos en la negociacién de la tec-
nologia por adquirir. En el caso de B, se percibe que la transferencia de
tecnologia ocurrié de acuerdo con la estrategia del licenciador.

El argumento central que utilizd la firma 4 en la negociacion de tec-
nologia fue el relatwo al poder competitivo de la empresa en México y su
importancia para la posicién del grupo transnacional en América Latina,
La compafifa 4 demostrd que la inversion de su planta de poliéster se
apoyaba en un crecimiento futuro planeado y requeria las mejores ven-
tajas para aspirar a un éxito frente a la competencia local prevista,

Los resultados de las negociaciones son un reflejo fiel del grado de in-
fluencia de las empresas locales frente a los oferentes de tecnologia, El
pago fijo global y las regalias por concepto de la tecnologia adquirida por
la empresa C son menores que las regalias, honorarios para expertos del
proveedor y otros pagos efectuados por la firma A4, los que a su vez son
mas bajos que los de la empresa B: La firma C no requirid ni obtuvo ser-
vicios de asistencia ‘administrativa ni de mercadotécnia. Tampoco ne-
cesitd un convenio sobre el uso de una marca. El periodo de asistencia
técnica obligatorio para garantizar €l éxito de la tecnologia en cuestién
fue corto con respecto a los casos de los procesos adquiridos por las otras
dos empresas. La cantidad de elementos tecnoldgicos provenientes de un
s6lo oferente es menor en el caso de la firma C que en el de la empresa 4
y en éste es menor que en ¢l de la firma B. En otras palabras, el “pa
quete’” tecnoldgico recibido por la empresa € es mas desagregado que los
otros.

Las tres empresas obtuvieron en pagquete los siguientes elementos:

1} patentes.
ii) conocimientos técnicos para el montaje de las instalaciones y am-
~ pliaciones.
ili} conocimientos técnicos para la fabricacion de la fibra (el proceso).
iv} ingemieria basica y parte de la ingenieria de detalle,
v} asesoria en la seleccién de equipo.
vi) asistencia técnica para el manejo de las instalaciones y materiales.
vii) capacitacién de personal.
viii) parte del equipo.
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ix) en parte, asesoria en la seleccién de materiales.
x} informacién técnica periddica.

Las empresas 4 y B hacen uso de la marca del proveedor y pueden
utilizar asistencia de mercadotecnia. La firma B recibe ademis asistencia
en la comora de materiales.

Los términos en los cuales se convino la compra de tecnologia incluyen
condiciones de supervisién y confidencialidad. La obligacién de que los
expertos del oferente supervisen el uso de la tecnologia puede garantizar
la adecuada asimilacién de conocimientos técnicos pero también puede
limitar el desarrollo de aptitudes de alto nivel y ademis se traduce en la
probabilidad de que la parte proveedora obtenga y controle las posibles
innovaciones o mejoras desarrolladas por la empresa usuaria. Con respec-
to a la obligacidn de confidencialidad, al restringirse el uso de infor-
macién fuera del alcance del convenio con el proveedor se limita la di-
fusion del conocimiento v el avance tecnoldgico de la industria focal. Esto
resulta negativo para las firmas de ingenieria Jocales y para los fabrican-
tes de equipo nacionales.

Asimilacion y desarrollo tecnolbgico proprio.

El proceso de aprendizaje, dominio y eventual desarrollo propio de la
tecnologia importada del poliéster ha mostrado su dependencia de los
grados de autodeterminacién tecnoldgica a nivel de empresa. Las em-
presas locales 4 y C han asimilado la tecnolog'la adquirida. Dado que la
firma A tiene mayor periodo de experiencias acumuladas, ha efectuado
algunas modificaciones tecnolégicas propias. En cambio, la asimilaciéon
de 1a tecnologia que la empresa B ha venido usando durante ocho afios
no ha sido completa. Por esta razén y por la falta de infraestructura local
y de experiencia en materia de investigacidon y desarrollo, la firma B ha
tenido necesidad constante de asistencia técnica. Esta empresa no con-
sidera posible prescindir dentro de un plazo razonable de la asistencia
técnica.

La empresa 4 cuenta con infraestructura tecnologica y vinculos con
firmas de ingenieria y con fabricantes de equipo nacionales, para apren-
der de la tecnologia importada y alcanzar la capacidad de adecuarla a las
condiciones de demanda del producto. De hecho, el personal de la em-
presa ha efectuado cambios a la tecnologia adquirida. El proceso en uso
fue “*desescalado” al tamaiio del mercado que la empresa se ha propuesto
cubrir. También se adecuaron los equipos de apresto para aprovechar el
uso de materias primas locales de manera acorde con el equipo y el
proceso en uso. Para tales cambios técnicos, el personal de la empresa
hize modificaciones en la ingenieria de detalle y en los métodos de
produccion.

Con la intervencion de expertos de la matriz, los métodos de produc-
cion de la planta de la empresa B, la ingenieria de detalle y los métodos
de control de calidad fueron adaptados a los volimenes de produccién y
las particularidades que impone el mercado mexicano del poliéster.



62 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

También se adecuaron los equipos a las caracteristicas de las materias
primas nacionales,

Con respeclo a ias experiencias de la firma C, ésta declard no haber
requerido la intervencién de los especialistas técnicos extranjeros después
de un mes de estar utilizando la tecnologia. Antes de operar la nueva tec-
nologia adquirida, el personal mexicano habia sido adiestrado en el ex-
tranjerc y en las instalaciones locales. La capacitacion del personal
mexicano permitié el desarrollo de habilidades que desplazaron a las de
los técmicos del proveedor tecnologico. La asistencia wécnica, si bien se ha
obtenido sistematicamente, es poca. Normalmente los asesores técnicos
extranjercs visitan la planta de la firma € una vez al afio. Generalmente
ésta no pide asistencia de urgencia. Los directivos de la empresa mexi-
cana estan convencidos de que podran prescindir en tiempo razonable de
aststencia técnica extranjera,

El departamento de ingenierfa de Ia empresa C colabord con el per-
sonal técnico de la empresa proveedora de la tecnologia a fin de “deses-
calat” el proceso tecnoldgico. Con tal fin se modificaron los métodos de
produccidén. Esta adaptacién no fue patentada por considerarse una in-
novacién menor.

A pesar de los avances logrados en materia tecnolégica por la empresa
A, ésta continua demandando asistencia técnica de su proveedor original.
A juicio de los directivos nacionales de la empresa, no se podri prescindir
de la asistencia técnica extranjera incluse en un tempo “razonable”, La
razén que se dio para explicar este fendmeno es el afin de la empresa por
mantenerse actualizada en los desarrollos més avanzados en la tecnologia
del poliéster. Este es un argumento que refleja una capacidad de desa-
rrollo tecnoldgico claramente inferior a la de su proveedor. También res-
ponde tal actitud a los temores de que en algin momento surja una in-
novacidon aprovechable para el mercado mexicano que podria ser adop-
tada y explotada por una empresa local rival, en detrimento de la firma
A.

La actitud de la empresa € con respecto a la asistencia técnica diftere
de la de la firma 4. Aquélia no domina la competencia local en el mer-
cado del poliéster v por lo pronto no aspira a superar a ésta, Para la em-
presa € no es tan importante la asistencia técnica como para las empresas
dominantes,

Si bien la rapidez de asimilacién tecnoldgica en las empresas es una
prelacién importante para un desarrallo tecnolégico propio, la experien-
cia de las firmas analizadas demuestra que no es suficiente, Los mayores
desarrollos técnicos locales, aungue sean menores, han ocurrido en a
empresa A4, de tamanio grande y que concede importancia estratégica al
fortalecimiento de su infraestructura tecnoldgica y por lo tanto destina
recursos para tal fin, a diferencia de las otras dos empresas.

En la firma A se efectiian actividades de investigacidn aplicada, de-
sarrollo experimental, disefio y dibujo ingenieril, control de calidad, es-
tudios de mercado y solucién de problemas técnicos especificos. Por los
gastos gue efectdta en estas actividades, la empresa ha obtenido deduc-
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ciones en el pago de sus impuestos, lo cual sin duda ha sido un estirnulo.
La investigacidon y desarrcllo experimental es una actividad tecnologica
que la propia empresa determind efectuar como una respuesta a la com-
petencia en el ramo, asi como por Ia necesidad de disminuir costos. Los
directivos de la empresa negaron que hicieran investigacion tecnoldgica
por instrucciones del proveedor extranjers del proceso. Ningin resultado
de tales investigaciones se ha patentado, pero han sido explotados indus-
rmalmente por la empresa 4.

La firma B no Hevy a cabo actividades de investigacidn y desarrollo ex-
perimental porque la investigacién la realiza la casa matriz; ademas, no
dispone de fuentes de financiamiento especiales para estas actividades y
no tiene necesidad de realizarlas.

Por lo que concterne a la empresa C, ésta efectia poca actividad de in-
vestigacidn y desarrollo. Tiene una actitud de preccupaciin por este as-
pecto, pero dado que es una empresa mediana o pequeria €n su ramo, no
dispone de los fondos financieros suficientes para canalizar mayores gas-
tos a tal renglén.

La vinculacién de las empresas productoras de poliéster con el sistema
cientifico v tecnolégico del pais ha sido minima. Las empresas B y € no
han tenido relaciones con centios de investigacién nacionales porque no
saben a cuales acudir y no lo han necesitado. L.a empresa B solo recurrié
a una firma de ingenieria civii. L.a firna 4 ha recibido servicios de disedio
¥ dibujo ingenieril de algunas firmas de ingenieria locales y ha formado
recursos humanos en ¢olaboracion con universidades del pais.

Las empresas se han mantenido informadas sobre los desarrollos de la
tecnologia del poliéster que efectiia su respectivo oferente. Sin embargo,
las innovaciones que han conocido han sido poco aprovechadas en las
plantas locales porque no son adecuadas para el tamario y las caracteris-
ticas del mercado local, La empresa 4 aproveché algunas mejoras en los
equipos de ciertas fases del proceso y en el control de calidad. A través de
tales innovaciones esta firma pudo elevar la produccién, reducir costos
unitarios y aumentar la calidad del producto. Para los directivos de dicha
empresa e} desplazamiento de mano de obra y la economia de materias
primas no han sido los metivos fundamentales de las innovaciones.



IV

La industria textil del poliéster
y sus mezxclas

La sitnacién tecnolégica de la industria mexicana de articulos textiles
hechos de poliéster y de sus mezclas con otras fibras ha estado deter-
minada por la historia de la evolucién técnica textil mundial, por el
desarrollo de la industria textil mexicana, por la estructura de esta rama
industrial, por el comportamiento empresarial en este ramo, por el uso de
la capacidad instalada, por la politica gubernamental en materia textil y
por otros factores. En este ‘capitulo se examinan todos estos factores para
comprender el marco histérico y estructural en el que se demandan y
ofrecen determinados elementos tecnologicos para la produccion de los
articulos textiles en cuestion. El capitulo finaliza con un anilisis de la
oferta y la demanda de tales elementos tecnologicos.

Antecedentes de la evolucion tecnolégica textil

La produccién de articulos textiles es una de las actividades mas an-
tiguas en la historia industrial. En general, el avance de la tecnologia tex-
til desde el siglo XVIII a la fecha ha consistido en mejorar 1a operacién
de las maquinas textiles y en simplificar el procesq® de fabricacién de
telas que antes era artesanal y francameante discontinuo mientras que
ahora tiene altos grados de automatizacién y presenta varios niveles de
discontinuidad.

Debe quedar clare que todavia no hay un proceso textil continuo. A
pesar de que la aparicién de filamentos sintéticos texturizados como los
de poliéster tuvieron el impacto de eliminar discontinuidades en la
produccién de géneros de punto y hasta de telas planas, Ia meta de lograr
una continuidad completa todavia se antoja lejana. Los tratamientos del

! Véase la discusion del concepto de proceso en el caso textil en Spreafico, L., La trans.
ferencia del conocimiento técnico en la imdusivia texts! v del vestuario, CEPAL, Brasil,
1971, Taminén Naciones Unidas, Le industria textil en Aménica Latina: Informe Regional,
CEPAL, Val. XIl, Nueva York, 1968,
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acabado de los hilos, el tejido y el acabade de las telas interrumpen la
continuidad. Otro caso es el de las telas aglomeradas o non-woven, en el
que las fibras se transforman directamente en superficies planas con cier-
ta resistencia, pero su aplicacién todavia se encuentra restringida a usos
industriales y de consumo rapido debido a su corta duracién y alto costo
del lavado.

Una de las razones por las cuales el desarrollo tecnolégico de la indus-
tria textil ha sido lento la constituye el hecho de que tal industria se ha
apoyado principalmente sobre bases empiricas y solo en los decenios
recientes han entrado a la escena investigadores con la mentalidad de
determinar las leyes cientificas que rigen la tecnologia textil en sus diver-
sas especialidades. Si bien el mejoramiento del proceso ha constituido un
reto para los investigadores en materia textil, las dificultades que se han
afrontado y que se prevé seguirdn encontrindose para lograr una con-
tinuidad desde el tratamiento de las fibras empacadas hasta la obtencidon
de telas acabadas, han hecho que las mayores innovaciones tecnologicas
ocurran en la simplificacién de las etapas del proceso discontinuo y en la
automatizacion de las maquinas.

En los afios de la revolucion industrial, los métodos artesanales de
fabricacién textil observaron transformaciones de caracteristicas indus-
triales. A mediados del siglo XVILI se inventaron y desarrollaron el telar
mecanico con lanzadera y la maquina de hilar intermitente. A fines de
dicho siglo, se construyeron las primeras mdiquinas que despepitaban
mecanicamente el algodén, tarea que anteriormente se efectuaba a
mano. En 1800, el incremento de materia prima preparada y el perfec-
cionamiento de la hiladora intermitente, frente a los problemas de efi-
ciencia del telar mecanico derivados de la baja resistencia al roce de los
hilos de la urdimbre, propiciaron que la capacidad de produccién de
hilados fuera notablemente superior a la de tejidos. Esta desproporcién
constituydé un estimulo para resolver los problemas de resistencia de los
hilos en el telar. Ello se logrd en 1803 con la construccién de las primeras
encoladoras que impregnaban de almidén los hilos, con lo cual se au-
mentaba su resistencia y elasticidad.?

Asi como la innovacion en la manera de preparar el hilado ejercidé
presiones sobre el tejido, la novedad del encolado generd crecientes
demandas de hilos. Con la encoladora, el telar mecanico aumentd su
productividad y se usé de manera més intensiva con respecto al telar
manual. Las presiones sobre la produccién de hilados obligaron a me-
jorar sus métodos de produccién. Esto ocurrid en 1828, cuando se inventd
la hiladora continua ¢ hiladora de anillos o trécil, A pesar de que la
hiladora continua no tuvo un uso generalizado sino hasta 70 afios después
de inventada, en los diez aifios posteriores al invento, tuvo aceptacidn
creciente, con lo cual fue posible elevar la oferta de hilados a tal punto
que la fabricacion de tejidos quedaba en posicién desventajosa en cuanto

Véase Spreafico, L., op. cit. y Boon, G.K., ep. ot
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a capacidad productiva, Como consecuencia de ello se buscaron formas
para automatizar la operacion de los telares.?

Uno de los principales obsticulos para una mayor productividad del
telar cra la interrupeidn de la maquina ocasionada por el cambio de lan-
zadera cada vez que una se agotaba. Los primeros intentos de auto-
matizar el cambio de lanzadera se registraron a 10 afios del invento de la
hiladora coatinua, pero no fue hasta fines del siglo X1X cuando se logrd
dicha automatizacién. En 1900 se construyeron los primeros telares
automaticos y desde entonces conservaron la misma forma hasta después
de la segunda guerra mundial. En los primeros 50 aiios del siglo XX no se
maodificaron los principios basicos de la maynna de las miquinas textiles,
A excepcién del surgimiento del telar sin lanzadera sblo ocurrieron
pequceiios perfeccionamientos mecinicos y cambios de disefio.

Antes de 1960 la evolucion de la tecnologia de la industria cextil fue
lenta ¥ se conservd atras del progreso tecnolégico lograde por otros sec-
tores industriales como las industrias quimica, mecanica y electrénica.
No obstante, se iniciaron algunas actividades innovadoras que posterior-
mente tendrian importancia en el sector textil. Por ejemplo, antes de
1960 se desarrolld el sistema de telar sin lanzadera que consiste en la in-
sercion de la trama a través de la urdimbre mediante la accion de
proyeciiles de movimiento rapido. En el afio 1911 un ingeniero alemin
concibié este procedimiento y lo patentd. Una pequenia fibrica alemana
tuvo acceso a este invenio y trabajé en su desarrolio de 1925 a 1933.
Luego la empresa suiza Suizer Bros. Ltd. compré los desarrollos logrados
por la empresa zlemana y trabajd en la mejora del sistemna de 1933 a
1953. Los primeros telares Sulzer sin lanzadera se vendieron en 1953, los
cuales correspondieron a un solo modelo (un mismo ancho y para tra-
bajar hilos de un solo color).?

A principios del decenio de 1960 comenzaron a intensificarse los cam-
bios tecnolégicos de la industria textil. Se introdujeron controles auto-
maticos y electrénicos que permitieron aumentar la velocidad de ope-
racién de las miquinas. En 1963 se consolidaron los sistemas semicon-
tinuos de hilatura de algodén; se introdujeron las primeras maquinas de
preparacion, apertura ¢ hilado con el sistema de turbina o rotor v open-
end; se confirmd la innovacidn del telar sin lanzadera como econémi-
camente viable; se difundid la aucomatizacidn de sistemas continuos de
acabado; se lograron notables reducciones en los precios de nuevas fibras
sintéticas come €} poliéster; se difundieron nuevas técnicas de mezclas de
fibras sintéticas con naturales como poliéster-algodon y acrilico-lana; se
perfeccionaron las tejedoras de punto para fibras sintéticas; se mejord la
tecnologia de tejidos aglomerados; aparecieron nuevas técnicas de tex-
turizacién de filamentos sintéticos, v se intensificé el uso de controles

3 Spreafico. L., op. rit.

4 Boon, G.K., International Techonolfogy Transfer Dynamics. THe Market of Polyester,
Textile and Appare! Technology Noordwijk aan Zee, Holanda, 1978, {mirneo)



IV. EL POLIESTER Y S5US MEZCLAS 67

autemiticos y programacion por computadoras en la operacion de
maguinas textiles,

l.os cambios tecnologicos efectuados en otros sectores industriales
aceleraron el process de innovacién en el sector textil. Los desarrollos de
la industria electronica permitieron mejorar la operacion de las maquinas
textiles en los decenios de 1960 y 1970. Por otra parte, en la industria del
vestido ha venido siendo importante la minimizacién de desperdicios de’
tela. Los grandes fabricantes de ropa encontraron formas para optimizar
el ancho de las telas en ¢} corte de patrones. Como consecuencia de ello
surgieron presiones para aumentar la anchura de los telares. Pero mis
que lo anterior, Ia innovacién de materiales sintéticos tuvo una trascen-
dencia revolucionaria en la fabricacién de articulos textiles. El sistema de
hilado sintérico se hizo continue, sin incluir el acabado. El sistema de
tejido de punto a base de hilos sintéticos se simplificé notablemente y
fugrd niveles de eficienciz anteriormente inalcanzables, aun a pequeiias
escalas de produccidn. Se generaron nuevas técnicas de mezclas de fibras
sintéticas con naturales. tanto en el hilado como en el tejido. Se desa-
rrellaron innovaciones en las técnicas de acabado gue incluyeron la
aparicién de nuevos colorantes y procedimientos, asi como condiciones
ambientales para el manejo de materiales quirnicos, y se idearon diversos
equipos de acabado.

A partir de 1963 se efectuaron esfuerzos de investigacién y desarrollo
experimental para hacer operacional y econémicamente viable el hilado
por ¢l sistema de roter. Aunque su aplicacion eficiente comprende solo la
fabricacién de hilos gruesos, las investigaciones y experimentos contindan
para mejorar el sistema y extender su aplicaciéon a hilos mas finos, De
hecho, en 1977 se disponia ya de varias versiones del hilado por turbina.
En el decenio d= 1970 se ha intentado el desarrollo de nuevas tecnologias
de hilados como el electric-static (que permite ahorros de energia y
aumentos de velocidad, pero falta simplificar su operacién electrodi-
namica); los sistemas Repco y Dref (de falso torcido, para hilos gruesos},
y el proceso twistless o twilo (sin torcido, que da hilos de apartencia
plana)®

Por lo que concierne al tejido plano, los desarrollos tecuoldgicos efec-
tuados hasta 1977 consistieron en perfeccionar los telares con lanzadera,
mejorar los telares sin lanzadera y desarrollar una nueva tecnologia que
podria ser una ampliacién del sisterna sin lanzadera: el tejido multsple-
phase o de fase miltiple.

Las innovaciones incorporadas en los telares de lznzadera consistieron
en aumentar la velocidad de insercion, la anchura de las méiquinas, la
variedad de colores de los hilos en una tela, la carga de bobinas (sistema
uniftl) v la facilidad de reparar los hilos rotos, asi como en disminuir

5 Spreafico, L., op. ait.
SPara mayores detalles véase Boon, G.K., op. it
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problemas tales como rompimiento de hilos y sobrecargas. Desde 1953
hasta 1977, el telar sin lanzadera observé mejoras. Por lo menos otras tres
empresas se sumaron a Sulzer en el desarrollo y construccién de este tipo
de miquinas. Una de estas empresas es Riiti, que por cierto compré la
tecnologia a una empresa holandesa. Las versiones del sisterna resultaron
ser el envio de proyectiles por golpe, presidn de aire y presién de agua. Se
incrementd la diversidad de anchos de las méiquinas, la variedad de
colores a trabajar y su velocidad de operaciéon, que en 1977 era 50%
mayor que la del modelo Sulzer de 1953. A mediados del decenio de 1970
se desarrollé y se hizo operacional la tecnologia de fase miltiple. Esta
consiste en que ¢l telar no dispone de un sblo proyectil o vehiculo para in-
sertar el hilo de la trama sino de cuatro o mis. Con ello Ia velocidad de 1a
insercidn de la trama llega a ser el doble de la del telar sin lanzadera con
un s6lo proyectil (en el primer caso se logran velocidades hasta de 3,000
metros por minuto y en el segundo, 1,500m/minuto) 7 : -
En cuanto al irea de acabados*textiles, compreride una gama de
procesos heterogéneos, a diferencia de los sistemas de hilado y tejido. En-
tre los acabados textiles se pueden considerar el encolado, secado y pre-
teiiide de hilos; el chamuscado, mercerizado, deslustrado, blanqueo y
tefiido de telas, y los tratamientos que proporcionan a los géneros las
caracteristicas de planchado permanente (o inarrugabilidad), imper-
meabilidad, preencogido, etc. Los principales procesos de acabados tex-
tiles son el blanqueo, el tefiido y el estampado. Estos no necesariamente
s¢ ordenan en secuencia. Por lo general, el tefiido y el estamnpado son
procedimientos alternativos. Estos sisternas ofrecen opciones tecnolgicas,
lo cual es méas notorio en el caso del tefitdo. Es precisamente el teiido la
actividad texti] en donde mas se han intensificado los esfuerzos de inves-
tigacién y desarrollo desde la segunda Guerra Mundial. Los trabajos de
investigacién en este renglén s¢ concentran en el desarrollo de nuevas
materias quimicas colorantes y nuevos procesos patentables. Se han in-
‘ventado nuevos procesos de acabados e introducido nuevos insumos
quimicos para usarse en procesos tradicionales. Por ejemplo, se ha in-
troducido una gama de nuevas materias colorantes que son quimicamen-
te reactivas sobre las fibras en lugar de dispersarse entre ellayf” ; '
Aunque es dificil generalizar, las evidencias indican una #ndencia en’
el acabado textil, de procesos batch a continuos, aunque con la limitante
de gue los procesos a la continua sélo son econdmicamente viables para
grandes volimenes de produccién. Debido a la diversificacién que im-
pone la moda, los procesos batch no han sido abandonados. También se
detecta en la maquinaria y el equipo de acabado la tendencia hacia una
mayor velocidad y automatizacién en sus operaciones. Los movimientos
de la evolucién tecnologica del acabado parecen orientarse a la elevacion

1 1bed.

8lshe'phcrcl, G.. International Trade in Cotton-type Textiles: A Case Study of Compa-
rative Advantage (vesis), Inglaterra, 1974,
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de requerimientos de escala y de altos conocimientos de ingenieria
quimica ?

La proporcidn de los gastos en investigacién y desarrollo experimental
(IDE) con respecto al valor agregado de la produccion fue muy pequena
en los afios de 1960, en comparacion con io que se observd en la industria
manufacturera. Los datos correspondientes a Estados Unidos y el Reino
Unido ilustran esta aseveracidn, En 1963, el Reino Unido gastd en IDE el
1.2% sobre el valor agregado del sector textil, en tanto que la tasa res-
pectiva del promedio de manufacturas fue 3.6. En 1967, Estados Unidos
invirtid una tasa de 0.2 de IDE sobre el valor agregado de la industria
textil, mientras que la proporcidon correspondiente al promedio de la in-
dustria manufacturera fue de 4.7.!°

La modalidad del avance tecnoldgico textil consistente en el perfec-
cionamiento y automatizacién de miquinas y equipos ha propiciado que
los procesos textiles estén dominados por los bienes de capital, ya que la
tasa de produccién y la calidad del producto dependen mucho de la
eficiencia de la maquinaria y sélo marginalmente de la eficiencia de los
operarios. Esta caracteristica es notable en las secciones de hilados y
tejidos. En los sistemas de acabados, el manejo adecuado de materiales y
de condiciones ambientales, asi como el control de la calidad del aca-
bade, requieren de mayores habilidades. La habilidad de los operarios en
el hilado vy el tejido son relativamente bajas en comparacion con el
acabado. Los obreros necesitan poca capacitacion para transportar
maieriales, alimentar v mantener las maquinas y atar los hilos rotos. Es-
tas operaciones podrian ser automatizadas y con ello se desplazaria un
gran volumen de mano de obra. El que ¢llo no se haya hecho todavia ha
significado que la textil sea una de las industrias que absorbe mas em-
pleos, a pesar de que sus procesos estén dominados por las maquinas.!!

A pesar de no haberse resuelto el problema de discontinuidad del
proceso textil, con los avances tecnologicos alcanzados en 1970 se redujo
notablemente el tamafio de las instalaciones necesario para obtener una
determinada escala de produccién. Por ejemplo, el nimero de husos
requeridos para producir una misma cantidad de hilos cardados Ne 30 de
algodén se redujo en 10% de 1950 a 1960 y en 30% de 1960 a 1970. La
superficie de una fabrica utilizada para la fabricacién de un mismo
volumen de dicho tipo de hilados disminuyd en 6% de 1950 a 1960 y en
40% de 1960 a 1970. Ademas, el volumen de mano de obra utilizada
para la fabricacién de una misma cantidad de hilos de las caracteristicas
mencionadas bajd en 35% de 1950 a 1960 y en 55% de 1960 a 1970. La
inversién por operarioc empleado requerida para producir un mismo

9 fbid,
1 rpid.
" orpid,
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volumen de la clase de hilos descrita anteriormente aumentd en 90%, de
1950 a 1960 y en 180% de 1960 a 197012

Cabe mencionar que los indices del ¢jemplo anterior pueden variar de
acuerdo con la gran diversidad de opciones de automatizacién que se han
presentado en una fibrica de hilados en diferentes épocas. Los datos
correspondientes al afio 1970 de dicho ejemplo no se refieren al sisterna
open-end, el cual presenta mayor nivel de automatizacién. En efecto, la
produccién de 500 Kg. por hora de hilo Ne 20 en una fabrica alemana en
el afio 1973 involucrd una composicidn de costos en la que el trabajo
representd el 20% y la maquinaria, el 44%, utilizando la hiladora de tur-
bina; en tanto que adoptando ta hiladora de anillos la composicién de
costos incluyd 50% de la mano de obra y 25% de la maquinarial?
Unas consecuencias similares deben darse en los casos de los sistemas de
tejido y acabado.

La evolucién de la industria textil mexicana

La contribucién de la industria textil mexicana al valor de la produc-
cidén de !a industria manufacturera del pais ha sido importante en los il-
timos diez afios. Pero tal contribucién ha venidoe a menos. El crecimiento
de la industria textil ha side menor que el crecimiento general observado
en el sector manufacturero. La produccion de textiles sdlo fue superada
por las industrias de alimentos, la quimica y la metilica basica en 1965 y
1970, pero en 1975 fue desplazada también por la manufactura de
equipo de transporte, La participacién del valor de la produccion de la
industria textil en el valor de la produccién manufacturera fue de 0.10 en
1965, 0.07 en 1970 vy 0.06% en 1975. (Véase el cuadro 48.)

El rezago de la industria textil mexicana es un problema complejo. Por
un lado actiian factores externos a la industria, tales como la situacion
econdmica nacional, Jas preferencias de la politica industrial guberna-
mental, la moda, ia demora de entrega de fibras y la competencia en €l
mercadoe internacional. El sector textil mexicano es una de las actividades
en las que se resiente cada variacién de la situacién econdmica nacional,
puesto que su produccion se orienta principalmente hacia un mercado
interno, tradicionalmente protegido, y se apoya bisicamente en fuentes
internas de abastecimiento de materias primas.

Por otra parte, en la problematica textil operan factores internos que
obstruyen el desarrollo de la industria, tales como:

a) Una mentalidad empresarial que hasia mediados de los setentas no

12 gpreafico, L., op. cit.
3Indwstrial Consulung and Management Engineers, Nacional Financiera y Organizacidn
de las Naciones Unidas para el Desarrolio Industrial (ICME-NAFIN-QONUDI), Study on the
Possibilities of Manufacturing Texifle Machimery inp Mexico, UNIDO project N°
DP/MEX/72/014 Textile, ICME. Zurich, 1975,
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se habia orientado a bajar costos con el fin de incursionar con mayores
posibilidades de éxito en los mercados internacionales.

b} Falta de habilidad mercadotéenica.

¢) Errores en la seleccion de equipos productivos que acarrean altos
costos de operacidon, excedentes de capacidad desperdiciados y pérdidas
financieras.

d} Estructura deficiente de la industria, en la que el tamaiio medio de
las fabricas todavia es pequefic v en donde predomina una integracion
defectuosa de 1a hilatura con el tejido v hasta con el acabado.

e} Tiempo de operacién de miquinas insuficiente,

) Control inadecuado de costos de produccién,

g} Falta de infraestructura basica de capacitacién de obreros y téc-
nicos, con el deterioro progresivo en los sisternas de mantenimiento y
operacion.

h} Canales de crédito y financiamiento qug carecen de agilidad y opor-
tunidad en su otorgamiento.

La produccidn nacional de la industria textil mexicana de fibras blan-
das estaba compuesta en 1973 de 44% de hilados vy 56% de tejidos, es-
timados en toneladas 'Y En cuanto a la produccién nacional de hilados
de dicho aiio, el 80% estuvo constituido por hilados hechos de fibra corta
hasta de 38 mm; 11% de fibra larga y 8% de fibra irregular. Por lo que*
toca a la produccion nacional de hilados de fibra corta, el 89% del total
eran l}slilaclos de algoddn y el 119% restante fueron de mezclas, en
1973.

Por lo que concierne a los tejidos, destaca la fabricacién de telas de pie
y trama (o tejido plane), cuya produccién nacional constituyd el 579 de
la produccidn nacional de todo tipo de tejidos en el aio 1978, La par-
ticipacién del tejido de punto fue de 36% y la de otros tejidos {de urdim-
bre, alfombras y tapetes) fue de 7% en la produccién de tejidos en dicho
ano.!® Las dos terceras partes de la producyion nacional de tejidos de
pie y trama en 1973 correspondieron a la produccién de ancho sencilio y
de algodon. La participacién de la produccion de ancho sencilio de mez-
clas fue 23%, lo cual sumado a lo anterior indica que la fabricacion de
tejidos de pie y trama de ancho sencillo produjo el 909 de la produccion
nacional de tejido plano. La participacién de la produccion de tejidos de
doble ancho fue de 109, 17

14 Camara Nacional de la Industria Textil (CANAINTEX), £/ Memoria Estadistica 1976
México, mayo 1976, p. 149, La mayor participacién de tejidos queda explicada por el abas-
tecimiento de hilados de fibras quimicas (filamentos continuos) provenientes de la industria
petrequimica, externa a la industria texul y, en menor proporcian, por el sbastecimiento de
origen externo.

13 rpid,

18 rbid.

L7 raid,
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Puesto que las mezclas de fibras han venido observande una gran ex-
pansién en afios recientes, se estima que la produccién nacional de hi-
lados y tejidos hechos a base de mezclas haya aumentado su participa-
cién,

Los acabados textiles son una actividad manufacturera de cierta im-
portancia en la produccién textil y en la generacion de empleos, El valor
de la producclon bruta de acabados en 1975 fue de 1,270 millones de
pesos, lo cual representd el 4.5% de la produccién bruta textil y cons-
tituye una de Jas mayores participaciones de las diversas especialidades
textiles excluidas las de los hilados y tejidos. Una participacién similar se
observa en cuanto a la captacién de empleo. En efecto, la rama de
acabados ocupd 6,700 trabajadores en el afio 1975, Ello representd el
4.7%, del empleo de mano de obra total en la industria textil.

Estructura industrial

El tamafio promedio de las instalaciones textiles ha venido siendo
pequefic en rodas las especialidades de fibras blandas. La Comisién
Econémica para Amévica Latina establecié en 1966 que ¢l tamafio
minimo para la produccidon eficiente de hilados de algodén y fibras
quimicas era de 20,000 husos!® En esas fechas, Nacional Financiera y el
Banco de México propusieron un meodelo tedrico en el cual se establecia
que el tamaio deseable de fibricas de hilados solamente fuese entre
'10,000 y 20,000 husos, de acuerdo con el grueso del hilo; que el tamario de
fibricas inicamente de tejido elaboradoras de articulos de gran consumo,
o integradas a departamentos de hilados, debia ser de 500 telares; y que el
tamafio deseable de fabricas solamente de tejido, productoras de telas de
consumo reducido, era de 100 telares}” En 1975, la Camara Nacional de
la Industria Textil y Nacional Financiera consideraron todavia vélidos
estos criterios 2%

Pues bien, el tamaiio medio de las hilanderias en 1962 y en 1973 ha es-
tado por debajo de los 10,000 husos. En efecto, 1962 el tamafio promedio
de las fabricas de hilados de algodén era de 6,875 husos; en las de hilados
de mezclas de algodén con fibras sintéticas y arnﬁmales era de 8,436
husos, vy en las hilanderias de lana y fibras sintéticas y artificiales era
todavia menor.?!  En 1978, el tamafio medio de las hilaturas de fibras
blandas era de 5,471 husos, el cual es inferior a las cifras de 1962.22

18 ICME-ONUDI-NAFIN. op. cit., p. 21. En paises como Estados Unidos y Francia, se
considera que el nimero 6ptimo de husos es 30 000.

19 aciones Unidas La industria textil en dmérica Latina: México, CEPAL, Vo). XI.
Nueva York, 1966, pp. 54-55.

20 CANAINTEX, op. cit. p. 142.

21 Nacignes Unidas {1966), op. cit. pp. 15-16.

22 CANAINTEX, op. et p. 141,
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Asimismo, ¢l tamano promedio de las fibricas de tejidos ha sido pe-
quefio y muestia una ligera tendencia hacia la baja. En 1962, la tejeduria
media de algodon wenfa 116 telares y la de mezclas de algoddn con fibras
sintéticas y artificiales contaba con 97 telares.”? Estas cifras serian
“adecuadas”, segun ios criterios establecidos, para los casos de produc-
cion de telas anicamente (es decir no integradas a la operacién de hilado)
para consumo reducido; pero parece insostenible que tal fuera el tipo
promedio de rejedurias, particularmente en el caso de algodén, En el afio
1973, ¢l tamafio promedio de las fabricas de telas de pie y trama de fibras
blandas fue de 90 telares?® De 1962 a 1973, el grado de integracién
aumentd, a la ver que disminuyéd el tamano promedio de tejedurias. De
acuerdo a los criterios de NAFINSA y el Banco de México, sostentdos por
la CANAINTEX, las fabricas de hilados y tejidos (integradas) deben
tener 20,000 husos y 500 telares? S

En 1962, ¢l 959 de las hilanderias de algoddn tenian un tamano
menor al de 20,000 husos ¥ tan sélo 10 empresas {el 5% restante} tenian
un nimero mayer de husos. Ese mismo afio, el 91% de las hilanderias de
algoddn mezclado con fibras sintéticas y artificiales era de menos de 20,000
husos y tan sélo dos fibricas lo superaban (Véase el cuadro 49).

Lo 1973, €] 939 de las fibricas de hilados o departamentos de hilados
tenian menos de 20,000 husos y unicamente 24 empresas contaban con
mas de 20,000 husos. (Véase el cuadro 50).

Con respecto a las tejedurias, se estima que en 1962, alrededor del
70%, de las fabricas de tejidos de algoddn 100% y sus mezclas con fibras
sintéticas y artificiales tenian menos de 100 telares. Las tejedurias de al-
godon 10%,, con menos de 500 telares, representaban €l 979 del total
de empresas dedicadas a tal actividad. (Véase el cuadro 51}, En 1973, las
cifras basadas en 481 fabricas son semejantes a las del afe 1962 y faltaria
incluir aun 528 fibricas que casi en su totalidad son Lalleres muy pe-
quenos.  Véase el cuadro 52).

Se calcula que los husos instalados en fabricas con mas de 10,000 husos
suman 1,262,799, que representa et 51.5% del total de husos del pais en
197%. Esta cifra es muy parecida a la que se calculé para el afio 1962.
También se estima que los telares instalados en fabricas con mas de 200
elares son 26,237, que corresponde al 45.2% de telares totales, y sig-
nifica un ligero aumento sobre la cifra de 1962 (419, 2¢

A los problemas que se derivan de la distrvibucién de tamarios se
agregan los que resulian de una integracion textil defectuosa. Si bien en

23 aciones Unidas {19863, op. cit., pp. 15-16.

ACANAINTEX, op. cit. Cansidérese que en wsie promedio de telares {en 1973) solo se
wmaren en cuenta 481 (abricas y no se incluyeron 528 que casi ¢n su totalidad fueron
talleres muy pequenos.

SCANAINTEX, ap. cit, p. 142,

28 rhid.
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1962 la mavoria de las fabricas textiles estaban desintegradas en lo que
toca a hilades con respecto a tejidos (cerca de las dos terceras partes de
Lis Fabricas del pais) la mayor parte de la capacidad productiva, en husos
v telarcs, asi como obreros, se encontraba integrada. Cerca del 30% de
las fabricas efectuaban las operaciones de hilado y tejido, o hilade, tejido
v acabado, en tanto que las mismas tenian cerca del 72% de los obreros,

ol 75% del total de husos v el 719% del total de telaves. (Véase el cuadro

a3y

La integracién vertical de buena parte de la capacidad producriva en
ung minoria de cmpresas es mas o menos aceptable, toda vez que las
unidades de produccién ne son pequefias. Sin embargo, esta estructura
vambié para 197%. En tal afio, el 70% de tos husos de hilaturas estuvo in-
wgrado en la misma fabrica al proceso de tejido de calada (o de pie y
tramal v de pumto, lo cual ocurrié en la mayor parte de las empresas, es
decir, cerca del 5% (Véase el Cuadre 54). Una situacién similar se ob-
serva en la integracidon de tejedurias con respecte al departamento de
hilados. {Véase el Cuadro b5},

En la mayoria de tales empresas, la integracién se da en fabricas con
capacidades relativamente pequefias. La ONUDI compara la estructura
industrial de la industria textil mexicana con las de los paises desarro-
llades v encuentra que el grade de integracién vertical de ia industria
local es muy alto. Muchas unidades de produccion integradas resultan ser
de un tamaiie por debajo de lo econdmicamente viable2?  Un estudio de
la Camara Nacional de la Industria Textil, con la colaboracidén de
Nucionsl Financiera, sefiala que la integracién de la industria textil
nacional parece obedecer poco a razones de caracter técnico o econd-
mico. “Muchas de las fabricas respetan la forma de integracién que
tuvieron en su fundacién, hace muchos afios, lo que no estd de acuerdo

con las necesidades actuales” 28

Comportamiento empresarial

Uno de Jos aspectos criticables del comportamiento empresarial en el
sector textil es la falta de determinacién para mejorar fa productividad y
abatir los costos de manera eficiente y organizada. Julidn Abed plantea
vste punto desde una perspectiva de los mercados externos?® pero el ar-
gumento también parece ser viltido para el mercado mterno. En efecto,
tos industriales producen miltiples articulos textiles que saturan et mer-
cado v los ofrccen a precios altos, con incrementos frecuentes, a la vez

se mantienen altos inventarios y persiste una gran demanda de ar-

27 |CME-NAFIN-ONUDL, op. ¢zt , p. 16

28
_EOCANAIN']'EX, of. cit,opo 1410
" Abed. j.. "Industria textil”, Instituto de Eswudios Politicos, Econdmicos y Sociales,
Rew ifones Nacronales, Partido Revolucionario Institucional, México, 1976, haja 2.
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ticulos que dejan de producirse por falta de planeacion 2© Tal desconcierto
afecta a otras industrias locales, como lo es el caso de la industria del ves-
tido.

La Camara Nacional de la Industria del Vestido califica de alarmantes
los aumentos de precios de los textiles, “que a pesar del alto costo de las
fibras, no se justifican en los porcentajes de continua elevacién...(en
muchas ocasiones cada semana)’. Asimismo dicha Cémara se quejaba en
1977 de la baja calidad de los productos textiles, incumplimiento en las
entregas y reducciéon en los plazos de crédito®! Las Camaras Textiles
del pais respondieren que la politica de ventas de hilos y telas, asi como la
fijacién de precios, se determinan por factores externos a la industria tex-
til (tales como la flotacién de la moneda nacional y los movimientos de
los costos de fibras, energia, refacciones y mano de obra), mas no es-
bozaron intento alguno por abatir costos ni aumentar la producrivi-
dad??

Muchos empresarios del ramo textil sostienen individualmente que hay
capacidad instalada eciosa y que los productos textiles mexicanos no son
competitivos en €] extranjero por razones ajenas a la empresa, e iden-
tifican como tales a la compétencia y el costo de materias primas y de
mano de obra?®  En virtud de ello, los industriales de textiles presionan
para que los precios de las fibras sean controlados, las demandas de
aumentos salariales sean minimas y se estimulen sus exportaciones a
través de la devolucién de impuestos (subsidios).

Los dirigentes empresariales de la rama textil han ejercido presién
sobre las autoridades gubernamentales a fin de que éstas resuelvan los
problemas de la industria en un esquema franco de proteccién.

A principios de 1954, los industriales textiles demandaron ayuda
gubernamental con respecto a la “incosteabilidad de operaciones” resul-
tante de las disminuciones de la demanda interna y de las exportaciones,
La presiéon que los dirigentes industriales ejercieron sobre las autoridades
gubernamentales se basé principalmente en argumentar la tendencia a la
paralizacién total de la industria y desocupacion obrera. Los industriales
del ramo textil obtuvieron la exencidon de impuestos sobre ingresos mer-
cantiles que en total representaba unos 8 millones de pesos?*

A fines de 1976 y durante 1977, los dirigentes empresariales de la in-
dustria textil declararon con insistenicia que habia crisis en tal industria
por la depresion del mercado interno, la elevacién de los costos de
materias primas, trabajo y energia, y por la disminucién de las expor-
taciones. En esta situacion, decian era urgente que se regularan los
precios de las materias primas, particularmente los del algodén, que se

30 rhid,

U Excétsior, 18 de junio de 1977,
32 prcéisior, 21 de jumio de 1977,
32 Investigacion directa.

El U/niversal, enero 26 de 1954,
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frenaran los aumentos salariales y que se otorgaran subsidios para expor-
tar {en la forma de devolucién de impuestos o “CEDIS™), Los industriales
de textiles agrupados en Camaras ejercieron presidén social declarando
pablicamente las perspectivas pesimistas de la industria textil, si los fac-
tores externos adversos no se modificaban: se cerrarian docenas de em-
presas textiles, habria desempleo masivo de mis de 200,000 personas, se
reduciria considerablemente la utilizacién de la capacidad productiva
instalada y disminuirian dristicamente las exportaciones,3® Los em-
presarios del ramo textil consiguieron que ¢l aumento de los salarios de
sus trabajadores fuera de 10% (los obreros solicitaban un aumento sa-
larial de 40%) y obtuvieron los estimulos solicitados para la exporta-
cibn. 36

Lejos de demostrar una determinacion de mejorar la administracién de
sus empresas, reorganizar sus plantas y planificar su produccion, los em-
presarios de la industria textil mexicana tienden a buscar el cambio
favorable de los factores externos que los afectan y encubrir sus reales
deficiencias con argumentos que colocan la situaciéon fuera de su esfera
de influencia?”

Si los factores externos no cambian a favor del tipico industrial de tex-
tiles que opera en México, éste simplemente deja de invertir en este cam-
po para hacerlo en bienes raices. Esta actitud parece ser tradicional. A
fines de 1955, el presidente de la Asociacidn Mexicana de Ingenieros y
Técnicos Textiles expresé que muchos industriales del ramo textil han
cometido el “grave error’ de invertir durante afios sus ganancias en
propiedades de bienes raices, principalmente, desviando el capital de su
propio negocio?® Este comportamiento tiene su racionalidad. Los altos
margenes de ganancia se han basado en un régimen de politica econd-
mica que suele proteger las ineficiencias de la industria, Cuando tal
proteccidn no es “suficiente” (para asegurar la obtencion de determinados
porcientos de utilidad), se opta por desviar el capital a otros campos.

La proteccién de que ha sido ‘objeto la industria textil nacional ha
provocado el descontento de otros sectores econdmicos. Por ejemplo, la
Unién de Productores de Algodon de la Repiblica Mexicana denuncid
que los margenes de utilidad con los que operan las empresas textiles son
exageradamente altos en un mercado interno cautivo y que los empre-
sarios del ramo textil encubren su ineficiencia. Ante autoridades guber-
namentales la Unién exortd a los industriales de textiles a que dejaran de
operar en base a privilegios, subsidios y proteccionismo indiscriminado y

3% veanse, por ejemplo, los periédicos Excélsior, ded 10 y 12 de noviembre de 1976, 17 de
abril y 24 de maye de 1977; Ef Sol de México, 17 de noviembre de 1976, 8 de febrera, 7 de
marzo ¥ 12 de mayo de 1977; y E! Heraldo de México, 18 de abril de 1977

3s
E! Dia, 8 de enero de 1977, Novedades, 5 de mayo de 1977 y Ei Soi de México, 10y 12
de mayo de 1977,

37 Et Nacional, 22 de febrero de 1977,
3SEI Unirversal, 4 de noviembre de 1955,
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que se preocuparan por resolver, mediante aumentos en su productivi-
dad, los problemas anacrdnicos por los que tales industriales atraviesan:
bajo grado de utilizacion de la capacidad instalada, baja eficiencia
productiva de la maquinaria, precios y calidad no competitivos, reducide
mercado interno como consecuencia del alto precio de sus productos,
inadecuados sistemas de distribucién y mercados, y baja participacién en
los mercados del exterior. %

Otros factores fundamentales gue generan graves dificultades para el
desarrollo de la industria textil son de tipo administrativo y comercial.
Los sistemas administrativos que operan en la industria textil son basicos
y rudimentarios. En general, éstos son herencia del origen familiar de las
empresas. 4®  Asimismo no hay canales adecuados para la comerciali-
zacién de los productos textiles y tampoco hay una planificacién de la
produccién, a nivel de planta. Abed seiala la debilidad de la merca-
dotecnia textil, particularmente la comercializacién, como uno de los
problemas mas graves de la industria textil, a tal grado que muchos in-
dustriales han quedado en bancarrota por tal razon. 4!

Utilizacion de la eapacidad instaloda de produccion

Sin la determinacidon de la cabeza de las empresas textiles por reducir
costos y superar las diferencias de la industria, sin la administracién y or-
ganizacién general que requieren las plantas textiles, sin planificacion,
sin mejoras mercadotécnicas ni la estructura industrial adecuada, las
méquinas —modernas o antiguas— no pueden producir lo que su disefio se
prapuso, y los trabajadores no pueden operar con plena eficiencia. A tales
factores se anaden la contraccién reciente de la economia nacional y del
mercado externo.

A pesar de que el tiempo de uso de las maquinas instaladas ha sido
aceptable, 42 la produccién real de textiles es mucho menor que la
capacidad potencial de produccién. La Camara Nacional de la Industria
Texul estima que en 1973 la capacidad de produccién no utilizada fue
del grado de 31% en el caso de las hilaturas, y de 74% en lo que se
refiere a tejedurias de pie y trama. Para obtener estas cifras, la Camara
considerd tres turnos de trabajo (6,402 horas al afio) y una produccién de
17.67 gramos de cada huso por hora. Asi, se concluyd aue la producridn
de 211,647 toneladas de hilados en dicho afio (1973}, cuando existian 2.4

3% Excelstor. 11 de noviembre de 1976

4 Abed, J., op. cit.

41 rhid.

