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SELECCION DE TECNICQS Y hBSORCION DE MANO DE OBRA
1-@.&@@9_@@

El presente documento tiene por objeto examinar algunos problemas que
atafien a la seleccifn de téenicas y de equipos productivos en la
industria latinoamericana,-$obre todo en.relacién con una politica

de inversiones preccupada dé maximizar’la capacidad de absorc¢ién de

-Unmno de obra, Después de una--consideracién &eneral del tema,l/se

proéede a un anflisis del’ problema de la seleccién de la té&cnica

‘productlva mis conveniente en el caso de la industria textil del

' Brasil, utilizando datos empiricos de estudios recientes de la CEPAL, 2/
La descripeién y anflisis de 2lgunas situaciones que se suponen tfpicas

j de América’Latina podrian ser de utilidad para la consideracién del

tema de la seleccidn ‘de téenicas en la preparacién de programas de

desarrollo industrial,

2, Tecnologiz ¥ productividad de los factores

Una politica de inversiones reviste tres aspectos, a saber, a) determina~

cidn dyl monte total de ls 1n¢ela¢uu, 85 ucb*f, la proporcidén del imgreso

‘ naCional que se’invertira; b),dlstrlbuqlén de.esa 1nver816n total. entre
- los diferentes.sectores de actividad y, conecretamente, entre industrias

diférentesy y c)_fdnnulautécq;ca para.;a combinacién de los factores

‘productivos.en que se ha de traducir esa inversién en las empresas de

‘cada sector,

-

l/ Esta exp051cién reproduce con pequefias mod1f10ac1ones parte del texto
del documento n.;_g,uulua comenbarios DObJ.r; 105 p.&UUJ.l:.'lud..‘:i reiativos a ia
productividad en la industrie latlnoamgrlcana, presentado por la CEPAL
a la Reunidn Técnica sobre Froplemas de FProductividad y Perfeccionamiento

del Personal Dirigente, de CEPAL y OIT (octubre 1962, Santiago).

2/ Aé_gndustg;a do Bfaéig: pesquisa Sobre as condicoes de operacao nos ramos
de fiaczo e tecelagem - (E/CN, 12/623). v La _prozremecién de industrias

tradlclonales..elementos de una metodologia para 1a . industria textil
(ST/ECLA/CONF.ll/L 23).

/ Como éemplemerito
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Como complemento del tercer aspecto habrfa que agregar el anflisis
de la eficiencia con la cual las empresas ponen en prictica las férmulas
técnicas o combinaciones nominales de los factores productivos eorrespon~ _
dientes a cada sector,

Una vez determinada la inversién global, es preciso abordar en dos
planos -~ en la economfa nacional ¥y en las empresas individuales - el
problema del nivel de eficiencia con que se utilizan los recursos
productives, En la economiz nacional, el nivel de productividad de los
factores depende directamente de cdmo.se hayan seleccionado los campos
de nueva inversién,

En lo que toca a la empresz, se presentan dos problemas - la seleccibn
de técnicas y de equipos, ror qné parte ¥ la promocién de la productividad
del capital y de la mano de obra por la otra., FEn torno a ellos es preciso
definir una polftica adecuada a las condiciones actuales del desarrollo
industrial latinoamericano y en su solucién podrfa caber un importante
papel a la programacidn,

La determinaéién de las combinaciones productivas mis adecuadas exige
w1 conocimiento téenico y capacidad de céleulo que rebasan las posibilidades
de una proporeién apreciable de los empresarios latincamericanos, For ello, ¥y
por numerosas otras circunstancias desfa&orables (como la nocidn inexacta que
frecuentemenﬁe dan los precios relatives de los factores_sobfe la situacién
del mercado) tienden a existir combinaciones productivas gque suponen un
aprovechemiento dé los factores a niveles de productividad inferiores a los
que. permitirfan alcanzar los recursos disponibles en la_economia,

Esta deficiencia en el contenido té&cnico de la empresé se acentda en
momentos de transicién tecnoldgica impuesta por la aceleracién del desarrollo
industrial, A este respecto, cabe citar como'pjemplo tipico el caso de la
industria bresileiia, de méquinas—herramientaé."Segﬁn Jas conciusiones de un
estudio de la CEPAL,O para conseyvar durante el préximo decenio la posicién
que ha conquistado en el mercado, esa'industria,tendré que tecnificarse en un
grado que clarsmente excede sus posibilidades de evolucién espontfnea, es
decir, sobre la base de la capacidad de los-empresarios del sector

exclusivamente,

3/ - La industria de mfcuinas-herramientas del Brasil: elementos para la
programacién de su desarrolilo (£/0N.12/633),
: 2) El probleme
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< ..a). El problema de la densidad ge cag;tal .

. La importancia de la den31dad de capltal para el desarrollo industrial
deriva del hecho de gue, c0m6;se reconoce cada vez més, una 6r1entac16n
definida de desarrollo econémlco exige opclones 1gualmente deflnldas en
- materias tecnolégicas, Este problema reviste dos aspectos:

.ri)i Seleccibn de los sectores en que se reallzan‘lqs 1nveréiones segfin
1a distinta intensidad en el uso del capital (por ejemplo,'produqcién de
textiles versus produccidén de productos mecénlcos, etc.), '

ii) Seleccibén de las.técnicas de produccibn que utlllzarén las empresas
una vez definidos los. sectores, segln que las funciones de produccidn. de
.los sectores ofrezcan la posibilidad de escoger té&cnicas alternatlvas,
caracterizadas por densidades de capital muy diferentes (por eJemplo, en
la tejedurfa, telar msnual, mecinico, automftico, y sin lanzadera).

‘El desarrollo industrial de América Latina hace frente en la actualidad
a una dificultad fundamental, cual es la escas@z de capital gue se ha hecho
més aguda por el acelerado crecimiento de la poblacién.é“ De ahi resulta, a
-primera vista un argumento a favor de canalizar las inversibnes hacia las
industrias que utilizan menos capital y_@ﬁs manoe derbra, eﬁ términes
relativos (por unidad de producto} yde que las empresas adopten mé&todos

~ de produccién .menos capitalizados,™

L/ No procede en este documento entrar a con31derar los problemas de
definicién, Sin embdrgo, conviene aclarar que la abundancia de la
mano de obra y la escasez de capital significan:
i) en cuanto a la meno de obra, que existe en la economfa un margen
permanente de desempleo o subocupacién, es decir que la productividad
marginal de la mano de obra ocupada es nula ¢ casi cero ¥y que el costo
de oportunidad social de esa mano de obra es muy bajo: ¥ '
ii) en cuanto al eapital, que su product1v1dad marglnal es elevada, en
la generalidad de sus apllca01ones, ¥ lo propio acontece.con su costo
de oportunldad.

5/ Este problema, con51derado desde el punto’ de vista de la economfa de un

pafs poco desarrollado ha interecado a la CEPAL desde un comienzo, El
" tema se tratd especialmente en el capftule III del estudio Problemas
Tedricos y Pricticos del Crecimiento Econdmico (E/CN,12/221), publicade
‘en 196l. Entre trabajos mAs recientes de caracter tedrico cabe citar
AJK. Sen, Choice of Technicues (san aspect of the theory of planned

. economic development), Oxford, Blackell, 1960, - El Departamento de

. Asuntos Econdmicos.y Socidles de las Naciones Unidas también se ha
ocupade extensamento de esta materia, habiendo publicado diversos
trabajos al respecto en su revista “Industrializacién y Productividadn,

/La preferencia
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La preferencia por las industrias, o por las técnicas que usan relati-
vamente mis mano de obra y menos capital encuentra su justificacidn en el
criterio.general de. la productividad social marginal del recurso mis escaso,
segin el cual deben tener prioridad las inversiones en gque un incremento
marginal del factor escaso determine el mayor aumento neto del producto.
Como en América Latina el capital es el factor escaso y acusa rendimiento
decreciente, las inversiones deben orientarse a aquellas aplicaciones gue
exigen menor volumen de capital por unidad de producto, o

Sucede, sin embargo, que las técnicas que estén a disposicién de los
paises menos desarrollados suelen implicar una elevada dénsidad de capital.
Adn mds, los nueves procedimientos que dfa a dfa inventan las empresas o los
institutos de investigacidn tecnoldégica de los paises més avanzados elevan
const#ntemente la proporecidn del capital en las combinaciones ﬁroductivas
correSpondlentes. o .

Para los paises nuevos, el problema der1Va de la falta de sincronizacidn
de su desarrolle con el del mundo industrialigzado. En la época en que
evoiucibnabon‘industrialmente los palses hoy desarroliados ese problema
no existid, En ellos el proceso de desarrollo industrial no conocid la
sustitucidn de importaciones ni la traslacidén de técnicas productivas
elaboradas en condiciones econdmicas muy distintas en otras 1atitudes.
iEue asl como la densidad de capital adoptada en los proéesos de produbcién
surgié como cbnsecuencia légica ¥ adecuada de un proceéo evolutivo anteriof.

Las caracteristicas espe01ales de los pafses latinoamericanos a este
reSpecto han Sldo ampllamente anaglizadas por la CEPAL. "Con el progreso de
.la técnlca, la den51dad_6pt1ma de capltal por hombre ocupado ha tendido,
por lo genefél a crecer continuamente en los grandes centros ipdustriaies.
Asi se ha conseguido un aumento persistente en la product1v1dad y este
aumento, al acrecentar el ingreso per capitz ¥y el margen de ahorro, ha
permitido.llevar a la practlca.nuevos progresos técnicos, con nuevos 1ncfe-
mentos en la densidad de capital; y asi sucesivamente.ﬂé/ _'

'Lé aplicacién‘de este mismo proceso en los paiéeé en via de desarrolle

‘ha dado origen al.problema que aqui interesa. "En los paisés de menos

6/ CEPAL, Problemas teérlcos v practlcos del crec1m1ento econdmlco
(E/CN.12/22T), 1951.

/desarrollo, este
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desarrollc, este proceso se preSenta bajo diferentns aspeotos. Las innova-
ciones técnicas no recorren en ellos la gradual trayectoria que tuvieron en
el desenvolvimiento h1st6rlco d€ aquellos centros, ni tienen que pasar, en
consecuencia, por las Sucesivas fases de desenVOlv1m1ento que tuvieron sus -
bienes de capital;' intes blen, al reallzar sus 1nver51ones, dichos palses
encuéntranse con que tienen que 1mportar los mlsmos equipos 2 que llegaron
los pafses desarrollados tras larga evoluc1on. Sucede asi que equipos de-
gran densidad de capltal por hombre ocupado, compatlbles con el alto ingreso
‘per_capita de los ‘Gentros 1ndustriales, se ofrecen 1gu§1mente a los paises
menos desarrollados, en qué el'iﬁgreso er ca ita; ¥ por tanto su aptitud

de ahorro, son evidentemente inferiores. En ot?os términos, dada la relativa

escasez de capital y la relativa abundancia de potencial humano que prevalece

en estos paises, concibese una den51dad ptima de capltal mencr que en los

paises mis desarrollados. Pero dada la fndole del proceso econdmlco y su

it

irreversibilidad, los pafses rehos desarrollados no tlenan muchas posibili-

dades de buscar en

scar en la prietica la densidad dptima qne les eorresponderfa.!

i

RREPINNK R

No son- varigdas las posibilidades que se abren a las economias latlnq?
americanas, dada la dependenCia tecnoldgica en que se encuentran. Por un .
" lado, puede recurrirse a equipos més antlguos, que por corresponder s una .
etapa teenoldégica y de densidad de capltal ya superada en los paises indus-
triales, pregentan menor grado 'de automatismo y permiten asi absorber mayor

cantidad de mano de obra por unidad de producto. Pero estos equipos suelen

ser usados, por 1o cual su seleccidn es particularmente'compleja_y arriesgada.
Por otra parte, sélo se justificarfa adoptarlos si representaran una técnica .
no menos eficiente que las m&s modernas. Este dltimo punto reviste parti-
cular importancia. La seleccién de técnicas alternatives s61o se justifi;é;'
como problema econémico, cusndo esas técnicas son igualmente eficaces en el
sentido de'corfesponder'a una. misma funcidn de.pro&ucdién. A veces el mgnor"
insumo de ‘capital por unidad de producto en una de esas técnicas obedece al .
hecho de que corresrcﬁEL'a vna funeidn de produceidén menos eficaz que la
primera (es dacir sstarfz colocada a la derecha de la primera en un sistema

de ejes ecordenados),

7/ Ibid.
/Por otro
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Por otro lado, serfa posible desarrollar nuevos procedimientos,
nuevas técnicas y ecuipos que representen un menor insume de.capital
por unidad de producto, por medio de una investigacifén tecnolégica en
los pafses menos desarrollados que estuviera adecuadamente orientada
en funcién de sus propias condiciones ecOnémicasﬁi/ -

Las consecuencias para el desarrollo industrial latinoamericano de .
una dependencia casi total en materia tecnolégica como la que hoy existe,
se sefialan en las conclusiones a que 1legb el reciente estudio de la CEPAL
gobre la industria textil brasilefia al analizar el problema de la sustitu-
cifén del equipo obsoleto de esa industriag

Teniendo en cuenta la reabsorcién parcial en la propia industria
derivada de la ampliacién del mercado, se caleulé que“el desplazamiento
de mano de obra al final de un programa de reequipamiento, aplicando
determinadas técnicas que implican la mis baja densidad de capital posible,
serfa del ‘orden de poco mis de 40 por ciento de 1la ocupacién actual, Sin

| duda es éste un aspecto desfavorable, aunque inevitable en mayor o menor

| grado, de cuélQuier programa de reequipamiento de la industria de hilados
y tejidos, en que las condiciones deficientes de operacidn se traducen
precisamente en una gran proporcién de mano de obra sobrante, Sin embargo,
las caracteristicas especiales de la industria textil son en buena medida
lés determinantes de esta situacibn, En efecto, la diferencia entre un

equipo obsoleto (es decir antiguo y técnicamente superado) y otro totalmente

g/ A este problema de la escasez de capital debe atribuirse en parte
el renovado interés por la investigacifn tecnolbgica que se observa
ahora en toda Amfrica Latina, La CEPAL tiene en curso un proyecto
con objeto de anaiizar los férmulas prfcticas pere fomentar la
investigacién tecnoldgice de splicoeidn e la industria menufacturera,
Jincluyendo la oyude internceionsl para ese efecto, ¥y de proponer un
mecanismo de cooperacién entre los institutos tecnoldgicos de la
regién para el ploneamiento ¥ realizacidn de sus trobajos.

/moderno, se
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moderno, se refleja no sélo en un rendimiento horario mis elevado sino -
también en un volumen mucho mis reducido- de mano--de obra- para el segundo.f
Asi, por eJemplc, en el ramo del algoddn la diferencia entre un telar

mecinico y un telar automatlco-z/ en nimero de batidas’ por mlnuto no es'
superior- a 32 por c1ento (de lhh a 190 batidas), mientras. que’ las cargas ‘ .
de trabago correspondlentes a.esas unidades aumentan’ en 556 por 01ento._ '
(de 6 a 4O telares por tejedor), :con.1lo cual disminuyk -la mano de obra
en 65 por c1ento (de 7 a 2.5 operaries por 20 té6lards), - En’ otras pala-.’ -,
bras, la tecnologia textil ha evolucionado con un affn de ahorrar mano”
de obra mis que capital; es decir, se ha orientsddc segdn las necegldades_ o
de los pafses mis desarrollzdos er que abunda el capital y escasea la .
mano de obra, en términos relativos. | _

En la Indig se han efectuado estudics. sobre el disefio de equipos de
hilanderia que supoueﬂ-un verfeccicnamiento de~1os?tradici0naies'husos
manuales aunqne,siﬁ-ung elevacién apreciable del costo correspondiente.
Sin emﬁargo esos equipos son de un prindtivisme -a todas luces inadecuado
a las cond101ones lqtznoamer1CAnaq, atn mis, eén el mismo pais de orlgen ;
se ha puesto en. duda La naturaleza econdmica desu- oper301onc—~/
b) Algunas reservas 3 imitaciones e |

En el somerc anflisis anterior se puso de relieve el principio general

O

de preferir las industrias que utilizan-relativanente menos: capltal al

efectuar la SeJ:c01on de inversiones, . Sin,embargo, énisu apllca016n
practlca, este principio estd limitado per -excepciories y lJﬁltaClOﬂes
dlversas, En realidad, s6lo tiene importancia-decisiva ¢tando se con31-
dera no tanto pera orientar las inversiones. en nuevas 1ndustr1as cuanéo
para pllcar una pOLLLLca de sustitucidn de equipos anticusdos “én 1=s
industrias establecidss. Esie Glvimo problema, .por estar relacioriado

con la seleccidn de tfcnicac, procedimientos y equipes dentro ce la

S/ Funclcnando amboP en condlclones Optimas de eficiencia- (80 por clento .
para el primero y 95 por ciento para el segundo).,. R ’

18/ Véase A.K. Sen, an,clt., apéndlce D ”The Ambar. Charkha as a. technlqpe
of coiton splnnln"" R .

R

/empresa, serd
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empresa, seri abordade en el capitule siguiente. En el plano de la
empresa, por lo demis, es donde adquiere aspectos de relieve el problema de
la combinacidn 6ptima entre el capital y ia mano de obra.

Cinco son las limitaciones principales que se oponen a la aplicacidn
generalizada al desarrollo industrial latinoamericano del principioc de
preferencia por las industrias de uso intensivo de mano de obra.

En priﬁer lugar, la disponibilidad de recursos naturales coarta la
libertad de elsccidn. Por ¢jemple, en algunos paises, para aprovechar’
determinadas riquezas minerales abundantes, es preciso establecer indus-. "
trias metaldrgicas de elsvada densidad de canital. |

En segundo lugar, la polftica naciornal de sustitucién de importaciones
insta frecuentemente a fabricar en el psz{s ayuellos productos en que
es menos ripida la innovaciodn tecnoldgica, a fin de que, por medio de
las impertaciones restantes, el pzis contimde recibiendo esas innovacio-
nes incorporadss en les productos de mds répida evolucidn. Esta circuns-
tancia puede, por ejemplo, propulsar el desarrollo de la producciéd{
siderirgica en detrimento de las industrias mecdnicas, aungue éstas\
utilicen proporciénalmente menos capital ¥ mis mano de obra.

