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Gupitulo I ifyn_. A
_ PROGRAMAGION DE INDUSTRIAS TRADICIOMNAIES: -
NATURALEZA DEL PROBLEMA:'. ° * -

1. Introduccién

Se ha slaborado el enfoque 0165100 de la programaclon 1rdustriul tenlendo
en vista prlnclpalmente el estableclmlento de nuevas 1ndustrias o la
expansién répida de sectores 1ndustr¢ﬁles qpe cbcdecen a ;as mlsmas carac—‘_
teristices tecnoléglccs y de organlzccmon del nucleo ya axistente._u En..
ambos objetivos es la sustitucién de 1mportaclones 0, en menor numero de.
casos, la expansidn de exportociones, la que permite fijar metas de creci-
miento sustan01almente mdS ambiciosas que la s que rcsultarlan dul crecl—f.
miento Vegetatlvo del mercado 1nterno.' Las preslones eJercldas sobre la
demanda de fkctores productlvos a cauvsa del upldo cre01mlento simulténeo ..
de dlversos sectores crean problemea de 1nte:dependencma y compatlbllldc d .
¥y es) princmpnlmgnte, para hacerles frente que se elcboraron las tecnlcas
de programaclén. ‘ ' o I _

' Sin embargo, pava las 1ndustr1as tradlclonaleu, que son las que se .
establecieron desde 16s comienzos de la 1ndustr1allzac1on en los paises
nuevos, ex1sten tamblun problemas de ctra n?tur%leza _que. pueden enfrentarse
con &xito mealante 1la p*ogramaulén. Pero en este caso se necesmta
recurrir 2 una metodologia distinta y por lo genLral mds compleja que la o
generalmente utlllzadﬂ ‘para 1a programEclon de sectores 1ndustr1ales nuevoslﬁ
o de aquelles 1ndustrlss gue son partlcularmente dlnﬁmlcas a consecuencla
del estimulo de una’ fuerte demanda. -

2. Progrgmpclon de industrias tra d1c1onalcs

Las industrias tradicionnles son aguellas que existen en ca31 todos los
paises aun en los ‘de incipierte: desarrol;o ihdustrial y’crecen a un rltmo
lento. la debtilidac de 1¢ demanda es en parte consecuencla de la

elevada sustitucidn-ds 1mportaclones alcanzada 'y nor ‘stra, de 1a ba;a'

elastlcldhd-lngreso que ccracterlza la demafide de 1os productos de esos

/sectores.:iDéJ S e
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sectores. De tal modo, el objetivo que se tiene en vista al programar

el desarrollo de dichos sectores no podria ser su expansién a un ritmo
rdpido, superior al que se alcanzaria de manera espontdnea, como es el
caso que determina por lo general la necesidad de programar el crecimiento
de los sectores nuevos. Tal objetivo consiste mas bien, en reorganizar
de manera radical las condiciones de operacién de la industria.

En los sectores industriales tradicionales-se encuentran aplicadas.
técnicas y métodos de organizaciﬁn frecuentemente ;nadecuadqs,.lo_gug,lleva
a dejar de lado la proyeccidn de la estructura y de los.indices de rendi-~
miento de la industria existente én sus actuales condiclones de trabajo.

La programacicdn, al contrario, debe presuponer una remodelacién completa .

de las condiciones de operacién vigentes en la industria & programar, |
Ahora bien, una industria trariicional, donde no. estén presentes los
estimulos proporcionados por un rédpido crec¢m1ento a la 1nverslén ¥y a la ,
innovacién, dificiilmente cambiard sus antlcuados metodos de gestlén admlnls-
trativa y de operacidn técnica en forma espontanpa, vor declslon 1nd1v1dual
e independiente de los empresarios en ac t1v1dad en el sector.:: El empre- ]
sario dindmico no es firecuz:nie en esta clase dc 1ndustr1as. ‘Y el mercado,
virtualmente estancado o =n lento cre01m_enuo, no prOporc1ona los estlnmdos
'a la inversién y moderniza016n que van generalmente aparegadog_con‘una.
demanda di ndmica, ‘ _ . .-; o

En estos casos, sdlo a traves de una reorganlzac16n 51stemétlca .
esto es, programada de todo el secuor, poar&n modificarse en forma sustancial
y en breve plazo las deficientes condlclones de operaulén.. Es necesarlo,_
en tales casos, poner en vrdctica matodos que . l .even al méx1mo aprovecha-
miento de la adopecidn conjunta y coordinada - spgun un programa deflnldo o g
para ejecutar en plazo determinado - de numerosas medldas de perfecc1nna- J

iento y de reorgani zac16n, estrechamente 1nterrelac1onadas.'t

L0

Probablemente, laimetodologia que deba adoptarsz para la programacién
de estos sectores industriales no seri exactamente la nisma para todes, pues
cada cual presenta en general, condiciones. particulares en su modo de ope-
racidn, Asimismo, en un mismo sector industrial, puede existir la necesidad
de alterar ligeraméhte el esquema del . estudio que permitird la programacidn
de acuerdo con las cendiciones operacionales o institucionales vigentes en
un determinado pais, Sin émbargo, los principales puntos que deben consi-

derarse en todos los sectores sont
‘ /a) E1
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‘ a) E1 desarrollo histérico de la industria que se va a programar
¥y su p051c16n dentro del conJunto econémico del pais.
b) Ia evolucién de ;a demanda “tanto.- en el mercade internc como

en relac1on con exportac;ones, con sus; tendenclas cualltativas ¥y cuanti-

tativas, L I .}555,; o o

'c) El funcionamlento actual de la: 1ndustr1a y su nivel de modernlsmo

‘desde ol punto. de vista tanto ‘de '1a maqulnarla como de su organlzac16n.

d) la estlmac+6n de las condlclones en las cuales deberéd funcionar:

en el futuro para hacer frente g 1a demanda y conservar o.adquirir una

.

‘Los dos primeros puntOb son’ clészcos yaébﬁunés para todos los
estudios. de prog“ama01on. Por esta “azon no aar=ce atil volver a2 hablar
de ellos en detalle en la de cripeidn- de. una metodologia‘que tenga el
propéslto de programar el desarrollo de una ¢ndustr1a tradicional,

Para ilustrar 1a mane“a ‘en la cual qe puede énfocar. el estudio de
los dos puntos 31gu1entes, parece Lntereéante, por el.contrario, presentar
con algin detalle. uns metodo_ogia que -fue adoptada ‘por- la .CEPAL para pro-
gramar una 1ndustr1a trcdﬁc1ona1 productora de bienes de consumo, la
industria textil, en. el ﬂaso de uvn. pa.:Lc donde esa industria funciona en
cond1c1ones partlcularmente precarlas.z De toaan las: industrias tradicio-

" 13 mAe
b4 -2 m

en forma general , touas lag carqcteristlcas que deflnenﬁestos sectores y

nalan
naaes

1-:: ‘la taxti Ly nupqto fue resume

confronta en-su cengunto todos Tes. problemas 1nherentes a ellos,

.3: La 1ndustrla text;l

la 1ndustr1a textll é8- genera»mente, si. ‘'no - 1a prlmera, por cierto una de
las: prlmeras qpe se ‘establ ecen en un pais.' ‘Es; 1a contlnua016n légica de

una tradlclon artesana Ly bres.en todos los Iugares del mundo el principio

de la 01v111zac16n fug el de vestirse, ‘no’ekiste. una. sola regién donde no

' hublera ~ 0 no haya todavia, ~ - na artesania -de fabrlcaclén de tejidos.

Estos - dos anteceuentes aacen.de 1a 1ndustr1a textil una industria antigua,
muy tradnc1onal deSarrollada esponténeamente, gin planeamlento vy muchas
veces: en forma bastahte anérqulca, condlc,ones en las gue se presenta en
todos los palses lat‘noamerlcanos 51n exaepcion,

-t

/Se trata
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Se trata de una 1ndustr1a gue de modo general carece de dlnamlsmo,
sobre todo en las ramas més tradicionales como algodén y lana, con.
excepcibn de ‘las que utilizan las fibras sintéticas o artificiales de
creacidn relativamente reciente, que tuvieron un desarrollo de consumo |
mucho mds répldo que las fibras naturales. Asi, en la mayoria de los
casos, las fébrlcas que utilizan estos tipos de fibras son mis modernas
y mejor manejadas, salvo que se trate de antiguas fébricas de productos
de algodén y de lana dué hayan sido convertidas en fébricas de.productos;'
de fibras artificiales y sintéticas, situvacién que acontece algunas veceé
en la prédctica por la facilidad que existe para hacer tal conversidn.. A

Si se cons1derawa solamente el comportamiento de la demanda, la ‘
aplicacién de los procedlnlenuos de . prog;amaclon al sector textil podria

parecer sin una 3ust1i1cac1ér clara, porque ¢l aumento del consumo de

e

textiles sigue un ritmo infivenciado principalmente por el crec1m¢entq
vegetativo . de la péblacién ¥ en mencr amplitud por el aumento del ihgreso'
por habltante, sin que Haya un margen sustancial para un huevo esfuerzo
de sust1tuczon de 1mportdc10nes. Se trata por 16 tanto de programar un.
desarrollo lento v paulauzno, cuya amplitud no serd importante sino a largof
plazo, 5i el. creylmlen ¢ del consunc se estima globalmente "en un 5 por
ciento anual para una ampiiacién de la nroducc;én actual del orden de un
50 por c1ent0 se necesl itaria unos ocho anos, lo que traduce un rltmo muy
inferior 2l que se constata para industrias ﬁupvas. 'De ‘hecho, en Amerlca
Iatlna, los pafses en los cuales el consumo de textiles. estd ansg}tuido"
por una elevada ﬁropqrcién'de importacionésison la excepcidn, La maybria
‘de los pafses latinocamericancs han segﬁido una polftica tendiente al
autoabastecimiento. en textiles, por las 31gu1entes razones'i' s . #
a) Son en su mayoria productorss de mat erias prlmas, B .
'b) Las fébricas textiles no requieren 1nverswones muy elevadas. . 4
por unidad de producto (scbre todo por el hecho de que ‘la mayoria, de las
fibricas mis. antlguas se equiparon con maquluarla de secunda mano, . aunque
importada; _ _ _ ‘
¢) No héy, ni por razones téCnicas,_nifpof razones econdmicas, un
limite rigido de tamafio minimo y, de este-moqo,.gudierbﬁ éntrar7peqpeﬁos
inversionistas en la industria textil; | S s . . -
| /d) la
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d) La industria textil utiliza ’imei importante cantidaa:de"mano
de obra, abundante -en Amérlca Latina, aprovechando el nlvel de remune—
raciones relativamente bajo § el hecho de’ que esta mario de obra no a
necesita una larga y diffeil preparaclén, o o '

e) Los gobiernos, deseocsos de economlzar d1v1sas y de promover B
la industrializacidn, facilitaron el establecimlento de una Lndustrla ?
textil nacionsl por 1o general medlante una elevada proteccién aduanera-

f) Debido a la falta de competencia exterlor v a la Tuerte tendencia
a una situacién’de competencia irperfecta én el mercado 1nterno, se hizo
posible obtener utilicades con51derables con 1nver51ones relatlvamente
pequetias. S

En resultado de.las caruunstaﬁc1aq anterlores, se ha alcanzado un
alto grado de autoabastecimiento. En la majorla de los paises 1at1noame—
ricancs la importacidn de n;oductos textiles sélo representa cuando mucho
un 10 por ciento del consumo, ¥ ‘ademds Ta pequenﬁ' roporc1on residual estd
muchas veces.constituida por produc»os ‘de’ caracterletlcas especiales,
cuye consumo es reducido y cuya produculon en el pais normalmenue no
resultarfa econdmica, -

En conclusidén, en la casi’ totalldad de los paises no haJ lugar, a
corto plazo, para una rdpiday ampiia eXpan316n de la producc16n de
textiles destinada al consumo-intérno. PErspectlvas de una exnan516n
impertante sélo existen en fUheisn de que el 1ngreso por habitante esté
repartido mds uniformemerte y que el mercado potunc1a1 existente en todos
los pafses en forma de un bago consuno de amp’los nucleos de la pcbla-
¢ién, se abra a la industria textil, De hécho’ existe én cada pafs una.

Fomrmmamd it 2 et L Ao T a et w A
J..a.uyu.t valiuT k.)UJ. WML WIS L8 H\JUJ.-:LL;.L

Yy et B e B

i, ) pr'i’ iic ZLycu.uLcuur: ut; Cmu"‘E"'iu(‘)S, Praciis-
camente alejados del mercado de los prodlctos textiles de tipo’ 1ndustr1al.
Por dltimo, no cabe duda que la creciente 1ntegrac1on ‘de mércados
en América Latina pernlulré a la :ndustrla texbil’ u-rJ ‘bétandarizacidn.
considerable de sn producclén, con eI’ consecuente abaratamlento de los
costos y un posible c:echlento de demaﬁda mayor que el prev1eto.'
Resumiendo las condlclones generales en 188 que se desenvuelve la
industria textil en América Latlna conv1ene -indicar en pocas palabras
alpunas de sus caractaristlcas tecnlcas “de’ operacﬁén, “gstas serdn mdterla
de un examen mids detenido en otra parte de este 1nfbrme, donde se desarrolla

mis detenidamente la metodologia. /1a capacidad
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La éépabidad'de produccién instalada en los pafses latinoamericanos
es generalmente bastante superior a la produccién, tomando en chenta que
existen en muchos casos posibilidades de aumentar el ndmero de horas que
la maqulnarla puede trabajar ¥y que el rendimiento’ de ella en términhos
de produc01on por unldad de tiempo.es inferior a los nivéles que éﬁ‘estado
¥ .caracterfsticas tecnoléglcas le permiten alcanzar. Esto se traduce
- también en b&JOS anELeS de la productividad de la mario’ de obra, desper-
"dicios excesivos en las materias primas utilizadas y una’ estructura de
costos’ que, reflejando las deficiencias sefialadas, conduce a° dostos de
produccidn elevados. [Ellos en turnc actdan ccmo freno-a la expansién de
1la deriande, 1a'que para estos vienes tiene unaﬂelasticidadAprecio'felati-
* vamente fuerte. Ila excesiva diversificacién de productdé-eiaborédos por
las f4bricas individuales contribuye también a elevar los costés.

- Las condiciones de cperacién expuestas resultan de una deficientse
organizacién de la industria, que Jrncluye . frecuentemente la presencia
de equipo obsoleto, Sin embargo, aun cuande este fltimo ‘Factor es de
importancia, se ha podide comprobar que el facior organizacidn es el de
-mayor influencia en el conjunto, De ahf que una reorganizacién de'lé
industria sin nuevas inversiones se vuelva el elemento clave en una'bro-
gramacién para este sector, Ia conveniencia de unarprogfamacién'récional
ha sido reconocida ampiiamente en varios paises altamente industrializados
en que sa‘ampfehdieron_programas especiales para la industria textil;
esta en aquellos pa‘ses también estaba confrontada con serios prbblémas,
aun cuando de naturaleza algo dlst1nta a los que aque;an esta act1v1dad
en los pafses de América Latina, A

Podria decirse entonces que la procramac1dn en‘un sector tradicional,
como la industria textil, incluiria entre sus objetivos bdsicos los
siguientes aspectos: ..

a) E1 mejor aprbvechamientc de las instalaciones existentes con
vistas a obtener Indices més altos de rendimiento de’ la maqulnarla y de
productividad de la mano de obraj .. . )

b) 1a determlna016n de las futuras amp11a01ones del mercado y 1la
manera de satlsfacer+o, pr¢mero mediante.la utilizacidn mds eficaz de los
recursos existentes y eventua_mente a través de una: expansidn de la
capacidad ‘productora,

/e) 1a
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i "¢} La aplicacién de las medidas dd ‘reorganizacién y de posible
reequipaniento que se:ejecutarfa en forma escalonada, a fin de coordi-
narlas con los objetivos socio-econdmicos generales, en particular el
nivel .del empleoc. 3 _ . , o

La: programaeidén de industrias tradicionales, como la'textii,
obedece’ en consecuencia a objetivos relacionados con la alocacidn Sptima
de recursos para un importante sector de la actividad econdmica, cuya
evolucién espontdnea ha condutido a précticas que inciden adversamente
sobre la economfa en.su'conjunto, al mismo tiempo que actdan como freno
a las"tendencias hacia una integracidén econdémica regional. 1a deficiente
utilizacidn dé .los recursos. disponibles en esta industria, que con pocas
excepcicnes se manifiesta pricticamente en toda la regién, significa que
se requieren mayores -cantidades. de capital, mano de obra y_matefias )
primas por unidad de producto de lo que técnicamente se considera necesario.
Este exc¢eso de recursos dedicades a una determinada actividad, se sustrée,
naturalmente de otras actividades :econdmicas y por consiguiente torna més

estéasos los recursos disponibles :para ellas, especialmente tratdndose de

‘capital para nuevas industrias. - Tal desperdicioc debe atribuirse esencial-

mente a dos factores, unc:.de tipo empresarial y el otro de tipo institu-

ciondl, ILas industrias. tradicionales, creadas en épocas en que las técnicas

modenas de organigacién no estaban aun tan ampliamente difundidas como

en el presente, y caracterizadas por numerosos establecimientos de tipo
familiar- dentro del: ramo, o cuentan frecugntemente con el conocimiento
téenico sufitiente para una operacién gficiente bajo condiciones de libﬁé
competendid. - Mas aun, la proliferacidn de estableeimientos en estos ramos
ha conducido en -algunos. palses-a” inversiones nuevas sin .una adecuada eva-
luacién del mercéado, reésultando.en exceses de capacidad productiva, en
tanto qué'én otros paises.la insuficienecia de.inversiones, ya sea para
reposiciéh o para’#&mpliaciones, ha:conducide a:situaciones de elevado grado
de obsbtletismo deliequipo., Esto se agrava por.el hecho de que, anie la
augencia de eriteérics -adetuados, muchas: vecgs ya la magquinaria adquirida
origifidlmente era-tecnolégicamente obsoleta. . Por otra parte, se

/manifiestan en
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manifiestan en el pfesente tendencias opuestas, en el sentido de adquirir
maquinaria y equipos que incdrpqran_los ﬁitimos.adeiaﬁtbs tecnoldgicos,
desarrollados en paises altamente industrializados ﬁafa respénder‘a.la
tendencia en ellos hacia un grado de automatizacidén cade vez ms alto, Es
evidente que ni el uno ni el otro procedlmlento de capitalizacién concuerda
con las cond1c1ones vigentes en América Latina donde deberén conciliarse

los objetivos de proporcionar el méxlmo de empleo al mismo tlempo de lograr
niveles de productividad, y por ende, de precios qne pe"mltan una amp11a016n
de la demanda ademds de facilitar la concurrenc1a en un.mercado reglonal
La programacién deberé entonces proporc1onar al elemento empresarlal los
eriterios necesarios, sean ellos econémicos o técnicos, para la canallzaclén
de sus inversiones hacia aquellas alternativas tecnolégicas qug conduzcan

a minimizar las inversiones v mEXimizar el.empleo. Al miémo tiempé la |
programacién contribuird a formular el ritmo de las invgrsiohes de tal manera
que la modernizacién dg.equipos - en los casos que ella sea necesaria - sé
efectlde en forma escalonada a fin de evitar efectos adversos sobre el nivel
del empleo existente, En esta forma los aumentos de capacidad y de pro-'
duccidn podrin ser absor01dos, en la mayoria de los casos, por la fuerza de
trabajo existente, cuya productividad medla aumentarfa en consecuencia,