42 En 1962 ¢] 96% de Jos husos instalados trabajaron el 83% de) “tiempo normal de use”
(6350 horas al afio. ICME-ONUDI-NAFIN, p. 26}, y el 989% de los telares instalados
trabayd el 78%, (véase Naciones Unidas (1966), op. cit.). A fines de 1972, tales por cientos
aumeniaron levemente: 85 y 81% respectivamente. A principios de 1975, las cifras dis-
minuyeron a 72 y 70%, respectivamente. (Véase ICME-NAFIN-ONUDI, op. es2.}.
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millones de husos instalados, se hubiera podido obtener con 1.9 millones
de husos.

El caso de la produccién de telas ¢s preocupante. El indicador sefiala
que la produccion de 160,629 toneladas de tela, equivalentes a un millén
de metros de tela, podria haberse fabricado en 34,177 telares, en lugar de

los 58,824 instalados en 1973, 43
Aunque las anteriores estimaciones tengan los defectos de ser dema-

siado simples para la diversidad de tipos de maquinas textiles que existen
en el pafs, parecen no estar lejos de reflejar los problemas técnicos de la
industria.

Los elementos tecnoligicos para la industria textil

Antes de examinar la estructura de la oferta y el comportamiento de la
demanda de tecnologia textil, debe esclarecerse la maturaleza de dicha
tecnologia. Con los progresos alcanzados se ha llegado a niveles técnicos
de tal complejidad que ya no se puede concebir a la tecnologia textil
como el conocimiento restringido al montaje, la operacién y la conser-
vacién de la maquinaria y equipo. En la actualidad, la tecnologia textil
se compone de diversos elementos, entre los que destacan los siguientes:

A. Conocimientos para el disefio de la fabrica (incluye construccion
civil) y la seleccién del proceso productivo y de la maquinaria y equipo;

B. Conocimientos para el montaje y ajuste de la maquinaria y el
equipo;

C. Conocimiento detallado del proceso productivo;

D. Conocimientos para la operacidn regular de la fibrica y ensayos
previos; y

E. Conocimientos para conservar o bien mejorar la eficiencia de las
instalaciones a través de innovaciones {incluye ¢l control de calidad, man-
tenimiento preventive, cambios de maquinas, adaptaciones, reestruc-
turacion de la fabrica, cambio de materias primas o de productos, etc.).

Ademas de estos elementos, la tecnologia textil comprende otros, no
can criticos como los que se enlistaron en el parrafo anterior. Los cono-
cimientos tecnolégicos textiles incluyen también estudios de factibilidad y
preinversion, definicién de las caracteristicas técnicas especificas de los
productos textiles a fabricar y capacitacién de persenal (que puede inter-
pretarse como un medio para facilitar la consecucién de los elementos
enlistados anteriormente). Evidentemente los elementos mencionados
componen la tecnologia de productos textiles de poliéster y sus mezclas y
en este caso especifico, los elementos C, D y E cobran mayor importancia.

43CANAINTEX. op. cit. Para el calculo del indicador de sobreinscalacion de telares, 1a
Camara considerd una producciéon media por hora de 5 metros por telar, tres turnos y un peso
medio de las telas por metro de 146.8 gramos.
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Ya en otros cstudios #¢ se ha planteado la importancia del vendedor
e magquinaria y equipo textl en la oferta de tecnologia, aun en el
momento presente, cuando ¢l mercado de teenologia ha observado
mavores evoluciones y diversificacién. Por ejemplo, Spreafico sostiene que
la seleccion de) procese y de la maquinaria; la definicién o disefio del
producto; el montaje y ajuste de la maquinaria; !a operacion regular de
la fabrica y ensayos previos; el mantenimiento preventivo de ia maqui-
naria: la modernizacién o sustitucidon de maquinaria obsoleta y cambios
del lay-out; y el perfeccionamiento de los métodos de produccién, son
clementos de asistencia técnica ofrecidos por los vendedores de maqui-
nariz v cquipe, por lo menos en una proporcién importante. Spreafico
también menciona otros oferentes como los provecdores de materias
guimicas, consultores textiles y centros de capacitacion. En el caso de
textiles hechos de poliéster 100% o mezclado con otras fibras, es impor-
tante ¢l papel de los productores de fibras de poliéster en la oferta de
asistencia técnica textil. También es relevante la funcion de los vende-
dores de materias colorantes quimicas en la oferta de tecnologia para ¢l
acabado de tales productos, Pere, tal y como otros estudios lo sugerian,
atin en este caso, 'a importancia del proveedor de maquinas y equipos en
ia oferta de tecnologia 1odavia es alta y parece ser la fuente tecnologica
mas solicitada por los empresarios textiles mexicanos, La frecuencia con
la que se concretan las transacciones tecnolagicas entre las empresas tex-
tiles y los productores de colorantes, e incluso los fabricantes de fibras
sintéticas, es menor que la resultante entre los fabricantes textiles y los
vendedores de maguinaria y equipo, segin las observaciones de algunos
de estos empresarios. Previendo 1al circunstancia (y corroborindola des-
pués), el presente estudio del mercado de tecnologia textil se diseri6 para
examinar la oferta v demanda de tecnologia, a través del comercio de
ciertas maquinas, equipos y materias colorantes para uso textil. **  Pues-
to que varios tipos de maquinas intervicnen en el proceso textil semicon-
tinuo, se decidié poner el mayor énfasis en pocas maquinas claves: las
cardas, hiladoras, telares y miquinas para el tefiido de textiles
particularmente de poliéster y su mixtura con algodan.

La oferta internacional de maquinaria y equipo textil

En el mercado internacional de tecnologia es elevado el nimero y am-
plia la diversidad de los ofcrentes de bienes de capital para ia produccion
textil de tipo algodonero y de fibras sintéticas. Aunque varios oferentes de

a8 Spreafico, up. cit., Shepherd, G.. op. cif. v Boon, G K. op. cit.

45 Debe seiialarse que aunque las ransacciones tecnologicas entre los productores de in-
sumos quimicos de uso textil ¥ los fabricantes textiles son poco frecucntes, &stas presentan
tendencias a Incrementar sy importancia, con lo cual la oferta de tecnologia textil exten-
deria considerablemente su estructura y ¢llo a su vez pennitiria una mejora cn la posicion
negociadora de los demandantes de tecnologia.
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miquinas y equipos pueden pertenecer a una misma organizacién em-
presarial, la cantidad de productores y vendedores de tales bienes parece
ser grande, particularmente si sc compara con el namero de oferentes de
tecnologia en otras ireas industriales como la de fibras quimicas, que no
pasa de 30 proveedores tecnologicos en el mundo entero. Segin la infor-
macion contenida en la revista Textiles Panamericancs, el ntmero de
oferentes de maquinas y equipos textiles para América Latina es mayor
de 130 (véanse los cuadros 56, 57 y 58). Este nimero elevado de oferentes
para un mercado regional (ne mundial) es resultado directo de una
generalizacion de la especializacién en ciertos tipos de maquinas. Asi, el
529, de los olerentes para América Latina venden maquinas para el
tefisdo, mas no para ¢l hilado ni el tejido; el 22% ofrece méquinas para
tejido dnicamente; el 18% vende sdlo miquinas para hilado; tan sélo el
997 ofrece maquinas para los tres departamentos de produccion textil y
un 6% vende maquinas para dos departamentos, ya sea hilados y tejidos,
hilados y tefiido, o tejido y tefiido. {Véase el cuadro 58).

El que haya tantos oferentes de méaquinas para el tefiido de textiles se
debe a que la heterogeneidad de procesos de tefiir da oportunidad a que
s ofrezca una gama de equipos, entre los cuales algunos son de manutac-
tura simple. Hay productores de equipos de tefiido en muchas areas del
mundo, incluso en paises que no han sido afortunados en la preduccién
de maquinas textiles de manufactura compleja {(comeo telares e hiladoras),
tal y como ha sido el caso de México. Por lo tanto, no resulta extrano el
que existan tantos oferentes de equipos de teitido y que la mayoria de
ellos no ofrezca maquinas para el hilado y el tejido. Por lo que concierne
a estos dos departamentos, el nimero de oferentes de telares es menor
que ¢l correspondiente a tefiido y la cantidad de oferentes de méquinas
para el hilado es todavia menor. La mayoria de los productores de telares
no producen maquinas para el hilado, a Ja vez que los fabricantes de car-
das e hiladoras generalmente no producen telares (véase el cuadro 59).
Este fraccionamiento de la oferta de maquinas por departamento de la
produccién textil posiblemente se deba a las discontinuidades técnicas
existentes entre dichos departamentos y a las estrategias deliberadas de
los productores de maquinas que a su vez responden a las presiones de un
mercado muy competido.

Dentro de un sistema de produccidon mias o menos homogéneo, como es
¢l del hilado3® ¢l fraccienamiento de la oferta de miquinas disminuye
notablemente. Para el mercado latinoamericano, casi la mitad de los
oferentes de cardas e hiladoras ofrece ambaos tipos de maguinas. (Véase el
cuadro 59).

£l estudio de Boon sobre {a oferta de tecnologia textil?”  presenta
evidencias que sugicren la existencia de un mercado tecnoldgico de tipo

46 . . ™ . .

Este sistema no se puede calificar de enteramence homogéneo, por las opciones que

presentan los procesas de hilado con el sistema de anillos e hilade por twibina; asimismo. Ios
procesos de {ibras naturales se alteran si son para fibras sintéticas mezeladas con naturales.

47 Roon, G.K., op. rit
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oligopolico, considerablemente competido. En esta estructura de mer-
cado se detectan algunas empresas que son lideres en la generacién de in-
novaciones tecndlogicas. 4% Algunos factores importantes que deter-
minan la conducta de jas empresas lideres en la competencia entre ellos
son su capacidad tecnolégica, el precio de las maquinas y su tamaiio. La
tipica empresa lider en tecnologia es de tamafio mediano. La limitacién
de sus recursos la obliga a especializarse en determinado tipo de tec-
nologia textil. Producir varios tipos de tecnologia involucraria altos costos
que no puede cubrir, La seleccién de la fraccién del mercado tecnolégico
en la cual incursionara depende de una evaluacién de la propia empresa
sobre sus mayores ventajas tecnolégicas con respecto a los competidores
existentes .en varias especialidades textiles. Una vez determinado el tipo
de tecnologia a producir, la empresa lider concentra sus esfuerzos en
desarrollar la tecnologia en varias versiones, acorde a las necesidades del
mercado correspondiente, y ofrecerla a precios competitivos. Este tipo de
empresa concede una atencién estratégica al fortalecimiento de su ca-
pacidad innovadora. Demuestra una gran semsibilidad para responder
con mayores actividades de investiga¢ion y desarrollo experimental si
afrontara una pérdida en su posicidn competitiva frente a sus rivales.
Pero si hubiese una depresién general, decidiria economizar sus gastos,
incluyendo los dedicados a su infraestructura tecnologica.

También hay abandono de ciertas maquinas textiles en la competencia
entre los oferentes de tecnologia. Por ejemplo Riiti producia un modelo
de telar simple, el 1000B. Tan pronto como construyd el modelo 1000C,
mias refinado, veloz y ‘con menos requerimientos de mantenimiento y
mang de obra, la demanda de este modelo fue tal que la empresa fa-
bricante decidié abandonar la construccién del modelo anterior para
concentrarse en el 1000C. Sélo de esta manera la empresa pudo aumen-
tay la escala de produccidn del modelo nuevo y ofrecerlo a los mejores
precios posibles en un mercado competido. Aunque Riiti detecta un mer-
cado para telares sencillos, no esta seguro de tener un éxito redituable en
él. Tampoco la mayeria de los productores europeos muestran interés en
producir telares mis sencillos porque los principales mercados de tales
maquinas en Asia y Africa los cubren los oferentes japoneses, indios y
chinos 49

Los oferentes de tecnologia que se pueden calificar mas bien como
seguidores que lideres en la generacién de innovaciones ofrecen una gama
mas diversificada de modelos. Algunos optan por apoyarse mas en 1z con-
servacién de un modelo convencional y de relativo éxito y otros deciden
incluir en su linea de produccién una maquina sencilla. La experiencia
de los fabricantes de telares Picafiol y Draper que incluye Boon en su es-
tudio es reveladora. Estos fabricantes de telares llegaron a producir un

48 Boan presenta a Rieter, Schubert Salzer, Zinser, SACM, Unitex y Heberlein Hispano
como lideres innovadoras en miquinas de hilar, y 2 Riiti, Sulzer, Domier y SACM, como
tideres tecnologicos en telares. fhed.

43 Ibid.
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modelo similar en varias versiones, ademas de otros modelos que tienen
en venta. Draper introdujo su modelo “ Ambassador” en 1970, orientado
a la fraccién de mercado de areas subdesarrolladas. Este meodelo incor-
poraba una tecnologia de tejer simple, de bajo costo y adecuada para
técnicas intensivas en mano de obra. En 1971, el productor de Picarfiol
ofrecié el modelo “Diplomat” como reaccién al modelo de Draper, estuvo
en posicién de ofrecer precios més bajos que éste, y ganarle mercado. La
empresa Draper reconoce no haber tenido éxito con su modelo “Ambas-
sador”, en tanto que Picafiol sigue construyendo el “Diplomat” en seis
versiones y ello representa el 16% de la produccion total de la empre-
sa.50

Con las limitaciones que implica la generalizacion, se puede decir que
los fabricantes europeos de maquinas textiles tienen una posicion com-
petitiva fuerte. Ofrecen la mejor calidad, versatilidad y precio en ma-
quinaria y equipo textil. Los productores norteamericanos vienen de-
clinando en la competencia internacional. Los fabricantes de Europa
oriental, en particular, se destacan por el desarrollo de habilidades tec-
nolégicas, creatividad y capacidad innovadora, o cual se ilustra con el
hecho de poseer la mitad de las patentes de las %00 principales innova-
ciones en materia textil registradas hasta mediados de los setentas. Las
empresas japonesas producen miquinas textiles a bajos costos y se proyec-
tan en el mercado internacional como los oferentes de las maquinas mas
baratas. Otras empresas en otros lugares del mundo se vienen incorpo-
rando a la oferta internacional de miquinas, como ocurre €n la Repi-
blica Popular China, India, Brasil, Colombia y México. 3!

Los oferentes internacionales de maquinaria y equipo ofrecen en con-
junto dos sistemas bésicos de hilar (el sistema de anillos y €l de rotor), dos
conceptos de tejer géneros planos (incorporados en telares con lanzadera
y sin lanzadera, incluyendo la innovacién de fase miltiple) y dos grandes
grupos de procesos para tefiir {(a la continua y por lotes). Sin considerar
los desarrollos que se estin experimentando en el presente, estas burdas
opciones tecnolégicas se ofrecen en diversos niveles de automatizacion, a
diferentes precios, para varias escalas de produccién y en diversos grados
de versatilidad. En estos términos de especificacién, la gama de opciones
técnicas ofrecidas se puede calificar de amplia.

Como se menciond anteriormente, es frecuente la transferencia inter-
nacional de elementos de conocimiento tecnologico textil a través de la
venta de maquinaria y equipo, Los oferentes de magquinaria son fuentes
importantes para la definicién de un programa de produccidn textil, la
seleccidn de subprocesos y maquinas, el disefio e instalacién de la planta,
la operacién de la misma y la conservacion o mejora de su eficiencia. La
relacion de compra-venta de méaquinas textiles se aprovecha también
para reformular el programa de produccién textil a nivel de empresa,
acorde con los nuevos requisitos del mercado, para adaptar las miaquinas,

50 rpid.
51 1bid.
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y modificar los sistemas administrativos y mercadotécnicos de la empresa
demandante {(esto Gltimo no es usual). La transferencia de tecnologia tex-
til, bajo esta modalidad, se efectiia cominmente a través de un mecanis-
mo indirecto, en el cual interviene un agente de ventas de miquinas.

La representacién en varios paises a través de agentes de ventas ha sido
la forma mas conveniente que han determinado los fabricantes de ma-
quinas textiles para comercializar sus productos. Los oferentes inter-
nacionales determinan ¢l intermediario que los represente y que establez-
ca los contactos entre ellos v los demandantes. Los criterios para definir
la representacién se han basado maés en contactos y vinculos personales
espontaneos. No han sido el resultado de un proceso muy racional de
bisqueda cuidadosa por parte del oferente internacional. El representan-
te local se encarga de dar a conocer las maquinas e inicia algunas fases de
negociacion. Ademas, el representante puede proporcionar un mayor
conocimiento de un mercado local, las areas en que el fabricante puede
incursionar, los niveles de infraestructura técnica y financiera de las em-
presas demandantes en potencia y otros elementos que dan al oferente in-
ternacional una imagen de la demanda en un pais o una regién deter-
minada. El conocimiento de las caracteristicas especificas de un mercado
local permiten al fabricante determinar la manera en que ahi ofrezca su
maquinaria,

En algunas ocasiones, se concretan operaciones a través de convenios
entre gobiernos y regularmente involucran la transaccién de una planta
texti] “Have en mano”. En este caso el gobierno "oferente” adquiere la
ptanta textil de un productor de su pais y la vende, a un costo previa-
mente acordado, a! gobierno “demandante”. Los mecanismos directos
entre los fabricantes de las maquinas y los demandantes son raros. Tam-
bién son extrafios los casos de transferencia de tecnologia textil (sin in-
cluir la produccién de fibras quimicas) bajo la forma de inversiones ex-
tranjeras o de asociacion de capitales entre oferente y demandante. 52

La oferta de tecnologia textil en México

Las fuentes tecnolégicas de mayor importancia relativa para la indus-
tria rextil mexicana son las casas representantes, intermediarias de los
fabricantes extranjeros de maquinaria y equipo textil; los técnicos textiles
nacionales, y las ferias, exposiciones y conveniones textiles a nivel na-
cional e internacional. Los productores locales de fibras quimicas y de
materias primas para ¢l acabado constituyen otras fuentes importantes de
conocimiento tecnologico textil. El conocimiento tecnolagico se difunde
en el pais a través de los vinculos directos entre los agentes intermediarios:
y los demandantes nacionales, y también mediante mecanismos mas in-
directos tales como a través de revistas técnicas y literatura especializada,

5% yganse por ejemplo, Boon, 1bid y Spreafico, L., op. cit.



84 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

y por medio del adiestramiento de técnicos nacionales, ya sea en las ins-
talaciones de la fabrica o fuera de ellas.

Pese a que los principales oferentes de tecnologia textil que operan en
el mercado mcexicano transmiten elementos tecnoldgicos de origen ex-
tranjero, viene cobrando importancia el desarrollo de aptitudes propias
como una eventual fuente alternativa de tecnologia de origen local. Esta
situacién se detecta en particular en la rama textil del poliéster y sus mix-
turas. El analisis de la oferta de tecnologia textil para esta rama indus-
trial, en el caso de México, debe incluir, por lo tanto, el anilisis de la
naturaleza de los diversos agentes que componen su estructura. Por tal
razdn, se examinarian a continuacion la funcién del agente intermediario
de los fabricantes extranjeros de maquinas textiles, la oferta de tecnologia
proveniente de productores de materias quimicas para uso textil, y el
desarrollo de aptitudes tecnolagicas propias.

La funcidén de las empresas oferentes intermediarias:
resultados de una encuesta 52

L.as nueve empresas comprendidas en la encuesta de oferentes inter-
mediarios de maquinas textiles ofrecen estos productos inicamente en el
mercado interno. Sus principales actividades son las de representar al
fabricante extranjero y negociar la venta de tal tipo de bienes en el pais.
Los mecanismos que estos intermediarios utilizan para difundir infor-
inacién sobre las miaquinas y promover su venta son €l empleo de per-
sonal que mantenga un contacto activo con empresas textiles (agentes de
ventas) v la distribucién de informacién técnica contenida en folletos y
catalogos. Algunos representantes también promueven las miquinas a
través de ferias, exposiciones y anuncics en publicaciones periddicas
(véase el cuadro 61). Evidentemente, las normas bisicas de la comer-
cializacién de maquinaria son establecidas por la empresa fabricante.
Pero hay ciertos margenes de libertad dentro de los cuales el interme-
diario puede decidir los detalles de los mecanismos de promocién. Asi,
ocho de las nueve casas representantes encuestadas declararon haber
decidido por lo menos algunos mecanismos promocionales, De estas em-
presas intermediarias, stete financian al menos en parte los gastos de
publicidad, {Véase el cuadro 62). Si bien lo anterior sugiere que el origen
del financiamiento de la promocién contribuye a hacer posible que la

La encuesta cubrid a la mayoria de los intermediarios de maquinas de hilar y telares
para ¢! ramo de algodon y mixturas. Estos san los principales oferentes que hay en ¢l pais en
su ramo, a excepcidon del representante de los telares Crompron. También se cubrieron
representantes de algunas maquinas para ¢l tefiido. Las marcas de las maqguinas que
ofrecen las nueve empresas encuestadas son: (1} Cardas. Heberlein-Hispano, Platt Saco
Lowell, Rieter, SACM vy Triuzler. (2) Hiladoras conttnuas y de rotor: Heberlein Hispano,
Platt Saco Lowell, Rieter, SACM y Zinser. (3) Telares: Draper, Picafiol, Riti, SACM,
Somet y Sulzer. (4) Mdguinas para el tefisdo: Beoninger Engineering, E. Benz, Gaston
County, Morrison, Obermaier, Scholl y Termec. Las empresas que venden estas maquinas
también ofrecen otras como manuares, mecheras y torcedoras. (Véase el cuadro 60.)
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empresa intermediaria decida sobre los medics de comercializacién, am-.
bas cuestiones quedan determinadas por la estrategia mercadotéenica que
la empresa fabricante haya decidido seguir.

Aun con las limitaciones que se¢ derivan del reducide margen de ini-
ciativa del intermediario en la toma de decisiones sobre la oferta de
maquinaria textil, existen ciertos grados de influencia sobre la estrategia
a seguir en zonas especificas, como lo es el mercade mexicano. Ei re-
presentante elabora informes v presenta argumentos ohjetivos que el
fabricante tiene en cuenta para la revision y cventual modificacion de la
politica de ventas que seguird. En los altimos 20 ados, por cjemple, por lo
menos cinco fabricantes decidieron cambiar su estrategia de manera im-
portante. En cuatro de estos casos, ¢l intermediario tuvo una posicidn de
influencia en la toma de decisiones, Asi, a principios del decenio de 1960,
las empresas Saco Lowell y Draper acordaren con sus representantes y el
gobierno mexicano ofrecer de manera mis directa maquinas de hilar y
telares en el mercado nacional, a través de la produccion local efectuada
con inversion mixta (privada y publica) de participacién extranjera$*
Oiros dos casos de produccion local se han detectado recientemente. En
uno de ellos ya se tiene determinada la organizacion legal y el inicio de la
cunstruccién de la planta. En estas experiencias recientes ef intermediario
asumid una actitud mas activa y persuasiva que en los casos anteriores
para influir en las decisiones de la casa fabricante extranjera.

Por lo general, los intermediarios de¢ maguinas textiles brindan una
serie de clementos de conocimiento tecnoldgico con la venia de la ma-
quinaria. Estos clementos se ofrecen de manera opcional al cliente, quien
suele aceprarlos. Los elementos mas ofrecidos son el servicio de mante-
nimiento correctivo y preventivo para la miquina, el servicio de montaje,
v los servicios de asistencia téenica tanto para la solucién de problemas
especificos como para la adaptacion de maquinas y métodos de produc-
citn. Estos servicios de apoyo técnico constituyen un tipo de “paquete”
tecnoldgico v son importantes elementos de venta para el intermediario,
ademas del abastecimiento agil dc refacciones y la garantia de ia ma-
quina (véase el cuadre 63). Si el usuario requiere estos servicios, los mis-
mos le son proporcionados exclusivamente por el proveedor de la ma-
quinaria (y no por otro oferente competidor), durante el riempo rela-
tivamente corto que cubre la garantia de la maquinaria; de no ser asi, las
ventajas ascguradas pierden validez.

Los ftactores que han tenido un efecto sobre las ventas de los inter-
mediarios en el pais son la regulacién gubernamental de importacion de
miquinas textiles a través de la expedicion de permisos oficiales, las
cuotas arancelarias, la estructura y dinimica de la indusiria textil na-
cional y la estructura competitiva cxistente entre las empresas inter-
mediarias. Las dificultades para importar maquinaria textil en un marco
de politica textil orientada a evitar una sobrecapacidad productiva han

54 Fste intento que Do tuvo éxito se examinatad mas adelante. For ahora basta seiialar el
cambio de estraregia,
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tenido electos depresivos en las ventas de maquinas textiles y ha con-
ducido a que algunos intermediarios cstudien la posibilidad de producir
maquinas en México. La poca dinamica de la industria textil local y su
estructura —en la que ¢l tamano medio de las plantas es pequefio ~ han
determinade que se vendan maquinas relativamente senciilas, de bajos
precios y casi sicmpre a crédito. La estructura cempetitiva en el mercado
local de miquinas texties, en tales circunstancias, ha definido las incjores
posiciones para los intermediarios que ofrecen los mejores precios, las
mayores facilidades de crédito v un apoyo de servicios técnicos adecuado.
Las cstrategias de los competidores de un vendedor de miquinas han
repercutido ¢n sus decisiones de ventas, en por io menos cinco de nueve
casos, (Véase el cuadro 64). Algunocs de los intermediarios alectados por
sus rivales han perdido clientes y como respuesta han decidido dar mas
concesiones a los compradaores potencizles, seguir politicas de flexibilidad
de precios y presupuestaria. y reducir comisiones de ganancia.

Por lo gencsal, fa venta de maquinaria textii en México se efectia a
crédito. En 1975, casi el 80% de las empresas comprendidas en la en-
cuesta de intermediarios habia vendido més del 75% de su maguinaria a
crédito. (Véase el cuadro 65). La incidencia del crédito en la venta de
maquinas depende de las caracteristicas del segmento de mercado hacia
donde sc orienten tales maquinas, y de la politica de venras del inter-
mediario. Por ejemplo, en el caso de los telares, las miquinas que se
ofrecen a precios relativamente bajos o medios se venden COft Mayor
frecuencia a crédito que los telares mas caros, Los telares mas baratos en
la encuesta de intermediarios son ofrecidos por dos representantes que
observan la intensidad de crédito mas alta entre el grupo de seis oferentes
de telares encuestados, en tanto que el oferente de los telares més caros
tiene la intensidad de crédito mas baja, y dos de los tres intermediarios
que ofrecen telares a precios medios observan una intensidad de crédito
en sus ventas refativamente moderada. {Véase ¢l cuadro 66). Este cruce
de variables sugicre que los telares mas baratos son demandados por em-
presas textiles de recursos financieros relativamente cortos y que por ello
compran usualmente a crédito. Por lo general, las fuentes financieras en
fas que los intermediarios se apoyan para conceder la venta de maquinas
a crédito son las facilidades o los recursos que el fabricante pueda con-
ceder y los créditos otorgados por instituciones bancarias extranjeras.
{Véase cl cuadro 67).

Las diferencias existentes entre las diversas fracciones de mercado local
que cubren los intermediarios, asi como las distintas caracteristicas téc-
nicas y comerciales de las maquinas condicionan la estrategia competitiva
de los representantes locales. Por ¢jemplo, la empresa que ofrecc los
telares mas baratas, con contenido recnnlarico relativamente sencillo, de
reciente representaciéon en el pais y que viene ganando mercados, sigue
una estrategia en la que se destacan los servicios de apoyo técnico v el fi-
nanciamiento de sus ventas a crédito, apoyado por cl fabricante y las ins-
tituciones bancarias del pais de éste. La empresa represeniante que
inicio sus operaciones mas recientemente, ofreciendo un telar de un nivel
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teenolagico medio y relativamente caro, concede la mayor importancia al
tinanciamiento de sus clientes, La empresa que ofrece el ielar mas co-
novide. con contenide tecnolagico sencille pero cuya posicion en el mer-
cado local viene declinando, no puede dar las facilidades financieras que
ulrecen los anteriores intermediarios y solo se apoya en la marca como
simbolo de calidad y garantia. Otras dos empresas que distribuyen te-
lares de un nivel tecnolégico medio y relativamente caras siguen una es-
trategia competitiva apoyada principalmente en destacar la calidad de las
maquinas v asegurar la provision oportuna de servicios técnicos. Uno de
estos dos Intermediarios reconoce que afronta dificultades por no poder
financiar el crédico de algunas ventas potenciales ni ofrecer precios atrac-
tivos a los clientes. Ademis de los dos factores estratégicos mencionados,
vsta empresa también concede especial importancia al surtido 4gil de
refacciones, como respuesta a sus dificultades competitivas. Finalmente,
la compaiiia que distribuye el telar mis caro y con el mayor contenido
teenoldgico pone énfasis en la calidad de la miquina y asegura la entrega
de refacciones agil. (Véanse los cuadros 68, 69.} Una situacion similar
sc observa en los casos de miquinas para la hilatura y equipo de tefior.
En tales casos, las empresas intermediarias mas fuertes enfatizan el surti-
do de refacciones y el apoyo técnico; en tanto que las demas siguen poli-
ticas de precios y financiamiento.

La participacion de los intermediarios en ¢l mercada mexicano de
maquinaria textil es muy desigual. Esta situacton parece presentarse con
mavyor agudeza en el caso de los telares que en el de la maguinaria para
la hilatura y los equipos de acabado. Se estima que cerca del 50% de los
telares de pie y trama (o para tejido plano) instalados en el pajs son de la
marca Draper. Se calcula una proporcion alta para los telares Crompton.
Pero esta concentracidon parece estar cambiando en contra de tales mar-
cas. Aunque la inforinacion recolectada en la encuesta de intermediarios
no permite la elaboracidn de tasas de participacién en el mercado, se
lograron observaciones que permiten tener una idea de la penetracién en
el mercado de maquinaria textil nacional. Asi, parece ser que ios telares
de niveles tecnoldgicos sencillos y de menores precios son los que han
tenido 1a mavyor penetracidn en el mercado. (Comparense los cuadros 69
y 70). Esta situacién tiende a cambiar conforme s¢ modifique la estruc-
tura de la industria textil nacional y segin aumenten las presiones com-
petitivas sobre la eficiencia de la produccién textil.

Con respecto al desarrollo interno de habilidades técnicas, las eviden-
cias indican que la actitud de la mayoria de los intermediarios es pasiva.
Tan solo dos de las empresas representantes visitadas disponen de cuadros
técnicos textiles. Una de ellas fabrica partes de maquinaria textl, por lo
cual ha efectuado trabajos de desarrollo experimental y estudios para la
solucién de problemas técnicos especificos con su propie persenal. En
1976, esta empresa tenia proyectos para producir maquinas textiles y en
1977 los empezd a realizar.

Las siete empresas intermediarias restantes no tienen ni cuadros téc-
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nicos ni infraestructura tecnolégica minima para una eventual manufac-
tura de maquinas textiles. Estas empresas no disponen de mano de obra
nacional capacitada para el montaje de maquinas y la solucién de
problemas técnicos. Tampoco han mostrado interés por capacitar este
tipo de técnicas nacionales. En estas circunstancias, ios servicios de mon-
taje y de sclucién de problemas técnicos especificos son proporcionados
por expertos extranjeros de la casa representada, lo cual acarrea fuertes
costos para los usuarios de las maquinas,®® Estos representantes tam-
poco han producido refacciones o partes componentes de las maquinas
que ofrecen, a manera de una manufactura auxiliar.

La produccion local de maquinaria textil

Las posibilidades de que sc produzcan maquinas textiles en ¢l pais se han
visto disminuidas por una serie de factores econdmicos e institucionales. A
pesar de tales adversidades, se ha logrado acumular experiencias técnicas a
nivel de planta textil y de taller metalmecanico. Como resultado de ello se
han hecho adecuaciones en sistemas de produccién y equipos y se han
fabricado algunas maquinas y partes componentes textiles en el pais. Pero
antes de examinar estos desarrollo tecnoldgicos locales es conveniente
aclarar cuales han sido los factores que han reducide el proceso de de-
sarrollo tecnoldgico textil en México. Ello requiere revisar dos casos de
produccion infructuosa, considerar la politica gubernamental en materia
de maquinaria textil y examinar la actitud de los intermediarios ante este
problema.

En 1953, la empresa Toyoda de México, 5.A. se establecid en el pais
para fabricar hiladoras continuas y telares. Esta se constituyd con capital
de la empresa estatal Sidena y de la japonesa Toyoda, que aporté la tec-
nologia y las 1écnicas de fundicién. La inversion realizada se aproximaba
a los 80 millones de pesos, de los cuales 30% correspondia a Nacional
Financicra, S.A. vy el resto a la firma japonesa. La produccién era de
aproximadamence 500 telares y 5 000 husos mensuales. Con este volumen
se¢ pretendia abastecer las necesidades del mercado interno. Sin embargo,
las empresas textiles usuarias se opusieron, por conducto de la Camara
Nacional de la Industria Vextil, a comprar estas maquinas. Las razones
de ta} rechazo fueron que la construccién de la maquinaria se basaba en
una tecnologia obsoleta, que los tréciles eran de caracteristicas de ma-
quinas de 20 o 25 afios atras y que se utilizaban patentes ya vencidas en
los sistemnas de estiraje. Aunque el precio y la calidad de las maquinas
eran poco competitives, comparados con la maquinaria disponible en el
extranjero, la Toyoda no pidié proteccién arancelaria al gobierno me-
xicano. La escasa demanda nacional resultante trajo como consecuencia

5% Una empresa usuaria incurre en 3 00§ pesos mexicanos por dia, durante uno v hasta
tres meses, pot la instalacidon de las miquinas compradas,
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que la empresa entrara en crisis financiera y finalmente se declarara en
quiebra. 5¢

Después, en 1960, Sidena entrd en tratos con las firmas norteameri-
canas Saco Lowel y Draper para producir maquinas estiradoras, hila-
doras continuas y telares. En este caso, la produccion de maquinas tex-
tiles recurrit a la proteccién del gobierno. Se obtuvo la prohibicién de la
importacién de telares y continuas. No obstante esta medida, y pese a
que las maquinas Draper y Saco-Lowell tenian ganada una proporcion de
mercado relativamente alta, los usuarios de la maquinaria textil se abs-
tuvieron de comparar las maquinas producidas en e pais. Esta actitud
trajo como consecuencia el fracaso de la empresa. En esta ocasion, se ar-
gumenté la inconveniencia de cerrar las fronteras para una tecnologia de
un solo tipo. En los dos casos mencionados no se disponia de una infraes-
tructura minima de habilidades tecnologicas y mercadotécnicas locales.

De estas experiencias pueden derivarse varios elementos de politica in-
dustrial. Por ejemplo, la proteccién del mercado interno no fue suficiente
para evitar la orientacién hacia la demanda al extranjero. Los nombres
comerciales conocidos como Draper y Saco-Lowell no aseguraron por si
solos la venta de las miquinas mexicanas. Pero aun hay mas elementos
por dilucidar.

Los intermediarios confirman que un gran problema al que se enfrenta
la produccién local de méaquinas es la naturaleza del mercado interno y la
falta de mentalidad para la explotacidén. Desde el punta de vista de los
intermediarios, los mayores inconvenientes para la produccién tacal de
telares y maquinas para el hilado son la falta de mercado interno y fas al-
tas inversiones que se requieren. (Véase el cuadro 71). La falta de mer-
cado no tan solo se refiere a una demanda pequeia sino también al
rechazo general de jos usuarios nacionales a la utilizacién de miquinas de
manufactura local.

Tal comportamiento --presente desde 1950-- se apoya en una ra-
cionalidad econdmica y técnica. La oferta de maquinaria extranjera es
diversificada y tiene una estructura competitiva que permite al deman-
dante una posiciéon ventajosa en la negociacién del precio. Ademis, la
inexperiencia de los eventuales productores locales frente a los extranjeros
establece una diferencia de riesgos en cuanto al costo y a la calidad téc-
nica de la maquina, lo cual percibe el demandante; en consecuencia, éste
prefiere la importacion a la compra nacional de méiquinas.

La falta de experiencia y de habilidades en la manufactura de ma-
quinaria textl a nivel nacional es un problema que se ha descuidado y ha
demostrado ser un aspecto clave en la desconfianza del usuario local y en
¢l escepticismo de la mayoria de los intermediarios, con respecto a la
produccién nacional de maquinas. Un factor institucional con impacto
negative en ecste asunto es la virtual prohibicion de importar magquinaria
de segunda mano. Desde hace unos 30 afios ha sido dificil para el indus-

56 ! Universal, 5 de mavyo de 1057,
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trial textil mexicano obtener permisos del gobierno mexicane para im-
portar maquinas textiles usadas, situacién que se tornd mas estricta cn el
presente decenio.®? La importacion de miquinas usadas ha generado
necesidades de servicios de reconstruccién, adaptacién y manufactura de
partes componentes en otros paises donde se permite y se efectiia este tipo
de importaciones, como Japén 5% y Colombia.*? Las tareas técnicas de
apoyo ¥ adecuacion desarrolladas por personal local han significado para
tales paises ¢l desarrollo de habilidades y cuadros téenicos de gran uti-
lidad en el momentw de iniciar la produccion local de maquinas. En
México no hubo esta experiencia salvo en casos de equipos de acabado de
manufactura relativamente simple. En consecuencia, 1os servicios de apoyo
técnico y modificaciones a las miquinas son poco requeridos y cuando se
necesitan lo usual es que provengan de la empresa fabricante extranjera.
La falia de experiencia técnica, en estas circunstancias, persiste en de-
trimento de las posibilidades de desarrollo tecnolégico textil interno.

En resumen, la falta de experiencia y habilidades tecnoldgicas, asi
como fuertes limitaciones mercadotécnicas han venido reduciendo las
posibilidades de manufacturar méiquinas textiles productivas {telares e
hiladoras, por ejemplo) en México.

No obstante las anteriores dificultades, se han efectuado algunos avan-
ces internos en cuanto a la modificacién de técnicas y la produccion de
ciertos tipos de maquinas y partes componentes. Por lo menos existen cn
el pais 43 empresas que fabrican tales bienes. De este nimero de em-
presas, s6lo cuatro producen maquinas para el acabado y ninguna una
miaquina textil completa (véanse los cuadros 72 y 73). Se visitaron tres de
estos productores de equipo de acabado textil y un fabricante de partes
componentes de cardas, a fin de obtener un cuadro de su situacién como
oferentes de tecnologia textil.

Una de las tres empresas fabricantes de equipo textil produce jiggers,
secadoras a base de gas, tinas abiertas, lavadoras, vaporizadores, san-
forizadoras modificadas, engomadoras, foulards para apresto y tefiido de
hilos, cquipos de laboratorio para analisis del tefido de hilos y revisa-
doras de telas. Otra empresa produce autoclaves. La tercera fabrica
autoclaves, jets, equipos overflow, secadores, tinas y equipos para la-
boratorio de concrol de calidad del acabado textil. Ademas del diseno y
construccion de tales bienes de capital, los tres productores adaptan
maquinas, manufacturan refacciones y proporcionan asistencia técnica
{véase el cuadro 74).

57V éanse, por ejemplo, los Dierios Oficiales de 10-VIIE-1949, 12-X11-1949, 10-V-1953 y
los Oftcios 20-1% de la Secreraria de Industria y Comercio de las fechas 22-VIi-1971. 26-1X-
1472 y 31-X-1973.

58 Osuka, K., Technaological Choice in the Japanese Silk Industry: I'mplications for
Development in LDC's, Tokio, 1977,

5% Fundacion para la Educacion Superior y El Desarrallo, Mercados de tecrologia en sec-
tures especifices: sector textd def poliéster, Bogota, 1978 (mimeo).
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Las adaptaciones hechas por estos productores sun interesantes. Han
modificado sistemas de acabado y determinado disefios originales de
maquinas. Por ejemplo, uno de ellos hizo foulards para el teiiido, sin-
cronizados con las ramas, El disefio y la instalacion del equipo cambia de
acuerdo a la disposicién de espacios de fa fabrica textil usuaria, y a sus
condiciones ambientales. La variedad de casos ha evitado la adopcion de
tareas rutinarias y repetitivas a cambio de estimular el desarrollo del in-
genio y el perfeccionamiento. El desarrolio técnico ha sido tal que uno de
estos productores dio solucién a un problema técnico de estampe, a
solicitud de una empresa de prestigio como lo es Quimica Hoechst. Tam-
bién ha orientado a algunas empresas textiles en la seleccion de equipo.

Las tareas técnicas que efectian estas empresas parten desde el disefio
y dibujo ingenieriles hasta el torno, fresado y acabado de maquinaria y
equipo. (Véase el cuadro 75). Estas no son empresas grandes. La mayor
tiene 45 personas ocupadas, de las cuales el 76% son vbreros y el resto
casi todos son técnicos calificados. A pesar de su tamafio y de que el
desarrollo de habilidades de los trabajadores ha resultado de un adies-
tramiento informal en la misma planta, este personal es un cuadro téc-
nico clave para la actividad de estas firmas. La direccion de los trabajos
técnicos y el ingenio tecnolégico corresponden a los técnicos calificados de
la empresa. Estos manifestaron que el origen de las pequefias innova-
ciones efectuadas ha sido un desarrollo tecnolégico que partié de imi-
taciones v se reforzé en investigaciones del propio personal. (Véase el
cuadro 76).

Los problemas a que se enfrentan estos productores no son de tipo téc-
nico ni de mercado. Las dificultades técnicas se han tdo superande con la
experiencia, El mercado de equipos de apresto de hilades y acabado textil
es adecuado puesto que la gran variedad de procesos y equipos se traduce
en una demanda dinamica de adaptaciones y equipos especificos. Las
dificuitades de estas empresas se derivan de su tamafio, que determina su
capacidad de captacién de recursos financieros para progresar.

En cuanto al productor de partes para cardas, su situacion es similar a
la de los fabricantes locales de equipo textil. Esta empresa manufactura
vestiduras de carda al mismo tiempo que repara y meoderniza cardas.
Para la reconstruccién la empresa importa de Europa partes componen-
tes. Después de unos diez afios de experiencia en la modernizacion de
cardas, la empresa ha lograde manufacturar moduladores de velocidad
transmisiones y desprendedores de velo, ademais de las vestiduras. La fal-
ta de innovaciones importantes en cardas y el escaso servicio de man-
tenimiento ofrecido por los fabricantes han hecho posible que esta em-
presa pueda sostenerse a través de la produccion de algunas refacciones,
el mantenimiento correctivo de cardas y la reconstruccién de este tipo de
maquinas. El personal técnico de la empresa estd compuesto por 60 per-
sonas y ¢l resto de los empleados es de 20, El desarrollo de la destreza del
personal técnico se ha basado en la experiencia acumnulada en la planta.
Se han efectuado algunos trabajos de desarrollo experimental y disefio in-
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genieril para explorar algunos inodelos de cardas que contengan mo-
dificaciones para mayor velocidad de operacién y mayor productividad.

Ademas de la existencia de pequefas fabricas de equipos de prepa-
racion y acabado textil, hay en el pais por lo menas dos intermediarios
que se proponen producir maquinas para el hifado y telares. Como se
habia mencionado anteriormente, uno de estos intermediarios de ma-
quinas instald su planta para fabricar méquinas de apertura, limpicza,
preparacidn de la hilatura ¢ hiladoras continuas, tanto para fibras cortas
comu para fibras largas. También se tiene programada la produccion de
bobinas y exterotexturizadores para fibras sintéticas, y se contempla la
posibilidad de fabricar hiladoras open-end. El plan de fabricacion com-
prende fases de produccion de determinadas maquinas. La primera fasc
incluye la produccién de continuas y estiradores (manuares} para el
hilado. En una segunda fase se fabricarian veloces (mecheras} y posi-
bLlemente hiladoras open-end. Finalmente, en una tercera etapa, se
planea la produccion de maquinas de apertura y limpieza. Para la
produccién de estas miquinas s¢ usara una licencia  de tecnologia de
CmMpresas europeas.

La planificacién empresarial también incluye la exportacion de ma-
quinas a paises latinoamericanos con ios beneficios fiscales que se derivan
de la politica gubernamental de comercic exterior. Asimismo se planea
empezar con un 309 de integracion local en la manufactura de las
maquinas y alcanzar un 80% en un periodo de seis afios. Ademas, se
viene afinando la estrategia mercadotécnica de la empresa con ciertos
margenes de flexibilidad. Esta se apoya en varios puntos claves, tales
como una férmula de proteccion parcial y temporal del mercado interno
- con la que serd posible competir con los oferentes extranjeros — y
una politica definida para ganar una buena posicidn en el mercado loca!l
y en el latinoamericano. La politica para ganar mercado se sustenta
en la calidad, la versatilidad ¥ ¢l precio de las maquinas, asi como en ¢l
surtido oportuno de refacciones, facilidades crediticias, servicios técni-
cos de apoyo, asesorias y contactos estrechos con los clientes potencia-
les a través de agentes de ventas.

Fste intento de produccién parece tener mayores posibilidades de éxito
que los anteriores. Por una parte, iz mentalidad de los inversionistas de
incursionar en el mercado exterior, ademas del mercado interno, sc
traduce en la factibilidad de producir a escalas en las que los costos
unitarios resulten ser lo suficientemente bajos para ofrecer precios atrac-
tivos. Por otra parte, la empresa intermediaria ya ha venido praduciendo
algunos componentes de miquinas para el hilado a manera de refac-
ciones y ha efectuado tareas de desarrolle experimental, solucién de
problemas técnicos, disefio y dibujo ingenieril y reconstrucciéon de ma-
quinas, Con ello se ha formado una infraestructura tecnoldgica compues-
ta por obreros y técnicos con conocimientos y destreza suficientes para
comenzar a producir el 30% de las partes componentes. Si estos cuadros
técnicos se amplian v se adiestran mas, la calidad de la manufactura
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podria ser de alio nivel competitivo. Ademis de lo anterior las posibi-
lidades de que la empresa sobreviva a tas dificuliades de la industria in-
cipitnte v logre progresar son alias por las disposicion de los inversionistas
a producir maquinas con flexibilidad tecnologica. De por si, la diver-
sificaciéon tecnologica en maquinas de hilar por el sistema de anillos es
muy estrecha (comparada con la amplia gama de modelos existentes en el
caso <e telares). Los inversionistas abren la posibilidad de manufacturar
maquinas para el sistema de hilar por rotor, de ser conveniente para las
caracteristicas que tome el mercado de estas maquinas en América
Latina en et futuro.

Si bien las cuestiones de infraestructura tecnologica, precio y calidad
del producto pueden ser resueltas de manera adecuada para la apertura
de mercados, la promocién y las técnicas de fundicién parecen ser los as-
pectos de planificacion empresarial mis problematicos en este tipo de
casos. La politica promocional parecer ser descuidada por los inversionis-
tas v cllo representa un gran riesgo. Si bien es ciertro que la participacidon
de las maquinas vendidas por el intermediario involucrado en la inversion
os relativamente alta {(superior al 30%) y ha venido incrementandose, la
demanda interna ha confirmado su escepticismo y es renuente a aceptar
maquinas manufacturadas en el pais. En lo que se refiere a la fundicion,
la empresa inversionista ha optado por enviar a magquilar el fundido de
materiales para después hacer en sus instalactones el forjado, troguelado
v acabado. L.a falta de técnicas de fundicidn de gran precision en ¢l pais
ha sido determinanie en el grado de integracién al que aspiran los inver-
sionistas. Ademas, del fundido depende una parte de la calidad de las ma-
quinas, por lo que si la técnica de fundir en México no parece estar al
nivel de otros paises, la calidad de las partes componentes hechas en el
pais podria tener una desventaja competitiva.

El caso de la empresa intermediaria que desea producir telares no es
tan claro ni tan prometedor, dentro de ciertas limitaciones, como el de la
manufactura de hiladoras. Hasta 1977, una empresa intermediaria vy ¢l
fabricante extranjero habian decidido producir un telar sin lanzadera en
¢l pais. La peneiracién en el mercado del modelo y la marca a producir
era muy baja, de las menores en México. Los esfuerzos de mercadotecnia
tendrian que ser enormes y aun asi no se podria garantizar un volumen
de demanda que hiciera factible producir este tipo de telar a escalas de
costos unitarios bajos. Los problemas sc derivan de la existencia de una
gran diversidad de modelos y de la renuencia de los demandantes a com-
parar telares hechos en México.

La oferta de conocimientos técnicos textiles a través de proveedoresdema-
terias primas

Hasta ahora se ha examinado ia oferta de tecnologia textil a través de
la provision de maquinaria y equipo. Otra fuente de oferta tecnolégica es
la provisién de insumos industriales. Asi, las empresas quimicas produc-
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toras de fibras poliéster en México ofrecen asistencia técnica para el
manejo de la fibra y su combinacién con otras fibras, asesoria textil en
cuanto a las formas de dar el acabado a productos hechos con fibras
quimicas y hasta orientaciones para la seleccién de subprocesos y equipo
textil. Segin se deduce de las visitas hechas a cuatro empresas locales
productoras de fibras quimicas, esta transmisidn de conocimientos téc-
nicos es un recursos estratégico para fortalecer las posiciones competitivas
de tales empresas y ello tiene su importancia aunque no es la actividad
principal de los departamentos de fibras de estas firrnas, ni es la principal
fuente de obrencion de conocimientos tecnoldgicos textiles para los fa-
bricantes de hilados y tejidos del poliéster y sus mixturas.