En tercer lugar, gran varte de las decisiones sobre inversién no son
en realidad auténomas sino que fluyen de la evolucidn anterior de otros
sectores. Dsda la tupida red de relaciones interindustriales en el
desarrollo industrial moderno, es probabls que consideraciones relativas
a la creacién de economias externgs, promocién de comrplejos industriales
¥y desarrollo de preduccidn de materias primas gue necesitan industrias
finales existentes, etc., prevalezcan, con razén, en'la politica de
inversiones sdbre'aquellas otras relativas a las proporciones de capitasl '
¥ mano de obra-.

En cuarto lugar, segin se ha observado en varios paises latinoameri- w
canos en la programacidén del desarrollo industrial, sélo una preporcién
relativamente pequefia (alrededor de 20 por ciento) de la inversidén indus-
trial esti destinada a industrias nuevas, correspondiende la mayor parte
(80 por ciento) al crecimiento vegetativo de lés industrias tradicionales

/bstablecidas ya
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establecidas ya en el’pais;aL/

Pl se enfoca el problema{ﬁgj%a seleccidn

de inversiones s6lo en cuanto se refiere al desarrollo dé industrias

nuevas, su magnitud se reduce pr0por01ona1mente. R S A AR :
Por (ltimo se ha sostenldo también que no 31empre ha de ser la ecdonomia

del capital el obJetlvc de la program301on 1ndustrlal en un pais con

abundante mano de obra y escasez de capltal Cuando se desea, verbi-
grac1a, acelerar el rltmo de acumulac16n medlante 1z reinversién de
utilidades, una técnlca altamente capltallzada puede dar origen a un
excedents potenC1al de va¢or agregaio no destlnadc al consumo mis grande
del que resultaria de un= absoreidn més 1ntenga de la msno de obra.*“/
Naturalmsnte qQue eso. ocurrlria 3610 en el ﬂaso dn una propen51on muy
elevada zl consumo entre la mano de obra ¥ muv baga entre ‘los industria-
les o capitalistas. Este criterio se emplné en la Indla, ‘1 merios en
una 06331on, para evaluar cudl serla la iérmula tecnoldgica econdmica~
menbe mis conveniente deeou&par a la 1ndustrla de teJldOS ‘de aquel pais.l
Los ccmentarios anteriores no deben 1nterp:etarse en el sentido de
que la proporeidn en que se conbinan el capi tal y 1a mano de obra no
interesa en la seleccién de las inversiones en los paises latinoamericanos.
La nreferen01a por las combinaciones Droductlvas en que predomine la maro
de obra conserva todo su sentido como norma general.~ Las p051b111dades
de obse*vancla prictica de esa norma se ven +1m1tddas por las circunstan-

"

cias partlcula“es sendladas.

11/ asi parece indicarlo en ganeral la experisncia ‘ds ‘la CEPAL en- paises
come Colombia, Perd, Argedtine ¥ Bolivia {véase CEPAL, MeuodD;O"IG
pars la formulacidén de Qfogrﬂmas de deserollo da lg 1ndu91 1a manuu
facturersa, S&/HCL JCONF i1/L.2) .

12/ Véase Nacicnes Unldas, Estudio Econfnico Mundlcg, 1961, capitulo I.

13/ A.K. Sen, on.cit., apéndice C "Technlque for the cotton weaV1ng
1ndustry in Ind*a“, PPs 106—110., .

/3. Seleccidn de

e . -
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3. Seleccién de téenicas vy mejor aprovechamiento de los
factores de produccidn en la empresa

a) Seleccién de técnicas y equipos

La relacidn producto-capital caracteristica de determinado sector
industrial no es rigida, sino que muestra variaciones de una a otra empresa,
dentro del sector, en funcidn tanto de la técnica productiva particular
(o del equipo) empleado en cada caso, como de la eficiencia con que la
ampresa combine los factores de la producecidn,

Por le tanto, en el campo de la empresa se encuentran grandes
posibilidades para la definicién de una polftica de productividad y
asistencia técnica orientada deliberadamente a economizar capital y
absorber mano de cbra. &1 respecto, se disﬁingﬁen dos tipos principales
de problemas: a) seieccidn de téciicas y equipos y b) promocidn de la
productividad del capital y la mano cde obra,

Tanto en uno como en otro aspectc no besta la actuacién esponténea
del empresario, bajo el sélo estimulo del mercedo de productos y factores,
para determinar una aplicacién de los recursos productivos de la economfa
con una elevada prcductividads. &1 empresario latinocamericano necesita
el apoyo de una serie de servicios de asesoramiento y asistencia técnica,
los cuales podrIan provechosanente organizarse en la forma de programas
para sectores industriales especificos,

Una de las caracteristicas scbresalientes de la presente etapa del
desarrolic irdustrial en América Tatina es la absorcidn relativamente
reducida de mano de obra quepromueven las nueves in&ustrias. Indudable~
mente este fenfmeno tiene causas miltiples y sélo en parte es motivado
por la deficiente actuacién del empresario privado al eclegir las
técnicas productivas cue empleard, Asf, por ejemplo cuando el gobierno
establece programas de fomento industrial y poifticas de incentivo,
preflere concentrar los 6504808 capitales disponibles en grandes proyectos
(siderurgia, productos quimicos bdsicos, maguinaria industrial), que
por su propia naturaicza no utilizan gran proporcién de mano de obra,
Esta orientacidn obedece a ragones de prestigio neacicnal - la necesidad

- de afirmacidn que sisunten los pueblos emoncipados en fecha relativamente
reciente o Que comienzan sus procesos de desarrollo - asli como de orden
econdmico -, la mayor facilidad en llevar adelante un mimerc peguefio

/de grandes
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de grandes empresas frente a todo un programa de proyectos pequefios o
medianos que exigirfa recursos de capacidad empresaria muy escasos.
Por otro lade, la naturaleza altamente capitalizada de las industrias
de bienes de capital, a ias que alcanza en forma progresiva el proceso
de sustitucidn de importaciones, limita también el campo de eleceidn
abierto al empresario latincamericanc., Al mismo efecto contribuye el
atraso de las irdustrias de elakoracidn de alimentos y otras ligadas a
las materias primas agricolas, que son de per &I de uso intensivo de
mano de obra., Este atraso radica en el relative estancamiernto del sector
agricola, registrado en mayor ¢ mznor grads en casi todos los pafses
latincamericanos, asi come en la desigual distribucidn personal de los
ingresos.

La incapacidad del sistema de precios del merecado para traducir la
escasez © abundancia relotivas de los factores da produceidn, en especial
del capital ¥ de la mmnd Ge obra, pradispone también en América Latina
al empleo de métcdos de produccién inconvenientes para la economfa en su
totalidad aungue no as?¥ para ¢l empresario individual., Por ejemplo, la
mano de oura en un p2ls o regidn determinados puede encontrarse parcial-
mente desempleada sin que, por virtvd de la presidn sindical o de las
disposiciones legales de caricter soclal, los salarios respectivos se -
encuentren a un nivel aprecizblemente infericr al que se Pegistrarfa en

la hipdtesis de plena ocupacidn. Por su ubicacidn, un busque puede

no tener otra aplicacidn que la de producir papel y celulosa. Sin embargo,

por razones diversas, el precio de las maderas de €1 extraldas puede estar
al mismo nivel que las de otras regiones en gue hay aplicaciones alter-
nztivas., En &stos o en otros campos sginejantes, los precios de los
factores que da el funcionamiente del mercado no censtituyen una gufa
segura para decidir s>bre las linversiones productives (si producir o no
producir, en qué sectores ¥ con qué métodos de produccidn), Es necesario,
pues, corregir los precios del mercado con la introduceidn de costos de
oportunidad calculados artificialmente a fin de que sea posible una
distribucidn racional de los recursos, o obstante, hay dificultades

pars aplicar este pirocadimiento a las empresas individuales,

/Otros factores
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Otros factores que explican el usc de técnicas que suponen un aprove-
chamiento deficiente del capitalse hallanlmislesﬁrechamgﬁte vinculados
con la actuacidn empresaris. . In primer,_iugar, puede seﬁé'larée el uso de
métodos de aplicacidén intensive de capitales come consecuencia de la
transferencis mds o mencs ‘automdtica de técn;césrdesarrélladas.o empleadas
en los grandes centros, 2n algunos casos, son los empresarios locales éue,
al comprar miquinas por catilogos, o,aceptar‘desprevenidamente los consejos
de los #endedores'de fabricantes internacionales de-maquinaria {&sta es
tedavia la fuenis principal de asistencia té__c_x_lica_. industrial en Améric
latina) estén adoptands combinaciones de Jactores prbductivos en desacuerdo
con las condiciones latinoamericanas., - In otros casos son los propios
empresarios extranjeros quienes ccmeten el error. Por lo demds, ello es
bastante comprensibie pues son inrumerables ias dificultades que se oponen
a la adpatacidn de las técnicas tradicicnales de producci6n,.provenientes
de los palses industrialmeite mfs desarrollados que suelen hacer uso
intensivo del eapital, a las condiciones concretas de los paises latino-
americanos, donde la escaser relativa de los ?actores se presenta en un
sentido inverso. los capitales extranjeros que se transfieren a América
Latina pueden traer consigo una-oecnlca,-una tradicidn de organlzac16n
y hasta una ‘rutina. gque lieven ;naxorablemente al empleo de métodos de '
produ0016n altamente automatizedas, de los;cuales resultan industrias’

. . . . . . et
con una cepacidad ruy reducida de aosorc16n de mano de obra,

- 14/ A este respecto nuede traerse a colacidn un episodio muy 1lustrat1vo.
En el estudio de la CEPaL sobre las condiciones de funcionamiento de
la industria brasilefia de hilados y tejidos, algunas de cuyas conclu~
-siones se analizan mds adelante, se observd le inconveniencia econdmica
del reequipamignto segin una férmula altamente mecanizada. En visperas
de circular este cstudio, se supo que comenzaba funcionar en. el Bra81l ¥
una hilanderfa alcemente mecanlzada que usaba precisamente aquello
procesos condenados (para las condiciones de _precios relativos de los
factores que exishen en el Brasil) por las ‘conclisiones de ese estudio, =~}
Ante lo que pareci una flagrante ¢ontradiceidn entre la prdctica y
la teoria, se-disnuso una visita. expresa de.un grupo de técnicos de
la CEPAL a esa fédorica, .Se pudo comprobar, con datos coneretos, que
las condiciones de operacidn éran efectivamente antiecondmicas, incluso
por el criterioc- corriente-de la-rentabilidad. ILa hilanderia habia
sido establecida nor una empreba extﬂanjera con amplia trad1c1on en
este remo en su pals de origen.- T

/En segundo
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En segunde lugar, conviene mencionar los casos en que las propias con-
diciones de los paises latincamericanos impelen a adoptar una técnica de
produccidn no econdmica, Asi ocurre cuando los métodos de produccidn mencs
capitalizados suponen el empleo de mano de obra mds calificada, como Sucede
muchas veces en las industrias mecdnicas., Como es muy escasa en América
Latina la mano de obra especiélizada Y semi—eSpecializada,'sobre tode para
las industrias mecdnicas, los empresarios toman la linea de menor resistencia
¥y suelen adoptar métodos capitalizados que, en principio, no se justificarfan
ec0n6micamente.&é/ ‘

En tercer lugar obstioulos de diversa indole impiden trabajar con m4s
de un turno diario en la industria menufacturera, lo que equivale a usar
el triple de capital por unidad de produccidén si se compara con una hipdtesis
de tres turnos, Por ello se edoptan, no siempre en forma enteramente deli-
berada, métodos de produccidén muy capitalizados. IEntre esos obstdculos
figuran la resistencia de la mano de obra a trabajar de noche, asi como las
limitaciones legales al trabajo nocturns, la escasez de cuadros intermedios
¥ técnicos o de ciertos tipos de obreros especializados para trabajar en
los turnos adicionalss y el cardcter familiar de muchas empresas con las
dificultades qué de ahi derivan para la delegacidn de autoridad que exige
el desdoblamiento de la supervisidn., Tambtién habria que citar los frecuentes
desequilibrios en la composicidén de la capacidad productiva de las empresas
(resultantes de un crecimiento anterior desordenado o de modificaciones
radiceles, ya sea en el programa de preduccidn o en los procedimientos
utilizados)}., Estos dan lugar a estrangulamiento de la capacidad que sdle
pueden corregirse haciendo funcionar las diferentes partes del equipo en un
mimerc diferente de horas diarias lo que impide en muchas fdbricas el
furcionamiento wi.forme de tres turncs completos, Por udltime, se observa
el hecho ~ quizds decisivo en algunos sectores de la industria -~ de que el

funcionamiento regular de una instalacidn industrial completa. en tres turnes

15/ El deseo de implanter rédpidamente nuevas industrias complejas conduce tam—
bién al mismo resultado. Asi, en el establecimiento de la industria de
automotores en el Brasil, donde, por efecte del plazo miximo de cincy afios
establecido por el programa gubernamental de incentivos (y de tres afios 7
para la fabricacidn del blogue del moter) los montadores de vehiculos y los
fabricantes de partes y piezas se inclinaron hacia soluciones altamente
mecanizadas a fin de reducir al minimo las necesidades de mano de obra
calificada y facilitar la transferencia masiva del exterior de técnicas
hasta entonces poco conocidadas en el pais.,

/(e incluso
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(e 1ncluso en dos turnos completos) sélo es p031ble cuando hay una
organlzacldn interna perfecta - progrqmaclén de 1a producéidn, manteni~ -
miento de la muqulnarla organizada en forma sistemftica y de naturaleza N

preventlva, ete, = 1o que no :es. frecuente en Amérlca Lating,

b) - hejor ag_ovechamlento de los factores

_Uha vez que sé ha saLecc1onado la. técnlca que emplearé una empresa,
no esti determinado todavia en forma completa el grado de ayrovenham1ento
que se le daru al capital, \ L

La rei ac16n proaucto-capltal varia con51derablemente de una empresa
a la otra sunque usen la misma técnlca, en funcién de 1a capa01dad del
empresarioc para utilizar e;lclentemente los dCu0r3§. Esta c;rcunstuncia
abre nuevas n051b11¢daues 4 una polf tica de nrodﬁctividad y éSisténcia
técnica que tenga por objeto meJorar el aprovechamlento del canltal. Tal
meta debe estar presente en la Drenaraclén de prOFramas de desarrollo
industriale '

La preparacién, en el marco de un programa global de desarrollo
1ndustr1al, de vprogramas sectorlales que abarquen dlferentes aspectos 'T
de reorgan123016n y modernlzacldn, perm1t1r¢a ut11¢zar determlnados __:’
incentivos de canltal para obligar & adoptar medldas de slmple ; *', ]
reorganizacidn .interna que seguramente redundarian en una, p“oduct1v1dad
més elevada del capital - ' )

-Deben considerarse’ eSp801clmsnue los problemas da reorganlzaclén y .
reequlpamlento de las 1nuastr¢as tradlclonales, en que es una cuestlén
determinante obtener un mejor dp“ovechamlento del capltal. ' ello por
razones gue merecen: destacar° El blevaao grado de obsolescencla de 1os
equipos en muchas de las industrias con que se 1n1c16 el proce,o de .
desarrollo industrial en América Laulna - sobre todo la textll - ofrece
la p031b111dad de una sustitucién masiva de ese equlkou La antlc edad y
superadas caracter*sbLCas téenicas de la maguinaria reducen la. ‘ i
product1v1dad de la mano de obra 2 nlveles muJ bsjos, a la luz de
cualquler comparacaén 1nternaclonal, ¥ es asl como la obsolescencia .
constltuye un serio costéculo pa“a elevar la producthldad. -Sin embargo,

e T /las solu01ones

H
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las soluciocnes tecndlogicas que existen en la prfctica para el reequipa;
miento, por el sentido econcmizador de mano de obra y no de capital de
las innovaciones introducidas en esa clase de maguinaria en el curso de
los treinta o cuarenta afios que se han pasado desde su instalacidn,
implican todas ellas una elevacibn considerable en la densidad de capital.
cue prevalece eﬁ 1la indué;ria. Por lo tanto; reequipar significa
inevitablemente introducir en la industria combinaciones productivas
muy distintes de las anteriores, pues se tratz de adoptar métodos mucho
més capitalizados que inmovilizan ingentes inversiones, Como en la
economfa de un pafs sub-desarrollado existen numerosas alternativas
para canalizar esas inversiones hacia sectores nuevos, habré que decidir
en cada caso concrefo la conveniencia de realizar el reequipamierio,.
. No es posible definir 2 través de un anflisis estrictamente econdmico

cufl es frente 2 ese problema, la orientacidn mis adecuada entre las

istintas alternativas existentes, BEs una cuestifn gue exige una

decisibn de politica econdmica naci
elementos de juicio de naturaleza econfimica, elegir entre distintas
opciones en relacién con los diversos aspectos en los cuales puede
influir la ejecucibn del programa de reequipamiehtoo Entre esos

aspectos se destaca lz polftica de prioridades sectoriales y regionales
para la distribucién de los recursos nacionales v las divisas disponibles
para le inversién.

¢) El enfooue sectoriel

En resumen, las combinaciones productivas adoptadas espontineamente
por el empresario privado no conducen en muchos casos a una distribueidn

ror dos causas

adecuada de leos recurses product s POT

FHo
[P F-1E-{v ™

i) Porgue el empresario con frecuencia no dispcne ya éea de la
capacidad o la preparacidn necesarias para juzgar racionalmente en
funcién de datos concretos las alternativas que ce le ofrecen ya sea
de la informaciln bisica, técnica y econdmica sobre la cual efectuar
ese juicio:

ii) Porque los precios del mercado de los factores de produceidn no
refleJan fielmente la escasez o abundancia relatlva de cada factor, es

decir, no son, en rigor, precics de equ:.l:n.brlo0
/Dada la
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Dada la amplitud y complejidad de la tarea, la falta de informaciédn
{0 de capacidad de c8lculo- econémlco) del empresario. dlficllmente podrd
corregirsé por completo a corto. .o mediano plazo a través de. la as;stenc1é |
técnica o -de los cursos para gerentes de mediana y alta Jerarquia.