Cabe mencionar finalmente los factores 1nst1tuc10nales cuya 1nfluencia
sobre las condiciones de oper3016q de 1ndustr1as trad1c1onales se ha notado
en el pérrafo anterior, si bien eilos inciden igualmente sobre ‘otras acti-
vidades economlcas y por con51gu1ente son propmamente materia de discusidn
en el campo de programacmon general Los factores relacionados con los
preclos se pueden resumir brevemente en la pro+90016n tarifaria y las condi-
ciones de competenc1a, todos ellos estrechamente vinculados. ~ Los precmos
de los productos texxlies, que se han tomado c0mo representativos de
industrias tradicionales, son gen@ralmente altos tanto en relacién al nivel
de precios internos del pais como en comparacién con los precios mundiales,
La causa de esto puede atribuirse directamente a los elevados niveles de
proteccifén tarifaria que Virfualmente_eicluyen la importancia de productos

competidores y, en clerto grado, allas imperfecciones de la competencia

[interna, en
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interna, en la que frecuentemente - a pesar.del gran nimero ge estableci~
mientos -~ se observan condlclones de tipo ollgopolistico._ Estas circums-
tancias, a su vez, no proporcmonan los 1ncent1vos necesarlos para una
wtilizacién adecuada de los recursos dlsponlbles a fin de lograr menores
costos de preduccifn, Mientras-unanpolitlca-de proteccidn a la industria
podria justificarse en las primeras etapas de su establecimiento, es
dificil'sostener-qué;ella'deba extenderse indefinidamente y mds afin, los < -
compromisos contrafdos por los paises latincamericanos’ hacen prever que

en un futuro no muy Jejano las tarifas para estos productos procedentes

de los pafses de la ALAIC serdn reducidos’ sustancialmente, - Ante esta
perspectiva la industria, y en particular las industrias:tradicionales
como la textil, deberén programar racioralmente, en conjunto, las medidas.
necesarias para una utilizacién mds eficiente de -sus recursos a fin de -
ponerse en situacién de hacer frente a esba nieva etapa de su evolucién,

b

~ . ifCapftule 1T ¢

Loy
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Capftulo IT

ELEMENTOS BASICOS DE UNA METODOLOGIA DE
~ PROGRAMACION TEXTIL |

1. Introduceidn

En el capftulo anterior se ha puntualizado que la programacién de
industrias tradicionales deberd comprender algunos aspectos comunes
con la programacidn de industrias nuevas, ademds de 6tras_propias'de
una industria ya existente., Bstas dltimas se refieren especialmente
a las condiciones de operacién actuales y las que podrian considerarse
como Sptimas. En los ﬁérrafos que siguen se desarréllanllos diversos
elementos que pueden servir para el diagndstico del séptbr industrial
tradicional en este caso el textil, refergﬁte{a su caﬁacidad productiva,
estructura, aprovechamieﬁto_de capital, mano de obra y materia prima y
la relacién de estos elementos con patrones de operacidn alcanzables,
Las diferencias entre la opéracién presente ¥ la que podria alcanzarse
con los recursos existentes determinen el margen de mejora disponible
y conducen a la formulacién de una programacidén tendiente a superar las
deficiencias observadas., En esencia, en contraste con el de nuevas
'industrias, donde en muchos casos l1a programacién se realiza a priori,
la programacidn de este tipo se concreta a un diagnéstico a_posteriori
de una operacidn existente,

Esto impliea, por ejemplo, que las actuales relaciones producto/
capital en industrias tradicionales, como la textil, son susceptibles de
'modificaciones sustanciales, que dependen del grado de eficacia con .
que el capital se estd utilizando. Aparte de las caracteristicas propias
de este tipo de programacidn, se debe tomar en cuenta también aquellas
de la programaciénrgeneral que tienen aplicacidén, como por ejemplo la
determinacién de la demanda, aunque también aquf deben hacerse los ajustes
necesarios para reflejar por un'lado la naturaleza del producto, en el
caso de textiles de consumo popular, los efectos sobre la demanda de la
tendencia hacia una redistribucién del ingreso, y en cierta medida la
sustitucién de estos productos por otros, ya Sea debido a ramnes tecnolé-

gicas o preferencia del consumidor,

/2. Estructura



)

ST /ECLA/CONF,11/L.2).
Pég. 11
2. Estructura y capac ductiva de la industris - * = &

Uno de los primeros elementos cuya determinacidn se requiere para el
diagnéstico de la industria es. el de su estructura "la’ que ‘en el caso

de una 1ndustrla como la textll adqplere importancia especlal en vista .>:.. ..

de las distintas alternativas. qpe ofrece la organlzacldn de ‘esta acti~
vidad manufacturera, Esta puede ser de tipo vertlcal, horizontal o - _ ..
mixto, entendiéndose. por 1ntegrac16n vertical la eJecu016n de los

diversos procesos de elaboraclén desde la recepcién de la materia prima
hasts 1& produccién del ‘tejido. acabado. " La organizaclon horizontal en
camblo, se limita a-la actividad en uno de 1os procesos, ya ‘séa la.elabo-
racién de hilados, la-de tejidos crudcs,_' el acabado de ellos que.

incluye también el tefiido y: estampado de los mlsmos. “Ia organigacién |
horizontal permite mayor. especlallzaulén y requiere capltales menores de . . .
trabajo debido a la rot5016n.més réplda del capltal resultante de un
proceso de produccidn m&s corto, en tanto que la organlzac+6n vertical
ademés de asegurar la d;sponlbl_ldad de 105 productos intermedios se
beneficia de la tributacién, .que, grava estos productos. :

Conviene analizar: a51mlsmo, en rela010n a 1a estructura de la
industria, el grado de estandar¢zac16n ° dlverSincaclén de la -produccibn,
o sea el nimero de productos dlferentes que—fabrlca cada planta. Este
t:.a.cu@utlv e85 U f 3
produccién en vlsta da ‘que une’ producc16n_dem331ado diver51ficada ocasiona .
suspensiones frecuentes &’ lag actividades de la, maqulnarla a fin de
efectuar los aJustes y preparat ivoes necesariog. Aparte del grado de"
d;ver31f1ca01on en plantas 1nd1v1duales, conv1ené estudlar también en qué
medida la 1ndustrla en su’ Eonjtnts tiene programas de producc16n racionales,
que ev1ten excedenteq de productos - de un tipo ¥y déficlt de los de otro
tlpo. T D e T

Ia estructura de iz industria: 8e med:rd en term;nos del nﬁmero de

..establecimlentos ¥ de" su’tamafio relativo,. el cual preferentemente s€

expresard de acuerdo al ‘equipd: dehproducclon 1nstalado. 81 no se dispone
de estos datos puede recifrirse a clasificar, las plantas en “funcién del -
nimero de operarlos o del ‘valor. dgregado, pero estos indlces reflegan,mas

" bien el resultado de'la ‘preduccidng. mientras que el eqpipo instalado-
permite efectuar:unaraprgclac16n del potencial de producéidn instalado, o

sea la capacidad productiva,
/la capacidad
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Iz capac1dad productiva podria con51derarse, en una prlmera apro—
ximacién, como el nimero total de miquinas de producc16n ex;stentes,
irrespectivamente del aprovechamiento de ellas, pero como se verd en los
pérrafos siguientes el concepto de la capacidad 'pued'e variar considera—
blemente de acuerdo a los criterios que se adobten-bara una opefadién
normal de la maquinaria instalada. A fin de permltlr una evaluacién'de

esta naturaleza, serd necesario dlscnnnlnar 7a maqulnarla de acuverdo a

algin criterio técnico de manera que se pueda dlstlngulr entre el rendi= -

miento obtenido por uno y otro tipo de maqplnarla Por lo general “las
estadisticas disponibles no incluyen datos de esta naturaieza, de manera
gue en la préctica serd necesario hacer una encuesta directa a fin de
obtener los datos con ia precisidn deseada. .En vista de’ que la industria
textil, asf como las dem4s industrias tradicionales estd dispersada muchas

veces en un gran nimero de establecimientos fabriles, este inventario

puede resultar bastante laborioso; sin embargo, constituye un dato funda-

mental sobre el cual gira el andlisis de estos sectores ya que revelard.

el capital fisico instalado y su relacién al nivel'éctual de-produbcién;

3, Utilizacidn de los recursos disponibles

Una vez conocidas en términos genérales’ia produccién presente y futura,

la capacidad productiva existente, como también la fuerza de trabajo reque~-
rida para realizar dicha produccidn, cabe preguntarse si los recursos dis-
poﬁibles han sido utilizados de manera satisfactoria, Esta pregunta .
adguiere suma importancia en los paiséé'En curso-de desarrollo, debido a
la escasez de muchos de estos recursocs ¥ a "gemanda" de nuevos sectores

de actividad econémica sobre ellos, = Uma utilizacidén inadecuada de los
recursos, eleva los cestos de producdiﬁn y:loéfprecios; limitando asi el
consumo y la misma expansién de la produccién, ~— Ademds .sitfia a niveles

de productividad inferiores a los normales a la actividad industrial,

deprimiendo los salarios y el poaer adquisitivo de la mano de. obra industrial,

En vista de que las industrias tradicionales representan en la mayorla de
los pafses latinoamericanos una proporcién significativa tanto de la mano
de obra como de la produccidn total 1ndustr1al los efectos de un

/aprovechamlento deflClente

“-’
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‘aprovechamiernto de:iciente se propagan ampliamente a través de la
econamia en su conjunto. Es posible que este fendmeno pueda también
presentarse en las industrias dlnémlcas, pero en vista de su estructura

distinta, su instalacmén en periodos més recientes, utilizando técnlcas
més avanzadas, y la utilizacidn de procesos tecnolégicos estandarlzados,
este fendmeno se observa con menor 1nten31dad en dichas industrias y -
seria tamblén interesante hacer un examen de este tlpo con respecto a
ellas,

a) Dado su costo relativamente alto en los paises en proceso de
desarrollo, el primer factor de produ001on cuya ytilizacién cabe examinar
es el del capital fisico, o sez prlnc1palmente 1la maguinaria que 1nter~
viene dlrectamente en el proceso productlvo. La utilizacién de la
maguinaria puede medirse de varias maneras, ?artiendo de un imdicador
de tipo geﬁeral hasta llegar por aprokimaciones sucesivas a mediciéheé‘
de tipo mis preciso. El primeroc de ellos serd el nimero de dfas gue
la méquina ha trabajado en el aﬁo;’sbbré‘el total disponible, En la’
mayoria de los casos se descontaré dominéos j feriados legales, salvo
aquellas industrias que reguieren un proceso continuo de operaciénJ  ]
Otro criterio, es la relacién entre las méqulnas ‘que han estado traba;arﬂo
activamente durante el afic y agquellas que por un motivoe u otre han

plchadsl
-

{3

e sctividad, Un tercer elemento de juicio es 21 nimem

1D

de horas que la maquinariatha-trabajadb en el dia, o sea sobre 2I, horas
disponibles y finalmenﬁe, en cuarto Iugar, se ?onsidera la produccidn
fisica de la maquiraria en una unidad de ﬁiémpo, por ejemplo una hora,

b) La mano de obra puede considerarse el segundo factor en impor- a
tancia, debido a que en los pafses latinoamericanos es, con pocas - o
excepciones, abundante.. Sin embargo, el hecho de su disponibilidad y
costo monetario relativamente bajo, no debe conducir necesariamente a
préicticas contrarias a las ccnéiderédas como n0rﬁales dentro de una
tecnologia dada para un proceso productivo determlnado. En parrafos
posteriores se examinan las alternativas dé tecnologia que. pueden ex1st1r,
¥ las que podrian ser preferibles: en los paisns en proceso de desarrollo,

tomando en cuenta la composicién relativa de los recursos disponibles y

/sus precios,
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sus precios. Sin embargo, este aspecto debe estudlarse separadamente del
relativo a la utilizacidén de la maquinaria en uma técnlca.dada. _
Del mismo mode que para la maqplnarla ex1sten diversos medlos de |
evaluar el grado de utilizacidn de la mano de obra dlsponlble.__ Uno de
ellos, ¥ muchas veces, ante la escasez de datos obtenlbles, el ﬁnlco es el
nﬁmero de personas ocupadas para reallzar un volumen de produ0016n dado,
En vista de que este volumen rara vez es hcmogeneo, conv1ene entonces rela-
cionar la fuerza de trabajo al valor agregado, obtenlendo el valor agregado
por persona ¢ por obrero. Una medida més preclsa es la de relac1onar el
nfmero de obreros totales con la maqulnarla flnal de producclén, por
ejemplo hombres por telar, y si es p051ble, 1 numefo de obreros dlrecta-
mente ocupado por miquina de producc:dn, por ejemplo tegedor por telar. 7
Como estas medidas sélo rel leJan la dotaclﬁn de mano de obra por unldad de
capital y no su rendimiento, conviene ﬂalcular también.la product1v1dad por
obrero-hora expresada en términos f£51cos de produc016n. ' Estos datos
requieren 1nformaclonas 1nd1v1duales de fébrlcas qus pueden agregarse para
el total del sector y gApresarse en equlvalentes medlante ponderaclones '

selecclonadas para,aJustar por 1as diferenClaS de producto entre una y otra
fébrica. . .. . , ,

c) La materla primz es el tercer Lactor cuyo aprovecham;ento puede
medirse a fin de calcular el grado de eflclencla con que la industria esté
utilizando los recursos dlsponlbles.”_ En las 1ndustrias tradlclonales,
entre el 40 y 60 vor ciento del vaTOf de la producc16n esté representado .
por las msterias primas, de manera qpe las varmaciones en su aprovechamlento
tendrén efectos notables sobre los costos de producclén. Adem&s en el
caso de un buen nimero de 1ndustrlas, la materla prlma debe importarse con
los recargos consecuentes sobre la balanza de paaos en caso de un desperdlclo
en su utilizacién., Cabe mﬁncionar, qus éntes de examlnar Jos desperdlclos
que ocurren en el proceso de fubr1ca01on, conviene anallzar la calldad de
la materia prima, sy unlformldad, c1a51f16aci6n y otros elementos que jnci-
dirén en la tasa de desperd1010° gpe se observa en 1la fabrlcaclén. "En la
fabricacién misma se mide el Angumo de materla prlma al comenzar la ‘actividad
productiva y el contenido de esta materia en el producto termanado, determi-
nando por diferencla la tasa de desperdicio,. S

/4. Establecimiento

L 8
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e Egtablecimiento de;pgtrones de comggraclén con
niveles standard

'El anélisis de lqs tres factores citados en ‘los pérrafos anteriores _
~ magquinaria, mano de obra, ¥ materla prima - penmite efectiiar’ una apre-
-ciaclén,de las condiciones v1gentes en la 1ndustr1a. Sin embargo,
_expuestcs en forma alslada estos datos no permlten obtener elementos de
Julcio sobre el aprovechamlento real de estos faotores, 1o que-en las
industrias tradlclonales constltuye uno de los ob;etlvos de1a programac16n.
En otras palabras, se puede afirmar que el érifasis en la programacién
general se dirige prlncipalmente a las act1Vﬂdades nuevas que. deben agre=-
garse a las ya eklstenues ¥ ello. impllca técmtamente un’ aprovechamlento
racional de diches ”ecursos al’ provramar ciertas: metas de produccién de los
elementos que tal operac16n T'efc:'.l.:.ere.l Por otra parte la programacién
de las industrias vx*stentes, pa*tlcularmPnte las tradlclonales, tiene por
objeto conocer ~ y si AUEI? 81 caso, m910far - el gvado de aprovechamlento
de los recursos dlsponlbles, ¥ opara esta flnalidad se requiere tener una
medida de comnaraclén con respecto a lo qpe constltuye un patrén, o
standard nonmal e operac16n. Bste SUandarﬁ se puede referir tanto a la
maqpinarla como a la marno de obra y la materia Drlma, ‘e ixicluso para otros
insumos como uolorantes, energia, etc., que pueden determznarse de diversas
MANErds . - S L o

En cuanto: a*la maqulnar*a 5e d{éponﬁ del_fébricante de especifica-
ciones técnzcas ‘Que 1nd5can el rendlmlento por. unldad de tiempo que ella
debe alcanzar, traténdose de’ maqulnarla ‘nueva,  la que podré alcanzar el
rendimiento espe01flcado durants varios afioa hasta que por cbsoletismo
éste dec¢ina paulatlnamente.,\ Por este mpt1vo, es necesario, especialmente
para las 1ndustr1as trad1c1onales que frecuentemente cuentan con equipo
"-antlguo, hacer. .1os agustes requerldos para obtencr el patrén correspondiente

- & una maqulnarla funcwonando en condlciones de relatlva obsolescencisa,

sy L n

1/ Serisa qplzés interesante hacer un- ,xamen ex post facto, para verificar
hasta qué grade se alcanzan en efecto, én-la. pridctica, las metas de
produccién con los recursos programados para ellas,

/Para el
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Para el segundo factor, el de la mano de obra, existen igualmente
‘standards de productividad, basados en observaciones y ﬁrécticas en otros
paises donde la industria se encuentra en condiciones normales de operacidn,
Sin embargo, esta comparacién constituye sélo el primer paso para el esta~
blecimiento del standard, ya que las condiciones econémlcas y de industria-
lizacidn pueden no ser apllcables a las que rigen para el pais en que se
quiere estudiar el sector industrial cprrespondlente. AGn asi, estos
paises altamente industrializados propqrcibn;n desde luego una indicacién
de los niveles de productividadlde la mano de obra'qué se pueden alcanzar
v a los que en etapas posterioréé los.paiées en proceso de desarrollo tra-
tarfan de aproximarse. En la segunda bafte de este documento, se explica
més detalladémente_por qué razén descartandd los niveles de productividad
muy elevados como los de los‘Estados Unidcé? ocasionados por los precios
relativos de los-factores manc de obra y_cépital, se considerd como base de
partida los niveles de Furopa Océidental hacierdo posteriormente ajustes
hacia abajo para tomar en cuenta la siﬁuaciﬁn especial de América Latina
al presente, obteniéndose un standard qpe:puéde‘éonsiderarse de alcance
factible. | | , o _

Un procedlmnento gimilar se puede utllﬂzar para la materia prima,
cuya incidencia en las industrias tradlclonales es, como ya se menciond,
bastante elevada, de tal modo que variaciones de un nivel adecuado de apro-~
vechamiento se manifestaron en forma muy notable éw los costos, los datos
tecnolégicos disponibles para la mavoria, 31 no la totalidad de las indus-
trias, establecen qué proporc1on de la maierla prlma gue entra al proceso’
de producc16n es desechada como desperd1c1o. nstas tasas pueden variar
dentro de ciertos limites estrechos, dependleﬁdo frecuentemente de la
misma calidad y unlformadad de la materla prtma, pero en muchas ocasiones
de la inadecuada organizacién de la produccion. . De esta manera se pueden
entonces establecer standards para despevd1c1os de materia prlma 1a que
se compararia con los resultados observados en la prictica,

/5,- Comparaciones . -

&!
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5.. Comparaciones con_;os patrones .