Ademas de los productores de poliéster, los oferentes de materias
colorantes son un agente de transmiston de conocimientos técnicos para el
tenido de textiles. Los productores de colorantes son empresas quimicas
que desarrollan importantes actividades de investigacion y desarrollo ex-
perimental a través de las cuales han modificado procesos por partidas y
a la continua, han introducido nuevas materias y han perfeccionado el
disefio de algunos equipos de tefiido. La intensidad de la innovacién
aumentd con el surgimiento de las fibras sintéticas. Puesto que las em-
presas vendedoras de insumos quimicos para el acabado textil son una
fuente alternativa de tecnologia, resulté conveniente visitar algunas em-
presas producteras de tales materiales en el pais,

Se encuestaron tres empresas que producen colorantes, resinas, gomas,
matcriales tensoactivos y sales para el acabado textil. Dos de las empresas
visitadas proporcionan generalmente asistencia técnica a la industria tex-
til y la otra firma ofrece tales servicios de manera eventual. Estas em-
presas fabrican una gama de materias colorantes y otros insumos de
aplicacion en diversas ramas industriales, como son las de alimentos,
papei, pinturas, vidrio, cuero y cerdmica, ademas de la industria textil.

En ¢l caso del sector textil, los productores locales de colorantes han
dado asistencia técnica a un 60% de sus clientes correspondientes a tal
sector. El tipo de asistencia que los empresarios textiles les demandan mis
es la asesoria para la seleccién de colorantes y el control de calidad.
También los fabricantes de textiles han obtenido asistencia para las con-
dictones de operacidn de las miquinas, el manejo de materiales y la selec-
ci6n de los procesos de acabado a utilizar. Las empresas quimicas pro-
ductoras de colorante no tienen personal capacitado para efectuar re-
paraciones o modificaciones al equipo de acabado y por lo tanto no
ofrecen tales servicios. Tampoco han capacitado mano de obra para el
sector textil. Los canales utilizados por estas empresas quimicas para dar
SErvICcios téCnicos a empresas textiles son el envio de un técnico, el uso de
publicaciones {con las cuales promocionan sus servicios) y permitir el ac-
ceso de los clientes a sus laboratorios de investigacién.

Estos servicios téenicos se proporcionan come una forma de asegurar el
prestigio de las materias industriales producidas y su marca, y como una
respuesta a las presiones de la competencia.
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La demanda de tecnologia

Los volimenes crecientes de inversion por trabajador que ha traido
consigo la innovacién textil obligan a los demandantes de tecnaologia tex-
til a elevar la racionalidad de sus decisiones en el transcurso del tiem-
po.%®  particularmente en el caso de empresas grandes que pueden
adoptar las innovaciones. Esta situacion de cambio puede constituir una
barrera para los pequeios y medianos inversionistas en cuanto al acceso a
mavyores niveles de productividad v competitividad que se pyeden derivar
de los desarrollos tecnoldgicos recientes. Pero parece que las diferencias
de la rentabilidad de varios niveles tecnolégicos no son tan notables comeo
podria pensarse puesto que el cambio tecnoldgico ha sido més bien leve.
Asi, los sistemnas de hilado y tejido plano convencionales y clisicos con-
undan vigentes todavia y no es extrano encontrar fibricas textiles en
México y otros paises que operan a niveles de rentabilidad suficientes
para su sobrevivencia con maquinas de principios de siglo. ¢! Los efectos
distributivos que la evolucién tecnologica textil pueda tener en la estruc-
tura de este sector obligan también al pequefic o mediano inversionista a
elevar la racionalidad de su comportamiento tecnologico. Si este tipo de
empresario no puede hacer uso de los cambios tecnolégicos por restric-
ciones financieras, busca la adecuacion tecnologica y una estrategia mer-
cadotécnica (por ejemplo, diversificacidén de productos y mercados, o es-
pecializacién, o maquila) que le permitan obtener niveles de rentabilidad
adecuados, sin haber efectuado grandes inversiones.

La introduccién de nuevas fibras y productos textiles, la antomati-
zacién de Yas operaciones del proceso textil, las condiciones de recesion en
el sector textil mexicano y la fuerte competencia han hecho que las inver-
siones recientes para instalar una nueva planta, ampliar las existentes o
reestructurarlas exijan conocimientos técnicos, que van desde las fases de
preinversion hasta las decisiones del manejo y mejora de la eficiencia de
tas instalaciones y materias industriales. Aunque la demanda de tecno-
logia textil afronta situaciones mas complejas que hace varios decenios,
los diversos elementos tecnologicos requeridos por los demandantes siguen
proviniendo con gran frecuencia de los oferentes de maquinaria y equipe
textil. 82 Como ya se examind anteriormente, hay una diversidad de
oferentes de magquinaria y equipo textil, pero falta por analizar la na-
turaleza de la demanda de tecnologia a través del abastecimiento de

6{: Spreafico, op. cut.
fhid.
62 Véanse la scocidm 6 y el punto 8.3 de este capitulo. También consiltese Spreafico, op.
ot
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maquinas y los factores que inctden en su problematica. A continuacidn
se abordaran estos puntos con base en los resultados que se obtuvieron de
una encuesta entre 20 fabricantes de articulos textiles de poliéster y sus
mixturas. Las caracteristicas de las empresas contenidas en esta encuesta
son diversas (empresas de distintos tamafos y grados de integracion; véase
¢! cuadre 77) vy permiten lograr una buena aproximacién del cuadro tec-
noldgico de la especialidad textil correspondiente.

La seleccion de maquinagria

Para los demandantes de tecnologia textil existen varias opciones en la
seleccién. Tales alternativas de manera algo burda, son el sistema con-
vencional y el de roter, en el hilado; el tejido bajo el sisterna de insercién
de trama con lanzadera y €] de insercién sin lanzadera; y en tefiido y
acabado, los métodos continuos y los intermitentes. Cominmente la
seleccion del producto condiciona el tipo de opcitn tecnoldgica a escoger.
Por ejemplo, la manufactura de hilos delgados y peinados determina por
racionalidad la demanda de un sistema convencional, También hay otros
factores que obligan a seleccionar una tecnologia determinada, como un
reducido volumen de produccion diversificada de telas y tedidos que con-
ducen a demandar telares con lanzadera y técnicas de tefiir por partidas
{o lotes). La especificactdn y diversificacién de las técnicas puede aumen-
tar a un ndmero elevado las opciones. Asi, por ejemplo, en México se
ofrecen mas de 40 anchos diferentes de telares, de 90 a 390 centimetros
en pie, y un namero similar de velocidades que van de 191 metros de
trama insertada por minuto a 820 metros/minuto.

La complejidad de las especificaciones técnicas de las maquinas (in-
cluyendo la diversidad de combinaciones de equipos accesorios) ha re-
queride del demandante racional mayores conocimientos téenicos para la
seleccion de maquinaria. Ademas, para el examen de alternativas, el
demandante debe contar con informacién suficiente. Algunos datos téc-
nicos de los equipos textiles estin contenidos en revistas especializadas y
catalogos de los vendedores de los equipos. Los demandantes también se
informan por medio de la observacion del funcionamiente de las ma-
quinas y por contactos con los oferentes de maquinaria y con otros fa-
bricantes de textiles. Hay dermandances que acuden a cxposiciones y ferias
internacionales. Pere la basqueda de proveedores alternativos de ma-
quinds no es intensa entre los fabricantes de textiles en México. De veinte
empresas encuestadas, nueve buscaron oferentes alternativos y once
declararon no haber necesitado buscar alternativas activamente porque se
tenian a la mano y evidentemente se consideraron para su estudio.
{Véanse los cuadros 78 v 79).

Los elementos de evaluacidon para seleccionar maquinaria, adoptados
por veinte empresas textiles, fueron principalmente el precio de las
maguinas, la versatilidad de su operacion y la calidad deseada en el
producte textil. (Véase el cuadro 80). En particular, la mayoria de las
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empresas que consideraron el precio de maquinas se decidieron por un
equipo textil sencillo, de contenido tecnolégice baje o medio. 3 Una
proporciéon menor, pere todavia alta, consideré la versatilidad de las
magquinas para su seleccién. Este factor tuvo una mayor importancia
relativa entre las empresas que seleccionaron equipo de nivel tecnolégico
medio. Las empresas que seleccionaron la maquinaria de contenido tec-
nolégico mias alto pusieron mayor énfasis en los aspectos de versatilidad,
costo del trabajo, la calidad y las caracteristicas fisicas del producto.
{Véanse los cuadros 80 y 81).

La antigiiedad de las empresas, la diversificacion de su produccion, el
tamafo de las mismas y su grado de integracién han venido siendo deter-
minantes en ¢l resultado de la evaluacion de alternativas técnicas. Asi, las
empresas que iniciaron sus operaciones entre 1940 y 1957 no han selec-
cionado maquinas de alto contenido tecnoldgico y la mayoria de ellas
{casi el 80%;) usan maquinaria de un nivel técnico relativamente bajo vy
de gran flexibilidad. Lo contrario ocurre entre las empresas de menor
antigtiedad. (Véase el cuadro 82) Una gran proporcion de las compras de
maquinaria de las primeras empresas se efectud antes de 1960, con base
en maquinas sencillas como los telares Draper y Crompton. Aunque en el
transcurso del tiempo estas empresas han tendido a comprar telares
Picafiol, también relativamente sencillos aunque con mayores innova-
ciones que los anteriormente mencionados, el nivel de su técnica textil
sigue manteniéndose relativamente bajo. En estos casos parece presentar-
s¢ un fenéameno de tradicién textil con ciertas rigideces, determinado por
las ventajas de experiencias acumuladas por aftos con el uso de maqui-
naria sencilla y por las desventajas de incurrir en altas inversiones por
cambiar de tipo de maquinaria en circunstancias en que la rentabilidad
del equipo sencillo es satisfactoria.

La diversificacidon de la produccién ha determinado la seleccion de
maquinas versitiles. Todas las empresas encuestadas producen una linea
de diversos articulos textiles, pero se puede distinguir un grade relati-
vamente alto de diversificacion de uno relativamente bajo. Algo similar
ocurre con la maguinaria textil en uso. Aunque tres fabricas tienen
hiladoras de rotor (sistema de poca flexibilidad técnica) ellas también
han venido usando hiladoras de anillos mis versatiles. De veinte em-
presas, cinco producen una linea altamente diversificada de articulos tex-
tiles y por ello todas ellas seleccionaron maquinaria con un grado de
flexibilidad tecnolégica relativamente alta. De las restantes quince fa-
bricas, sélo el 409% eligid maquinas de flexibilidad tecnologica relati-
vamente baja y 60% escogid equipos textiles muy versatiles. (Véase el
cuadro 82.) La mayoria de estas empresas medianamente diversificadas
selecciond miquinas altamente versatiles porque esperan que el merca-
do textii se diversifique mis en el transcurso del tiempo.

El tamano v el grado de integracion de las fibricas de textiles encues-

63 yeéanse la explicacion de estos términos y otros mencionados mas adelante en el anexo
1L
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tadas no observaron una relacién tan elevada con las decisiones de selec-
cibn técnica, en comparacion con tos resultados de la diversificacion y
antigiedad de tales fabricas. Por ejemplo, de cinco empresas grandes,
cuatro han venido seleccionando maquinas sencillas (cuadro 82) porque
sus primeras decisiones en este sentido y correspondientes a una gran
proporcidon de las maquinas en uso (sobre el 60%} se tomaron en los afios
cuarenta, cuando no se ofrecian los altos niveles tecnoldgicos de hoy.
{Véanse los cuadros 82 y 84). En fechas recientes, estas empresas grandes
y relativamente antguas no han seleccionado maquinas refinadas porque
prefieren aprovechar las ventajas de su experiencia en el manejo y man-
tenimiento de maquinaria sencilla. Ademas, las maquinas sencillas han
ofrecido altas flexibilidades de adecuacién a una diversidad de lotes,
cualidad que buscan estas empresas puesto que también son diversifi-
cadas. (Véanse los cuadros 84 y 85). Los niveles tecnologicos mas altos
corresponden a una empresa grande y dos medianas que no son antiguas
y no estan altamente diversificadas. Las empresas pequefias no demandan
equipos refinados por su gran costo. {Cuadros 84 y 85).

Por lo que concierne al grado de integracion de la produccion de las
empresas, su impacto en la seleccion de determinados tipos de maquinas
no es muy claro si no se vincula con la diversificacion de las empresas, por
ejernplo. Asi, las empresas con gran diversificacidn en su produccidon
seleccionan maquinas versatiles, sin tmporwar su grado de integracidn.
{Véase el cuadro 86).

L.as empresas textiles contenidas en la encuesta de demanda de tec-
nologia muestran cierta sensibilidad a modificar sus decisiones sobre el ti-
po de miquinas a comprar si cambian algunos factores. De 20 empresas,
15 podrian seieccionar en el presente y en los proximos diez afios otras
miquinas diferentes a las que estan en uso. De las cinco empresas que no
cambiarian su seleccidn, dos tienen los menores niveles de uso de la
capacidad instalada en la encuesta por lo cual su reaccidn ante un au-
mento de demanda seria poner en uso la capacidad ociosa; otras dos sen
grandes y antiguas, resistentes a la modificacién de sus técnicas sencillas y
versatiles; la quinta empresa considera que posee la suficiente diversi-
ficacidon de maquinaria entre la cual se encuentra equipo de alto nivel
tecnologico (open-end) y en consecuencia no maodificard su seleccion
aunque cambiaran varios factores. En cuanto a las quince empresas que
seleccionarian otros tipos de maquinas, todas tienden a elegir maquinaria
maés automitica, mas preductiva v {con menor propensién} maquinas
mads versatiles,

Si la dinamica de la demanda de textiles provecara la conveniencia de
que las empresas duplicaran su volumen de produccién y tal incremento
se mantuviera por 10 afios, el 60% de las fibricas encuestadas deman-
daria una mayor automatizacion y productividad, aan a costa de que se
redujera relativamente la versatilidad del equipo. La sensibilidad dec este
cambio se presenta mais entre las empresas pequefias, de nivel tecnolégico
relativamente bajo y altamente versatiles. {Véase ¢l cuadro 87). Si se
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duplica la produccién, las fabricas pequefias tendrian que buscar cémo
financiarse para comprar maquinaria mas automdatica: los niveles tec-
nologicos bajus tendertan a subir y puesto que los lotes de las empresas
diversificadas aumentarian de tamafio, la demanda de maquinas mas
versitiles disminuiria.

De atra parte, si la diversificacion de la produccién de las empresas
tuviera que aumentarse considerablemente, la seleccion de maquinaria
serfa diferente sélo en 5 de 19 casos, Estos cinco casos corresponden a em-
presas cuyo grado de diversificacién es relativamente bajo, y tres de ellos
corresponden a empresas pequefias (Véase el cuadro 88, parte B). La
mayoria de las empresas considera tener equipos altamente versatiles y asi
es (el Y0% riene alia versatilidad). Por lo tanto, éstas seguirian selec-
cionando el mismo tipo de miquinas aunque aurmnence la diversificacién
del producto,

Si el costo de la mano de obra aumentara al doble, mas que atros cos-
tos de produccién, la mitad de las empresas cambiaria su seleccidn hacia
miguinas mas autormatizadas. La mavor sensibilidad de cambio se
presenta en empresas medianas y pequefias que son rtefativamente poco
diversificadas y tienen niveles tecnolégicos intermedios. (Véase el cuadro
89). Posiblemente las empresas pequefias y medianas no podrian resistir
un incremento tan alto en las néminas de los trabajadores v puesto que su
produccion no es muy diversificada, podrian utilizar miquinas mas
automaiticas, menos senciilas y posiblemente menos versatiles.

Segiin las evidencias que se han revisado hasta ahora, el factor que ten-
dria mayor impacto en la modificacion de la seleccién de técnicas parece
ser el volumen de la produccidn y en una segunda jerarquia estaria el
costo del trabajo. Las empresas que demuestran mas sensibilidad para
cambiar sus decisionesgecnolagicas son las que no tienen altos niveles tec-
noldgicos, de tamafios pequefio y mediano, poce versatiles y no antiguas.

La transferencia de tecnologia a través de la compra de maquinaria
texel

Usualmente con la compra de maquinas los fabricantes de textiles ad-
quicren algunos elementos de tecnologia. El manejo de equipo y ma-
teriales, asi como la organizacidon fabril, es lo que el usuario de las
miquinas por lo general obtiene del proveedor. También recibe otros
servicios 1écnicos, pero no se han asimilado como los anteriormente men-
cionados. Tales servicios son el montaje de ia maquinaria, la adaptacion
de madiquinas y la solucién de problemas téenicos especificos. (Véase el
cuadro 90).

Los servicios técnicos y la maquinaria se obtienen por lo general en
paguete. En la mayoria de los casos este paquete tecnoidgico es sugerido
por el proveedor de la maquinaria y aceptado por el demandante. (Véase
el cuadro 91) Esta actitud responde, por un lado, al interés del vendedor
de maquinas por ganarse las preferencias de sus clientes a través del
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apoyo técnico COmMo un recurse competitivo y, por otro lado, a la relativa
debilidad técnica existente en algunas fabricas textiles, particularmente
las de tamafio pequenio y mediano. En otras empresas en las que hay
una infraestrucrura técnica de experiencia {mecanicos, técnicos y ope-
rarios habiles), se acepta el abastecimiento de servicios técnicos mientras
dura el tiempo de la garantia de la maquina que es un periodo corto de
un par de afios.

Salve raras excepciones, los demandantes de miquinas textiles no
negacian la desagregacidn del paquete técnico ofrecido. Los aspectos en
los que se concentra el trato de la compra de maquinaria han sido prin-
cipalmente ¢l precio de las maquinas, el surtido agil de refacciones y la
adquisicion de las caracteristicas téenicas buscadas. (Véase el cuadro 92.)
Si bien los demandantes obtienen concesiones por la fuerte competencia
entre los vendedores de maquinas textiles, el hecho de que varios elemen-
tos técnicos y refacciones provengan del mismo oferente de las maquinas
se traduce en ia posibilidad de que el demandante afronte algunas si-
tuaciones adversas. El costo de las refacciones, partes componentes y ser-
vicios técnicos generalmente no esta incluido en el precio de las ma-
quinas. puede ser inflado y por lo tanto puede constituir una forma de
compensar las concesiones hechas en €l precio de la maquinaria. El abas-
tecimiento de refacciones de un telar, por ejemplo, significa un costo
anual de entre 4,000 y 5,000 pesos mexicanos, lo cual resulta en un
millén de pesos para una empresa de 250 tclares y dos millones para otra
de 500 telares. Los servicios de instalacién de telares a cargo de un téc-
nico montador de la empresa fabricante de maquinas tienen un costo de
90 000 y hasta poco mis de un cuarto de millén de pesos mexicanos.

La falta de cuadros técnicos y la escasez de recursos financieros que se
observan en la mayoria de las empresas textiles de tamarios mediano y
pequeno les resta poder de negociacion y las conduce a una situacion de
gran dependencia tecnologica y financiera. En las negociaciones, estas
empresas procuran obtener de un sdélo oferente las maquinas, servicios
técnicos y ¢l financiamiento de la transaccién. El financiamiento que
pucda dar el vendedor de maquinaria se apova a su vez en las facilidades
otorgadas por compafiias financieras del pais del fabricante o por or-
ganismos extranjeros especializados en financiar la exportacion de bicnes
de capital. En México es muy comin la compra de maquinaria textil a
crédito, (véase el cuadro 93). En este punto, cabe mencionar que los or-
ganismos financieros de fomento industrial existentes en el pais vircual-
mertte no han sido utilizados por los fabricantes textiles, principalmente
debido al desconocimiento de la forma en que funcionan v en los casos
aislados en que ésta no es la razdén, los empresarios de textiles no hacen
use de estos servicios de financiamiento por la faita de agilidad en las
resotuciones oficiales y la elevada tasa de interés local en comparacion
con la que se obtiene a través del oferente de maquinaria,

La practica de depender de uno o pocos oferentes de maquinas para la
adquisién de nueves conocimientos técnicos es comun entre las empresas
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encuestadas. Esta practica ha relegado a segundo plano el papel de otros
abastecedores de tecnologia textil como las firmas consultoras de inge-
nieria textil, los institutos de educacidn superior e investigacién textil y
los propios productores de materias primas textiles,

Los mecanismos mas utilizados para la transmisién de conocimientos
técnicos provenientes del vendedor de maquinas son la asesoria técnica y
la capacitacién de técnicos v operarios. Las empresas textiles encuestadas
disponen de personal capacitade para dar mantenimiento preventivo y
correctivo. {Véase el cuadre 94). Pero cuando surge un probiema técnico
complejo en alguna maquina, como es la adaptacidn o modificacion de
ésta a las caracteristicas de la materia prima o descompostura mecanica
en alguna de sus partes esenciales, se tiende a recurrir a la asistencia téc-
nica del fabricante de la miaquina en primer término y con menor fre-
cuencia a los fabricantes de los insumos textiles.

El desarrollo de la destreza técnica de mecanicos v operarios de ma-
quinas

El desarrollo de las habilidades de técnicos y operarios de las empresas
extiles encuestadas se ha apoyado mas en la experiencia del trabajo que
en cursos formales de adiestramiento. Si bien se puede considerar que en
el 55% de los casos estudiados se han adoptado sistcrnas formales de
capacitacion (véase el cuadro 95), éstos han sido un punto de partida
para la destreza técnica que los trabajadores textiles alcanzan con la ex-
periencia.

La destreza de los técnicos textiles ha permitido efectuar algunas adap-
taciones cn la maquinaria. En el 60% de los casos comprendidos en la
encuesta de demanda tecnologica se efectuaron adaptaciones de ma-
quinas. La mayoria de estas adaptaciones fueron hechas por el propic
personal de las empresas sin asesoria proveniente de fuentes externas,
(Véanse los cuadros 96 y 97). Estas adaptaciones van desde ia incorpo-
racién de aditamentos auxiliares hasia la modificacion del sistema de una
maquina. (Véase el cuadro 98). Dos tercios de las empresas que han
adaptado sus maquinas efectuaren adaptaciones relativamente mayores,
El 609 de estas empresas adiestraron su persunal con sistemmas formales,
por lo menos como punto de partida para el desarrollo de la destreza téc-
nica. Cabe destacar que las-adaptaciones ocurrieron en empresas de dis-
untos tamanos, pero la mayoria -—sobre todo las adaptaciones “rmayo-
res”— se efectud en empresas que tienen el mayor nimero de aios de
experiencia, dentro de [a encuesta. (Véase el cuadro 0g.)



\Y
La industria del vestido

Introduccién

El avance de la industrializacién trajo consigo aumentos en los niveles
econdmicos de la poblacion y cambios en las conductas de consumo. Uno
de estos cambios fue el que se operd en los habitos del consumidor de
telas. La demanda de telas en pieza se redujo cada vez mas al tiempo que
surgidé v se incrementd la demanda de prendas de vestir ya confeccio-
nadas. FEstas circunstancias estimularon el surgimiento de la industria de
la ropa. En 1970 se estimaba que la proporcién de telas vendidas direc-
tamente a la industria del vestido era 90% en los paises industrializados y
casi 75% en los paises latinoamericanos mias avanzados.! Es posible que
hoy, a fines del decenio de 1970, estas cifras sean superiores.

En la actualidad, el proceso de manufactura de ropa se compone de {a)
disefio v determinacién de patrones, {b) corte de tela, (¢} cosido, (d)
acabado e inspeccion y {e) empaque y envio al almacén. La costura es la
parte dominante del proceso, ya que usualmente absorbe cerca del 80%;
dei trabajo? y una proporcién similar en el nimero de miquinas. La
produccién de ropa depende de las habilidades de los operarios mis que
en ¢l caso de la produccion de hilados y tejidos. La confeccién de prendas
tedavia no estd dominada por las maquinas como en otras industrias.
Shepherd subraya que la tasa y calidad de la produccidn son dictadas por
el maquinista individual, particularmente en partes vitales como el cuello
de una camisa.

Lus procesos productivos de prendas, particularmente de las que estian
hechas de iejidos planos, son homogéneos y discontinuos. Estas carac-

I Spreafico, L., La transferencia del conocimiento técnico en la fndustria textil y del ves.
tuario (CEPAL), Brasil, 1871, p. 9.

2 Shepherd, G., International Trade in Cotton-type Textiles: 4 Case Study sf Compa-
rative Advantage (tesis), 1974,

3 ~
Ihid. Consiiltese la parte C del anexo 11 para una descripeitn mis amplia de proceso.
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teristicas propician la existencia de distintas formas organizativas de la
produccién. Una fabrica de ropa puede ilevar a cabo el proceso com-
pleto, o bien puede cubrir s6lo una ¢tapa de la manufactura. Los costos
de produccién pueden diferir entre una y otra forma de integracion. La
maquila permite reducir los costos de mano de obra, sohre todo en la
costura. Ademas de las repercusiones meramente econdmicas, la posi-
hilidad de subcontratacién se traduce en la probabilidad de establecer
mecanismos intraindustriales de transferencia de tecaologia. Por esta
razdn el estudio de este caso resulta interesante.

Antecedentes de la evolucion tecnoligica en la manufactura de pren-
das de vestir

De las industrias de fibras sintéticas, texiiles y de la ropa, sta ha hecho
el menor progreso tecnoldgico en los afios trascurridos del presente siglo.
Los cambios tecnolégicos operados en la confeccion después de la altima
parte del siglo X1X han consistido en mejoras de las maquinas e inven-
ciones secundarias. Fuera de la introduccion de equipos auxiliares que
suplen a la mano de obra en algunas operaciones (por ¢jemplo, hechura
de ojales, cuellos y pufios), no se ha tenide un avance significativo para
lograr mayor continuidad y una reduccion de costos en el proceso de
produccidn, aunque se vienen desarrollando actividades de investigacion
que se orientan a este fin. No es aventurado decir que la tecnologia de la
ropa, incorporada en la maquinaria, ha permanecido casi igual a la exis-
tente a principios del siglo XX.*

El papel de las habilidades de los trabajadores sigue siendo importante
en la tecnologia de la manufactura de ropa. Los esfuerzos innovadores
han intentado sustituir los intrincados patrones de las acciones humanas
en la confeccién por mecanismos fundamentalmente mecanicos. Los
mayores avances técnicos basados en la ingenieria mecéanica se registraron
a mediados del sigle pasado. Entonces, como ahora, ia innovacion en este
campo tiende a estar incorporada en las maguinas. Los principales es-
fuerzos innovadores han sido emprendidos mas por inventores-trabaja-
dores que por equipos organizados de profesicnales que realicen acti-
vidades de investigacién y desarrollo. Los esfuerzos de investigacion en la
tecnologia de la produccién de ropa son muy bajos. (Véase el cuadro
100.}

Ei caso de la costura es ilustrative. A fines del siglo XVIII se hicieron
ios primeros intentos de convertir la Jabor manual de Ja costura de ropa
en una operacion mecinica. Pero no fue hasta mediados del siglo X1X
cuando este objetivo se logrd de manera practica. En 1780, Thomas Saint
inventd una maquina de coser para calzado, con un sistema revelucio-
nario y con caracteristicas que se encuentran en las miquinas de hoy.
Pero por falta de promocién y financiamiento la idea de Szint no tuvo uso

4 Yeéase, por ejemplo, Thid.
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practico. A principios del siglo XIX, después de varios intentos efec-
tuados en Europa, el austriaco Joseph Madersperger fue el primero en in-
ventar maquinas capaces de efectuar una costura. Madersperger patentd
y construy® estas indquinas en 1814 para la manufactura de sombreros,
pero por dificultades de alimentacién del material no tuvieron éxito
comercial. Antes de 1850 se efectuaron en América otros inventos que no
tuvicron uso comercial debido al rechazo de los sastres, quienes ternian
perder sus medios de vida. A mediados det siglo XVIII se cmpezaron a
inventar las primeras miaquinas practicas de coser. Sc lograron combinar
la lunzadera v la aguja con ojo en la punta para hacer costuras de doble
pespunte, cadeneta y con hilo continwo, También se inventd la primera
lanzadera de movimiento continue en un piane horizontal. En esos afios se
registraron las primeras ventas de maquinas en cantidades ya atractivas.
Surgicron mas perfecciones a las maquinas y también se constituyeron las
empresas que llegarian a deminar ¢l mercado, tales como la Grover and
Baker Sewing Mach. Co. {hoy conocida como Unzén Special Mach. Co.},
The Singer Company vy Willcox & Gibbs Sewing Mach. Co’

La cantidad de inventos en la historia de las maquinas de coser es
elevada; se estima que en el siglo XIX se concedieron mas de 46,0600
patentes de tales miquinas. l.a electricidad y los sistemas de lubricacitn
por rodamientos mejorados han permitido aumentar la velocidad del
equipo. Una maquina de nupo familiar puede coser ahora a 1,500 pun-
tadas por minuto y algunas maquinas industriales de doble pespunte
trabajan a 6,000 punradas por minuto .¢

Cuando ya existian maquinas de coser practicas y aceptadas comercial-
mente, se inventé 'a maquina portatil para contar tela. La mayor ve-
locidad de la costura ejercid mayores presiones de irabajo sobre el depar-
tamento de corte, a mediados del siglo XIX. Entonces la tela se cortaba
con tijeras o cuchiflos largos. Una fabrica de ropa se propuso mejorar el
sistema tradicional del corte de tela y a fines del siglo XIX un mecanico
de la empresa logrd disefiar y construit una méaquina portatil con un
mecanismo que daba moevimiento vertical a una cuchilla para cortar con
rapidez y cierta precisién varias piezas de tela.

Con el desarrollo de la industria del vestido, algunas fabricas de ropa
ampliaron considerablemente sus volamenes de produccidn de ral
manera gue los lotes de ropa de una misma ialla v estilo eran cada vez
mayores, Ello se tradujo en una necesidad de maquinas méas veloces y
automaticas. Al mismo tiempo, otros fabricantes de ropa aumentaron sus
volimenes perc tambidn la diversificacién de las prendas, de lo que se
derivdé una demanda de maquinas mas versitiles. Estas circunstancias es-
timularon innovaciones tendientes a la autormnatizacidn y mayor versa-
tutidad (en cuanto a irabajo de diferentes tipos de telas, diferentes ve-

5 : . . .

The Swger Company, Fundamentos de {a costurg a magquena, F. 1L A 1971
[

ihid.



V. LA INDUSTRIA DEL VESTIDO 105

locidades, formas de costura, etc.) Elio fue posible, en buena medida,
gracias a los avances de la industria electrénica.

La evolucion reciente de la industria mexicana del vestido

La participacién de la manufactura de prendas de vestir en la produc-
cién nacional bruta de la industria manufacturera no ha variado virtual-
mente en los iltimos afios. En 1965 el valor de la produccién de ropa
representd el 2.06% de las manufacruras mexicanas; en 1970 fue 2.47%,
y en 1975 fue 2.13%,. (Véase el cuadro 101.) Estas cifras sugieren que las
condiciones econdmicas generales que afectan a la mayoria de las ma-
nufacturas mexicanas también influyen en la evolucién de la rama del
vestido. La manufactura de ropa es una de las actividades de la economia
mexicana que resiente primero los cambios de las condiciones generales
del pais. Si el crecimiento demografico es elevado, la distribucién del in-
greso mejora y el crecimiento econdmico es alto, es de esperarse que se
opere un gran crecimiento en la rama del vestuario, y resultaria lo con-
irario si la situacién fuese adversa.

La industria nacional del vestido esta protegida por un régimen
prohibitivo de importaciones. Por esta razon, aunque la relacién de
precios de la ropa extranjera (por ejemplo, de Estados Unidos) con res-
pecto a los de las prendas nacionales se redujo (véase el cuadro 102), no
cambié mucho la orientacién del mercado interno que sigue dependiendo
de la oferta nacional de ropa (Véase el cuadro 103). La politica eco-
némica proteccionista a favor de la produccidn local no ha estimulado un
proceso de desarrollo industrial cualitativo tendiente a una competiti-
vidad creciente, necesaria tanto para la reduccién de la proteccién
gubernamental como para la penetracién en los mercados del extranjero,
La proporcién del valor de las exportaciones con respecto al de la pro-
duccién nacional es baja y no muestra tendencias considerables de

mejoria (Véase el cuadro 103).

De 1965 a 1975, poco mas del 80% de la produecion de prendas de
vestir fra correspondido a la confeccién dr ropa exterior. La produccién
de camisas representé 17% de la confeccion de ropa exterior en 1965 y
219, en 1975. En este afio, el nimerc de establecimientos productores de
carnisas fue menor al 5% del total de fabricas de ropa. No obstante esto,
la camisa parece ser la prenda de vestir de mayor importancia de esta
rama industrial por el volumen y dinamismo de su produccion. (Véase el
cuadro 104.}

Entre 1970 y 1975, el valor de los activos fijos brutos por establecimien-
to aument6 en 259% en el caso de la rama del vestido y en 639 en la es-
pecialidad de camisas. {Véase el cuadro 105.) El primer porciento men-
cionado supera claramente la inflacién de costos de telas, que se estima
haber sido de 54 % {(al mayoreo) en el mismo periodo, y la de combustible
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y energia, que se calcula fue 589 7 El aumento de las inversicnes por
fabrica de ropa, descontada la inflacién, puede implicar que los inver-
sionistas tenderin a ser cada vez mas racionales en sus decisiones. Este
comportamiento se acentia entre las empresas grandes y medianas.

La manufactura de prendas de vestir ocupd a mas de 7,500 personas en
1970 y a maés de 80,000 en 1975. (Véase ¢l cuadro 106.) Ello representd el
5% y el 4.8% del émpleo de la industria manufacturera en dichos afios.
La participacidon de la industria del vestido en 1a mano de obra ocupada
en la actividad manufacturera es mayor que su participacion en la
produccién de manufacturas, lo cual indica que en esta rama se hace un
uso mis intensivo del trabajo que en la generalidad de las ramas ma-
nufactureras mexicanas. Sin embargo, de 1970 a 1975 se ha reducido tal
intensidad de trabajo puesto que la absorciém de trabajo industrial para
la manufactura de prendas disminuyé y la participacién de esta rama en
el producto industrial aumenté.

5i bien en esos cinco afios la ocupacién de mano de obra se elevo en la
industria del vestido, ocurrid lo contrario en algunas especialidades de la
misma, como en el caso de la confeccién de camisas y en la fabricacién
de ropa interior. (Véase el cuadre 106.) Las cifras censales correspon-
dientes al ramo del vestido indican que en el periodo 1970-1975 se redujo
el grado de absorcidon de trabajo. El valor de los activos fijos aumenté
pero en muchas especialidades del vestuario el empleo disminuyé y en
otros casos el aumento del personal ocupado fue mener al incremento de
los activos. (Véase ¢l cuadro 106.)

Lo antertor sugiere una tendencia a la automatizacién, ya sea a través
de la reestructuracién técnica de las fibricas de ropa o mediante los efec-
tos competitivos del ramo que conducen al cierre de las fibricas mas in-
tensivas en (rabajo y a la entrada de nuevas empresas que adoptan téc-
nicas ahorradoras de mano de obra.

A medida que transcurre el tiempo, la proporcién de empresas muy
pequetias en el ramo del vestide disminuye, aunque ésta todavia es ailta.
En 1965, el 86% de los establecimientos productores de ropa disponia de
cinco trabajadores o menos; en 1975, la proporcién se redujo a 75%. La
concentracién de la produccién de ropa en pocas empresas es elevada,
Por ejemplo, el 149 de las empresas del ramo ocupé mis de cinco
trabajadores en 1965 y produjo el 87% de la produccién de prendas, y en
1975 el 25% de las fibricas correspondié a empresas de tipo mencionado
que fabricaron el 95% del producto de la rama del vestido. (Véase el
cuadro 107.) Las cifras censales indican que la mayoria de las fabricas de
ropa pequeiias ocupan personal no remunerado. Mas de la mitad de los
establecimientos censados en 1965 y 1970 correspondieron a empresas que
no tienen personal remunerado y los mismos tuvieron una participacién
en la produccién de ropa inferior al 5% (Véase el cuadro 108.)

7 Véase el indice de precios al mayoreo en la ciudad de México en: Banco de México, fn-
forme Anual, México, 1977,
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Las especialidades de la produccién de prendas en las que se observan
" las menores proporciones de establecimientos pequefies son la confeccion
de camisas y la fabricacién de ropa interior. {Véanse los cuadros 107
108.} Esto puede ser el resultado tanto del progreso de algunos esta-
blecimientos pequefios como el cierre de otros. En el ramo de camisas y
de prendas interiores la manufactura se apoya en lotes de produccién mis
grandes que los de las otras especialidades. El consumidor de dichas
prendas no busca trabajos individuales, a diferencia de lo que sucede en
el caso de pantalones, vestidos para damas y trajes para caballero. Este
comportamiente hace posible la estandarizacion de productos y, por lo
tanto, reduce las posibilidades de operacion de empresas muy pequenas
para la confeccién de camisas y ropa interior.

Una forma de sobrevivencia de las empresas pequefias en una industria
que hace use de procesos discontinuos es su vinculacion con otras em-
presas del rame. En la industria del vestido, éste ha sido el comporta-
micnto de varias empresas pequefias. Para algunas empresas medianas y
grandes, el envio de materiales para ser maquilados ha sido una forma de
hacer frente a incrementos de pedidos imprevisios y de ocupar mano de
obra mas barata con lo cual se reduce la carga de pagos al trabajo en la
estructura interna de costos de la empresa. La remuneracidn al trabajo
representa una proporcidn de costos en la industria del vestido mayor que
la observada en el promedio de la industria manufacturera y €l porciento
dedicado a los pagos por maquila triplica la proporcion correspondiente
a la media de la actividad manufacturera nacional. {Véase el cuadro
109.) En el plane internacional, la maquila de ropa también observa una
importancia relativamente alia (véase el cuadro 110).

Algunos elementos tecnoligicos para la produccion de ropa

Los reconocimientos técnicos criticos para la manufactura de ropa, en
particular camisas, son los siguientes:

a) la definicién o disefio del producto;

bb) e} praceso ({incluye técnicas de control de calidad o inspeccion);

¢) ¢l manejo de las maquinas y el conjunto de la planta; y

d) el mantenimiento y/o mcjora de la eficiencia obtenida tanto de la
maquinaria como de Ya desireza de los trabajadores.

‘ Ademas de estos elementos tecnologicos hay otros que vienen adqui-
ricndo mayor importancia a medida gue se desarrolla la industria de
prendas de vestir, tales como estudios de preinversién y el disefio de
la fabrica. Cabe destacar también la importancia que tienen los elemen-
tos comerciales de publicidad y los canales de distribucién del producto
en la industria del vestido,

La oferta inlernacional de tecnologia

La cantidad y la diversificacion de oferentes internacionales de ma-
quinas para la confeccidn de ropa no parecen ser tan clevadas como en el
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caso de la maquinaria textil. No obstante, considerando la menor di-
ferenciacién de los niveles tecnoldgicos incorpoeradoes en las miquinas de
coser y cortar con respecto a las hiladoras y los telares, el nimero de
oferentes internacionales es grande. Los proveedores de equipo para la
manufactura de ropa que competian en Ameérica Latina en 1976 eran
unos 50, de los cuales 22 ofrecian maquinas industriales de coser y 22
vendian cortadoras de tela. {Véase el cuadro 111.) De 42 de estos oferen-
tes, 48% se especializaba en la venta de maquinaria y equipe para el cor-
te de tela, 48% estaba especializado en la oferta de maquinas para las
secciones de costura, en tanto que tan sdlo dos empresas (4% del total)
ofrecian maquinaria para las secciones de corte y costura. (Véase el
cuadro 112.) Lo anterior indica una gran tendencia a la especializacidn y
la escascz de oferentes que comercializan una diversidad de maquinas
para diferentes etapas de la manufactura de ropa.

Aunque es mucha la competencia en la oferta de maquinas para la
confeccién, se pueden distinguir las pocas empresas dominantes. En las
maquinas de coser, los fabricantes que dominan el mercado mundial son
menos de 13,%  Pero las mayores imperfecciones parecen presentarse en
el mercado de maquinas cortadoras. En 1974 existian mas de 20 oferentes
en el mundo, de entre los cuales se estima que el fabricante de Wolf
cubria el 409% del mercado mundial y el productor de cortadoras Eas¢-
man abarcaba un 30% del mercado. Estas dos empresas no producen
miquinas de coser.

La rivalidad entre los oferentes de maquinario es alta, lo cual ha es-
tumulado la implementacién de estrategias competitivas. El comin de-
nominador de las estrategias seguidas por éstos son la manufactura cada
vez de menor costo para ofrecer precios bajos y el uso de canales de venta
indirectos. Los japoneses han ejercido fuertes presiones en la minimi-
zacion de costos a través de los niveles de salarios relativamente bajos de
trabajadores altamente calificados para labores de precision como lo son
la fundicion v el ensamblado de las partes componentes de la maquina de
coser industrial. Algunas empresas occidentales dominantes que han sido
afectadas por }a competencia de fabricantes japoneses, han decidido ins-
taiar plantas productoras de maquinas en Japon, como lo indica la ex-
periencia de Singer y Pfaff. ®

Los productores europeos compiten por lo general a través de la ca-
lidad y de los niveles tecnologicos sofisticados de sus maquinas. En estos
casos se ha dado énfasis a la investigacion orientada a novedades prac-
ticas cuyo objetive ha sido lograr un alto grade de automatizacién pero
que satisfaga los niveles de versatilidad que requiere la diversificacion de
la produccién de ropa.

5 \-’_é_ase .Br)nn, G.K.. International Technology Transfer Dynamics: The Market of Polyes-
ter, Textile and Apparel TechAnology, Noordwijk aan Zee, Holanda, 1978 {mimco}.

? thid
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Como otro mecanismo de competencia, los oferentes de maquinas
proporcionan servicios posteriores a la venta. El surtido agil de refac-
ciones y la asistencia técnica destacan entre estos servicios. En particular,
la asistencia técnica puede comprender capacitacion de operarios ¢ de
mecanicos, servicios de mantenimiento preventivo y correctivo, y sugeren-
cias del lay out o distribucion del equipo en el espacio de determinada
tabrica de ropa. A falta de firmas consultoras en este campo, los produc-
tores de maquinas han tenido éxito en promover sus productos a través
de tales servicios de post-venta. Ello los ha estimulado a su vez a mejorar
sus servicios, en especial los de tipo técnico, v ofrecer por le comin un
“paquete” técnico en la venta de maquinaria.

La oferta de tecnologia para la manufacture de ropa en México

Las principales fuentes tecnolégicas para la industria mexicana del ves-
tido son las casas representantes de los fabricantes extranjeros de
maquinas industriales para la confeccién, las empresas del ramo que
subcontratan y la limitacidn de disefios, tipe de materia prima usa-
da, costura, etc.

Puesto que la tecnologia para la manufactura de ropa exterior ha per-
manecide casi inalterada por varios decenios, ¢l conocimiento tecnolagico
se difunde tanto entre tas empresas del ramo como a partir de los inter-
mediarios (representantes) de los productores de miquinas y a través del
adiestramiento de los trabajadores, comiinmente en la propia fabrica
donde estan empleados,

El papel de los intermediarios en la oferta local de tecnologia

El analisis de la funcién de los representantes de fabricantes extranjeros
de maquinas para la confeccion de ropa en México requirié de una en-
cuesta dirigida a nueve representantes ¥’

Estas empresas ofrecen maquinas para la confeccion basicamente en el
mercado interne y tienen como principales actividades la representacisn
del fabricante extranjero y la negociacion de la venta de tales maquinas
en ol pais. Los canales de promocidn de ventas que usan los intermediarios
son la ocupacion de agentes de ventas, la distribucién de folletos y ca-
talogos que incluyen informacién técnica, y la organizacidn de exXposi-
cinnes y ferias sobre maquinaria. (Véase el cuadro 113.) A diferencia del
caos textil, en el de las maquinas de coser y cortar, los intermediarios de-
terminan los medios de comercializacién de tales productos y partici-
pan, por lo menos en parte, en el financiamiento de la propaganda que
cmprenden {véase el cuadro 114}. Lo anterior no se traduce en una liber-

P 1 emmpresas encnestadas ofrecen las signientes marcas: (1) en mdquinas de coser, Ad-
dier. Alfa. Brother, Durkopp. Dyna Mitsubishi, Janome, Lewis, Liberty, Necchi, Plaff,
Refrei, Singer ¥ Union Special; y {2} en midquinas de cortar, Easuman, Gury, Maimin y
Wulf.
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tad absoluta sobre la estrategia mercadotécnica a seguir. La politica
comercial fundamental queda definida por el fabricante, pero el inter-
mediario puede optar por algunos mecanismos de difusién interna acor-
des con la estrategia global del fabricante y con las caracteristicas par-
ticulares del mercado interno.

El margen de iniciativa del intermediario de maquinas para la confec-
cién parece ser mayor que en €l caso de la maquinaria textil. En los dos
tltimos aiios, dos intermediarios locales se han mostrade activos para
persuadir a los fabricantes extranjeros de que se inicie el ensamble y pos-
teriormente la fabricacién de maquinas de coser de uso industrial. En
uno de estos casos el intermediario logrd sus propdsitos y ya se comienzan
a ensamblar maquinas con perspectivas de cobertura nacional y en la
region latinoamericana. En esta experiencia, la actitud del intermediario
fue determinante.

En cuanto a la relacién del intermediario con los fabricantes de ropa,
existen vinculos cormerciales y tecnolégicos. Por lo general, el interme-
diario da instrucciones sobre el manejo de las maquinas, sobre su man-
tenimiento preventivo y puede sugerir formas de organizacion del tra-
bajo y de la maquinaria a nivel de una fabrica de ropa. La transferencia
de estos elementos técnicos ha venido siendo estimulada por presiones de
competencia y constituye un modo de promover ventas, lo que significa
mantener, o bien mejorar, la posicidn competitiva del intermediario
frente a sus rivales.

Entre los elementos tecnoldgicos mas ofrecidos destacan los servicios de
mantenimiento preventivo y correctivo, la capacitacién de operarios y la
asistencia técnica, particularmente para hacer adaptaciones y seleccionar
determinados modelos de magquinas. {Véase el cuadro 115.) En la ma-
yoria de los casos se sugiere al usuaric un "paquete” técnico y en algunas
acasiones el propio demandante lo pide. Los servicios técnicos relacio-
nados ¢con la venta de méiquinas son proporcionados de manera exclusiva
por ¢l vendedor de la maquinaria.

El monto y ¢l ritmo de las ventas de miquinas para ia confeccién han
sido afectadas por el control de importaciones que ejerce el gobierno
mexicano, ¢l camano, dindmica vy estructura de la industria mexicana del
vestido, y por la estructura competitiva existente entre las empresas inter-
mediarias en esta rama mdustrial. {Véase el cuadro 116.) En particular,
la expedicidn de permisos de importacion ne ha sido agil v en ocasiones
ha significado 1a pérdida de ventas para los intermedtarios. Las situa-
ciones mas dificiles han correspondido a ciclos econémicos depresivos y de
alta presion deficitaria sobre ta balanza de pagos de México. Las dificul-
tades para concretar importaciones de magquinas y el volumen de deman-
da interna han cenducido a que algunos intermediarios estudien la po-
sibilidad de producir maquinas industriales de costura recta.

El volumen y la dindmica de la producciéon de ropa ha permitido
niveles de venias que si bien no son claramente crecientes, son sostenidos.
Para algunos tipos de maquinas, la demanda correspondiente presenta
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algunos atractivos para estimular la produccién nacional. En particular,
el reducido tamaiio de la mayoria de las fibricas de ropa mexicanas
determina una demanda relativamente amplia de miquinas semi-
industriales (como de 5000 puntadas por minuto) de contenido tecno-
logico sencillo. Esta demanda ha propiciade que los intermediarios de
maquinas sencillas y relarivamente baratas mejoren sus posiciones com-
petitivas y se sientan atraidos por la fabricacién nacional.

La diversidad de miquinas ofrecidas por diferentes intermediarios ha
dado como resultado un fraccionamienta del mercado. Asi, ocurre una
fuerte competencia entre vendedores de maquinas sencillas, entre los
oferentes de miquinas complejas y de alta calidad, y entre los que comer-
cializan equipo de niveles tecnologicos intermedios. El comportamiento
de los rivales repercute en la politica comercial de cada intermediario.
La competencia ha determinado una flexibilidad generalizada en reajus-
tes de precios, concesiones crediticias, servicios técnicos de apoyo a los
clientes, campafas publicitarias y, recientemente, ha influido de manera
importante en que dos intermediarios decidieran intemtar la produccién
local de maquinas industriales.

