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Anoche tuve un sueño de que el azúcar había subido a 360 el quintaL i
fuera así, no tendría necesidad de expresarme sobre el tema de hoy, pues el dine
ro cubre una multitud de pecados.

Primero, me permito expresar las gracias a la Asociación Dominicana de
Técnicos Azucareros por haberme invitado a charlar con Uds. Me siento muy
honrado y para mí es un gran placer, pues me siento como en mi casa, entre
gente que habla el mismo idioma -el idioma del azúcar- entr gente con quie
nes comparto las mismas ilusiones y también las mismas desilusiones.

El año pasado tuve el honor de expresar algunas palaLras, si mal no
recuerdo, sobre el tema de "Pérdidas". Este mio el tema será" uestros Proble
mas en la Industria Azucarera". Evidentemente, los dos temas están relacionados
entre sí, pues es inconcebible pensar en pérdidas sin pensar en problemas, como
es también inconcebible hablar de problemas sin hacer mención de las pérdida
ocasionadas por los problemas.

Quisiera, pues, hacer hincapié en el hecho de que el tema de este año es
nuestros problemas en la Industria Azucarera, enfatizada la palabra nuestros, o
sea problemas relacionadas de una u otra manera con el Técnico o la Tecnología
usada. Las dos palabras, Técnico y Tecnología, se usan en el sentido aceptado
generalmente. Obviamente, hay otros problemas serios que no son de la compe
tencia del Técnico. Estos no se han tocado por razones obvias.
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La Industria Azucarera es un complejo de muchas disciplinas que compren
den, Agricultur~, Cosech~ y Transporte, Procesamiento, Administz:~ción, etc. y
toda la operacion se refleja al final de cuentas en costo de producclOn compara
do con precio de venta. Cuando los precios de venta son buen?s, los errores y .l~s
deficiencias en las disciplinas delineadas son mayonnente olVIdados y nos feliCI
tamos mutuamente por el resultado económico. Pasamos por ano las sumas
considerables que por ~rror dejam?s ~e p~rcibir..Más aún, en los años 'prós~e~~s
no hacemos planificacion para meJonas qI!e pudieran compensar los anos diÍlcJ
les que con toda certeza nos asechan.

Debiéramos de aprender algo del ejemplo que nos ofrece la caña de azúcar.
Cuando todo marcha b,ien y hay abundancia de nutrientes, condiciones climáti
cas, etc., la planta convierte los nutrientes en azúcares simples que utiliza para su
fin primordial, que es la conversión en celulosa para su crecimiento vegetal. Lle
gando o llegados los tiempos de escasez, la planta convierte los azúcares simples
en sacarosa. Lo hace así, no para satisfacer nuestras necesidades, sino para tener
una reserva de fácil manejo, de modo que, al llegar nuevamente los tiempos bue
nos, se invierta la sacarosa en azúcares simples, para satisfacer su razón primor
dial de ser, que es la supervivencia. Fíjense que hace su reserva antes de llegar la
sequía y durante la sequía, para aprovecharla cuando lleguen los tiempos buenos.

osotros .s:Iebemos hacer lo mismo en nuestra industria -proveer para el futuro.

Este problema de la falta de planificación para el futuro, yo lo defino como
"Problema de Filosofía". Hasta que todos nosotros, incluyendo a las autoridades
con poder de decisión, no cambiemos de filosofía, estaremos sujetos a la
inacción y seguiremos con nuestros problemas a rastras.

PROBLEtliIAS DE INTERCOMUNICACIO¡

Como la Industria consiste de varias disciplinas, es prácticamente imposible
que en una sola cabeza quepan todos los conocimientos requeridos. Sugiero,
pues, que entre las distintas disciplinas haya más comunicación -más ventilación
de problemas en la búsqueda de soluciones adecuadas. ecesitamos conocer
nuestras deficiencias para poder fonnular la corrección necesaria.