Una veg establecidos los patrones, que para simplificar el andlisis se ;
calculardn pars un producto tipo, se puede proceder a la comparacidn -
de los resultados de la operacién con estos patrones. — Dada la diversi- .
ficacidn de la produccidén se ajustardn los distintos—produc;os.azun:,:,_u.‘
producto équivalente al del patréh, procedimiento que en laindustria .
textil se efectud mediante el uso de cuadres copnocidos de\equivalencia

de hilados de distintos tftulos (grades de flnura}._1 Naturalmente en - .
tal -comparacién se desglosaron los grupos principales de productoes, o sea,

por ejemplo, hilados de algoddén, de lana, de otrasfibras, o teaidqsfde_va

lag fibras corresponnientes. ‘ _ _ _ .
los resultados de ‘estas comparaciones pueden expresarse en termlnos
de indices relacidnades al patrdn, ¥ proporcionan un primer elementq;de_ﬂ

juicio sobre el grado de aprovechamiento de los recursos sobre un nivel

‘que’ téenicamente podrén- alcénzar. - Cabe mencionar, a titulo ilustrgtivb,

que en los estudios hechos.para la industria textil en los que se empled
esté procedimiento; tales Indices revelaron que los resultados obtenidos.
en la préctica se situaron sustancialmente por debajo de- estos patrones, .,

A pfimeré-vista esto irdicaria’ un desperdicio considerable de“rgqursps,

'y en'muchos casos efectivamente.es asi, perc conviene también ,analizar

1ne elementos detearminanbas -oue nrasinonan. aste nnnwarﬂ'n Hnnhﬂ‘hd'lc'lﬁ

—— ~ .- g R e AT !

a) Ya se ha hecho refersneia a la maquinaria y ella juega un papel_
prepondarante en la obtencién de resultados de produccidn concordantes

* con niveles de produccidn satisfactorios.. ..Como .se ha dicho, una méqulna
" obsoléta no- puede dleanzar rendimientos similares a una méguina moderna

del mismo tipo, - De ‘esta manera,-la deficiencia de producc16n con re13016n
a’ un-patrdn 'qué "implica una operacién en condiciones de modernismo. se .
puede explicar hasta cisrto punto por la edad o el-obsoletismo de la
maquinaria.’ ~Pero, pueden y suelen‘presentarSe_también,defipiegqias._
de operacién de la-maquinaria antigua con relacidn & lo que dicha #@qnis”
naria podria rendir todavia. . En forma similar la maquinar%g,moﬁerna__.
no rinde siempre lo que, segin el patrdn, estd.en condiciones de.obtgnér}
| ; | " /A fin

wode e - ed .
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A fin de medir esta deficiencia se debe establecer entonces una clasifi-
cacién de la maquinaria, lo que permite compararla con el patrén corres-
pondiente. Una primera aproximacién es la edad de ella, y se utilizan
por lo general tres grupos de edad, seglin los afios de construcciédn, Sin
embargo, este sistema no es completamente adecuado debido a que en alguncs
procesos los adelantos tecnoldgicos han sido muy lentos, de manera que
una miquina de, por ejemplo, 20 afios de edad puede operar en perfectas’ &
condiciones de modernismo (siempre que se encuentre en buen estado de

mantencién), en tanto que una méquina que opera 10 afios puede ser-tecnolé- @
gicamente obsoleta, si para aquel proceso se han producido cambios sustancia-

les de tecnologia en afios re¢ientes.  Por este motivo, en los estudios

sobre la industria textil realizados por la CEPALg/, se ha preferido elaborar

una clasificacién de modernismo de acuerdo a criterios técnicoé y efectuar

las comparaciones sobre este base, . '

b) Las otras causas que influyen en los fndices observados pueden iden-
tificarse y medirse hasta cierto punto, mediante una metodologia disefiada
expresamente para los trabajos citados, Ellos comprenden,en su conjunto,
las deficiencias de cardcter administrativo incluyéndose en esté concepto

la'calidad‘de la materia.prima,- el equilibrio del flujo operacional y la
| formacién de la mano de obra. .. En la metodologfa adoptada por la industria
textil ~ la que se expone ccn mayor detalle en 1la segunda parte de este
informe - este tipo de .deficiencia es denomina "deficiencia operacional con
la maquinaria actual", ' ‘ ,

¢) Para el conjunto de las deficiencias observadas se puede establecer
ﬁh concepto gloBal, denorminado en la metodologia citada "deficiencia global
‘de operacidn® y ésta se calculd hediante los asi 1llamados "cuadros de ope- &
racidn®, [Estos tiltimos consisten esencialmente en dos cuadros partiendo
desde una produccidn final fijada, y reconstruyéndo, en sentido inverso L)
al flujo de 1la producqién,_las necesidades de maquinaria, maho‘de obra y
materia prima ‘gue se requieren a través de cada fase del proceso, hasta
llegar al punto de iniciacién de la produccién; Uno de los cuadros repre-
sentaria lé situaciénwactual de una fébrica (la metodologla requiere un
andlisis individual de cada fdbrica) y el otro, partiendo de la misma

2/ CEPAL — E/CN,12/622 - La industria Textil de Chile; E/CN,12/623 - A
Inddstria Textil do Brasil; La industria Textil del Uruguay (en prepara-
cidn); la industria Textil del Perd (en preparacién); y La industria
Textil de Bolivia (en preparacién),

' ' J/cantidad de
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cantidad de produceién final, estabiéceria iaé necesidades. de, miquinas,
mano de obra y materia prima bajo condicionésAéptimas de produceiébn,.

Ia diferencia entre los dos resultados, expresados en . forma de fndices
indican la "deficiencia global de operaclén" Una vez obtenido este
Indice, se puede desglosar la 1nfluenc1a de los dos elementos pr1n01paies
que sobre &1 influyen y que han 31do expuestos arriba, ¢ sea.el tipo de
maquingria y la administracién de la empresa. - Para este objeto ¥y tomando
en cuemta que en la préctica las fibricas no disponen de equipo 6pt1mq{

o sea completamente moderno, se_calc@lé a base de los datos detallados de
maquinaria de que -se disponfs, cudl seria el resultado de una operacifn
meworada aprovechando nlenamente las poswbllldaaes de la maguinaria exis-
tefte, De esta manera se obtuve, un 1nd1ce, denominado "deficiencia ope~
facional de la.maquinarla,apnual" oae es el cuociente entre la situac1én
dctual ¥ la situacidn mejoradé.“ Con esuos clementos se ‘puede entonces
obtener, por diferencia, la 1nf1uen01a del obsoletismo. de 1a. maqulnarla
en la operacién, que seré representado por 1a "deficiencia global . de ope-
racién" menos la "deficiencia opera01onal con la’ maquinaria actnal”, . A
titulo ilustrativo puede menclonarse gue la aplicacidn de .esta metodologia
en el caso de la industrias textil del Brasil, caracterizada por un alto-
grado de obsoletismo de su magquinaria, reveld que la “deficiencia opera-
cional de la mamminaria™s#tnain. 16'! v 1la 1nf‘11_~_.3p_ ia d__'l f\'hl:«.r\‘ia'l-'immn. "zn

o0 sea que las dos terceras partes. uorrespondian a la deficiencia operacional

v s6lo una tercera parte al obsqlet;spp_de laAmaqulnarla.

6. Establecimieﬁto*QeVmefas futuras

Se ha supuesto qne se dlsnone de datos de proyecczonss sobre la p031ble eVvo~
lueidn del inpreso, de manera que en una primera estimacién del volumen de

produceidn puede hacerse a base de tales cifras, Debe: considerarse, gin

lembargo, que en industrias tradzczonales, esneulalmente la textil, la

composicidn del consumo - varia con51aerablemeﬂte eh-funcién del. nlvel y L

distribucién del:ingreso, de manera que conviene: estimar,- aunque frecuente—

. mente no se dispone de muchos datos para este efecto, las tendenc;as en

este sentido, Esto se reflcre por una parte ala preferencla por productos

/dé mejor
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de mejor calidad, como por otra a la posible sustitucidn de productos
de una fibra por los de otra, Ila elasticidad-ingreso para textiles,
por ejemplo, tiende & decllnar a medida que aumenta el 1ngreso, de modo
que este elemento es otro que debe considerarse, como 1o es la elastlcln'
ddd~precio aparentemente alta, 19 que permitiré mediante reducclones
en los precios relativos de textiles ampliar €l mercado incorporandé
grupos de ingresos que hoy participan escasamente en el cpdSumo de'estoér't c
bienes. ' . e
El estéblecimiento.de nmetas con respecto-ajlakpibductividad de la
mano de obra y produccién unitaria de la maguinaria debe obédécér a las - *
posibilidades existentes, una vez eliminados o reducidos los factores
limitativos a un rendimieﬂto adscuado de diches factores de proddbciﬁn;: 3
En el caso de mantenerse el equlpo ex1stente, las metas se fijarédn de
acuerdo a las normas que con &L se pueden alcanzar tanto de la- product1v1dad
de la mano de obra como de produc01nn por unidad de tlempo.de la méquina.
-Para lograr estas metas se establecerdn plazos prudentes & se ehpleérén 7
los medios que a continuacién se resumen, . Si el caso requiéfé Uria renova-
cién sustancial de le maquinaria, las metas se establecefénlde acuerdo a
las éaracteristicas téenicas de ella y el plazo para élcanzéflas‘serié‘Més
corto, '

Te Medios para alcanzar lag metas futuras

Ia metodologia expuesta en pérrafosranterioreé_respecto 2 la medicidn de

las deficiencias de cperacién, demostré qpe; pdr lo menos en la industria

textil brasilefia, la maveor prOpowcién de .esta défiéiéﬁcia cae dentro.del

campo de la organizacidn y administracidn de las empresas y es por lo tanto _
alli donde se deberfan tomar las medidas concretes para remediar esta situa- $
cidén. En el dltimo capitulo de este .informe se 1ndlca, en lineas generales,

los elementos de un programa de accidn para la 1ndustrla textil brasilefia, »
a este respecto., Otro aspecto, especizlmente cuando se trata dé la necesi-

dad de renovar equlpos, es ld determinacién de la tecnologia adecuada que

debe adoptarse - siempre que existan técnicas- alternatlvas c0mo las hay en

la industria textil - considerando. la disponibilidad y_costo relativo de los
factores de produecién en los pafses en proceso de industrialigacién, Bre-

vemente pueden mencionarse tres criterios en este sentido,'que serian la ¥
maximizacién del uso de los equipos existentes y nuevos, la minimizacidén de

nuevas inversiones, y la minimizacidén del dislocamiento de la mano de obra

debido a modernizacidén de equipos, /Lag alternativas
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las alte;‘riat‘.ivas_.'_'t.ecnglégicé.s en la in:iug_tfia texbll en lo que
respecta al caso del Brasil, se mﬁés:tra'n con méds detalle en el capftulo
III. Es ‘interesante observar que eh otros na:!ses donde ‘existen condi~
. ciones -similares entre la relaclén de 1os. precios de los factores, por
ejemplo‘ capital y trabajo, la seleccién de técnicas apropiadas ha sido
también materia de estudio y andlisis. - Por ejemplo, en el caso.de la
India se han examinado cinco técnicas alternas psra la produccidn de B
.-tejidos desde el telar. més. prmutivo manual hasta el telar automético.i/
El resultado de estas compar‘aclones indiea que el valor agregado’ por
telar aumenta paulatlnanente a medida que la técnica se hace més automa-
tizada, pero que para la técnf_éa mds moderna no hay aumento con respecto
a la inmediatamerit.e precedeﬁte; Por otra parte la relacidn producto-capital
fi,]o, que es muy. elevada en las técnicas més pmm:i.t.:r.vas > baja -drédsticamente
en las més automatn.zaaas pero en menotr grado consn.dera.ndo 1la relaclén
producfbo/capltal total, Finalmente; el cjmallsn.s referldo valoriza
tamti én el excedehte invertible bajo las Qistintas técnicas y a diferentes
niveles de remuneraciones, llegando a 1a conclusién que este nc es nece-
sariamente el mfs slto en la t.ecmcc. més automatizada.,

3/ A.K. Sen, Choice of Techmaues (Basil Blackwell, Oxford 1960) del cual
se sacaron los datos del cuadro siguiente: :

- . a——

a/ Tl e Relacidn
Tecmca— Valor agz'egado Producto/ca Producto/ca Excedente invertible
- ‘por telar p:n.tal fl:jo - pital total (en porciento)
I 50 ¢ 9.0 0.97 . 32
IT 1500 . . 75T 0,97 39
11T 2250 5 1.5 0,66 10
Iv 600 . -1.5 " 0,68 51

a/ la remuneracidén indica 't.ecnlcas que R comenzando con el telar
manual, son’ progresz.vamente més modernas hasta llegar al telar
automét:r.co. L o .

~ /Una vesz
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Una vez adoptada la técnica m&s conveniente en las condiciones del
pals que estd bajo estudio, se pueden establecer algunas normas adicio-
nales para satisfacer las condiciones expuestas anteriormente, o sea la
maximizacidn del uso de equipos existentes 1o que se obtendria mediante un
mejor aprovechamiento de ellos hasta el punto que sea posible y mediante
reformss mecénicas gue convertirian las maquinarias obsoletas en maquinarias
que podrifan considerarse modernas, siempre que sea técnicamente factible,
La segunda condicién, la de minimizar las nuevas inversiones se cumpliria
también a través del uso de las reformas en la manera que ello sea posible,
¥ por la adquisicién de equipo de fabricacidn nacional siempre que exista
en el pals una industria de este tipo. Ademds, la seleccidn de la técnica
adecuada para la adquisiciﬁn de magquinaria nueva cumplirfa con la tercera
condicifn que es la de minimizar el dislocamiento de la mano de obra, pero
aumentando al mismo tiempo el nivel de la productividad que, en esencia, es

el objetivo principal de la programacién y del desarrollo mismo.

8, Composicidn del parque de méquipas

El parQue future de miquinas, en el caso de necesitarse un programa de renova-
cién de equipo, puede.tener distintas modalidades, o sea agregando sdlo
algunos,equipos,-una renovacidn parcial o una renovacidén masiva, segin las.‘
cdnﬂicidnes vigentes., Log datos globales de la estimacién de las necesi-
dades de maquinaria deben calcularse a base de la-forma de las necesidades
individuales de cada fdbrica, las que se calculardn utilizando el método
referido ya anteriormente, denominads "cuadros de operacidén®. Estos cuadros,
como se ha visto, consisten en realidad en dos cuadros paralelos, uno refle~
‘jando 14 situacidn existente en términos de la maquinaria instalada y sus
caracteristicas de modernismo, como también de produccién, Se supone, - para
éimplifibar el célculo que la produccidn futura, con maguinaria renovada, ya
sea parcial o totalimente renovada, serfa idéntica a la produccidn presente,
De esta manera se parte de la (ltima méquina del proceso‘productivo, que -

en la industria textil son 1os-husos en la hilanderia y los telares en la
tejeduria, estableciendo el mimero de miquinas modernas que se requerirfan
para alcanzar el mismo nivel de produccién actual, En vista de que la

maquinaria moderna tiene un rendimiento superior a la antigua esto significard

/una reduccién
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una reduccidén en el mimero de @éqﬁings requeridas.Tomando como base la
produccidn final en cada pfdceso se calculan en forme similar las necesi-
dades de las maquinarias de los procesos previos, o sea los de preparécién
en el caso de la industria textil., Una condicién de esta metodologla,

que se describe con més detaile'en la segunda parte de este documento, es
que bajo las dos hipﬁtesis.-Alaspnesente ¥ la fubura - la maquinaria tra-
bajarfa el mismo nimero de horas, Puede menciénarse que en el ejemplo
citado se contemplaron en des turnos con un total de 16 horas; En cuanto

a la expansién de la capacidad productiva para satisfacer el aumento futuro
de la demanda; ésta se puede obtener en primera instancia de una mayor
utilizacidn en términos de las horas trabajadas de la maquinaria moderna,
la que podria sin mayor dificultad trabajar un tercer turno, permitiendo asi
una expansién de la produccién bastante considerable, En vista del creci-
miento relativamente lento del consumo de textiles, tal expansién podria
satisfacer la demanda durante varios afies, En etapas-posteriores deberd
considerarse la ampliacidén de la capacidad mediante la adquisicidén de equipos
adicionales. |

g, Evaluacidn de las necesidades de inversidn

Ias necesidades de inversién se estimardn a partir de los costos de la magui-
naria, ya sea maquinaria nacional o importada, como también de las reformas
de las maquinarias obsoletas. De esta manera se descompondrian los gastos,
tanto en divisas que un programa de modernizacidn requeriria, y tanto en
moneda nacional divididos en la pérte correspondiente a maguinaria nueva y
reformas de maquinarias existentes. A estos costos deben agregarse clertos
coeficientes por concepto de instalaecién y'trahsporte; tratdndose de indus-
trias existentes, el rubro relativo a terrenos y edificios que suele tener
cierta incidencia en el costo total de una inversidn no afectaria este tipo
de programa, Mas bien, al contrario, al usar.ﬁaquinaria moderna, lo que
requiere un menor himero de ellas, dejaria libre superficies anteriormente
ocupadas por la maguinaria antigua y proporcionard{a un margen para expansién
futura, | o .

A /10, Establecimiento
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10, Estaplgc' ‘ento e_un programa determlna016n de

sgs Eartes ccmgonentes

El dlagnﬁstlco efectuado para una industrla tradlclonal ¥ cuya posible

metodqlogia ha sido expuesta’ en las secc1ones anterlores constltuye el

prlmer ‘elemento. de una programaclén para tal 1ndustr1a.‘_ 51 bien es

cierto que, los elementos aportados mediante la recopllacién, anéllsls j . I
comparacibn de los datos constituyen elementos utlles para emprender una '

—~_

accién correctlva, es diffcil esperar que en sectores que prec1samente
debido a su antiguedad tienden a la 1nerc1a; tal acc1on se produzca esponté-
neamente, Es posible, que las empresas mﬁs progr351stas aprovechando los
datos puestos a su disposicién ihicien medldas tendlentes al megoramlento,_
pero son en general ellas las que de todas maneras habrén revelado Indices t
de operacién superiores a los de las demds emnresas del sector. " ‘De ahf |
se desprende que es necesario difundir los resultados del anéllsis reallzaﬁo
a todos los component.es qe1 sectoz 1ndustr1al a fin de mov111zar el apoyo
e interés de todas para las madldES que los resultados del anéllsls hacen. '
aconsejable, Por consiguiente, y considerando qﬁe ya-desde la primera
etapa o sea la fa&e de la encuesta sobre la que se basaron los datos anali-
zados lo que es un pre~reqplslto 1ndlspen5dble, se deberd contar con la més
 amplia colaboracién del sectorAindustrlal-en cuestién, En efecto, las
comparaciones hechas de fébricas individuales indicaron'qué existen mirgenes
‘amplios de productluldad entre’ las més adelantadas y las més atrasadas, lo
que sugiere la p031b111dad ‘de una acclén ‘dentro del mismo sector industrial
destinada a alcangar niveles promedios de product1v1dad cuya factibilidad .
‘,dentrdjdel ambiente del pais-ha sido demostrada por aquellas fébricas mds o
progreéistas. - Mas afin, resultados b&eliminares indican .que estas diferencias
se observan tamblﬂn entre fébricas de 1gual tamano, modernismo y tipo de ) e
producto, . ' ' A A .

~ Esta colaooraclén se extendsrs también a la ejecucién de una accién
conJunta que ‘en’ esencia constltulria el programa ‘del sector.. En otras.
.palabras, en la programa015n de las industrias tradicionales el 1mpulso
hacia un programa deberfa partir del sector industrial mismo el que trataria
" - de obtener+el apoyo de las entidades correspondientes sean ellas gubernamen- "

tales, privadas o internacionales. Cabe recordar gue por e¢jemplo en la

/industria textil
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industria textil de variqs pafises europeos se han emprendido progfamas
sectoriales de esta indole y que incluso en los Estados Unidos ante 1z
situacién precaria de esta industria qué fue expuesta al gobierno, éste
tomé ciertas medidas para aliviar los problemas de ella,

Si bien el impulso, y hasta cierto punto la ejecucidn de uwn pro-~
grama deberia en este caso ser responsabilidad del mismo sector industrial,
esto significarfa una reoriemtacién del elementc empresarial hacia cauces
relativamente poco conocidos en el émbiénte'1atinoamericano, aparténdose
de ciertas actitudes pretéritas que han contribuido precisamenté a las
condiciones existentes y que se pretende remediar a través de una progra-
macidén racional. En los pafses altamente industrializados, la experiencis
ha demostrade que una orientacién de orden general impartida por las
entidades gubernamentales, ha enconirado acogida de parte del sector
industrial quien ha llevado adelante los diversos aspectos del programa.