La falta de fidelidad de los precios del mercado de.los factores sdlo
podria compensarse mediante una aceidn gubernamental derdlfic;l gjgcuclén,
Estz consistirfa.en la promulgaoiﬁn de un conjunto. de ingentivos o.restrior.
¢iones, tributarics o de otra Indole, aplicados no a Ja empresa-indivi&uél,
sino a toda la economfa, que tendrien por objeto establecer condiciones N )
susceptibles de conducir a la empresa a la adopcidn de téenicas produculvas
compatibles con una distribucién mis racional de los recursos productivos
en la economfa, _;A o o

El enfoque sectorial para lcs problemas de planificacién, produqtiﬁidad
y asistencia técnica facilitarfa tal vez la seleccién de técnicas productivas
adecuadas en el sector privado de la ecconomiz, sobre todo en el caso de las
industrias tradicionales, . _ o

Un programa para la reorganizacién y moderﬂlzaclén de un secuor 1ndustr1al
estd formado por un conjunto integrado de medidas que. abarcan los dlversos
campos de la organizacifn administrativa y tfenica de la empresa, medldas
que estén en una relacién reciproca por su naturaleza J sus efectos, y que
se vuelven concomitantes y solidarios en su aplicacifn,.-La 1nterdependenc1a
de las medidas cuya apiicacién estd en manos de la empresa y de los
incentivos o beneficios cuya concesidn depende de alguna o algunas entldades
piblicas permite presentar a las industrias opciones claras y bien dellmz—
tadas para la seleccidén de las técnicas productivas, Basta para ese efecto
que la elaboracién del programa global de:medidas de reorganlzaclén y de ¢
incentivos para promoverla est& presidido. por una concepeidn exﬁliclta y
adecuada del problema, La concesién de incentivos para el reequlpamlento “
- segfin los casos también para Ja ampliacién- futura de las operac10nes -
estarfa condicionada a aguellos equipos que representan una soluujén técplca
compatible econdmicamente con los precios de cuenta de los factores. De'esta
manera, 1o gue de otre susrte serfa el resultado de la decx316n espOnténea
del empresario, se obtiene en- forma més directa actuando de manera raclonal,
en funcién de condiciones (preclos relativos de 1os factores) alteradas
deliberadamente por un conjunto de medidas 1nd1rectas de politlca econﬁmlca,

/y se



[

ST/ECLA/GONF JJ./L 3
Pdg. 17

¥ se soslaya el dlfic:Ll problema (hasta ahora no soluc1onado satisfactoria-—
mente en n:mgun pais 1at11'xoam°r1cano) gue plantea el maneJo de un compllcado
sistema de mcentlvos y restrlcclones. .

. Por otro lado, la seleccifén de 1la solucién técnica (o de ‘una gama Jimitada
de. soluclones altematlvas) que, se, -juzga adecuada al sector supone también una
as:Lstenc:La técm.ca globdl a al con;junt.o de los empresarlos del sector en los

aspectos, antes menclona.dos, de.falta de informacién bésica y de capac:l.dad

-de julcio sobre esa inférmacibn,

Este problema fue enfocado en el estud:l.o sobre la industria text:l_'l. del
Brasil real:._zad_e por la CEPAL y en e:!. programa de reorganlzacﬁq ¥ reequipae~
miento de esa industria preparacdo con pos’éeriorida.d en és_e pals. A fin de
facilitar la comprensién de Jas dos secciones finales delesfe“trabéjo, dpnde
se hace una aplicacién de las consideraciones znteriores so’c;z;e seleccién de
técnicas y de equipos a la industria textil brasileﬁ_a, -'sé exronen en laseccidn
siguiente, de manera. ;'esmida, las condiciones ‘de rpp‘eracién ¥y las caracterfs~
ticas de equipc.presentes en esz industria, cuya cé.paéicia.ci de produccidn
instalada_ascendia en diciembre de 1960 a A.B'inillcnes de husos ¥
132 000 telaress ‘

Lo LoOs equipos v lzs x,ondlclor'es de_su opera,cg.dn

en la incustria .,extal brasz_lena

‘a) - Produc'glvn.dad de la mano de obra.

~El extenso empadronamiento realizado (855 establec:tm:.entos) s permltn.d

confeccionar un cuadro bastante detallade de la prociuct:w:.dad de la mano de
obra y de la produceifn unitaria de la maquinaria en la industria de hllanderia
y-tejedurfa del Br,as:l. Para faciliter la aprec:.ac:;én de la sn.tuaclén ex:!.s-

aron patrones de comparacién correspondientes a los niveles de

Tenis

..rendimiento que podrian elcanzarse sin mayores dificultades en las condiciones

de tamafio de wmercadc, de grade de automat tisme de la maquinaria, y de adiestra-—
miento de la mano de otra que existen en general en América Latina, Esos
patrones tebricos laulroamerlcanosl‘- son. todavia bastante mferlores a leos
niveles de rendimiente que prevalecen en promedlo en las industrias similares
de Europa Oceidentaly, sin mericionar Estados. Un:l.dos, pais cuyas condlclones

partlcula.res tomarian la compara.cidn mencs s:Lgnlflcat:wa. :

16/ Véase estudio de CEPaL (E/GN,12/623), cap, v;
/Seglin los
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Segin los resultados obtenidos, que se resumen en el Cuadro 1, los
niveles de productividad de 12 mano de obra son extremadamente reducidos
en comparacién con los de otros paises; incluso de América Latina, En
la elaboracidn del algoddn, la produccién por hora-hombre ascendié a 1 995
gramos de hilado {46 por ciento del patrén) y 8,18 metros de tejido (19 nor
ciento del patrdn), Se comprueba el cardcter realista de los patrones
comparativos adoptados al observar que por ejemplo, la producﬁividad de
hilatura correspondiente al patrén es de 4 300 gramos por hora-hombre, valor
que eleva en la prdctica de 1la industria, a 5 500 gramos en Europa occidental
y 12 400 gramod en Estados Unidos, para un hilo del mismo tftulo.

En la hilatura de la lana la baja procductividad se refleja en el Indice
de 47 en relacidn 2l patrdn latincamericano, en tanto que el Indice de
tejedurla es inferior a 33. : ‘.

.‘ La comparacidn con otros-paises de Américe latina que aparecen en
el Cuadro 1 (Chile y Perd) indica cue los Tndices en Brasil no difieren
mucho de los de dichos pafses, con excepcidn del sector de tejeduria de

yalgoddn dondé la situacidn relativa de la industria brasilefia es mds
precaria, -

b) Rendimiento de la macuinaria

los resultados del estudio de la CEPAL indican que el aprovechamiento
de lz maguinaria existente es igualmente precario, Se emplea una proporcién
relativamente elevaca de dichas maquinarias, pues el grado de utilizacidn
aseiende a1-90 por ciento de esas miquinas y al 80 por ciento de las horas
disponibles en la hllanderia y al 95 por ciento de las miquinas y el 60
por ciento de las horas disponibles en la te*edurfa—:L/ El nﬁmero de turnos a
 con gue funciona la 1ndu5ur1a (cerca de 2, que es el promedic de los
sectores correspondientes a variss fibras) es también relativamente elevado. “
Sin embargo, el deficiente aprovechamiento del capital en la industria
se caracteriza por la baja produccién unitaria de la maquinaria, en los

pericdos de funcionamiento efectivo,

17/ la menor proporcidn de horas trabajadas por los telares en relacidn con

' las horas disponibles, en comparacién de la que corresponde a la hilatura,
deriva en parte de la mayor discontimuidad que caracteriza necesariamente
a la tejeduria, y en parte, de la obsolescencia mds acentuada de los
telares, como se verd mds adelante,

/Cuadro 1
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Cuadro 1

PRODUCTIVIDAD DE Li. MAHO DZ OBRA 2/

Promedio Eétadas

. Patrén

Pibrae y proceses -Brasii ‘Chile Pard latino~ Japén europec Unldos
oy amerioane

Hilatura de algodén _
Productividad {aremos) 1396 1 9!40 1975 Y 300 - 550 12 lroo
Indice - lig 4z L5 100, - 128 290
Tejedurfa de alzpcddn ' '
Productividad [maetres) £.18. 1*.60 ~ 1433 43,00 30440 - 7810
Indice 19 b S 33 100 7 - 181
Hiletura de lana
Productividad ( rramog) S 111a - 9%y - 1132 2 400 - - -
Indice Ly n 13 100 - - -
Poiadurfa de lana, - -
Productividad (metros'- 2 34 - 2,00 . 205 . 700 - - -
Indies - 33 . - 29" 29 o0

a/ Datos ajustados en funcién de un tftulo uniforms He 17.

puede consultapse en el estudio de la CIPAL, caps V.’

El métode empleado para raallzar el aluste

Seglin los
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Seglin los datos calculados por la CEPAL (Véase el Cuadro 2), en las
hilanderfas de algodén 1la producciéh unitaria de la maguinaria {14 gramos
por hora-huso) representa apenas 58 por ciento de la que se considerd$ como
patrén tefrico. En las tejedurfas de algodén la produccidn unitaris de
los telares (2,93 metros por hora-telar) es igualmente una fraccién (54 por
ciento) de la que se obtendrfa en las condiciones de América Latina empleando
equipc modernc utilizade eficientemente, En la elaboracidn de la lana los
indices son igualmente desfavorables, observindose en el caso de la teje~
durfa gue la produccidn por hora-huso apenas asciende a 38 por ciento de
la téorica, y para la tejeduris 56 por ciento de la produccién por hora-
telar, .

En la elaborécién de 1z lana, la comparacidn de Brasil con Chile y
Pérd, indica que el grado de aprovechamiento del equipo en dichos paises
es aproximadamente equiparable {es decir igualmente deficiente en funcidn
del patrdn tedrico), £n lo que se refiere al algoddn, lz situacidn de 1la
industria brasilefia es inferior a la de Chile y Perd con respecto a la
tejeduria, en tanto que para la hilanderfa no existen estadisticas compa-
rables,

¢c) Obsolescencia dol pargue de maguinaria

Los‘bajos niveles de rendimiento de la macguinaria y de la producti-
vidad de la mano de obra encontrados derivan tanto de las notorias defi-
ciencias de organizacidn interna (que incluye la falta de adiestramiento
adecuado de los obreros para trabvajar incluso en los anticuados equipos
empleados actualmente) come del =levado grads de obsolescencia de la
maquinaria en uso, |

El andiisis minucicso de la maquinaria en las distintas etapas del
proceso productivo y segdn las fibras elaboradss que se efectud en el
estudio de la CEPAL sefiala resultados gue traducen elocuentemente las
precarias condiciones de elaboracidn cue predominan en la industria,

ILa obsolescencia queda determinada tanto por la edad como por las
caracteristicas técnicas de la maquinaria, Ia clasificacidén correspon-
diente presentada en el estudio de la CEPAL, se basa en los criterios

/Cuadro 2
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Cuadro 2
- g .
ERODJCCION UNITARIA vE [.A MAD.UI‘IARIA .3.:/

tl".‘n Sremos, hom-huso de hi;atum ;' metros. hoz-a.-te;a.r dg tejedur{a!

S

T S L ‘ Patrones
Flbras ¥y procesas ' ) Bresil Chile © Perd latincamoricanos

Hilado de =lgodén . .
. Produceddiv wnitaria {grancs), - 11+.0 . - - aly

Indice L 58 - - ' 100

Telido c.lel slgo&&n -

Produccién unitwia ( etlx-.e:%l) 2.93. ' L3l ; k.4 ‘ . 5ol '
Indice . : - 5l : 8o b2 100 :
Hilado ds lana - - A , :
Producedfn unita.ria. (gmmos) . 2240 17.6 - 2545 - ‘! . 52.54 I

Inddes ‘ 42 32 ‘ - k3~ 100. .
Tejido ds lans ' - ' '

Produccidn’ uniteris \matros} S 1,98 -1a30 2400 : %5
Indice - . © Bb5 . 56.0 - 5740 100,0

&/ Datos ajustados en funcifn de un tltwelo uniforme Nae 17, EY método =-mplea.do pare. rea.liza.r es‘te '
ejuste puedé consultarse en ol estudic de la C:-P'xL, caps V.

-/técriicos ¥
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técnicos y econbmicos que allf se exponen (véanse las secciones 8 ¥ 9). 1Bf
Los resultados de la clasificacién de las miguinas {(que se hizo estan
btlecimiento por establecimiento) segﬁn la obsolescencia y conforme al
criterio expuesto, se encﬁentran resumidaé en el Cuadro 3, Como puede com—
probarse, el parque de mdquinas de 12 industria de hilanderfa y tejeduria,
se caracteriza efectivamente por un gradc elevado de obsolescencia. En el
sector del algedén lz2 clasificacidn de la maguinaria indica la existencia de
condiciones de cbsclescencia en aproximadamente el 80 por ciento de los husos
¥ poco menos del 70 por eiento de los telares. En la elaboracidn de la lana
la obsolescencia del equipo es un poco menos acentuade: comprende el 48 por

ciento de los husos v el 62 por ciento de los telares, La situacién es mds

18/ MAquina actualizada es aquella que posee ciertas caracteristicas mInimas
de técnica vy de capacidad de nroduccidn dafinidas para cada mdquina 2
través de los criterios mencionados. Una mdguina, aunque sea de construc—
¢idn antigua, puede considerarse actualizads cuande sus caracteristicas
sean iguales o supericres a las bfsicas establecidas. Ese es el caso por
ejemplo de las mdguinas antiguas ya transformzdas, Por el contrario,
una mfquina de fabricacidn reciente pusde ger considerada anticuada si no
responde a las caracterfsticas de rendimiento minimas establecidas.

Una mdquina es transformable cuandc se le pueden hacer modificaciones que
permitan después de ta transformacidn oblener de ella una produccidn
correspondiente a la finada mediante los criterios para definir una
miquina actualizada, La posibilidad de transformar una miquina se revela
solamente mediante un examen técnico especifico de la misma, por cierto
no es posible establiecer una norma general para determinar cuales miquinas
pueden o ho ser transformadas. La estimacidén global del volumen de las
transformacionas que figura en el capftulo VIII del estudio de la CEPAL
se basé en las siguientes consideraciones: a) un criterio de esas,
suponiéndose que poedrfan transformarse todas las mdquinas de menos de

30 afios; en realidad es probable que no todas lo sean, pero también

que algunas de mis de 30 afios presen en condiciones apropiadas para la
transformacidn,. proquc1éndose as? una compensacidn; b) se tuvo también

en cuenta la opinidn de los industriales textiles schbre la posibilidad

de transformar muchass unidades zctualmente en usc. De ese modo, se
estimd el ndmero de mfquinas que podfa transformarse, en funcidn del
criterio de edad y de la opinidn de los indusiriaies textiles, que por

lo tanto debe ser muy cercano a la realidad.

Son miquinas anticnadas aquellas que no cumplen los criterios minimos
de actualizacidn y que no presentan condiciones favorables a la trans-
formacidn, por tener mds de 30 afios.

/favorable en
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favorable en la hilanderla de fibras artificiales y sintéticas y del lino,
pero igualmerte grave en la tejedurla de estas fibras y en la hilanderia

¥ tejido del yute., En les diversas fibras trabezjadas por la industria se

ceriprobd ‘un elevade.grado de obsolescencia no sélo en la maquineriz de
produccién (husos y telares) sino también en las demfs etapas del procesc : =
produttmvo, como preparacisdn para la hilatura, preparacidn para el teJldo,

i

¥ en menor grado, terminacifn de tejidos, -

Ia mar»ada obsolescencia del parque de mdguinas de la industria .
brasilefia de hilados ¥ tejidos es consecuencia de las condiciones histé-
ricas de la industria gue no favorecen una poiftica sistemdtica de renova--
cién de la maquiharia. Fl estudic de lo CFEFAL no analizd esas causas sino
que se limité a comprobar la sitascidn tal y como se presenta y a analizar
la influencia de la obsoleacencis de la maquinaria sobre los bajos niveles
de rendimiento de la naquinaria y de la productividad de la mano de obra.

A pessr de las dificultades inherentes a las tentativas a medicidn en este
campo, una estimacidn reslizada para la industria del algeddn, que ss5 el
sector mds grande del conjintc vextil brasilefio, indica que la deficiencia
de operacidn de la maguinaria se debe en aproximadamente un tercio del
total a la obsolescencia de la maguinaria y gque los dos tercios restantes
obedecen al aprovechamiento deficiente de la maguinaria existente (indepen-
cientemente ds su edad y Cdracterlstlcas técn1cas,que deriva de la defec-

tuosa organizacidn interna.~~ / la designacicn gendrica de organlzaclon

19/ 12 técnica de los " ¢nadros de operacidn® y de los coeficientes de
deficiencia de exploiacidn, expuesta con detalles en el capftulo meto-
doldgico final del estudio de la CEPAL, permitié realizar esta medicién
global y aproximada,

Lo deficlencia global de operacidn e¢s la diferencia gue hay enitre la

- situacidn de operzcidn actual y la que deberfa existir en el futuro supo=-
niendo que se actualizara toda la maguinaria, y gque funcionara con un
nivel de eficiencias correspondiente a los criterios expuestos en ese
capitulo. lLa deficiencisa actual de la maquinaria corresponde a la difew-
rencia que hay entre la situacién de operacion actual y la potencial,
suponiendo que la maquinaria existente trabajara en condiciones de efi-
ciencia tebiricamente alcanzables de acuerdo c¢on su grado de modernismo
actual, Ia influencia de la obsolescencia de la maquinaria se obtuvo por
diferencia entre ercs dos coeficientes de deflclencla, que se relacioné
con el coeficiente de deficiencia global de operacidn, Para el cdlculo
pridctico de esos coeficientes se selecciond una muestra de 25 hilanderias
que representan en total 550 000 husog entre las fdbricas més representa-
tivas de las que tienen equipo antiguo. (Cont,)

/Cuadro 3
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Cuadro 3
OBSOLESCENCIA D LA MAQUINARIA

{En poroicntos del iotal)

Maquinaria obsolets

Fibras elaboradss Maquinarie Trensfor« Ko Total _

¥ clese ds equipos actuzlizada mable transfor= (untades). .
mable

Sector del algodin

Mfquines de hilar 20,8 Ui, 8 3714 2 83U ¥B2 *

Telares 51e5 17:5 51.0 71 013

Sector de la lana .