El problema de intercomunicación es quizás más agudu cuando se rcfiere a
Transporte. Y Transporte incluye la Cosecha. De un lado tenemos la relación
Transporte-Campo y del otro Transporte-Fábrica reflejados en el contexto
"calidad de la caña". De nada vale que el Campo ~oseche X Tons. de caña si
Transporte no es capaz d~ entregar más que X- Tons. De igual modo, nada
vale que .e! ,Campo cosech~ X Tona., Transporte mueva X Tona. y la Fábrica esté
en condlclon de moler solo X- , Tons. En fin" considero que Transporte y
Cose~h~ es el centro y el .cora~on de las operaciones.. de zafra, y nuestros
AdmmJatradores deben estudIar bIen ese aspecto antes del comienzo de la zafra,
por lo meno.

i con caÍia fresca logramos aumentar el rendimiento en .10 de 1 porciento
esto equivale a 8,000 Tons. de azúcar en una zafra de 8,000,000 Tons., que ~
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$10 nada mits el quintal valdrían $1,600,000. Señores: nuestras pérdidas son
mucho mayores de un décimo de porcentaje de rendimiento.

Yo les pido a Uds. que me diga~ cuántos días 1.ianscurren entre la cosecha y
la molienda, y podemos hacer un pequeño estimado de las pérdidas. Por
experiencia personal !lacc muchos años atrás en el viejo Ingenio Santa Fe, experi
mentos llevados a cabo indicaban que en 24 horas la caña perdía 1/10 de
porciento de rendimiento. Al final de dos días hahía perdido 2710 adicionales.
Al final de 3 días, 3/10 adicionales. Y así por el estilo. Al final de 4, había perdi
do 1 porciento de rendimiento, o sea 20 libras por TOh. de caña.

Estimo que nuestras cañas, si no estoy equivocado, son entregadas al ingenio
en no menos de 5 días. Pero no tomo mi experiencia solamente. Tengo aquí el
informe general del año 1974, de la Estación de Investigación y Experimentación
de La Duquesa, del Consejo Estatal del Azúcar. En la pág. 20 hay un pequeño
párrafo sobre el deterioro de la caí'ía después del corte. Voy a leer textualmente
lo que dice: "La tabla muestra algunos de los r.esultados obtenidos en la prueba
de detcrioro de la cafia después del corte. La magnjtud de pérdidas es considera
ble en cuanto a peso ,de caña se refiere, perdiéndose 322 y 235 lbs. en 68 días
por cada tonelada de caña cortada y expuesta a la intemperie en los Ingenios
Ozama y Barahona. También ocurren mermas en 'pureza y rendimiento 96, lo
que conlleva a sustanciales pérdidas en azúcar, alcanzando 66.9'y 91.6 lbs. de
azúcar en 8 días por ton. de caJ1a en los Ingenios Ozama y Barahona, respec
tivamente".

o creo que nuestra caña llegue a 8 días, pero, como di~o, creo que un buen
promedio es de 4 Ó 5 días. Si es 4 ó 5 días, las pérdidas, segun mis experimentos,
confirmados por la Estación de La Duquesa en el año 1974, son de alrededor de
30 lbs. por ton. Sefiores: 30 lbs. por ton. de caña en 8 millones de tOfls. de caña
son 120,000 tons. de azúcar, que a razón de $10 q. son 24 millones. Este es un
asunto bastante serio para nosotros.

o puedo hablar de problemas de Campo, pues en mis 50 años y más de
experiencia, nunca he uído a un Jefe de Campo admitir proble,ma alguno: o ha
llovido demasiado o ha llovido por.o. Sólo (Iuisiera sf'ñalar aCIlIí (111f' Pon P.l r.ampo
es donde se hace el azúcar y en el Campo cs donde hay que gastar 60 cts. de cada
peso, produzca, o no, el azúcar que debe producir. Las alternativas son enormes
aunque difíciles de apuntar.