No cabe duda que el sector industrial latinoamericano podré‘emular la
accidn tomada en otras regiones del mundo, sin que sea necesaria la inter-
vencién directa de caridcter oficial tendiente a canalizar los recursos
existentes hacia un mejor aprovechamiento., = Io anterior no significa que
en los pafses en proceso de industrializacién la asistencia que puede dar
el gobierno mediante organismos de fomento y de crédito mno constituya un
elemento importante para el éxito de un programa, aunque este aspecto

asume mayor relieve en los casos en que el programa contempla nuevas inver-
siones cuantiosas, Instituciones oficiales o semioficiales tales como
centros de productividad y centros de capacitacién de la mano de obra pueden
aportar ayuda valiosa en los aspectos relacionadés ton sl mejoramiénto de
la formacién de la mano de obra ¥y su productividad, y también con la mejor
organizacidn y administracidn de las empresas, que son, como se ha visto,
elementos claves en la operacidn efectiva de estas industrias. Igualmente
la industria puede obtener la colaboracién de los productores y abastece-
dores de materia prima con respecto a las medidas gue puedan tomarse refe-
rente a este factor de insumo que incide considerablemente en este tipo

de producto, No es necesario subrayar que toda accién con respecto a las

/1fneas expuestas
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lineas expuestas anteriormente debe estar coordinade no sélo a_tr;vés ;-
de los distirtos organismos que participarfan-en &1, sino también con
respecto a las fases dé’sulejecudién.- En lo que se refiere a los orga-
nismos intérnacionales, ellos podrfan también prestar la asistencia

técnica necesaria en cada caso, reuniéndose con lag entidades nacienales, - .

piblicas y privadas interesadas er los problemas del sector mencionado;
por ejemplo, se podria formar un grupo iixto de trabajo que sobre la

base de los datos, -informaciones y andlisis del diagndstico previo cons-
tituyera la accién de‘asistencia técnica que cads organismo deberia tomar
4 su cargo, en un conjuhﬁo coordinado, Respecto de la industria textil
se contempla el establecimients ‘de un grupo de este tipo en el cual los
diversos organismos internacionales tales como la FAO en materias primas,
la OIT en formacién de personal, la hisistencia Técnica de las Naciones
Unidas en lo que tespecta'a tecnoiogia y el Banco Interamericano referente
a financiamiento, se reunirian con el organismo que realizé el diagnéstico
previo, en este caso la CEPAL, pava determinar la forma mds efeciiva de
prestar la ayuda requerida, ' ' :

En el Gltimo capftulo de este informé se expone en lineas generales
un proyecto de un programa para la industria textil de Brasil, que con més
detalles aparece en el estudio que sobre esta irdustria.ha realizado ;l.al.
CEPAL, ' e

L/ CEPAL, op.cit.

/Capftulo III.
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Capftulo IIT

UNA APLICACION ILUSTRATIVA:. 1A INDUSTRIA TEXTIL BRASIIENA

Ia metddologia descrita en el capftulo anterior ha sido desarrollada
en conexidn con el proyecto que sobre la industria textil latinocameri-
cana estd realizando la CEPAL, y ha sido aplicada especialmente en‘el
caso del estudio sobre la industria textil del Brasil, que forma parte
de este proyecto. Un resumen de las conclusiones principales obtenidas
de este trabajo se presenta a continuacién.

La industria textil representa una de las fuentes mds importantes
de empleo productivo en el Brasil., Ocupa directamente a mis de 300 00C
operarios, es decir, cerca de una cuarta parte de la mano de obra total
utilizada por la industria menufacturers del pais, e indirectamente
ocupa a otras 500 000 personas que se dedican a la produccién de las
materias primas consumidas por ella, especizimente el algoddn, Se estima
en 14 por ciento su participacidn directa en el valor agregado del sector
manufacturero que a su vez representa el 25 por ciente del ingreso nacional.
De este modo los niveles de productividad y de salarios en la industria

textil son factores importantes para determinar el ingreso real de la pobla-

"eifn,

Por otro lado, el consumo de productos textiles se abastece en su
casi totalidad de la industria nacional, Las importaciones de textiles
son muy reducidas y en los Gltimos afios han registrado un valor mis bajo
que el de las exportaciones. Por consiguiente, el nivel medio de los
precios de los preductos de esta industria influye poderosamente en el
poder adquisitive de los ingresos monetarios de la poblacién y ademés
ofrece posibilidades de exportacién, gracias a las apreciables ventajas
comparativas de que goza el Brasil, ’

Por estas razones, reviste singular importancia para la economia
general del pafs la situacién de la industria textil, En el estudio

realizado™ se sefiala que las condiciones de trabajo de la industria de

5/ CEPAL: A indfistria textil do Brasil: pesquisa sobre as condigoes
de operacac_nos ramos de fiagao e tecelagem (E/CN,12/623), 26 de
abril de 1962, texto provisorio.

/hilados ¥y
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hilados y tejidos, que corresponde aproximadamente a 80 por’ clento de .
la industria textil, han empeqrado progre31vamente hasta llegar a una
situacidn que merece detenldo andlisisg,.= :

Ia 1ndustr1a de hllados y tejidos utiliza uns proporcién relatlva-
mente elsvada de su equipo - 90 por ciento- de las méqulnas ¥ 80 por
ciento de 13s horas dlsponlbles en. 1a hllatura ¥y 95 por viento de las
nédquinas y 60'por ciento de las horas dzsponlbles en‘la tegeduria.zj
Funciona con un nﬁmero de turnos relatzvamente elevado {un promedio de
casi- 2 para las dlversas flbras), pero su rendimiento, medido a traves
de la producclén unltarla de las méqulnas ¥ de-la’ productlvidad de la
mano de obra, es sumamerte baﬂo comparado con el de’ otros paises; 1ncluso
latlnoamerlcanos." AUIQUL hay varlaclones en los ramos que elaboran las
diferentes flbras ¥ en las fases pr1n01pa¢es de esa elaborac1on, en general
la inef1c1encna es mayor en el caso de la mano’ de obra que en el de’ la
maquinaria,
- Los bajos niveles de rendimiento elevan los costos y amulan asi las
véntajas con que podria contar esta 1ndustria, ‘tanté para entregar produe~
tos de bajo precio al consumidor nacional como para competir en los mercados
externos. Esas ventajas son los precios relativaherte bajﬁsry ébphdancﬂa
de las meteries primas, sobre todo del algodén,’los bajos ﬁiﬁeies“de
salarios y las grandes posibilidades de espe01alizac16n QUQ ofrece un
mercado interno de vastas dlmen51ones. s '

¢ A

6/ Este procesc se destaca al comparar las conclusiones del presente
estudio con lss derivadas de un trabajo anterior de.la:CEPAL, - (Véase
La productividad de la mano de obra en la industria textil del algodég &
en_cinco paises: la.t.lnoamerlcanosa 1951 TM7CN 12/21@3??

1/ 1a baja proporclon de horas tr&bagadas por los telares ‘en comparac16n .
con la hilatura obedece en parte a la mayor solucidn de ‘continuidad - S
:que caracteriza a la tejeduria y en parte a qpe los telares presentan
un obsoletlsmo més acentuado.

S

- fSon- tuneroas
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Son numerosas y complejas las causas de esa ineficiencia, Figuran
entre ellas - aunque esta enumeracidén no indica necesariamente su impor-
tancia relativa - el alto grado de obscletismo de la maquinaria, la defi-
ciente organizacidn interna (administrativé y técnica) de las empresas,
1la inadecuada formacidén profesional de la mano de obra y los defectos
que presenta la materia prima,.principalmente algodén y lana., Como
todos estos factores estdn muy relaqioﬁadbé entre si, se puede pensar de
inmediato en la conveniencia de solventar la situacidn a través de un
programa coordinado de medidas correctivas, enderezado a lograr una
reorganizacidén y modernizacién de la industria, Esas medidas, que corres-
ponderian a cada una de las cavsas de ineficiencia registradas, deberédn
abarcar desde el mejoramiento de la materia prima hasta la sustitucidn de
los equipos obsoletos, pasando por la reorganizacién administrativa,
capacitacién de la mano de obra y otros aspectos complementarios de menor
importancia, La interdependencia de esas causas justifica el cardcter
solidario de un programa en el cual las distintas medidas se pondrian en
prictica simulténeamente o en el orden de sucesidn impuesto por su natura-
leza respectiva,

Si se perseverara durante un plazo determinado en semejante accién
coordinada, seria posible elevar el nivel de productividad de la industria
al doble, con lo cual todavia quedaria por debajo de los registrados por
las industrias congéneres de Europa Occidental y el Japén,

Una cuestién de fundamental importancia es el papel que deberd
asignéirsele en ese programa a la sustitucién en gran escala de equipos
obsoletos, porque este proceso implica grandes inversiones tanto en moneda
nacional como en divisas, - Alternativamente podria procederse a una amplia
reorganizacién de las condiciones internas de trabajo de la industria,
conservando la misma maquinaria, o iniciar un programa de renovacidn de
equipos pari passu con las demds providencias, lo cual podria concebirse
con distintas férmulas tecnol6gicas correspondientes a otros tantos‘gfados

de intensidad de capital (y, por lo tanto, & diferentes montos de inversién).

/No existe
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No existe naturalmente la p051billdad de deflnlr a través de un
anilisis estrlctamente econﬁmlco cuAl’ serfa la-orientacién mds adecuada
entre las distintas alternatiyas. que se. ofrecen. Por otro lado, deter-
minadas repercu51ones de ‘13 renovacidri de. equlpos, prlncipalmente las
relativas a la desocupac16h de, la mano de- obra, ‘deberdn, examlnarse a _
la luz de las perspectlvas ‘de. reabsorclén en otros sectores 'de 1a. economia,
de desarrollo més acelerado. ) Por ‘1o tanto, se ‘trata de un problema que . &
exlge una- decisidn de politica econbmlca naclonal, para-la cual no 3610
son indispensables elementos de Juicio de“;ndole econdmica, sino que es
necesario optar-cﬁh'relaciﬁn a'lbs3diverso; aspectos en que puede interferir
la aplicacién de este programa dé”reorganigacién ¥ modernizacién, fEntre
éstos se destaca la politica de prioridades regionales y sectoriales de
distribucidn de los recursos, tanto nacionales como en divisas, disponibles
para la inversién, o ; o

El estudlo reailzado en Bra51J no, puede, evmdentemente, ofrecer mis
que algunos elementos fundamentales que debsrén ser tomados en cuenta en-
la dec¢isidn final., Con ese obgetlvo ge ha anallzado el comportamiento -
de los nr1nc1pa1es elementos del costo de hn pruducto tlplco, suponlendo _
que la industria de hlladOS y téjidos func1ona bajo. dlstlntas alternativas
tecnolégicas que van:desde la’ 51tuac16n presente 2 una renovac;én giste- . . .
mética de equlpos en cond1c1onescie avanzado modernismo, ~ También se, ha:
determlnado, a titulo de eJemplo, la. comp031016n, magnltud ¥y costo de un.
programa conaunto de renovaclén de . equlpos correspondlente a una de esas
férmulas, la que: daria. ln re&ucclén de costos més. acentuada en relac16n
conr la situacidn actugl,: - ‘ ,

Vlsta la orlentaclén a ‘que ha obedec1do el estudio, procede examinar &
élgunos aspectos ‘que constltugen los datos- masflmportantes del problema de
la renovacién de equipos, T - . @

. La amplia 1nvest1gac16n reaﬁlzada (855 establec:maentos) permite o
trazar un cuadro bastante préciso de -la produpt1v1dad ‘de la mano de obra
'y de la’ preoduccidén unitaria de la maqulnarla en la industria de hilados y
tejidos del Brasil, Para facilitar la aprec;ag{én de la,sltua016n exig-

tente, se adoptaron patrones de comparacidn correspondientes a los niveles

/de rendimiento v
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de rendimiento que pedrian ser alcanzadbs; sin mayores dificultades,

en condiciones de tamafic de mercado, grado de automatismo de la maqni—
naria y calificacién de la mano de obra que en general pudieran apli-
carse a toda América Latina; Esos patrones latincamericanos son muy
inferiores a los gue se registran en Europa Occidental, para no mencionar
a8 los Estados Unidos, donde las condiciones particularés que se presentan
invalidardn la comparacién.

Ia investigacidén demostrd que la producclén de la maquinaria exis-

 tente de 14 gramos por huso/hqra en las hilaturae de algoddén representa

apenas 58 por ciento del-patrén latinocamericanc considerado.  En las
tejeduriés~de algodén la produccién unitaria de las miguinas -~ 2,93 mbs.
por telar/hora ~ no pasa de 50 por ciento de la cifra que podria obtenerse
con miquinas modernas, utilizadas eficientemente en las condiciones
latinoamericanas, ¥n la elaboracidén de la lana, los Indices son igual-
mente desfavorables: 38 por ciento de la produccién tedrica por huso/hora
en el caso de la hilatura y 56 por ciento de la produccién por telar/hora
para la tejeduria, S

12 productividad presenta niveles aun mds deprimidos. En la elabora~
cidn del élgodén, la produccién por hombre/hora fue de 1 995 gramos en la
hilatura (o 46 por ciento del patrén) y de 8,18 metros en la tejedurfa
(o0 19 por ciento del patrén), Como comprobacién del carfcter realista de
los patrones de comparacién adoptados baste seﬁalar'qpe, en la hilatura,
1a productividad correspondlente al patrén alcanza a h 300 gramos por
huso/hora, valor que se eleva a 5 500 gramos en Euroba Occidental y
12 400 gramos en los Estados Uhldos, para un hilo de igual titulo.

También es desfavorable la comparacién de los niveles de productividad
de la industria de hilados y tejidos brasilefia en relacién con otros palses
latinoamericanos, como Chile o el Perti., ‘

Los bajos niveles de rendimiento de la maquinaria y de la producti-
vidad de la mano de obra obedecen al alto grado de obsoletlsmo de la maqui~
naria en uso y 2 marcadas de?1c1enc1as de’ organlzaclén interna, incluyendo
entre ellas la falta de capacitacién de los operarios para trabajar hasta

los anticuados equipos en uso.

‘/Efectivamente, el
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Efectivamente, el parque de maquinaria’de-la irdustria de hilados

y tejidos se caracteriza por un elevado graao de'obsolétismb; “Un anél;sis

minucioso -de esta caracterfstica (deflnlda por la edad y determlnadas
caracteristicas técnicas) reallzado en el curso del estudio cltado, para

las distintas fases del’ proceso de producclon ¥y diversas flbras elaboradas, A

dio resultadcs que muestran elocuentemente las ‘precarias. condlczones en que
se desenvuelve esta industria, En el sector del algodén se 01351f1c6 la :
maqulnaria de cada’ establecimlento y se’ observé que era obsoleto alrededor
de 80 por ciento de los husos ¥y poco menos que el 70 per cients.de. los
telares, .En la fabricacién de 1a lana, el eqguipo.no es tan. obsoleto
aunque se clasifican ‘como tales hS por ciento de los husos y 62 por clento'
de los tela;gs.  La-sittacién es mds favorable en los hilados de flbrgs
artificiales, sintéticas y. de lino, pero es igualmente grave en la teje-
duria de esas fibras y en la hilatura y tejeduria del yute, . Se observé
que no sélo es alto el ﬂrado'&elgﬁsolefismo de la maguinaria de produccién |
(husos ¥ telares) sino también en los demés equlpos empleados, como los |
de preparacién para la hilatura, preparac16n para el tejido y, en menor

medida, en ‘el -acabado de tejldos, con respecto & todas las’ flbras trabajadas "

por la industria,

-,

El pronunciado grado de obsélétismo de las miquinas’se debe al
desarrcllo histérico.de la industrial que no ha.favorecido ‘una polftica .
sistemitica de renovacién de la maquinaria. “Esa evolucibn hlstérica .
en el estudio no se andlizé sino ‘que se limité a explorar la 31tu3016n 7_
presente e indagar la influencia del obsoletismo sobre los bajos niveles
de rendimiento de la maquinariz y la mano de obra, A pesar de las. dlfl-
‘cultades de medicién en este campo, una estlmac1on realizada. para la |
industria del dlgodén - que es el sector més.grande_del-conaunto textil

brasilefio - muestra que la deficiencia de operacién puede atribuirse apro-

ximaidamente eh una tercera parte al obsoletismo de la maquinaria y que los
dos tercios restantes ‘corresponden a un aprovechamlento ineficaz de la
maquinaria (1ndependlentemente de su edad ¥ sus caracteristicas técnicas).
causado por una defectuosa organizacién interna, En el concepto de orga-
nizacién interna se incluyen elementos fisicos como el equilibrio de la -
produccién, la distribucién de las cargas de trabajo, el lay-out de las
fébricas y elementos. hunanos, como la eficiencia de la administracién y la

capacitacién de la mano de obra,
/Un programa
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Un programa de renovacién de equipos supone ingentes inversiones,

Por otra parte, la mayor automatizadidn Yy la elevacién de la producti-
vidad determinan una reduccidn considerable en el contingente'de mano

de obra necesario pafa obtener un mismo volumen de produccién. Esos dos
aspectos deben ser_cuantificados ¥y confrontados con los beneficios obtenidos
en la forma de elevacidn del rendimiento de la maquinaria y la mano de

obra, asi como de reduccién de los costos. Ademis, la comparacién de

los costos y los beneficios sélo ganaréd el relieve que merece cuando se
tengan en cuenta las posibilidades pricticas de mejorar las condiciones

de operabién de la industria sin nuevas inversiones es decir, conservando
la misma.maéuinaria. | '

A fin de permitir esa commaracién y poder cuantificar - a guisa de
ejemplo - un programa concreto de renovacibn de equipo, se definieron dos
tecnologias alternativas, La primera se basd en la reforma de las miquinas
obsoletas que podrian alcanzar ciertos niveles minimos de rendimiento
después de ser reformadas y la sustitucién por unidades nuevas de aquellas
que no se prestaran para esa refaccidn., la segunda alternatlva consiste
en la sustitucidn de todas las unldades c1351flcadas como obsoletas en

cada sector., El valor de una méqulna reformada, 1ncluyendo el costo de

la reforma, en general no supera al 50 por ciento del valor de la méquina
nmmrn e o e S e Y amnd man dhadknal Am Ta aafamma amnndtdamads  annere
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niente para el conjunto de los sectores representa'2h por ciento de las
inversiones correspondientes al programa total de renovacién de equipos
caleulado a tftulo ilustrative., Por lo tanto la intensidad de la capita-
lizacién en la segunda férmula es considerablemente mayor que en la-primera,

En esta forma se definieron cuatro situaciones: a) la actual, que
retrata las condiciones presentes del funcionamiento de la industriay
utilizada como término de comparacidn; b) la situacién actual mejorada -
por efecto de una reorganizacidén interna y modernizacién de los métodos de
trabajo sin nuevas inversiones en maquinariasj c) la hipdtesis de una sus-
titucidn parcizl de mdquinas, incluyendp.una apreciable propcrcién de
reformas; y, por filtimo, d) la hipStesis de una sustitucién completa de
maquinarias. ' '

/la comparacién
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Ia camparacién del costo parcial de un tejzdo (materia prima, ‘mano

de obra, cargos de amortizacibn e 1ntereses sobre la 1nver516n en maqui-

naria) en relacién con la situacidn actual revela tres aspectos fundamentales,

En primer lugar, toda férmula de renovacldn de eqpipo gélo podri dar
resultados favorables -cuando las miquinas se empleen en tres turnos de
trabajo (en lugar de los dos actuales),

En segurdo lugar, de las dos férmulas consideradas, la de capitaliza-
cién menos intensa es la que se traduce en una reduccidn mds marcada del
costo parcial (15.h v 21,4 por ciento en dos'y tres turnos resnectivamente),
Ello se debe = que en la -hipbtesis técnicamente més avanzada la -incidencia
de los costos de capital es tan alta que. llega a anular el considerable
ineremento de la produétividad.que con ella se 1ogra, lo que a su vez
refleja los preclos relativos del capital y la mano de obra vigentes en el
Brasil, = . ,

En tercer lugar;~se observa una reducclén apreciable del costo parc1al
(13 por 01ento), sobre la cual no influye el nﬁmero de turnos.de trabajo,
en la hlpéte51s de un mejor aprovechamiento de la maqplnaria existente a
través de la reorganizacidn y sin nuevas inversiones. A