Méquinas de hilzr £3a9 15,0 3841 241 085

Telares 8 2749 34, 3 4 296

Sector de fibras sintéticas

MAquinas de hilzr 81,2 5.8 13.0 52 508

Telares 2.6 5. 3 231 14 kg3

Sector del sute k

Méquinas de hilar 17.6 - 82,4 bz 968

Telares 122 s - 87.7 3 4ok

Sectap del lino

Mfquinas de hilar £3.8 - 46,2 2 614

Telares 36.7 57 2 6.1 1 335

/interna comprende
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interna comprende elementos fﬂslcns, como el equ4¢1brlo de p“odu0616n, la

distritucidn del vnlumen de trabajo y el lay out de lasfﬁbrlcas, vy ele-

mentos humanos, como la ef101en01a de administracién y. el adlestramlento de'

la mano de obra,
a) _provecham:ento de’ 1a magpmnarla 3 productmvzdad de. 1la mano de obra

" En esta seccidn se eﬁpond.én diversos comentarios, extraidoo de las
conclusiones del ewtudic de la CEPAL,: sobre-las relaciones entre el aprove—
chamlento de la maguinaria y la productividad de la mano de ob“a.

En prlmer lugar, es prec1so ‘recordar la natarnleza de la tecnologla
~textil, que permlue una rotable economfa de -1a mano de obra (y que es rela-
tivamente neutra enicugnto al cgpltal, . oo se. v16 en las secclone
antericres de este capftulo, ea las tejedurfas de algoddn la produceidn
unitaria obsefvada're“reffotaIAl 54 por. ciento del.patfdn'édoptado, ¥ la -
productividad apenzs asciende 4 20 poyr ciento del Y*a,’c.rtSn respectlvo. Este
Indice sobremanera btajo de productividad de I1a teaeduria, parece deberse
en gran parte al empleo de una elevada pr L"rrnﬁn de +°1are° mecanﬁcOSJ&J/
Se observd que con los tnla:es automfticos, 1la p:oducc16n unitaria de la
maguinaria aumentariz en 8 por ciento y la p*DuucblVldnd en 125 por clento,
independientemente ds la zeccidn de otrcs factores.

En las tejedurias dé lara, la produceidén unitaria del equipo asclende

a 57 por ciento del patrdn, ya que la producﬂ*v1dad no ®s supérior a 33 por

ar

ciento del intervalo de comparacidn zmpl leado, Al igual que paré el algodén,

_S/ (C(Jnu-)

En la seleccidn se tomo en U0ﬂ51dera016n la uomp051cion del eqplpo de las
fdbricas (reducida propor<idn. dé mdquinas actualizadas y el resto mdquinas

por transformar y/o obsoleuas _por. sust1+u1r;, 'su tamafio (de menos de

*10 000 husos hasta mds de 50 0CU, siendo el grupo mds grande el de 10 000
a 20 000 huscs) ¥ flnalmerte, sus niveles de_prod'ctlv1dad desde los mds

reducidos hasta los mds el=vados.

20/ De la totalidad de.los telares actlvos en 1160, el 77 por ciento-eran
mecdnicos y 21 £3 por ciento automat1c05. En el Fstado de Sdo Paulo,
sin emoargo doxde se concentra la mayor partz de la industria, estas
proporciones evan aproximadamente 70 y 30 per ciento, respectivamente,

Jexisten enormes

Ead . wiiem 7o
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existen eﬁormes ventajas derivadas de la ubilizacién de telares autométicos
en lugar‘de mecénicos, pero principalmente desde el punto de vista de la
economfa de mano de obra, puesto que los aumentos de la produccién unitaria
y de la productividad que podrfan producirse debido a ello ascenderfan a
5645 y-132 por ciento respectivamente, Para terminar, se confirma que
cualquier esquema de modernizacién del equipo tendrd que ser, en una medida
mayor o menor, del tipo que economice mano de obra por imponerlo asf la
tecnologia disponible, . ‘

En segundo lugay ciertos resultados del estudio de la CEPAL parecen
acusar una tendenciay por 1o menos en las ffbricas de mayor tamafioc, a obtener
un aumento de la productividad de la mano de obra a costo de un aprovéchamiento
mis deficiente de la maquinaria, lo cual constituirfa c¢iertamente una polftica
errada desde el_punto de vista de la economfa en su conjunto, . |

En general, la productividad zumenta con el tamafio de los estableci=
mientos, mientras que en lo que a producclén unitaria se refiére, la correla~-
¢idn tiene sentido inverso;, aungue sea menos marcada, La influencia distinta
que ejerce el tamafio de los establecimientos sobre los resultados de la
utilizacién de la maquinaria y sobre la prodvetividad de la mano de obra
significa que no hay un aprovechamiento'integral de la maguinaria en los
establecimientos de mavor tamafio, independientemente de la utilizacibn de la
mano de obra, Bsta circunstancia se debe probablemente a la mayor influencia
que ejercen los factores de organizacifn y de administracifn interna sobre la
utilizacidn de la macuiparia, factores que pasado cierto punto tienden a. verse
afectados desfavorablemente por el crecimiento de los establecimientos, Hay
otra circunstancia que puede contribuir a que se produzca tal resultado.

Los sistemas de contabilidad tradicicnales revelan con mayor facilidad el
empleo inadecuado de la mano de obra que la sub~utilizacién de la maquinaria
disponible, En efecto, registran frecuentemente el costo correspondiente a
cada miguina por unidad de producto, teniendo en cuenta sclamente, el tiempo-
miquina utilizado ¥ no el tiempo-miquina disponible, De ese modo, la sub=
utilizacién de cierta categorfa de mfguinas (indepencdientemente de la
eficiencia con que se usen esas méquinas cﬁando estfn funcionando) puede
dejarse de lado cdn mayor facilidad que la sub—utilizacién de la mano de
obra, 1o que se traduce en un desequilibrio entre la produceién unitaria

de la maquinaria y la productividad de la mano de obra que se mencioné

anteriormente, /Este fendmeno
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Este fendmeno se observé directamente en las fébricas de mayor tamafio, TE
que cuentan con magquinaria moderha y que fijaron cargas de trabajo muy ' B

elevadas mnlelpropdslto de obtener uha’ pwoduct1v1dad elevada de 1a ‘mario
' de obra. ) Estas carges, aunque ‘logran aumentar la product1v1daa medla
del operarlo, pueden acarrear’la dlsmlnu01on de la eflclencla de 13- . = @
maquinaria si ésta no pueds ser atendlda.en forma adectada por falta de ' h
adiestpémiggtg de la mano. de obra, A esé reséectQ-gs_;nteresante obesarvar
que 1a3 cargas de tratajo de las fébricaé”de‘iayoféé dimensiones -sen mis de
cuatro veces superiores s l1&s conprobadas en las fébrlcas més pequenas;ﬂ

a En terner lugar deuwe ‘whbordarcse el problema de la dispersién de los _
nlveles de product1v1dau en los establocimientos 1nd1v1dualmente con51derados.
El anéllsls de'las variaciones de productludad en .Las hilanderfas de algodGn ‘
indica que: | , ’ '

1) la prOdLCtIVldad de los establecimientos 1nd1v*aualrerue considerados

i
j

varfa desce mencs de 500 gramos por hora—hombre amds de 6 OOQ gramos,
mientras cue el promedio correspondlente al conjunto de estableci-
‘mientos es aproximadamenté 2 000 gramos;

s
11) Casi las.dos terceras partes de los establecimientos (63.9 pér ciento

\.J_'

tiénen'gna productividad inferior a 2 000 gramos por hora-hombre,
o sea un nivel aproximadamente igual al promedio de. Brasil y sélo el
'36.1por cient. sobrepasan dicho promedio, :

_abfoximadamente la mitad de los establecimientos investigados tiénen =

(AN
[
[N
N

una productividad de éntre 1 000 y 2 0CO gramos ‘por hora-hombre; o Z
iv)‘qolamente el 4,3 por ciento del total de es+abie31m1entos tiene s :
una productividad igwal o superlor al paurén de 4 300 gramos por - - ' '
hora-homu“e, _
v) las fdbricas qus presentan el n;vel de producsividad mds .elevado, -
que sotregesa do 6 00D ‘gramos por hora—hombre, se encuentran en
Hlnas Gerais, 7y el nivel individual mds alto registrado asciende
a 6 155 gramos o -sea superior en 44 por ciento al patrdne
Es interesante seﬁalar-que‘las-fébricas:cuya pfoductividad.es superior
al patrdn pertenecen a los 31gu1entes grunos por tamano._”, : .
4 fébricas de Y 00C a 19 999 husos
3 " de 20 000 a 49999
2 " demfsde . 50 000

21/ Véase el cuadro 26 del Capitulo v del estudio de la CEPAL. . /Los nivéles

-
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Los niveles de productividad por establecimiento mfs elevades se regis-
traron en las Tfbriccs de tamafie medio, de 10 OO0 a 20 000 husos, mientras que
la productividad media mds elevada por grupos de tamafio se encontré en
las hilanderfas de mds de 50 0CO husos. Ese fendmeno se explica poprque
la dispersién de los niveles de productividad es menor en este ltimo grupo
que en los demds y ademds porque todas las hilanderfas del grupo tienen un
nivel de productivdad relativamente elevado. ' | b

En resumen, la gran variacién de los niveles de productividad de la mano
de obra en los establecimientos individualmente considerados ¥y la existencia
de diversas hilanderfas cuyo nivel superasel patrdn adoptado (en relacién al
cual el promedic en Brasil no 1lega al 50 por ciento), demuestran la facti-
bilidad de un programa dé reorganizacidén de la industria destinado a difundir -
procesos y métodos de trabajo que se estdn aplicando ya plenamente en cierto
nﬁmerq de establecimientos, )

Finalmente, la enorme dispersién de los valores de la productividad en
los establecimientos individualmente considerados pone de relieve los factores
que podrian explicar ese fendmeno. Sobre ese problema se realizé un anélisis
de correlacién miltiple, cuyos resultados se resumen brevementeﬁgaf

En el sector de hilanderfa de algcdén, se procurd determinar la influencia
que ejercen la obsolescencia de ls maquinaria y el tamafic del establecimiento
sobre los niveles de productividad de la mano de obra. La obsolescencia
de la maquinaris gemide por un Indice de obsolescencia que se calcula espe-
cialmente mediante un proceso de ponderacidén de los porcentajes de obsoles-
cencia de cada clase de equipo existente en el establecimiento ¥ del gradede
esa obsalescencia{maquinaria obsoleta, maquinaria transformable y maquinaria
actualizada), : |

Ios resultados obtenidos indican que para la totalidad de los estable~
cimientos solamente un 1l4.4 por ciento de ia variabilidad de la productividad &
se explica por la.obsolescencia y por el tamafio, Bs posible que la diversi-
ficacién de la produceidn {mimero de tf{tulos diferentes que se trabéjan
similtdneamente), aspecto sobre el cual no se dispone de suficientes infor-
maciones, pueda explicar una parte adicional de esa variabilidad, Sin
embargo, es probable qué la mayor parte no se pueda explicar estadfstica-
mente, es decir que derive de factores relacionados directamente con la

organizacién y la administracidn de las empresas.,

22/ Estos resultados serfn incluidos en la edicién revisada del estudio de
la CEPaL, en preparacidn, en un nueveo capitulo,

/Algunos ejemplos
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Algunos ejemplos mfs detallados contrib;yen a'confirmar la.enorme
‘importancia de los factores de organizacidn y administracién en la deter-
minacidn de los nlveles de product1v1dad. Asi, por ejemplo, en las hilan-
derfas que trabajan el titulo 10, se observa que las f4bricas de tamafio
similar (2 ¥3 mil husos) donde la obsolescencia es idéntica (de 100 por
ciento) tienen una productividad en orden de importancia de 1 a 3 (268
gramos y 708 gramos por hora-hombre, respectivamente). Fibricas relati-
vamente modernas y de mayor tamafio acusan productividades més.elevadas ymés
aproximadas, Sin embargo, las hilanderfas més modernas, que son pecuefias,

no. presentan la productividad més elevada de este grupe,

En el caso del tifﬁio 16, de 14 hilanderfas, la que ocupa el segundo
lugar en cuanto a la productividad presenta un 100 por ciento de obsolescen-
cia y tiene 2 400 husos, Por otra parte, una hilanderfa del mismo grupo
con 2 100 husos y el mismo grado de obsolescencia de equipo, tiene una pro-
ductividad més reducida, casi la cuarta parte de la anterior, La fdbrica
mfs moderna, con apenas 18 por ciento de obsolescencia, ocupa el cuarto lugar
en cuanto a la productividad. ' ‘

~ En los tftuloes 22 j 30 existe también discrepancia entre los niveles
de productividad y el grade de chsclescencia (y los tamafios)aunque no es
tan pronunciada, - En los titulos 40 y superiores el fendmenos vuelve a
acentuarse, con productividadeé‘éue varian de 967 gramos hasta 4 520, o sea
casi de 1 a 5 y con grados de obsolescencia muy 51mllares. Ademds, el nivel
de productividad de la mano de cbra mds bajo se encontrd en una f4brica de
87 000 husos y el mfis elevado en una de 39.000 husos,

Los ejemplos anteriores corroboran labaja correlacidn observada’ entre
la productividad, el tamafio y el ﬁodernismn de la maquinaria, poniendo muy
de relieve 1la funcidn de los factores dé organizacidn y administracién.

Podrian citarse datos similares para la tejedurfa., Sin embargo, los

relativos a la hilanderfa parecen ger suficientemente aclaratorios, .

/5. El problema

L
1
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5 El Eroblema de l2 seleccidn de té&cnicas Y de equipos en la
o eorgan zaclﬁn de lz industrial textil de Brasxl o

a) Obsolescencla del equlgg ¥ factores de organlzac16n ¥ admlnlstracldn

Las conclusiones obtenidas del capitulo anterior revelan las deficientes
condiciones de funcioﬁamiento de la industfia textil bfasileﬁa delhiladoskx
tejidos, la maquinarié es demasiado antigua y estf técpicgmentessﬁperada;

Y asimismo no se esfé:aprovechando en forma a&ecuada sﬁ éapacidad de prodﬁd-
ciﬁn, segﬁn'lo indican iqs bajos Indices de produccidn ﬁnitaria ¥ la compara-
c}én de los:mismps éon los pafrOnesgque se alcanzarian;en ciertas COuulC*OnES.
La prdductividad de la mano de obra es igualmente:reducida, lo cual refleja
el insuficiente adiesyramienﬁo, la deficiente organizacién interna y la mala
distribucién .del volumen de trabajo asf como el bajo rendimiento dérivado_de
la elevada proporcién de equipos obsoletos. " - .

La obsolescencia de la maguinaria es sin duda uno de los elementos més
concretos de lq s;tgaclén'obsegyada, pudiendo existir.en Qonsecuenclaﬂuna
tendencia a:identificarlo como la causa preponderante del reducido nivel
de los Indices de rendimiento, - : T s

9in embargo, como se vio en el capftulo anteriory los fastores de organi-.
zacifn y administracién, a-pesar de que no se puede medir de manera entera-
mente objetiva su influencia;.deben constituir el elementd fundamental de
cualqpler esfuerzo coordinado de mejdrar las condiciones de func1onam1ento
de la 1ndustnla. ‘La.formu1a016n.dg un , programa integral de reorgaqlgac;én_y
modern;zge;dn,Alncluyendgﬁﬁedidas tanto de dotacién de nuevo eguipo come de
reorganizacidén, y destinada.a_glcanzar deter@inadas metas de productividad
en un perfodo definido - elevaciln al doble de los niveles registrados en el
presente. - al cabo de un esfuerzo concentrado en cinco anos, como en el
programa brasilefio en estudio, pennltlria atender a esa dualidad de aspectos
del problema, ) , . ' 7 oo

Todo lo dicho anteriormente demuestra la complejidad de la situacién encon~
trada en la industria textil brasilefia ¥y por lo tanto, la necesidad de analizar
cuidadosamente el problema de dotarla de nuevo equipo, puesto que esto podria
suponer inmovilizar una suma apreciable de capital, que es un factor escaso.
b) Fdnmulas alternatives de dotacifn de nuevo equipo '

En la préctlca la con51derac16n de un programa de reequipamiento no se
ve limitada por la existencia de una tecnologfa o tipo de maquinaria
determinados, puesto gue existen varias alternativas correspondientes a
grados sucesivos de automatismo y de intensidad de capital por unidad de

producto, De esas zlternativas debe elegirse aquella que corresponda mis
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estrechamente a las cqndibiongs actudiés del pafs en que deberd” funcionar
la industria, incluyendo entre elloé los costos relativos de los factores
de produccién, la dlsponlbllldad de recursos financieros y determinadas
circunstancias de naturaleza institucional. ’

Es indudable que la renovacién del equipo de la industris textil seria
un factdf miy importante pars elevar el nivel de productividad fisica.

Sin embafgo, simultérieamente, iog—cargcs por concepto de intereses sobre
la inversién v amortizacién de maquinaria subirfan en propor¢idén ¢onside- .
rable, Seria entonces necesari¢ analizar en qué forms influirfa el aumento
de la ambrtizaciéh'y de los intereses que resultarfan dela renovacién del
equipo de la industria sobre los costos, y verificar si el aumento de

la productividad compensarias ests alza; mediante una reduccién del valor
correspondlente de los insumos de mano de obra ¥ otros. Ademas, la Justi-
f1cac1on econdmica de un programa de renovacidn de equipo, segﬁn las
dlferentes fdrmulas tecnoléglcas que se ofrecen, deberia medirse aplicando
otros crlterlos, entre los cuales se destaca la relacién producto-capital.

Se consideran, en este onflisis, tres pesibles oriertacicnes en rela~
cién con el problema de la maquinaris,

La prlmera no 1ncluye ninguna sustitucidn gpreciable de los eguipos,
basandose de preferencia en la introduccién de modificaciones administra-
tivas y de organizacidn en las empresas que permitan una produc016n mis
elevada a través de un aumento de la productividad de la mano de obra y
de la produccién unitaria de la msquinaria existente. Como ya se dijo,
los bajos niveles de\organizacidn interna y de rendimiento de 1la maquinaris
sutorizan, por lo menos en principio, a considerar esta primera férmula.
Esta hipStesis se analizari posteriormente sobre todo con fines comparativos,
pues es probable que debido al avanzado estado de ‘desgaste de las miquinas,
el aumento de la prdﬁﬁccién unitaria que se lograrfa teéricamente no
podria ser alcanzado en la realidad por la mayoria de las empresas. Ademas,
hay que considerar que es sxtrémadamente diffcil de llevar a efecto en la

réctica la introduceidn de reformas administrativas y de organizacifn, sin
que se modifisven psralelamente los equipos.