A riesgo de exponerme a las críticas de mis amigos del C~mpo, sugiero que
mientras no conozcan con exactitud cuánto les cuesta prodUCir una tonelada de
azúcar en unidad de tiempo, y campo por carnp?, no conocerán ~e. ?inguna
manera las deficiencias, r si éstas no son conOCidas, no hay pOSibilIdad de
corrección. Es útil saber al final de zafra la cantidad de tareas cosechadas, con su
rendimiento en toneladas dc caña, pero esto no e8 uficiente, dad.a la infinidad de
variables que entran en el resulLado: variedacl, clase de caña~ c.ultJvo, abon~, y las
siempre perennes "cond\ciones climáticas", etc. o' es facll hacer el cálculo;
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otros países para este fin utilizan computadoras. osotros debemos avanzar
igualmente. Conocer un poco de la verdad es mejor que desconocer la totalidad,
y desconocer la verdad es vivir como el avestruz con la cabeza metida en la arena.

Lo anterior es un breve resumen de las posibilidades del Campo. in control
adecuado de producción y gastos en detalle, difícilmente podemos rivalizar en
un mundo tan competitivo.

PRO.BLEMAS DE PROCEDIMIE TO

En primer lugar, debe notarse que la buena marcha de la Fábrica se compo
ne de tres ingredientes: lo. Eficiencia de Equipo, 20. Eficiencia de los operarios,
y 30. Ritmo de operaciones impuesto por la Administración.

De poco nos sirve tener equipo bueno y eficiente si los operarios no están
capacitados para operarlo correctamente y proveer el man tenimien to requerido.

Igualmente nos sirve de poco tener operarios buenos, si el equipo es pobre.

En cualquier caso, si la dirección de la Empresa exige operaciones no compa
tibles con la capacidad equipo/hombre, la eficiencia se disminuye.

En otras palabras, "eficiencia" es un término difíéil de expresar y olamente
podemos hablar de "eficiencia relativa".

Cuando se molía la caña con dos mazos verticales, movidas por fuerza
animal, el proceso era indudablemente eficiente bajo esas condiciones, aunque,
comparado con un molino de hoy, la deficiencia es clara. Solamente podemos
comparar eficiencias cuando las condiciones son iguales, y es sumamente difícil
encontrar condiciones iguales entre los Ingenios.

EQ IPO

~r Africa e considera como país muy eficiente, tanto en equipo como en
capacIdad del personal. La tabla que sigue indica las diferencias existentes en
capacidad in ~alada.compa.radas con nue tro Ingenio Río I1ailla, que es, sin duda,
nuestro IngenIO mejor equIpado. .

/
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DIFERENCIAS E CAPACIDAD COMPARADAS CON RIO HAIl'\A

Prom. Sur ¡'","rira Ilaina

Preparación Caiia-Ilp/T.Fibra/Hra. 82 ;Z(¡
.\Iolinos KC Fib./Hra./ I:l TH.V B(¡J ] ,41-;-

Calentadores Pies2 /Te/Ilra. BII :n • 1

CJa ificadores (;Ins. /'('e!Ura: 9B. -;-() -;-

Evaporadores Pies2 ffs/TC/llra. 371 ~-;-I

Piltros Pie 2 Arca/TC/Hra. (¡.C) 3.:i

Tacho~ Pies~/TC/llra. :i7.7 :¡o
.\talizadoras - Total Pies3/TC/llra. 176 1:1.
Calderas - No. Vapor/Te/llra. '1,(¡O4 1,2-;-:1
'1'(; KW/TC/Ura. .'36.4 2:i.B

f , I

Notarán Uds. que en todos los renglones, R. Haina está muy por debajo de
S. Africa; en capacidad instalada, aproximadamente 50 porciento debajo de S.
Africa. Es de notarse, asimismo, que en la categoría Preparación Caña
-HP/TF/I-Ira., sólo tiene instalado el 31 porciento comparado con S. Africa. En
molinos, l-Iaina tiene una molienda muy por encima comparado con S. Africa,
167 porciento más, pero también debo ~ecirles que debido a la mejor prepara
ción de la cai'ia, influenciada a su vez por el HP en preparación, y el hecho de que
en los feederrollers de S.A. no se han tomado en consideración en la expresión
KG Fib./Hr./M3TRV, es inevitable que los molinos de S.A. tengan mayor extrac
ción.