La intensidad de las ventas a crédito es alta en el presente caso. Tres de
siete intermediarios venden mias del 75% de sus productos a crédito.
{Véase el cuadro 117.) Pese a que los precios de las miquinas de confec-
ci6n son considerablemente menores a los de las maquinas textiles (en
proporcion de 1 a 10), la frecuencia del crédito en ambos casos es similar,
Esta situaciéon esti determinada en gran parte por el menor tamafio de
las empresas confeccionistas que corresponde a niveles bajos de capital de
trabajo. La mayor intensidad de las ventas a crédito corresponde a los
segmentos del mercade en los que se demandan mdiquinas baratas.
(Véase el cuadro 118.) Por lo general, los intermediarios conceden
créditos apoyados en sus propios recursos financieros y, en un 40% de los
casos, se recurre a bancos privados. {Cuadro 119.)

La mayoria de los intermediarios de miquinas de confeccién virtual-
mente se ha especializado en su papel de comerciante; tan solo dos re-
presentantes locales han llegado a producir algunas partes componentes
de maquinas y Gnicamente uno de éstos ha efectuado algunas actividades
de investigacidn y desarrollo experimental. Se han desarrollado pocos
cuadros técnicos para apoyar una eventual produccidon de miquinas para
uso industrial. S6lo una de estas empresas podria estar en condicicones de
intentar una manufactura local. De hecho, esta empresa ya empezd a en-
samblar maquinas industriales y estad por iniciar un plan de integracién
creciente en la manufactura de tales miquinas.

La produccidén nacional de maquinas industriales

Hasta ahora, no ha habido en el pais una produccién de méiquinas
para la confeccion de uso industrial. En ¢l caso de miquinas como las
cortadoras y botonadoras, el tamaiio del mercado local es muy estrecho,
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la manufactura de tales miquinas es complicada y no hay empresa que se
interese por producir tal tipo de miquinas en México. Con respecto a las
méquinas de costura recta y de uso industrial o semi-industrial, el mer-
cado interno es atractivo y existen posibilidades de exportacion al resto de
América Latina. Estas condiciones se han presentado en fechas recientes
y aunque la maquina (sin incluir el estante ni el motor) ha venido impor-
tindose por completo, dos empresas representantes locales han llegado a
acuerdos con los oferentes extranjeros representados para producirlas en
el pais!' En particular, una de estas empresas ya instal6 su planta de
produccién y ha efectuado una etapa de ensamblado de la maquina a
producir. Esta maquina es de doble pespunte, una aguja y cose apro-
ximadamente 4,000 puntadas por minuto. Es una méaquina sencilla y muy
demandada en el mercado mexicano. El plan de produecién cubre varias
etapas que consisten en una creciente integracién nacional.

Los intentos de fabricar maquinas de coser para uso industrial o semi-
industrial se enfrentan a algunos obstaculos. Los usuarios confeccionistas
prefieren las maquinas de manufactura extranjera; el mercado interno
efectivo podria resultar muy estrecho, y no hay la experiencia de fun-
dicién para determinadas partes componentes gue Tequieren de gran
precision. Las habilidades en el ensamble de partes que tendran movi-
miento y en la fundicién son vitales para la produccién de estas maquinas.
Hasta ahora, la demanda de maquinas sencillas y no muy veloces ha
resultado de la variedad de lotes en la manufactura de prendas de vestir,
pero si aumentan los tamafios de los lotes se necesitaria otro tipo de
miquinas, No obstante la existencia de estos obstaculos, la produccién
local de este tipo de maquina de coser orientada tanto al mercado interno
como latinoamericano y sin proteccion a través de prohibiciones a la im-
portacidn, tiene posibilidades de éxito.

Si se prohibiera la importacién de maquinas de coser industriales,
podria precipitarse una reaccién de la demanda adversa adquirir el
producto local, 2 semejanza del caso de la maquinaria textil. Ademas,
otras empresas podrian decidir producir también en el pais y ello redun-
daria en el desaprovechamiento de algunas economias de escala. Por estas
razones, la empresa gue ya estd ensamblando las maquinas rechaza el
cierre de fronteras.

A pesar de que se dispone de los fundamentos de la costura y de la
maquina de coser, existe una notable escasez de ingenieria bisica y de
detalle de origen local. Por lo tanto, la asistencia técnica extranjera es
muy fuerte en las diversas fases del plan de produccidn nacional.
Ademas, se pagarad por el uso de licencias tecnologicas y maquinas-
herramientas extranjeras. Incluso en las técnicas de fundicién, la empresa
que ensambla se viene enfrentando a fuertes dificultades que amenazan
con reducir el grado esperado de integracién local. La falta de ingenieria y

11 £} motor, el estante y el pedal son partes que se han producido en México. Pero de
hecho, la maquina esth constituida por la cabeza, €l brazo y la cama.
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de una infraestructura técnica propia constituyen otros problemas para la
produccién local de estos bienes de capirtal.

La oferta de tecnologia a través de empresas del ramo

En la experiencia mexicana sobre la manufactura de ropa, se detectan
frecuentes practicas de subcontrataciom a través de las cuales se pueden
transmitir conocimientos y normas técnicas para la produccién. De doce
empresas que fueron entrevistadas, por lo menos seis estin involucradas en
relaciones de maquila: cuatro envian material para maquila y dos ma-
quilan. L.a maquila en la produccién de ropa resulta un mecanismo in-
traindustrial de transferencia de tecnologia. Hay casos en que la empresa
oferente proporciona la maquinaria al maquilador, pero lo usual parece
ser que sdlo proporcione instrucciones técnicas y una supervisién o control
del trabajo técnico efectuado.

Ademas cxisten otros mecanismos de influencia tecnoldgica como la
imitacion. El conocimiento para la definicién o diseiio del producto se
unira con regularidad. Asimismo se copia el tipo de costura y la seleccién
del tipo de tela a usar.

Oferta local de tecnologia a través de servicios de capacitacion

En la manufactura de camisas hacen falta operarios y técnicos ca-
pacitados. De scis fabricas de camisas consultadas al respecto, tres contes-
taron que los operarios calificados mas escasos son los disefiadores, las
cositureras o cosedoras v los operarios de cortadoras.

Los principales oferentes de servicios de capacitacion han sido los ven-
dedores de maquinas y las propias fibricas de ropa. De nueve oferentes
intermediarios de maquinas, ocho ofrecen cursos de capacitacién para
operzrios y dos de éstos han organizado adiestramiento de mecanicos de
mantenimiento de equipo. Fstos cursos, sin embargo, no han tenido el
éxito esperado. Las principales razones de ello parecen ser la falta de
coordinacion con empresas fabricantes de prendas de vestir v la larga
duracion de los cursos sin percepciéon de ingresos. La falla principal de
tales cursos no estd en su contenido sino en su desvinculacion con el
aparato productivo vy con los problemas estructurales de la desocupacion.

Ademas de los intermediarios vendedores de miquinas, las propias em-
presas manufactureras de camisas llevan a cabo actividades de capaci-
tacién interna. De doce fabricas de camisas visitadas, cince tienen
programas de capacitacién y dos de ellas han estado en colaboraciéon con
escuclas tacnicas para la capacitacion de operarios. Los esfuerzos de

adiestramiento interno descuidan el entrenamiente de mecianicos. Por
otra parte, la prictica comun en el adiestramiento interno consiste en
que la propia empresa prepara a sus operarios sobre la marcha del
trabajo. Esta practica claramente se apoya €n un programa poco siste-
matico para el desarrollo de habilidades, y consta de la mera repeticién
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de tareas y operaciones que van conformando una experiencia basada
en acciones rutinarias.

Como resultado de la forma en que se ofrecen los servicios de capa-
citacion tanto fuera de las empresas como en las propias fibricas, la des-
treza de los operarios v de los pocos técnicos mecanicos afronta dificul-
tades para su desarrollo ripido. Ademas de las implicaciones productivas
y salartales adversas que se derivan del subdesarrello de habilidades, sus
efectos tecnoldgicos son negativos para la empresa y para la rama ma-
nufacturera de camisa. Esto es claro en el case de habilidades de inge-
nieria mecanica para el mantenimiento de la maquinaria. A falta de ap-
titud para solucionar problemas especificos en la reparacidn y modifi-
cacidon de maquinas, se generan mayores requerimientos de asistencia
técnica y se retarda el desarrollo de la capacidad para asimilar y mejorar
las técnicas incorporadas al equipo en uso asi como las técnicas auxiliares
de mantenimienio.

La demanda de tecnologia: el caso de la produccion de camisas

Para explorar con cierto detalle la naturaleza de la demanda de tec-
nologia en la produccién de ropa, se selecciond la manufactura de ca-
misas porque existe un buen niimero de fibricas especializadas en ello, El
analisis de la demanda tecnolbgica requirié de una encuesta que cubriese
diferentes tipos de fabricantes para llegar a comprender el perfil téenico
de esta actividad manufacturera. La encuesta comprendié 12 fabricantes
de distintas caracteristicas en lo que se refiere al tamafo, grado de in-
tegracién, grado de diversificacidn de la produccién, antigliedad, in-
fraestructura técnica y tipo de mercado al que se orienta la produccién.
{Véase el cuadro 120.)

La seleccion de tecnologia

La naturaleza del desarrollo tecnologico mundial en materia de
produccién de repa ha condicionado la falta de opciones técnicas en esta
industria. En las primeras paginas de este capitulo se explicé el poco
progresc habido en la modificacion del preceso dicontinue y homogéneo
sobre el que se sustenta la manufactura de prendas. Los avances técnicos
logrados y puestos en practica en paises como México permiten hablar
solo de tipos de maquinas opcionales, aunque tampoco esto deja de ser
limitado.

En el caso del corte de tela, las maquinas cortadoras de uso industrial
son manuales, hacen uso de energia eléctrica y las diversas marcas bajo
las cuales las cortadoras se ofrecen en el mercado no registran diferencias
notables en cuanto a sus principios eléctricos, mecanicos y formas de
operacion. En la fase de la costura se pueden distinguir con mayor
claridad diversos tipos de miquinas. Asi, se¢ puede afirmar que en México
se ofrecen maquinas de coser especiales y sencillas. Las primeras son las
que fueron disefiadas y construidas para efecutar una operacién espe-
cializada como el cosido de botones y la hechura de ojales. Dentro de esta
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clase de maquinas hay algunas que llevan incorporados desarrollos tec-
nol6gicos recientes como es el caso de la betonadora robot (por ejemplo,
la Singer 241W)} que ademais de coser botones se encarga de colocarlos, ¥
las magquinas “autématas” (como la Addler 973-5-200 y la Singer 2500-1})
que programan el precosido y el pespunte de cuellos, pufios y otras partes
de una prenda en serie. Las maquinas especiales pueden ser'divididas en
maquinas convencionales {especializadas en una operacién de la costura,
pero sin tener incorporados desarrollos técnicos recientes como los men-
cionados anteriomente) y miquinas avanzadas.

Por lo que toca a las maquinas sencillas, éstas son las de costura recta
(la costura tradicional) y pueden ser tipificadas de diferentes maneras.
Las maquinas sencillas fueron disefiadas buscando versatilidad {para la
costura de géneros de distintos tipos), velocidad, precision y otras cua-
lidades. Por lo general, las que se ofrecen en el mercado son versatiles y
con cierto grado de precisién en la costura. Pero las velocidades de las
mismas difieren. Asi, hay maquinas tipo “industrial”, “semi-industrial” o
“artesanal”’ y “doméstico”, dependiendo del namero de puntadas por
minute que pueda realizar tal equipo. Para fines de este estudio, y segin
la informacidn recolectada, resulta util distinguir entre maquinas de “al-
ta velocidad”, o “veloces” y miquinas de “velocidad media o baja”, o “ne
veloces”. Las primeras corresponden a aquellas que pueden trabajar a
5,000 o mas puntadas por minuto, y las Gltimas son las que funcionan con
velocidades maximas inferiores a la de 5,000 puntadas por minuto.

Los representantes de oferentes internacionales de miquinas que
operan en México ofrecen las opciones mencionadas tanto en lo que se
refiere a las maquinas especiales como a las sencillas, De siete marcas
diferentes de miquinas especiales que ofrecen algunos intermediarios en
México, 1 cinco son de tipe convencional, una marca corresponde a
maquinas tanto convencionales como avanzadas y la marca restante se
refiere a maquinas avanzadas. De 12 marcas de equipo sencitlo, consi-
deradas en este estudio, '* todas corresponden a maguinas de velocidad
media o baja y cuatro ofrecen, ademas de estas miquinas, otras de alta

velocidad.
Las maquinas alternativas son conocidas por los fabricantes de camisas

a través de la informacién que empiean los intermediarios del equipo y
mediante la acumulacién de experiencias propias. La bisqueda de op-
clones no es intensa entre los confeccionistas mexicanos, De 12 empresas
encuestadas, 10 buscaron opciones principalmente a través de la revision
de informacién técnica contenida en catilogos y revistas especializadas.
{Véanse los cuadros 121 y 122.) Las dos empresas restanies no buscaron
alternativas porque sblo tienen departamento de corte y en cortadoras

12 Estas marcas son: Addier, Brother, Dyna Mitsubishi, Lewis, Necchi, Pfaff y Singer.
13 1 as marcas son: Alfa, Brother, Columbia, Dyna Riccar, Dyna Mitsubishi, Janome,
Necchi, Pfaff, Refrei, Singer, Toyota y Union Special.
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virtualmente no existen opciones como ya se cxplicd. Pueste que las
mayares oportunidades de eleccion de técnicas se presentan en la seccion
de costura, ticne mas sentido examinar las experiencias que sobre la
scleccidén de maquinaria tuvieron las 10 empresas encuestadas que dis-
ponen de dicha seccidn.

Las empresas evaluaron los modelos alternativos de méquinas segiin su
precio v de acuerdo al volumen esperado de produccion de prendas.
Ademas de estos factores, se tomaron en cuenta otros menos frecuentes con
relacién a lo observado por los dos factores mencionadoes anteriormente.
Los otros elementos de evaluacion de opciones han sido caracteristicas téc-
nicas de las maquinas tales como su versatilidad, su solidez y ei surtido de
refacciones, (Véase el cuadro 123.)

Del grupo de 10 empresas consideradas, ninguna selecciondé maquinas
especiales avanzadas (véase el cuadre 124). Ellos puede deberse al costo
de las mismas, a que algunas de ellas han demostrado dificultades para
funcionar en el mercade mexicano - como la botonadora robot, que ha
fracasado por la falta de estandarizacidn de los botones usados en fa-
bricas de ropa locales— y a la variedad de lotes de tamaifios no conve-
nientes para ¢l uso de maquinaria muy automatizada. Por lo que con-
cierne a las maquinas sencillas, siete empresas escogieron maquinas no
veloces, y tres seleccionaron maquinas de alta velocidad y no veloces
(véase el cuadro 124).

Tanto las empresas que eligieron comprar maquinas sencillas no ve-
loces, como las que seleccionaron maquinas veloces y no veloces, pu-
sieron su mayor atencion en el precio de las maquinas vy en la escala de
produccién de ropa. Las diferencias que se pudieron detectar en la
evaluacion de opciones para ambos casos consisten en el hecho de que las
fabricas usuarias de maquinas veloces y no veloces no pusieron énfasis en
la versatilidad de las maquinas ni en la calidad del producto para selec-
cionar estos tipos de maquinaria, en tanto que una propoercion elevada de
las otras empresas {casi la mitad) considerd como importantes tales fac-
tores para elegir ei tipo de maquina a usar. {Véase el cuadro 125.) Ello
implica cierta légica. La calidad alta de las camisas en empresas me-
xicanas requiere una mavyor intervencién de mane de obra experimen-
tada y habil, tanto al operar las maquinas como al efectuar la inspeccién
o ¢l control de calidad. Cuando las técnicas de control de calidad son
tradicionales v los operarios no demuestran la suficiente destreza, el uso de
maquinas altamente veloces puede reducir la calidad de las prendas. Por
otro lado, las empresas entrevistadas mostraron la conviccion de que con
mayor velocidad las maquinas pierden versatilidad.

Si bien las diferentes decisiones en la seleccion de maquinas han resul-
tado en parte del hecho de que algunas empresas tuvieron en cuenta al-
gunos factores y otras no, las caracteristicas de las propias empresas han
contribuido también a escoger determinados tipos de maquinas.

Las empresas de mayer tamanio seleccionan maquinas sencillas de alta
velocidad, asi como no veloces. Estas empresas no tienen relactones
productivas con otras del mismo ramo (per ejemplo, la maquila), su
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produccién es altamente diversificada y su infraestructura técnica no es
débil. Las caracteristicas de las empresas que escogieron sble maquinas
que no son de alta velocidad son diferentes. (Véase el cuadro 126.)

Lo anterior sugiere que a menor escala de produccidn, menor dive-
risificacién de la produccién, mayores telaciones intraindustriales y
menor infraestructura técnica, corresponden decisiones de seleccion de
maquinas sencillas no veloces. En el caso de empresas pequefias, su
volumen de produccién y limitacién de recursos son circunstancias que
condicionan la eleccidn de maquinas de velocidad baja o mediana (di-
gamos, “semi-industriales”), lo que equivale a precios bajos. En lo que se
refiere a empresas con lineas de productos altamente diferenciados, tal
diversificacion se traduce en muchos lotes pequefios de produccién, para
lo cual no es necesario el uso de miguinas veloces, a menos que el vo-
lumen de produccién fuera tan grande que ¢l tamafio de los numerosos
lotes fuese también grande. Por otra parte, las empresas gue a nivel local
dependen de maquilar o de que les maquilen, son por lo general de
tamafio mediane o pequeiio y sus relaciones productivas cominmente se
incrementan a raiz de aumentos en la demanda de ropa. Los lotes de
produccién que resultan de estas condiciones de maquila no son grandes,
en especial entre los talleres maquiladores. El tamafio de estas empresas y
las caracteristicas de los lotes de produccidén determinan la seleccion de
maquinas no veloces, Por dltimo; la infraestructura técnica débil (falta de
departamento técnico o de mecanicos de tiempo completo) resta facti-
bilidad a un eventual uso de migquinas de alta velocidad, ademas de las
maquinas de bajas velocidades, por las mayores necesidades de mante-
nimiento que surgirian, lo cual se traduciria en costos extras y situaciones
competitivas desfavorables a mediano plazo.

Los fabricantes de camisas muestran cierta sensibilidad para modificar
su seleccién de maquinaria si cambiaran aigunos factores. Los mayores
cambios de decisiones tecnolégicas ocurririan si se duplicaran ya sea el
costo del trabajo o el volumen de produccién. La tendencia serfa la selec-
cidén de maquinas mas veloces y automnatizadas. Si aumentara la diver-
sificacién de la produccién, las decisiones ya tomadas seguirian adoptan-
dose generalmente. Las empresas de mayor resistencia relativa al cambio
de decisiones tecnologicas son de tamafo pequeno y de infraestructura
técnica relativamente débil. (Véanse los cuadros 127, 128 y 129.)

La transferencia de tecnologia por medio de la compra de maquinaria

Con la compra de maquinas para la confeccién se han establecido
mecanismos de adquisicién de algunos elementos tecnoldgicos. De las 12
empresas encuestadas, s6lo una no obuwuvo elementos tecnologicos con la
adquisicién de méiquinas. Este caso correspondié a una empresa que envia
telas cortadas a maquilar y utiliza maquinas para el corte de tela. Dicha
empresa contratd personal experimentado y no necesité elementos técnicos
anexados a las miquinas por el tipo de iareas manufactureras que se
desempefian en el corte. De 11 fabricas de camisas que recibieron elemen-
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tos tecnologicos, 10 obtuvieron uno o dos elementos. (Véase el cuadro 130.)
Los principales elementos obtenidos por tales fabricas fueron servicios de
mantenimiento preventivo y reparacidn, asi como asistencia técnica para el
manejo de maquinas o para la solucién de problemas técanicos especificos
{Véase el cuadro 131.)

Por lo general, et grupo de fahncames encuestados no dispone dc una
infracsiructura técnica sbélida. Los casos en los que se abtuvieron los
“paquetes” técnicos mas grandes corresponden a empresas de distintas
caracteristicas, excepto el grado de integracién del proceso productivo,
Los "paquetes” tecnoldgicos méis amplios los recibieron la mayoria de las
empresas grandes, medianas y pequefias, asi como una alta proporcion de
las fabricas con diferentes grados de debilidad en su infraestructura téc-
nica. Por otro lado, se observa que casi la totalidad de las empresas in-
tegradas adquirieron los “paquetes” tecnologicos mas amplios, en tanto
que las fibricas con integracién parcial o nula absorbieron '‘paquetes”
pequerios ¢ no quisieron ningan “paquete’. (Véase el cuadro 132.) Elfo
sugiere que a medida que aumenta la especializacién en una o pocas
etapas del proceso productivo, se requieren menos elementos tecnologicos
provenientes de los oferentes de maquinas. En el caso de las empresas es-
pecializadas n el corte, la dependencia tecnolagica del proveedor de
miquinas es relativamente reducida debido posiblemente al poco grado
de complejidad de las mismas y de las tareas efectuadas. Por lo que se
refiere a las fabricas parcialmente integradas, éstas son maguiladoras que
reciben algunus elementos tecnologicos (asesorias, instrucciones, etc.) de
las empresas a quienes maquilan y de pequeitos talleres de reparacion de
maquinas. Tal vez por esta razom las empresas parcialmente integradas
no dependen tecnolégicamente del oferente de miaguinas como dependen
las fabricas de plena integracién.

La transferencia de varios elementos tecnolégicos del oferente de
maquinas a las fibricas de camisas contenidas en la enceesta no sélo fue
iniciativa del vendedor. Casi la mitad de la transferencia de un “paquete”
tecnologico correspondid a casos en los que el propio demandante de
maquinas solicitd otros elementos tecnologicos. En estos casos —en los que
¢l demandante se mostrd activo-- se observd una menor intensidad de
“empaquetamiento” que la ocurrida cuando el proveedor de las maquinas
ofrecié un “paquete”. {Véase el cuadro 133.) Ello indica que las actitudes
pasivas en los aspectos técnicos durante la negociacion de la compra de
maquinaria tienden a redundar en situaciones de mayor dependencia tec-
nolégica con respecto al oferente de maquinas,

Las empresas demandantes que solicitaron varios elementos tecno-
logicos dieron una importancia relativamente alta a las caracteristicas
técnicas buscadas en las maquinas durante la fase de negociacién. No obs-
tante ello, tanto estas empresas como las que se mostraron pasivas en las
transacciones tecnologicas pusieron el mayor énfasis en negociar reduc-
ciones en los precios de las maquinas y una provision gil de refacciones.
{(Véase el cuadro 134.) Aunque algunas empresas han obtenido conce-
siones de precios  y un surtido de refacciones, estas concesiones pueden
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ser recobradas por ¢l vendedor de las miquinas al sobreestimar los precios
de las refacciones y los costos de servicios técnicos que le proporcione al
cliente. Esta posibilidad es mayor en el caso de las empresas que dan una
importancia relativamenta baja a los aspectos técnicos y reciben los
mayores “paquetes” tecnologicos, Cabe mencionar que entre las empresas
encuestadas la compra a coédito se adaptd poco: algo menos del 50% de
las fabricas compraron a crédito.

El desarrollo de habilidades de operarios y mecanicos de maquinas

Pese a que mas de la mitad de las empresas encuestadas no tienen con-
tratados mecanicos para ¢l mantenimiento o reparacién de miquinas, el
839 de las empresas da mantenimiento preventivo a sus maquinas y el
759, hace reparaciones. {Véase ¢l cuadro 185.) Las empresas que no dis-
ponen de mecanicos acostumbran delegar las tareas de mantenimiento en
los propios operarios de las maquinas, pero cuando se requiere de la
solucion de problemas mecanicos con cierto grado de complejidad se
recurre ¢l oferente de maquinaria o a talleres especializados en la re-
paracién de maquinas para la confeccién y venta de miquinas de segun-
da mano.

Ei desarrollo de la destreza técnica de la mayoria de los operarios y de
jos pocos mecanicos de las fabricas de camisas no es alto y se ha susten-
tado mas en la experiencia del trabajo que en programas formales de
capacitaciéon. Cerca del 60% de las fibricas visitadas no usan métodos
formales de capacitacién y la proporcion restante adopta cursos formales
de adiestramiento como punto de partida para el desarrollo de habili-
dades técnicas. {( Véanse los cuadros 136 y 137.) La falta de efectividad de
la capacitacién de la mano de obra, particularmente en lo que se refiere
a los técnicos mecanicos, ocasiona una falta de capacidad para adecuar
maquinas. Se detectaron necesidades de adaptacién en siete empresas.
(Véase el cuadro 138.) De estos siete casos, cuatro fueron resueltos por
técnicos externos, uno fue atendido en la empresa con asesoria externa vy
s6lo dos casos fueron resueltos por el personal de la empresa sin asesoria
externa. (Véase el cuadro 139.) En una de estas dos empresas se solu-
cionaron fallas mecanicas frecuentes mediante la adaptacion de adita-
mentos {pistones de aire). En la otra empresa también se incorporaron
aditamentos para mejorar el mecanismo de las maquinas. Este tipo de
adaptaciones se consideran menores. A excepcidn del cambio de velo-
cidad y la modificacién de controles para que dos méquinas pudieran ser
operadas por una sola persona, el resto de las adaptaciones que se efec-
tuaron con la intervencion de técnicos externos a las empresas son tam-
hién menorcs. (Véase €l cuadro 140.)
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‘ Conclusiones
e implicaciones de politica

En los capitulos anteriores se han examinado las transacciones de tec-
nologia como un activo compuesto de varios elementos. La naturaleza de
la tecnologia complica el anilisis de su mercado y de su impacto micro y
macroecondmico.

De los casos examinados se puede concluir que las caracteristicas de la
tecnologia, su mercado y sus consecuencias econdmicas presentan en
México diferencias importantes entre las diversas ramas de la industria
manufacturera. Estas diferencias tienen importancia para efectos de la
formulacidn e implementacion de la politica ciencifica, tecnologica e in-
dustrial. A continuacién se presentan las concluciones de cada caso de es-
tudio. Luego se comparan las experiencias observadas en los diferentes
casos. Después se derivan de los resultados de la investigacién sus impli-
caciones de politica.

El caso del poliéster
La naturaleza del mercado local de tecnologia

El mercado de tecnologia en este caso se compone de algunos demandantes
locales y oferentes extranjeros. Los oferentes locales son productores de
equipo secundario y escasos servicios de ingenieria complementarios. Las
caracteristicas oligopdlicas de este mercado han cambiado en el transcurso
del tiempo.

A principios de los sesentas, cuando se inicid la importacién de tec-
nologia desincorporada en México, las imperfecciones del mercado fueron
tales que existié un monopolio —protegido— por un plazo breve y pos-
teriormente un duopolio --también protegido— por unos cuatro afios. El
poder del mercado estuve concentrado en dos empresas transnacionales,
oferentes de tecnologia. En los afios recientes, la cantidad de oferentes
aumentd considerablemente. Algunos oferentes nuevos, como las firmas de
ingenieria internacionales, introdujeron modificaciones en las condiciones
de la comercializacién de tecnologia en favor de los compradores.

120
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Estos cambios significaron una pérdida del poder de mercado de los
oferentes, particularmente el de las empresas transnacionales, frente a los
demandantes locales. Ello no ha sido de gran magnitud puesto que el
poder de dominacion de los oferentes multinacionales sigue siendo con-
siderable {los usuarios de su tecnologia —filiales— controlan las tres cuar-
tas partes del mercado local del producto y éstos tienden a seguir depen-
diendo de los oferentes). No obstante, la disminucién de las imperfecciones
del mercado de tecnologia dio lugar a la negociacion de tecnologia entre
empresas independientes. En este caso, el mayor poder de negociacion
correspondid al demandante local quien pudo confrontar a varios oferen-
tes y obtener condiciones ventajosas en la operacion de compra-venta de
tecnologia.

La diferencia entre un demandante independiente y otro afiliade a una
organizacién multinacional, con participacién de la matriz extranjera en
su capital social, ha resultado ser significativa. Con respecto al primer tipo
de usuarios, se encontraron los mayores grades de libertad para las de-
cisiones empresariales y tecnolégicas, una actividad de biisquesa de op-
ciones intensa, la mejor posicidn negociadora, el menor tiempo de du-
racién del contrato original de tecnologia, la mayor desagregacion del
paquete tecnologico, €l menor pago por la adquisicién de tecnologia, el
menor control por parte del oferente y algunas oportunidades de “apren-
der haciendo”. En lo que se refiere al segundo tipo de demandante, se ob-
servd una serie de aspectos contrarios a los que se acaban de mencionar. De
todo esto se puede concluir que los términos de la transaccién de tecnologia
(que incluyen €l costo directo y varias clausulas del comportamiento de las
partes involucradas) dependen determinantemente de las fuerzas de ne-
gociacion del vendedor y el comprador,

Algunos factores determinantes del mercado tecnolégico

El comportamiento empresarial de los oferentes internacionales, la estruc-
wra del mercado local del producto, la evoluciéon de fuentes internas de
tecnologia y la politica gubernamental de industrializacion han sido los
principales factores que conformaron la naturaleza del mercado de tec-
nologia para la produccion de poliéster.

El papel de los oferentes internacionales ha sido relevante. Su compor-
tamiento en el periodo de 1952 a 1970 fue diferente al observado en los
afios posteriores a 1970. Estos periodos corresponden a dos etapas del ciclo
del poliéster. En la primera fase se observaron las mayores imperfecciones
de mercado y los propietarios del know-how tuvieron expectativas de
ganancias elevadas. En el segundo periodo se redujo ¢l dinamismo de la
demanda del producto, disminuyeron las imperfecciones de mercado y
también las expectativas de ganancias derivadas de la comercializacién del
know-how. En el primer periodo el elevado valor econdmico de pa rec-
nologia v las barreras a la exportacion en varios paises condujeron a que los
propietarios comercializaran el know-how mediante el establecimiento de
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subsidiarias en diversos paises o a través de la asociacidn de capitales. En la
segunda etapa, los oferentes exportaron la tecnologia sin insistir ya en la
participaciéon financiera del capital social de las empresas receptoras. Las
posiciones competitivas entre los oferentes de knrow-how cambiaron en
favar de los proveedores seguidores de las empresas lideres. También se
favorecié la posicion de los demandantes para obtener la tenologia en
mejores términos.

La estructura del mercado interno del producto es oligopélica. La con-
centracidén de tamarnios es elevada: tres empresas abarcan el 73% del mer-
cado y otras tres la proporcién restante. La alta concentracion resulta del
tamafo limitado del mercado, la escala minima de produccién que im-
pone la tecnologia y los obsticulos existentes para la exportacion (precios
elevados comparados con los precios del exterior, por ejemplo). La com-
petencia basada en la diferenciaciém del producto ha esimulado constan-
tes demandas de asistencia técnica para mejorar la calidad de la fibra,
tener flexibilidad tecnolégica y reducir costos por consumo de agua y
energia. Las empresas dominantes en el mercado interno de la fibra
estan decididas a seguir dependiendo tecnolégicamente del proveedor para

mantener su posicion local. . ]
Por otro lado, lo que se puede identificar como la oferta local de tec-

nologia se compone de los fabricantes de equipo de proceso (FE), las firmas
de ingenieria (FI} y las actividades de IDE que efectian las empresas
usuarias dela tecnologia. La participacion de estos agentes en el mercado
interno de tecnologia es casi nula y de tipo secundario. Las Fi y los FE no
tienen especialidad en fibras sintéticas, tienen pocos vinculos con los
productores de poliéster y no han tenido experiencias en el desarrollo de
ingenieria basica y de detalle para esta especialidad. las actividades de
IDE en el interior de las empresas locales productoras de la fibra son es-
casas y estin supervisadas por personal técnico del oferente de tecnologia.
La falta de fuentes internas de servicios técnicos en el &mbito de las fibras
sintéticas y su lenta evolucién refuerzan las relaciones tecnolégicas entre los

demandantes locales y los oferentes extranjeros.
Finalmente, la politica del Gobierno Federal, orientada al fomento de la

industrializacion sustitutiva de importaciones, estimulé la introduccion de
tecnologia desincorporada. La proteccidén del mercado interno en favor del
productor incipiente implicod la conformacién de un cuasi monopolio tec-
nolégico a nivel local.

Algunos efectos

Las transacciones tecnoldgicas tienen ia ventaja del acceso al desarrollo
tecnolégico hecho por decenios, en un plazo breve. También se puede es-
timular una inspiracion innovadora. Pero estas ventajas no parecen su-
perar las consecuencias desfavorables derivadas de las circunstancias en
que se importa y se usa la tecnologia.

Primero: si bien se han presentado oportunidades para aprender ha-
ciendo, se encontrd en el estudio que el aprovechamiento de las mismas
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depende no sblo de la acumulacién de experiencias, sino también del
grado de aurodeterminacion de la empresa receptora y su infraestructura
técnica. Las evidencias sugieren que hay poca autodeterminacién tec-
noidgica a nivel de firma y que la IDE es escasa y sujeta a cierte control por
el oferente. En consecuencia, se ha logrado s6lo la asimilacién de algunas
innovaciones, pero no se ha acelerado el proceso productive del apren-
dizaje compuesto de desarrollos técnicos.

Segundo: las F1 y los FE han quedado marginados de las actividades tec-
nolégicas en materia de poliéster o, mas en general, en el imbito de las
fibras quimicas. En particular, las FI pedrian proporcionar sus servicios
con eficiencia, dada su experiencia en Ia elaboracién de estudios de fac-
tibilidad, la asesoria en la bisqueda, seleccién, adquisicién y negociacion
de tecnologia y el montaje de plantas.

Tercero: se detectaron rasgos de inadecuacidn, tales como la rigidez del
proceso continuo utilizado por una empresa y la operacion de varias plan-
tas a pequefias escalas con altos costos. Estas condicienes técnicas desfa-
vorables reclaman én esfueizo innovador de ipo adaptative que podria
provenir del personal técnico de la propia empresa receptora ¢ de alguna
FI local. Pero como la capacidad técnica internta estd limitada, se tiende a
depender de la politica de IDE de la empresa oferente o de la disponibi-
lidad de su personal para dirigir o supervisar los ajustcs que se requieren.

Finalmente y a modo de resumen de implicaciones, la situacién depen-
diente de las empresas locales tiene posibilidades de disminuir por las ten-
dencias que muestra el mercado de tecnologia. Pero para que tales pro-
babilidades sean mayores, es necesario un esfuerze interne de desarroilo
tecnolégico a partir de los conocimientos importados y posiblemente con la
colaboracién de FI y FE locales. De no ser asi, los efectos adversos de ta
dependencia tenderan a ser mayores.

El caso de la Industria textil

Caracteristica del mercado local de tecnologia

El mercado de tecnologia textil estid integrado por una gran cantidad
ide oferentes internacionales, algunos oferentes locales y muchos deman-
idantes nacionales. El tipo de competencia existente en este mercado es de
tipe “monopélico”!  Las caracteristicas de la competencia entre los
oferentes internacionales se han modificado levemente en el transcurso
del tiempo y las situaciones de monopolio temporal logrado a través de
innovaciones han sido relativamente escasas.

Los principales oferentes de conocimientos tecnologicos sen los fa-
bricantes extranjeros de maquinaria y equipo textil que, ademais de la

! Este concepto no se refiere al monopchio, sino a una estructura de mercado en la que
operan muchos oferentes. Entre los extremos de competencia perfecta y monopolio, el
oligopolio se sitita mas cerca Jdel monopolic y la competencia “monopolica” se acerca mas a
la competencia perfecta.
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tecnologia incorporada, proporcionan servicios técnicos claves. Los
preductores de fibras sintéticas y los fabricantes de insumos quimicos
para el apresto y el acabado tienen una importancia creciente pero ain
secundaria en la estructura de la oferta. Existen pocas empresas que se
dediquen a la consultoria textil y son poco utilizadas.

La oferta local de tecnologia estd dominada por empresas interme-
diarias de los fabricantes de magquinaria extranjera. No ha sido posible la
aceleracion de una capacidad interna para ofrecer maquinaria y servicios
técnicos de origen local.

Si bien hay pocas imperfecciones de mercado provenientes de la oferta
de tecnologia, hay algunas que se relacionan con la demanda. Por ejem-
plo, el tamaiio promedio de los demandantes es pequefio. Las empresas
pequefias y algunas medianas afrontan dificultades de sobrevivencia. Esta
situacién las debilita frente a los oferentes de tecnologia. Como resultado
parece ser comiin la practica de buscar y depender de un sélo proveedor
que proporcione la maquinaria, algunos servicios técnicos y facilidades
financieras, en paquete.

Algunos factores determinantes de la nawuraleza del mercado

Fl ritmo lento de innovacién textil, las politicas de comercializacion de
tos oferentes, la evolucion y estructura de la industria textil mexicana, asi
como las deficiencias de la politica gubernamental en este campo, son
elementos que han conformado las caracteristicas que presenta ¢l mercado
de tecnologia.

De 1950 a Ja fecha actual se intensificaron las actividades de IDE em-
prendidas por fabricantes de maquinaria y equipo textil. Esta actividad,
sin embargo, fue de menor intensidad que la obscrvada en otras ramas in-
dustriales, en cuanto a los recursos utilizados e innovaciones desarrolladas.
Pero la poca innovacién textil dio lugar a cambios en la estructura del
mercado tecnologico.

Surgieron empresas lideres en la innovacién tecnologica. Puesto que és-
tas han sido de tamaifio mediano, su limitacidén de recursos las condujo a la
especializacion en determinado tipo de tecnologia textil. En esta tendencia
se observd un abandono del disefio y la construccién de maquinas de las
“cosechas™ anteriores. £n cambio, las empresas que no se han destacado
por encabezar la innovacién fueron adoptando una actitud “seguidora”.
Fstas son empresas de diversos tamaiios, entre las cuales las mayores son las
dominantes. Las empresas seguidoras cubren una gama amplia de ma-
quinas y tienden a no abandonar la produccidon y comercializacion de
maquinas de “cosechas” anteriores, partcularmente las de tipo conven-
cional de relativo éxito. En ambos casos, sobre tado en el dltimo, los
oferentes adoptaron mecanismos indirectos para comercializar su equipo y
diversos servicios técnicos. En este esquema, se instalaron los interme-
diarios gue dominan en la actualidad la “oferta local”.



V1. CONCLUSIONES E IMPLICACIONES DE POLITICA 125

En el caso mexicano, las politicas comerciales de los proveedores extran-
jeros, con la ayuda del intermediario, han tendido a ejercer presiones a la
baja en los precios de las maquinas, y han exigido la solidez financiera de
los oferentes (para la concesion de crédito) y la formacidén de cuadros téc-
nicos {para ofrecer un apoyo técnico posterior a la venta del equipo}. Las
compaiiias que mayor penetracidén han alcanzado en los afios recientes son
las que han ofrecido los menores precios y las mayores favilidades credi-
ticias,

El lento dinamismo de la industria textil local y su estructura compuesta
de muchas empresas pequefias y medianas han resultado en una demanda
poco dindmica de tecnologia convencional. También han conducido a la
busqueda de “paquetes” tecnoldgicos y financieros, como se apuntd an-
teriormente.

Hasta antes de 1977, la politica gubernamental hacia la industria textil
se proponia evitar una sobrecapacidad productiva y fomentar la moder-
nizacién. En este esquema de politica, virtualmente se prohibié la impor-
tacién de maquinaria usada, y se restringié la importacién de maquinas
nuevas. La importacidn casi nula de equipo de segunda mano redujo con-
siderablemente los servicios de reconstrucrién, adaptacién y manufactura
de partes componentes. A partir de estas tareas técnicas, otros paises — por
elemplo, Japén, Colombia— desarroliaron una destreza propia y ahora
producen maquinaria a precios y con calidad que les permite competir en
¢l mercado internacional. El efecto de dicha medida de politica ha sido
restrictivo para el desarrollo de una oferta local de teenologia. La otra
medida, consistente en racionar los permisos de importacion de equipo
nuevo, no ha demostrade haber reducido la sobrecapacidad productiva
(que no sélo es un problema de oferta sino también de mercado), pero ha
estimuladoe —sin proponérselo — otros intentos mas por {abricar equipo
textil en el pais, con tecnologia desincorporada importada. Se concibe,
otra vez, la posibilidad de ofrecer equipo y servicios técnicos a nivel tocal,

Consecuencias

Las ventajas que el demandante de tecnologia puede derivar de la com-
petencia monopélica, en cuanto a que puede seleccionar el proveedor y el
tipo de equipo mais conveniente, son por lo general aprevechadas. Tam-
bién se logran concesiones en los precios de las maquinas y facilidades de
adquirirtas a crédito. Pero el ambiente estructural y de politica en el que
han estado operando los demandantes locales y algunas empresas que
podrian desarrollar y ofrecer tecnologia propia, han ocasionade efectos
desfavorables para la economia nacional de una importancia mayor que la
correspondiente al margen amplio de seleccion y negociacion de tecnologia
mcorporada.

La compraventa de paquetes tecnologicos, mas agregados en los casos de
empresas pequefias y medianas técnicamente débiles, da lugar a sobre-
valuar el precio de refacciones, partes componentes y algunos servicios téc-
nicos {como los de montaje del equipo). Aunque el equipo se obtuviera
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a precios bajos, los costos derivados del resto del paquete tecnologico mi-
nan la estructura financiera de la empresa receptora.

Ha habido oportunidades de “aprender haciendo”™ que no han sido
aprovechadas. Un caso claro es el de la falta de acumulactén de experien-
cias de tipo metalmecanico partir de miquinas usadas, como ya se apun-
té anteriormente. Otro caso es el del aprendizaje derivado de la obser-
vacién e intervencién auxiliar en el montaje de equipo y la solucién de
problemas técnicos de importancia. Sin el desarrolloe de hahilidades téc-
nicas en la manufactura de miagquinas textiles, por lo menos a nivel de
reconstruccion, el usuario mexicano tiende a rechazar la manufactura
local. Ademais, una eventual produccién nacional de maquinaria textil
quedaria condicionada a tener una alta dependencia tecnologica por la
falta de capacidad de asimilacidén.

La practica de los demandantes de tecnologia textil consistente en ad-
quirir “paquetes” técnicos y mediante ese canal depender de uno o pocos
oferentes, ha marginado a diversas fuentes tecnologicas locales, tales como
algunas consultoras de ingenieria textil, institutos de educacién supertor £
investigacién en este campo, incluso los proveedores de marterias primas
quimnicas para uso textil.

El caso de la ropa

La estructura de! mercado tecnologico lecal ¥ sus causas

El mercado de tecnologia para la produccion de prendas de vestir hechas
de productos textiles blandos esta compuesto por los demandantes que
fabrican ropa y los oferentes, que son los fabricantes de maquinaria y
equipo, sus agencias intermediarias establecidas en el pais, los subcon-
tratistas de la confeccion y algunos centros de capacitacién.

La estructura de este mercado es de tipo monopdlico y no presenta el
dinamismo del mercado de tecnologia del poliéster. La oferta esta diver-
stftcada, pero dominan los proveedores de maquinas. Hay una fuerte com-
petencia entre éstos, aunque se pueden distinguir acerca de diez empresas
dominanies a escala mundial. La competencia existente en la época pos-
terior a la segunda guerra mundial y otros factores (como la limitacién de
recursos financieros de las empresas) han conducido a una especializacién
de tipos de maquinas. Son pocos los fabricantes de una gama amplia,
Ademis, la aguda competencia entre los oferentes estimuld un proceso de
innovacion reductor de costos, la adopcidon de canales de ventas indirectos
—con empleo de intermediarios— y la oferta de servicios técnicos cada vez
mejores y en cierta forma atados a la comercializacién de la maquinaria,

Las caracteristicas de la oferta internacional de equipo también se ob-
serva en la intermediacion local. La competencia entre intermediarios, el
control gubernamental de la importacidn de maquinaria y las caracteris-
ticas estructurales de la industria mexicana del vestido han venido con-
dicionando su comportamiento. Sus politicas mercadotécnicas han sido
flexibles, particularinente en la determinacién de precios, la oferta de ser-
vicios técnicos y el otorgamiento de crédito. También dicha competencia,
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las dificultades burocriticas que afronta la importacién de maguinaria
para la confeccién, el creciente mercado interno y las posibilidades de ex-
portacién para el resto de la regién latinoamericana, estimularon recien-
'temente la produccion local de maquinas de coser industriales sencillas y
‘de velocidad media (5 000 puntadas por minuto).

Aunque quizi no sea la principal fuente de transmision de conoci-
mientos técnicos, la subcontratacién es un canal importante de transferen-
cia tecnologica. Las caracteristicas de homogeneidad y discontinuidad del
proceso productivo de ropa y las ventajas econdmicas de reducir los costos
por el empleo de mano de obra poco remunerada (que es de gran impor-
tancia para la estructura total de costos, sobre todo en la seccién de cos-
tura) han estimulado a adopcién generalizada de la subcontratacién como
forma organizativa de produccién intraindustrial. A través de las rela-
ciones de maquila se transfiere el disefio, se dan instrucciones sobre el tipe
de costuras y de tela a usar, se exige un minimo de calidad y, ocasional-
mente, la maquinarnia.

La oferta de tecnologia a través del adiestramiento de personal en cen-
tros de capacitacién es escasa, Los principales agentes de capacitacién
formal son las empresas intermediarias vendedoras de maquinas y al-
gunos centros de adiestramiento {(en ocasiones ambos tipos de agentes se
han coordinade). Ademis de la falta de cursos de capacitacion, su éxito
no ha sido el esperado debido a la faka de vinculacién de estos programas
con el aparato productivo y por la larga duracion de los mismos sin per-
cepcion de ingresos en un ambiente de desempleo. La capacitacion infor-
mal a nivel de fabrica de ropa es la forma de entrenamiento mas difun-
dida, pero se ha descuidado la formacién de mecanicos,

En este mercado monopdlico, los demandantes podrian tener un fuerte
poder de negociacién y aprovechar las libertades para desarrollar una
tecnologia propia. Pero si estas posibilidades provienen de la oferta, en la
mayoria de los casos se reducen por la estructura de la demanda. La cir-
cunstancia, por ejemplo, de que una gran cantidad de empresas deman-
dantes sea de tamafio pequeio, sin infraestructura técnica de tipo me-
canico, genera actitudes pasivas en relacidn con los aspectos técnicos
durante las fases de seleccién y negociacién de miquinas. Esta actitud
tiende a reducir tanto el poder de negociacién del demandante comeo sus
oportunidades de aprender haciendo.

Consecuencias de la naturaleza del mercado de wecnologia

El alto grado de competencia en el mercado de tecnologia y la deman-
da local creciente han estimulado la producciéon nacional de magquinas
industriales v la tecnologia requerida para ello posiblemente inspire un
propodsito innovador adecuado a los requerimientos locales. Por otro lado,
la fuerte competencia entre los principales oferentes de tecnologia (los
vendedores de méquinas) ha dado lugar a la obtencién de facilidades
para la adquisicion de equipo y servicios técnicos. Ademas, la subcon-
tratacién ha tendido a desagregar el paquete tecnologico y con ello re-
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ducir la relacién de dependencia hacia uno o pocos oferentes de ma-
quinaria, $in embargo se observan algunocs problemas en la organizacién
del mercado que resultan desventajosos para el desarrollo econdmico y
tecnologico del pais.

Por el lado de la oferta, los intermediarios locales no han formado
cuadros técnicos que pudieran apoyar la produccidon local de miquinas
industriales, a pesar de que se tenga la experiencia de fabricar maquinas
de coser de tipo doméstico. La falta de experiencia es critica en la in-
genieria basica y de detalle, asi como en las técnicas de fundicién y en-
samblaje de piezas de caracueristicas fisicas precisas. La dependencia de
tecnologia desincorporada podria ser considerable.

En lo que se refiere a la subcontratacion, ésta es —en €l caso de la
ropa— poco dindmica (con un ritmo bajo de difusién de innovaciones).
Debide a esta circunstancia y a que la situacion econdmica y tecnoldgica
de las empresas maquiladoras es débil, el estimulo de sus potencialidades
técnicas a partir de la wransferencia de tecnologia via la subcontratacién
es limitado y, en cambio, dicho mecanismo de transferencia tiende a con-
solidar el estado de subdesarrollo y dependencia de las maquiladora-

La estructura del mercado da lugar a_que el demandante logre ob-
tener reducciones en el precio de las maquinas. Pero el oferente puede
recuperar tales concesiones a través de la sobrefacturacion de otros ac-
tivos que el mismo proporcione como parte de un paquete. Esto se obser-
va en el caso de demandantes que son “pasivos” en la desagregacion del
paquete, los que a su vez son empresas pequeiias y medianas que no
tienen relaciones de maquila. En este tipo de casos, el grado de depen-
dencia y sus consecuencias desfavorables para el demandante tienden a
aumentar,

Para las empresas solicitantes de tecnologia, hay pocas oportunidades
de acumulacién de experiencias técnicas de mantenimiento y adecuacion
de magquinaria. Es lento el desarrollo de estas habilidades debido a la fal-
ta de capacitacion formal de mecinicos, las deficiencias del adiestra-
miento informal (falto de sistematizacion y de tipo rutinario) y la escasez
de recursos de la mayoria de los fabricantes de ropa para tener un depar-
tamento mecinico o un técnico mecanico de planta. Lo acostumbrado es
que las tareas de mantenimiento preventivo las realicen los operarios del
equipo y que la reparacion y la adecuacion sean hechas por el oferente de
la maquinaria o por talleres mecanicos especializados. Como consecuen-
cia, las mayores posibilidades de desarrollo técnico las tienen los oferentes
de maquinas o los talleres mencionados, pero no la mayoria de las em-
presas usuarias del equipo.