Sin embargo, al comparar las ventajas felativas deflas-distintas _
férmulas de reorganizacién y modernizacién de la industria habrd que tener; 
en cuenta algun0s otros factores de gran 1mportanc1a que no se ponen de
manifiesto ep la comparacién anterior: Ia modernlzaclén de la. maqulnarla
determina un dlza de salarios paralela al incremento de la productividad,
Esa elevaclén del salario/hora, que se tomé en con51derac16n en el célculo '
del costo parcia;, alcanza para la hilatura a 16 y 33 por clento, respec-
t1vamente, con las ‘dos - férmulas de renovaclén de equlpo. La sustltuclén
de los equipos obsoletos también se trdduc1ré en un producto de mejor.:
calidad, comenzando por los hilos que serén m&s regulares, més llmplos Yy
de mayor resistencia y terminando con el acabado en que se podrén incluir
los nuevos procedimientos desarrollados en los filtimos afios que resultan
en un producto mejor y més atractivo con ventajas tanto para el consumo
interno como para la exportacién, . El empleo de un menor nimero de méquinas
traeri consigo una disminucién de los gastos de mantenimiento ¥y del consumo

total de fuerza motriz y corbustible, Por dltimo conviene sefialar que el

/avanzado estado
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avanzado estado de desgaste en que se encuentra la maquinaria actualmente
en usc hace un poco aleatoria la posibilidad - tedricamente admitida en
la comparacidn de costos anterior - de elevar los indices de rendimiento
de la maquinaria y la mano de obra en la,proporcién.consignada. Esto
significa también que dificilmente podria instituirse el tercer turno de
trabajo postulado, el que seria necesarioc para satisfacer el aumento del
consumo aparente previsto para los préximos afios. _
los resultados anteriores quedan resumidos en los Indices siguientes,
que mostrande como base 100 la situacién actual a dos turnos indica las

variaciones del costo parcial a travéds de las distintas hipdtesis citadas,

COSTO PARCIAL DE UN METRO DE TEJIDOS DE ALGODON SEGUN
DISTINTAS HIPOTESLS DE RENOVACION DE EQUIPO

e b B —

Situacidn actual Hipétesis 1 Hipétesis 2 Hipétesis 3

2 turnos 3 turnos 2 turnos 3 turnos 2 turnos 3 turnos 2 turnos 3 turnos
100,00 100,30 87.10 87.30 81,60 78.60 92.40 82.20

- e s ——— —————

Los componentes del costo parcial incluyen la materia prima, la mano de

intereses por ﬁetro,de producto."/ _

Lo que antecede viene a demostrar que la férmula mds conveniente, del
punto de vista tanto de los costos como de las inversiones requeridas, seria
aquélla que supone la reforma de las mdquinas donde ello sea factible y la
adquisicidn de migquinas de nivel técnico convencional. El costo de semejante
renovacién de equipos, correspondiente a un parque futuro de maquinarias
estimado sobre la base de una produccidn igual a la actual en dos turnos
completos de trabajo para todos los sectores de la industria de hilados y
tejidos, seria aproximadamente 168,5 millones de délares, de les cuales
corresponden 97 millones {58 por ciento) a miquinas y equipos de posible

fabricacidn o reforma nacional ¥ 71.5 millones (42 por ciento) a importaciones

8/ los cdlculos detallados aparscen en la segunda parte de este informe,

/por tratarse
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por tratarse de miquinas mds complejas.o haber limitaciones .de capacidad
de produccién en el pafs. Estas.cifras-se refierenua los.estadoé del ;
centro-sur-del Brasil, . Las cifras correspondientes al programa que ya
viene ejecutando la. SUDENE 3/ bagadas en una.orientacién tecnolégica muy
parecida a.la que aqui serutilizé, son de 32 millones.de délares (62 por
ciento) para les equipos de fabricacién nacional y 19.5 millones (38 por |
ciento) para los importados,-lo que da un to@ai*Qe 51.5 millones dél.,;
délares, - ' - Ct AP _ ; A_

La industria braszlera de mﬁqnlnas Y equipos es ya de una magnltud
apre¢ciable, aunque funciona en condiciones algo precarias de costos por
la irregularidad de la demanda y el bajo nivel consiguiente de aprovecha-
miento de la capacidad disponiblé;”'”Si sé ejecutara un;prog;ama de reno-
vacién de equipo de la industria de hilados ¥y tejidos, la de fabricacién
‘de equipos podria aprovechér su capacidad en forma mis completa pasando
de uno a dos turnos diarios, Adem4s se crearfan las condicicnes para
modernlzar los ‘modelos y disefios fabrlcados y para iniciar en el pals la
produc016n de algunos nuevos tlpos de méqulnas textlles.

Otro aspecto importante digno de con51derac16n es ‘el desplazamlento
de la mano de obra gue podria suponer un programa de renova016n de eqﬂipos.

Considérense por ejemplo los sectores.del algodén y la lanma, ALa.apllpa7_A.

c¢idn de 'un-programa como ei indicado.l;eyaria;g_la;postre,.gpa vez que ‘
se hubleran concretado todos sus resultados enaﬁgteria de elevacién de la
produccidn unitaria ¥y de la productividad, a una reduccidén en el nimero

de miquinas del orden del 40 por ciento con respecto al parque.actual,-
tanto en.los hilados como en los tejidos.. Por otro lado aumentarian las

cargas de trabajo (nfmero de méquinas por operario) como parte esencial

del programa de reorganizacién y modernizacidn y. la mano de obra necesaria

por mdquina se reducirfa también, aproximadamente enﬂ25 por ciento para la
hilatura y en 50 por ciento para la tejeduria, De ahi resultaria una
reduccién-radical en el volumen de ocupacidn que ofrecerd en el futuro la
industria de hilados y tejidos, que .se compensaria parcialmente porﬂlq
ampliacién del consumo-aparente que: tendria lugar paulatinamente durante .
la ejecucidn del programe de reequipamiento. -

e - 4 e e oa g

Su erintendencia de Desenvolvzmento do Noraeste (Bra311) "EFl ﬁfdgrama
e
de renovacién deé equipos de la SULENE comprende finicamente el ramo del

algodén. /Efectivaments, la
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Efectivamente, la proyeccién de la demanda efectuada en este estudio
muestra que el consumo aparente de textiles aumenta en el Brasil en una tasa
anual de aproximadamente 5 por ciento de modo que hacia 1970 el mercado se
habrfa ampliado en mds del 60 por ciento en comparacién del nivel actual,

Considerando la reabsorcién parcial en la propia industria motivada
por la ampliacién del mercado, se calculd que al final del programa de
renovaciéﬁ de equipos el desplazamiento de la mano de obra seria poco menos
del bo‘por ciento del velumen de ocupacién actual, Indudablemente este es
un aspecto a todas luces desfavorable de cualguier programa de renovacidn
de equipo para la industria de hilados y tejidos, en que las deficientes
condiciones de operacién se traducen precisamente en una elevada proporcién
de mano de cobra sobrante, |

Esa situacidén estd determinada en buena medida por las caracteriéticas
particulares de la tecnologia textil. En efecto, la diferencia entre upa
unidad de equipo obscleta (es decir, antigua y técnicamente superada) y otra
del todo moderna no radica tanto en el rendimiento horario més elevado como
en el volumen mucho mis bajo de mano de obra que exige su operacién, Asi,
por ejemplo, en el ramo del algoddn la diferencia entre un telar mecénico y
~un telar automético,ig/ en golpes de lanzadera por minuto, no es superior
a 32 por ciento {(de 144 a 150 golpes) en tanto que las cargas de trabajo qné
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por tejedor) disminuyendo la mano de obra en 65 por ciento (de 7 2 2.5 ope-~
rarios por 20 telares). la tecnologia textil ha evolucionado procurando
ahorrar manc de obra mé&s bien que capital, es decir, se ha orientado a
atender las necesidades de los palses industrialmente mds desarrollados en
que abunda el capital y escasea la mano de obra {en términos relativos).

El problema del desplazamiento de la mano de obra que podria plantearse
como resultado de un programa de modernizacidn y renovacidn de equipes en la
industria de hilados ¥ tejideos tal vez no alcance en la prédctica la magnitud
indicada, en vista, por una parte, de la gradualidad con que se realizaria el

programa y de la lentitud con que se recogerfan sus frutos en la forma de

10/ Funcionando ambos en condiciones &éptimas de eficiencia (80 por ciento para
el primero y 95 por ciento para el segundo).

/un aumernto
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un .aumento de la.productividad .y, .por-la otra, dg la p031b111dad de una

mayor ampliacidn del mercado .de. los productos- textlles como consecuencia o o
de los crecientés esfuerzos por. lograr una dlstrlbuclén reglonal ¥ perSOnal
de los ingresos-mis’ equlllbrada, De todas maneras, como 1a tasa de rota—
cidén de la mano de’ obra por efecto de los despldos ¥ d1m1510nﬂs normales
alcanza a cerca de¢ 10 por.ciento..anual en la industrla textll habria posi-
bilidad de coordinar la realizacidn gradua_ de un programa de renovaclén '

de equlpo con la suspen316n total o parclal de 1as readmlslones como forma

de atenuar la influenc1a del desplazamlento de. la mano de obra sobre la
economia, ' L S .

Finﬁlmente, en un andlisis cconfmico de la cbnveniencia de una renova-
eién de equipo, asf como de las distintas férmulas qué ésta podria seguir,
deben incluirse criterios adicionales a los del costo del producto, - En los
pérrafos 51guientes se considerarin el compnruamlento de otros coeficientes,
como son la relacidn producto-capital, =1 wvalor agregado por cbrero, y el
excedente del valor agregado disponihle para relnve?516n, por unidad de
equipo. Los datos correspondientes a estos elementos, Bajo las distintas
hip6tesis enumeradas se encuentran en el cuadro s1gu1en+e, debiéndose advertir
gue ellos pretenden indicar sélo Srdenes de magﬂitud partlcularmente para
el capital que se limita al valor de la mqulnarld. Sln embargo, puede
adelantarse que este hecho, mientras que tiende a subestlmar la relacién -
producto-capltal total Io hace en mayor. escala para las etapas de renovaclén
de equlpo, ya que bajo estas hipbtesis no se requerlria edlflclos ¥ terrenns ’
nuevos, reduciendo asi el total de capital. fljo, y como corolarlo elevaria
la relac16n producto cap1tal

: © "' - /COEPICIENTES PARA ,

*
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COEFICIENTES FARA EL ANALISIS ECONOMICO DEL REEQUIPAMIENTO

Situacién actual Hipétesis 1 Hipdtesis 2 Hiodtesis 3
Coeficientes 2 3 2 3 2 3 2

turnos turnos turnos thwrnos turnes turnos turnos turnos

i A, ——

Hilanderdia _
Relacidn producto/ca-

pital fijo 1.8 2. 2, 2,97 0.7 0.9 0.6 0.8
Indices del valor agre
~ gado por operario 100,0 92,0 118,060 109.0 211.0 193.0 505,0 462.0
Tejeduria
Relacién producto/capi-

tal fijo L.9 6.7 6.9 9.5 3.6 - L9 1.9 2,6

Indices del valor agre- '
gado por operario 100.0 92,0 123.0 131.0 531.0 484,0 863.0 790.0

Excedente reinvertible
unitario _a_/ 3-6 49 Scll» 7.3 3.4 ll--? 3-0 l}tl

Fébrica integrada

Relacién producto/capi-

tal fije 3.7 51 7 L9 6.8 2,0 28 13 1.9
Indices del valor agre-~ ‘ ' '
gado por operario 100,0 91.5 142,0 130.,0 288,0- 263,0 613,0 558.0

Fuente: CEPAL,

a/ {(Valor agregado - salarios) 3 (Bdmero de telares x costo de un telar),

El andlisis puede efectuarse en distintas etapas. En primér lugar deben
compararse las férmulas que suponen la renovacidn del equipo (1 y 2), para
determinar la orientacidén tecnoldgica que convendrfa imprimir a esa renovacidn,
considerada como si fuera una inversidn para el comienzo de un nuevo sector,

En segundo lugar debe considerarse la alternativa de- un mejoramiento de
la situacién actual gue no supone nuevas inversiones (hipétesis 1), en compara-
cién con la situacidn actual, La viabilidad de semejante reorganizacién exclu-
sivamente administrativa, sin embargo, se ve gravemehte limitada por una serie
de circunstancias. Estas, no obstante, salve que se refieran a lg_imposibili—
dad de utilizar la maquinaria existente, tanto en la situacién actual, cdﬁo en
la hipftesis 1, de tres turnos de trabajo, se introducirdn posteriormente en

el anilisis, T
/Por Gltimo,
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Por dltimo, 1a férmula de reequipamiento que fue adoptada provisional-
mente deberi conrrontarse con :la hipétesis de- un mejoramiento de la situacién.
actual, sin sustitucién de la maquinarla obsoleta,

_ " En la hilanderia, la relacién producto—capitai en cualquiera de las
hipétesis, muestra en el trabajo con tres turnos un aprovechamlento del -
vapital apreciablemente superior (25 a 30 por ciento) al que se logra ¢on dog’
turnos, Por lo tanto, la férmula de funcionamiento en tres turnos: deberia,
en principio, ser condicién 1nseparable de cualquier férmula de reorganiza-
cién que 1mp11case nuevas 1nversiones. La caida en el valor agregado por.
obrero resultante de la ¢ntroducc10n del tercer twrno aparece 1nszgn1£1canté-
en comparacién con el mejor aprovechamiento del capital asi obtenido. .

12 mayor capitalizacién de la hipStesis 3 en relacién con la 2 no se
traduce en una utilizacién mfs econdmica del capital, sino por el contrario.
'La relacién producto-capital baja a partir de la férmula de reequipamiento
con reforma de la maqpinafia, aunque no en forma msrcada, Come la hipétesis 3
supone un incremento muy grande de la inversién en comparacidén con la hipé-
tesis 2 anterior, esta (ltima parece indudablemente ser la solucidn pf;férible
desde- el punto de vista del aprovechamlento del capital, aunque el valor agre-
gado por operarlo sea mucho mé4s -elevado en la férmula de mayor automatlzacidn.

Queda por examlnar cémo podria mejorarse la situacidn actual sin rea—

" lizar nuevas inversiones. Si sélo se considera el funcionamlento en dos turnos

por las razones antes men01onadas, se observa que tanto. el capital como 1d’

mano de obra acusarian un mejor aprovechamiento, si bien la mejora serfa rela-
tivamente poco pronunciada, La atraccidén principal-de esta férmyla, por lo

tanto, parece residir en la circunstancia de no exigir la 4mmovilizacién de

nuevas inversiones, . - S ) ) +

Ia comparuc16n entre la férmula de mejoramiento admlnlstratlvo de la
situaeién actual’ (hipdtesis 1) y la hipétesis de un reeqplpam;ento_moderado A
{hipétesis 2):muestra los resultados méds interesantes y dignos de cuidadosa
étenéién. Débe recordarse gque la comparacién se efeptﬁa}gntrexig hipétesis
1 en dos turnos yula hipétesis 2 eh ‘tres turnos, - 1a relacién prbducto-capital,
en el caso de tal reeqplpamlento, decaerfa a menos de 13, mitad (de 2,1 a 0,9)

- en tanto que el valor agregado por operarlo to aumentarfa sino.en 60 por clientq
Tomando en cuenta ia escasez y abundanC1a relativas de los factores de capital R
¥ mano de obra, respectivamente, esa comparacién se torna desfaﬂnrable al

/reequipamlento, sobre
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reequipamierito, “sobre todo i se considera que la comparaclén tlene lugar,
entre una ‘suma de capital “(2unque a un ‘nivel de aprovechamlento dlstlnto
del actual) y-6tra suma de capltal aia cual habria que sumar un volumen
apreciable dé nuevas inversiones & ' i

Como. -por Yas' razones aduczdas anteriormente es dudosa la reallzacldn
préctlca deung reorgan12éc1on sin nuevas 1nver51ones podria ser més realista
una comparacidn de-la hipbtesis 2 con la 51tuacién actual ‘ En este caso
la sitvacidn serfa-muy distinta,’ “La relac;dn producto-capltal baJaria
tambidn a 14 mitad (1.8 a O, o), mientras’ qUe el valor agregado por operario
subiria un poco fehos que:-al doblé, e

la situacidn’ gite’ s¢ observa aY anallzar los coeflclentes correspon-
dientes a la-tejeduria-es ‘eimilar a 14 anterior“en sus trazos fundamentales.
El trabajo en tres turnos es” 1naeparable deé 1la 1dea aé un reequlpamlento
y éste, considerado:én’ ‘las dds Pérmildas: tecnoléglcas de’ una mecanlzacldn

‘més o meros ‘acentuadd; déberia corresponder a'la f8rmmla’ que representa una

inversidn global (y por un*dad de producto) menor. La diferencia en la
relacién de’ producto-canltal (es decir en el grado de aprovechamlento
econdmico del capital) entre as hipéte31s 2y & 3 llega a casi 50 por

ciento {(de 4.9 & 2.6); 10" qne reilega 5% caracter antl—econémlco de cualquier
aumento dé& la mecanlﬂ&clén por efectd de los prnc1os relatlvos de los factores
registrados en el Brasil,” ' Ia product1v1dad sube, naturalmente, en forma
mucho ‘mds acdentuads en- ‘funcidn del grado ereciente de mecanlzaclén (sin
1llegar a duplicarse) pero esta circunstancia no parece ser suliciente para
compensar ‘gl menor aprovechamlento del capltal y la gran suma de 1nversiones
adicionales veguerida, <~ 7 “5”7* SR o '

La reorganizacidn sin nuevas invef%fbﬂégtd térmihérié‘én:la tejeduria

_un menor aproveéchamiento del capxtal y de la mand de obra, Pero la compa~

racién entre esta’ h1p0t831s (1} y 1a'de: reeqplpamlento rioderno (2) muestra
la misma disminucién en el aproveuhamlento del capltal (re1a01on producto-
capital) de 6,9 a 4.9. Sin embargé ‘Ta' &levacién del valor' agregado por

‘persona es mis marcada 1le#and6 0351 al cuadruple.' a
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En el caso de la tejeduria, el excedente del valor agregado tedéri-
camente susceptible de reinvertirse, que puede aqui calcularse, introduce
un elemento de moderacién en las conclusiones anteriores., [Este excedente,
que en determinadas c1rcunstan01as puede dar un elemento de juicio tan
1mportante como la relacién producto-capital, es el valor agregado por
telar 0 sea el valor agregado total deducidos los sueldos y salarios, divi-
dldo por el producto del numero de telares y sus precios unitarios, Este
cuoclente, indica la magnitud del excedente bruto invertible por unidad
de capital (en este caso por félaf) en las distintas hipétesis. Traténdose
del excedente bruto, debe considerarse naturalmerte, factores como amorti-
zacidn, mantencidn y utilidades no invertidas, que reducirian este total,
“aunque los érdenes de magnztud indicados en-el cuadro anterior sugieren
' que este excedente puede'asﬁmir'pfcpbrcioneS'de cierta importancia, o sea

gue la industria textil mediante’sus“péqibilidades de inversidn, sea dentro

o fuera del mismo sector, yontrlbulrla al crec1mlento del producto bruto total

de la economia,

Las c:f;as del cuagro anterior indican que este excedente es mds
elevado en la hlpéte31s 2 que en la 3, lo que una vez mds comprueba el
cardcter antieconémico de un reequlpam;ento demasiado capitalizante, - No
obstante, en la hlpétes" (tres turnos) es més elaevado todavia que en la
" situacién actual (dos turnes); y qpeda por debajo {(por un margen relativa-
mente pequefio) de la formulq de reorganlzaﬂlon sin nuevas inversiones en dos
turnos, '

El cuadro que mues‘-or'axi‘l los coeficientes correspondientes a una fabri-
cacidn integrada, que compreh&a?hilados'y tejidos, se sitlia naturalmente
cerca de los valores antes mencionados.