La segunda alternativa tecnolégica que se le presenta a la industria
textil brasilefia, se basa por una psrte, en la renovacidén parcial con

/miquinas modernas
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méqpinas modernas .de tipo convencicnal, iguales a las que se utillzan
en la 1ndustr1a medla de 1a majoria de los paises de Europa Occldental,
¥y por otra parte, en la reforma dé las méqulnas exlstentes cuando
dlchatransszmuuﬁxkxpueda reallzarse en condlclones econémlcas y técnlca-
mente satlsfactorlas. '
La tercera alternatlva con513te en la renovaclon del equlpo por.
maqulnarla altamente automatizada y de gran capacidad. de producc16n,
como la que fabrican actualmente varlas firmas 1nternac1onales y que ya
est4n utilizando las mBJOPGS fabrlcas textiles europeas y. norteamerlcanaé.
En este. taso ‘también ge trata de maqulnas ¥ equlpos de tipo convenclonal
que corresponden a los procesos tradicionales de la 1ndustrla, pero de ‘.
nlvel tecnoldglco Y automatlsmo apreclablemente superlor al que. se conSIderé
_en la alternatlva anterior, ' »
Habr!a ademds otra p051b111dad que seria una p051ble cuarta altgr- ,

natlva, que consistlria en la utlllzaclén de nuevos proCesos extremada;‘ﬂ:
‘mente s:nmﬂiflcados y de hllado del algodén que 1ntrodu01rian transforma:
ciones fundamentales en 108’ 51stemas de producc1én. Sin embargo, estos
procesos se encuentran todavia en una etapa experlmental (aunque ya en \
este momento se apllcan en escala 1ndustr1a1 en un reducido némero de A
establec1m1entos de vanguardla en los paiaes 1ndustrlalmente més desarro-
llados) y seria necesarlo esperar algunos afios hasta que 1a eflcacla de o
esa nueva tecnologia se comprobara debidamgnte ¥ que se pudzeran encontrar
fécllmente esos equipos en el mercado mundlal. Se considerd tamblén que~_
la mano de obra br3511eﬁa, acostumbrada a trabaJar con procesos que ya j
estén superados, ne podria pasar 31n tran51clones a metodos que requlereh
cadg vez menores cantldades de mano de obra, oe*o de un alto nlvel de
espeC1allzac16n. Ademas, en el ‘momento actual esos procesos sdlo son
de con81derar en paises donde los salarlos §on myy eleVados ¥ la mano de
obra es escasa. Estas c1rcunstanc1as cont}ibuyéron B que no se con81derara
esta [érmula como una alternatlva de renovacién de equipo. .

" ‘De las tres alternativas enumeradas para la orlenta01on de un plan
de modernizacidén del equipo, la primera. conserva bisicamente el parque de
miquinas exlstente, llmltandose a 1ntroduclr meaoras en la organlzac1on
interna ¥ en otros aSpectos ajenos a8 la maqplnarla, pero que. 1nf1uyen

sobre el rendzmlento ‘de la misma.
/Las dos
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Las deos alternativas restantes difieren en éuanto al grado de automa-
tiza¢idn de la maquinaria, péro ambas:cofresponden al nivel tecnolégico
convencional del momento actual, La primera comprende miquinas entéfg;
mente modernas y altamente automatizadas sélo para la sustitucién dénigs
miquinas y equipos que existen en la actualidad, que dada su edad (mds
de 30 afios) y-caracteristicas (mds alli de ciertos limites mfnimos de
modernismo establecidos miquina pop‘méqpina}gg/estén obsoletas y no hay
reforma econémica pbéiblé.‘ Todos los equipos que pueden ser reformados
{de modo de ‘aleanzar o superar los limites minimos de produccidn unitaria),
se incluyen en esa élterna&iVa como tales. Dadas las proporciones rela-
tivamente elevadas de eqpiﬁos, que segin los criterios establecidos,
pedrian reformarse, é;ta primefa férmula de renovacién de equipo
representa una capitalizacién sustancialmente inferior a la gue corres-

- ponde a la alternativa siguiente, segin la cual los equipoé'transformables

también serfan sustituidos por maquinaria convencional entersmente moderna.
Para ofrecer un término de compa}acién entre las alternativas mencio- '

nadas, en el anflisis dei comportamiento de los costos conforme a cada’

una de ellés; se considerd también la situacién actual tal como se

presenta en materia de caracteristicas de equipo, rendimiento de 1la

maquinaria y productividad de la mano de obra.

S
N

Se analizan en seguida, en contraste con la situacién actual, los
resultados econémicos de una modernizacidén en las tres hipbtesis siguien-
tes: "‘_ 7 _

1) Aumento de la eficiencia y de la productividad sin modificacidn
apreciable de la maquinaria (hipétesis I). '

ii) Modernizacidn del equipo en forma econdmica, utilizando maquinaria
econdmica, pero sin embargo no la mis moderns que se puede encontrar y
realizande la reformsa de la macuinariz cuando sea econdmiéo'hacerlo
¥y recomendable desde el punto de vista téenico (hipétesis II).

111} Modernizacidn 2 trevés de la sustitueidn total del equipo. existente
por méquinas dispénibles en el mercado internacional dotadas de los més elevados
niveles de automatizacidéz y de capacidad de produccién utilizadas en la
actualidad, dentro de la técnica convencional (hipStesis III).

23/ . Véase ol capitulo X (Conceptos metodoldgicos) del estudio de la CEPAL.
/Las tres
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. Las tres, alternatlvas se basan en una hlpéte51s que consiste en
dupllcar los n1vele§ de productiv1dad actuales al térmlno del programa
de reorganlzac1on dql cual formar{a part- la renovec16n del eqnlpo.
c).. Andlisis del costo E§r01ai Segﬁn las distlntas fdrmulas de renova—

. eifn de euulpo

_ Para proceder a este anallsls se tomﬁ una fébrica de hllados y
:teJidos de algeddn lo més representatlva pOSlble del congunto por su
equlpo ¥ por los nlveles de produccldn unltarla y de productividad.
No obstante, a fln de darle un caracter conservador a2 la evaluac16n, se
'seleccloné una fabrlca que no poseia nlnguna méqulna actuallzada en su .
seccidn de hllados, sino ﬁn1camsnte un reducxdo porcentaje de maquinarla ’
reformible,: y prlnclpalmente maqplnarla obsoleta, que deberia reempla-
zarse. Asi, el costo estlmado de la renovaci¢n del equipo sers algo i
superior al que podria con31derarse como promedlo de 13 industria, pues o
son posas las fébrlcas entre las investigadas que no tlenen en sus . -
secclones de hllado una cierta cantidad, aunque pequefia, de méqulnas '
que podrian consmderarse actualizadas. Por otro 1ado, Se encuentran en
sus secciones de tegldos algunas maqplnaplas actuallzadas (AO husos de
‘canllladoras v 100 telares automét1c03 modernos)c—b/
Los datos relat1VOs al gasto de mano de obra y maqulnarla en las
'hipﬁte51s alternat1Vas de, modernlzaclon y renovaclon del equlpo, al ser -
o con51derados en conqunto con el costo de 1a materla prlma, permiten

establecer lo gue podria llamarse el "costo parclal de produCC16n“ de un

._'metro de tejide ¥ observar su comportamlento en funcién de las mlsmas

hipétesis. Es cierto que el célculo completo del costo de producc16n

_5/ Esa fabrlca, con 22 100 husos, produce dlarlamente 5 680 kllos de

hilo de algoddn cardado tftulo No, 20, 'y emplea 352 operarios en

~dos turnos con una. productividad. 1gual a la media brasilefiaz de
2 010 gramos por hora-hombre. Su seccidn de tejidos se compone de

" 450 telares, con 350 personas que trabajan dos turnos y producen
diariamente 22 333 metros dé un tejido con 20.golpes de la lanzadera
.por minuto, de un peso de 110 gramos por metro y 90 centimetros de
ancho, La product1V1dad de la tejeduria es igusl-a la media brasi-

- lefia, con un poco mis de 8 metros por hora-hombre. (Véase el capitulo
VIiI del estudlo de la CEPAL, donge se indica detalladamente cémo se
calcularon los distintos- elemeritos del "costo- parc1al" ) : :

/iendria que

A . + L.
- - . N R ’ T -
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tendria que tener en cuenta otros elementos del costo gue no pudieron
ser considerados; como 1oé'gastos de fuerza motriz y combustible, de
mantenimiento, ¥ gastos gerierales y administrativos. Sin embargo, el
costo parcial, que comprende mano de'obra, maquinaria (amortizacién e
intereses) y materia prima, representa seguramente alrededor de las tres
g cuartas partes del costo total de un tejido crudo, lo que permite utilizar
los datos correspondientes como un elemento de juicio importante para
. apreciar criticamente las hipStesis de reorganizacidn y renovacién de
eqpipo.consideradas.
| Tomando como base para las comparaciones el costo parcial de un metro
de tejido en la situacién actual (véase el cuadro 4) se observa, en resumen
le siguiente. : ‘ é
i) Entre las diferentes férmulas de reorganizacién y renovacidn de
equipo consideradas, la que muestra una re&ﬁccién del costo parcial més
acentuada (indice 78.6) es la que corresponde a una renovacién de equipo
con transformacién y sustitucidn de equipo (hipétesis II) funcionando en
tres turnos., Aungue no se tuviefa en cuenta la intrpduccién de un tercer
—turno, serfa de todos modos la hip6tesis de costo parcial més reducido
(8L.6). : T .
ii) la tercera hipétesis, de una renovacién de equipo que signifique
una capitalizacidén mis intensa, muestra un costo parcial mis elevado que

el de la hipétesis anterior, tanto en dos como en tres turnos (Indices

92.4 ¥y 82.2 respectivamente), a pesar de la ridpida elevacidn de ls produc-
tividad que le corresponde. Esto se debe, naturalmente, a una incidencia
v de los costos de capital md3s que suficiente para anular tal incremento
de la productividad, lo cual se debe a su vez a los precios relativos de
= los'factores mano de obra y capital que rigen en el Brasil.

iii) La hipbtesis I, de un mejor aprovechamiento de ls maquinaria
existente, muestra una reduccidén apreciable del costo parcial en relacidén
con la situacidén actual, usada como base de comparacién, Sobre esta
comparacidn no parece influir el nidmero de turnos trabajados (indices 87.1
¥y 87.3 respectivamente), que se debe a la influencia relativamente pequefia
de los cargos de capital sobre el costo parciasl, en las condiciones

actuales de la industria. |
/Cuadro 4 ;
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Cuadro L

COSTO PARGIAL D“ IJN METRO DE TEJIDO DE AIGGDO; EN UNA HIL-\NDERIA Y TEJEDURIA
; DE ALGODON SHGUN DISTINTAS HIPOTESIS DE RENOVACION DE EQUIPO

L3

Costo del alg od&n

Con 2144 por cientn de desperdj:cio -
Con 13 por clente de desperdicio

Valor del algoddii en un metro

Valor dé ls mano de obre por metro

Hilenderfa
Tejedurfs

Yalor de la smortizacisn e intereses de

capital por meire

Hilanderfa
Tejedurfa

Total de costo parcisal - A i

Indices

Situstién actusl Hipftesis 1 Hipftests "2 HipStesis '3

2 32 3 2 3 2 3
.Turnos Turnos Turnos Turmos Turnos Tumos Tumos. Turmos

S

132,50 13250 132,50 132,50 135,50 13250 13250 13250

160,00 160400 160,00 160400 = e e a
15000, 150,00 150,00 150400

1792 17492 17292 17,92 . 16,80 16,80 16,80 16,80

-4 .. . MR o

H18 K64 %5l %90 245 2720 il Ll
Ge17 10a19 6,38 709 201, 223 L.M3 LUk

177 128 150 1,08 501 3,68 5e72  Hels
S 316 2,29 221 161 4,36 307 | Bs3) . 6.0

36620 . 36432 52 3160  30.63  28.U47 -:3%U5 . 2947
100,00 10Ge30 87,20 87,30 8460 78,60 92,40 Bz

*
oyt e

Fuente: CEPAL {E/CN.12/623).

2/  Tejldo de 130 gramos por metro y 90 centfmetros 'd.e'anch'o,- con'hile t£3ulo Noe20e -

Taw st

v

/iv). La comparacién
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iv) La comparacién entre las hipStesis I y II, de.una reorganizacidn
sin renovacidn y de sustitucidn del equlpo por unc moderadsmente moderno,
indics solamente una diferencia de cierta importancia {de 87.3 a 78.6)
en el caso de funcionar en tres turnos. El funcionamiento en dos turnos
no parete ofrecer un margen Suficiente para que los cargos de capital
correspondientes a las elevadas inversiones de la hipétesis II se compensen
suficientemente por el sumento de la productividad.

v} No debe clvidarse qué los hatos del cuadro 4 procuran ofrecer
una 1linea de orientacién relativa sl’ promedio general de la industria de
hilados y tejidos, que no excluye la posibilidad de situaciones compleﬁa-
mente dlstlntas en determlnadas empresas;, de las expuestas esquematicamente.

Al comparar las ventadjas relatlvas de las diferentes férmulas de
renovacién de equipo, deberfan considerarse otros factorss de gran impor-
tancia aunque dificiles de medir, sea por su caracter cualitativo o
perque no aparecen explicitamente en la COmparaciéh del costo parcial
comentada anteriorments, |

i) La modernizacién de 1a maquinaria provocaria un sumento. conside-
rable de la productividad de ls mano de obra o un incremento paralelo de
los salarios unitarios, qué en las hilanderiss, como se ha indicado,
ascenderfs gl 100 por ciento (productividad) y 16 por ciento {salario

4
£
3
4
i

unitario) en la hipStesis II y de 250 ¥y 33 por ciento, respectivamente

en la hipétesis III. EBn las tejedurfas los incrementos serian alin m4s
acehtuados. En la actuaiidad, los salarics de la industria textil se
encuentran entre los mis béjos de toda la industria de transformacidnm,
siendo en promedio apenas iguales o ligeramente superiores a los salsrios
minimes legales, debido precisamente a la baja productividad de 1la mano
de obra que prevaiece.

ii) La maquinaria moderna permitiri tambidén elaborar un producto de
mejor calidad, comenzando por los hilos que serdn mis regulares, més
limpiocs y.de me jor resistencia, hasta las terminaciones que podrén incluir
los nuevos procesos desarrollados eh afios recientes ¥ proporciocnan un
‘lﬁfoducto mejor y mis atractivo, qﬁe ofrece ventajas tanto para el consumo
interno como para la exportacidn.

S iii) El empleo de un- ndmero menor de méqulnas acarreard uns disminu-
cién de los gastos de mantenimiento, asi como la immovilizacidén del capital

/correspondiente a

T
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correspondiente a-las existenclias de plezas y-accesorios, -Los.gastos qe
mantenimiento -se reducirén también por el hecho de fue el tiempo necesario
para el mantenimiento.de.las miquings nuevas. es menor .del que se destina
al equipo viejo y' frecuentemente muy desgastade. Finalmente, disminuirian.
los riesgos de fallas mecdnicas que hacen perder horags de produccidn.

iv) La redmecidén del nimero de miquinas hari disminuir.el consumo ...
total de fuerza motriz y de combustibles, - - . . _— _

v) En relacién con la hipdtesis: I, segin 1z cusl ls misms maquinaria
existente, trabajando en ‘condiciones. bastante mejoradas de organizacidn . ..
interna,- podria mostrar indices de rendimiento.no muy diferentes de los .
gue corresponden, segin el cuadro 5, a ls hipStesis II,es necesario
advertir que esa.posibilidad es algo problemitica. Efectivamente, las .
condiciones de -avanzado desgaste en gque se encuentra el parque de miguinas ..
actual vuelve bastante incierta la posibilidad de hacer -funcionar esa - _

“maguinaria al nivel de eficiencia tefricamente alcanzable que sirvi.de. .. . ...
- base para el cidlculo de la produccidén correspondiente a la hipdtesis I.. |

vi) En vistade lo:mencionado en el pdrrafo antericr,.serfa también
mis improbgble 'que.se pudiese utilizar sistemiticamente la maquinaria
existente; sin.transformaciones ni sustituciones, durante un tercer turno -,
de trabajo diario, - Esto significa que ciertas ventajas adicionales que
derivan de uha mencr incidencia de .los gastos generales y administrativos
en el costo unitario ‘de produccidn, que se obtendrian mediante el funcio- . |
namiento en tres.turnos, se producirisn en la prictica solamente en el -
caso de las hipétesis 11 y I1I. . J Co N PR 11 'ai£=,. .

vii) Finalmente, en las hipétesis que suponen tanto la transformacidn. . .
como la sustitucidn de maquinaria, existe la posibilidad de usar para
ampliaciones futuras de las fdbricas el espacio que queda libre per la'.
supresién de -un mmero aprecisble de unidades, lo cual podria representar--
una reduccidén considerable dé los gastos futuros de inversidn en edificios.

d) Aplicacidn’de la relacién producto-capital y de otros criteriog

El andlisis.econdmico de ls conveniencia de renovar el equipe, .asi como
de las diferentes fdrmulas que. éste podria seguir; debe basarse en otros
criterios, ademis del del costo parcial de un tejido tipico. En seguida
se considerarsn pasra cgada caso o féfmula tecnolégica, las-valores que:

‘representan los siguientes coeficientes: e e
/Cuadro 5
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Cuadre 5

COEFICIEKNTSS PARA EL ANALISIS ECONGMICO DEL REEQUIPAMIENTO

Situacién actual Hipftesis 1 HipStesis 2 Hipétsals 3 ~

Coeficientes
2 3 2 3 2 3 2 3
Turnes Turnes Turnes Tumeos Turmoes  Turnos Turncs Tumos
Hilanderfa ' . ‘
Relacifn productofeapital 1.8 241t %1 . . 2.9 Ou7 0s9 Ou6 Oed
Vulor agregade por operarics \crucar?s 628 576 739 - . &B2 1 322 1213 3 173 2 899
Idem = fndice 2 100 92 - 118 109 211 193 - 505 .
Tejedurfa
¥
Relacién producto/eapital ) ey . 6a? 6o %¢H 2.6 49 1e9 26 '
Valor agregado/operaric/erucero/m 1 H2¢ 1 300 2 033 1 86k 7 545 6 872 12 261 11 224 i
Idem = fndise 100 92 143 131 531 484 863 790
Excedentesfei:ivertible unidad de .
capltal ‘cl'nl 000/01'.1 OOO)Q 3-6 l‘hs 5.’4 703 3-]'} “.? 3.0 4,1
Pabrica intérrada
Relacién pr;oducto/capital . a7 5.1 g 6.8 240 200 .3 1e3
Velor agragado/operario/ _
(crucere/adie) 6551% 59 973 92960 85237 188 U5 172 283 Lol 533 365 606
Idem = fndics 100 92 142 130 288 263 613 558
ento: CEPAL,

/i) Relacién
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i) Relacién producto-capital
ii) Valor agregado por obrero
iii) Excedente de valor agregado dlsponldle para relnver516n, por

" unidad de equipd,’ e - o ’

El filtimo coeficiente s¢ determiné ‘Solamente para la tejedurfa, Los
otros se determinaron para la hilanderfa, y para la tejedurfa de unz
fébrica integrada, que comprende la hilanderfa 'y la tejedurfa,

El anflisis debe efectuarse en distintas etapas., En primer lugar
deben compararse las férmulas que suponen la renovacién del equipo (IyI1),
para determinar la orientacifn tecnolfgica que convendrlz imprimir a esa
renovacién, considerada como si fuera una inversién para el comiénzo de
un nusvo sector.