Comparacion de resultados

En la columna de produccidn textil del poliéster se reducen las imper-
fecciones del mercado tecnoldgico conforme se pasa de la produccién de
insumos a la fabricacién del producto final {vestido). Este resultado se debe
2 que el impacto del invento del poiiéster ha sido considerable y su produc-
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cion es cominmente innovadora, a diferencia de los casos de los productos
textiles y el vestido.

Algo similar ocurre con los cambios observados en la estructura del mer-
cado tecnologico para diversos tipos de productos. En el caso del poliéster
las tendencias se orientan a una competencia cada vez menos imperfecta,
porque la innovacidn del poliéster esta perdiendo importancia con el tiem-
po al que surge otro cambio de su tecnologia de gran impacto y asi su ciclo
vital se viene consumiendo.

Las mayores imperfecciones del mercado de la tenologia mas dinimica
existen posiblemente por ¢l alto valor econdmico del elemento tecnoloégico
clave que conduce a la empresa propietaria a protegerse contra even-
tualidades externas y a controlar dicho elemento (ya sea reteniéndolo,
como solia suceder en otros casos previos a la segunda guerra mundial, o
comercializandolo con cautela). En estas circunstancias, el impacto de la
politica tecnoldgica y empresarial del oferente de tecnologia en la depen-
dencia tecnolégica del pais receptor, tiende a ser mayor que el de los
proveedores de tecnologia poco dindmica.

En los casos examinados se puede concluir que cuantas mayores imper-
fecciones tenga ¢l mercado de tecnologia, menor poder de negociacion
tendra el demandante, habra menores oportunidades de aprendizaje, sur-
giran mayores dificultades de “marginacion” del sistema cientifico y tec-
nolégico local, y la situacién de dependencia tecnoldgica serd mis compeja
y se desarrollara en términos menos favorables. Estas relaciones se acen-
tGan mas con las deficiencias de la politica tecnoldgica local.

Algunas implicaciones de politica

Fl anilisis contenido en este estudio sugiere que las fuerzas del mercado
de tecnologia estimulan algunos efectos desfavorables para la economia
mexicana y por lo tanto reclama la accién de una politica tecnolégica ex-
plicita orientada a minimizar tales consecuencias adversas y a estimular un
mavyor desarrolle tecnolégico interno a partir de experiencias propias y
ajenas. Para tales fines parece conveniente implementar algunos linea-
mientos de politica como los siguientes:

a) Estimular una mayor vinculacién de firmas de ingenieria y fabrican-
tes de equipo nacionales con proyectos de inversion para producir articulos
derivados del petrdlee como las fibras poliéster. Esta medida puede com-
binarse con otra consistente en desagregar el paquete tecnoldgico (no sélo
para diversificar la oferta externa de tecnologia, sino para reducir la mar-
ginacién de las fuentes locales y estimular un aprendizaje técnico). La
situacién actua) de la fibra poliéster y su tendencias parecen ofrecer una
oportunidad propicia para hacer efectivo este lineamiento. La interven-
cion de las fuentes técnicas locales puede ocurrir desde las fases prelimi-
nares de blisqueda de oferentes y concepcion del proyecto, hasta las tareas
de adecuacidn.

b) Modificar la politica restrictiva de la importacién de maquinaria tex-
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til usada. Las evidencias sugieren la conveniencia tecnologica de permitir
la entrada de miquinas de segunda mano y estimular (o condicionar) tal
_importacién a su recomstruccién y modificacién en plantas o talleres
nacionales, Fsto podria impulsar un desarrollo de habilidades técnicas y asi
generar oportunidades para el anilisis y mejora de la experiencia
acymulada con efectos favorables para la demanda interna de maquinas y
bara la construccién local delas mismas.

mas.

c) Regular los contratos de compraventa de tecnologia y bienes de ca-
pital de tal manera que se reduzcan las oportunidades de sobrevalorar los
costos de insumos, refacciones y servicios técnicos que puedan estar
ofreciéndose en paquete. A mayor desagregacion, se deberia contar con
informacién —y difundirla— sobre los precios de partes componentes de
maquinas, costos de servicios técnicos, etc., asi como evitar la
sobrevaloracién de estos activos.
de servicios térnicos, etc., asi como evitar la sobrevaloracion de estos ac-
Livos.

d) Fomentar mayores vinculos entre el aparaco productivo textil y de la
confeccidon con los centros de capacitacidén, investigacion vy educactdn
media (técnica) y superior relacionados con estas ramas industriales.
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Cuadro 3. Gastos en  investigacion y desarrollo experimental {IDE) por sectores
de aplicacion, 1973 (millones de pesos)

Sector IDE
Primario 305.2
Extractiva y energia 256.9
Marufacturas 157.2
Construccidpn 46.5
Transportes y comunicaciones 15.0
Medicina y salud 129.9
Educacién 39.6
Multisectoriales 27.2
TOTAL 9n7.5

FUFRENTE: CONACYT, Plan Nacronal fndicative de Ciencra vy Tecnofogia, Pag. 2493,
México. 1976,

Cuadro 4. Gasto en investigacion aplicada y desarrollo experimental a la
industria manufacturera, 1973 (millones de pesos)

Tipo de Productos Productos Productes de consumo
institucion de consumo intermedios  duradero y de capnal Total
ne duraderos

Piblica 5.1 31.4 4.5 4.0
Privada nacional 23.4 32.9 0.7 57.0
Privada extranjera 0.2 12.3 o 12.5
TOTAL 28.7 76.6 4.2 109.5

FUENTE: CONACYT, op. cit.

Aoscentros de ensefianza superior no se incluyeron en este cuadro.
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Cuadro 7. Participacion de la produccién de fibras sintéticas en la produccién
de fibras blandas ¥ naturales a nivel mundial, 1951-1975 (en porciencos)

Participacion en la Participacidén en la
Afo produccién de fibras produccién de Fibras
blandas blandas naturales
1951 0.8 1.0
196% 7.3 9.6
1969 19.6 304
1972 24.9 48.0
1975 29 .4 50.0

FUENTE: Cuadro 6

Cuadro 8. Participacion del poliéster en la produccidon mundial de fibras sin-
téticas, 1969-1975.

Produccion mundial de Participacién del poliéster

Ao poliéster en las hibras sintéricas
(miles de toneladas} {por ciento)

1969 1 369 314

1970 1 644 33.7

1971 2 120 36.6

1972 2 508 38.3

1973 3 170 405

1974 3 200 41.5

1975 3 390 45 .4

FUENTES: Fibras poliésier. De 1969 a 1074, ANIQ, Memorias del VI Fore, Mexico,
1975, Lat cilra de 1975 fue tomada en Boon, G.K | Interngtional Technology
Tranijer Dynamics, Noordwilk aan Zee, Holanda, 1978 {(mimec}. Fibras singé-
ticas, cuadro 6

Cuadre 9. Tasas de crecimiento de la produccion mundial de fibras sintéticas
y poliéster, 1969-1975 (en porcientos}

Periodo Fibras siméticas Polifster
1969/ 1970 12 20.1
1897071471 19 29.0
19711972 13 18.3
197271973 19 26.4
1975%:1974 -2 1.0
19741975 -5 5.4

FUENTES: Cuadros Gy 8.
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Cnadre 12. Produccion nacional de fibras quimicas textiles, 1951-1976 2
{miles de toncladas métricas)

Afio Fibras celulsicas No celuldsicas Total de fibras
(antificiales) (sintéticas) quimicas textiles
1951 I1.6. 0 11.6
1954 14.0 0 14.0
1957 15.3 0.1 15.4
1960 19.5 0.7 20.2
1961 18.1 1.1 19.2
1962 19.1 ¥ 21.2
1963 20.5 3.2 235.7
1964 23.3 5.5 28.6
1965 29.9 8.7 88.6
1966 30.9 10.2 41.1
1967 33.0 1%.0 46.0
1968 30.1 20.5 5.6
1969 32.8 27.2 60.0
1970 359 40.0 75%.9
lan 35.1 57.3 92 .4
1972 34.4 8.0 112.4
1973% 37.0 107.0 144.0
1974 34.5 119.2 15%.7
1975 32 9 1394 172.3
1976° 93.3 154.3 187.6

FUENTES: De 1951 a 1964, Banco de México, Las fibras artificiales en el consumo de
productos textiles, México, 1965, De 1965 a 1968, Secretaria de Industria y Comer-
cio, Direccion General de Es:tadistica, Rewista de Estadistica, México 1967, 1968 y
1970. De 196%a 1976, Asociacién Nacional de la Industria Quimica {ANIQ),
Anuario de la industria qufmice mexicana, 1877, México, 1977,
2No se incluyen los filamentos industriales de alta tenacidad ni las cuerdas gara
liantas ni otros productos industriales corno el celofan.
PCifras preliminares.
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Cuadro 14. Tasas de crecimiento anual de Ia produccién mundial y nacional
de fibras sitéticas, 1951-1975 {en porciento)

Perfodo Producciéon mundial Produccion nacional
1951/1954 24 -
1954/1957 29 -
1957/1960 19.5 —
1960/1961 19 57.1
19611962 25 90.9
19621963 27 52.4
19631964 27 65.6
1964 /1965 23 64.2
1965/1966 20 17.2
1966/1967 16 27.5
1967/ 1968 31 57.7
1968/1969 16 32.7
1969/1970 12 471
1970/1971 19 433
1971/1972 13 36.1
1972/1973 19 37.2
1973/1974 —2 11.4
1974/1975 —3 P 17.0
1975/1976 ND 1007 P

FUENTE: Cuadros 6y 12
P Estimado con cifras preliminares.
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Cuadro 17. Produccién mundial de poliéster por tipo de fibra, 1968 y 1975
(millones de toneladas métricas)

Preducto 1968 1975
Fibra corta poliésier 0.7 1.7
Filamento poliéster 0.3 1.7
Total 1.0 3.4

FUENTE: Boon, G.K., of. czit.

Cuadro 18. Importancia de la Produccién Nacional de Poliéster en la Produc-
cion Mundial, 1969-1975 (en porcientos)

Tasas de crecimiento anual

Participacion de la

Afio produccibn nacional Produccidn Produccién
en la mundial mundial nacienal
1969 0.65 20.1 75.4
1970 0.95 29.0 96.7
1971 1.45 18.3 56.5
1972 1.91 26.4 39.0
1973 2.10 1.0 10.6
1974 2.30 5.9 19.8
1975 2.60 N.D. 22p

FUENTES: Cuadros 8, 9y 16,
P Valor estimado a partir de una cifra preliminar.

144



12531100 |9 ered 97 "ed 9 OIPERD 'GLR{ "ONXIW ONXFW Ip 0ARg '9LE] U TAHXAl AP OWNASUOD JF Y 'salepelleA uOpoS)R |3 Rag 131 NW;1L

reurwraad Bepy ,

TELGT A BORT IO BASRN 'YO0GIDAL MPOWO]) MENYG YIEISIY AIOPOUILIOT SOPIUT] SOPE)
-57] 3p B0 BIqY '131590]0d 19 RIB COZG1 B 9GE] IP SOIIWINU 'UIIXIW ‘DAUSIPRIST AP DISNAY "EINSIPRIST Ip [RIVUI U0adai(] '[EUCEU

- aN anN Bg'4é 9L61
. anN 698 9¢°81 SL6l
- anN LG £0°91 ¥L61
0 e 19 1°6% 0861 §L61
0 019 682 026 aLel
0 019 9°'6¢ 9L’'s [L6l
0 019 PIE 9874 G461
o 619 1'és 6L°9 6961
g9 (—) 13 &'le ¥l 8961
Log {-) L rEs 6%°L L961
88 () 0'z8 4 86°Y 9961
2FL(—) 6’58 0°FE 6679 G961
63t {—) £'66 aN el'L o351
Lo () 0Fil anN al'dl £961
96 () gFl N 689 4961
re () 0481 an 469 1961
L7191 anN aN Fabl

(2, ) 0103131 ap esE] [IREIS ] 1153104 uopod|y
Aﬂ:u_..c ap souy

z1qi tod LRGP IP SOABIUID)
SOpIU[) SOPRISY U3 IHUID
£ 2p LD BIQY "13353010d

SAJRUORL SR 14

(r1qry ap owerSoty 1o0d sosad uz) 9461-F5AT ‘UOpolLe 15 £ 10350170d [ap orpawoad $0131g *HT 0ApENT)

145



3P SOLSWINU 'OXIXHY SOUDRAIPY TOPIN[) SOPLIST COf AP IOUIINT GLLIWE) AP GIUGPOIST CLUDNUY EINSIPRISE 3P [B12UIL) U] CINTNA

‘9961 ® AG61

LLs 20 S 150°¢ 9961
£68'Z 250°8 656°'F 5961
668'1 BL6'1 11F'g FI61
6021 88L L66°1 8961
153'E [L¥ 8aL'S 6961
ZIL'E PE¥ arl'E 1961
L88'2 288 699'% 0961
G6L°1 96 168°1 6961
2681 8¥ oF¥' L 84661
L¥e'1 68 968" 1 £961
K161 & (29| 9661
G686 €8 256 4g61
6tL L1 954 Fa0o1
0L 9t B1Z £496t
£ ¥ L¥F 8561
oluaure| Ly SELIOD S2Iq1{ [LALY oy

(FRIMIIPW SEPE[IVOI UF) 9YE[-ZSHT *SS[IXNI seInMuTs seiqly 2P sanodenaoduy gz o1pensy

146



"0F 0JpENY) (SE30NNUS SeIqIL) ROG] ‘ONXPIY ‘94 [ UF 2]IX2T AP OWNSUED P Y SWEPR|[e A (121531]0])

ALNANA

091 58% 1§0°§ 9961
2Ld t4 2 636'F Ga6 1
6'bE 261'L 11¢'s o961
5G9 80%'1 166’1 £961
't ¥ GaL's 7961
SLl 854 9%1'% 1961
[®102 13 Ua 1904 SEIMIIIS SEIqL ouy

1a1s9110d ap %

ap Je10}

(SEPE[aU0l) $961-1961 ‘FEOLAIULs sEIqI] 2P UQLIEIIOTWIL B UD 1891{0a [ap uopeddnE] (17 opERD)

147



‘RE CIPEND 3P SOPEIUGL

zotany b 'G5 € 6961 <p ugLdeisod 3 ;
p ugt Wi AP $OIER sof 01dadKa L LE] CODTRIW LL6 T DUDNXIW DIRGRE MAJMPIT D,
: : " 70} ap cuorup DINY CAILNAN

w_,mm 994717 0" H0G
) 0°201'81 - : 695
6791 1 78b's 0 uzv i o6l
ot ‘ 1 212 _ 18941 GI61
6a () 670G T o . L'E¥S et ;
8¥1 9'g0% ¢l 6 Lkgl 13kl 299°91 o
3 L9 €91h'E ¢ ) 8 o1
cL ) A.o_ - c'oz 9614l ZL61
m_m_N: g n.m.h 6661 1461
£'288' 8¢ 886 L 0L61
688 0S8'S 6961
{9 (P (g1 + (7 = Q)
{9} "¥ ' 1op [ENUE IRRe} nussede
OIUITLILYALS [ruoIEU (i () &
ap ESE L owmsuon ugeLGdxy ugtrezodw ey (
UYTIINPOL] ouy

{sepe[auo - : od prILaw [ap
1 } 9/61-6961 I38a0] Ap 210D BIqLY Bf 2p 0ILI3IUT OPEIILD PP woNnoAy ‘g2
T 01 ) oapenry,

148



Cuadro 23. Evolucion del mercado interno del filamenco centinuo de poliéster,
1969-1976 (toneladas)

Consumo Tasa de

Produccian Nacional “recimiento
Ao aclonal Importtacion Exportacién  Aparente (C.A) anual del C. A
(1) i2) ® ; 5)-(2) Hi8ha) (%) (6)
1969 3026. 56.9 — 3,082.9
1970 7.584 150.5 -- 7,734.5 150.9
1971 17 248 135.2 502.% 16,788 .9 1i7.1
1972 32,508 188.3 0.4 32,695.9 4.8
1973 50 000 2,967.3 5.0 52,962.3 62,1
1974 56,294 8.512.0 — 64,8060 221
1975 70,677 1,254 71.851 10.8
1976 68,977 652 2.0 69 627 { 1 5.2

FUENTE: ANIQ. Anuuario de lo industiia qufmice mexicann, (977 Mexico, 1977;
#xcepo los datos de importacion de 1964 a 1474, cuya Duente es el cuadro 28,

Cuadro 24. Evelucién del mercado mexicaao del poliéster, 1966-1976 {miles
de wonecladas)

Al Consumo nacional Tasa de crecimiento
aparente (CA) antal del CA (%)

1966 2.7

1967 %.8 407
1968 L 52.5
1969 9.0 h5.2
1970 15.8 75.6
1971 30. q1 1
1972 48.1 59 %
1973 67.9 41.2
1974 82.3 212
1975 89.9 9.2
1976 91.4 1.7

FUENTES: D 1966 a 1968, D.G.F., Reviste de estudhatica (produceién nacionaly y
Anuario estadistico de comercio exterfor [importaciones).
De 196% a 1976 ANIQ. druario de la ;mdustrig guimica mexicana, 1977,
México, 1977,
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Cuadro 30, Importancia del poliéster en las ventas totales de las empresas
productoras, 1974

Concepto Nimere de cmpresas

Emprsas ¢n cuyas ventas el poliéster
e5 el principal prodacto 5

Iimpresa en cuya venta el polidster es
el segunde prodicte importante 1

TOTAL ]

FUENTE: Investigaoidn direct s,

Cuad~o 31, Jerarquizacién de las tasas de ganancias de empresas productoras
de poliésier, 1969-1974 2

Ao A B ch )
{909 Z 1 N.D. 3
1970 2 1 4 3
1971 2 1 4 3
1972 2 1 4 3
1973 2 N.D 3 1
1974 1 N.D 2 N.D
FUFNTE. luvestigacion direcia.

4 |a jerarquia correspondiente al namere 1 indica el n:avor porceniaje de
wiilidades neias con respecto o las venras netas. L anea las aihidades como Tas
ventas se relieren no selo al poliéster sinc 2 1a gama completa de producios
vendidos por s empresa respectiva, En el cuadro faltan dos empresas de
tamanio peguefio. No se induyeron por falia de informacion.

L Las tazas de ganandias se refieren a los perodos de 1969/70 a 1973774,
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Cuadro 32, Prosperidad de las empresas productoras de poliéster, segiin el
crecimiento de las ventas netas totales, 1969-1976® {en porcientos)

‘I'asas de crecimiento de las ventas

Frpresa

Jerarquia de De 1969 De 1973 De 1975

prosperidad al%70 a 1974 a1%76
Celanese 1 14.8 28.4 26.2
Fibras Quimicas 2 23.7 L5 7.4
Nylon de México 3 25.4 13.8 5.3
FISISA 4 N.D 85.9 N.D.
Kimex ) N.Ix N.D. 14.7

FUENTE:Cuadro 29
4No se incluyd a la empresa Industrias Petroquimic as Mexicanas por falta de datos.

Cuadro 33. Participacién de las empresas en el'mercade de poliéster, segiin su
tamafo, 1976 {en porcientos)

Jerarquia de las Cantidad demandada Demanda del Demanda de la
£mpresas segin sn del poliéster filamento fibra corta
tamafo para uso textil textil

1 29.5 24.0 50

2 16.7 21.2 :

3 27.2 21.2 50

4 7.7 9.8 o

5 11.9 15.1 -

6 6.9 8.7

TOTAL 1400.0 100.0 100

FUENTE; lnvestigacion divecta.
El namero unu indica la empresa de mayer tamafio. La distribucion de tamanios se
determing segon ¢l monta de las ventas totales, utilidades netas y empleo de las em-
presas {no se refiere solo a las instalaciones para preducir el poliésier. sino a la

compaiia rompleta).
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Cuadro 34. Cobertura de paises por los principales productores de poliéster

en el mundo 2

Nimero total

Principal region

Nombre de la empresa de paises cubierta
Akzo International 14 Europa
Du Pont 10 Europa
I.C.L 9 Europa
Celanese 8 América Latina
Courtaulds 8 Europa
Rhéone-Poulec, 5. A 8 Europa
Teijin Led ] Asia
Hoechst AG 7 Europa
Toray Ind. 7 Asia
TOTAL DE EMPRESAS EN
VARIOS PAISES 79

FUENTE: Boon. K.K.. op. cit. ©

3% incluyen empresas en las que las grandes empresas quimicas enlistadas tienen
participacién mayoritaria o minotitaria en las acciones de aquéllas.
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Cuadro 36. Principales productos fabricados en 1976 y 1977 por empresas
contenidas en la encuesta de fabricantes de equipo

Productos principales Namero de productores

Intercambiadores de calor
Recipientes a presion

Torres y columnas de destilacian
Evaporadores

Sistemnas de secado

Molinos

Mezcladores

Enfriadores

Reactares

Calderas

Instrumentos de medicidn v contral

=D Lo Q0 Le LD LT L gh oo

—
—

TOTAL DE PRODUCTORES

FUENTE: Investigacion direcra.

Cuadro 37. Estructura de propiedad de las empresas productoras de equipo,

1577
Tipas de propiedad Nimero de empresas
Empresas 100% nacionales privadas 5
Empresas 100% extranjeras privadas 3

Empiesas vcon participacion extranjera
menar de 509,

Empresas Mixtas {extranjera-nacional pri-
vada y nacional estatal} con participa-
cién extranjera menor de 50% 1

[ 2]

TOTAL 11

FUENTE: Investigacion directa.
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Cuadro 40. Contenido de los contratos de tecnologia declarados por tres fabri-
cantes de equipo

Elementos contractuales Empresas receptoras
Exclusividad del uso de la tecnotogia 3
Confidenciabilidad sobre lo adquirido 3
Acceso a mejoras 3
Usa de patentes 2
Uso de marcas 2
Delimitacion del ambito territorial a cubrir 5
Ventas conjuntas de equipos y procesos 1
TOTAL DE EMPRESAS RECEPTORAS 3

FUENTE: Investigacion direcra.

Cuadro 41, Tipo de IDE? efectuada por algunos fabricantes de equipo, 1977

Tipo de IDE Niamera de empresas
Desarrolle experimental 5
Diserio y dibujo ingenieril 6
Solucién de problemas técnicos especificos 6
Control de calidad 5
Nada de IDE 2
TOTAL DE EMPRESAS 10

FUENTE: Investigacion directa.

*IDE. investigacion y desariollo
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Cuadro 42. Relaciones de los  fabricantes de equipe con firmas de ingenieria

hasta 1977
Concepto Nuamero de empresas
Nea se tienen contactos con firmas de ingenieria (FI) 1
Contactos solo con FI lacales 2
Contacros solo con FI extranjeras 1
Contactos con FI nacionales y extranjeras 4
TOTAL 8

FUENTE: Invesugacion direcra.

Cuadro 43. Mecanismos a través de los cuales se dan a conocer los equipos en
el mercado, 1977

Namero de smpresas

Mecanismo que lo adoptan
Revistas y catdlogos (folletos ) b
Comunicacion o visitas directas a clientes 8
Prestigio o calidad del preducto 1
Uso de exposiciones por films 1
A través de firmas de ingenieria 2
Exposiciones o seminarios industriales 1
TOTAL DE EMPRESAS QUE DECLARARON 10

FUENTE: Investigacion directa.
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Cuzdro 44. Principales elementos de promocion de ventas utilizados por los fa
bricantes de equipos hasta 1977

Elementos mencionados Niimera de empresas
Ofrecer servicios de ingenieria basica 7
Ofrecer servicios de ingenieria de detalle 8
Flexibilidad para satisfacer ¢l disefio del chiente 8
Garantia del disefio 9
Garantia de funcionamiento 9
Capacitacién para el manejo del equipo y algunos materiales 7
Asistencia para adapiaciones 7
Instalacién de los equipos 8
Servicios de reparaciéon y mantenimiento 7
Suministro agi} de repuestos y accesorios 7
Calidad, prestigio, confianza 5
Tiempo de entrega 3

TOTAL 10

FUFNTE: Investigacion directa.
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Cuadro 45, Elementos tecnolégicos buscados y seleccionados por tres fabricantes
locales de poliéster hasta 1977

Elementos &cnicos Empresa A Empresza B Ermpresa C
Proceso NO NO S1
[ngenieria basica (fundamento ingenieril) NO NO sl
Ingenieria de detalle SI NO SI
Equipo y maguinas 51 NG SI
Asistencia técnica NO NO 51
Asesoria sobre organizacién mercadotécnica NO NO NO2

FLUENTE:  lovestigaciom directa.
2 La empresa C oo buscd este elementu porgue no lo necesitaba,

Cuadro 46.Aspectos de los elementos tecnoldgicos que determinaron su seleccion
en tres empresas fabricantes de poliéster hasta 1977

Determinantes Frecuencia de respuesta
Confiabilidad 2
Modernidad 1
Costo de la tecnologia 1
Decision de la matriz 1
Otros:

- Eficiencia 1
— {Cahlidad del producio 1
TOTAL DE EMPRESAS 3

FUENTE: investigacion directa.
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Cuadro 54. Grado de integracién de las hilaturas de fibras blandas en 1973

Empresas {usos
Grado de integracion-a e e . S —
Niamere % Miles %

No integradas 127 36.9 ) 676.3 30.5
Parcialmente integradas 146 42.5 1,010.4 45.5
Totalmente integradas 71 20.6 532.6 24.0
Sub-total 344 100.0 2,219.% 180.0
Empresas y husos no clasifi-

cados 104 231.6
TOTAL 448 2.450.9

FUENTE: CANAINTEX, [If Memaoria Estadistica, México, 1976,
2 [ as hilanderias que aparecen como parcialmente integradas son aquelias que
ademas del hilado cuentan con departamento de tejido, mas no de acabado.
Las hilaturas totalmente integradas son las que realizan ademas ¢l tejido y el
acabado. Las hilaturas no integradas cuentan solamente con la operacion de
hilado o hilado y acabado, mas no estan integradas al tejido.

Cuadro 55. Grado de integracién de las 1ejedurias de fibras blandas en 1973

Empresas Telares
Grado de inegracibon-2 —— e e
Nimero % Nimero o
No integradas 274 57 15,875 33
Integradas parcialmente 149 31 20,800 44
Integradas totalmente 58 12 10,712 23
Sub-total 481 100 47,387 100
Empresas y telares no clasi-
ficados 528 11.437
Total 1,009 58,824

FUENTE:  CANAINTEX. Lf Memoria Estadistica, México, 1976.

2 Las tejedurias que aparecen como totalmente integradas, cuentan con las
operaciones de hilade. tejido y acabado. Las tejedurias parcialmente inte-
gradas cuentan con hilado y tejido. mas no acabade. Las tejedurias no in-
tegradas no realizan el hilado. aunque pueden efectuar el acabado.
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Cuadro 56, Oferences internacionales de algunos tipos de maguinas

para hilado y el tejido en el mercade latinoamericano en 1976

Tipo de maquina *

Empresa
CA

CS

HC

HR

T

Aguila Santagosting

Ashworth Bros. X
Bahan

Barriquand

Carding Specialists X

A. Carnid

Crompton & Knowles

Cognetex X
Davis & Furber

Draper (Rockwell)

English Card Clothing Co. X
Enshu

George Fischer
Fukushima

Gaiileo

Carlo Giani

Gregorn Hnos.

John Haig & Sons
Heberlein Hispano
Hirano Loom Works
Houget Duesberg Bosson
Ingolstadt

Investa

Itamasa

Jean Gusken

Kyowa X
Lentz

Lindauer Dornier

Maco Algodén

james Mackie Sons

Mageba

Matesa-Iwer

Memmingen

Merriman

Metalexport

Metalmeccanica

Mitsui

Nebiclo

Nichimen

Nuovq San Giorgio X
Nuovo Pignone

Omita

o4
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Empresa

Picafnol

Platt Int'l

Platt Saco Lowell
Proctor & Schwartz
Ribeiro

Rieter

Roberts

Rockwell Int'l. Textile Mach. Div.

Riied

SACM

Adolph Saurer
Saurer-Diederichs
Schlumberger
Spintex Spinnerei-Maschinenbau,
Stiehl Fromm & Co.
Sulzer Bros.

Tamm

William Tatham
Tritzchler
Tsudakoma
Unitechna

Varimex

Whitin Mach. Works
Carl Zangs

Zinser

TOTAL DE EMPRESAS

Tipo de Maquina

CA

oo

v

X

66 17

C5

o

b

I5

HC HR T
X
X
X
X
X
X
X
X
X X
X
X
X
X
X
X
X
X X
X
X
X
22 39

FUENTE:  Texiiles Panamericanos, Vol. XXXVIN® 7, Atlanwa, Ga., E U A, julio de

1976.

2 Los tipos de miquinas incluidos en el cuadro son: CA, Cardas para algedén,
CS, cardas para fibras sintéticas; HC, hiladoras continuas; HR, hiladora sin
husos o de rotor; v T, telares con o sin lanzadera.

176



X X "0y | 13qLan)
X ‘yoeyy Suledg frunoy uoisen
138n)anr1y

1auss1afg

VdSa

X uIsuaf ®y puepien ‘Aspn(g
|o4qg =D

X AIpunog ) “YIep rayool)y
U0 - IWOULIAD

Anborg ap meqa[en
TWTD

Bunmnizenuey yuomiaing
ButizeumBuy uniBuipng
uemEnig

aunonag

13Ga8, 1 290y

TUS LT

X Sunzsuiiuy 1afuuuag
Alautyoey uosieqg

puenbrueg

‘eI A sawlla ] ya[aBiy

® Fuussulfug maipuy

X 134197 -surepy

>
E R

oA

b
ETE T
o M

w
A

Fe

»

b
Ll S

IN WN HN UN N [ 8§ v

o
Z.
-

[}

esaidury

g SOP12a1jo s3udiq 3p odi]

961 us OUEILIIIEOU
-WIE] OPEDIIW [E SOPEIUIIC ‘11X J1E ered sodinbs 4 sewnbeuwr op sodl) sound[e 3p SIEUOIIBUIIIGT SNUII]G ' LG OAPEN])

177



o

Ll

o

i

> ET S

b I S
b

¥

Eg

FUNOW
UAUTYORTY IOy
EEYEIN Y
s
10UfIN
EDTUBIDIUL IS
uodxa[elagy
XAINSERIW]
Nk} ¥ IYIER
SRl 7 feYsie]y
NTUIYDRPY S2|IBYD
S[R11I3]
ATV
£12150Y
nuery 'Y
S UOPIRM-1IPNETY
SAAIIG BIIIWY - 13IU]
f2a1spu
el
Lial)
ORI IP M
SIAR(]- 199 € M - BUOSSN]
1suny sauref

TANT YR
3Xa ] unyy Aaupoy
EID{LISH "PIEA
ne 10U3H
AIpUNOg } [391§ A[IAUIIIG

ON

NN IN AN HN AN N [

.. SOPI3aIl0 saung ap odi g

esa1dury

178



“{ewies U Bl A sa1enbrd us 1y ap seumnbew 4 opriiona ap sodinba
uakn[ouy) 11ual 3p seuinbew seno QN 4 '$21quUIpIn 3p opluvl |9 vied seumbew y tezaid U seEd UM eaed seumnbgw LN sopey
1 eied seuinbew (N (PWED w2 seiql) 1Ua) eied seumbew gy saopefard 4 Butqoq ua oprust |2 ered sewinbew gy lopeqest A zind
-un eied s1a8H)f ‘[ 11023 op seEq ‘g ISIAEPOINE 'y uos Jux eivd peided ap saualq ap sodn so B2 @ tousdLIMpURg SHEX T AN

IT 9 % 81 % 11 ¥ 91 Lt 91 8L TY.ILOL

X SB[ 1PUIIAL

X YoR 13U

X eaIRARYE AL
X uinpaasp uvyol
Sunsaufuy odueuapn

AIUILE A

X oginy,
BSI1AABL ]

AL

X U341 Jlopny
X 0D R ynwg ‘g
11eY2§

suog sjuafieg )0
plequoy B sE3iyY
X uadsuang 1Gan
asopBuo-1e|d

LIU-NE|G

X uosi|[g-11e[d

X X 834 |anwieg
USUIYISeA-[11X3 ] 18858 q
UININOG JUNOWERIE]

X X zaw()
IateunaqQ

X uolOpN 13UME] sawe[ ug

X X uoddin

X UL IIN]
X SHIOA YIR HOIIO[Y
X SUIYIL A UOSLITO

M ot
o

o

MooE MM
%]

e A Y

4

b

o

179



Cuadro 58. Concentracién de la oferta de algunas miquinas textiles por espe-
cialidad, 1976

Concepto Nimero de oferentes
Abscluto %
56lo venden miquinas para el hilado 25 18.2
Sé%o venden maquinas para el tejido 30 21.9%
Sélo venden miquinas para el tefiido 71 51.8
Venden maquinas para el hilado y tejido 4 2.9
Venden miquinas para el hilado y tefiido 2 1.5
Venden miquinas parael tejido y tefiido 2 1.5
Venden maquinas para el hilado, tejido y tefiido 3 2.2
TOTAL 137 100.0

FUENTES: Cuadros 56 y 7.
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Cuadro 59, Fraccionamiento de la oferta de algunas miquinas parvs los depar-

tamentos de hilados y tejides, 1976

Namero de empresas

Concepto
Absoluo .
A, Especializacidn por departamento
Ofrecen hiladoras y ‘o cargas pero no
telares 27 10.9
— QOfrecen telares pero no cardas ni
hiladoras 32
-~ Ofrecen telares, cardas ¢ hiladoras 7 19.6
TOTAL DE OFERENTES 66 100.0
B. Especializacién ¢n el departamento de
hilados
Ofrecen cardas pero no hiladoras 11 32.3
Ofrecen hiladoras pero no cardas 7 20.6
Ofrecen hiladoras y cardas 16 471
TOTAL DE QFERENTES 34 100.0

FUENTE: Cuadro 56,
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Cuadro 60. Tipos de miquinas textiles ofvecidas por las empresascomprendidas
en la encuesta de ofrentes intermediarios en México, de 1970 a 1976

Preparacidon Maquinas
Empres i?rﬁ?i::;a " el nifada Hiladoras Telares  para el
tefiido

A X X X X

B X X X X

C X X X

D X X

E X X

F X

G X

H X x4

1 X

9 g 5 5 6 5

FUENTE: Investigacion directa.
3 La empresa H represenca tres marcas de diferentes equipos para el tefiido,

Cuadro 61. Mecanismos de difusion y propaganda adoptados por las empresas
comprendidas en la encuesta de oferentes intermediarios de maguinaria textil

hasta 1976
Medios de difusién Namero de empresas
Agentes de ventas 9
Catilogos v folletos 9
Ferias vy exposiciones [
Anuncios o articulos en publicaciones periddicas 5
Propaganda por corree 2
TOTAL DE EMPRESAS g

FUENTE: Investigacion directa.
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Cuadro 63. Elementos ecnologicos ¥ econdmicos ofrecidos con la venta de
maquinas textiles por las empresas comprendidas en la encuesta de
intermediarios hasta 1976

Numere di empresas

Calidad o garantia de funcionamiento * 9
Servicio de montaje b 8
Servicio de mantenimiento correciivo y preventivo 9
Asistencia técnica 8
-- Para efectuar adaptaciones de maquinas y

sisternas 5

Para resolver algunaos prablemas técnicos

especificos 8
Suministro de partes componentes y refacciones © B
Capacitacién de operarios o mecanicos &
Servicio de crédito @ 8
TOTAL DE EMPRESAS 9

FUENTE: lnvesiigacion propma

2 Fste elemento [ue mencionado con mayor frecuencia (8994} como de los
mas criticos para ¢l logro de venias de maquinas.
Este elemento se seniald como de los mas claves para la venta de maguinas
con una frecuencia de 679

TEste fue ¢l tercer elemento critico de la oferta de mAquings, mencionando
coma tal por el 44%, de las empresas.
Este (ue ¢l cuarto elemento clave, mencionado £n el 22%, de los casos.
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Cuadro 64. Factores externos que afectan las ventas de cada empresa incluida
en la encuesta de intermediarios de miguinas textiles

Concepro Numero de empresas

afectadas
Tamaiio de la industria texcil 3
Dinamica de la industria rexil h
Condiciones econdmicas generales 4
Contrel de impertaciones por permisos gubernameniales B
Cuotas arancelarias 6
Concrel de precios 2
Comportamiento de los intermediarios rivales i)
TOTAL 9

FUENTE: Investigacion direeta.

Cuadre 65. Intensidad de la oferwa de crédito €n la venta de maquinaria

textil por empresas incluidas en la encuesta de intermediarios

. Proporcion de las ventas

. MNamero de empresas
efectuadas a crédito (%) P

De 0 a 50 ]
De50a75 )
De 75 a 85 3
De 85 a 100 4
TOTAL 9

FUENTE: Investigacidn directa.
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Cuadro 66. Incidencia del precio de los telares en la intensidad del crédito
para su venta, 1975 (niimero de empresas)

Intensidad relativa
del crédico

o setares Ala?  Mediad  Baac  Toul
Bajos 9 0 0 9
Medios 1 g . 0 3
Aleos 0 0 \ 1
TOTAL 3 o 1 6

FUENTE: Investigacion directa.
ADe 85 a 1009 de las ventas son a créditg.
De 75 a 85%% de las ventas son a crédito.
“De 50 a 75%, de las ventas son a crédito.

Cuadso 67. Fuentes de financiamiento para el crédito en la venta de maqui-
naria textil hasta 1976

Fuentes Niumero de empresas
Facilidades provenientes del fabricante 7
Créditos de bancos extranjeros 1
Recursos del intermediario u otras fuentes 0
TOTAL 8

FUENTE: lnvesugacidm direcea.
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Cuadro 68. Factores en los que se apoyan mis los oferentes intermediarios de
maquinaria textil para competir en el mercado mexicano, 1975- 1976

Servicio de Calidad y Servicios de Surtido agil
Empresa financiamiento  §37antia . apoyo técnico-4 de i
de la miquina. refacciones
A X X
B X
C x
D X
E X
F X X
G X
Hb X X X
I X X

FUENTE: Investigacion directa.
a Servicios de capacitacion de operarios y mecanicos, asistencia técnica,
montaje y mantenimiento de la maquinaria.
La empresa H enfrenta limitaciones para conceder financiamienio a los
clientes,

187



FarLmnosd pepoedes eyod op 4 s

3038 uos nC...C&@DE SDIUATUENIPE SOI10 U SOPEZURAE OITUGIIDI|S JOENIGD AP SOTUAUIINIT0I U3l U

TTLAPEFIE] SR LIS AT BUASIS _m. ua} Evn.-n.n‘_.ﬁu mt-r—.w_—._EOn_mu.:Cu SAIBTH 50 anb EIPUIIUI T P JE O] L0 CuHMO_OE 1M pHUAIUo) Sod 1

19 setadwiz sB) Ap S0 IND SUPIIOUOD SEUL Sos UETLITIS2 35 SUIBIEG AN 135 10d 5318137 sudnd (] esardwis v ap osed (2 oaes sied |3 13

= spueiado reise ap odma) se dod
SAUUOGNP SOPMPUW ap PEPISIAME 2] PIOHSUGD 35 UIIIE [ "EIAPTIURE UIS A BISPEZUE] U0 HOS SEULalsKs su7] |

TRUINSIE BpRY Ol

sAUEIISAIAo) 30d SOp1Iaio 50| B WpUodsaniod [paauas of iod Sopous se s9R1a1 S0

einbireisl wArtl e ejaaaldar | oWNL I
P3NP uemEENsaan] LN

b ¥ € 5 s 4 _
§ z 2 b ¥ z n
$ ¥ 4 & v 2 :
2 1 1 § ¢ E :
I € 1 s ! ! .
g g g t k * !
SGIIUE ( BWRSTS
. 4 [ TS ua
meseq ,0PtI0u0> Boouns RN :
IR w2 0a180j0ud31 st PEPLIqIXAY mdud
OPILAILOD) Sp IRl o Umv:.:.mmta

9Z61 ‘SOLIRTPIMWIIIUL IP BISONIUI Bf U3

seprpuardumor sesaidwa se] 1od SOP1I2IJ0 SIIE[IT SO 3P 53] T1IIIWOD £ $03TUIP s03dadse sounde oap uowrezinbresa[ 69 oupen)

188



Cuadro 70. Jerarquizacidn de la participacién de las empresas contenidas

encuesta de intermediarios en el mercado hasta 1976

Empresa Jerarquia
B 5
D 2
E 1
F 4
H 3
I 3

FUENTE: investigacion directa,

Cuadro 71. Inconvenientes que dificultan la produccion local de maguinaria

extil, segin la opinién de intermediarios, 1976

Inconvenientes Numero de empresas
El tamarnio del mercado es pequeito 5
Altas inversiones 5
Rechazo de los usuarios locales 4
La competencia es dificil 2
Falta de &now-how 1
Falta de materias primas 1
TOTAL DE EMPRESAS ENCUESTADAS 9

FUENTE: Investigacidn directa
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Cuadro 73. Algunos Ffabricantes mexicanos de equipos y partes de maquinas
textiles por tipo de especialidad, 1977

Nimero de empresas

Concepio
Fabricantes de equipo para el acabado textil 4
Fabricantes especializados en partes compo-
nenies de maquinas para el hilado 3
Fabricantes especializados en partes compo
nentes de telares 8
Fabricantes especializados en partes compo
wentes tanto de telares como de maquinas
2

para el hilado

Fabricantes especializados en partes compo
nentes de miquinas para ¢l acabado 2
Fabricantes de refacciones textiles, sin espe

sificar especializacion 22

TOTAL 11

FUENTE; Caadro 72.

Cuadro 74, Servicios técnicos of recidos por tres productores locales de equipo
textil, 1978

Departamento

texnzl Hilado Tejide Tefitdo

Servicios

Disefio de maguinas i} 1 3
Construccidn de miaquinas 0 12 3
Reparacién de maquimas 0 0 2
ddapracién de maquinas I} 1 3
VManufaclura de refacciones 0 1 3
\sistencia técnica ] 0 3

FUENTE: [nvestigaciom directa.
4 Maquinas de preparacion para cl tejide y control de calidad, como engomadoras,
apresto de hilados y revisadoras de telas,
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Cuadro 75. Tareas técnicas efectuadas por tres productos de equipo wextil hasia

1978
Actividades MNimero de empresas
Diseno y dibujo ingeniersl 5
Fundicidn de materiales 0
Saldadura 3
Tarno y iresado 3
Hojalateria 2
Acabado %

FUENTE: Investigacian directa.

Cuadro 76. Origen de la tecnologia textil de tres productores de equipo, 1978

Origen Namero de empresas

Desarrollos propios a base de investigaciones

de su personal 2
Desarrollos a partir de imitaciones 3
Desarrolios a pars de la experiencia de

adaptaciones hechas l

¢

Otro origen

FUENTE: Investigacion direcia.
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Cuadro 77. Distribucién de tamafios ¢ integracion de las empresas textiles con
tenidas en la encuesta de demanda de ecnologia, 1977 (niimero de empresas)

Tamado
Integracion Chico Mediano Grande total
Total (3 deparcamentos) ] 1 1 2
Parcial (2 departamentos) 2 3 2 7
No integradas {un departamento) 6 3 2 11
TOTAL B 7 5 20

FUENTE.: Investigacion directa.
A vease la definicitm de los Lamaiios en el anexo 11,

Cuadro 78. Actividad de bisqueda de proveedores alternativos de maquinaria
textil hasta 1977

Concepto Niamero de empresas

Buscaron oferentes alternativos 9

No fue necesario buscar pero se consideraron
proveedores alternativos 10

No buscaron ni consideraron oferentes alter-
nativos 1

TOTAL 20

FUENTEF: luvestigacidn directa.
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Cuadro79. Fuentes utilizadas para tener opciones de técnicas

Tipo de fuentes Nimero de empresas

Revistas y catdlogos i2
Consultas con oferentes intermediarios 8
Ferias y exposiciones 7
Experiencia propia 3
Visitas a fabricas textiles 2
Visitas a fabricantes de maquinas en el

extranjero 1
TOTAL DE EMPRESAS QUE DECLARARON 16

FUENTE: Investigacion directa.

Cuadro 80. Jerarquizacién de factores considerados en empresas de textiles

para evaluar alternativas y seleccionar maquinaria hasta 1977

Tipo de factores Jerargquizacitn 2
Precio de la maquina 1
Versatilidad de la maquina 2
Calidad del producio 3
Volimen total de la produccién 4
Costo del trabajo 4
Especificaciones fisicas del producto ]
Velocidad de la maquina &

Tipe de materias primas a usar b

FUENTE:[nvestigacitn directa.
?E!l nimero | indica el {actor que fue seiialado con mas frecuencia por 20 em-
presas.
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Cuadro 82. Relacion de algunas caracteristicas de 20 fabricantes de textiles con
la versatilidad y nivel tecnoldgico de la maguinaria seleccionada, 1978 (niime-
ro de empresas)

Niveles ecnoldgicos € Versatilidad 2

Caracteristicas Alilo  Medic Bajo Alta Menor Total

A. Tamado®

Grande 1 0 4 4 1 3
Mediano 2 2 3 6 1 7
Pequenio 0 3 5 4 4 8
TOTAL 3 5 12 14 6 20
B. Dwoversificacion de la produccion®
Relativamente alta (] i 4 5 0 5
Menor 3 4 ] 9 6 15
TOTAL 3 5 12 14 6 20
C. Grado de integracién©
Total 0 1 ! 2 0 2
Parctal 2 (] 5 5 2 7
Solo un departamento 1 4 6 7 4 1
TOTAL 3 5 12 14 6 20
D. Antigiiedad P
Entre 40 y 21 afios {vieja) i} 2 7 8 1 g
Entre 20 y 11 {nueva) 1 1 ] 3 4 7
10 o menos afios (nueva) 2 1 0 2 1 3
TOTAL 3 4 12 13 6 19

FUENTE: Investigacion direcia.

#la versatilidad o flexibilidad técnica relativarmente alta se refiere a la dis-
posicién de miquinas correspondientes a varios sistemas (telares con y sin lan-
zadera) o maquinas con flexibilidad para ajustarse a la produccidn de varios
articulns de diferentes especificaciones.