El anilisis anterior peimite derivar algupas conclusiomes, aunque
con grados distintos de certeza. ' En primer lugar, la idea de un reequipa-
mientoc con elevado grado de modernismo - como el de la hipétesis 2 o mis
que esa - debe ser deségftada categbricamente, ,

Probablemente debéré'ﬁediaf{un”plaZO'basténte dilatado antes que los
precios relativos de los factores en el Brasil - traduciendo una posicidn
de mercado distinta - se alteren en grado suficiente para invalidar esa

conelusidn,

/En segundo

N



ST/ECLA/CONF,11/L,21
Pég. 43

En segundo lugar, en todos los cdsos en ‘que el mejoramiento de la
sitwacién actual sin:la realizacién de nuevas inversiones fuera factible,
la hipétesis 1, aunque sélo sea ¢on dos turnos; es décididéméﬁie'preferible
a la mevilizacidén masiva de inversiones para poner en priactica el reequipa-
miento:de la hipbtesis 2.(tres turnos).  En.la. préictica, parece que la
desventaja que miestra el andlisis econémlco .de ese reeqplpamlento seria
mayor en la hilanderia que-ep la tejeduria.zr Por lo tanto, el problema

-radica en que el funcionamiento de;.una. tejedurifa sebﬁn los patrones me jo-

rados exige una calidad:--de hilo. que dlficllmente nuede lograrse en hllanr
derias en que predomine. el equipo obsolsto, - De este;modo se introduce
agul un factor de calidad que puede significar una g;éve limitacidn de la
libertad de opcién entre;las a;ternativés que teéricaﬁente se prééentan.‘
En tercer lugar, si se comprobase que no es v1able la hipStesis 1, o
que en casos particulares no fuera. factlole e“ megoramlento adrministrativo
de la situaclon,ex1stenxe,:la331tuac16n de la hlpéte51s 2, de reequlpam
miento moderado, :mejoraria-bastente en ia comparacion, sobre todo en la
tejedurfa, En esta eventualidad, un factor. deolSlVO ‘para de01d1r sobre la
orientacidn més conveniente en relacidn con la reorganlzaclén modernlzac16n
de la industria textil podria residir en la conszderac16n de los factores
cualltatlvos, instituclonales;. de mercado j. otros que por su naturaleza
no oueden ser cuantificados ¥ derlas-cuales nos ocuparemos més adelante.
De las consideraciopes anteriores se- apre01a claramente 1a oportunldad
de tomar inicistivas tendientes .a:requganizar y modernizar la industria
textil a través de un conjunto:coherente de. medldas destlnadas a Ilevarla
a los mds altos niveles de productividad,, -Tales medldas podrian tomar la

- forma de un esquema global-que abarcars tanto las reformas admlnlstratlvas

y mejoramientos de la orgamizacién. ‘nterna 'y de la canac1t3016n de la mano
de obra, como las mediGas de modernlzac16n de. equlpo que. eventualmente se
gestimen posibles y oportunas, - En cualquier caso, es probable qpe las
medldas relativas al equipamiento, por-su propia naturaleza sean el nucleo
o factor dindmice de todo: el -programa-. de- reorganlzac1on y modernlzaclﬁn. " Su
aplicacién efectiva podria entonces condicionarse - como 1o estén, en réa-
lidad, sus plenos beneficios - a la introduccidn paralela de medidas de
reorganizacién administrativa y de otra naturaleza,

/Capftulo IV
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Capitulo v

LII\IEAS GENERAIES DE UN PROYECTO DG PROGRAMA PARA 1A
. INDUSTRIA TEXTIL BRASIIENA

Una vez realizad6 el diagnéstico de la industria, que en efecto cénstituye
el prlmer paso de una programacién, se dispone de los principales elementos
necesarios para determlnar la naturaleza y amplitud de un programa dentro
del cual.se egecutarian las medidas que el andlisis previo hace .aconsejables.
En la seccién antérior se han resumido los resultados de dicho andlisis para
el caso del Bra51l v en las pidgiras siguientes se expondrén en términos |

generales algungs de los diversos.aspectos que podria comprender un programa‘
' concreto, 'Cgbe menciorar que, en efecto, a raiz del estudio realizado,
se ha iniciado.ya en Brasil un programa de este tipo habiéndose creado un
organismo especial de ia indust.ria‘]—’;/, que coordinard dicho programa con el
concurso de entidades gubernamentales y privadas, tales como los ministerios
resnectjvos,‘loé.centros de productividad, las ascciaciones industriales,
los bancos, y la cooperdulon de organismos internacionales y bilaterales de
asistencia tecnlca

Debe destacarse, c¢omo ya se menciond en el primer capftulo, que la

programaciéﬁ en un sector como el textil obedece a finalidades que no son
necesariamente 1dent1cas con las de la programaclén para industrias nusvas
que deban establecerse en un pais. Los resultados observados en el Brasil
indican, claramgnte_qus el punto neurédlgico no es principalmente la falta
de disponibilida& de Pecursos para atender la demanda, sino mas bien la
eficacia con que se aprovechan los recursos ya disponibles y empleados. Las
deficiencias senaWadas a este respecto, y que con mayor o menor intensidad,
se presentan tamblen en los otros paises de América latina, senalan la impor-
tancia que una utlllzac1on més racional de estos recursos tiene no s6lo en el

sector referldo 51no sobre 'la economfa en su conjunto,

11/ COMITEX ComlSSco Nac1ona1 de Reorganlzagao e Reequlpamento da Indistria
Textil, : ‘

/A raiz
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A raiz de los datos recogidos del estudio citado, se considerd
que el principal'objetivo de un programa debiera ser el aumento de los
niveles de produgtividad? estableciéndose como meta una duplicaciéh de
los niveles presentes en-el plazo de cinco afios. Afn asi, esta meta
debe COnsiderarse como conservativa, ya que sélo permitiriakalcanzar una
productividad algo inferior a la.que hoy tiene la industria de Buropa
Occidental, qﬁé por su. parte estd introduciende cambios tecnolégicos
tendientes a elevar atn mis sus niveles presentes,’

Dicho programa consiste en medidas de distinta naturaleza, de tipos
tanto administrativo comb técnico, las que incluyen los siguientes |
aspectos:. : . : |

a) Inten51flcac16n de la formacidn técnice a todos log niveles;

b) Mejoramiento de la organizacidn administrativa de las empresas;

c) Aplicacién de métodos para elevar la productividad; o

d) Control de calidad y clasificacién de la materia prima;

e) Modernizacién del equipo productivo;.

f) Desarrollo de la fabricacién de méquinas textiles en el pais.

El éxito de un programa sectorialldepende en alto grado de la colabo-
racién ¥ cooperacién que le presten las partes 1nteresadas y de los incen~
tivos o estimulos que se ofrecen para ponerlo en la préctlca al nlvel de
la plariba. Estos Gltimos pueden tomar la Iorma,de conceglones trivutarias
u otras facilidades de indole fiscal ‘para aquellas fdbricas que efectiva-
mente realicen las medidas destinadas a aumentar su produdtividad En el
caso particular de Brasil la -concesién de credltos para la adqp131c16n
de la maguinaria nueva requerida, estard llgada a la present301on de pro-
yectos de organlzac16n interna destinada a ;oonar el obJetlvo sefialado,

La caracteristica prlnc1pa1 de un pronrama de esta naturaleza es la
.ejecucidn simultdnea de las distintas medidas que en €l se recomiendan,
debido a la interdependencia de todas ellas., La adopcidn o ejecucién de
estas medidas en la forma sefialada dépende én un alto grado de una regla~
mentacién adecuada, a través de 1a cual ¢ ofreceén los incentivos necesarios
para la adopcién simulténea de ellas. Es précisamente por intermedio de

un organisme coordinador como la Comissao Nacional de Reorganizagao e

/Reequipamento da
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Reequipamento da Inddstria Textil, dnteriormente referida, c¢omo se podra
poner én préctica el cardcter simultdneo de tal programa., Esta Comisidn
colaborars estrechamente con los organismos del Ministerio de Industria’y
Comercio, las -Asociaciones -de-la “Industria Textil de todo el pais, con la
Asociacién-de la Industria de Miquinas, con SENAPT - Seérvicic Nacional de
Productividad de 1a Industria < ‘con los'Centros Regiondles y los deé Productos
de las F'édei“aéioneé Inddstriales', con ?J;UNA‘L"J- Ju‘nt-‘a Nacional de Mgo-dén -

organlsmos-tecnicos de los Ministerics y-Secretarias'de-Agrlcultura, de
Industria y Comercic, Respecto “al financiamientc del Programa se ha esta-
blecido contacto de colaboracién principalmente con la SUDENE, el Banco
Nacional -de ‘Desarréllo Rcondmico- (BMDEY; ‘Banco del Brasil, Agericias de
Asistencia Técnica y-Bénc@sfIﬁﬁefﬁ&éiénaies; el Banco "del.Nordeste del Brasil
(BNB) y Bancos:oficiales del Bstado. ~ Ademds se propuso la. coénstitucidn de
un Fondo Rotativo de Financiamiento del Programa para Reequipar la Industria
Textil del Brasil y se obtuve.la dprobacidn-de un decréto del Gobierno Federal
que dictamina sobre las liness ienersles de reorganizacidh'y reequipamiento
de la Industria Textil del Brasil que- tiene. como organismo‘central‘a COMITEX
para.impulsar y mant.ener- up Nrograms act ivo, al que. 1ncumba' .

-a) .Elaborar wn programa campleto_de reorggn;zgclép erggquipamientorpara
la industria textil brasilefia; . ., . .., . .

- b) asesorar a los organismos. gubernamentades en la egecuclén de las
partes del programa. que. especificamente les.correspondieren;

c) agesorar a los indusbriales.ennla.pxeparaciénﬁdqﬂprpxgctgs indjvi-
duales de. reorganlzac16n 0. reequlpamlento

d) coordinar ‘la colocac¢on de pedldos de. maqulnas para reequlpamlento,
tanto en la 1ndustr1u nacional :como en. la, exterlor'

e} coordinar la actuacidn de los. orcanlsmos nabllcos y prlvados, tanto
nac1onalesgcpmprd§_ayqdaqygcnxgg,1npernag}qp§;,5emp§pados en promover
la produccidn y la divulgacidn d@;té93i9§§ﬁmé§é£né§=3?,13 organiﬁacién
interna,dg‘;ggemppqsg,_fap%;itango,la:ggcgrpqrgqiénvde.BSOS organismos
en el programg_q§;reo:ganizaqiéqjy;rgegpipémientévqg_la industria
sextil. , R

.h/Laé medidas
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Las medidas relativas al entrenamiento adecuado de personal técnico,
son de.una importancia primaria, ¥ deben abarcar tanto Ia formacidn de
maestros y superviscres como de jefes de seccidn y técnicos textiles, De
hecho se dispone eh el Brasil.dé' instituciohes-como €1 SENAI que podrian
asumir por lo menos unauparte-déhestaftarea,tpero en la prédctica la
industria no.esté haciendo uso suficiente de:}as facilidades ya existentes,
Para el entrenamiento de personal de nivel.superior deberd contarse también
con la colaboracién de .los organismés internacionalés:mediante la organiza-
cién-de: cursos especiales ¥ el otorgamiento 'de-becas en forma sistemitica,
Igualmente; los mismos industriales podrin-beneficiarse con cursos o
seminarios sobre métodos modernos. de control: técnico., -

~.Ademds de los aSpectos"anteriores qué tendrian'aplicacién principal-
mente al nivel de las:ffbricas, serd posible lograr-aumentos de productividad
también. a travds de la-accifh corjunta de todas las empresas del mismo .
sector: industrial. - Esta accidn incluye en primer término el estableci-,
miento dezproceﬁimiehtos uniformes de medicién:y de control de la producti-
vidad 'y la £ijacién de. standards de productividad. * Comprende ademds una
encuesta perifdica para medir el progresc -alcahzado en elevar la producti=
vidad, yvia'divulggcién;ten.£brmé?ahénima,ﬁde los resultados ‘individuales
1o que permitiri&‘sih.émbargO’a?cada'industrial:bonocer su posicidn relativa

~e o~ nﬂ‘\\ﬁ'\i!\ﬂ+?\ ;g/ e\“-l»un :—Ja 15 '.".Aﬂ-l A e i
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asistencia: téenica directa a las fibricas qus lo.necesiten, y se promoverd -
el intercambio de informaciones téenicds tahto del pais como .del -exterior

v sw amplia difusiba; ‘estableciéndose. contactos estrechos con organismos
extranjeros que 'se dedican a la.promccidn de la productividad en la industria
textid, -0 o _ _

; -La materia prima es . otro campo donde una accién efectiva puede dar -
resultados muy positivos, dado que ella representa entre la mitad y la
tercera parte-del costo de un productoide:algedén, - Los desperdicios de
1la materia-prima-qua,sé‘ﬁan-obServado~en,el:Brasil,alcanzan a m4s del 50 -
por ciento encima de las normas generalmente aceptadas. Esto se debe
principalmente a la mala calidad de la meteria prima, la que también ejerce

12/ Bsta préctica es comin en Europa donde ha dado excelenmtes resultados..-

Ch /un efecto
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un efecto directo sobre 1a ef1c1enc1a con que la maqulnarla puede trabajar
N la productlvldad de la mano de obra, causando asi un aumento de los
costos de produc01on en dos sentldos. ~ Enel estudlo de 1la CEPALla/
enumeranen detalle las pr1nc1pales def1c1encias de las materias’ prlmas,
sobre todo del a¢goaon ¥ la lana y ss trazé un programa de meaoramlento de
varios puntos para cada una de ellas._

Como se senalo en la secc1on antefior, ia renovacién dél'équipd, es
en el caso de la 1ndustr1a textll de Brasnl el nicleo de un programa de
reorganizacidn, no. solo por el alto grado de obsoletlsmo del parque de
méquinas que represcnta por g solo qn tarcio de la deficiencia global de
operacidn, sinc tambiéﬁ porqué lé ééciéh soﬁre los demfs campos - organiza-
¢idén interna y nlaneamlentc de la produc01on capa01tac16n de la mano de
obra, calidad de la mauer¢a prlma etc. - dlflCllmente pueden separarse en
la préactica de la rmnovac*on del equlno, en vista de que una reorganizacién
interna que 51gn1flcara una transformac1on profunda de los métodos, seria
diffcil de introducir sin una transﬁormaCWOn de las caracteristicas y com-
posicidn de la macu1ra ﬁa. Fs de01r, por su propld naturaleza la renova-
¢ién del equipo constltuye un e;emanto dlnémlco, ‘estrechamente llgado con
la accién en los demés campoe, J aue nronorc1cnar£a el 1mpulso de que cier-
tamente careceria una acc1cn 1m*tada a los _actores administrativos, Sin
embargo, este parale 1sno deberla promoverse & traves de algun sistema que
cond1c1onara las conce51ones de beneflcwos I ;ncent VoS gﬁbernamen&1les
a la adopcién de medldas adeCuadas de megoram*ento g reorganlzaclon, las
que serfan evaluadas por ﬁna entldad tecnlca competente. De lo contrario,
la introduccidn de las nuévas méqulnas no redundaré en el ineremento de la
productividad de la mano de obra y de la produccidn unitaria de la maquinaria
que serin técnicamente p051bles. S o ;

Anarte de v*ncula la renov3016n de equipos con una reorganizacién
interna, se han consi e“ado en el estudlo re*erldoLL ciertos aspectos

relativos a una pOlltlca de renovaclon que podrian 1ncorporarSe a un

13/ CEPAL, op. cit.
14/ CEPAL, op. cit.

/programa sectorial,
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programa sectorial, Ellos son esencialmente, la renovacidn en la

forma més econdmica posible teniendo en cuenta la escasep de recursos
disponibles para la inversién en el pais y las miltiples y urgentes necesi-
dades de los diversos sectores de la economfa; wuna mixima utilizacidn de
miquinas y equipos de fabricacién nacional, siempre que sus caracteristicas
correspondan & criterios de modernismo édoptadbs y cuya escala de produccidn
permita la renovacidén del equipo en un plazo no superior a cinco afios, De
esta manera la modernizacidn de la 1ndustrla textil contribuird al desarrollo
de la 1ndustr1a mecén’ca del. pals Yy se red icirian al mismo tiempo en forma
apreciable los gas stos en divisas, La importacidn se limitarfa a las
méquinas que no sén pfoducidas en e1 pais ¢ lo son pero en cantidades
insuficientes o con caract@riutlcus ueCﬂlcaS inadecuadas,

Otros aspectos ﬂmportuntes de esta polltwca serian la reduccién al
minime de los desplazamientos de la mano de ohra por efectc de la moderni-
zacidn de la maquinaria,-y el reeqﬁipamiento con miquinas modernas conven-
cionales, procediendo a la reforms de mdquinas toda vez que éstas refinan
condiciones para ello y puedan despu¢s de la modernizacién trabéjar en
forma semejante a las méguinas nuevas, Finalmente se sugiere la destruccidn
de une miquina obsolste por cada méouina nueva que se instale., En vista
de la mayor capacidad prdpctiva de las mdquinas nuevas, se necesita menor
nimero de éstas para alcanzar la pfoduébién actualmente obtenida con las
méquinas obsoletas en usc. Por ello, esta forma de retirar del uso la
maquinaria cbsoleta dejafé cierta reserva de capacidad qﬁe permitird
durante un lapso determlnado h¢cbr frente a aumentos imprevistos de la
demanda de textiles. - _ :

La polftica deserita contéﬁblé'la édquisicién de una parte sustancial
de la maguinaria necesaria en el mercadd naéional ¥y conviene seflalar, por
su vinculacidén con el programa de la ihdtstriartektil, que esto requiere
una programacidn de parte de la industria productora de maguinaria textil
tanto pares anticipar la demanda futura de maguinaria como para adoptar
ciertos criterios de estandarizacidn de la produccidn que eviterfian la pro-
liferacidn de diversos tipos de 1la misma mféquina con los problemas que esto
eventualmente acarrvea, ¥y ademds orientar la produccidn de méquinas hacla las -
de tecnologia adecuada para las etapas presente y futura de evolucidn técnica
de la industria textil, El conjunto de medidas para fortalecer la industria
de mdquinas y equipcs textiles podria ser puesto en préctica, de manera
coordinada, a través de un organismo como el Grupo Executive da Inddstria
Mecénica Pesada (GEIMAFE),
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UNA METODOLObiA PARA Lx PROGRAMACION DE LA TNDU..:TRIA TEXTIL

“Int rodffC‘éién
fl TRt

En la prlmera phrte de este 1nforme se expu51ernn los argumentos que

IR

aconsedan dlferencldr la programac1on de las 1ndustrias dlnamlcas de la ) )

programac16n de lds 1naustr1ds trad1c1onales, de 1@8 cuales 1y textil, pue-

de con31derdrse comg, tlplca. Se 1ndlcaron a grandes rasgos los eJementos' v
bésicos necesarios para elabordr un n“ogramd sectorlal para una rama como
la textil; se expubleron por v1a de ewemnlo loq p”1n01pales resultados que
se han obtenido en la.lnduSUrla t=xtll bre SllEHa, utlllzandn aquellos ele-
mentos para esbozar un méa bndn apllcable a la progfamac1on de este 1ndustr1a-
¥y por ultimo, se reuum;ernn en ;ormd br Ve los obaetlvns y las caracterls-
ticas SﬂerSdllenteS de un progrdmd basado en el dlagnostlcn prevlamentn
realizudo. . . oL ,_ﬁ - )

In esta segunda parte se anallzan en forma mas mlnuclosa los diversos-
elementns que componen dquel metodo y se 1ncluyen los calculns s egemplos
numerlcos 1nd*spenskbles, méa algunus dpend ces r@lat¢voe & aspectos
especlflcos de la 1nda%tr1d. Tras una brpve xeferenc1a 1n1clal a la estruc—
tura de la 1ndustr1a textll y.a las cond1c10nes que deben reunirse para
el establecimiento de nuevas féorluds, 56 estud1¢n 1os metodos para
determinar los niveles de prﬂGUCthlddd de ld mdno de obra y la eficiencia
de la maquinaria, el ementns ambos que en segulda se usan pura calcular la
deficiencia dec les opmr&CLOnes. Este ultlmo elementoa' unldo al grado de
envejecimiento de la mdoulndrnd, pro porc1nna 1as bases pdrd anallzar las !

posibilidades de modervlzdc1>n de ld maqalnurla.