. En segundo lugar debe consﬁderarse la alternativa de un meaoramlento
de la situacién actual que no supone nuevas inversicnes {h1p6t951s I),

en comparacién con la situacién actual, .La viabilidad de seme jante reor¢f _],

ganizacién exclusivamente administrativa, sin embargo, se ve gravemente

limitada por una serie de circunstancias, Estas, no cbstante, salvo que

se refieran a la imposibilidad de uvtilizar la maquinaria existente, tanto, ' -

en la situacidn actual, como en la hipétesis I, de tres tumos de trabajd,
se introducirén posteriormente en el anflisis.

 Por itimo, 1la férmula de reequipamiento que fue adoptada prov151onal-
mente deberd confrontarse con la hipdtesis de un mejoramiento de la situacién
actual, sin sustitucién de la maquinaria obsoleta.

En la hilanderfa, la relacidn producto-capital, en cualcuiera de las
hip8tesis, muestra en €l trabajo con tres turnos un aprovechamiento del
capital apreciablemente superior {25 a 30 por ciento) al cue se logra con
dos turnos, Por lo tanto, la f8rmula de funcionamiento en tres turnos
deber{a, en principio, ser condicidén inseparable de cualquier férmula de
reorganizacidn que implicase nuevas inversiones, La calda en &l valor
agregado por obrero resultante de la introduccién del tercer turno parece
insignificante en comparacidn con el mejor aprovechamiento del capital
asi obtenido,

L2 mayor capitalizacién e la hlpdte51s III en relacién con la II no

se traduce en una utilizaeién s econémica del capital, sino por el

/eontrario, La

»
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contrario.‘ La relacién producto-caﬁital baja a pertir de la férmula de.
reequipamiento con reforma de la maquiinaria, auncue no en forma marcada,
Como la hipbtesis III supone un incremento muy grande de la inversién en
comparacidn con la hipStesis anterior, parece indudablemente ser la solucién
preférible desde el punto de vista del aprovechamiento del capital, aunque
el vﬁlor égregado por operario sea mﬁcho m4s elevada en la f6rmula de
mayor awtomatizacién, . ' -

Queda por examinar cémo podrfa mejorarse la situacidn actusl sin
realizar nuevas'inversiones. 5i s8lo se considera el funcionamiento en
dos turnos, por las razones antes mencionadas, se observa que tanto el
éapital como la mano de obra acusarfan un mejor aprovechamiento, si bien
la mejora serfa relativamente poco pronunciada, La atraccifén principal
de esta férmula, por lo tamto, parece residir en la circunstancia de no
exigir la immovilizacién de nuevas inversiones,

La comparacién entre la férmula de mejoramiento administrativo de
la situaeidn actual y la hipftesis de un reequipemiento moderado
(hip8tesis II) muestra los resultados m&s interesantes y dignos de cuidadosa
atencién. Debe recordarse que la comparacifn se efectfia entre la
‘hipétesis I en dos turnos y la hipftesis II en tres turnos. La relacién
producﬁo—capital, en el caso de tai-reequipamiento, decaerfa a imenos de
la mitad {de 2.1 a 0.9) en tanto cue el valor agregado por operarioc no
aumentarfa sinoc en 60 por ciento. Tomando en cuenta la escasez y
abundancia relativas de los factores de capital y mano de obra,
respectivamente, esa comparacifn se torna desfavorable 21 reequipamiento,
sobre todo si se considera que la comparacidn tiene lugar entre una suma
de capital (aunque a un nivel de aprovechamiento distinto del actual) y
otra sume de capital a la cual habrfa que sumar vn volumen apreciable de
nuevas inversiones,
| Como por las razones aducidas anteriormente es dudosa la realizacién
préctica de una reorgsnizacifn sin nuevas inversiones podrfa ser mis
realista una comparacién de la hipStesis II con la situacifn actual. En
este caso la situacién serla muy distintz, La relacién producto-capital
bajarfa también a ia mitad (1.8 a 0.9), mientras cue el valor agregado por

operario subirfa un poco menos que al doble,.

/La situacién
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La 81tuac16n QLe se observa al anzlizar los coeflc;entes COIrTeSpPOTiee
dientes a la tejeduria es similar a la anuerior en sus trazos fundamentales,
El trabaao en tres turnos es 1nseparable de la idea de un reeculpamlento
y éste, conSJderado en las dos férmulas tecnol&glcao de una mecanlzac16n
m&s o menos acentuada, deberfa corresponder g la férmula que representa
una inversién global (y por unidad de producto) menor, La diferencia
en la rela016n de producto-capital {es decir en &1 grado de aprovecha- '
miento econémlco del cap1ta¢) entre la hlpdues1s 1T ¥ la 11T ‘llega a
casi 50 por clento (de L9 a 2. 6), lo cue refleJa el carfcter antis -
econdmico de cualquler aumento de la mecan1zac16n por efecto de los
precios relatlvos de los factores registrades en el Brasil, La
productlvldad sube, naturalmente, en forma mucho més acentuada en funcidn
del grado creciente de mecanizacidn (51n llegar a dupllcarse), pero ‘estd -
c1rcunqtanc1a no parece ser suficiente para compensar el menor aprovecha-
miento del capital y la gran sums de 1nver51ones adicionales requerlda. :

La reorg@nlzac16n sin nuevas inversiones detennlnaria en la teaeduria
un menor aprovechamlento del capital y de la mano de obra. Pero ta -
comparacldn entre esta blpdte51s (I) y la de reequipamiento moderado (1)
muestra la mlsma dlsmlnuc16n en el aprovecnmmlento del capital (relacién
producto—capltal) de 649 a Le9. Sin embargo, la elevacién del valor

agregado por persons es mis marcada, 1legando casi al cuddruplo.'

-

En el caso de la tejeduria, €]l excedente del valor'agregédo tebrica~
mente susceptible de reinvertirse, que puedé aquf calcularse, introduce
un elementc de moderacidn en las conclusiones anteriores., Este 9xcédente;

que, en determinadas c1rcunstanc1as nruede dar un elemento de -juicio tan

-

1mportante como la relacién producto—capétal, es el valor agregado por
persona, BEs m&s elevado en la hipdtesis II que en la 1II,1lo que una vez
mis comprueba el carfcter antieconfmico de un reequipamiento demasiado’
capitalizante. No obstante, en la hipbtesis II (tres turnos) es mis
elevado todavia que en la situacién actual (dos turnos), 'y queda por
debajo (por un margen relativamente pequeno) de 1a fﬁrmala de reorga—‘

n:r.zacién Sln nuevas 1nver31onw.

N

/El cuadro
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El cuadro. due-muestran los coeficientes correspondientes a una
fabricacién integrada, que-COmpfendauhilados vy tejidos, se sitfa
naturalmente cerca de los valores antes mencionados, . '

El anflisis anterior permite derivar algunas conclusiones, -aunque con
grados distintos de certeza, En primer lugar, la idea de un recquipaniento
con elevado grado de modernismo - -como el de la hipftesis III o mi&s que
a@sa - debe ser descartada categéricanente,

Probablemente deberi mediar un plazo bastante dilatado antes que los
precios relativos de los factores en el Brasil - traduciendo una posicidn
de mercado distinta - se alteren en grado suiiclente para invalidar
ésq\gonclu516n. ‘ '

En segundo lugar, en todos 1os casos en que el mejoramiento de la
situacidn actuzl sin la realizacidn de nuevas inversiones fuera factible,
 la hipbtesis I, aunque sélo sez con dos turnos,-es decididamente preferible
a la movilizacién masiva de inversiones para poner en prictica el reequipa=-
miento de la hipStesis II {tres turnos)., En la prictica, parecée que la
desventaja que muéstra el anflisis econfmico de ese reequipamiento serfa
mayor en la hilanderfa cque en la tejedurfa, Por lo tanto, el problema,
~ como se explicard mfs adelante, radica en que el funcicnamiento de una
'tejedufia segfn los patrones mejorados exige una calidad de hilo que
diffcilmente puedé lograrse en tejedurfas en que predomine el equipo
obsaleto. De este modo se introduce aqui un factor de calidad que puede
significar una grave limitacidn de la llbertad de opcldn entre las alter-
nativas que teéricamente se presentan, ,

En tercer lugar, si se comprobase que no es viable la hipbtesis I, o
' que en casos particulares no fuera factible el mejoramiento administrative
de la situacién existente, la situacién de la hip&tesis II, de reequipa~-
miento moderado, mejorarfa bastante en la comparacidn, sobre todo en la
fejeduria; En esta eventualidad, un factor decisivo para decidir sobre
la orientacién mis conveniente en relacién con la reorgénizaci&n ¥ meder-
nizacién de la industria textil podrfa residir en la consideracifn de los
~ factores cualitéiivos, institucicnales, de mercado y otros que por su
'naturaleza no pueden ser cuantificados y de los cuales nos ocuparemos mis
adelante, '

/e) Reequipamiento,
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e) Reequipamirnto, ampliacidn del mercado v empleo de mano de obra

fn este seecidn sc znalizarédn los efectos probablces de un programa de
reecouipeidisrts sobre elampleo de mano de obra en 1a industria de hilados
7 tejidos, tenlendo en cucnta la evolueldn del consume aparente ¥ ¢l ren-
dimiento més clevado de las operaciones que debiera resultar de 1o aplicao-
ci6n de un programe de¢ reequipamiento,

Cuclguier progroma de sustitucidn de equipos anticuados y de bzjos
rendimicntos por otros modernos, do moyor produceidn uniteria, tiende en
genercl o cbsorber menor cintidad de mano de obra., El recquipamicnto que
aqui s¢ considera, o peszr de toner come meta un nivel de productividad
gue aunque guedard muy por debujo del registrado en lo industric textil
norteamcricana y de la japonesa, podrd traducirse cn un desplozomiento
apreciable de la mono de obra, Zllo dependerin en greoa medida de edmo
s¢ orientc su ejecucidn, pues hoy algunes circunstoncics gue pedrian con-
tribuir a digminuir su iniluedo desfavorable sobre ¢l volumcn do
ocupacidn ofrecido por la industric,

Para moyor claridad, 1o oxposicidn sc presentord cn forma esgquemitico,

1) La reorganizceidn de la industric y su recquipamicnto - y no séle
este (lbimo - disminuyen ¢l cmpleo de 1o mano de obre cn las fdbricas en
dos formas, Por wn lado, como las méqguints modernas ti.men una pfoduccién
unitaria superior a las antiguas, surd nccesaric un nfucro menor de ¢lles
pdra obtener la misma produccidn total, Por ¢l otro, las niquinas modernas
prcsenﬁah un grado de avtomatismo muy superior al de las néquinas antis
cusdas, por lo cual un opurario pucde atender simdténeamente o un ntre ro
mayor de unidadss,

2) ¥s sy diffeil procoder o unc ovaluaciin cuontitoctiva del desplaw
zamiento de la mono de obra que resultarda en 1o indusiric brosilefic de
hilados y tejidos por efecto de un programe de rewgquipamiento correspon-
dient. = la hipbtesis II (véase la seceién anterior) pucs tal desplaza-
miento derivaric de innumerables situaciones individunles, doado que no sélo
presentan las fébricas textiles un grodo de obsolebisno muy varlable, sino
gue la extensidén en gque tendria que aplicarse la sustitucibdn de e¢se equipo,
2l depcnder de las decisiones de coda eapresa, podris tornzr precaric cunl-
quier previsidén cuantitative gliobal, Leos consideracienes que sé presentan

/= continuacién,
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a contlnuacldn, por lo tanto, tlenen por. finica intencidn ofreder algunas
1nd1caclones sobre el p051ble orden de magnltud del.. problema. Estas:
con51deraclones se limitan a los sectores del. algodén y- de 1la Isna (que

representan, en conJunto, alrededor de 83 por ciento de la mano de obra
ocupada en la 1ndustrla). : ‘ '

3) Bl nfmero total de husos de algodén, en el futuro, admitiendo que
todas las empresas se~encuentran en wa gituacidn similar al promedio de
la industria, se reducirfa en 40 por.ciento, en tanto que el nfmerc de
telares disminuwirfa en L3 por ciento, In el sector de la lana, la reduc—
cién en el futuro serfa de 42 por. ciento. de los husos y 40 por ciento de
los telares. Sobre esa base podria estimarse que el parque de miquinas
futuro serfa igual, aproximadameﬂte, a 60 por ciento del actual, en rfinero o
de miquinas, No obstante, segln el programa de reequipamiento con31derado ';%
existe clerto exceso de mfouinas actualizadas para las nece81dades de ' ;
trabajo en dos turnos, -que varfa de wna a otra fibra y es nulc en clertos
casos;-wj 41 introducir la correccién corresnondlente, se tendr{a que

' el parque de miquinas futuro serfa del orden de 63 por ciento del actual -

“an las hilanderfas y de 67,5 por ciento en las-hilanderias (5 y 12 por
ciento respectlvamente del 60 por c1ento de méqulnas restantes en el

- future). v ' '

" 4) En lo gue se refieré a las cargas de trabajo, las diferencias

czleuladas entre la situacién actual y la futura, correspondientes.a la = -
hipdtesis II de reecuipamiento, son las siguientes:

Situacifn . Situacidn Diferencia en
actual futura perciento
Hilanderfa gde algoddn (operarios ' B
. por 1000 husos) 7.0 5,0 , 28,5
Tegldo de algoddn (opersrios por :
20 telares) 7.0 245 64,0
Hilados de lana (opersrios por '
1000 husos} - . 20,0 - 14.0 30,0
Tejidos de lana (operarios por ' . S
: 20 telures) - 166 6.6 . 60,0

23/ Véase el c_épit.lﬂ.o VIII del estudio de la CEPAL, v
. : /Puede asi
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Puede asi considerarse que en las hilanderfas, en general, la reduccién

de mano de obra determinada por el reequipamiento serfa del orden del 30
por ciento, en tanto que las tejedurfas llegarfa a un 60 por ciento, en
cada turno de trabajo; Conviene tener presente gue esas reducciones se
refieren a la mano de obra ocupada en la situacién base y que sélo‘se con-
cretarian en su totalidad al fin del programa, cuando hubieran producido
sus efectos todas las medidas de mejoramiento de la Opefacién internz de
las f4bricas,

‘5) Ia mano de obra necesaria para una produccién igual a la presente
{en funcionamiento con dos turncs como ahora) serfa, al final del programa
de reorganizacidn la siguiente: |

Hilanderfa: 70 por ciento de mano de obra x 63 por ciento mdquinas
= L4 por ciento de mano de obra ocupada actualmente

Tejedurfa: 40 por ciento manc de obra x 67.5 por ciento mdquinas
= 27 por ciento de la mano de obra ocupada actualmente

Es decir, para operar un nimero de méquinas actualizadas equivalente
a 63 y 67.5 por ciento, respectivamente, del parque actual, a niveles de
prdquécidn unitaria de la maquinaria y productividad de la mano de obra mds
o menos iguales al doble de las actuales, bastarfa 44 por ciento de la mano
. de obra actual en la hilanderia y 27 por ciento en la tejeduria, _
6) Sin embarge, lo que antecede se basa en una produccidén total igual
a la presente, en tanto que durante la ejecucién de un programa de reequi-
pamiento el consumo interno deberd ampliarse de modo de exigir la ytili-
zacién de la misma maquinaria en un,tercer turno. La ampliacidn de la
produccién total que se hard posible por la intreduccidn de un tercer
turno {con seis horas de trabajo) serfa de 37.5 por ciento, lo qﬁe‘corres-
ponderfa al incremento del consumo aparente hasta 1966 6 1967,
7) E1 aumento de la manc de obra correspondiente a la introduccidén
de un tercer turno completo (es decir, para trabajar con la totalidad de
las mdquinas disponibles)} es de 50 por ciento de la usada en dos turnos
{con la situacién actual), De este modo, la mano de obra total hecesaria
para trabajar en tres turnos serfa la siguiente:

Hilanderfa: 44 por'ciento mano de obra actual + 22 por ciento de la
misma = 66 por ciento de la mano de obra actual

Tejedurfa: 27 por ciento de la mano de obra actual + 13,5 por ciento
de la misma = 40.5 por ciento de ia mano de obra actual.