VEl total de empresas sobre las gue s¢ obtuve informacién con relacién a su an-
tigiedad fue 19,

© véanse las definiciones correspondientes en el anexo 1.
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Cuadro 83. Primeras compras de maguinas textiles efectuadas por 19 empresas

hasta 1978
Mimero de empresas

Fpoca de ias primeras
compras Grandes 2 Medianas #  Pequefias 4 Total
De 1341 a 1950 3 3 1 7
De 1951 a 1960 2 2 1 5
De 1961 a 1970 0 0 4 4
De 197t a 1978 0 2 1 3

TOTAL 5 7 7 19

FUENTE: [nvestigacion ditecta.
A Vianse las definwciones en el anexo 161

Cuadro 84. Relacion del tamaiio y la antigiiedad de 19 empresas texciles con la
versatilidad y los niveles tecnoldgices de la maquinaria seleccionada, 1978

{ntmere de empresas)

Miveles tecnologicos a Flexibilidad técnica 2
Tamaiio y antigliedad
de las empresas @ Alo Medio Bajo Alta  Menor Toial
Grande vy vieja 0 0 4 3 1 4
Grande y madura 1 i} 0 1 0 i
Mediana y vieja 0 2 2 4 [ 4
Mediana ¥y madura 0 0 1 1 0 1
Mediana vy nueva 2 ] 0 1 1 2
Pequena y vieja 0 0 1 1 1} 1
Pequeiia y madura 0 1 4 2 3 5
Pequeiia y nueva 0 1 0 1 0 1

5]
—
=]

TOTAL 14

2]
iy
—
[2-]

FUENTE : Lovestigacitn directa.
AV oanse las definiciones correspondientes en el anexo I
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Cuadre 85. Relacion del tamafio y la diversificacion de 20 empresas textiles con

la versatilidad y los niveles tecnolégicos de la maquinaria seleccionada, 1978 2
(nGmero de empresas)

Niveles tecnolégicas Versatilidad

Tamario y diversificacion
de la produccidén Allo Medio Bajo Alta  Menor Total
Grande y altamente

diversificada 0 1} P 2 ] 2
Grande y medianamente

diversificada 1 0 2 b 1 3
Mediana y altamente

diversificada 1] 0 2 2 1) 2
Mediana y medianamen-

te diversificada 2 2 1 4 ] 5
Pequeria v altamente

diversificada 0 1 0 1 0 H
Pequefia y medianamente

diversificada ¢ 2 5 3 4 7

TOTAL 3 5 12 14 o 20

FUENTE: Investigacion directa.
2 Veanse las definicionas correspondientes en ei anexo L,
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Cudro 86, Relacion del grado de integraciom ¥ diversificacion de 20 empresas
texiiles con Ja versatilidad y los niveles tecnologicos de la maquinaria selec-

cionada, 19784

{(nimero de empresas)

Niveles tecnolagicos Flexibilidarl

Grade dv integracion rECnica
v diversificacidn de
la produceion Al Medic Bajo Alta  Menor Total
Totalmenie integrada

y altamente diver-

sificada. 0 0 1 0 i
Totalmente integrada

y medianamente di-

versificada { i 0 0 1
Parcialmente integra

da y altamente di.

versificada. 0 0 2 2 0 2
Parcialmente integra-

da ¥y medianamente

diversificada. pA o 3 3 2 5
No integrada y alta-

mente diversificada. ] 1 1 2 0 2
No integrada y media-

namente diversificada. 1 L 5 b 4 9

TOTAL 3 5 12 14 6 20

FUENTLE lnvestigariom divecta.
" Yéanse las definiciones contenidas en ¢l anexo [11.
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Cuadro 87. Sensibilidad de modificar a seleccion de maguinaria i s¢ tuviera

que aumentar ¢] volumen de produccion texcil, 1977 (ndmero de emoresas)

Tipo de empresas 2 No cambiarian Seiecoonarian -y,

la selecetom OLFds I Aquinas
A Seguin su tamafio y antigiiedad
Grande y antigua 3 ] 4
Grande y madura ] 1 1
Mediana y antigua 1 % 4
Mediana y madura 1 1] 1
Mediana y nueva 2 ] 2
Pequeiia y antigua ] 1 1
Peqguefia y madura i 4 5
Pequena y nueva 0 I 1
TOTAL 8 il 14
B. Segiin su famafio y diversificaci6n _
Grande v altamente diversificada L 1 2
Grande y medianamente diversificada 2 1 ‘5
Mediana y altamente diversificada 0 2 -3
Mediana y medianamente diversificada 4 i 5
Pequedia y altamente diversificada 0 1 i
Pequeiia y medianamente diversificada 1 6 7
TOTAL 8 12 20
C. Segun of ruvel tecnologico
Al 2 1 5
Medio 2 3
Bajo 4 B 12
TOTAL .3 i2 20
1. frgan fa vessatilidad
Relarivamerte ablta 5 9 i1
Merar 3 3 g
Ty TAL 4 i 20

FUNNLF: Tevestigacion divecta.
F N Aarse faa deliniviones encet anweg 1.
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Cuadro 88. Sensibilidad de modificar la seleccién de maguinaria si aumenta la
diversificacién de la produccion, 1977 (nGmero de empresas)

Nao cambiarian  Seleccionarian Toal

. a
Tipo de emnpresas b1 !
la seleccibn Ol as magiinas

A. Segiin su tamanic y antigiedad

: 4
Grande y antigua g (13 .
Grande y madura 4 0 4
Mediana y antigua X 0 1
Mediana y madura 1 1 9
Mediana y nueva 1 0 ]
Pequeda y antigua ] 3 4
Pequeiia y madura ) o 1
Pequefia y nueva
B. Segin su tamano y diversificacién 9 o g
irande y altamente diversificada 7 N 3
CGrande y medianamente diversificada 3 0 9
Mediana y altamente diversificada ] X :
Mediana y medianamente diversificada h 0 |
Fequeiia y altamente diversificada g s 6
Pequesia y medianamente diversificada
TOTAL 14 5 19
C. Segiin el nivel tecnologico : g 3
Alto 4 o 4
;&;ﬂm 9 3 12
10TAL 14 B 19
D. Segiin la versatilidad
Relativamente alta 11 3 14
Menor R} 2 5
TOTAL 14 5 19

FUENTE: lovesugacion directa.
FVéanse Jas definiciones del anexo II1
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Cuadro 89. Sensibilidad de modificar la seleccién de maguinaria si aumenta
el coste del rabajo, 1977 (nfimero de empresas)

Tipo de empresas 2 No cambizrian  Seleccionarian T,
la seleccion otras maquinas

A, Segin su tamasio y antigiedad

Grande y antigua 4 0 4
Grande y madura 0 1 1
Mediana y antigua 1 5 4
Mediana y madura 1 0 1
Mediana y nueva 2 0 2
Pequeiia y antigua 0 1 1
Pequeiia y madura 1 3 4
Pequefia y nueva 0 1 1
TOTAL 9 9 18
B. Segun su tamano y diversificacién
Grande y altamnente diversificada 2 0 2
Grande y medianamente diversificada 2 1 3
Mediana y altamente diversificada 1 i 2
Mediana y medianamente diversificada 3 2 5
Pequeiia y altamente diversificada 0 1 1
Pequeiia y medianamente diversificada 1 5 6
TOTAL 9 10 19
C. Segiin el nivel tecnologico
Alto 2 1 3
Medio 0 4 4
Bajo 7 5 12
TOTAL 9 10 19
D. Segiin la versatilidad
Relativarnente alta 7 7 i4
Menor 2 3 5
TOTAL 9 10 19

FUENTE; Investigacidn directa.
3Véanse las definiciones del anexa I11,
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Cuadro 90. Servicios técnicos que acompafian la compra de miquinas textiles

hasta 1977
Eiemenios Namero de emnpresas

Suministre de partes y refacciones 16
Servicios de mantenimiento 5
Servicios de reparacidn 5
Asistencia técnica sobre el manejo de las miguinas 10
Instalacién de las maquinas 18
Adaptationes 7
Asesoria para la organizacion fabril {lay out} 4
Capacitacion de operarios y/o técnicos 2
Ningune 1

TOTAL 20

FUENTE: lpvestigarwmn directa,

Cuadro 91. Condicionamiente de paqueies teenoligicos declarados por 18 em-
presas de textiles hasia 1977

Naturaleza de los paquetes Niamero de cmpresas

Condicionado por el ofereate y solicitado por el demandante 3

Condicionado por el proveedor pero no solicitado por la recep-

tora 9
Solicitadr. por la empresa receptora 6
TOTAL 18

FUENTE: Investigacion dicecta.
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Cuadro 92, Factores considerados ¥y negociados en la compra de maquinas texa
les hasta 1977

Numere Je empresas

Factores
Precio de la miaquina 17
Surtido de refacciones y partes 16
Adquirir fas caracteristicas técnicas de Ja miquina buscadas
(por ejem., versatilidad, velocidad, facilidad de manejo,
solidez o calidad) 14
Instalacion 13
Capacitacion de operarios técnicos 12
Facilidades de page (crédite y plazos de pago} 11
Servicios posteriores a la compra 8
Adyuirir del proveedor servicios de mantenimiento correctivo )
Entrega pronta de la maquina 1
TOTAL 20

FUENTE: Investigacién directa,

Cuadro 93. Uso de crédito en la compra de maquinas textiles hasta 1977

Madalidad de las compras Niamero de empresas

Compraren de contado 1
Compraron de crédito i7
Cuompraron de contado y a crédite I

TOTAL 14

FUENTE: Invesogacion directa.
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Cuadro 94. Actividades técnicas efectuadas en algunas plantas textiles con
relacion al uso de maguinaria, 1877

Tipo de actividad técnica Namero de empresas

Mantenimiento preventivo 20
Mantenimiento corrective 20
Adaptaciones 12

TOTAL 20

FUENTE.: Invesugacion directa.

Cuadro 95. Sistermas de adiestcramienco utilizados por 20 empresas textiles para
el desarrollo de habilidades 1écnidas de su personal hasta 1977

Tipo de adiestramiento Namero de empresas

Sisternas fofmales, principalmente 2 6
Solo sistemas informales, “sobre la marcha del wrabajo” 9
Ambos sisternas 5

TOTAL 20

FUENTE: Investigacion directa.
a En los sistemas formales se incluyen curses impartidos por la empresa (en
colaberacién con otros o sin colaboracion) y por oferentes de magquinas
textiles.

Cuadro 96. Adaptacienes hechas a maquinas wxtiles en uso hasta 1977

Nimero de empresas

Concepto
Sus maquinas no han sido adaptadas B
Sus méaquinas fueron adaptadas 12
TOTAL 20

FUENTE: Investigacitn directa.

206



Origen de las adapraciones técnicas hechas hasta 1977

Origen Namero de empresas

Adaptaciones efectuadas iinicamente por técnicos fuera de la
empresa 1

Adaptaciones efectuadas dentro de la empresa con asesoria de

técnicos ajenos a la empresa 2
Adaptaciones hechas por la empresa sin asesoria externa 9
TOTAL 12

FUENTE: Investigacion directa.

Cuadre 98. Tipo de adaptaciones técnicas por empresas hasta 1977

Tipo de adaptaciones Nimero de empresas

i. Adaptaciones relativamente mayores

— Solucionar probiemas mecanicos frecuentes mediante la

modificacién de las maquinas 2
— Modificar la velocidad de la miquina 2
Cambio del ancho de telares 2

Modificar el sistema de una méaquina para convertirla en
otra de diferente tipo 3

2. Adapiaciones relativamente menores
— Incorporacidn de aditamentos y partes auxiliares 5

— Adapiaciones al manejo de otras materias primas o a la
diferenciaciéon del producte 2

TOTAL 12

FUENTE: Investigacion directa.
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Cuzdro 99. Relaciones de algunas caracteristicas de las empresas textiles con el
tipo de adapraciones técnicas hechas hasta 1977 (en niimero de empresas)

Hicieron adaptaciones ©

Caractérisiicas de ias empresas Ne adaptaron Mayores  Menoves ozl

1. Segtn ¢f tamario *

Granle 2 2 1 5

Mediano 5 3 1 7

Pequenie 3 3 B

TOTAL 8 B 4 20
2. Segtn la antigiiedad @

Antiguas 3 2 1 9

Maduras 3 3 1 7

Nuevas 2z 0 1 3

TOTAL 8 B 3 19
3. Segun ef irpo de capacitacion b

Con base solo en sistemas informales 4 3 9 g

Comn sistemas formales al menos como

puntos de partida 4 g 2 li

TOTAL B 3 4 20
1. Segun la forma en que se efectuaron

las adaptaciones b 3 9

Can personal propio sin asesoria externa : . o

Con personal propio con asesoria externa . 0 ;

Con personal externo a la empresa 8 4 1o

TOTAL

FUENTE: hnestigacion directa. Véanse las definiciones del anexo 1. Véase 1a nota #°
del cuadro 95, Véase la clasilicacidon cinpleada en el cuadre 98,
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Cuadro 100. Tasas del gasto ¢n investigacion y desarrolle experimental con
respecto al valor agregado en manufacturas

Promedic de la
Pais Afo Ropa Textiles industria
manufacturera
Reino Unido 1963 0.3 1.2 5.6
Fstados Unidos 1967 0.2 0.2 4.7

FUENTE: Shepherd. G., Informational Trade in Cotton-Type Textides: A Case Study of
Cuomparative Advantage, 1974

Cuadro 101 Participacion de la pmduccié-n de ropa en la industria manufac-
turera mexicana, 1965-1975

Valor de la produceién bruta

| Participacién de la rama
fmillones de pesos)

del vestido en las
manufacturas

~ Industria Industria (porcientos}
Afio manufacturera del vestido-2
1965 115,366 2,379 2.06
1970 207,262 5,128 2.47
1975 461,186 11,013 2.38

FUENTES: Direcciém General de Estadistica, ¥IH Censo industreal 1965 (Resurmen
General), 1X Censo mmdustriad 1971 {Resumen general) v X Censo industrial
{976, {Resumen general), Méxco, 1967, 1973 v 1979, Excluve articulos de
tejido de puntoe, asi como confecciones diversas como tapiceria, manteleria,
vendas, bordados, cto.
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Cuadro 102. Tasas de crecimiento de los precios de camisas para hombre en los
Estados Unidos de América y Méxica, 1967-1976 (en porcientos)

Estados Unidos

Méxice
{Camisas en
Perfodo- Camisas parit Camisas de vestit y general)
trabajadores para oficina
De 1967 a 1972 15.2 12.1
De 1968 a 1972 36.9
DPe 1972 2 1973 4.9 1.6 36.1
De 1973 a 1974 16.% 8.0 25.9
De 1974 a 1975 7.5 3.8 16.7
De 1975 a 1976 5.2 4.2 27.0

FUENTE: Precios de Estados Unidos: Monthly Labeur Review, nimeros editados en 1973,
1974, 1975, 1976 v 1977, Precios de M#xico: Subdireccion de 1rnyvesngacion Econdmica y
Bancana del Banco de México, Sistema Centzal de Informacitin [Las rasas de crecimiento
correspondientes a los dos paises se calcularon 2 partir de los respectives indices de precios al
cunsumidor a nivel nacional.

Cuadro 103. Participacién del comercio exterior en la produccidn nacional de
prendas de vestir, 1965-1975

Afivs Imporiaciones/Produccion-# Exportaciones/ Produccién-@
1965 0.01 0.01
1970 0.01 0.03
1975 0.03 0.05

FUENTES: Para la produccién, las mismas del cuadro 101, Para las inportaciones y las ex—
purtacicnes, Banco de México, S A, Indicadores econdmicos, Vol HE, N® 1, diciembre de
1974 v Vol. VI, N¢ 1, diciembre de 1977. * Las razones resultan de dividir millones de peaos
entre millones de pesos.
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Cuadro 104. Importancia relativa de varias especialidades en la produccién
nacional de ropa, 1965-1975 {(en porcientos)

1975
Especialidad 1965 1970 Produccion  Estahlecimientos
Confeccidn de ropa exterior,
eXCEPLo camisas 67.1 67.0 73.1 91.7
Confeccion de camisas 14.2 146 12.7 8.7
Confeccion de ropa interior,
excepte la tejida de punte 18.7 14.8 12.0 2.6
Fabricacion de sombreros,
gorras y similares %1 1.4 0.9 1.6
Fabricacidon de guantes,
corbatas, mantillas y similares 1.9 2.2 1.3 0.4
TOTAL 100.0  100.0 100.0 106.9

FUENTES: Las mismas del cuadra 101.

Cuadro 105. Valor de los activos fijos por establecimiento en la produccion de
prendas de vestir en 1970 y 1975 (en miles de pesos por establecimiento)

Especialidad 1970 1975
Confeccitn de ropa exterior, excepto camisas 59 112
Confeccién de camisas 370 538
Confeccidon de ropa interior, excepto la tejida de punto 406 568
Fabricacién de sombreros, gorros y similares 64 123
Fabricacion de gaantes, corbatas, mantillas y similares 284 539
TOTAL 85 142

FUENTES: Las mismas del cuadro 101,
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Cuadro 108, Participacién de las fibricas de vestido sin persenal remunerado
en el total de empresas por especialidad, 1965 y 1970 (en porcientos)

Espectalidad 1965 19%0

1975

Rnpa exierior, excepto camisas "

Establecimientos 63 58 o1

Produccién 4.9 5.0 -
Camisas

Establecimieutos %6 34 2; .

Produccion 0.9 .2 .
Ropa interior, excepto la tejida de punto . "

Establecimientos 25 22 o1

Produccidn 1.8 0.4 .
'Sumbrcros: gorrasy similares 61 38 33

Establﬁc.}[memos 5 1 s 4 5 9

producciin
Guantes, corbatas y similares

Establecimientos 28 24 13

Produccidn 3.2 0.6 0.1
TOTAL .

Establecimientos al 55 BY

Produccidn 4.1 2.2 1.6
FUEN'CE;

ireccion Geveral de Estadisuca, VI Cense fdustrial, 1960, (Resumen gr-
neral) México, I G.E., 1967,

DG.F. IX Censo indusirial 197; (Resumen general), México, D.G.E., 1973,
D.GE., X Censv industrial 1976 (Resumen general), México, 13.G.F., 1979.
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Cuadro 111. Oferta mundial de maquinaria y equipo para la confeccion de

ropa para paises latinoamericanos en 1976

Empresa

Maquinaria y equipaa

1. Akerlunds

2. Batson

3. Charles Beck

4. Brother Industries

5. Campo Ind. Reece:
Adler Div.

6. Camsco

7. Consew Division

8. Curtters Exchange

9. Cutting Room Appliances

10. Chandler Mach.
11.Chattanooga Tufiers
12. Diirkoppwerke

13. Eastman Mach.

14. Erhardt & Leimer
15. J.M. Feighery

16. J.A. Firsching & Son
17.Ginsberg Mach.
18.ITM

19. Industry Werke

20. Jentschmann
21.Oscar L. Judelshon
922, Juki

2%. Kondo Sewing Mach.
24, Krauss U. Reichert
25. Laroche

26, Maimin

27. Merrow Mach.

28 Mima Sewing Mach.
29, Nesi & Pugi

30. Neumiinstersche

31. Joseph Paulus

32. Pfaff

33, Pransky Sewing Mach,

34. Reece Corp.
$5. Reliable Attachment

36. Virginio Rimoldi

37.G. Rosner

38, Simplex Cloth Cutting
Mach.

falalte o P e e

=

X
39. The Singer Co.y Singer

Sweing Mach. Co.

E

o5 P
e

b 3

Fali

Y
»

s oM
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Maquinaria y ¢quipo-2

Empresa
T AT C E M O B R A

40. Sunbrand X X X
41.]. Strobel & Séhne X
42. Teledyne Amco X X X
4% Tokyo Juki X
44, Union Special Mach. X X
45, Utica Mill Speciality
Mach. X
t6, West Point Foundry &

Mach. Co. X
47. Whitin Mach. Works X
48. Wilcox & Gibbs X X
49. Wolf Machine X

TOTAL 27 722 4 7 % 4 1 2

FUENTE: Textiles Panamericanos, Vol. XXXVI. Atlanta, Ga., EU.A., julio de 1976,
4 Las maquinas y los equipos incluidos en el cuadro son los siguientes:
Cortadoras de tela
., Mesas y otros equipos para salas de corte
Maguinas industriales de coser
Equipo para formar cuellos, bolsillos y pufios
Motores especiales para maquinas de coser
Maquinas para hacer ojales, incluyendo ojaladoras autométicas
Maguinas para coser botones
Repuestos para maquinas de coser
Equipo auxilir de camiseria

s

PRECEMOR® A
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Cuadro 112. Estructura de la oferta internacional de maquinaria para la ma.

nufactura de ropa en el mercado latinoamericane, 1976

Estructura por tipos de oferentes

Nimero de
EMPresas

Ofrecen cosedoras industriales,
cortadoras, botonadoras v
ojaladoras

Ofrecen cosedoras industriales,
botonadoras y/u ojaladoras,
pero no cortadoras

Ofrecen cosedoras industriales
pero no cortadoras ni bo-
tonadoras ni ojaladoras

Ofrecen cortadoras, pero no
cosedoras industriales, ni
botonadoras ni ojaladoras

Ofrecen cosedoras industriales

vy cortadoras, pero no bo-
tonadoras m ojaladoras

TOTAL

15

20

42

FUENTE: Cuadro §11.
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Cuadro 113. Canales de propaganda utilizados por nueve empresas intermedia-
rias de maquinas para la confeccién, 1976

Canales Namero de
CIpresas

Agentes de ventas 9
Catalogos y folletos 8
Exposiciones y ferias 7
Anuncios en  publicaciones

periadicas 5
TOTAL g

FUENTF.: lnvestigacion directa.

Cuadro 114. Origen del financiamiente ¥ determinacion de los canales de pro.
paganda de miquinas para la confeccién usados por nueve empresas interme-
diarias, 1976

. Empresa que decide los
Tipe de empresa canaies de propaganda
que financia los
vanales de propaganda

Fi kI
fabricante  intermediario Ambas partes Total
El {fabricante 0 ¢ ¢ 0
El intermediario 0 5 0 5
Ambas partes 0 4 o 4
0 9 0 9

TOTAL

FUENTE: Investigacitn directa,
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Cuadro 115. Elementos tecnologicos ¥ comerciales ofrecides por nueve vendedo-

res de maquinas para la confeccion hasta 1976

Elementos

Namero de empresas

Surninistro de refacciones

Servicios de mantenimiento
COITective ¥ preventive

Calidad o garantia de fun-
clonamiente

Financiamiento
Asistencia técnica

- Asistencia para hacer
adaptaciones

Demaostraciéon de maquinas
Capacitacion de eperarios

Suministro de eguipos acce-
sorios

TOTAL DE EMPRESAS

FUENTE: Livvestigacion direcia

Akste clemento fue mencionade con mavor frecuencia (6791 come de los mas
critios parva ef logro de vencas de maguinas,
b e clemento se soiald conto de Tos mas claves para la venca de magquinas con

uita tree meneia de 09,

CEste e otro clemento critieo para bas ventas, s('l"aludu por el B, de las nueve

TTERIT Sy U0 L!R'\‘tldllah

AE] 227 de las empresas encuestadas sedald este elements como une de los gue

deciden venias,
FEL 3

o le Las emipresas visieadas identidicd csie elemento como une de los mas
critieos para el logro de vencas.,
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Cuadro 116. Factores que afectan las ventas de nueve emypresas vendedoras de

méiquinas para la confeccién hasta 1976

i Mamero de empresas
Factores determinantes afectadas

Control de impeorntaciones por
permisos gubernamentales 8

El ramafio de la industria del
vestido 7

L.a dinamica de {a industria del
vestido 7

El comportamiento de los in.
tey mediarios rivales 5

Las caracteristicas estructurales
de la industria del vestido 5

Cuotas arancelarias 4

FUENTE: Investigacitin directa.

Cuadro 117. Intensidad de la oferta de crédito en Ia venta de miquinas para la

confeccién 1975

Proporcién de las ventas Nimero de
efeciuadas a crédito (%) empresas
De 0 a 50 1
De 50 a 75 2
De 75 a 85 3
De 85 a 100 1
TOTAL ' 7

FUENTE: Investigacion directa.
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Cuadro 118. Incidencia del precio de las miguinas para confeccidn en la inten

sidad del crédito para su venta, 1975 (nimero de empresas)

Precios de jas Intensidad refativa del crédito-a/

maquinas Ala Media Baja Total
Bajos 1 t 0 2
Medios 6 3 L 4
Altos 0 i 0 1
TOTAL 1 5 1 7

FUENTE: Investigacién directa.
A Alta, de 85 a 1009 de las ventas son a crédito,
Media, de 50 a 85% dre las ventas son a crédito.
Baja. menos de 50% de las ventas son a crédito.

Cuadro 119. Fuentes de financiamiento para ofrecer facilidades credicicias en

la venta de miaquinas para confreccidén hasta 1976

i Niamero de
Fuentes de financiamiento
empresas
Recursos dnicamente del propio intermediario 1
En parte recursos del intermediario y en parte créditos de ban-
cos privados 2
Recursos propios del intermediario y facilidades del fabricante 1
Recursos del intermediario, de bancos privades y del fabrican-
te i
TOTAL 8

FUENTE: Investigacion direrta.
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Cuadro 121. Actividad de busqueda de proveedores alternativos de maquinaria

para la confeccion

Concepto Namero de empresas

Buscaron opciones 10

No fue necesario buscal opciones pero se consideraton alternativas 1

No buscaron ni consideraron diversos oferentes, 12
TOTAL 12

FUENTE: investigacitn directa,

Lina empresa no considerd proveedores alternatives, pero analizé diferentes magninas

de un solo provesdor.

Cuadro 122, Fuentes uiilizadas para tener opciones de técnicas

Fuentes utilizadas

Nimero de empresas

Revistas v catilogos

Ferias y exposiciones

Consultas con proveedores locales
Anuncios en periddicos

TOTAL

11

FUENTE: Investigacion directa.

226



Cuadro 123, Jerarquizacion de elementos de evaluacion de opciones técnicas
hasta 1977

1ipn de facipres Jerargquizacion

Precios de las maquinas

Volumen total de la produccidén
Versatilidad de las maquinas
Calidad o solidez de las maquinas
Calidad del producto

Suministre agii de refacciones
Tamaiio de los lotes de produccién
Facil manejo

W R N B R Y

FUENTE. Investigacidn ditecta.

Cuadro 124. Maquinas de coser seleccionadas por 10 productores de camisas

hasta 1977
Tipns de maquinas Namero de
Lmpresas
Mdaquinas espectales 10
convencionaies
0
avanzadas
Méaquer as sencitlas
no de alta velocidad 7
veloces y no veloces 3
10

TOTAL

FUENTE: Investigacion direcia,
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Cuadro 125, Relacion entre los criterios de seleccion y los tipos de maquinas de
costura recta seleccionadas por U fabricantes de camisas hasta 1977

Tipos de maquinas de costura

Factores considerados recta seleccionadas

en la evaluacién de

opciones No Velaces Numero total
veloces 2y no veloces 2 de respuestas

Precio de las maquinas

Yolumen total de {a produccibén
Versatitidad de las maquinas
GCalidad o solidez de las maquinas
Sencillez de las maquinas
Suministro agil de refacciones
Tamaiio de los totes de produccion
Calidad del producto

LI We RO N B
o B OGO DO
[T RTG R I

-3
[£-]
(=]

TOTAL DE EMPRESAS

FUENTE: lavestigacidn directa.
3),4s miquinas no veloces son las que costn menos de 5 000 puntadas por
minuto v las de velocidad o veloces cosen a b 000 y maés puntadas por minuto.
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Cuadro 126. Relacién de algunas caracteristicas de 12 fabricantes de camisas

con ¢l nive! tecnolgico de la maquinatia seleccionada, 1978 (ntimero de em-

presas)
Tipos de maqui legid
Caracteristicas de las empresas ? 1pos ¢ maquinas elegidas
Veloces y no
No veloces  veloces Total

A, Tamafio

Grande 1 9 3

Mediano 3 1 4

Pequeiio 3 0 3

TOTAL 7 8 10
B. Integracién

Total sin enviar a maquila ni magquilar 2 ] 5

Total y envian a maquilar 3 ¢ b}

Total y maquilan 1 0 1

Parcial y maquilan 1 0 1

TOTAL 7 3 10
C. Diversificactén de la produccion

Alta 2 8 5

Media 4 0 4

Baja 1 0 1

TOTAL 7 3 10
D. Infraestructura téenica

Relativamente s6lida 1 2 3

Regular 1 1 2

Débil 5 0 5

TOTAL 7 3 10
E. Antigiiedad

Antigua 4 ¢ 6

Madura 1 0 1

MNueva 1 1 4

TOTAL 6 3 9

FUENTE: [nvestigacidn divecta.
A Véanse las definiciones de estos términes en el anexo Iil.
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Cuadro 127. Sensibilidad de modificar la seleccidn de miquinas si aumenta el

volumen de praducciom, 1977 (niimero de empresas)

Caracteristicas de las empresas 3 No caml?’iarian Selecciu’narian _
la seleccion otras maquinas  Total

A. Tamano *

Grande 1 2 5

Mediana 1 3 4

Pequeda 2 1 3

TOTAL 4 6 10
B. Grado de integracién

Total — no maquila ni envia

a maquilar 2 4 6

Total y maquila 1 0 1

Total y envia a maquilar 1 1 2

Parcial y maquila 0 1 1

TOTAL 4 6 19
C. Infraestructura tecnolégica

Relativamente solida 1 2 3

Regular 0 2 2

Débil 3 2 5

TOTAL 4 6 10
D. Aprovechamiento de la

capacidad instalada

Alto 0 2 2

Medio 3 2 5

Bajo 1 2 3

TOTAL 4 6 10
E. Mdquinas de coser elegidas.

No de alta velocidad 3 4 7

Veloces v no veloces ] 2 3

TOTAL 4 6 10

FUENTE; Invesiigacion directa.
2z Veéanse las definiciones del anexo 111
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Cuadre 128. Sensibilidad de modificar [a selecciéon de maquinaria si aumenta
la diversificacion de la produccion {(nimero de empresas)

Caracteristicas de las empresas @ No caml:liar‘ian Srlen‘.iorlar?an
la selrccion orras miguinas Total

A. Tamaino

Grande 2 1 k3

Mediano 3 1 |

Pequefio 3 0 3

TOTAL 8 P4 10
B. Diversificacion de la produccion

Alta 5 1 6

Media 3 1 4

TOTAL 8 2 1o
C. Infraestructura técnica

Relativamente solida 2 1 3

Regular 2 0 2

" Débil 4 1 5

TOTAL 8 2 10
D. Aprovechamienio de la

capacidad instalada

Alto 2 0 2

Medio 3 2 L}

Bajo 3 0 3

TOTAL 8 2 10
E. Mdquinas de coser elegidas _

No de alta velocidad b 1 7

Veloces y no veloces 2 i 3

TOTAL 8 2 10

FUENTE: Investigacion directa.
AVéanse defiviciones del anexo I,

231



Cuadre 129, Sensibilidad de modificar 1a seleccién de miaquinas si aumenta

el costo del rrabajo, 1977 (ndmero de empresas)

™o cambiarian

Caracrerist; .as de las empresas @

Relec cionarian

la seleceinn OLras Maguinas Torai

A larmann

Grande 1 2 3

Mediano 0 4 4

Pegueiio g 1 3

TOTAL 5 7 10
B. Aprovechamienio de la

capacidad mmstalada

Alo 0 2 2

Medio 1 4 5

Bajo 2 1 3

TOTAL 3 7 i0
C. tfraestructura téenica

Relarivamuoente sélida i 2 4

Regular i 2 Z

Dbl 2 3 5

TOTAL 3 7 10
I}, Mdquinas de coser elegidas

No de alia velovidad 9 5 7

Velooes v uo veloces 1 2 3

TOTAL 3 7 10

FUENTE: Investigacion directa.

2 Véanse las definiciones det anexo LI
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Cuadro 180. Intensidad de fa adquisicion de eleirentos tecnologicos mediante
la compra de miquinas hasta 1977

Cantidad de elementos

tecnologicos obtenidos 2 Namero de erapresas

Ninguno 1
Uno o dos 10
Tres o cuatro o
Cinco H
TOTAL 12

FUENTE: Invegtigacitn direcia.
Los elementos tecnologices son:
(1} Asistencia técnica para ¢! maney de maquinas y’o solucidn de problemas
técnicos especificos.
121 Adaptracibn de miquinas
{3) Servicios de mantenimiento preveutive.
(4) Servicios de reparacién,
(5} Organizacifin de ia fSbrica {lay-out).

Cuadro 131. Tipos de elementos tecnoldgicos que han acompadadoa la
adquisicion de miaquinas hasta 1977

Nimero de

Tipos de ¢lementos empresas
L. Asistencia técnica para €l manejo de mé-

quinas y/o solucion de problemas téeni-

cOos 6
2. Adapiacion de miaguinas 2
3. Mantenimiento preventive 7
4. Reparaciones 6
5. Organizacion de la fabrica (Jay-out) 1
TOTAL 12

FUENTE: Iuvestigacitn directa.
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Cuadro 132. Relacién entre la amplitud de los “paguetes” técnicos obtenidos
y €l tipo de empresas receptoras, 1977 (niimero de empresas)

Caracteristicas “Paqueres”
de las relativamente  “Paquetes’ Ningin
EINIPTESAS amplios # pequeiios “Paquete” Total

A. Tamafio

Grande 2 1 0 3
Mediano 3 i 0 4
Pequenio 3 1 1 5
8 3 1 12
B. Infroestruc-
tura técnica
Relativamente
tuerie 2 1 ] 3
Ragular 2 Y ] 2
Débil 4 2 1 7
TOTAL 8 5 . 1 12
C.  fglegrapion
Totalgc B 1 0 9
Parcial 0 1 1] 1
Nula 0 1 1 2
TOTAL 8 3 1 12

FUENTE invesugacion directa.

ASe refiere a los casos en que se recibieran de dos a cinco elementos téenicos
adjuntos z la compra de maguinas.
Comprende casos en que se Tecibid sdlo un elemento técnice extra en la
adquisicién de méaguinas.
Conshltense las definiciones del anexo 11,
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Cuadro 133. Relacidneutre la forma en gue se determinan paquetes tecnologi

cos y la extension de los mismos, 1977 (nfimero de empresas)

Extension de los

Determinacion de los “paquetes” “paquetes”

Amplia 2 Reducida b Total
Ofrecidos por el proveedor y no
solicitados pos la receptora 5 1 6
Solicitados por la receptora 3 2 5
TOTAL g 3 11

FUENTE: lovestigacion directa.

2 Incluyen dos o mis elementos tecnolagicos adjuntos a la maquina.
Incluye s6lo un elemente tecnoldgico ademds de la maquina

Cuadro 134. Matriz de factores considerados en la negociacion de miquinas

y formas de determinacién de paguetes tecnoldgicos hasta 1977 (nGmero de
empresas)

Determinacion de paquetes

Ofrecid ici
Factores en la negociacifn el ]::Zl,ez;z? ! ig:_“;:adm
de miquinas receptora Total
Absoluto -4 Absoluto o
Precio de las maquinas 3 75 4 130 7
Surtido de refacciones 3 75 4 100 7
Caracteristicas técnicas de
las miquinas {versauili-
dad o sencillez o calidad) 2 50 3 75 5
Facilidades de pago 1 25 3 75 4
Servicios de reparacidn 0 0 1 25 1
Capacitacién de operarios 1 25 0 0 1
TOTAL 4 100 4 100 8

FUENTE: Investigacion directa.
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Cuadro 135. Actividades técnicas de mantenimiénto de la maquinaria 1977

Concepie Mimero de empresas

1. Técnicos mecanicos calificados
No tienen
El propietario es el {inico mecanico
Tienen uno o dos mecanicos
Tienen de tres a seis mecinicos
Tienen mas de seis mecanicos
2. Tipo de mantenimiento propercionado por técnicos mecanicos
© por operarios
Preventivo
Correctivo
Adaptaciones
No dan rnantenimiento a sus magquinas

L=NE - S o1

—
Lo Bt I ]

TOTAL DE EMPRESAS 12

FUENTE: Investigacion direcia.

Cuadro 136. Aciividadesde capacitacién técnica en 12 fibricas de camisas

hasta 1977
. MNuamero de
Convepio empresas
INo usan sistemas formales de capacitacién. 7

En parte se usaron cursos formales de adiestramiento v en parte la
experiencia del trabajo.

TOTAL 12

FUENTE: Investigavidn Jdirecta.
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Cuadro 137. Sistemas bajo los cuales los operarios ¥ mecinicos de las empresas

han desarrollado sus habilidades hasta 1977

Tipo de adiestramiento Numero de empresas

I. Se han capacitado mediante cursos

formales impartidos en la empresa )
a) Qperarios (4
b) Mecanicos 12)

2. Se capacitaron mediante curses
tormales impartidos por la empre-
sa en colaboraciéon con bivas ins-

tituciones 3
a} Operarios (1
b) Mecanicos (2)

3. Se capacitaron mediante cursos for-
males impartidos por proveedores

de maguinas 1
a) Operarios )

b) Mecianicos (1
4. Se adiestraron bajo ¢l sistema in- :
formal "sobre la marcha det traba-

jo 12
a) Operarios 12y
b} Mecanicos (1)
5. Se han capacitado en otra forma 0
TOTAL DE EMPRESAS 12

FUENTE: Invesugaciin direcia.

Cuadro 138. Adaptaciones hechas a maquinas en uso hasta 1977

Concepto Namero de emnpresas
Sus miaquinas no han sido adapradas 5
Sus maquinas fueron adaptadas 7
TOTAL 12

FUENTE: [nvestigacion directa.
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Cuadro 139. Origen de las adaptaciones iécnicas hasta 1977

Origen

Nimero de empresas

Adaptaciones efectuadas dnicamente
por técaicos fuera de la empresa
Adaptaciones efectuadas dentro de {a
empresa con asesoria de técnicos

ajenos a la empresa
Adaptaciones hechas por ia empresa
sin asesoria externa

TOTAL

FUENTE: Investigacion direcra,

Cuadro 140: Tipo de adaptaciones técnidas por empresa hasta 1977

lipe de adaptaciones

Namero de empresas

Adapiaciones no especificadas

Modificar los controles de dos magui-
nas para que sean operadas por una
sola persona

Sotucionar problemas mecanicos fre-
cuentes mediante la modificacion
de las maquinas

Incorporacion de aditamentos y partes
auxiliares

Modificar la velocidad de la maquina

Adaptaciones al manejo de otras mate-
rias primas o a la diferenciacion
del producto

Modificar el sistermna de una maquina
para convertirla en otra de diferente
tipo

FUENTE: Investigacion directa.
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Anexo I

Descripcion de procesos

A. El proceso tecnoligico del poliéster’

Las fibras de poliéster se producen a partir de materiales derivados del
petroleo (véase el diagrama 1) y su procesamiento cubre varias fases de
tratamiento quimico y posteriormente de técnicas mecinicas. A conti-
nuacidén se presentan las transformaciones que se operan en las materias
primas y el uso de equipos especificos, a través de las fases mencionadas.

Policondensacion

Un tanque de depdsito de etilenglicol {(EG) y otro tanque de depdsito de
TPA (icido tereftialico) o DMT {(tereftalato de dimetilo) alimentan a una
mezcladora a fin de mezclar tales sustancias. 81 esta mezcla estd compuesta
por DMT vy EG, pasa a un esterificador a través de un equipo de bombeo, a
la vez que dicho esterificador es alimentado por varios recipientes de
acetato de zinc, silicato de antimonio y tridoxido de antimonio para des-
pojar de metanol a la mezcla. Si esta contiene TPA y EG, no se lleva a cabo
dicha esterificacién porque no hay metanol. La mezcla sin metanol es
bombeada a un autaclave con aditamento de boquilla extrusora. Al mismo
tiempo, el autociave es alimentado por un recipiente de didxido de titanio
¥ a través de una bomba de vacio se crea un vacio casi absoluto, se agita la
mezcla, se presuriza con gas inerte y con la ayuda de un rebolier y un horno
se realiza una polimerizacion y se obtiene un material viscoso. El polimero
sale en forma de cinta de! autoclave por un orificio de la boquilla extrusora

lva descripcidn del proceso se basa en la observacién directa efectuada en plantas pro-
vesadoras de poliéster y en la consulta de: Fuadacidn para la Educacion Superior y el
Desarrollo, Mercados de tecnologia en sectores especificos: sector textil del poliéster, Bo-
gotd, 1978 {mimeo). También s¢ contd con la asesoria de los ingenieros Anihuac Pastor y
Mariano Genzilez.
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ANEXOQ 11. DESCRIPCION DE PROCESOS 241

¥ pasa por un equipo de enfriamiento y por un secador, con el auxilio de
una banda transportadora. Posteriormente, la cinta ya solida es cortada en
sucesivas placas por una guillotina v es convertida en pequenos pedazos por
una trituradora. Estos trocitos o granulos son llamados chips o pelets. Los
chips al salir de la trituradora caen en una tolva de almacenamiento, con
lo cual se da por terminada la fase de policondensacién. (Véase el dia-
grama 2},

‘Extrusion o filamentacidon para el caso de filamento

Si el tipo de proceso de produccién del poliéster consta de lotes inter-
mitentes, la fase de filamentacidén es independiente de la fase de policon-
densacién y muy bien ambas fases pueden llevarse a cabo en dos plantas
separadas. En este caso, la fase de extrusion comienza con la alimentacion
de chips. Pero si el proceso es continuo, entonces las tolvas de almace-
namiento de chips son conducidas por un sistema de transporte neumatico
a la fase de filumentacién.

Los chips son depositados en una tolva pesadora para que su peso quede
controlado y pasen a un secador von aditamendo de ducto flexible. Este
secador reduce la humedad presente en los granulos o chips, con la ayuda
de un soplador de turbina que impulsa aire a través de un calentador de
vapor (serpentin v caldera). El polimero seco es transportado por aire a
unas tolvas de almacenamiento. Estas tolvas llevan el polimero a otras
denominadas miltiples de las cuales el polimero cae por gravedad a través
de un ducto cerrado hasta ¢l sistema de extrusion en donde se efectia la
fusion y posteriormente el hilado. Este sistema estd constituide por un tor-
nillo sin fin que alimenta el polimero a una velocidad constante hasia un
sistema de calentamniento en donde se funde. Este sistema de calentamiento
esta constituido por un plato de plata calentado por resistencias eléctricas v
con una serie de acanalamientos que permiten el flujo continuo del po-
limero una vez fundido.

El polimero fundido pasa a través del plato de plata hasta un ducro miil-
tiple que distribuye el polimero en aproximadamente ocho corrientes
iguales que alimentan las bombas de hilado. La bomba medidora recoge el
polimero que recibe del ducto miltiple y lo entrega a una velocidad cons-
tante al elemento filtrante. El elemento filtrante colocado inmediatamente
a continuacion de la bomba, tiene como funciones principales filtrar las
impurezas dispersas en el polimero fundido, dispersar las burbujas de gas
en la masa fundida y forzar las moltéculas del polimero a adoptar una
posicion paralela unas con respecto a otras. Finalmente se encuentra una
boquilla, que basicamente es un disco metalico con una serie de orificios
dispuestos en forma circuiar y con dimensiones muy precisas a través de los
cuales fluye €] polimero fundido para pasar en forma de un fluido finc a la
atmdsfera. Alli se encuentra con una region relativamente fria y por la ac-
cién de la temperatura se solidifica. En la parte inferior de I1a hiladora los
fluidos finos solidificados y por consiguiente en forma de fitamentos, son



"(31q1snqend) sooupfiaus ap ja 1 ‘on¥n ap ojuanuvini] ap 12 ‘0312312 odmba ja aknpour a5 ON DION

G738 INONYL

LUNHOH NHIHL MO0 2317043

Ve
=

(ON3TIL3 30 CUVIVL43INIL) 1704
OLINIIWYNIDYNTY 30 wATOL

¥NILOTTING QLNIINTIHANG 30 CAIN

OFNCA 3 LUNET | S0ILIAINTLET
HOQWIAST ) [

|

VHOOVLHOdENYN]
THOQVEALINL wINYA

IavTIoLiny

P

L
0578 3 ﬁld
HOIYSNIINGD| 1 TONTLIN

13y ﬂ 4
181334 rmL_ CLITO0MA8NE

T TwwusnALRg =
Nk ,JM\,_J W j _/r \“j
i 3

DjUBIWDUIIDW|D A0 O

uyispoap ag enbug| 1y

IvTLEIS 3@ YNNNIOD

C39W0E 3 Gamnd3

WHO0¥T3Z 3N

L
-

4N SVE }
TR f
314103y ;_
LS VA —
IWEadt 31 L 1Kuis]
CHILINILLIY 30 LiYLI 75
INIZ 30 GLwL3sY
SIANIILIZTN

L L

LND C wal 93

‘QLISN43I0 INONTL 01180437 INONY.

(onumuod 0s3014)
$121591[04 [9P uotdEsuspuodrod ¥ us opeznn jeduud odinba [ —'g ewresSer(q

242



ANEXO I1. DESCRIFCION DE PROCESOS 243

recogidos a velocidad constante por un tubo sobre el cual se enrollan. El
grueso o calibre del hilo depende de la relacion que exista entre la entrega
de la bomba y la velocidad de enrollado del hilo sobre el tubo.

Inmediatamente después de la vnidad de enfrtarmniento, el filamento
llega a las guias atrapamotas. Estas hacen que los hilos converjan y pasen
juntos por el sistema de aplicacién de acabado, remover materiales ex-
trafios de los filamentos y recoger filamentos que se rompan. A partir de las
guias atrapamotas, el hilo pasa al sistema de acabado, Este sisterna tiene
por objeto impregnar el hilo con una mezcla de diferentes componentes
para facilitar fa procesabiiidad posterior del filamento. Entonces, el hile
pasa al sisterna de enroliade. El hilo se enrolla sobre tubes de plastico que
pueden girar libremente. El enrollado cumple dos funciones principales.
Facilita la recoleccion posterior del filamento continuo o hilo en paquetes
para ¢l proceso de torcién y estirado v determina su calibre. Los filamentos
son trasladados a una maquina torcedora y estiradora. La maquina tor-
cedora-cstiradora da torciones a los filamentos para formar una unidad (el
hilo) y posteriormente lo estira. El estirado se lleva a cabo basicamente en-
tre un par de rodillos que giran a velocidades diferentes. El rodillo reco-
gedor, situade en la parte inferior, gira a una velocidad mayor que el
rodillo que entrega, realizando de esta manera el estiramiento. Fosterior-
mente el hilo se embobina para inspeccién y finalmente se empaca para su
despacho. {(Véase el diagrama 3).

Extrusidon o filamentacidon para el caso de fibras cortas

La extrusion de fibras cortas es similar a la del filamento, hasta el sis-
tema de enrollado. Hasta entonces, la diferencia radica fundamentalmen-
te en la boquilla extrusora ta cual, en el caso de fibra corta, tiene un
nlimere mayor de orificios, de tal manera que se pueda obtener una gran
cantidad de filamentos que posterigrmente sean cortados y formen ma-
dejas a semejanza del algoddn., A partir del sistema de enrollado, los fi-
lamentos pasan a una fileta y posteriormente al tren de cstiraje. Una vez
realizado el estirade (posiblemente sin torcién), los filamentos pasan por
un sistema de lavado, una miquina rizadora y un sistema de secado. A
continuacion,los filamentos ltegan a una maquina cortadora que los corta y
los deposita ¢n toneles. Los toneles de filamentos cortados o fibras cortas
son trasladados a una miquina prensadora que prensa las fibras corzas,
formando pacas que son atadas por obreros. Finalmente se despachan las
pacas de fibras. (Véase el diagrama 4).

B. El proceso textil para el caso del poliéster y sus mezclas con el al-
goddn?

La mezcla de poliéster con algodén ha venido siendo una combinacién
usual, particularmente en telas para la confeccién de camisas. El objeto de

4 Esta seceibn se basa en observaciones directas electuadas en fabricas extiles v en la con-



(¥3IWIND NOIDNT0S )
01150430 INONYL

0av 171NENT 30

YWILSIS
NGIJIIdSN! 3 vHOO3I8013Y 0QvEYIY 30 YWILSIS
0GYN:BCENI 30 THOOYH 153
YAW3ILSIS YNINOTW
1
¥3153170d SCTKH 30 OHOVASIA - -_(000 o
000 9
$3:40408 30
SYBOQYLNINY 114 SYANCY N3N
OLNIINYANI YD 30 SINOJ 438H0SAY
AL m VHYS 041N03
vHOSAY LX3 . _—
YTIN00a FTALINN CINIWYLNT VO 30 VAILSIS
o8 01304 — ON3DOH:IN INONYL
JLHOaSNYHL | |
30 VW3LSIS

L

1:NYHLT 4 DININATT |

NOIST4LY3 30 _ *
TWILSIE

i YHOSIN X DANIINYNIZINTY 3Q SYAT0L
{HOQYTILN A v11Ingos A I N i [ s | Ut
OLNIIWYIEANT 30 vivid 30 JLH0d5NYHL 20 TWaLSS m o o o Jd el
YNILSIS [

0i%¥7e _ n J

HONY TANEA \t/ n 4O ¥0QV 1405
= T
o G
| NOT1212 —T
| YHOOWS3A wADL uﬁv YNILNIJ¥IS
_ I 513734,
|
¥ P S5 T%

3LH0dSNYHL 30 YN3LSIS

onumIuoed OJudWeNy 133s3rjod [Ip uoEIUIWEY ¥ ud opezyun eduud odmbs 1§ —'¢ emwiSerq

244



‘erueaderp 82 s 1uasald 55 onh |3 s2 opesjduws odinbs 5 opepoaus ap anzed
v auamionaisod ogEy e ead| 2% OPEQRIE {3 'eI0sn1Na EB|IInboq ] SUIWEIUG OpUPIGIIEY 'OPE||OIUS ) MY}
e eisey 191s31j0d oy »p uglausigo e vied onb oSl [o 52 B0 B1QY AP UQISNIXA vf vivd opryun odmba 1.

ELTE RO

DM P |
Bl
P ILES

[Hid

+EL00 Bag1) “xaisaod [op uodeymauaey) ey »p pedidound odinbs 3 —'§ ewresrdngg

vHIdY Y
THING TN

[ ol

245



246 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

esta mezcla es complementar las propiedades de ambas fibras. Las carac-
teristicas fisicas mas importantes del algodon son la higroscopocidad
(capacidad para absurber humedad), afinidad a las materias colorantes, su
menort estatica relativa y su mayor suavidad al tacto. Estas propiedades
dan confort a la tela y facilitan la confeccién. Por su parte, el poliéster
ticne como caracteristicas mas importantes su baja recuperacion de hu-
medad y su alta resistencia a la abrasién, a los agentes quimicos ¥ a los
ataques de microorganismos ¢ insectos. Estas cualidades proporcionan a
las telas estabilidad dimensional, permanencia del planchado, recupe-
racion a las arrugas, buena resistencia y durabilidad, facil lavado, rapido
secada y retencidn de apariencia nueva de las prendas con €l uso continuo.