/Capftulo I
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Capftulo I
CARACT LlﬁTiCAS ESTﬁUCTﬁRA:Es

- l Tlpos de estrnctura

La estructura de la iridustria textil puede revestir des.formas: primero,
la integrsda, o verticaly és décir aguella:forma .que abarca todas las
et&ﬁas'del pfbcesd;‘éésdé31£"matefia“primé'bruta hasta el prdducto

terminado‘y:sﬁ'distfiﬁuci%ﬁ?“?VSébuﬁdég’1a no inteérrada, u horizontal,

esto es, dquella Fue comprénde -sdlo falguna ‘g algunas de.las principales
etapas del’ proceso “industridal o éomercial, verbi gratia: hilanderia sola,
tejeduria sola, tintorerla’y'acabadcg y distribucidn.-

BEn la‘Américé'Laﬁiﬁﬁ5préd6mina la’ industria textil integrada, lorque.
se explica por'vafiés?fézﬁnéSl En primer término, las fidbricas que se insta-
laban veianse en’ Ya necesidad’ dé acumilur toflas las fases del proceso por
cuanto no ‘existia mbreads para hiles exclusivamenté, ni tampoco: existian -
tintorerias, Eﬁ”éegﬁﬁ&b‘1dg§f;*Quiénesﬁprimero-Sefeétablecian eran a menudo
comereiantes gue va-tontdban com las instaldcionss tiecesarias para distri-
buir los’ producing cue importéban. FPor dltimo; era .frecuehte que esas primeras
fabrficas e levanbisen con maquinuria ds segunds mane, de bajo costo, lo
que permitia crear ‘establecimientds srarides verticales sin inversiones ‘
exageradas. 8in embarge., la.lntagrd01un vpriwoa1¢jp las fAhV1PAQ taxtiles
51gm1f1ca 1a *anVllIZu010n de un _uerte Cdpltdl de traden, lo que suele
provocar serios problemas flndnc1eros y aumentar los ‘costos por conﬂepto

de 1ntereses.' . N
Sln dudd, 14 estructura vertﬂcal COmpdTadg con la horlzontdl,
presenta c1ertas venta as. LOStO de losedlflclos y gdstos administrativos

n‘,..

relatlvamepte més TeduPldOS, mavor sevurldad de abdstec1m1ento, mayor ducti-
lldad, cnncentraclun &é”utllldades, etc. Has al proplo t;empo, es 1ndlscu—
tible que ex1ge 1nver510nes flJaS 1na1vldudlmente mds cuantloSds, que la
rotaC1nn del caoltdl f“jo es més lenta (l 5 a 2 veces al ano), que la
"estanddrlzac1on".eq més dlf“c1l de alcanzdr, que es nenos’ flexlble, que
provoca una acumuld01on de los rlesgos 1ndustrlales, comerclales, que
acrecienta los probLemas administrativos ¥ de o“ganlzd01on y, sobre todo,
que hace més dlf’cll equilibrar la produccidn, esp901alm9nte en el caso

de la tintoreria y del “dcdbade’de ‘ilos productesy:-.

/A pesar
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A pesar de la enorme importancia cue pera una industria tradicional
como la textil tiene la transformacidn de su estructura, ésta puede parecer
fuera del marco de una programacidn del sector en paises de economia
libre, Sin embargo, sin llegar a una completa modificacidén de la
estructura de la industria, es aconsejable lecgrar la separaciSn de las
secciones de tintoreria, -estampado y acabado de las fébricas integfadas,
cuando su nivel de produccidn ho permite aprovechar plenamente las
instalaciones gue produéen?cierﬁos tipos de acabado que requiere el
mercado, En realidad, existen pocas f&bricas cuyo tamafio justifique una
seccién especial de acabado, por lo gue la solucidn ideal parece

residir en la creacién de unidad=s que sirven a mis de una, lo que,
dicho sea de paso, les permitiria trabajsr a plena . capacidad.

Para la instzlacidén de establecimientos especializados en acabado,
pueden insinuarse dos soluciones principales, a saber: primero, crearlos
como proniedad particular, caso en el cual;podrian acabar tejidos de
terceros; y segundo, organizarios en forma cooperétiva por varias
fébricas para acabar los tejidos producidos por todas.ellas, #Ambas
soluciones tendrian la ventaja de ocupar una mayor capacidad instalada,

reducir las inversiones y disminuir los gastos de elaboracidn.

2. HEscalus de los esfablecimientos

El concepto de eronomla de es;ala y los métodos gue se emplean para 81
evaluacién han sido obﬁeto de un estudio especial, 1 Bastara, pues, en
esta oportunidad menciohar brevemente las conclusiones a que en ese
estudio se arribd y que, en lo eséncial revelan que e] tamafio de una
hllanderla*teJeduria no es factor detennlnante del costo unitario del
preducto elaborado, Parece confirmay esta conclu516n el hecho de que

en la América Latina ex1sten numer05131mos establec1mmentos pequeﬁos

que sub51aten Junto a fabrlcas mealanas ¥y aun grande Como quiera
que esta 51tu3015n pueda obedecer a razones gue no son de orden tecnlco,r
cabe destacar que ex1qten c1ertas normas bésicas para determlnar la conve-
niencla de instalar una fabrlca textll y que pusden resumlrse en los

siguientes términos:

'l/ CEPAL: Economla de Esczla en ld Industria Textil, ST/ECLA/CONF 11/L 20
(LIMITADO)

/3) Estudio
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a) Estudio del mercadg

Es necesario estudiar y evaluar todos los datos referentes a
produceidn, consumo aparente, abastecimiento de msterias primas, estruc~
tura y evolucidn de la demanda, medios dé -distribucidn, etc.

b) Determinacién de la estructura mis conveniente

Puesto que es posible crear estableéecimientos especializados en
hilanderia o tejeduria, por ejemplo, o bien fundar establecimientos
integrados, hay que estudiar las existencias de hilos para el caso de
pensarse en una tejeduria; © el déficit de ese mismo producto cuando se
trate de una hilanderfa; la existencia de medios de tintoreria y acabado,
etc., todo ello con el fin de Cecidir con conocimiento de causa si
conviene una estructura especializada o integrada, y en qué grado,

¢) Determinacién de 1a politica de produccidn -

Hay que definir los tipos de productos que se proyecta fabricar, Por
vis de ejemplo, en el caso dé una hilanderia puede pensarse en una "estan-
darizacidn" minima de 4 00C huses por titulo de hilo, aceptandc una
variacién de 2 nlmeros por arriba y 2 por debajo del elegido; o en el caso
de una tejeduria, en la instalacién ¢e 50 telares por tipo de tejido de
una misma densidad de wrdimbre, sin considerar los "standards" generalmente
aceptados por la experiencia como log niveles econdmicos minimes

d) Organizacidn administrativa

Es indispensable planificar la organizacidn de la industria y su
funcionamiento, para lo cual debe elaborarse el organogrsma de la empresa,
disefiar las formas, organizar la contabilidad y . contratar el personal de
direccidén téecnica y administrativa,

e} Insumo de maguinavia

Ademés de los antecedentes acerca de los tipos de productos que se
van a elaborar y de la forma de organizacidn, la cantidad y las caracte~
risticas de las miquinas que seri necesario instalar se.determinarin
estudiando el nivel técnico adecuado, su economia y. una corriente productiva
bien equilibrada. ‘ e
/£)  Funcionalidad
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£) Funclonalidad de los edificios

Hay que determlnar la forma y las caracterlstlcas més adecuadas de

“los ed1f1c1os, 51endo recqmaidables a este respecto los de un solo
riso en forma de U por cuanto pemmlten un "laynou n normal y
ampllaCIOHBS ulterlores que no alteran el plan or1g+nal.

g) ‘ Suoerflcle de los edlflclos v terrenosa

Se flJa en funC¢on de la maqulnaria que ha de’ 1nstalarse ¥y del

: “lay—out" que se con51dere mis aproniado. La exper;encla parece haber
:demastrado que el terreno debe tener ‘una éuperf1c1e 2.5 veces mayor que
'Lel frea Edlflcada. SR

h)k Determ1nac1on del canltal f110

Determlnase 51 capltal fldo en funclén del terreno, de los edlflClOS,
de la maquinaria, repuestos ¥ maoulnas qu1llares, de su instalac16n, de
_i la 1;stalaclén de las oflc nas, de los vehicu1os, de los laboratorlos, de

"los talleres ¥ de otvas dependen01as, ' ‘

ij“ Determlnaclén del ﬁerqonal

s

El numero y 1a callaad de los traba;adores, personal sunerlor,
aux1liares y empleadoq admlnlstratlvos y de serv1c1os generales se fijan
tamando en cuenta 01ertos cargos estab1901dos prev1dmente segﬁn los

equlpos dlsponlbles.

_J) Capltal de explotac16n ‘

) Deben preverse lcs rvcufsos necesarlou pera el flnanciamlento de

_ cierto nﬁmero de meses de produccwén, numero que variaré segﬁn la rotacién
de la producclon y los 1nventarlos._ ' ' ‘

k) Rentabilidad de la empresa o

Una vez determ1n¢dos los costos en funcién de los elementos parc1ales

)

. que pueden calcularse orev1amente; hay que estudlar 1os pre01os de venta ’

resultantes, comparéndolos con las condlciones de la competencla._ Tales
estudlos penm1tlrén en segulda calcular la rentabllldad de la empresa.
1) Locallzaclén de 1a fabrics T T ' '

Todos los fdctores sefialados permitirin aprec1ar la conVeniencla de
jinstilar 1& fébrlca v determinar la foma que haya de dérsele, Para

felegir su !
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elegir su localizacidén Sptima hay que considerar, ademds de las condiciones
institucionales y legales, la facilida&'de'abastecimiento de energia y
materias primas, el costo del terreno, la proxamldad de los centros de
consumo, los medlos de comunlcac1on, 1a. pos1b111dad de abastecimlento en
agua, etc, o

Segin se ‘ha’ senaladb, el estudlo de las économias de escala no

ety

demostrsd ventaJas conslderables en:materia de costos unltarlos, ¥a que no B
pasaron de 5;a:9299§,g;en§o, Sin embargo,: estimase 'de 1nterés recordar -
en este documento.cudles. son les-preductos.y cudles los tamafios que,
dentro de estos limites es;ygehos,-pesultaroﬁ ser ios mds econdmicos:
‘i)  Para productos a base:de tituloNe 10, cardado, 8'100'husos
. ¥ 400 telares; , .. oot . ‘ '. s
ii) Para prodnctos :a.base . de.titulo Ne 20, cardado, 16 500 husos
¥ 490 telares; .. v wn . o o , -
1i1) Para productos a basei.de tdtulo Né.£0;:peinado; 32 200 husos
y 750 telares, 1o ot sholw oo et
Convierie recordar a sste respecto que en Europa se viene advirtiehdol“ﬂl
la tendencia 2 reducir -gl.iamafic de:las hilanderias y‘a"produéir en forma
altamenté "estandarizadal; como - econsecuencia’de Haberse reSuelto'uno de
los factores limitatives.de la economia:. la-necesidad de grandes miquinas
en la seccidn de limpieza y.engomado; cualgliiera que séa el volumen de 1a
producglén_flnal. Considérase ‘en’gerieral qile, con ¢l nuevo-sistema, el
tamafio Sptimo para una hilanderia que produzca a base de titulo Né'20;;"'::w

oscila alrededor de los 10 ‘000 hysoSe.n & it

b

e e B o /Capi't.ulo e h
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‘Capftulo II

-PRORUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA, EFICIENCIA Y
PRODUCCION UNITKRIA DE LA MAQUINARIA

1, Determinacién de los niveles actuales de produceién

Para plmnlflcar el desurrollo de lo produceidn es indispensable
canocer exactamente su capacidad ‘actual ¥ su grado de utilizacidn,

la determlnac16n del tlempo durante el cual no se utiliza la magui~-
naria es uno de los elementos esen01ales para conocer 1la medida en que
podria aumentar la producclon aprovechando meaor el tiempo disponible en
las actuales condlclones de funcionamiento. Pero esa determinacidn es el
dnico factor que intervi ene en el margen de aumento de la produccidn,
Debe considerarse tamblén el:grddo en gue se utiliza la maquinaria
existente, es decir, la eficiencie con que trabaja o, en otras paiabras?
la diferencia que existe entre su produccidén unitaria efectiva y”lé o
tedrica. L

La producclén unltarla, ) SEd, la cantidad de productos 0 de semi-
productos elaborados por una muquina en una hora de trabaJo, es otro
factor 1mportante aue ha de tenerse en cuenta al estudiar el aumento de’
produccidn mediante la modernlzaclén del equlpo. Eh realidad una maqui-
naria antlgua puede traba;ar eon eficiencia éptlma 31n que por ello la
produccidn unitaria sea suficiente eamparada con 1o oue puede producir
otra de tipo mds moderno. Conforme se werd més adelante, es éste uno
de los factores fundamentales para determinar si conviene o no modefnizar
una fébrica. Por lo tanto, en la planificacidn del desarrcllo de la -
produccidn ha de preverse el reemplazo de las méquinas obsoletas por
otras modernizadas o simplemente modernas, La proporeidn en que deban s
reemplazarse las méqguinas dependeri de la produccidn cue se espera
obtener, Es probable gue disminuya el nfimero de miquinas que haya de
reemplazarse en lo futuro, ya que por lo general las modernizadas tienen
una capacidad productivg_mupho mayor que las obsoletas, ademés, él
nivel Sptimo de eficiencia que se puede alecanzar es mis elevado en la

mayor{a de los casos. , ' o}
/la productividad



ST/ECLA/CONF.J.J./L.21
P&g, 57

La product1v1dad de la mano "dé obra ‘(o productlvidad‘fisica);
es decir, la cantldad de producto qua Se plede obtener en una hora:
de trabago del obrero, puede geéruno de ‘Tos factores decisivos en: lar s oo
baja de los costos de produ0016n. 'Su'nivel ‘debe”subir con 1li moderni-:
zacién del eqnlpo, ‘pues’ “Jas’ méquinas modernizadas -tisnen un nivel de.
automatlzac1on més alto*Que las obscletas;16 que permite "aumentar las
cargas de trabajo, o sea, 61 nlimets’ de ‘mAquings-qus - puede atender un |
solo obrero sin ex1g1r mayor esfuerzo deé 8l parte,- ' _

La product1v1dad'es funcién' dé diversos” elementos que, para los . . -
efectos de este estudic, pueden resumirde’ &n estos tres: principales: la
eficiencia con que se utiliza la muquiharia, las cargas de’ trabajo -

(es decir, el nfmero de unidades Productivis atendidas pori operario) y
la calidad de la materia brims’ utitizada,~ = R _

Para comparar la produccidm unitaria de la maciinaria .y la produce : - .-
tividad de la mano de obra de la industrie textil:de un pafs. con las de
otros paisés, asi como para apreciar ésos: valepes en las fébricas sgrupadas
seglin su tamafio y ‘lbs diferentes regimen¥s de un pafs, se ponderd la
produccidn nominal por un cosficdiénte ‘determinado por “la-relacidn que. .
existe entre la promucc16n tipo del titulo medioc de la fibrica considerada
¥y la producclén tlpo del titulo:Ro.> 18.2/ Paralohfenar 1li produceidn
unitaria ponderada, o productividad: ponderada,gf lelle la producclén
ponderada total por el nlmero de horas-huso W, horas~hcmbre empleadas en P

la produccién nominal,

2/ Este tftulo se uti llzara como base de comparac1on én el ramo del -
algoddn en todos los estudios'de las. ifidustrias textiles de la Amerlca
Latind que esté realizando .la CEP/L, . ..

3/ Por ejemplo, suponiéndo una produ501on diaria de 1 OOO kllogramos de
hilo 22 con N horas-huso y 1 horas=hdtbre y siendd 14 prisduccidn tipo

del titulo 22 de 18 gremos per hare~huso,. ¥ de. dal tItulo 18 de .
22 gramos, el coeflClente para la produccién nom‘nal seré 22/18 = I’22,

¥ para la produccién ponderada, l 000 % 1,22 = 1 220 kllogrames.
La producecidn unitaria ponderdda serd de 1. 220/N ~¥ la productividad
ponderada, de 1 220/n it me b

coo&mLon T -

/Esa ponderacién
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Esa ponderacién supone- cierta deformacién, dado que .se aplica a un
titulo medio de cada fébrica, gue ya es funcién de varios otros titulos, ..
Cuanto més elevado es el nfmero de titulos medios que entra en la media.
total mayor es 1la deformacién. Lo ideal seria ponderar la produccidn
nominal separadamente para cada titule de hilo producido en cada una
de las fébricas.: Sin embargo, dicho cdlculo es demasiado laborioéb.y no .- -
se Jjustifica si se tiene en. cuenta el escaso margen de error que resulta
de la ponderacién anterior.,  Para reducir al minimo la deformacidn, ésfa R .
se calculd tomando como base el nivel del titulo medio producido en cada
fébrica, de modo gque puede considerarse que;lcs resultados Que se analizan
se aproximan suficientemente a la realidad,
También deberian tomarse en cuentz otros elementos de ponderacién,
como el mayor empleo de mano de obra a medida que se afina'el titulo, lo
que supone a su vez mayor nimero de miquinszs.
Sin embargo; para fines estadisticos y de camparaciones internacio~
nales, ésﬁé sistema de ponderacidn puede considerarse satisfactorio, En
el apéndice II del presente.informe se indican otros métodos mis precisos
que pueden emplearse en el plaho nacionai ¥ para hacer comparaciones entre -
empresas. -

2. " Determinacién de los patrones de produccién

| _ Los tres elementbé mensioﬁadbs pefmiten apreciar la situacidén de la
induétria. Parafdetérminéf-ios aumentos de produccién y de productividad:
alcanzables en lo futuro con maguinsria moderna y una reorganizacién de
las fébricas, es necesarlo establecer puntos de ccmparacidn baséndose en .
una produccién igual a la presente,: Tales puntos de comparaclén son |
determlnados por patrones condlclonados a su vez, por el nivel técnico
de la maquinaria y por el grado de adiestramiento de la mano de obra, ¥
Podrian utilizarse como patrpnes_lps ‘datos de productividad relativos a
los Estados Unidoé, al Japﬁniy.g Eurbpa. 3in embargo, es probable qﬁe
dichos patrones sobrepasaranlis posibilidades de los paises latinoameri~.
canos, e inclusp, sus necesidades actuales. . o

) | | /En los

~
e
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En los Estados Unidos, las condiciones del mercado y del costo de.
la mano de obra y .del capital sén totalmente diferéntas de las que .
rigen en la Amérlca Latina, En ese:pals és: ‘48 .absoluta’ neceszdad lograr .
la més alta product1v1dad de la manoc de obra, puesto’ Que compdrada
con la latlnoamerlcana, £sta es sumamente Garaj en cambio el costo de
la maqulnarla es sustanc1almente “inferior al de los’ palses 1at1noame~ '
ricanos, que deben soportar gastos. de fléte ¥ er la mayoria de 1os "_
casos, derechos aduaneros;” Por otra parte; ‘14’ amplltuﬂ del mercado o
permlte una elevada “estandarizaclén" de 18 producc16n.