Entonces, nos hacemos dos preguntas:

1) ¿Cuál es el precio que pagamos por nuestra rdativa ineficiencia compara
da con S. Africa?

2) ¿Qué podemos hacer para mejorarla?

Es fácil contestar la primera pregunta mediante un simple cálculo:

De una zafra de 8 mm TC, si aumentamos la extración de 91 a 94 y la reten
ción de 84 a 85, con el precio de azúcar a $10/100 lbs., produciremos 38,000
tons. más de azúcar, que ,equivaldrían a $76 MM de ganancias adicionales.

I
La contestación a la segunda pregunta, sin embargo, es más difícil. ¡.Qué

(
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podemos hacer para mejorar l~ situación y aliviar en gran parte esa pérdida de
$76 MM/año en nuestros Ingemos?

La verdad es que nuestros Ingenios ya muelen sobre su capacida.d P?mal y la
mejoría de extracción a ese ritmo de molienda es sumamente dlÍlcil y muy
costosa.

Extracción no es sólo función, del número de molino, sino entraña la
energía para mover el equipo y suminis.trar vapo; a pro~esamiento. Hay g~e
preparar mejor la caña y sobre todo necesitarnos mas energla para la preparaclOn
y más equipo de evaporación para manejar el aumento en la maceración requeri
da, cuyo costo sería muy alto, si es verdad, como les digo, que nuestro cuello de
botella estriba en preparación de caña, generación de vapor y evaporación.
Entonces, para la instalación de calderas, desfibradoras y evaporadoras nuevas,
cada Ingenio resultaría con un costo no menor de 83.5 ~\IM. Con 10 Ingenios, sin
contar Esperanza y Amistad, el costo sería 535 \1111. E to, sin contar los Ingenios
que necesitan trapiches nuevos, por ejemplo Ozama y Porvenir.

En la mayoría de los Ingenios, los dos renglones citados, Energía y Evapora
ción, son deficientes, como podrán Uds. haber notado en la comparación de
equipo Sur Aírica-IIaina.

Sin embargo, me es grato informarles y'ue estamos comenzando a movemos
en esa dirección. En Ozama estamos instalando una caldera y una desfibradora
unigrator, y será muy interesante observar los resultados.

ecesitamos equipo nuevo para mejorar ia eficiencia, pero no de golpe y
porrazo, sino en un plan para un período de no menos de 5/10 años. Hoy en día
e difícil pensar en hacer. instalaciones en un período menor de 2/3 años. La
entrega de equipo de cualquier naturaleza no se efectúa en menos de 1 año.

El requisito principal es un firme compromiso de nuestras autoridades
competentes de que la mejoría de eficiencia es un objetivo principal, una filoso
fía determinada de la Empresa, ya que ólo ellos pueden indicar el monto
pe.rm.isible de la inversión. Con esa determinación los Técnicos pueden discutir
priOridades, tomando como base los estudios hechos con anterioridad, modifi
cándolos con las exigencias del día y presentar un plan en detalle con estimados
de costo y beneficio probables.

Más sobre este. aspecto no .cabe en la charla. ~asta con decir que estoy
firmemente convencIdo de que SI no procedemos asl, en un futuro distante no
estaremos en posición de competir en el mercado de noestros azúcares con
esper~~zas de éxito,> en la r~l~cir'l~ fundamen~al "costo producción: precio de
venta . Hay que meJorar la eficlen"la donde qUIera que sea posible.