/4s1 pues,

ot



ST/BOLA/CONF, 11 /L., 3
Pig, L7

Asi pues, el procrama de reorganlzac1dn ¥ reequlpamzento determlnarla,
despuds de terminado, una reducc16n de 1a mano de obra utilizada en el
hilado de algodén-y la lana de aprox1madamante 33 por ciento-de la que
hoy encuentra empleo-enuesa_rama-industriai.r I1a reduccidn del empleo que
significa serfa més acentuada en la tejedurfa, llegando a 59.5 por ciento
del nivel actual, . . , . T

Como en los sectores del algoddén y la lana, las hilanderfas emplean:
actualmente 53 por.ciento . de la mano de obra, la reduccidn, media del
empleo para el conjunto de hilanderlas y tejedurias serfa de aproximada~
mente 45 por ciento de la ocupacidn actual, Este cdlculo, como-se-dijo-
anteriormente, no tiene un cardcter rigurose, pues por su naturaleza
agregativa se borran las variaciones de empresa en empresa gque pueden
alterar los resultados finales, Por otra parte, se admite como hipdtesis
que la situacidén en las demds fibras serfa similar a la del algoddn y
la lana. )

8) Es probable que la reduccidn del persomal.no ocurra de una sola
vez, sino que se realice paulatinamente a medida.que, gracias al entrena-~
miente adecuado y a vigorpsas medidas de reorgaﬁizacién interna de.las
fdbricas,. sea posible alcanzar cargas de trabajo éptimas sin afectar . la
eficiencia de la maguinaria o la calidad del- producto, lo que podrs
demorar unos dos o tres afios, Asimismo, es inevitable que un programa
de reorganizacién y modernizacidn de.un sector industrisl gue s& encuemtra
en niveles de eficiencia y productividad tanbajos como los que se obgere
van en la industria brasilefia de hilados y tejidos venga a determinar una
reduccidn apreciable en los efectivos de mano de obra utilizada, ya que
la ma1:10 de obra sobrante representa la propia comrapartida del arcaismo
de las condiciones de funcionamiento que se pretende eliminar, Sin
embargo, existen algunas consideraciones que muestran cémo, en la prictica
la situacidn podrfa presentarse en forma menos desfavorable.

9) En'primer lugar, es posible que la introduccidn de las reformas
de reorganlzac16n interna y mejoramiento de los métodos de trabajo, que
deberén ‘realizarse paralelamente 2 la sustitucidn de los eguipos
obsoletos, muestra en la prdctica una falta de sincronizacidn en algunos

/afios (por

]
‘-"l.
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afios {por lo menos en cuanto 21 logro de sus plenos resultados) en
relacidn con el programa de reequipamiento. De ahl resultarfa una
tendencia a que los Indices de reduccién de la mano de obra anterior-
mente mencionados se vieran en la prictica bastante suavizados por
efecto del crecimiento del consumo aparente, En segundo lugar, el
crecimiento del mercado, por encima de la capagidad productiva proyec-
tada, requerird una ampliacién de la misma, con la correspondiente
absorcién de mano de obra, de modo que se atepuaria la magnitud de su
desplazamiernito, Esta ampliacién del mercado podr4, por lo demds,
volverse mds rdpida de lo previsto si las elevadas tasas de crecimiento
del producto bruto registradas en el pasade fueran acompafiadas en los
préximos afios de una distribucidn mds equilibrada, tanto entre regiones
como entre clases de poblacidn, £l abarataniento de los costos de los
textiles puede tamnbién tener un efects favorable sobre el consumo de
las masas de bajo nivel econdinico,.

10) En segundo lugar, ias renovacidn de personal que ocurre per-
manentemente en las fdbricas textiles por efecto del retiro voluntario
de los operarios (turnover) representa en la industria de hiladosgs ¥
tejidos del Brasil alrededor de 10 por ciento de la mano de obra ocupada,
en promedio. Si durante el periodo de adaptacidn de los operarios a
la nueva maquinaria se evitara contratar a nuevo personal eﬁ reemplazo
de los que se retiran voluntariamente, pedria quizf reabsorberse la

mano de obra desplazada enteramenie en la propia industria,

/6. . La _scleeccifn
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5; La Seleccién de tdcnacas v equipos desde un nuntc de vista dinémicc——/

hnéllsls ancerior 11usfra Ll vroblema de 1a aelecc16n de técnwc s en la
preparacifn de programas de desarrollo 1ndustr1al, en el caso partlcular
de. la reorganizacién y moaarnlzaclén de una industriz tradlclonal.

Los pdrrﬂfos siguientes atafien a la conolderac16n del mlsmo problema
en una perspectiva dinfmica, introduciendo en la con31deruc16n del tema
ciertas hipbtesis.sobre la probable evolucién con Buropa y 193 Estados

Unidos.. | | | - S

%

a)- Agunss h1p6t sis_sovre lo cvoiuclénAdc 1o tccnolqgja toitil (hilatura

de 8ly0dén) en Brosil on ecnpsreeidn con-los Estadcs Unddos y Europa

- A.continuacin se presecatan algunas hipétesis sobreﬁlas Tuturas etapas
téenicas de la. hllanderia de algoddn en el Brasil, comnaradas con el
desarrollo de esa rama de ¢a *rdustrla en pafses mis desarrollados, a
fin de peder sprociar cuﬁ L oes 1 CEIiN0o & regorrer por ia industria de

aquel pals, para llezar a una 51tuacldn competltlva con los paises
dndystrializados, . , . ) .
+. . Pars ello se aﬂﬂllZG el comnortdnlcnto de detcrmln déé comboneﬁtes del
costo de produceidn de un kllo de hilo de. alcoddn de titulo 20, en el
Brasil, Europa y Estados Un;dos. los componentes esaoaldos fueron los que
ozrecian.mcnos dificultades de estﬂmaclén, a saber, la mano de obra, la
deprecihagibn y los intereses del capital 1nv~rt1do. .

.Bn lo. gue se rofiere a las etapas, se. con51der6 que la 51tua016n

nreSCnte en el 3rasil es la descrita en el estudlo de CBPAL sobre la
indusiria textil en ese a*s 41/3 tuacifn que ¢s més 6 1enos similar a la

de Europa en los afios anteriores a la €ltima guerra,

,_,/ Este tena 8¢ anuentro,HL amplignente tratadé en La oro;rgnacidn de
industrias tradicionales: _una mct.odolo'-ia pare la industria textil
(ST /ECLA/CONF ,11/1..23 ).,

27/ A industria textil do Drasil: Peéscuiza sobre as condlgobs de operagao

papyari ey

nos roros_de fiagao ¢ tecelosonm, Limitéddo B/CN,12/623.

/La siguiente,

»
s
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La siguiente, que se denomind “etapa 1%, corresponde al nivel.gue,podria
alcanzarse mediante la aplicacién de un programa de reorganizacidn.y-;éequi—
pamiento, 1llegindose asf a una situacidn como la vigente en Europa hace
algunos afios, alrededor del perfodo 1955-60, ya parcialmente supzrada,

Se trata de un nivel téenico regular, de tipo convencional utilizando
maquinaria de rendimiento normal de ﬁnos 20 g de hilo No, 20
huso-hora. 7

Actualmente, la hilanderfa de algodédn en Europa estéd en tren de superar
esa etapa en pos de mayores adelantos, estiméndose que, hacia 1968, “fecha
en que se complotaria la reorganlzaclén de la industria brasilefia, Furopa
habrfa ya degado atris por completo la etapa 1 para pasar-de lleno a la.
etapa 2;'

Tl nivel técnico correspondiente a esta etapa 2, que aproximadaménte
refleje las comdiciones actuales de 1a industria en Estados Unidos, se
caracteriZﬁria”por el uso de miquinas de alta producciéngg/mediante cuyo

~uso serfa posible elaborar aproximadamente 2L g por huso-hora, siempre

de hilo No, 20, Se ha estimado que el Brasil alcanzari esita etapé hacia 1977,
o sea diez sflos después de completarse la reorganizacién oué caracteriza la
primera etapa de ese nafs, plazo que se estlma suficiente para la amorti-
zacién de las. invorsiones correspondientes, N

Lé etapa 2, de caracteristlcas ya descritas, serfa entonces la tercera
paré el Erasil ¥ la segunda para Europa, en tanto cue para los Estados
Unidos, el préxdimo nivel técnico serfz la completa auvtomatizacién, que
llamamos etapa 3, cuyas caracterfsticas se describen a con»1nuec16n.

Estén en curso de experimentacién en diversas partes del mundo 51stemc
de hilar parcmalnente automdticos (de la apertura del 2lgodén hasta las
cintas de estiraje y de las cintas de estiraje hasta €l enconado, en el
caso de hilatura directa, en tanto que la finica mamitencién queda en el

transporte de las lataé de cintas de estiraje hasta las costuras).

28/ De apertura con “ecarrousel! alimentando directamente cardas neumfticas
produciendo unos 20 kg de cinta adelghzada por hora, estiradoras de
alta velocidad con regulador de cintas, mecheras con husadas de gran
capacidad o afin hilatura directa de las cintas de estiraje para tftulos
gruesos o medios, continuas de 15 00O RFM con mudada automitica de las
husadas, enconadoras automfticas de alta velocidad ¥ reanudacién automnée
-tica de hilos,

/Estos sistemas
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TStos sisteinds se basan -en la aﬁreracidn sucesiva dé miquinas similares

}rendlmlento comparable al de las mdquinas

% a lak de ‘tipo convenclonal, f_
" descritas como tiplcas dé '1la- etapa 1. Asi, se obtiene un aumento de la
*productividad‘de'la fno de obra'por disminucidn'dé‘personaly hasta llegar
a ‘upa” carga de’ trabajo algo inferior a un trabaaador por l 0CO. husos, pero
$in’aumento signlflcatlvo de la product1v1uad de 1& maqulnarla.

3in embargo hay otros procesos nuevos que 56 estén desarrollando a base
“de meulnas de més alta proaucc16n, sﬁmllures alas de la etapa 2 pero

completamente automanlzadas, ¥ aﬁn 1nc1uyenao 1a sunr3516ﬁ de ciertas

o
»

fases actualnﬁnte utlllzadus én la Drcducclén. P

‘La producclén de estas mfquinas serd apreclablemente superlor, ya que
podrﬁ lograrse alcanzar los 28 g “por huuo—hora “(hasé tltulo No, 20) ¥ con
_ carges de trabago tan baj” qua O 5 oersonas pcdréﬁ atenqer 1 600 husos,
cusrdo sctualmente én el Bra 11 se re<u1ere algo ‘mis de 7 ooreros, en
Europa 3 y en los bstadoQ Unidos 2 2 Ualh 1gual cantldad de husos, Se
TL! con31der6 cntonces coio e+apa 3 la utﬁlzzac15n de cutos fltimos sistemas
: autométlcos de alta producczdn, sin tomarse cnccuenta los que se estén
expprAmbntqndo5:ya que “stlmu han aldG SﬁpCf&dOQ por 105 sistemas total~

mente auﬁomatlzados que aparecerén én el morcado en felatlvauwnte breve

‘ plazo.

Los célculOn del costo de 1ns£ala016n-deb1eron basarse en el precio

actual de los sistemas aatomatlzados ex1stentes, por carecerse adn de ele-

ﬁ; mentos pava e5u1mar el costo real de los 51stemaa futuros, Sin embargo,

; ccmo es probuble que el ntmero de 1éou1nas 1ntegrantes del proceso automitico
sea menor OUu el del pr0ceso conven01ona1, es posmble esperur que el precio
futiro resulte 2lgo inferior al que se escogife

Hay consenso ceneral de que los salarlos, horar¢os ¥ sobre todo la
esc“sez de mano de obra b eV1stos en T‘uropg eh €1 curso ‘de la préxima
década obllgarén 5 1la 1ndustr1a textll a adoptar 168 slstenas de completa

) automatlzacién (ebapa 3}, haolénacse estlnado que serén ;mplantados en
Europa, alrcdcdor de 1977, en Estados’ Unidos ha01a 1968, en tanto gque por
el morento no resulta posible visualizar cufindo-tales uécnlcas serin econb-

mlcamente apllcables eh el Br151l 'hs 1mrortante entonces examinar el

/efecto que
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efecto que sobre los .costos tendrén las sucesivas etapas y hasta qué punto
las inversiones resultarén econbmicas, asf camo también las condiciones
comparadas de competencia de las tres regiones, Como ya se expresara
anteriormente, ante la imposibilidad de prever el comportamiento futuro

de todos los componentes del costo, en especial la materia prima {algedén),
el anilisis debe limitarse a solamernte mano de obra, depreciacién e
intereses del capital.invertido.

Sd) Mano de obra. Se tom$ como base el coste actual promedio de la
. iy

hora de trabajo, .incluyéndose las cargas sociales: 0,35 dflares cen el
Brasil (incluido el turno noché), 0,80 délares en Buropa y 1,70 dblares

en Zstados Unids; en las etapas.siguientes el costo de este elemento fue
estimado suponiendo que aumentarfa en un tercio del beneficio adicional
resultante de la mayor producfividad;'obteniéndose el costo de la mano de
obra por kilo de hilo al dividif el salario horario por la cantlidad de hilo

producide en una hora de trabajo.

ii)':DeprecigpiSn: en €l caso del Brasil y para la situacidh.presente

v etapas 1 y 2, se tomarbn lés:cifras que figuran en el informe de CEPAL;2
en tanto que para la etapa 3, la depreciacidn se calculd en 10 por ciento
anual sobre una estim;cidn'dé 325 dblares por huso, cifra que incluye 35‘pof
ciento de recargo sobre el.valor f.ou.b., en concepto de gastos de flete,
internacién e ingtaiacidn. ‘Para Eurora se tomardn los mismos valores pero
sin el recérgo dé 35 por ciento; sin embarge para la ctapa 1 se tomé la
mitad del valor éstiﬁado para ella, para tener en cuenta laslambrtizaciones
ya efectuédas, efectudndose las smortizaciones futuras a razén de 20 por'
ciento anual, debido a la proximidad de la implentacién de la etapa 2.
Irual procedimiento se adopt$ para la situacién presente {etapa 2) de los
Estados Unidos, ,

'1ii)- Intereses del capital: se utilizé 12 por ciento para el Brasil y

6 por ciento para Turopa ¥ Estados Unidos, distribuyéndoselos entre la pro-
duceibn que préctice o tebricamaonte se obtiene u obtendrd en cordiciones

6ptimés de eficiencia,

29/. "A irdustria textil do Brasil ,.." op.cit. en llamada 27/,

/La produceién
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La produccibn por l‘OCO‘hﬁsos'; caloulada éobre'é 60b:h3r;s de trabajo
amiales - se estind, para las dlferentes etapas, en 14 kg (situacién
prescnte del Brasil),: 20 kg, 2h kg y 28‘kg para.las etapas 1, 2 y 3,
respectivamente, e ;

Las cargas de trabajo (nfmero de trabajadores necesarios para operar
1 000 husos incluyendo la preparac16n en la hllatura) fueron estzmadasf
también separadamente para cada pais © reglén y etapa., 81n embargo para
la etapa 2 en €l Bra51*, se tomS una carga de trabajo un poco més elevada
que la europea o estadounldenSe corre5pond1ente 4 esa misma etapa, en
previsién de la dlflculﬁad,que supondrd para aquel pais alcanzar el nivel .
de cépacitacién de obréros Yy supervisbres correspcndiente a estos ﬁltimos,
eSpec1alante si se tlene en cuenta el relativamente bago punte de partida
brasilefio. Dicho supuesto resporde también a la 1ntenc16n de hacer mdnimo .
el desempleo, en prev1516n de que la demanda no_se expandlera lo suficlente
como para posibilitar la ampllac16n de la capacldad de producc16n, y por:
exde la absorcidn de La‘manp de obra desplazada-por la tdcnica,

b) Pronéstico tentativo de costos, inver@ioqgs“y rendimientos

Los resultados de las estimaciones formuladas sobre ‘la base ‘de los 7-
supuéstos e hipStesis expuestos, se presentan el el cuadro 9,

De este cuadro pueéen extraerse las siguientes cbnelusiones:

i) El costo de la mano de obpa por unidad de produécidn decrece-en

todos los casos, como Qonsecuenc1a del aumento de product1V1dad 1mputable

-

a la utilizacién de técnicas cada vez ﬂas adelantadas, a pesar de haberse
supuesto aumentos c0n31derables de los salarlos horarlos' en. el Brasil la
relacién entre los actu&les;y los de la etapa 3, es de'l a 4, en Europa
de 1 a 3 ¥y en BEstados Unjdos de mds de 1 é Ze _
ii) Por el contrario, la evolucidn de la inecidencia de las 1nver51ones L
sobre la unldad de producto (deprec¢ac16n) muestra un crecimiento contlnuado.
En el Brasil ese aumento’ es mis bien’ moderado hasta la etapa 2 1nslu51Ve, -
pero al pasar a la tercera se preduce un verdadero salto. en efecto, mientras
que en la etapa 2 de 1a depreC¢acldn es’ poco” més que el ‘doble que lo actual,’
en la etapa 3 ese elemento del costo representa ca31 ‘seis veces el actual

Yy 2 veces y media el correspondlente a la’ etapa 2e

© e Jouadre 9




Cuadro 9

SITUACION ACTUAL Y PROYECCION COMPARATIVA DE CIERTOS NIVELES TECNICOS EN HILANDERIAS DE ALGODON a/ oW
DE BRASIL, EURGPA Y ESPADUS UNIDUS g“q"g
[}
) Eras-ii Europa Estados Unides ﬁ ;E
1962 Etaps 1  Ftepa 2 Etape 3 ‘Etaps 1 [tapa 2 Etapa 3 Etapa 2 Etapa 3 &
_ 1568 1977 : 1962 1968 1977 1962 1%8 &
Produceidn base (kgs por 1 000 huses/hora) U 20 24 28 29 2ly 28 2y 28 T:
Productividad {gramos por hora hombre) _ 2 Q08 4 300 11 200 56 000 [ éoa 12 500 56 000 12 509 56 008 ‘ P‘
: . ‘ . ‘ . I
salarios- por hora: (en délares) b/ 0,35 0.450 0u65 1,50 0.50 1,10 2,40 1,70 3460 b
Componentes considerados del costoe por kg
‘de hilo {en dflares) y
Meno de obra 8475 t.004 0.06 0,09 0,1%0 0409 9.843 0.120 0.06€
Depraciacién ‘ 0.631 .063 0,073 0.175 0.0l5 €.06 0,135 0,060 0.135'
Intereses capltal 8,035 © 0.072 0,082 0,210 0.013 0.036 . 0,001 04018 9,081
Total de 3 ocmponentes 0,24 0,229 0,215 0.u15 0,138 0.186 04259 0,158 04276
Capital actusl esfimade(en ddlares por 1 003 husos;25 000 - 307903 rysur -
Inversidn (en délares por 1 000 husos) 85 oga 135 00 325 000 95 000 258 000 250 Q08
Produceién (kilos por 1 000 huses efis, ' )
{6 600 horas anuales, 3 turnos) : 92 koo 132 000 158 400 184 8oa 132 00t 158 400 184 Boo 158 Loo 184 Boo
Indice de produceidén por 1 000 husos 109 143 <173 200 160 120 1o 100 118
Relecidn capital/producto (délares per kKg/afie) 0.27 0,64 _0.85 1,70 0.23 0.0 1.3% 0,30 1.35
Indice capital/producto 100 237 315 £30 100 261 887 100 L5a
Obreres per 1 000 husos en 3 turnos : 22,8 15,0 7456 1.5 9.0 6.6 1.5 6.6 1.5
Relaclén capital/obreros (délares por obrera) 1 097 - 5 666 .0 18 000 216 647 3313 ™ 394 166 000 7197 166 009
Indfce capitel/obrero . 100 516 1641 19 750, 109 U433 4 ¢80 . 100 2 36