Se considera que las propiedades del poliéster y el algoddn son altamente
complementarias cuando el porcentaje de poliéster en la mezcla es de 509
hasta un 809%. Las proporciones mas usuales en las mezclas poliéster-
algoddém son 50-50%,, 65-35 y 80-20%. Sin embargo, existe una mezcla 35-
65%, poliéster-algodon que se ha denominado “mezcla inversa” y cuyo uso
final es la fabricacidon de 1elas para forros v entretelas, cominmente de-
nominadas poquetin, La mezcla 50-50%; se emplea usualmente para ti-
tulos 36/1 al 30/1 inglés. Con tal mezcla se elaboran popelinas y batistas,
asi como gabardinas finas. En cuante a la mezcla 80-20%, se acostumbra
en hilos Iinos 55,1 al 6071 inglés, empleados para confeccionar telas de
popelina muy finas. De todas estas mezclas, la de uso mas coman es la de
65-359%.. Este tipo de rezcla se utiliza en diversos hilos, generalmente
finos, y s¢ manufacturan principalmente popelinas y batistas.

E) proceso textil de la mezcla poliésier-aigoddn puede ser relativamente
simple si la combinacion se efectia en el telar, puesto que el hilado del al-
goddn se haria conforme a su sistema convencional y el hilado del poliéster
podria provenir de una planta guimica. Es poco comiin hacer la mixtura
de esta forma. L.o mas usual es que la mezcla se lleve a cabo en el hilado.
En este caso, ¢l proceso textil se complica. 1a fibra de algoddn contiene
mmaterias extranas y no tiene uniformidad en cuanto a la longitud, resisten-
cia y fineza de sus hebras. Estos problemas no los tienc el poliéster. Las
diferencias lisicas de las fibras determinan el que el sistema de hilado con-
vencional se maneje de maneia diferente a lo usual. Este punto quedard
mas claro en la explicacion de las diversas etapas que componen el proceso
textil pari este caso.

sulta de las siguientes Fuentes: Instituto Larinoamericano de Planificacién Econdmica y
Sovial LILPES), Apuntes para el curie de planificacion industrial-mdustria texti!, 1LPES,
Santtago, Chite, 1967 (mimeo). Muacz, A Tefido y acabado de telas de poliéster algodion
v pelister fibres artificedes. Seminario Téenico Texti! de Poliéster y su Mezcla con Al
gudin y Fibras Sintéticas, México, D.F., 1969 (mimeo), Svgura, N.. "Avances en ¢} tefiido
por agotamicnrn con colorantes reactivos sobre fibras celulasicas”, Cromos, Asociacion
Mosicana de Quimicos y Coloristas Textiles, A.C. (AMQCTY, No. 21, pp. %-10 Méxica,
Wi 1876, Wegald, 5.0 “Colurantes a la cuba”, Cromos, AMQCT, No. 21, pp. 12 25.
Meéxwen 10 Fo 1976, Pister, ] "Exumen e fas posibilidades de tintura de la mezcla de
firas policster celubsicas™. Cromes. AMQUT. No, 21, pp. 26-38. México. D.F.. 1876
Galtaria, U e, Feguedo Larousse Téomicn, Fdiwrial Larousse, México, ILE,, 1976,
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.El hilado

Todas las fibras discontinuas mis o menos cortas requieren de algunas
operaciones esenciales, como el esponjamiento y depuraciéon de la masa de
fibras, la orientacidon de las mismas para que todas sean sensiblemente
paralelas, la formacién de una mecha continua y delgada, yla torsién final
de la mecha para constituir el hilo. Estos son los principales rasgos del sis-
tema convencional, Un sistema nuevo llamado open-end elimina ope-
raciones y utiliza una fase de plegado de fibras, a diferencia del método
anterior.

El sistema tradicional

Cuando se introduce el poliéster (a mediados del decenio de 1950) se en-
contrd con los métodos convencionales del hilado, El procesamiento textil
de la fibra corta adoptd tales métodos pero fue posible prescindir de al-
gunas operaciones. Dada la uniformidad de esta fibra y la ausencia de im-
purezas, no se necesitd del uso de maquinas de limpieza. Su mezcla con el
algodén puede hacerse desde la apertura de las fibras o bien en otras
maquinas que intervienen posteriormente en el hitado. Parece ser que la
mejor forma de efectuar la mezcla es combinar las fibras en la miquina es-
tiradora o manuar, ¢cuando el algodon se encuentra libre de impurezas y

con un grado de homogeneidad aceptable ¢n cuanto a la longitud de las
fibras. (Véase el diagrama 5).

Los fardos o pacas de algoddn deben permanecer algin tiempo libres de
la presion a que habian sido sometidos para que puedan absorber o perder
humedad y requieren de acondicionarse a los niveles de humedad y tem-
peratura existentes en la fabrica. A través de muestras, se analizan las
fibras de algoddn en cuanto a longitud, resistencia, uniformidad y finura.
Se clasifican segiin los nameros a fabricar. Posteriormente, se procede a su
apertura y limpieza. Por otra parte, las fibras cortas de poliéster deben
someterse también a operaciones preparatorias para su combinacién con el
algodén, toda vez que aquéllas se entregan al departamento de hilados en
pacas. Estas operaciones basicamente son de apertura y paralelizacién de
las fibras. L.a magquinaria que se utiliza con este objeto y con los ajustes que
requiere el caso, es la misma que la utilizada en el proceso de transfor-
mactdn textil de algodén; es decir, Iz abridora, el batan o batiente y la car-
da. El producto obtenido de las cardas es sometido junto con el algodén a
ias etapas signientes del proceso de hilatura.

a) Apertura y limpieza. Estas operaciones se realizan en las miquinas
abridoras y batanes. Las maquinas abridoras esponjan y separan las fibras
en copos que sean tan pequeitos de tal manera que se puedan desprender
las impurezas mas pesadas (palos, semillas, hojas, piedras) que se Layan in-
corperado 2 la fibra durante la cosecha y el despepitamiento. Simulta-
neamente, se trata de mezclar el algoddn de distintas pacas para uniformar
el lote, en cuante a longitud de Ia fibra y otras caracteristicas fisicas. Hay



Diagrama 5.—- Sistema convencional de hilado de mezclas poliéster-algodon
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dos tipos de abridoras: abridora de balas y abridora de tolva, La abridora
de balas es alimentada de {ibras en bruto por una cinta. Una correa de
phas recoge las fibras y las conduce a cilindros erizados que abren las fi-
bras Las fibras abiertas son tomadas por un cilindro desprendedor que
permite que sean extraidas por aspiracidon. La abridora de tolva es se-
mejante a la de balas, pero es de eje horizontal. De las miquinas abridoras
salc una guata continua de fibra que pasa a los batanes, En el batan
quedan los copos perfectamente deshechos y las fibras empiezan a orde-
narse bajo la accidon complementariz de los golpes dados por unas barras y
del estiramiento efectuado por rodillos erizados de paas.

Con la operacion de las maquinas bacanes, al deshacerse los copos de
fibras, se despojan las impurezas miés livianas que han permanecido
adheridas a las fibras. En esta maquina se forma una “napa” ¢ cinta (capa
de fibras paralelas, normalmente de 40 pulgadas de ancho y 1 pulgada de
espesor) la cual toma forma de cilindro. Cada napa debe tener un peso
uniforme previamente establecido. El peso debe ser constante con el objeto
de que el hilo que de ellas se obtenga sea del mismo nimerc para toda la
partida manufacturada.

A la salida del batan se recoge 1a napa o cinta en forma de rollos, con los
cuales se va alimentando la carda, que es la miquina de la siguiente
operacion.

b} Cardade. Las fibras que salen del batan, y que componen la napa se
encuentran considerablemente “abiertas” perc estan dispuestas en forma
desordenada; cs decir, se entrelazan una con otra. Es necesario, para que
pueda tener su forma de hilado, paralelizarlas de tal manera que puedan
desplazatse una sobre otra. La maquina que cumpie con esta funcién es la
carda.

En la carda se prosigue la depuracion del algoddn: millares de pias
climinan las Gltimas impurezas, tiran de las fibras v forman con ellas un
velo amplio y fino que es recogido por un embudo y sale del mismo en for-
ma de cinta estrecha que cae dentro de un bote giratorio.

La carda de chapones giratorios para algoddn tiene por objelo separar
minuciosamente unas fibras de otras, a la vez que las distribuye parale-
lamente. Con tal operacion, tas fibras Gtiles se apartan de las muertas o ex-
cesivamente cortas y se desprenden las impurezas que no fueron eliminadas
en las operaciones anteriores.

El velo lino producido por la carda tiene una consistencia que se obtiene
por la friccion de fas fibras entre si. Al salir de la maquina carda, este velo
es reunido, comprimido y reducide a la forma de una cima llamada “cinta
de carda”. Aunque esta cinta es irregular, constituye ya una forma ru-
dimentaria de hilo. Los botes en los que la cinta es acondicionada son de
36 pulgadas de alto y con diametro que puede variar entre 12 y 30 pul-
gadas. A partir de aqui, el proceso se bifurca segin sc trate de produccion
de hilo cardado o hilo peinado. (Véase el diagrama 6).



Diagrama 6.— Procesos de produccion de hilos cardados y peinados
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¢) Peinado. El hilo peinado es de mayor calidad que el cardado. Puesto
que en un mismo lote de algodon las fibras presentan una mayor ¢ menor
concentracion en cuanto a valores de longitud, los hilos pueden resultar
poco resistentes al esfuerzo de traccion efectuada en las miquinas de hilar,
sobre todo si se trata de hilos de titulos muy bajos?

Para superar la limitacidon que la calidad de la materia prima impone al
titulo del hilado (y a su resistencia) se introdujo un procedimiento que per-
mite separar una determinada cantidad de fibras corras, con lo cual se
aumenta la longitud media de la hebra y se disminuye lz dispersidn en la
longitud. En otras palabras, se hace mas homogéneo ¢l lote. Este proce-
dimiento s¢ conoce con el nombre de “peinado” y se aplica practicamente a
todas las fibras naturaies. Esta operacion encarece los costos de produccion
del hilado. Se requieren mis maiquinas, mis obreros, mas energia vy mis
espacio. Ademas, en la separacion de las fibras cortas se elimina, en forma
de desperdicios, una proporcidn considerable de maveria prima que, en el
caso del algodén, puede alcanzar hasta un 30%, del material alimentado.
A esto hay que agregarle el desperdicio normal que ocurre en el resto del
proceso el cual es aproximadamente un 147,

Las operaciones adicionales que requiere el hilo peinado son las siguien-
tes:

i} Estiraje de pre-peinado.. Las cintas producidas por las cardas son
procesadas en un manuar idéncico al que se usa en el hilo cardado ycon la
misma finalidad: regularizar la mecha y paralelizar las fibras para facilitar
su procesamiento posterior.
i) Mezclado de cintas. Pricticamente es una operacidn preparatona al
peinado. Se juntan en una maquina reunidora 16 y hasta 36 cinras que
salen del manuar anterior y se forma una napa que alimenta las peina-
doras. Esta napa es acondicionada en forma de rollo el cual puede tener
entre 9 y 12 pulgadas de ancho.
iti) Peinado. La operacidon se efectua en maquinas peinadoras, cuya fun-
cidn es la de separar las fibras cortas. La maguina recibe de 8 a 12 napas
de la reunidora y entrega 2 cintas {cada miquina tiene 2 “"entregas’, o sea,
2 unidades de produccidén} que son acondicionadas en botes, tal como en
las cardas o en los manuales

En la peinadora, las fibras textiles se aislan de nuevo y se orientan pa-
ralelamente al mismo tiempo que se eliminan tanto las pocas impurezas
que se contengan todavia, como las fibras demasiado cortas.

d} Estiraje. En ei caso de hilados caidados, las cintas que salen de las
cardas son reunidas en nimerc de 8 a 12 y sometidas a un procese que con-
siste en reducir la masa que forman tales cintas en una sola. Es decir varias

3 Entre mayor sea la longiiud media de la hebra y mnas regular sy distibucion por clases
de longitud, mas alto sera el titulo del hilado que queda a obtenerse y mis elevars on resis-
tencia relativa.
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cintas irtegulares ron pasadas por la miquina estiradora o manuar de la
cuul se obtiene una sola cinta gue sufre un nuevo estirade, reduce con-
stderablemenie su didmetro v asegura el paralelismo de las fibras,

El manuar consta de varios pares de cilindros o rodillos entre los cuales
ey apretada la cinta de fibra. Entre los dos primeras pares de rodillos. la
cinta es peinada por un cilindro erizado de paas, luego pasa por los dos
olros pares que constituyen el organo esencial de la maquina. De estos
pares, el primero imprime a la cinta una velocidad superior a la del segun-
<o, I cual tiene por efecti correr aquellas fibras ya salidas de ésie respecto
a las gue adn tienen su extremo apresado entre los rodillos, v ello se tra-
ituce practicamente ¢n un alargamiento de la cinta, al mismo tiempo gue
yuedan ordenadas las fibras paralelamente.

El estiraje del manuar es decisivo en la calidad del producto que se desea
oliaener. La finalidad de la operacidn es perfeccionar la paralelizacién de

ov fibras imciada en las cavdas y uniformar las cintas en cuanto a su
ciaeetro. Se trata de lograr que la cinta resultante mantenga el mismo
prso en toda su extension y ¢n cada unidad de longitud. En el caso de
hil.wtos peinados las cintas de las peinadoras son sometidas a 2 pasajes en
macuares idéntcos a los usados en el proceso de cardado y con igual fi
naliddad,

e Forsidn. La cinta pasa entonces por una mechera o veloz. En esta
mdquisa, la cinta es estivada nuevamente y gueda 1an fina y floja que es
aecesario darle una torsiom ligera para consolidarla, convirtiéndose asi en
szecha lsta para ser hilada. Esta mecha puede ser cinco o hasca veinte
veces mas fing gue la cinta proveniente del manuar, dependiendo del titulo
el hiladn gue se quicrea producir,

Lt torstan debe ser ligera para imprimirle a la mecha una resistencia
srficienie, pere no tante pourque puede impedir ¢ deslhizamicnto de las
Lbinss necosdario para el estiraje,

i.e mecha sc arrolla finabmenee en una rivble fila de hobinas que cuando
esian lenas adquieren ba forma de cilindros cdnicos.

{1 Hiladdo, Pespués de tan larga preparacion, se procede al hilado
proeptametic dicho en mmaquinas de hilar continuas o trociles. En jas con-
tiras, las operaciones de torcido, estivado vy devanado se efectian con-
tinuamente, by estas maguinas, la mecha que sale de la mechera recibe el
estirade fpresiablecido de acuerdo con el titulo que se desea obtener) v la
torsiom defimitivas que dardn a las ibras la friccion necesaria para que se
taatengan nitidas, La torsidn aplicada al hilado depende del tituio del
raismio, de 1o longitud de las Bbras empleadas v del vso a que se destina ol
hilade. La untdad de produccidn en las continuas es €] huso.* Cada huso
¢s ilimentado por un pabilo v entrega una bohina de hilado. Fl ntmero de

* Bl huso os un pastabobinas giaorio. Hav tres Lipos principales de basos: de alecas, de
Ao v de campanas, B mds coran ey e de amidlos
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husos en las continuas puede variar entre 300 y 420 o mas pero normal-
mente se sitia alrededor de los $80.

Un sistema de rodillos estiran la mecha y un 6rgano que gira con gran
rapidez en torno del huso tuerce el hilo antes de que sea devanado. Al-
gunos de los érganos giran a velocidades de hasta mas de 10 000 revolu-
Clones por minuto.

Con ¢l devanado, el hilo se retira de las bobinas de pequeiia capacidad
japroximadamente 100 grs) que salen de las continuas, para condicio-
narlos en bobinas mayores (hasta de 2 kilogramos) generalmente de forma
cHnica, denominadas “coners’. Durante la operacién de devanado se
eliminan, en la medida de lo posible, las imperfecciones que se han
producido en el hilade durante el proceso.

El sistema de rotor

Las maquinas de apertura y limpieza convencionales pueden utilizarse
en ¢l nuevo sistema de rotor u open-end, comao ya se habia adelantado en el
diagrama 5. Pero este nuevo concepto de hilatura ha demostrado mayaor
eficiencia con ¢l uso de nuevos tipos de miaquinas. Asi, la velocidad de
operacidn de las hiladoras de rotor es el cuadruple de la de hiladoras de
anillos. Hasta mediados del decenio de 1470, €l sistemma de rotor seguia
hajo investigacidn y desarrollo para perfeccionar la torcién de los hilos y la
versatilidad de las maquinas. Hasta entonces, el open-end se aplicaba para
hilos gruesns. También se ha intentado reducir los costos de energia y de
las propias maquinas. Segiin se puede observar en ¢f siguiente cuadro las
mayores desventajas relativas de la composicién de costos ocurren en el uso
dv energia v en el costo de las maquinas, en comparacion con los costas gue
se derivan de una hiladora de anillos.

Costos de produccion de 500 kg, de hilo ne 20 por hora en hiladoras
open-engd y de anillos {En porcentajes)

Concepto Hiladora oprin-end Hiladora de amilos
{40 000 RPM) (10 000 RPM)

Energia 4 10
Mano de obra 20 51
Relacciones 18 5
Edificio i t
Costo de la maquina 44 26

3tros 2 2
Total 1) 100

FUENTE. ONLOT ICME Candor, Stuey jor producers of OF und Heingspinning Equip
peeart, Dirarddeadied, TUT3 Estianas para una talrica de la Repiblic s Federal Alemana,
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Aungque el sistema puede ser modificado, a continuacién se explica una
versién del mismo. De acuerdo a tal versidén, la operacidon convencional a
cargo de la mechera o veloz queda eliminada. Tampoco son necesarios
varios repasos de estiraje, y como se trata de una tecnologia para hilos
gruesos, no se requiere del peinado. (Compérese el diagrama 7 con el
diagrama 5).

a) Preparacién del hilado. En una fabrica de hilados bajo €l sistema de
rotor, es recomendable que las pacas de fibras (particularmente las de al-
godén) permanezcan por lo menos 24 horas en el salon de acondiciona-
miento, en un ambiente controlado donde la humedad relativa no sea in-
ferior a 65% . Las pacas se trasladan por medio de un montacarga al salén
de apertura en dende una maquina alimentadora llamada “karousel”
recibe unas seis pacas. En la alimentadora se puede iniciar la mezcla de
poligster con algodén, puesto que el sistema open-end es continuo y au-
tomatico. Esto no impide el que se logre alguna adecuaciéon para que las
fibras poliéster alimenten al sistema en otra maquina posterior. La ali-
mentadora recibe las pacas de manera simultanea y en una proporcién
acorde con la combinacién de fibras que se pretenda obtener. Esta ma-
quina utiliza 6rganos abridores para desprender en partes las fibras de las
pacas. Con esta primera separacion de fibras se reduce la presidn que
habia entre las hebras y se eliminan algunas impurezas de la fibra natural.
El material entonces es movide hacia la siguiente maquina por medio de
una corriente de aire, Esta miquina es una limpiadora llamada “mono-
tambor”. Tiene por objeto continuar la apertura de los copos y l1a limpieza
del algodén, pero en una forma mas intensa que en la maquina anterior.

La limpiadora monotambor estd constituida esencialmente de; (i} un
batidor giratorio dotado de fuertes aspas de metal colocadas en su periferia
en forma de hélice, (ii) un juego de rejillas formado por reglas de metal
colocadas paralelamente al eje del batidor y muy cercanas a la punta de las
aspas, {iil) una caja de metal que cubre todo el conjunto y cuya parte in-
ferior sirve de depésito de los desperdicios. Esta caja lleva una entrada y
una salida para el material.

Las fibras entran por el extremo en donde empieza la hélice, merced ala
corriente de aire generada por los ventiladores de los “distribuidores de
copos”, que sirven como medio de transporte de 1a fibra, Una vez en el -
terinr de la limpiadora, las fibras son azotadas en todo el trayecto contra
los barrotes de las rejillas. Por el choque y 1a fuerza centrifuga, las materias
extrafias mas pesadas se separan y son expulsadas a través de dichos ba-
rrotes. Las materias extraiias de poco peso son arrastradas por la corriente
de aire junto con las fibras.

Con la accién combinada de aspas y rejillas sobre los copos de fibras, se
produce una fragmentacién de los mismos, por lo que al salir de esta
magquina, las fibras quedan ordenadas en masas mas pequenas. Posterior-
mente, la fibra es conducida por medio de tuberia a la siguiente maquina
que es la “mezcladora aeromix”. Las tuberias de dos karousel alimentan a
la mezcladora. Las funciones principales de esta maquina consisten en



Diagrama 7.— Sistema de hilar open-end

Operocian

a) Aperturo y limpieza

bl Cordedo

¢} Estirodo

d} Hilado

255

Mdquinas

Alimentadero korousel

Limptiodora

manotambor

Mezclodoro

aeromix

Limpiadoras ERM

Cardas

Manuares

T

Hilodoro de turbina

apen

-end




256 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

mezelar las fibras por medio de turbulencias de aire y obtener una ho-
mugeneidad en las capas de fibra.

Las corrientes de aire, que sirven como medio de transportacion de la
fibra, pasan en esia maquina a través de perforacicnes muy pequefias. A
través de tales turbulencias logran separarse las impurezas del algodén.
L.as impurezas son conducidas a través de filtros en donde se depositan, El
aire retorna descontaminado al salon en dande se encuentra la miquina.

La apertura y limpieza de los copos de fibras se continda por medio de
dos maguinas “limpiadoras ERM". Estas maquinas estin colocadas en
sevic. Tienen un batidor que consiste en un tambor revestido de una guar-
nicion de dientes de sierra. La accién de apertura y limpieza en estas lim-
pmadoras ERM es mucho mas intensa que ¢n el caso de la maquina mo-
notambor. Con la ayuda de su juego de rejittas efectaa la separacién de
impurezas en una forma simitar al caso de la mezcladora.

Después de estas maquinas y utilizando la conduccién neumdtica por
medio de tuberias. las fibras son conducidas al "distribuidor de copos™. A
ravés de sistemas 6ptico-eléctricos, esie equipo alimenta adecuadamente
cada una de las seis lineas de cardado.

Las lineas de cardado estan formadas por seis cardas que trabajan mn-
dependientes. Cada una dispone de una Lorre de alimentacién controlada,
un sistema de conduccion de ias seis cintas reducidas por dichas cardas y
una cabeza o entrega de manuar auto-regulador {estirador).

Cada una de las cardas que componen la linea de cardado realizan las
operaciones mas trascendentes de la preparacién de hilado: (i) disgre-
gaciom de los copos de fibras al grado de separar una de otra por medio de
organos revestidos de dientes o plias muy pequefias; {ii} como consecuencia
de esta disgregacion y von auxilio de rejillas se efectiia una limpieza a fon-
do del material y la eliminacion de gran parte de fibras demasiado cortas;
{ii1) condensacion de las fibras hasta formar una cinta cilindrica continua
con resistencia suficiente para soportar los procesos siguientes,

Un mecanismo reine las seis cintas praducidas por las cardas y realiza
una operacion de doblado. Las seis cintas pasan al manuar o estirador
“auto-regulador”. Del manuavr se obticre una sola cinta de espesor
aproximado ai de cada una de las cintas que lo alimentaron. A través de
an cs,‘rirujt‘ se adelgaza de manera controlada el espesor de la masa de las
!Ii(‘l!'i LintLas,

L.a funcién del manuar auto regulador es sumamente importante para la
obtencién de un hilo uniforme en su nimero o calibre. El adelgazamiento
se efectita de manera homogénes por la accidn de un mecanisme auto-
regulador que deteeta las partes gruesas y delgadas de las cintas alimen-
tadas y las va compensando para mantener el espesor uniforme en toda su
longitud.

La cinta que resulta de la salida de los manuares es debidamente co-
locada en botes adecuados y sirve para alimentar una turbina de la ma-
quina que Heva a cabo la operacion del hilado propiamente dicho.
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Todas las operaciones hasta aqui descritas, empezando desde la alimen-
tacién a ias miquinas karousel hasta la salida de la cinta de manuar, se
realizan en forma continua y auiomatica. El operario se dedica exclusi-
vamente a vigilar el funcionamiento de las mdquinas, operar el montacar-
gas para alimentar a las karousel y retirar los botes Jlenos a la salida del
nanuar.

b) Hilado 1.0s botes que contiencn las cintas producidas por el manuar
se colocan en la parte inferior delantera de las maquinas de hilar open-
end. Cada cinla alimenta una turbina, que a su vez producira el hiio.

Las principales operaciones de la maquina hiladora de rotor pueden
resumirse en tres: estiraje, torsion y plegado.

El estiraje consiste en adelgazar la cinta deslizando y entrelazando las
fibras. Una vez obtenido el calibre previsto, por medio del estiraje, se
procede a torcer. Se hace girar el hilo sobre su propio eje para que las
fibras que originalmente estaban orientadas en sentido longitudinal,
tomen la posicién de hélice o “tornillo”. De esta forma se logra una mayor
cohesién entre las fibras y se obtiene un cuerpo flexible resistente a la trac-
cidn, que es el hilo.

El hilo asi obtenido es plegado en bobinas de aproximadamente tres
kilogramos cada una.

Las operaciones que se efectiian en ta maquina de hilar se realizan en
forma continua v simultinea; no sdlo para un hile, sino para 90 o mas de
ellos en la mismma maquina.

El tejido
Caracteristicas generales

El tejido es un producte que puede consistir simplemente en una del-
gada capa de fibras naturales o quimicas sin haber sido hiladas y unidas
por compresion o bien de fibras que habiendo sido previamente hiladas se
entrecruzan. Los tejidos a base de hilos entrecruzados pueden ser de punto
o planos. Los tejidos planos son telas en ias que los hilos se disponen en
linea recta y se entrecruzan perpendicularmente. Este es el tipo de tejidos
que se explicara a continuacibn.

La teta se compone de una urdimbre y una trama. La urdimbre es como
el esqueleto del tejido: consta de numerosos hilos que tienen aproxima-
damente la longitud de la futura pieza de tela y se hayan yuxtapuestos
paralelamente, en forma de una cinta de la anchura del tejido. La trama
no puede ser preparada de la misma manera. Consiste en un solo hile que
se hace pasar por entre fos hilos de la urdimbre, perpendicularmente a los
mismos, de un borde a otro del tejido, primeramente en un sentido y luego
en la direccidn opuesta y asi sucesivamente.

Cuando la mezcla de poliéster con algodén se efectiia en el tejido y no en
el hilado, se lleva a cabo en el telar. La operacién no es compleja. Consiste
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en arreglar los hilos de la urdimbre y/o los de la trama de tal manera que
sean algunos de algodén y otros de poliéster. Por ejemplo, la urdimbre
puede ser de poliéster y la trama de algodén, ¢ viceversa; o bien, ¢l hilo de
la trama puede ser de algodén y los de la urdimbre pueden ser algunos de
poliéster vy otros de algodon.

Hay un gran niimero de tipos de telas. Por ejemplo, la popelina —que es
muy empleada para camisas de caballero ademas de la tela percal - esun
tejido de algodén, y recientemente de mezclas algoddn-poliéster, hecho
con hilos finos, lisos y muy apretados. Tiene un ligamento* tafetdn, a veces
con un ligero canutillo transversal {en el sentido de la trama). Las mas de
las veces la popelina es blanca o tefiida en pieza con colores claros.

Fl ligamento de tafetan es fundamental (como también lo son los de sar-
ga vy de satén) y el mis simple de los empleados para cruzar hilos de los
icjidos. Es tan comin que se aplica a fibras finas y gruesas, tan variadas
como las muselinas y batistas, los organdies y crespones, las popelinas y las
percales, y hasta las lonas mas gruesas,

£n un ligamento 1an simple comeo el de tafetdn, el entrecruzarmiento de
la trama con la urdimbre se hace de modo que el hilo de la trama pase por
encima del primer hilo de urdimbre, luego debajo del segunde, encima del
tercero y asi sucesivamente. En la segunda pasada, al volver el hilo de
trama hacia el borde de donde partid, se invertird el orden,y asi los hilos
que en la pasada anterior quedaron bajo la trama, se dejardn encima de
ella.

De los ligamentos fundamentales de tafetan, sarga y satén se han de-
rivado unos 2 000 diferentes, merced a los cuales se confieren a las telas as-
pectos y cualidades muy variadas.

l.a gran diversidad de telas se comprende si se toma en cuenta que et hilo
de {a trama, en vez de pasar entre los de la urdimbre uno a une, puede sal-
tar varios de ellos en niimero regular o irregular, repitiendo la misma regla
en la pasada siguiente o haciéndola variar {(sarga, damasco y satén). Con-
sidérense también las posibilidades que presenta, por ejemplo, el empleo
de: (i} hilos gruesos en la trama y finos en la urdimbre, o viceversa (tejidos
“acanalados™); {ii) dos o mas urdimbres, una de las cuales forma el tejido
de base con la trama y otra, dejada durante varias pasadas por encima de
ella, da efectos o dibujos {brochade, cara y piqué) o bucles que una vez
cortados dejan la superficie del tejido revestida de mechones de pelos
(panas y terciopelos); (iii) hilos fuertemente torcidos que, por tender a des-
torcerse una vez tejidos, curvan las mallas v confieren a las telas un aspecto
finamente granuiado {crespén}. Ademas hay una gran variedad de com-
binaciones de colores de hilos pre-tefitdos, 2 lo que se suman las posibi-
lidades ilimitadas que ofrecen, en materia de coloridos, las técnicas de es-
tampado. Incluso hay operaciones de acabado, que hacen invisibles los
hilos en ciertos tejidas (afio) y logran que otros sean inarrugables y tengan
otras propiedades {apresto}. Finalmente, el uso de las fibras quimicas ha

* Jigamenta. o mode de entreeruzar os hilos.
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abierto, en cuanto a la calidad y la especializacién de los tejidos, un nuevo
campo que ofrece perspectivas mas amplias de mejora y perfeccionamien-
to,

Operacivnes del subproceso de tefido.

El subproceso de tejido, a semejanza del hilado, tiene operaciones
preparatorias ademas de la del tejido propiamente dicho. {Véase el dia-
grama 8).

a) Encanillado. Esta operacion tiene por objeto desenroliar el hilo de las
bobinas o madejas que proceden del departamento de hilatura, y al mismo
tiempo arrollarle en diversos carretes, generalmente de madera y comun-
mente llamados canillas. En el encanillado, entonces, se preparan los hilos
de trama que serian lanzados por un mecanismo en ¢l telar,

La maquinaria que se utiliza en el devanado de los hilos para trama es la
canillera. Sin embargo, no siempre tiene que ser utilizada puesto que exis-
ten adaptaciones en los propios telares, como el “unifil”, el cual funciona
con ¢l mismo principio de la canillera pero integrado en el telar.

En algunas fabricas se suele acompaiiar el encanillado con el “purgado”
de hilos, con lo cual se logra una depuracién de imperfecciones adheridas
al euerpo del hilo, como basurillas de algoddn y motas. No obstante, en
otras {abricas que llevan a cabo tanto la hilatura como el tejido, el purgado
suele hacerse en el arrollado del producto de las hiladoras continuas. El
purgado, en este caso, se realiza en las coneras. La operacién de limpieza
del hilo se efectiia en maquinas que s¢ denominan purgadoras.

b} Urdide. El urdido tiene como objetivo preparar los hilos yaxcapuestos
de una manera paralela en la direccién del telar, por entre los cuales debe
pasar la trama para formar el tejido. El ndmero de hilos depende del tipo
de elar y del producto que se desee elaborar. Usualmente se ordenan de
400 a 600 hilos.

Una tniquira urdidora devana la urdimbre en un tambor del que tal
maigquina esti provista. Este tambor es llamado enjulio o julio.

La urdidora comin consta de un basiidor rectangular provisto de 400 a
600 vastagos. En estos se colocan otras tantas bobinas. La miquina tiene
uno 0 varios peines por entre cuyos dientes pasan los hilos que se des-
enrollan de las bobinas y se van a arrollar en el enjulio. La velocidad, ia
tensidn de los hilos v la densidad de 1a urdimbre son controlados por una
caja de controles. La velocidad de devanado del urdido es, en las ma-
quinas modernas, del orden de 500 a 600 metros por minuto.

Para el urdido de hilos de algodén, de mezclas poiiéster-algodon, o de
poliéster, se utiliza un sistema llamado “directo™ . *

“Iay también un sistema inditecto o “sisterma de seda”™. Fste tipo de urdido es general-
viente wsado en Fibricas de re)idos especiales de novedad v que on general geueran poca



Diagrama 8.— El subproceso de wejido de mezclas poliéster-algodon
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Las velocidades de urdido de este sisterna varian de 200 a 400 metros por
minuto dependiendo de factores tales como el equipo, el calibre del hilo, la
densidad. el tipo de madejas.

En este sisterna es muy importante el control estricio de fas condiciones
de operacién, asi como la conservaciéon umforme en el urdide de julios
componentes de una misma serie, de factores 1ales como metraje, velo-
cidades, tensiones y dureza.

El sistema directo de urdide, es muy productive, debido a la gran ca-
pacidad de los julios seccionales. Es econdmico y eficaz, ya que en una sola
aperacién se hace pasar el hilo desde la alimentacién en la fileta hasta el
julio seccional receptor. Por lo anterior, existe una menor manipulacion,
con menos problemas de tensidon y menores probabilidades de deterioro del
material.

c} Aprestn de los hiles. Abarca tres operaciones principales: engoma-
do, secado y enrollado.

El propésito de 1a operacion de engomado es el de proporcionar protec:
cion a los hilos de urdido mediante la aplicacién de un apresto adecuado,
con el objeto que estos puedan ser tejidos eficientemente, resistiendo a los
efectos de deformacion y accidén abrasiva en el telar. Esta operacion se
realiza en maquinas denominadas “encoladoras”. En estas maquinas son
reunidos de 4 a 12 julios de urdido cuvas series de hilos se uniran para for-
mar una nueva serie de tantos hilos como se desee que formen la urdimbre
de la tela. Esta nueva serie de hilos se va pasando por una o dos canoas que
contienen algun tipo de aglutinante disuelto en agua, que se va adhiriendo
al hilo, en cantidades reguladas por medio de cilindros exprimidores con
que cuenta cada canoa,

I.as formulaciones del apresto estan constiduidas por 3 componentes
basicos: 1) un agenie espesante de formacidn de pelicula; ii} un agente
ligante o adherente de esta pelicula; it1) un agente lubricante.

Como agente espesante de formacion de pelicuta se usa el almidén.
Como agente ligante o adherente de esta pelicula se utilizan resinas sin-
téticas cuya afinidad para el poliéster es suficientemente buena. Fl tercer
componente de la formulacién o sea el agente lubricante, llamado en
ocasiones suavizante, esta constituido por grasas.

En el engomado del hilo es primordial considerar las propiedades fisicas
de las fibras componentes. La estructura quimica, el contenido de hu-

produccién de cada tipo de wela. Las velocidades de urdido de este sistema varian de 100 a
400 nerros por rinuia, dependiendo de vanios factores, tales como el estade y tipo del
equipo, el calibre del hilo, la densidad v el tipo de bobina que se coloque en la fileta.
Ademas es importante gue se conserve una velocidad constante en la formacién de todas las
fajas. Fn este sistema de urdido se requiere una mayor habilidad de los operadores. El tiem-
po requerido en la preparacion v formacién de cada faja es mayor que el que se emplea
pura ¢l sistema directo.

En general la urdimbre de este sistema es5td sujeta a un mayor nomero de variables, com-
parativamenie con €l sisiema directo, sin embargo este sistema tiene gran flexibilidad y se
piede operar con lotes relativamente pequeios de material,
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medad, las caracteristicas de hinchamiento y la naturaleza de la superficie
de la fibra, determinan la adhesién del apresto, asi como el tipo ¥ la can-
tidad del mismo.

Los valores derivados de la operacién de engomado pueden definirse
oMo sigue:

i} ayudar a los hilos de urdimbre a resistir la accidon abrasiva del tejido
mediante el ligado interno y periférico del conjunto de fibras componentes
de cada hilo.

ii) reducir la friccidn fibra-metal de los hilos, mediante la lubricacion
superficial de los mismos.

iti) igualar la tensién de rodos los hilos de urdimbre, formande una
lamina uniforme de hilos.

iv) tncrementar la resistencia a la traccidn del hilo.

Una vez impregnados los hilos con la cantidad prevista de apresto, pasan
por una unidad de secado ya sea de tambores calentados por vapor o por
una camara de aire caliente. En la unidad de secado se retira el agua por
evaporacion para que el apresto permanezca en ¢l cuerpe del hilo.

Después de la unidad de secado, la urdimbre ya aprestada o engomada y
seca se enrolla en otros julios adecuados para colocarse en el telar, en don-
de se procederi a fabricar la tela.

d} Repase. El cruzamiento del hilo de trama con la urdimbre en el telar
obedece a un disefio pre-establecido, segin el tipo de ligamento vy de
producto que se desee obtener.

El ligamento se programa. Cada hilo de urdimbre en el telar es dirigido
individualmente por una pieza denominada “lizo” (hilos de metal o de lino
provistos de anillos por los cuales pasan los hilos de urdimbre). Los lizos al-
zan los hilos de urdimbre que han de quedar por encima del de trama a
cada pasada de la lanzadera. (Hay telares de alto lizo y de bajo lizo}. Los
lizos suben y bajan obedeciendo a las instrucciones impartidas a la ma-
quina por un disefio previamente elaborado y traducido en una cadena de
cattones perforados o de anillos metalicos.

La operacién de “repasc” consiste tan sélo en introducir los hilos de ur-
dimbre en los lizos, obedeciendo a una secuencia determinada por el
disefio que se desea obtener. Al mismo tiempo, los hilos son pasados a
través de un peine que los mantendrd ordenados y equidistantes durante el
trabajo en el telar. La operacién de repaso puede ser realizada manual-
mente pero existen maquinas que las realizan en forma enteramente
automatica.

e) Tejido. Esta operacidon consiste en entrecruzar la trama con la urdim-
bre, 1o cual se logra con el empleo del telar. Hay varios tipos de telares: de
alto lizo -el mas sitnple- de bajo lizo, manual, mecanico, automaitico, de
calada, de punto (ya sea de recogida o de urdimbre} jacquard y circular,
sin mencionar la serie de diversos aditivos y nuevas innovaciones que se
vienen efectuando en tal miquina (como el telar sin lanzadera).
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En cuanto a los telares de calada, no manuales y con lanzadera, unas ex-
céntricas (mecanismo que convierte un movimiente circular uniforme en
otro rectilineo y alternative) dan movimiente de vaivén vertical a unas
viaderas {bastidores de lizos) para que entre los hilos de urdimbre pueda
pasar el de trama. Al mismo tiempo, dos vastagos (barra o varilla que se
articula en un émbolo) proyectan alternativamente y por percusiéon una
lanzadera que lleva la canilla del hilo de trama de una orilla a otra del
telar. Este tipo de telar dispone de un peine que también tiene movimiento
de vaivén y aprieta automiticamente la trama a cada pasada de la lan-
zadera. Todas estas operaciones, asi corno la rotacidon de dos enjulios (uno
grueso en el que se encuentra devanada la urdimbre y otro mas delgado
que es el julio delantero en el que se enrolla el tejido hecho}, se hayan sin-
cronizadas y se efectdan en su debido orden.

La lanzadera es un instrumento en forma de barquilla de extremos en
punta y con un hueco central en el cual va la canilla.

La tension necesaria de los hilos de la urdimbre se obtiene proveyendo
de contrapesos el enjulio delantero.

En la medida en que la trama es insertada por la lanzadera, la urdimbre
avanza una determinada distancia, establecida en funcion de la densidad
del tejido que se desea producir.

Al agotarse la canilla de trama dentro de la lanzadera, la canilla vacia es
sustituida por otra llena. Esta operacion puede ser hecha manualmente
por el operador de la méiquina, si €l telar es mecanico. En este caso el telar
debe ser paralizado. En los telares automiticos existe un dispesitivo que
detecta cuando la trama estd por terminar y en breve plazo cambia la
canilla vacia o la lanzadera agotada por otra carga, y sin interrupcién del
funcionamiento de la maquina.

Si el telar de calada tuviera sdlo dos viaderas (juegos de lizos}, solo ser-
viria para tejer con ligamento simple de tafetin. Los telares mecanicos
permiten utilizar de & a 8 juegos de lizos, accionados por levas, y muchos
pueden ser provistos de hasta 32 viaderas para obtener combinaciones
complicadas de los hilos de trama y urdimbre.

Otro perfeccionamiento del telar de calada es el mecanismo de lan-
zaderas maultiples que permite utilizar simultineamente varios hilos de
trama iguales o diferentes.

Las principales innovaciones ocurridas en los telares en los Gltimos veinte
afios son el aumento de velocidad y el telar sin lanzadera. Como innova-
ciones secundarias se mencionan la mayor anchura en peine, la mayor
precision de tejido, la mayor versatilidad y la disminucidon del ruido del
telar. El aumento de velocidad fue posible con el aumento en ¢l ancho de
los peines, la incorporacién del sistema de insertacién de trama sin lan-
zadera, los sistemas de lubricacién centralizados, la modificaciéon de ac-
cesorios y materiales mas resistentes.

Un telar sin lanzadera puede tramar con una pinza, con aire o con mul-
ticalada. Veamos el sistema provectil de pinza, con el ejemplo del telar
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SULZER. Fl pruyectil de pinza SULZER mide 9 cm de largo y pesa 40
gramos. El proyectil, ya en posicién de dispare toma al cabo del hilo de
trama que se le enirega y es disparado por la torsién de una barra. La
barra vuclve rapidamente a su posicién inicial. La velocidad de vuelo del
proyectil acpende dnicamente del angulo de 1orsién de la barra y no esté
influida por el niimero de revoluciones de la maquina. Durante el vuelo
por la calada, el proyectil se desliza por una guia en forma de rejilla,
Durante 1a insercion de la trama, los hilos de urdimbre no son tocados ni
por ¢l proyecti), ni por el hilo de trama. Un dispositive de transporte dis-
puesto debajo de ia calada regresa el proyectil, frenado en el mecanismo de
recepoion, a su posicion de disparo. El telar SULZER esta equipado con
varios provectiles, con lo que se mantiene una secuencia rapida de pasadas.
1.4 trama siempre se inserta del mismo lado.

En general, a concepcion del telar sin lanzadera se basa en el principio
siguienie: el hilo de trama se desenrolia de un carvete paralelamente al
teiar y unas pinzas que parten del otro [ado y pasan rapidamente entre los
hilos de urdimbre, lo agarran y lo llevan hasta el lado opuesto. Este
procedimiento permite obtener tejidos mas anchos que los tradicionales y
hechos con mayor rapidez,

f) Apresto de los tejidos. Tiene una impertancia considerable. Abarca
una serie de operaciones, especialmente las siguientes: eliminacion de los
pelos y defectos de los tejidos de algoddn (chamuscado, tundido y des-
motado); modificacion del aspecto de los rejidos de algodén (merceriza-
cion) o de lana (enfurtido o batanado, perchado, acepillado. etc.); tra-
tamientos para mejotrar fa presentacion de los tejidos (deslustrado, pren-
sado o calandrado. frisado. etc.): apresto quimico, mediante impreg-
nacién con ligquidos a base de féculas, almidon, dextrina y otras substan-
cias que dan cuerpo a tas telas; acabados especiales para que los tejidos
sean inarrrugables, indeformables, impermeables, no encojan, etc.

‘I'ambién se consideran incluidas en las operaciones de apresto el
enrollado y plegado de tos tejidos.

Fl teidido

_Geneml{dades

La operacion de tehido consiste en impregnar de materia tintérea los ar-
riculos textiles para colorearlos o cambiarlos de cotor. El tefiido puede ser
en rama (o sea, el de las fibras), en madeja (hilados) o en pieza (tejidos).

Ciertos tintes obran por impregnacién mecanica y en ellos, los granos
de la materia colorante, en suspensién en e} agua, quedan adheridos a los
poros del producto textil como lo serian en los de filero. Pero lo mis usual
es que el tediido se efectie por impregnacion quimica.

El teitido por impregnacién quimica toma tres modalidades generales:
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(i) La fibra tiene mucha afinidad por el tinte ¥ lo fija dicectamente.

(i} Si no existe tal afinidad, la fibra se trata con mordienie. Esta s una
substancia que tiene 1a misma afinidad por las fibras y por el colorante y
que, fijada en aquéllas, absorbe a estos formando con ellos compuestos in-
solubles y de colorides mas brillantes {e]., sales de aluminio, hierro, estaio
y plomo, asi como caseina, glutén y taninoe).

(i11) El color es engendrado en ¢l seno dz la materia textil {ejem., el in-
digo, colorante azul extraido de ciertas plantas).

Las operaciones de teiido suelen ir precedidas de un blanqueo de los
productos textiles, seguido --de ser necesario - - del tratamiento de mor-
dientes. El tinte se aplica en tinas y por io general, en caliente. Para ob-
tener una penceracion mas perfecta del colorante, se efectia la operacion
a presion en autoclaves a veces especialmente adaptados para tefir
bohinas y hasta rollos de urdimbre en sus enjulios.

Una vez teiiidos los productos, se lavan con agua y se dejan secar al aire
libre o en secadores caldeados. En clertos ¢asos se avivan los colores o se ob-
tienen determivados matices sometiendo ios praductos tenidos a la accion
te una armodsfera oxidanie, de chorros de vapor, de hafios jabonosos may
calientes, etc.

Los tintes mis empleados son substancias arriticiales o colorantes sin-
téticos. Los productos naturales son empleados cada ver et menor escala,

Par altimo, el estampado de los tejidos constituyen un caso particelar de
1efiido a la vez policromo y limitado a los dibujos.

El tefitddo de mezclas poliéster-algodin.

La tntura de la mezla polidster-algoddn {asi coma poliéster fibras
celuidsicas) se lleva a cabo por agotamicnto y por sislemas continuos y
SEMICORLINWOS.

a) Sistemas de agotamienin. Estos sun procesos por partidas, altamernie
intensivos en trabajo, discontinuos y estan hasadaos vn bafios de agua con
substancias quimicas en ambientes de alta temperatura.

Los cquipos a través de los cuales se efeciia el sistema pueder': ser ma-
quinas de empaquetamiento especialmente adaptaday para temir I?rlo en
bobinas, quesos y enjulios, asi tambiéo paa tefiir tela, tales como yigyer,
tina, jet v autoaciaves a presion. .

Hay varios métodos de agotanienio. Hasta los dltimos anos, los de tin-
tura en dos bafios para tedir hilos de poliéster-atgodon han sido Ios‘ mas
utilizados. Fn este caso. se inicia el teiiido de Ia parte de poliéster, utilizan-
do colarantes dispersos. .

Gomn respecto a la parte de algodon, se efectida un bano !‘educfivo de Ilm-
pieza y dependiendo de la solidez deseada. se puede tenir con colorantes
directos, directos tratados, reactivos, cubas y colorantes azéicos de co-

pulacion.
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Para tefiir la parte de poliéster del hilo, se utilizan temperaturas de 600C
al inicio y hasta 1300C. Para el tefiido de la parte de algodén se efectia
otro bafio, con temperaturas menores (de 400C a 800C). En este sistema de
“dos bafios”, se utiliza un tiempo de 420 minutos, se consumen 6 000 litros
de agua por cada 100 kg del material tefiido v en total se efectian seis
bafios.

Con el procedimiento de “dos baiios” se tienen las ventajas de no tener
que seleccionar colorantes, el matiz se efectia con facilidad, hay buena
reproducibilidad y se obtiene la maxima solidez de acuerdo al colorante
utilizado. Sin embargo este método ha tenido las desventajas de tomar lar-
go tiempo para la tintura, se consume mucha agua, energia y productos, se
generan problemas ecologicos provenientes del agua y de las substancias
utilizadas, v los costos son elevados.

A raiz de tales desventajas, surgieron variaciones al sistema. Asi hay, por
ejemplo, un sistema de un bafio “dos pasos variante A", otro de un bano
“dos pasos variante B”, otro de un baiio “dos pasos variante 2 B” y otro de
dos baiios “modificado”.

Los nuevos procedimientos han logrado reducir ¢l tiempo de operacién a
340 minutos y hasta 285 minutos (un bafo 2 pasos A™. Asimismo, el con-
sumo de agua resulta menor; es decir, se gastan como 4 000 litros de agua
por cada 100 kilogramos de material tefiido. El namero total de bafios es
de cuatro.

También hay sistemas de agotamiento para tefiir piezas (tela). En la
practica de empresas mexicanas la tintura se efectiia en cuatro tipos prin-
cipales de equipos: tinas abiertas, tinas presurizadas, jets, y autoclaves
para enjulios. En estos equipos puede efectuarse el tefiido por agotamiento
en bafios, como se describid anteriormente para el case de hilos.

b) Sistemas continuos y semicontinuos. Hace un cuarto de siglo se
produjeron grandes desarrollos en el tefiido a la continua. En este tipo de
tefiido se tenia una relativa facilidad de control autemaitico y se penso que
con la reduccién de mano de obra, con mayor racionalizacién indust -ial y
con grandes metrajes de un solo tono habria una expansion en este tipo de
sistemas y que los métodos de tefiido por agotamiento disminuirian de im-
portancia. Sin embargo, a pesar de la alta eficiencia de los métodos con-
tinuos, los sistemas de agotamiento parecen seguir siendo tan importantes
como siempre.