ALG NA PALABRAS SOBR~: EL PROBLE:\lA DE OPERARIOS

cia.
un con el mismo equipo, lo operarios pueden y deben mejorar su eficien-

44



El primer requi ito es entu iasmo y comprensión de su supcriores. No es
cue tión de invertir grandes sumas de dinero sino de estudiar el equipo y cono
cer u potenciales. Por ejemplo, si al Ingenio le falta capacidad en evaporadores
pero le exigen una operación de 2 ó 3 semanas entre limpieza, llega el momento
en ljUe los evaporadores no pueden trabajar efectivamente y se requiere
interrumpir la maceración para mantener la molienda, o si no, reducir el ritmo.
E to puede traer como consecuencia una disminución de la extracción. En rela
ción con la maceración, ólo hay un Ingenio que llega a usar 160 porciento Mac.
porciento Fibra. En S. Africa el promedio es de 300 porciento. o puede haber
extraccción sin maceración adecuada.

De afortunadamente, entre la mayoría de nosotros existe la noción de que
día tra día tenemo que romper récord de molienda. Hasta que no cambiemos
de filo ofía, reemplazando la filosofía de máxima molienda por la filosofía de
eficiencia, no v o posibilidad de mejoría. No e que una molienda máxima no sea
nece aria, sino que tiene que ser compatible con la eficiencia.

,
El Jefe de ~ lolinos y sus ayudan teg deben interesarse más en el resultado de

lo molinos, anotando la realción entre ritmo de molienda, Fibra porciento y
Poi porciento caña, y la aplicación de presión a los molinos así como la
aplicación de agua de maceración. La relación existe, pero 110 de una manera
lineal, y la única manera de mejorar el trabajo es por constante vigilancia,
cambiando una variable y observando los .resultados hasta encontrar la forma
más aceptable.

Entre el Molino y la Fabricación debe existir una cooperación mutua. Y el
Supte. de Fabricación puede hacer mucho para aliviar esta condición: no exigir
pre ión de escape excesiva y al final de cuentas botar el exceso o la atmósfera;
mantener el Bx más alto posible en los evaporadores' u tilizar los tachos efectiva
mente, liTT\itando las templas al mínimo, consistentes con purezas iniciales y fina
les adecuadas, para agotamiento de las mieles.

Otra área de cooperación a veces muy defectuosa en nuestros Ingenios es el
control de las aguas de condensación. Deben eliminarse las fuentes de contamina
ción tan pronto como aparezcan y no esperar la próxima parada. para su
corrección. Las calderaS necesitan agua pura y caliente para su mejor operación.

-- En el Depto. de Fabricación, el Supte. y sus asistentes pueden jugar un.papel
decisivo en pro de la eficiencia. Para mencionar sólo algunos aspectos referen~es
a las cristalizadoras y a la purga de las masas cocidas, he notado que se neceslla
más vigilancia. En las cristalizadoras deben anotarse para cada templa la hora,
Bx, Pureza y Temp. a la hora de descarga; llevar un récord del enfriamiento y un
récord del agotamiento por medio del análisis de-la llamada. "~ureza Ciclón";
chequear constantemente las cristalizadoras para que haya mOVlmIento adecuado
y que no haya dilución por serpentines defectuosos. En cuanto a la purga, tomar
muestras por lo mcnos dos veces cada turno para examen visual, a fin de verificar
que las centrífugas no estén pasando azúcar o que los operarios no estén
sobrecargando los canastos.

45



En fin, el Supte. cón visión y entusiasmo tiene su día más que a lar ado y
verá muy pronto que sus subal ternos se ocupan también y se con tagian con u
entusiasmo.

Resulta a veces penoso cuando se le pregunta algo al Ingeni ro o al uple.
y éstos tienen que averiguar la conteslación con el Capataz..

PROBLEMASDECO~TROL

En la mayoría de nuestros ingenios el pe aje de los componen les requerido
para ati [acer la ecuación fundamental de Caña - :\Iaceración - Jugo - Baga
zo, no se conoce con exactitud. El pesaje de la caña es defectuo o aun en
aquellos Ingenios que la transportan mayormente por ferrocarril. En algunos
Ingenios el pesaje del jugo no existe, por defectos o por falta de IJesa, y en casi
ninguno pesan el agua de maceración.