_/ Pruducuién de hilo cardado No. 20, trabajando tres turnos,

2/ En los salarios futuros 88 supuso .- que el.beneficlo por aumento de la productividaed se dividird per tercios enire los traba.,jadcrea, el empresarlo y loa

consumldores.
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En Burowa, ¢l pasaje de la etapa 1 a la 2 s:i'.gnific.a'un atmmente de
33 por cicnto micntras cue la'cifré de depreciaciSn de la etapa 3 implica
sendos aumentos de.200 v 125 por ciento sobre las etapas 1y 2, respecti-~
vamente,’ En Estados.Unidos la 1mplant3016n de la etapa 3 significarfs un
aumento & m4s del doble de la carga actual {etapa 2) por déprcciscidn,

iii) Considerando el total de los tres componentes del costo, se aprecia
una reduccidn mds o menos marcada para el Brasil - alredédor de 10 por
ciento - al pasar de la situacifn actuel a2 la etapa 2; sin embargo, el
pasaje de &sta a la etapa 3 muestra una duﬁlicacién del costo,

En Europe ocurre alge similar: el costo de la ctapa 2 es superior en
casi & por clento al de la 1, pero el de la 7 supera a aquél on 40 por
¢iento, porecentaie que'» aproximcdamente - se replte en ¢l case de Rstados
Unidos, al pasar de la etapa 2 2 la 3. |

iv) Lo expucsto, lleva 2 ponsar que si no cambian las condiciones
presentes la hilatura automftica no scrfa econdmica en regién alguna, a
menos que de alguna mancra pucda rebajarse el costo de 250 délores f.o.b}zgf
por huso, Sin embargo, dada la escasez de meno de obra cn algunas regiones,
5 posible gue -« a pesar de la menor rentabilidad - sca nceesario edoptar
la téenica de la ctapa 3, para poder asi satiéfacer'la demanda, Otra
solucidén serfa la de-recurrir a la produccién de pafscs con mano de obhra
" barata para completar as? el déficit de los palses m4s desarrollados, De
todas maneras cn el caso del Brasil, considerando la rclativa baratura de
la mano de obra y asi como el mfs alto costo = con respocto a las demds
regiones — de la macuinaria importsda, no parece posible prever cudndo
serfa econfmica lo introduceién de técnicas altamente automatizadas, No
obstante, esas perspectivas podrfan cambiar si se¢ emprendicra cn el pafs
la fabricacidén en condiciones ccondmicas de tal tipo de moquinaria,

v) La comparacién del costo actual (3 componentes) ruestra que en
el Brasil la produccién s alrededor de 22 por ciento més cara cue en las
otras regiones; sin embargo en 1968, al completarse el programe de reorga—
nizacién y reequipamiento, el Brasil estarfa en ventaja con respecto a los
Lstados Unidos, en tante que se mantendria su desventaja con rospecto a

Europa,

30/ Tstimeceifn hecha a base de un presupuesto real,

/Zsta comparacién

RS
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o Esta comparaciﬁn podria 1levar a resultados muy diferentes si se inclu-
yuran los otros insumos 1ntegrgntos del costo, en especial la materia prima
algodﬁn, que represbnta cntre 50 y 70 por ciento del costo total, Tal como
sc degd constancia en el informe de CEPAL, L la circunstancia de que la.
materia-prima sea considerablementc m4s barata en ¢l Brasil que.en las
otras regiones compensa'cén-creces la.desventaja de ese pafs frente - por
cjemplo — a Estados Unidos en 1o que se reficre al costo de operacidn, tal
como'se 16 ha definido en el presente andlisis,’ En 1977, la.situaciSn,del
Brasil -~ yé'én 12 etapa 2 - habrfc experimentado una mejorfa sensible con
respecto a i@ anterior ctapa.  Si Europa tuviera en 1977 el miamo nivel
*tépnico'qgg en 1968, 0 sea se mantuviera en la ctapa 2, la ventaja.de costes
de 22 pdr.ciento Qpe tenfa sobres ¢l Brasil en 1968, se reducirfa 15 por
cierto en 1977, como resultado del mejoramientc que se operarfa en el ::
Brasils, En cambio, si'Europé avanzara a - la ctapa 3, de alta automatizaciln,
lbs:cpétos brasilefios en 1977 resultarfan bastante inforiores a los europeos,
‘ salvo cue éstos tuvieran une mejora sustancial como conseccucncia de
reducciones de importancia en el costo de las maquinarias previstas para
csa etapa, Lo anterior induce a pensar que la idea de implantar sistemas
de hilatura automitica en el Brasil, debe dejarse de lado,:
§ vi) La 1nvor516n estlmcda por 1 000 husos en el Brasidl.en 1968, alcan-
zarla a 85 000 délares, o sea 3.4 veees la actual inversidn de 25 0000 délares
:tamblén por 1 000 husos, correspondicnte esta €ltima a maquinaria .en . buena
parte automatlzada. 2 _ ’ : R ,
Si bien los reouerlmlento% e nusva inversién son consideranles, debe
_;tenerse en cuenta oue ello rcvalorizaria e¥ capital actual ¢inco veges, si
.”so con51dora que 5 transformaria un parcue obsolato de maquinaria en une
actuallzado. Al mismo tiempo, esta nueva inversién permitirfa un-abarata-

.mlcnto de 22 por c1ento de los trLs component‘s ‘considerados del coste,

31/ "A Industria Textil do Brasil' vas" op.cit.

32/ Tin el ya eitado eo tudio sobre la irdustris téstil on ¢l Brosil se
: -~ dio a csta macuinaria up valor correspordiente a la quinta parte de
su valor de reposicidn,

/vii) Ceme ne

Y oa

LS
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v11) Como noc se dispone del valor futuroc de la produccién, que depen—
deré de la evoluc16n de las condlclones del mercado se ha efectuado el
aqéllsls de la relacibn capital-producto, expresado este f1timo en
términos fisicos"de volumen, Dicha relacidn, el insumo de capital por
kilo anual de nllo, alcanzarfa a 0,27 délares, ch la situacién actual
brasmlena, pero si se considera que con el mismo capital se seguiréd
produclendo durante 6 afios mds hasta 1968, al tomar en cuenta la amorti-
zadién durante esé'ﬁeriodo, la relacibn se reducirfa a unz sexta parte,
o sca a 0 0&5 délares por kg. 3i bien en 1968, et insumo unitario de
capital serfa 137 por clento supcrior al de 1962, debc tencrse en cuenta
'oue se produciria una revalorlzac16n de Ta.maqulnarla de cinco veces su
valor actual con una inversién supcrlor en s6lo 250 por ciento al capital
estimado actual, La nueva inversién correspondiente a la etapa 2 haréd cue
la relaclén capltal—producto se eleve a 0,85 d6leres en 1977, Si se depre-

3 3 3 o - [ T P oYY & I
ciarn esta inversidn en 10 &fios la amﬁrtaaaulvu anual sorfa do 0,085 délare:

bl
]

pero como no parece econdmicamente justificads pasar a la etapa 3 después

de esos 10 afios, puede estimarse Qﬁe 1a inversién calculada para la etapa 2
tendrd una vida itil de 20 afios, con lo gue su ineidencia anual se redu-
¢cirfa a 0.,0425 d6lares por kilo anual de hilo, importe casi igual al similar
calculado para la etépa 2. Con un mismo nfimero de husos la produccién
aumentari en 20 por clento, pero si se considera un perfodo de 20 afios,

la demanda deberé crecer en casi 120 por ciento, por lo que puede estimarse
seré necesarmo doblar la capacidad de produceién en el mismo lapso,

Con el nivel téenico de la etapa 1 serfan necesarios 2 400 husos para
realizaf una produc coibn e satisfieiera la demands brasilefia, Scbre la
base de 85 délares por huso, la carga de la inversibn serfa en ese caso de
0.35 dfélares por kilo anual, En cambio, si la produccidn neccesaria para
cubrir la demanda se basara'én‘elementos correspordientes al nivel téenico
de la etapa 2, hastarfan 2 000 husos cue, a un costo unitario de 135 délares,
darfa una carta de inversién de 0.47 dlares por kilo amual de hilo, Si se
considera QUE ‘una parte del eQuipoeal uso durante la etapa 1 necesitard ser
reemplazado por haberse tornado obsolete y fucra de uso, es probable que la
inversidn prevista para la etapa 2 - cue corresponde a una rencvacién total

del equipo - resulie a la postre mAs econdmica cue la renovacién parcial,

/viii) La implantacién
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v;mil La 1mplantac16n de la etapa 1 en <l Brasil, ‘cuya teminacibén se prevé

-para 1968, elevaré la relacldn capltal/ooreros de 1 097 4 5 666 dSlares.

Esta proporc1én corresponde ca51 Cxactampnte a- la. ya menc1onada revaloriza-
cién cue se opuraria en el eoulpo actual como consecuercia de la 1nvor316h
pf6V1Sta de &85 ddlares por huso para pasar de la.situacién presente ala

~etapa 1L, . En efecto ya se ha constatado como can una inversién eou;valente

a 3.4 veces la rev&lorlzacldn seré igual a cuatro veces el valor actual _
de-la maquinaria. O,sea, que’ 8¢ ‘trata de un aumentd s8lo aparente de la .
relacién capital/bbferos. Pbr el comtrario, la etapa 2 traerd apareaado
un aumcnto real de la relacién, pues la inversién por obrero aumentarfa
algo més de 3 veces, de 5 666 délares a 18- 000, en.especial por la reduecién
de la cantidad de_operarlos, cuyo ndmere” alcanzarfa -sélo a la mitad de los
empleados en la etépé l."Sin embargo, debe tenersc en cuenta'que la
produccién. aumentaria 3610 en 60 per ciento mientras que la demanda lo
harfa en 120 por. clento,si se conszdera cue la misma maquinaria trabajaria
por lo menos durante 20 aﬁos.” En ese caso seri.necesario doblar la capacidad
de producc16n, con 10 que se reabsorberia enteéramente la mano de obra despla-
zada, B - R

ix) la 1mplantac16n de las ctapas 1y 2 representaré una reduceifn por
lo menos relativa del personal emploado en la industria, si es que la demanda
erece sflo al 5 por ciento anual, Sin embargo puede esperarse que el mercade
se amplfe a un ritmo maﬁor 5racias a un desayrollo mfs ridpido del mercado
interno y-a ia apertura de mercados extérios {mercade comfn latinoamericano,

.déficit de produccién en los mércados internacionales o mejor posicién compe~

titiva con relacién a estos fltimos), 1o que tendrfa un efecto favorable en
cuanto a absorcién de mano de obra. Adends, no debe olvidarse que los

- salarios aumentarén en un S0 pbr ciemnto entre.la situacién presente y la §

prevista para la etapa 2, pasando de 0.35 a 0,65 délares por hora en
términos resles... L ' ‘

x) En cuanto a lo anterlor parece razonable eonsiderar que ¢l Brasil
pasard paulatlnamente de la sltuac16n presante a.la ctapa 2, en un perfodo

de aprox1madam~nte 20 a 45 anos.

/xi) No hay
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xi) No hay duda que la modernizacién de la irdustris textil brasilefia
plantearfa graves problemas de financiacién,, especlalnmnte en lo que se
refiere al-pasaje de la etapa 1 (1968) a la 2 (1977). La intensidad de la
: 1nVﬂr516n en este caso serd de 135 000 ddlares por 1 000 husos, ¥ corres—
ponderd a un cambio total de técnicas sin posibilidad de reducciones por
reformas en la maquinaria, FEl lapso de lO.aﬁdé permitird la amortizacién
total del capital‘éétimado péra la etafa 1, Suponicndo que las utilidades

scrfan la fuente de financiacién para el pasaje de la etapa 1 a la 2, serfa
necésario que las reservas correspondientes aleanzasen a unos 13,5 délares
anuales. por huso instalado, sin tomar en cuenﬁé las necesidades de ampliacién
de la produccibn para seguir el aumento de 13 demanda, Para hacer posible

la constitucién de tales reservas, cuya creacldn presantaré dificultades
considerables especialmente en perfcdos de inestabilidad cambiaria, serd
necesario que el gobierno provea los incentives fiscales adecuados para que
asd ocurrTa.

También podri hacerse frente al problema de la ampliacién de la capacidad
productiva, estimulando ¢l aporte de capitales extranjeros; esta perspectiva
podrfa adouirir sentido prictico si en el futuro la escasez de manoc de obra
y las cordiciones poco sconémicas de operacidn correspondientes a la etapa 3
de hilatura automdtica, provocan cscasez de produceidn-a los palses més
desarrollados, Las empresas extranjeras tendrfan desde luego interés en
instalar f8bricas en pafses donde las condiciones de operacidn les permitirfa-
exportar a sus propios pafses en la medida de los déficit ocurridos,

.c) la posicifn relativa de la industria textil brasilefia

U A T mwrmTarat B e oL E L 3 -
resenta la evolucidn comparavive de ja in-

dustria en les pafses estudiados, segfin rcsulta del anflisis de los datos

Gl
W

anteriores, con cspecial referencia a la posicisn relstiva de la irdustria
brasilefia, i
La situacién del Brasil con rospscto a las domés regiones serfa la gigulcntes
i) Productividad: actualmente, en el Brasil aleanza a sélo 15 per
ciernteo de la estadeunidense y 33 por cienitc de la europesa, BEn 1968, llegarfa

a 8 por ciento de la estadounidense y 35 por ciente de 1a europea, en tante
que en 1977, serfa de mis ¢ menos 20 per ciento de la correspondiente a las
otras regiones,

/Cuadro 10
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Cundro 10

EVULUOION COMPARATIVA DE La IMDUSTRIA TEXTIL EN LaS TRES REGIONES

ESTUDIADAS, SEGUN EL CALENMDARIO TENTATIVO.

.1§52 1568 1977 7,
Produstivided Bresil 2 000 4 300 11 200 sb ton
(cr. por hombre/hom) Zurope. 6 500 +12 500 56 000, :o-
© Estodos Unidos 12500 - 56 000 - -
Gosto cel kilo de Wilos - Braatl 0.2 0229 0,215 0,115
$ por k. Eurepa 0,158 . 0.186 0,255 -
(3 compon'nt“_). £atcdos Unidos 0,158 ' 9,276 - -
~ - : . .1
Relaoiém copital/producitin Drestl 0,045 0,06k 0 0425 °.{°83§/_
{$ por.kilo afio) ;. Europa - 0.038 - D060 " DeOEB -}
' ' Estodes Unidos 0,050 0,068 P - -
Relacidn: cnpital/ohrero Brasti : 109 : 5 666 . WBooo . 26 67
($ por obrera) : Europa . 3 333 T4 3gh 166 000 T e
, Egtedos Unldes 7 197, . 166 000. . - -
Indices I/
Brassl 100 100 100 -
Produstividad " -,  Europa 225 290 500 -
Estados Unidos 650 1 302 - . -
. Bresi} 100 100 160 -
Cogto ’ Europe 82 - B2 120 -
_ © Estados Unidos 82 120 - -
. : . Brasil 100 100 100 .
: Capltal/produceidn . Europe 84 | 25 160 -
Estados Unidos’ 111 106 - -
Brasil 100 100 100 -
Cepltal/obrere . Europn , 30k, 254 922 -
" Estodos Unidos 656 2 930 - . -
&/ Insluyendo amortizacidn,
2/ Bra.sil 100' »
* ‘ ’
.
] A ‘
. y - »
* /ii) Costo:

LA

-~
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i3) Costo; es actualmente 22 por eiento mayor en el Brasil que en
el resto de los pafscs considerados, En 1968, el costo brasilefio serfa
16 por ciento inferior al estadounidense pero se mantendrfa 22 por
ciento por sobre el europeo; hacla 1977, la situacidn brasilefia se
harfa m4s favorable, ya que sus costos serfan 17 y 2 por ciento
inferiores a los curopeos y estadounidenses, respectivamente,

131) Relacifn capital/producto: actualmente la incidencia de las
cargas de capital sobre la produccidn es 10 por ciento inferior en el
Brasil que en Estados Unidos, pero 12 por ciento superior a lo estimado
para Europa., En 1968, la relacién capital/producto en el Brasil serfa
apenas.superior a la de Furopa, y 6 por ciento inferior a la de Estados
Unidos, En 1977 la situacién serfa muy. favorable para el Brasil: la
relacidn analizada serfa inferiocr en 37,5 por clento a la de los otros

palses,
iv) Relacién canital/obreros: en tedes los afios, 1a relacién es

inferior para el Brasil, En el momento presente la inversién por

obrero representa en ese pafs menos de la tercera parte correspondiente
a Buropa y alrededor de un sexto de la estadounidense, En 1968, serfa
60 por ciento inferior a la europea, en tanto oue no alcanzarfa a repre-
sentar 3 por ciento de la estadounidense, En 1977, a pesar de aumentar
m&s de dos veces por sobre la estimada para 1968 adn dicha relacién
representarfa solamente 12 por ciento de la prevista para Furopa y
Estados Unidos,

De lo que precede, puede inferirse cque en 1977, o quizds un poco
antes, posiblemente resulte econémico para Estados Unidos y Europa
aprovechar la situacidn favorable del Brasil = y evertualmonte de otros
pafses latinoamericanos que gozarfan de condiciones similares « para
procducir en ellos los wvolfimenes necesarios para cubrir el déficit
originado en el aumento de su demanda interna,