El cambio de la moda y la variedad de fibras quimicas, asi como de
nuevas substancias para la operacién de tefiir hoy en dia, han estimulado el
régimen de cambio de las maquinas y métodos de teflir a la continua,

La demanda interna y mundial exige matices individuales y materiales
que sblo pueden ser tefiidos en los sistemas de tintura por partidas. El em-
pleo de los métodos continuos se encuentra en la actualidad restringido a la
produccién de grandes metrajes de materiales textiles bien establecidos v
tefiidos en tonos bien determinados.

Los sistemas continuos y semi-continuos para mezclas poliéster-algodén
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en México consisten fundamentalmente en métodos thermosol. El general-
mente empleado es el método thermosol/pad-steam que da resultados
aceptables desde el punto de vita del tefiido, aunque el tacto de la tela
resulta casi siempre mas duro y plano que el obtenido en un método dis-
continuo. Mediante un acabado posterior puede mejorarse el tacto pero no
al grado de poder compararse con una tintura realizada en un apararto jet,
por ejemplo.

El clasico sistema pad-steam trabaja con secado intermedio. Hay nuevos
desarrollos que lo han eliminado, En el sisterna clasico, el género textil se
impregna en una canoa o artesa con ua bafio de pigmentacién, conducido
por la accién de rodillos rotatorios. A continuacion pasa a un sistema de
secado v luego a un bafio de impregnacion quimica en otra canoa para €n-
trar enseguida al sisterna de fijacion de colorante. Posteriormente el género
recibe dos bafios de enjuague, dos de oxidacién, dos de jabenado y dos de
enjuague. El procedimiento modificade (BASF) elimina el sistema de
secado ¥ la canoa de impregnacién quimica. El equipo y ¢l método ha sido
todavia mas reformado recientemente.

Ademas del pad-steam, evidentemente hay otros sistemas, tales como el
thermosol-agotamiento de dos baiios y de un bano.

El proceso de produccion de ropa
El proceso de la ropa extertor en general

La manufactura de pantalones, camisas, faldas y otra ropa exterior no
modifica generalmente la estructura fisica de los materiales que emplea;
tan solo conjuga y da forma a las materias primas para obtener prendas
confortables. Las materias primas que por lo general se utilizan en este
proceso son telas de diversos tipos, hilo, botones, broches, cierres, em-
paques y soportes. Las operaciones que componen este proceso se pueden
agrupar en las siguientes categorias:

a} Diserio y establecimiento de patrones

b} Corte

¢) Cosido

d) Acabado e inspeccién

e) Empaque y despacho

Disefio y patrones

Los patrones norman las dimensiones y estilos de las prendas. Ellos estin
determinados por el disefio del producto que a su vez depende en buena
medida del factor moda, El disefio generalmente esta orientado a la

3La descripcion del proceso se fundamenid en la observacion directa en fabricas de ropa y
12 consulta de Fondo de Garantia y Fomento a la Industria Mediana y Pequeiia, Caracterls.
ticas de la industria mediana y pequenia en México, Tome I, Nacional Financiera, México,
D.F., 1974; y Fundacién para la Educacién Superior y el Desarrollo, Mercados de tecno-
logia en sectores especificoes: sector textil del poliéster, Bogota, 1978 {mimeo).
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proyeccion de la prenda en la seccién de mercado que cubre la empresa en
cuestion. Kl disefio y el establecimiento de patrones pueden estar apoyados
en actividades de investigacion y desarrollo, estudios actualizados de las
complexiones mis frecuentes de las personas usuarias por regiones, y téc-
nicas de computacién para optimizar el uso de la tela. La creatividad en el
disefio depende de la politica y los recursos de las empresas. Parece ser
usual que la mayoria de los confeccionistas imitan los disefios y patrones de
mayor éxito comercial. Entre las empresas de escasos o medianos recursos
s¢ usa un equipc modesto, compuesto de reglas, escuadras, mesas para
dibujar y piczas de papel o cartén {puocas veces se usan hojas metalicas)
parahacer los moldes.

Corte

Para cortar la teia, se acomoda la misma en mesas tendedoras que son
maquinas simples encargadas de estirar la tela. Sobre la tela extendida se
dibujan v marcan los cortes a efectuar de acuerdo a los patrones. La tela
marcada se coloca encima de 200 y hasta 300 piezas de tela tendida y en-
tonces se usa una corladora de cuchiila recta para cumplir la operacién.
Los trozos de tela resultantes se distribuyen posteriormente a las lineas de
precosido ojalado, botonado, etc. En ulgunas empresas se planchan deter-
minadas parics antes e ensamblarlas. Esto no parece ser lo usual.

Casido

Esta fase de produccion, también conocida como costura, se subdivide en
varias tarcas. Esta es la seccion de la manufactura de ropa méas ampiia por
¢l namero de operarios ¥ de maquinas que participan en la misma. Las
tarcas que componen esta fase no son las mismas para las diversas prendas
de uso exterior, pero se pueden agrupar en (1) precosido de partes {como
bolsas, presillas, cuellos, etc.), para lo cual se usan maquinas de coser “es-
peciales”, tales como las ribeteadaoras. las presilladoras. las maquinas para
cortar y voltear pufios v cuellos, etc.. {2) cosido de ojales y botones que
requiere magquinas especializadas en tales operaciones; y (3) el armado o
ensamble de la prenda, para lo cual se pueden usar miquinas Lrou-trou,
7ig-zag, sencillas {o planas, de costura recta) de una o mas agujas, etc. Han
habide varios planteamientos de ingenierfa industrial para ordenar las
lineas de produccién, pero se puede decir que lo mas comun es la dispo-
sici6n de series de maquinas en el siguiente erden:

{}) Maquinas para ribetear, para orlear v para cortar y voliear cuellos y
punos;

{2) maquinas para hacer ojales v para coser los ojales;

(3) miquinas para pespuntear ¢ hilvanar;

(4) algunas otras maguinas especiales (como presilladoras, pegadoras de
broches y cosedoras de elasticos);
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(5) maquinas para ¢l ensamble de las diversas partes que componen la
prenda y
(6) magquinas de coser balones,

Inspeccidon y acabado

En esta parte de la produccion, se efectia una revision de la maoutac-
wira de las prendas, generalmente una vez que las mismas estdn ensam-
biadus y antes del planchado. En algunos casos, la inspeccion se lleva a
caba en las diversas sccciones de la manufactura y se intensifica mas entre
las fases de cosido y acabado. Posteriormente las prendas son limpiadas,
despeluzadas y planchadas. Para el planchado se utilizan cominmente
planchas de vapor. También en esta fase se etiquctan las prendas y se
doblan para su posterior cmpasgue.

‘Empague y despacho

Uina vez que las prendas fueron dobladas (en algunos casos con ma-
quinas especiales) con ayuda de tiras de carton y plastico, las mismas son
depositadas en bolsas de polictilene con propaganda impresa. Posterior-
mente las bolsas de prendas se acomodan en cajas de cartén que tinalmen-
te son enviadas al abmacén v o a los canales de distribucién comeriial.

El proceso productivo de camisas

I.a descripcién anterior es valida para este caso y sélo sabe destacar un
par de observaciones. Para la camisa. el disefio y la presentacion de la
prenda sen de la mayor importancia, y el precosido del cuetlo ha recibido
una atencidon particular entre los manufactureros del ramo. A conti-
nuacion se dan mayores detalies sobre la fase de costura.

La costura de las varias partes gue componen la camisa se efectia co-
munmente por separado. Las partes son los delanteros, traseros, mangas,
cuellos, bolsas y hombros. En particular el precosido y hasta preplanchado
del cuello es un elewmente importante de diferenciacion de las camisas. Su
confeceidn y estilo indica en buena medida la calidad del producto y es lo
que s¢ procura destacar en el empacado de la camisa. El cuello se compone
de dos trozos de tela v una entretela engomada que se aloja enmedio de
tales trozos. Algunas veces incluye las varilias (ballenas). La unidon de las
dos tapas sc hace con maquinas de costura recta. Después de que et cuello
queda precosido, pasa a unia maquina volteadora y luego se le da un
acabado en una especie de planchado especial hecho con una maquina
fusionadara. Qira parte imporiante es la costura de la manga. Primero se
suelen coser las maneras (son mangas sin los pufios) y luego el punio. Este
Hleva una entretcla que se une a la tela por medio de una maquina de pes-
punte invisible. Antes de reincorporarse a la linea de produccidn donde se
integra la camisa, el pufio es pegado a la manga, se le confeccionan los
ojales y se le montan los botones.
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En los delanteros se forman y cosen ojales, y se cosen botones mediante
maquinas de coser especiales para ello. Finalmente se procede al ensamble
de las partes de la prenda.

Un ejemplo ilustra con mayor detalle este proceso. La Compaiia Tokyo
Juki Industrial proporciond a FEDESARROLLO de Colombia la siguiente
informacién, que a su vez nos la permitieron.

Datos generales

La produccién consta de 2 000 camisas diarias (560 000 prendas al afio)
hechas de algodén y/o mezclas de algodén con fibras sintédicas. El tipo de
disefio corresponde a camisas con cuello de una pieza, pufio simple y un
bolsillo de pecho. La jornada de trabajo es de 8 horas por dia. El nimero
de operarios es 98, de los cuales cinco trabajan en la seccién de corte, 80 en
la seccion de costura v 13 en la seccién de acabado. Cada operario en la
seccién de costura debe tener una productividad de 25 camisas diarias. El
espacio requerido del suelo en la seccion de corte es 300 metros cuadrados,
en la seccion de costura es 580 m2 y en la seccion de acabado es 130 m2.

Inventario de mdquinas y equipos

1) Seccién de corte.

Una maquina extendedora de tela completamente automitica con
regulador de la orilla automitico y sujetador (ancho méximo de la tela:
1.160 m).

Una mesa de corte de tela con carril (ancho 1.430m X largo 30 m).

Un conducto de carretilla eléctrica para la maquina extendedora {trifas-
tica, 30 mm de largo).

Una maquina cortadora de tipo cordén con el afilador de la cuchilla.

Cuatro maquinas cortadoras de la cuchilla verticalmente recta para la
tela con el afilador de la cuchilla (capacidad de corte: 7 pulgadas).

Una boca eléctrica para marcar en la tela (capacidad de marca: 7 pul-
gadas).

50 abrazaderas de la tela (tamafio grande).

%0 abrazaderas de la tela (tipo de un toque).

2} Seccidon de costura.

35 maquinas de doble pespunte de 1 aguja con el cortahilos automatico.

15 maquinas de doble pespunte de 1 aguja con el cortahiles automatico.

6 maquinas de puntada de seguridad de 2 agujas y 5 hilos con el cor-
tahilos antomatico.

2 maquinas de hacer presilias de doble pespunte de 1 aguja con el dis-
positivo de pedal de un toque.

3 maquinas de coser ojales rectos con el dispositivo de pedal de un toque.
3 maquinas automaticas de coser ojales consecutivos.



Diagrama 9.— La fabricacién de camisas
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Una maquina de coser botones de la puntada de cadeneta con un hllo‘_

Dos maguinas de coser botones de ta puntada de cadeneta con un hilo
con el dispositivo automitico de alimentacion de los botones.

Una ptancha automatica de fusion.

IDos maquinas de volver pufio y de planchar.

Una maquina de plegar bolsilios. .

Nueve planchas pequeiias eléctricas y automaricas.

Una maquina de cortar y plegar marbetes (etiquetas) ondeados.,

Una maquina de planchar el cuello.

Uina maquina de volver ¢l cuello.

%) Seccion de acabado.

1'res maquinas automaticas de planchar ef cuello y pufio.

Dos maquinas de planchar para formar el cuello.

Tres planchas de vapor con el calorifero eléctrico con la mesa de vacio.
Cinco maguinas de doblar las camisas con plancha eléctrica.

14 maquinas de embalar las camisas,

47 Aditamnentos.

15 pies prensatelas compensadores (1/527).

11 Reglas plegables en todas partes.

Cuatro reglas plegables (67)

T'res uparatos plegables para dobladillar ia cirna de tela (1727},
Cuatro ribeteadores de maneras de manga.

Cuatto pies presatelas para dobladillar,

Diagrama del froceso de fabricacion
{Véase el diagrama 9)

El proceso de la produccién de ropa de tefido de punto

En este proceso se utilizan géneros de punto hechos de diversas fibras,
hilos, adornos de diversos rnateriales, Lroches, botones, clerres auto-
MAaticos y otros materiafes.

A diferencia de los procesos anteriormente descrilos, en este existe una
importancia especial en la inspeccidn de la tela para lo cual se usa una
maquinz revisadora con mando y paroe eléctrico. Las fases posteriores de
corte, cosido y acabadye son similares a las de la ropa hecha con tejidos
planos, salvo la menor tmportancia que tienc el precosido de partes en el
caso del tejido de punto,



Anexo II1

Glosario de términos

Términos utilizados en el capitulo I'V

Antigiiedad

Empresas nuevas. Son las que tienen diez 0 menos afios de opera-

ciones.
— Empresas maduras. Tienen entre 11 y 20 anos de actividades.

Empresas viejas (o antiguas). Llevan entre 21 y 40 afios de estar
operando.

Contenido tecnoldgico

-- Alto. Cuando la maquinaria textil de contrales elecerénicos, alto
grado de velocidad, precision y automatizacién, y en ocasiones la pro-
gramacién de sus funciones se ordena por computadora,

— Sencilio. Corresponde a miquinas fundamentalmente mecanicas, de
poca automatizacién, poca capacidad productiva y sin (o con pocos)
aditamentos modernos ni instrumentos de control electronico avanzado.

Flexibilidad o versatilidad tecnolégica

Este término se empled en el capitulo IV con referencia a la oferta de
maquinaria y con relacién al equipo instalado en una fabrica textil.

Caso de la oferta de maquinaria

— Alta, Se aplica al caso en que la linea ofrecida de equipo cubre los
diversos sistemas de operacidn existentes (por ejemplo, open-end y con-

Linuas; telares con lanzadera vy sin lanzadera). ] .
Mediana. Se refiere a la ofertz sélo de maquinas que funcionan bajo

un sistema flexible por ejempio, continuas}.
— Baja. Es el caso de la oferta de maquinas que tienen incorporado un

sOlo sistema rigide {(ejemplo, open-end),

273
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. El caso de la demanda

— Alta. Cuando la empresa textil dispone de varios sistemas, o ma-
quinas de un sistema flexible, ajustables a la produccion de una gran
diversidad de especificaciones. .

Menor. Cuando el usuario séio cuenta con equipo de un sistema rigido
(como ¢l equipo para el tefiido continuo, o las hiladoras open-end).

Nivel tecnolbgico

— Alto. Incluye hiladoras open-end, telares sin lanzadera y equipos
para procesos continuos de acabado textil.

— Medio. Incluye miquinas convencionales de alta produccidn, dis-
puestas con aditamentos e instrumentos electrénicos y equipos para
procesos semicontinuos de acabado textil.

— Bajo. Incluye méquinas convencionales de baja capacidad de pro-
duccién y equipos para procesos discontinuos (intermitentes) de acabado
textil.

Tipo de adaptaciones

— Menor. Se refiere a casos como el de la inconrporacion de aditamentos
y partes auxiliares, oi +! de las adaptaciones hechas para el manejo de
materias primas que difieren de las que puede procesar la miquina segin
su disefio original.

— Mayor. Se comprenden casos como la modificacién de maquinas para
solucion de problemas mecénicos frecuentes, el aumento de velocidad, ¢l
cambio de siste, o el aumento del ancho de los telares.

Tipo de capacitaciéon

— Formal. Es el adiestramiento con base en cursos impartidos en la em-
presa —con la colaboracién de otras entidades ¢ sin ella— o en otro lugar
para la empresa.

-. [nformal. Cuando el adiestramiento se fundamenta en la experiencia
del trabajo dentro de la empresa,

Diversificacién de 1a produccién

— Relativamente alta. Cubre a las empresas cuya linea de producci6n
no se especializa en un destino (o pocos) y utiliza una diversidad de fibras.
Por ejemplo, la produccién simultinea de telas para ropa exterior, ta-
piceria de autos y el hogar, haciendo uso de poliéster, algoddn, rayon,
nylon, lana y diversas mezclas.

— Menor. Se refiere a 1a linea especializada de productos que fabrica la
empresa, como la producciéon de cintas y corbatas, o la de telas para la
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tan amplia, con relacidon al caso anterior.

Grado de integracidon

— Total. Cuando la fibrica textil se compone de los tres departamentos

de produccion: hilado, tejido y acabado.
— Parcial. En ¢l caso de fibricas que sélo disponen de dos departamen-

tos productivos,
— Nointegrada. Es la fabrica que se compone de un solo departamento.

Tamaiio de las fibricas textiles

— Chico. Es el tamaiio correspondiente a fabricas qué ocupan menos de
25 trabajadores por turno y/o tienen hiladoras de menos de 10,000 husos

y/0o menos de 100 telares.
~ Mediano. Cuando la fibrica emplea entre 26 y 200 trabajadores por
turne. Cuentan con un conjunto de hiladores que suma entre 10,000 y

20,000 husos y/o entre 100 y 500 telares.

— Grande. Es el caso de una fabrica que ocupa mis de 200 trabajadores
por turno y/o tiene una capacidad productiva superior a la correspondien-
te a 20 000 husos yv/o 500 telares,

Términos empleados en el capitulo V

Tipos de miquinas de costura recta

— No veloces. Las que cosen a una velocidad menor de 5 000 puntadas

POr minuto.
~ Veloces. Las maquinas que tienen una velocidad de 5 000 o més pun-

Amplitud de paquete tecnolégico

- R?latlvamente amplio. Corresponde a la adquisicién de dos o mas de
lqs stgulentes elementos, provenientes del oferente de la méiquina en usos:
alstencta’téc.mca {para el manejo de la maquina y/o la solucién de pm:
bler_na.s tecnicos especificos), adaptaciéon de miaquinas, servicios de man-
teimiento preventivo, servicios de reparacién ¥ organizacion de la fabrica

{lay-our)
mantenimiento preventivo, servicios de reparacion y organizacién de la fabrica

{lay-out)
— Pequeifio. Se refiere a la adquisicién de uno de los elementos apuntados

arriba, acompanando la compra de miquina.
Tamasio de las fibricas de ropa

Se utilizé para dos tipos de informacion:

El caso de los datos censales

— Pequeifio. Es el tamafio del establecimiento que-ocupa cinco o menos
personas,
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— ‘Mediano o grande. Es ¢l establecimiento que tiene més de cinco
trabajadores.

El caso de las empresas encuestadas.

— Chico. Es el tamafio de la empresa que cuenta con menos de 26
trabajadores y/o produce menos de 30 000 prendas al afio.

—. Mediano. Corresponde a la fabrica que ocupa entre 26 y 350 per-
sonas y/o produce entre 30,000 y 350,000 prendas al afio.

Grande. Es aquella que emplea mas de 350 trabajadores y/o produce

mis de 360 000 prendas al afio.

Integracion

-« Total. Cuando una empresa se compone de tres departamentos de

produccién: corte, costuray acabado.
_. Parcial. Es la correspondiente a la fabrica que s6lo cuenta con dos de

los departamentos mencionados.
~ Nula o no integrada. Corresponde a la empresa que solo tiene un

departamento de produccion.
Diversificaciéon de ia producciéon

_ Alta. Fs ia linea de camisas que consta de tres estilos: de vestir, va-

quera y deportiva.
_ Mediana. Cuando la produccién comprende una variedad de mo-
delos dentro de uno o dos de los estilos mencionados.
Baja. Se refiere 2 la linea de camisas especializada en una modalidad
dentro de un sola estilo; por ejemplo, la camisa de vestir “econdmica’
(para el estrato social de bajos Ingresos).

Infraestructura técnica

.- Relativamente sdlida. Corresponde a la empresa que cuenta ccn mais

de cinco mecanicos de planta.
— Regular. Es el caso de la fabrica que tiene cinco o menos mecinicos

de planta.
— Débil. Se refiere a la empresa que no tiene un s0lo mecanico de plan-

Lta.

Antigiiedad
- Empresas antiguas. Son las que ticnen més de 20 anos de actividades.

~ Empresas maduras. Son las que tienen entre 11 y 20 afios de estar
aperando.
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- Empresas nuevas. Son aquellas que tienen diez o menos afios de ac-
tividades.

Aprovechamiento de la capacidad instalada

— Alto. Son las que declaran un grado de utilizacién de sus instala-
ciones entre 90 y 100%

— Medio. Corresponde ai uso de instalaciones en una proporcion entre
70y 90%

— Bajo. Se refiere al aprovechamiento de la capacidad en una propor-
cién inferior a 70%,.



Bibliografia

Abed, J., “Industria textil”, Instituto de Estudios Politicos, Econémicos y
Sociales del Partido Revolucionario Instituctonal, Reuniones
Nacionales, México, D.F., PRI, 1976.

Asociacion Nacional de la Industria Quimica, 4dnuario de la industria
quimica mexicana, México, D.F., ANIQ, nameros correspon-
dientes a los arios 1975 y 1977.

Asociacién Nacional de la Industria Quimica, Memorias del VIH Foro
1975, México, D.F., ANIQ, 1975,

Banco de México, Cuentas Nacionales 1960-1976, México, D.F., Oficina
de Cuentas de Produccion, CP (E) 77/22, 1977,

Banco de México, Las fibras artificiales en el consumo de productos tex-
tiles, México, D.F., Banco de México, 1965.

Banco de México, fndicadores econémicos, México D.F., vol. 1II, No 1,
diciembre de 1974 y vol. VI, No. 1, diciembre de 1977.

Banco de México, Informe anual, México, D.F., Banco de México, 1977.

Boon, G.K., International Technology Transfer Dynamics: The Market of
Polyester, Textile and Appare!l Technology, Noordwijk aan Zee,
Holanda, 1978 (mimeo).

Boon, G.K., Some Methodological Notes, Noordwijk, aan Zee, Holanda,
1976 (mimeo).

Boon, G.K., Technology Markets in some Specific Fields, México, D.F., El
Colegio de México, 1974 (mimeo).

Camara Nacional de la Induscria Texdl, FIf Memoria estadistica 1976,
México, D.F., CANAINTEX, 1976.

Celanese Mexicana, 5. A, Informe Anual 1976, México, D.F., Celanese
Mexicana, 1977.

Commodity Research Bureau Inc., Commodity Yearbook, Nueva York,
nameros correspondientes a los afios 1968 y 1977,

Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia, Plan nacional indicative de
ctencia y lecnologia, México, D.F., CONACYT, 1976.

278



BIBRLIOGRAFIA 279

Cooper, Ch., “Science Policy and Technological Change in Underdeve-
loped Economies”, World Development, vol. 2, No. %, marzo
1974,

Cooper, Ch., (Ed.), Science, Technology and Development, Londres,
Frank Cass, 1973,

Cooper, Ch. y Sercovich, F., The Channels and Mechanisms for the Tran-
sfer of Technology from Developed to Developing Countries,
Ginebra, UNCTAD; TD/B/AC.11/5, 1971:

Cooper, Ch. y Maxwell, P., Machinery Suppliers and the Transfer of
Technology to Latin America, Brighton, Universidad de Sussex,
1975 {mimeo).

Cordero, 8., Conceniracion industrial y poder econémico en México,
Cuadernos del CES, No. 18, México, D.F., El Colegio de México,
1977.

Cordero, S. y Santin, R., Los grupos industriales: una nueva organizacion
econémica en México, cuadernos def CES, No. 28, México, D.F.,
El Colegio de México.

Diarie Oficial, nimeros correspondientes a los dias 10/VIII/49,
12/X11/49 y 10/V /5%,

Direccién General de Estadistica, Anuario estadfstice de comercto exterior
de los Estados Unidos Mexicanos, México, D.F., D.G.E. nimeros
anuales de 1952 a 1974.

Direccién General de Estadistica, Reuista de Estadistica, México, D.F.,
D.G.E., niuneros anuales de 1966 a 1970,

Direccion General de Estadistica, VIII Censo industrial 1965, (Resurnen
general), IX Censo industrial 1970, (Resumnen general) y X Censo
industrial 1975, (avance de resultados por clase de actividad),
México, D.F., D.G.E., 1967, 1973, v 1976.

Directorio Industrial de Puebla, México, 1977.

Expansion, México, nimeros correspondientes a los meses de noviembre

1975, septiembre 1976 y agosto 1977.

Fajnsylber, F. y Martinez, T., Las empresas {ransnacionales: expansion a
nivel mundial y proyeccién en la industrial mexicana, México,
D.F., Fondo de Cultura Econdmica, 1976.

Ferrer, A., Tecnologia y politica econémica en América Latina, Buenos
Aires, Editorial Paidas, 1974.

Fonde de Garantia y Fomento a la Industria Mediana y Pequefia, Carac-
teristicas de la industria mediana y pequeria en México, México,
D.F., Nacional Financiera, tomo I, 1974.

Forte, A., Situacitn general de la industria de fibras quimicas en México,
México, 1967, {(mimeo).

Freeman, Ch., La teoria econémica de la innovacién industrial, Madrid,
Alianza Universidad, 1975,

Fundacioén para la Educacién Supertor y el Desarrollo, Mercados de tec-
nologia en sectores espectficos: sector textil del poliéster, Bogota,
1978 (mimeo).



280 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

Galiana, T. de, Pequerio Larouse Técntco, México, D.F., Lito Ediciones
Olimpia, S.A., 1976.

Helleiner, G.K.. "The Role of Multinational Corporations in the Less
Developed Countries’ Trade in Technology”, World Develop-
ment, vol, 3, No. 4, abril 1975.

Hirschman, A., “The Political Economy of Import Substitutton”, Quar-
terly Journal of Economics, vol. 82, No. 1, febrero de 1968.

Industrial Consuiting and Management Engineers, Nacional Financiera y
Organizacién de las Naciones Unidas para el Desarrollo Indus-
trial, Study on the Possibilities of Manufacturing Textile Ma-
chinery in Mexico, UNIDO project No. DP/MEX/72/014 Tex-
tile, Zurich, 1975,

Industrie et Developpement, 8.A., Deux Exemples D'implantation au
Mexique de Societes Multinationales, Ginebra, abril de 1978
{mimeo}.

Instituto Latinoamericano de Planificacién Econémica y Social, 4puntes
para el curso de planificacién industrial - industrial textd, San-
tiago, ILPES, 1967 (mimeo).

Institute Mexicano del Petréleo, Desarrollo y perspectivas del sector secun-
deario de lu industrox petruquimica, México, D.F., IOP, 1878,

Jaguaribe, H., Ferrer, A., Wionczek, M.S5. v Dos Santos, T., La depen-
dencia politico-econémica de América Latima, México, D.F.,
Siglo XXI, 1976.

Jéquier, No., Appropriate Technology: Problems and Promises, Paris,
OECD, 1976,

Katz, J., Cambio tecnolégico, desarrollo econémico y las relaciones intray
extra regionales de la América Latina, Programa BID/CEPAL de
Investigaciones en Temas de Ciencia y Tecnologia, monografia de
trabajo No. 30, BID/CEPAL/BA/36, Buenos Aires, agosto de
1978.

Mercado, A., A Review of some Important Theoretical Issues around the
Import of Industrial Technology in the Less Developed Countries,
México, D.F., El Colegic de México, 1975 (mimeo).

Mercado, A., 4 Study of Indian Policy towards the Import of Technology

*  (tesis), Brighton, University of Sussex, 1975.

Merhav, M., Dependencia tecnolégica, monopolio y crectmiento, Buenos
Aires, 1972,

Michalet, Ch. A., “International Subcontracting”, OECD Development
Centre, Expert’s Meeting on International Subcontracting and
Reinforcing LDC’s Technological Absorpiion Capacity, Paris,
OECD. 1977.

Michalet, Ch. A., “La transferencia internacional de tecnologia y la em-
presa transnacional”’, Comercio Exterior, vol. 27, No. 6, México,
D.F., junio de 1977.

Monthly Labour Review, E.U.A,, nimeros anuales editados de 1973 a
1977,



BIBLIQGRAFIA 281

Muiioz, A., Teritdo ¥ acabado de telas de poliéster/algodén y poliéster,
fibras artificiales, Seminario técnico textil de poliéster y su mez-
cla con algodén y fibras sintéticas, México, D.F., 1969 (mimeo).

Nacional Financiera, S.A., México: una estrategia para desarrollar la in-
dustria de bienes de capital, México, D.F., NAFINSA, 1977,

Naciones Unidas, La industria textil en América Latina: informe Re-
gional, Nueva York, CEPAL, vol. XII, 1968.

Naciones Unidas, La industria textil en América Latina: México, Nueva
York, CEPAL; vol. XI, 1966.

Naciones Unidas, Statistical Yearbook, Department of Economic and
Social Affairs, ST/ESA/STAT/SER.5/1, Nueva York, numeros
correspondientes a los afios 1960, 1969, 1973, 1974 ¥ 1976.

Nadal, A., Instrumentos de politica cientifica y tecnolégica en México,
México, D.F., El Colegio de México, 1977.

Nadal, A., y Gonzilez, M., Las firmas de ingenieria en México, México,
D.F., El Colegio de México, 1976 {mimeo).

Qlizar, M., Gula de los mercados de México, México, D.F., Editorial Mar-
ynka, S.A,, décima edicion 1977-1978 {(sin fecha).

Owsuka, K., Technological Chotce in the Japanese Silk Industry: I'mpli-
cations for Development in LDC’s, Tokio, 1977,

Pérez, L.A. y Pérez, ]J.]., Dectsiones tecnoldgicas a nivel de empresa: Altos
Hornos de México, §5.4., Programa BID/CEPAL sobre Inves-
tigacidn en Temas de Ciencia y Tecnologia, monografia de
trabajo No. 24, Buenos Aires, 1978.

Pister, J., "Examen de las posibilidades de tintura de la mezcla de fibras
poliéster celulésicas”, Cromas, México, D.F., Asociacién Mexi-
cana de Quimicos y Coloristas Textiles, A.C. {AMQCT), No. 21,
1976.

Sagasti, F.R. y Araoz, A., Science and Technology Planning i Less
Developed Countries: The Expertence of the Countries tn the §T-
PI Project, 1978.

Sagasti, F.R. y Guerrero, M., El desarrolle cientifice y tecnoligice de
América Latina, Buenos Aires, BID/INTAL, 1974,

Secretaria de Industria v Comercio, Disposiciones legales aplicables en
materia immdusirial, México, D.F., 5.1.C., segunda edicién, 1976.

Segura, N., “Avances en el tefiido por agotamiento con colorantes reac-
tivos sobre fibras celuldsicas”, Cromes, México, D.F., AMQCT,
No. 21, 1976.

Sercovich, F., Tecneologia y conirol extranjeros en la indusiria de Argen-
tina, Buenos Aires, Siglo XXI, 1975.

Shepherd, G., International trade in cotton-type textiles: a case study of
Comparative advantage. Estados Unidos, 1974 (tesis).

Stewart, F., Technology and Underdevelopment, Londres, The Mac-
Millan Press, 1977.

The Singer Company, Fundamentos de la costura a mdgquing, EU A,
1971.



282 MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

Spreafico, L., La transferencia del conocimiento técnico en la industria
text:l y del vestuario, Brasil, CEPAL, 197].

Textiles Panamericanos, Vol. XXXVI, No. 7, Adanta, Ga., julio de 1976.

Tilletr, A., Patents, Innovation and the Transfer of Technology in the
Mexican Manufacturing Sector, 1950-1970, México, D.F., 1975
(mimeo).

Vaitsos, C.V., Comercializacién de tecnologia en el Pacto Andino, Lima,
Instituto de Estudios Peruanos, 1973.

Vaitsos, C.V., Distribucién del ingreso y empresas transnacionales, Mé-
xico, Fondo de Cultura Econdmica, 1977.

Valladares, E., El consumo de textiles en México, México, D.F., Banco de
México, 1968 y 1976.

Weigold, §., “Colorantes a la cuba”, Cromos, México, D.F., AMQCT,
No. 21, 1976.

Wionczek, M.S., Less Developed Countries and Multinational Corpo-
rations: The Conflict about Technology Transfer and the Major
Negotiable Issues, México, D.F., El Colegio de México, 1978
(mimeo).

Wionczek, M.S., “Los problemas de la transferencia de tecnologia en un
marco de industrializacion acelerada: El caso de México"”, Nolff,
M., Desarrollo industrial latinoamericano, México, D.F., Fondo
de Cultura Econémica, 1974.

Wionczek, M.S., Bueno, G., y Navarrete, J.E., La transferencia inter-
nacional de tecnologia: El case de México, México, D.F., Fondo
de Cultura Econdmica, 1974,



10.
1t.

12.
15.

15.
16,
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23,

24,

Indice de cuadros

Encuesta sobre el mercado de tecnclogia en México, 1976-1977
Pagos por compra de tecnologia no incorporada en la economia
mexicana. 1973

Gasto en investigacion v desarrolle experimenial {IDE) por sec-
tores de aplicacién. 1973

. Gasto en investigacién aplicada y desarrollo experimental orien-

tada a la industria manutacturera. 1973

Pagos por compra de tecnologia no incorporada en la industria
manufacturera mexicana. 1973

Produccidon mundial de fibras blandas. 1951-1975

Participacion de la produccian de fibras sintéticas en la produccion
de fibras blandas y naturaies 2 nivel mundiai, 1951-1975
Participacion del poliéster en la produccion mundial de fibras sin-
téticas, 1969-1975

Tasas de crecimiento de la produccidon mundial de fibras sintéticas
y poliéster, 1969-1975

Valor de la produccién nacional y tasas de crecimiento de algunas
materias primas industriales, 1960-1976
Produccién nacional de fibras textiles blandas, 1951-1976
Produccidn nacional de fibras quimicas textiles, 1951-1976
Produccién nacional y tasas de crecimiento de fibras quimicas,
1965-1976

. Tasas de crecimiento anual de la produccién mundial ¥ nacional

de fibras sintéticas, 1951-1975

Participacion de los varios tipos de fibras sintéricas producidas en el
total de fibras sintéticas a nivel nacional. 1969-1976

Produccién nacional de poliéster para uso textl, 1969-1976
Produccién mundial de poliéster por tipo de fibra. 1968 v 1975
Importancia de la produccién nactonal de poliéster en la produc-
cidon mundial, 1969-1375

Precios promedio del poliéster y el algoddn, 1954-1976
Importaciones de fibras sintéticas textiles, 1952-1966
Participacion del poliéster en la importacion de fibras sintéticas,
19611966

Evolucién de! mercade interno de la fibra corta de poliéster, 1969-
1976

Evolucion del mercado interne dei {ilamento continue de poliés-
ter, 1969-1976

Evolucion del mercado mexicano del poliéster, 1966-1976

283

131
132
133
133

134

136

149
149



284

25.
26.
27.

28.

29.

30.

31.

32

33,
54

46
37.

38,
39,

1.

1.
42,

13.

44,

MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

Permisos petroquimicos concedidos para producir pelimero de
poliéster o chips de 1964 a junio de 1975

Capacidad productiva de las plantas procesadoras de poliéster,
1974
Tamados de plantas de chips autorizadas por ¢l Gobierno Federal
mexicano hasta junio de 1975

Volumen de importaciones de poliéster por tipo de fibra, 1966-
1474

Ventas totales de las empresas locales productoras de poliéster,
1969-1976

Importancia del poliéster en las ventas totales de las empresas
productoras, 1974

Jerarquizacion de las tasas de ganancias de empresas productoras
de poligster, 1969-1974

Prosperidad de las empresas producioras de poliéster, segin el
crecimiento de las ventas totales, 1969-1976

Participacion de las empresas en el mercado del poliéster, segian
su tamafioe, 1976

Cobertura de paises por los principales productores de poliéster en
el mundo

Precios promedio del poliéster importado al llegar a la frontera
mexicana, 1966-1974

Principales productos fabricados en 1976 y 1977 por empresas
contenidas cn la encuesta de fabricantes de equipo

Estructura de propiedad de las empresas productoras e equipo,
1977

Crigen de la tecnologia utilizada por once fabricantes de equipo
Factores que influyen en ocho empresas para fabricar cgquipo bajo
licencia hasta 1977

Contenido de los contratos de tecnologia declarados por tres
[abricantes de equipo

Tipe de IDE ¢fectuada por algunos fabricanies de equipo. 1977
Relaciones de los fabricantes de equipo con firmas de ingenieria
hasta 1977

Mecanismos a través de los cuales se dan a conocer los equipos en
el mercado, 1977

Principales elementos de promocidn de ventas utilizados por los
falizicantes de equipos hasta 1977

Flementos wecnologicos buscados v seleccionados por tres fabrican-
tes locales de poliéster, hasta 1977

Aspectos de los elementos tecnoldgicos que determinaron su selec-
cién en tres empresas fabricantes de poliésier, hasta 1977

Tipo de procesos utilizados por tres productores de poliéster en
1976 y 1977

T.a produccion bruta de la industria manufaciurera por ramas de
actividad, 1965, 1870 y 1975

Distribucion de husos de las hilanderias de algodon y sus mezclas
con fibras sintéicas artificiales en 1962

Distribucién de husos de las hilanderias o departamentos de
hilatura en 1973

Distribucion de telares de las tejedurias de algodén ¥ sus mezclas
con fibras sintéticas y artificiales en 1962

Distribucion de elares de las tejedurias o departamentos de tejido
pie y trama en 1973

Grado de integracion de fabricas textiles de algoddn, fibras sin-
téticas y artificiales

150
152
153
154
165
156

156

160
161

162

163
163

164
164
165
i66

166



INDICE DE CUADROS

bl.

G2

63,

64,

o8,

69,

Grado de integracion de las hilaturas de fibras blandas en 1973
Grado de integracion de las tejedurias de fibras blandas en 1973
Oterentes inernacionales de algunos cipos de maquinas para cf
hilado y el 1eido en el mercado latinoamericano en 1976

Oferentes internacionales de algunos tipus de maquinas y equipo
para tenir textiles, onentados al mercado latinoamericano en 1976
Concentracion de la oferta de algunas maquinas textiles por es-
pecialidad, 1976

Fracoionamicnto de la oferta de algunas maquinas para los
departamentos de hilados y tejidos, 1976

Tipos de maguinas textiles ofrecidas por las empresas compren-
didas ¢n la encuesta de oferentes intermediarios en México, de
1970 a 1976

Mecanismos de difusion y propaganda adoptados por las empresas
comprendidas en la encuesta de oferentes intermediarios de
maguinaria textil hasta 1976

Origen del financiamiento y determinacidon de los mecanismos de
difusién de maquinaria textil utilizades por los Intermediarios
hasta 1976

Elementos teenologicos y econdmicos ofrecidos con la venta de
maquinas textiles por las empresas comprendidas en la encuesta
de intermediarios hasta 1976

Factores externos que afectan las ventas de cada empresa incluida
en la encuesta de intermedianios de maguinas textiles

Intensidad de la oferta de crédite en la venta de maquinaria textil
por empresas incluidas en la encuesta de intermedianos. 1975
Incidencia el precio de los telares en la intensidad del crédite
para su venta, 1975

Fuentes de financiamiento para el crédito en la venta de ma-
quinaria textil, hasta 1976

Factores en que se apovan mas los oferentes intermediarios de
maquinaria textil para competir en el mercado mexicano, 1475
1976

Jerarquizacidn de algunos aspectos técnicos y comerciales de los
welares ofrecidos por las empresas comprendidas en la encuesta
de intermediarios, 1976

Jerarquizacion de la participacion de las empresas contenidas en
la encuesta de intermediarios ¢n el mercado mexicano de telares,
hiasta 1976

Inconvenientes que dificulian la produccion local de maquinaria
texul, segin la opinién de incermediarios, 1976

Algunos fabricantes locales de equipos y partes de maguinas tex-
tles, 1977

Algunos fabricantes mexicanos de equipo y partes de maquinas
textiles por tipo de especialidad, 19%7

Servicios técnicos ofrecidos por tres productores locales de equipo
textil, 1978

Tareas técnicas efectuadas por tres productores de equipo textil
hasta 1978

Origen de la tecnologia textil de tres productores de equipo, 1978
Distribucion de tamanios e integracidn de las empresas textiles
conlenidas en la encuesta de demanda de tecnologia, 1977
Actividad de basqueda de proveedores alternativos de maquinaria
textil hasta 1977

Fuentes ucilizadas para tener opciones de técnicas

180

181

152

182

183

187

188

189
189
190
192
192

195
193

194

194
195



286

80.
Bl.

82.

83.
84.

85.

86.

MERCADO DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL EN MEXICO

Jerarquizacion de factores considerados en empresas de textiles
para evaluar alternativas y seleccionar maquinaria, hasta 1977
Relacion entre los criterios de seleccion y los niveles tecnolagicos
de las miquinas escogidas por 20 fabricantes de textiles hasta 1977
Relacion de algunas caracteristicas de 20 fabricantes de textiles
con la versatilidad y nivel tecnologico de la maquinaria selec-
cionada, 1978

Primeras compras de maquinas textiles efectuadas por 19 em-
presas hasta 1978

Relacion del tamanio y la antigiiedad de 19 empresas texdles con

la versatilidad y los niveles tecnoldgicos de la maquinaria selec-
cionada, 1978

Retacion del tamafie y la diversificacion de 20 empresas textiles
con la versatilidad y los niveles tecnoldgicos de la maquinaria
seleccionada, 1978

Relacién del grado de integracion y diversificacion de 20 empresas
textiles con la versatihdad y los niveles tecnologicos de la ma-
quinaria seleccionada, 1978

Sensibilidad de modificar la seleccion de maquinaria si se tuviera
que aumentar €l volumen de produceion texsil, 1977

Sensibilidad de modificar la seleccién de maquinaria si aumenta la
diversificacian de la produccion, 1977

Sensibilidad de modificar la seleccion de maquinaria si aumenta el
costa del trabajo, 1977

. Servicios técnicos que acompaiian la compra de méquinas textiles

hasta 1977

Condicionamiento de paguetes tecnologices declarados por 18
empresas de textiles hasta 1977

Factores considerados y negociados en la compra de maquinas
textiles hasta 1977

Uso de crédito en la compra de maguinas textiles hasta 1977
Actividades técnicas efectuadas en algunas plantas textiles con
relacion al uso de maquinaria, 1977

Sisternas de adiestramiento utilizados por 20 empresas textiles
para el desarrollo de habilidades técnicas de su personal, hasta
1977

Adaptaciones hechas a miquinas textiles en uso hasta 1977
COrigen de las adaptaciones técnicas hechas hasta 1977

. Tipo de adaptaciones técnicas por empresa, hasta 1977

Relaciones de algunas carvacteristicas de las empresas textiles con
¢l tipo de adaptaciones técnicas hechas hasta 1977

. Tasas del gasto en investigacién y desarrollo experimental con res-

peeto al valor agregado en manufacturas

Participacién de la produccién de ropa en la industria manufac-
turera mexicana, 1965-1975

Tasas de crecimienta de los precios de camisas para hombre en los
Estados Unidos de Norteamérica v México, 1967-1976
Participacién del comercio exterior en la produccién de prendas
de vestir, 1965-19756

lmportancia relativa de varias especialidades en la preduccién
nacional de ropa, 1965-i975

Valor de los activos fijos por establecimiento ¢n la produccidon de
prendas de vestir en 1970 y 1975

Empleo y proporcién de los activos fijos por trabajador en la in-
dustria del vestido, 1970 y 1975

Evolucién de la escructura de tamafios de la industria del vestide
de 1965 a 1975

195
196

197
198

198

199

200
201
202
203
204
204

205
205

206
206
206
207
207
208
209
209
210
210
211
211
212

213



INDICE DE CUADROS

108

109.
1140
J11.
112,
113,

114.

115,
[R1:3
117.
118,
119,
120.
121.

122.
123

124.

125,

127.
128.
129,
132,
133.
134,

135,
136.

137.
138,

139,
140.

Participacién de las fibricas de vestide sin personal remunerado
en el total de empresas por especialidad, 1965 y 1970

Estructura de costos de la industria nacienal manufacturera y del
vestida en 1965, 1970 vy 1975

Actividad maquiladora en la frontera de México con estadas
Unidos, 1976

Oferta mundial de maquinaria y equipo para la confeccién de
ropy para paises latinoamericanos en 1976

Estructura de la oferta internacional de maguinaria para la
manufactura de ropa en el mercado latinocamericang, 1976
Canales de propaganda utilizados por nueve empresas interme.
diarias de maguinas para la confeccidn, 1976

Origen del financtamiento y determinacion de los canales de
propaganda de maquinas par ala confeccion usados por nueve
empresas intermedianas, 1976

Elementos tecnoldogicos y comerciales ofrecidos por nueve ven-
dedores de maquinas para la confeccion hasta 1976

Factores gue afectan las ventas de nueve empresas vendedoras de
miquinas para la confeccion hasta 1976

Intensidad de la oferca de crédito en la venta de méquinas para la
confeccion, 1975

Incidencia del precio de las maquinas para confeccion en la inten:
sidad el ¢crédito para sus ventas, 1975

Fuentes de financiamiento para ofrecer facilidades crediticias en
la venta de miquinas para confeceion, hasia 1976

Caracteristicas de las emnpresas contenidas en la encuesta de tec-
nologia para la produccién de camisas, 1977

Actividad de basqueda de proveedores alternativos de maquinaria
para la confeccidn

Fuentes utilizadas para tener opciones de técnicas

Jerarquizaciéon de elementos de evaluaciéon de opciones técnicas
hata 1977

Maquinas de coser seleccionadas pur 10 preductores de camisas,
hasta 1977

Relacion entre los criterios de seleccion y los tipos de maguinas de
costura recta seleccionadas por 10 fabricantes de camisas con el
nivel tecnoldgico de la maquinaria seleccionada, 1978
Sensibitidad de modificar la seleccion de miquinas si aumenta el
volurnen de produccién, 1977

Senbilidad de modificar la seleccién de maguinaria si aurnenta la
diversificacion de ta produccién

Intensidad de la adquisicion de elementos tecnoiogicos mediante
la compra de miquinas, hasta 1977

Relacién entre la amplitud de “paquetes” técnicos obtenidos y ¢l
upoe de empresas receptoras, 1977

Relacion entre la forma en que se determimaban paquetes tec-
nologicos y la extensién de los mismas, 1977

Matriz de factores considerados en la negociacion de maquinas y
formas de determinacién de paquetes tecnoldgicos hasta 1977
Actividades técnicas de mantenimiento de la maquinaria. 1957
Actividades de capacitacion técmica en 12 fabricas de camisas has-
ta 1977,

Sistemas bajo los cuales los operarios v mecanicos de las empresas
han desarrollado sus habilidades hasta 1977

Adaptaciones hechas a miquinas en uso hasta 1977

Origen de las adaptaciones técnicas hechas hasta 1977

tipo de adaptaciones técnicas por empresa, hasta 1977

287

214
215
216
217
219
220

220
221
222
222
225
223
224

226
226

227
227

229
230
231
233
234
235

235
236

236

237
237
238
258



DANIEL COsIo VILLEGAS

E MEX

\“\\\\\\\\\\\W\\\\\\\\M\\\\\\“\W\\\\ | l\\ \\\\\H\\\




Fsructure y dimamisme del mercado de
teennlugin mdusireal de Méxwo s ermind
de mprmir en omaye de 1980 en la Edi-
tisral Bodani. 5. A de CV Miguel Angel
L Meéxicw 19, DDF. S¢ uraron 3 000 ejem-
plarcs mds sobrantes para 1eposicion.
Cuidd de la edicidn ol [eparcamentco de
Publicacisnes de El Colegio de Méxicu















La estructura y el dinamismo del mercado de tecnologia
tiene relaciones de causa y efecto sobre el grado de
dependencia tecnologica de la industria mexicana. La
complejidad de esta interaccion asi como el tipo de
politica —y sus limitaciones— que ella requiere pueden
diferir de una rama industrial a otra y en el transcurso
del tiempo. El autor aborda esta problematica, espe-
cificamente la referente al poliéster, los hilados, los
tejidos, el acabado textil y la ropa. Su analisis se basa
principalmente en la revision de evidencias de 76 em-
presas.

Este estudio pretende contribuir al analisis de la
creacion, la seleccion, la comercializacion, la nego-
ciacion, el aprendizaje y la adaptacion de tecnologia en
Meéxico con el animo de proporcionar elementos que
permitan un conocimiento fundamentado de la expe-
riencia mexicana en este campo.

La investigacion en que se sustenta este libro se
desarrollo en un marco de colaboracion con otras dos
investigaciones similares, una referente a Colombia y
otra concerniente al plano internacional, bajo el aus-
picio del Centro Internacional de Investigaciones para el
Desarrollo.
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