Así es que los numeritos suministrados con toda regularidad son e timado
basados en la experiencia y pericia del Jefe Químico. Lo que sí pueden ser verda
deros son los análisis, que es más importante. Pero, a decir verdad, es difícil que
los varios coeficientes reportados para juzgar la eficiencia, sean tomado con
seriedad.

Lamento tener que decir esto, pero es la verdad. Nuestra contabilidad tiene
fallas enormes. Cuántas veces no vemos un reporte, por ejemplo, que indica una
pérllida "no determinada" relativamente alta. Con toda eguridad el próximo
reporte indicará una pérdida "negativa". ¿Ha habido más eficiencia en el úl timo
caso? lO. Lo que sucede es que esa bendita "reserva" ha sido aplicada para
"balancear".

eñores: tenemos que insistir en que los números se reporten tal como caen,
anotándolos cn el reporte indicando al meno que talo cual número e tá ujeto
a estimación, por carecerse de los medios para medirló con exactitud. olam nte
así podemos hacer llegar a nuestras autoridades competentes la nece idad de
invertir en equipo imprescindible, para poder controlar efectivanlen te y así indi-
car las pérdidas con fines de corrección. .

Hay otra pérdida y problrma. que prefiero no comentar.

ugíero, pues, que el Jefe Químico no tiene toda la culpa. Culpa sí tiene
cuando sus reportes indican falsías. Es preferible reportar las cosas tal como
exi ten, a pesar de saber que las bases son e,rróneas. Sólo así podemos conocer
nuestras deficiencias y con la ayuda de Dios tratar de convencer a las au toridades
competentes que deben suministrar los medios para un control más efectivo.

Otra sugerencia que quisiera. hacer, es que nuestra Industria establezca un
Departamento de Control de Pe os, preferiblemente de carácter oficial, cuya
función sería verificar la exactitud de los pesos y posiblemente autorizado para
condenar el uso de aquellos pesos que no lleguen a satisfacer los requerimientos.
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Exi te otro problema relacionado con el personal, que no es peculiar a
nue tra Indu tria. in embargo, dada la naturaleza histórica de la misma, la
filo ofía existente hasta ahora, y otros factores de carácter netamente local, este
problema tiene un impacto fuera de lo ordinario en nuestro caso y aún más en
nuestro fuluro. Me refiero al "Problema de Administración ".

Uso la palabra dministración en el entido má amplio, sin referirme
e pecíficamente a Administradores Titulare, aunque ellos no están tampoco
exentos, como tampoco estamos exentos todos nosotros. Me refiero al reconoci
miento y al incentivo.

Creo que i buscamos verdaderamente la razón de las fallas mencionadas en
"problemas de operario" encontraremos que son mayormente debidos a falta de
reconocimienlo e inc ntivación más que a falta de capacidad. Hemos sido muy
negligente en la promoción de factore de motivación para nuestros Técnicos.
El re ultado ha ido la fuga de nueslro jóvene de promesa a otros campo de
actividad. La falta de reconocimiento e incentivo disminuye el aliciente para el
trabajo y e la emilla de la ineficiencia.

En nuestro medio no tenemos una fuente inagotable de Técnicos especializa
dos en la Industria y necesitamos tratar de retener los que prometen para el futu
ro.

Los principios de motivación son difíciles de e tablecer debido a las comple
jidades del comportamiento humano, que 00 ha sido del todo entendido.

in embargo exi te un número de faclores a los cuales la mayoría de los
seres humanos responden. La relativa importancia de estos faclores varía con el
individuo y la situación particular, pero sí llevan peso suficiente como para mere
cer la consideración por part de cada Administrador de Molinos o Fabricación,
o el Administrador a cualquier nivel, porque, al fin y al cabo, somo todos
Administradores de nuestro trabajo y de nuestra vida.

ewman en u libro "Administrative Action" menciona una serie de incen·
tivos primari~s requeridos para proveer satisfacción ~ mi~mbro incli~iduale ~e
una empre8'a y que, a la vez, hacen posible las co~tnbuclOnes apropIadas, ~acI~
los objetivo de la empresa. Estos son, y no necesanamente en orden de menlos.

1) Salarios y recompensa adecuados.

2) tatus social y respeto.

3) Seguridad en el lrabajo.

4) Trabajo atractivo.

S) Oportunidad para el desarrollo.
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6) Actividad valiosa.

7) Influencia personal.

8) El tratamiento de cada uno como persona individual.

9) Una voz en las decisiones.

10) Justa y diligente supervisión.

La solución a ese problema no es fácil, pero exhorto a cada uno de Uds: a
abrir el diálogo entre todos, a enseñar a los que menos saben, buscar conseJ,os
de quienes puedan saber más, y en todo actuar con ver~adero al?or al trabaJo,
con verdadero amor al prójimo, para que la luz del entusIasmo bnlle en el rostro
de cada uno y encienda el fuego de la eficiencia.

o hay otro camino a seguir, Sres., sino la fe en nuestro futuro, demostrada
por nuestras acciones de hoy.

Hasta aquí he tratado de reseñar los problemas de nuestra Industria, que
son:

Problemas de Filosofía Intercomunicación, tilización del Campo, Proble
mas de Transporte Y Cose'cha, Procesamiento, Operarios, Control y Adminis
tración.

o pretendo haber tocado todos los problemas, y es de esperar que uno de
Uds. pondere la situación y defina otros que necesitan corrección. hí harán un
gran aporte a nuestra Industria.

Pero sí hay otro problema, que mencionaré más adelante, que los abarca
todos de una u otra manera, tanto en el presente como en el futuro.

No ha sido mi intención ser o parecer muy crítico, aunque a veces no he
logrado evitarlo por complemento. Mi intención ha sido poner sobre el tapete los
problemas, para que cada uno de Uds. vaya ponderando, primero, si realmente
existen, o si simplemente están el). mi mente. Y después, si en realidad existen,
ponderar las posibles soluciones.

El primer requisito es entusiasmo para crear la mística de eficiencia en todos
los niveles. El segundo requisito es paciencia. Todas las necesidades no pueden
ser satisfechas de un día para otro. Hay soluciones que requieren la inversión de
capital, que debido a circunstancias, puede no estar disponible. Este es un
problema de dirección de Empresa que, por razones obvi,as, no he tratado aquí.

El Técnico puede y debe sugerir, pero la decisión final, a fin de cuentas, es a
base de costo y disponibilidad de fondos.
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Busquemos primeramente aquellas soluciones que nosotros, como personas
individuale o en equipo, podemos aportar con nuestro esfuerzo. Thomas
Edi on, el gran inventor, dijo una vez que la creatividad es 10 porciento inspira
ción ~ 90 porciento transpiración. ! o tengamos miedo de sudar en busca de la
mejoría. .uestro e fuerzo en este sentido será altamente beneficioso.

EL FUTURO

adie puede predecir, . uestra Industria ha estado siempre expuesta a
cambio inesperados de precios del azúcar. Los altos precios siempre nos han
adorme 'ido en la crecllCÍa de que todo marcha bien. H-emos contado con razón
las ganancias, pem no hemo. contabilizado las ganancias dejadas de percibir por
la ineficiencia,

. o oy P" imi. ta re pecto al futuro. He visto el azúcar en el ;\iercado
:"Ilundial a 0.75 '/100 lbs. )o el anhelo de todo en aquel entonces era que llegara
algún día a S2.00. Ilem obrevivido)' sobreviviremos aún. Lo altos precios de
:2 al1o' atrá han traído como consecuencia la expansión de la industria en otros
paí es )o el nuestro, a oplatlo con dos factores má serios lo.) una reducción
marcada en el con umo )' 20.) inversiones en teconologías existentes o nuevas en
la búsqucda de sustitUloS,/

La ley de "aLerta ) demanda" estará en vigor r los Ingenios ineficientes
tendrán que celTar Sll~ \Ju~rtas por n'o poder competir.

t: 'pero que nosotros TIO cancllIOs en e ta categoría. Tenemos el principal
in~rediente, que e el peThonal -f':e mismo personal a quien tengo el honor de
dirigirme. Latf'nle quúás todavía no cOllciente, está su potencialidad, pero sí
exisLe ) sólo e-pera la llamada para estar presente en ese momento difícil.

Señores: confío en que Ods, responderán a mi llamada la eficiencia, por
er el único canlino abierto a nosotros, i cs que vamos a sobrevivir ell un

l1)unclo cumpetitivo, que exige más que nunca eficiencia y más eficiencia.

He dicho que exisle etro problema que aharea a todos los problemas dp
una u otra manera, tanto en el presente como en el futuro.

\le refi ro al problema d oodeei ión", Todo lo problema mencionados),
lo no mencionados, requieren decisiones para poder ser olucionadu. \lucha
e pueden tomar obre la marcha, pero otra requieren autorización superior

8· efectivament en el "fu tu ro " cuando necesitaremos deci ione~ vilales ),
para todo, 'stas serán nuevas cn "u carácter y concepto.

'le refiero a decisione" que involucran sumas cuantiosas de dinero, tanlo
en la mejoría de nue -tro& campos, como en nue lro si Lema de COSf'e!w, ,Lran por
te, fáhrica, eLr, y también decisiollc para la in~ustria]jzaeión de uh· produCLo:;.
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Estoy convencido que tarde o temprano tendremos que diversific~ ~ indus
trializar los sub-productos. Las decisiones a tomar en ese respecto seran Irrever
sibles.

En cualquier proceso requerimos energía. Sugiero, pues, que primeramente
acondicionemo nuestros Ingenios para poder tener un exceso de energía para
suplir la nueva industria. En el caso particular de la u tllización de bagazo, que
tengamos un excedente real y sustituirlo en vez de petróleo para obtener
nuestros requerimientos. En todo caso, sugiero que nuestro esfuerzo sea dirigido
principalmente al mercado local y sólo eventualmente al mercado exterior.
Sugiero también, que hagamos un esfuerzo común para facilitar a indu trias de
sub-productos, ya establecidas, la materia prima que necesitan sin nec idad de
importación de petróleo para satisfacer sus requerimientos.

¿Quiénes tomarán esas decisiones? ~EI economista, el técnico, el financista,
u otros al margen de la Industria? SUgIer(j) que necesitamos una organización
oficial para estudiar a fondo las dislintas proposiciones que sean prrsentadas, con
fines de esco¡?;er aquéllas que representan los verdaderos in tereses de la aci{>n
y descartando las que representen intereses puramente empresariales.,

Señores, amigos: en esta breve charla he tratado .de apuntar lo problemas
existen le , mirando hacia el futuro. He trataclo de insistir en la eficiencia amo el
único camino hacia la sobrevivencia. He tratado de reseñar mis temores, pero a la 
vez mi completa convicción de que tenemo el personal técnico para vencer tos
temores. Ue trado de indicar la necesidael que tenemos todos dc abrir nue tra
visión, cambiar nue tra filosofía -imbuirno de entu iasmo- y c perar con
paciencia lo cambios que a grito demanda nuestra Indu leia Azucarera..

1 o he tocado muchos problemas, problemas crios de otra índole, por con i
derar que no on de la !;ompetencia ele no olro los Técnico, ni mucho ll1eno~
ventilarlos en esta reunión. Pero sí, existen y reclaman solución.

Sólo lile resla pedir a todos ponderación erena de la palabras qu le he
dirigido y disculpa por las fallas que pueda haber cometido en un e fuerzo
hone to por tratar un tema tan complicado.
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