Los moldes europeo= se aprOX1man més ‘a*las ‘condiciones v1gentes
en la América Latina. Sin embarvo en los’ paises europeos existe clerta _
escasez de mano de obra, lo que les obligd & aprovecharla més 1ntensa—  ".:
mente que .en la Amerlca Latina, donde, por €l contrario, g como regla |
general existe la necesidzd de procurar trabajo a una gran cantidad dé
obreros. Por otra parte, la produccién unltarla, ‘las’ cargas de traba*o
¥y la product1v1dad de la fuerza de trabajo- 1at1nommerlcanas alcanzan ) _
un nlvel gue apenas representa una pequefia parte del normal de las fébrlcas
europeas. ‘No parece factible, entonces, pretender de inmediato, un
1ncremento que en ciertos casos, significaris’ mis que dupllcar las

Todaviafmés, éomo estos patromes estin’ pér 1o généfﬁilﬁﬁy pof
encima de los niveles observados en losidiferentes pafses eéﬁﬁdié&os,
parece necesario fijar un plazo - 5 afios por e*emplﬁ“; béfa alcanzarlos
mediante un programa 1ntegral de reorganizacidn’ ¥ én caso necesarlo
de renovacidn dela maqu1naria. Deveste modo, ‘cada’ afic” podria flaarse
una meta intermedie entre la situgcidn’ actial § los patrones adoptados,
de acuerdo con la forma como se-fuera cumpllendo el programa, hasta
lograr,_al térmlno de.los 5 afios, Ya meta fijada. * ‘

Es 1nteresante seﬁalar que, en’ Francia, en el 1apso de 10 aﬁos ‘
la product1v1dad aumento ciento por eiento en el sector algodonero ¥
60 por ciento en. el lannro.. Se puede ¢éntonces con51derar como razonable _
un aumento de la preoductividad de:.5.a 7 por ¢ishto anual, No obstante, |
en la América Lgtlna, donde; ¢l -nivel:de&’ product1v1dad ‘es notablemente .
inferior al que se registraba eh -Buropd hace:algunos anos, es 1mperar
tivo intensificar el ritmo de desarrollo hasta alcanzar resultados

/similares en
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similares en la mitad del tlempo, lo que sdlo pareceria factible
cumpliendo un programa 1ntegra1 ¥ coordlnado de reorganizacién y
renovacién de la maqu1nar1a. '
Una vez reallzadc ﬁn _primer programa, serf necesario fijar nuevos
patrones y nuevos planes hasta conquistar para la 1ndustr1a condlciones
comparables a las de los pafses mis desarrollados, pero siempre teniendo .
en cuenta la amplltud del.mercado ¥ la necésidad de procurar trabajo
al mayor nimero p051b1e de personas, ‘compatible con un nivel de produc-"
tividad que perm1t¢ a la industria competir con paises més adelantadbs.
Por las razonbs expuestas, se establecieron normas de produccidn
unitaria, de cargas de t“abajo y de productividad segiin un nivel técnlco
compatible con ldS conq1c1ones vigentes y fijado con arreglo al metodo
que se expone maq‘adelonte.
El patrén de produccnén unitaria se calcu16 sobre la base de la
produccidn nprmal de méquinas modernas del tipo seleccionado que trabajen
con un prpmédié'aé‘go bbf ciento de su eficiencia, gs‘decir de su prodﬁc—

cidn tedrica,. (Véase el ‘rraifico 1)

Las cargas de trdbaJO tamblén se calcularon para el mismo tipo de
maguinaria.

Expuestos los criterios que se eligieron para evaluer - los tipos de
‘produccidn unltarla, conviene prec1sqr cémo se establecieron los
patrones de product1v1dad

No obstante existir: datos sobre la product1v1dad alecanzada en varios
paises cuya 1ndustr1a textll estd muy desarrollada, se estimé preferible
calcular uatrones adecuados a la situacidn presente en los principales i
paises latlnoamerlcanos. En realidad, los estudios ya reallzados en
varios de ellos muest tran que en la industiria de hilados de algodén,
por egemplo, tomando como base un titulo medio No, 18 la product1v1dad
no eXcgde en estos momeritos de 2 000 gramos por ho;afhombre. ‘Normas
de productiﬁidad como- las que se¢ estiman para E ufopa (5 500 éramos),
el Japon de (6 100 gramosW o los Estados Unidos (mas de 12 000 gramos),
'parecen mas alla de las posibilidades actuales e 1nmed1dtas de los

paise; latandmencanos. Por eso se estimé preferlble calcular un patron -

“: /Gréfiéo-l .
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eé,pé_gial ﬁara éstos baséndose en los criterios de produceidén unitaria
an@eri’brmente expuestos ¥y que los industriales aceptaron como meta
razonable para el promedio de las industrias brasilefias de hilados y
de tejidos. (Véase el grédfico II)

Los referidos patrones, cuyo cdlculc detallado aparece en otros

estudios,~ se pueden resumir de la siguiente manera:

- Tipo de producto P'roductlividad
Algodén ‘ )
a) Hilade, titulo No,18 4 300 gramos -por hombre~hora
b) Tejido, 100 em de ancho ' e
2 000 golpes por metro 27,00 metros’ por hombre-hora
lona ,
! a) Hilado, titulo No. 17 2 00 gramos. por hombre<hora
b) Tejido, 165 cm de ancho, .
2 000 golpes por netro 700 _metros por hombre-hora

i/ CEDAL A industria Textil do Brasil E/CN.12/623 y La industria
text:.l de Chile E/CN.12/622.

[aréfico IT 4
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Grifico I1
PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA SEGUN EL TITULO DE LOS HILOS
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Capithlo IIT

CALCULO DE LA DEFICYENCIA: DE LAS-OPERACIONES E INFLUENCIA
DEL OBSOLETTSMO DE LA MAQUINARIA Y DE ‘o
LA DEFICIENCIA DE LA OREBANIZACION

Luego de determinar el actual nivel de operaciones ¥ un nivel
dptimo basado en los criterios y patrones expuestos, se pudo medir
la diferencia entre ambos, diferencia que ceonstituye lo que se
denomina "deficiencia global de opergciones". 2 relacién entre
esos dos niveles permite calcular las posibilidades de aumento de
la produccidn en caso de que la industria textil estuviera modernizada
y trabajara en condicicnes normales para la América Latina.,

Establecido este coeficiente de deficiencia global, es importante
determinar la parte que corresponde a2l obsoletismo de la maquiharia
¥ lz que puede atribuirse a los demis factores, Puede considerarSe.
que estos factores determinan el nivel de eficlencia con qﬁe la

“maquinaria existente esti trabajando; en efecto, se puede estimar
grosso modo que la diferencia entre la produccién unitaria teédrica
¥ la préctica de la maguinaria actualmente en uso se mantendria = -
proporcionalmente igual si la maquinaria fuera moderna, pues esa
diferencia depende de factores ajenos a la maguinaria. misma,salvo que esta
estuviera cerca de su completo desgastes. .

Traduciendo entonces este elemento de la deficiencia actual de la
maguinaria existente a un coeficiente con e},fin de compararlo con la
situscién actual, la diferencia entre la deficiencia global ¥y la
actual representari la influencia que tiene el obsoletismo de la
maquinaria sobre la deficiencia global de las operaciones. Asi se
podrd apreciar la importancia de la moderhizacién en un»programé de
incremento de la producecidne ;

Hay que.destacar gue la influencis del obsoletismo sobre la
deficiencia global de las operaciones constituye un factor indivisible
cuando la deficiencia. actual de la maguinaria existente corresponde a
factores ﬁﬁltiples, comno se veri més adelante. De este modo se puede
estimar que si la influencia del obsoletismo de la maguinaria sobre

/aquéllia excede
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aquélla excede de un 15 a 20 por cienfo,'habria gue renovar urgen-
temente laz maquinaria de la industria. En caso de ser alta la
deficiencia global y de ser la influencia del obsoletismo inferior a los
porcentajes citados, quizi bastard . con una reorganizacidn administra-
tiva para lograr un aumento de produccidn sin necesidad inmediata

de hacer nuevas inversiones en maquinaria, siempre gue la existente no
esté completamente desgastada y fuera de uso, sin posibilidad de rendir
mis de lo que rinde actualmente,

Para ese efecto se elaboré un método basado en la descomposicién
aproximada de la productividad de la mano de obra en sus diferentes
elementos, Para los fines del presente estudio, ésta se considera
condicionada esencialmente por tres elementos bisicos:

a) " la calidad de la materie prima utilizada y su aprovechamiento,
es decir, la produccidn porcentual de desperdicios;

b) 1la deficiencia global del proceso de operaciones, o sea,
expresada en cifras relstivas, la diferenciaz que existe entre el
proceso real y un proceso tipo basado en condiciones de trabajo mejo—
radas y suponiendo que toda la maquinaria esté modernizada y trabaje con
un rendimiento normal.

c) el empleo de personal, es decir, la cantidad de opérarios
empleados en las diferentés seceiones de una fibrica, La comperacidn
entre la cifra de ocupacidn real y otra estimada conforme a criterios
correspondientesfa una tasa de ocupacidén normal en una fibrica moderna
calculada en funcién del tamafio de la primera, determinarid la relacidn
entre el perscnal empleado efectivamente y el normal,

El grifico III muestra cdmo se descomponen esos elementos y los

factores gue influyen en cacda uno de ellos,

1., Lalidad de la materia prima

Este factor no depinde tanto de la empresa como de las condic iones de

cultivo y beneficio y de los organismos oficiales de clasificacién y

control; por eso; fuerz de la influencia ya mencionada cue ejerce

sobre la eficiencia con que trabajs la maquinaria y la disminucién de la
Aréfico III
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produceidn come consecuencla ae la baja ef1c1encla, la mala calidagd,

de la materia prlma 1nfluye dlrectamente sobre la carga de trabajo, .-
siendo tanto menor el numero de méculnas .Que, puede atender un operario
cuanto peor és la calldad de la materia prlma utlllzada.

EL grado de aprovechamlento de la materla prima tamblén es 1moortante

ya que’ cuanto mayor es la Cdntldad de desperd1c1os mayor es la influencia
.negatlva sobre el rendlmlento general de una. empresa, 1o que traeré )
como necesarla consecuanc1a la merma de 1a‘produpc16n para una cantldad
dada de materia pr:unao Por 10 tanto, hay gue tener presente,  por una
parte, que el costo de- produc01on aumenba ‘cuands el margen de desperdicio
es mayor 'y poT otra, que- esuo obedece tanto & 1as mmpureaas de

la matéeria prima coto’ la: deficxenc1a de 1a fiscallzac;én ¥y seleccidn:

de ésta y a la falta de control de los desperdlclos ¥y de sistemas de
recuperacién, le que a su vez. puede atrlbulrSe 2 deflclen01as adminis-

trativas. y.a la antlghedad de . la maqulnarla,

2 Deﬁlcxan01as‘de‘funczonamiéntoh

La deficiencia del fun01onam1ento ‘de la 1ndustr1a en su,conJunto se
relaciona con dos factores andambntales, a saber.

a) La deficiencia: actual, qne Se detennLna por la dlferencla entre

el rendimiento de las miquinas en actual func1onam1ento, y. el rendlmlento
que podrian alcanzar normalmente,. Como- se veréd'més adelqnte, esta .
deficiencia la ocasionan facuores f1sicod ¢ humanos que no dependen del
grado de modernizacién de la maQU1narla, Cabe admltlr, por cons;gulgnte,
que el nivel de esa deficiencia né varlarla “én fonna s¢gn1f1catlva si
las miquinas existentes se sustltuyeran por otras modernlzadas, e__’
incluso, que podria agentuarse, al menos temporalmente, por la falta
de experiencia en el manejo de las méqulnas nuevas. Hay que reconocer,
entonces, que se trata de un elemento que ho vzrlaré si no se adoptan
medidas especificas para megorarlo chalqulera que sea el tlpo de
méquinas en actividad, - ' o ) h

b) El grado’ de modernizacidn de la maaulnarla, grac1as al cual‘
se podri producir, trabajando menos horas—méqu¢na, la mi sma cantidad

de productos y de me’jor calldad
’ /31 1la -
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Si la influencia ejercida por el grado dé‘modernizacién de la
maquinaria representa un factor auténomo, es decir, si no existen
otros elementos que'déterminen su valor, lo contrario ocurre, como se
ha dicho, con la deficiencia actual de la maquinaria, la cual recibe
el inflﬁjo‘dg otros factores que son de carécter esenciglmente. fisico

y humane, Por factores fisicos debe entenderse: la calidad de'la

materia prima, cuya ihfluenqia es determinante del nivel de eficiencia

con que pueden trabajar las miquinas; si ella es de mala calidad, hay
que reducir la velocidad de las miquinas, fuera de que las frecuentes
rupturas ocasionan repetidas paradas; para no mencionar la elevada

proporeién de desperdicios; el nivel‘de gquilibrio que deberé existir

en la produccién entre las difsrentes etapas del proceso productivo,

¥ en el movimiento de prodﬁctos, entre las diferentes seccicnes de la
fébrica (lay-out). Este factor estd estrechamente vinculado a un
conjunto de factores humanos que caracteriian el grado de eficiencia

agninistrative de la fibrica, lo cual se manifiesta al través de la

‘planifidacién ¥ de la normalizacién; de los controles de lz preduceidn,
de la calidad y del costo; de la conservacidn de la maquinaria; ¥
dem&s procedimientos administrativos de la produccidn, Otro factor
humano gue intgrviehe en la eficiencia actual de ia fabrica es el

nivel de formacién de la mano de obra, el'@pe en la mayoria de los casos

estd determinado por la capacitacién de los jefes intenmedios,:es dééir,
los maestroé ¥ los suﬁervisoress o capataces.- No hay‘duda de Que”

este factor depende en mucho del anterior, ja que uorrésponde_a la
administracién de la empresa estimular v orientar a la mano de obra a fin
de perfeccionar los métodos de trabajo a través de cursos y adiestra—
miento adecuados organizados ?or la propia empresa,

‘De las consideraciones aue anteceden se'puede inferir que hay pesi-
bilidad de determinar mediante coeficientes tanto 1z deficiencia'global
de las operaciones como la deficiencia actual de la maguinaria y,
finalmente, a través de la diferencia entre el primero y el segundo de
esos coeficientes, la'magn;tud de la influencia - ejercida por la obso-
lescencia’ de la mequinaria sobre el conjunto de la eficiencia de todo
el proceso, ESés coeficientes se obtienen al través de los datos de
los Pcuadros de operaciones" y mds adelante se consignam los respectivos
métodos., , - o o

/3. Las
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3. Las cargas d‘é-tr'abaia

Las cargas de trabago estén condlclonadas por tres elementos prlnclpales.

a) El zrado de modern12301on de 1a maqulnarla, 1nfluye sobre la

cantidad de 1a mane ae obra necesaria para que una fabrlca funcione
debldamente. En el hecho, como las méqulnas modernizadas tlenen mayor
capacidad de producc16n que las obaoletas en general se necesita menor ’
nimero de aquellas para produclr en un tlempo determlnado ‘¢ierta’ eantidad‘
de hilos o tejidos, Se dice Yen general" ya que en algunos casos para
rectificar un desequilibrib'dé‘lavpnéduccién, para unificar el tiempo

de tfabajo de la fibrica y evitaﬂ hora%_éxtraordinarias o turnos suple~
mentarios, e incluso para mejorar la produccidén - sobre todo'de las ‘
cardas, qué frecuentemente trabajan 2 una velocidad mayor que la normal,~,
serd nécesario’ eimplear: un nimero superior de méguinas modernlzadas.

Cuanto menor es el nfmerc de estas méquinas menor es la oantldad de
operarios ‘que se necesitan para sjocutar todas las tareas de 1a.p*oduccién.
Por otro lado, las micuinas modernas, sean o no autométlcas, se proyectan
de modo que cada operarijo. pueda manajar. A numero elevado de unldades,

si e tiene presente’dl elevadoe costo de la maqulnaria nueva, para

redueir convenlentemente el costo de amortizacidén es necesario apro-
vechar al mfiximo su capacidad productiva reduciendo al minimo los

“gastbs de funcionamiento- pox’ unidad prbdu;ida, De ese modo n¢ existen
dudlas de que la'modernizacién ejerce una-fuerte'infiﬁénbia sobre la
cantidad de mano derobra & emplear

“r
P

)] "~ El grado-de preparzcidén de la mano de_obra

Este es otro  factor que interviene en el nivel d¢ empleo de personal, En
realided, es diffcil admitir que un operario acostumbrado a_ﬁanejér
algunos clentos de husos obsoletos_‘pueda, .de’ un mcménto a otro, atender
2 000 ‘husos medernos ‘'o:més.sin haber recibldo una mayor y adecuada prepa~
racidn profesional. :Del mismo modo, un’ operario gue maneja 4 telares
mecinicos como m&ximo, no estard en condiciones de atender 40 o mis
telares gutqméticos sin un adiestramiento apropiado previo,

) /c) E1 tamafio
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¢) FEl tamafic de la fébrica

Finalmente, este factor también influye aunque en forma limitada,
sobre la cantidad de personal ocupado ya que, en principio, el tamafio de
la fébrica crece mds que en razdén inversamente proporcional al nlmero de
operarios que se necesita para su marcha.

El nimero de operarios, a su vez, determinari las horas-hambre que se

trabajardn para obtener la produccidn dada o una nueva producéién aumen—
tada y es, por lo tanto, el elemento que permitiri evaluar la pfoductividad,
0 sea la cantidad producida por hombre-hora.

L. Cuadros de operaciones

De lo que precede se deriva la posibilidad de determinar, aunque sea en

forma aproximada, la influencia del obscletismo de la maquinaria sobre

la deficiencia global de operacidn mediante el uso le formularios denomi-—

nados "cuadro de pperacibnes" cuyos métodos se exponen detalladamente nis

adelante , _ R S
En lo esenciai, los cuadros de operaciones se reducen a dos por

establecimiento;

a) Qgégrd de la situacidn actual, que refleja el estado en que se
encuentra la fébrica en el momento de la investigacidn, Este cuadro se
elabord con los datos proporcionados por las fébricas para cada seccidn
¥y cada grupo de miquinas utilizadas,

b) Cuadre de la situacién_futura, que indica cdmo se deberia,estruc-

tutar la maquinaria de cada fibrica cuyas cohdiciones de funcionamiente
correspondan a la norma de modernizacidn adopteada. Para su elaboracidn
se utilizd en este estudio el mismo formulario empleado para lbé "cuadros
actuales", el que se llend principiando por el dltimo dato, (produccién
final de la seccidn}, es decir, comenzando por la produccidén diaria total
igual a la que figura en el "cuadro actual", y calculdndose después la
probable produccidn por cada grupo de miquinas considerande un porcentaje
de"desperdicio por cada grupo de méquinas conforme a normas

preestablecidas, Se calculd por @ltimd -el nfmero de miquinas

/modernizadas que
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nodernlzadas que se nécesitard ' en ‘cada seccidn de AT
la fébrlca, a base de dos tirnos diarios de ‘ocho- horas y de los .criterios
de modernlzaclon Y de ‘normas de produ001on por hora-miquina expuestos,-
Las dlferencias entre la cantldad de méqulnas de los cuadros futuros-

¥ actual permlte estlmar el ntmero de miguinas obsoletas que se
nece51taria sustltulr por miquinas modernas o transformadas, Asimismo,
por la dlferencia entre los dos cuadros puede. verificarse la exdstencia

o no exzsten01a dé desequlllbrlos en la produccidn, en qué sec¢idn se

presentan y cuil es su magnltud

5« Deficiencia global de las operacicnes (DOG) .

~ Del mlsmo modo, el coeficiente de’ deficiencia global de las operaciones

'se calcula a bese de la diferencia entre el nimero total de horas-miquina
trabajadas actualmente para obtener la produccién consignada en los
cuestlonarlos, ¥ el numero de horas~mdou¢na ‘que se necesitarian en el
futuro para 1ograr una produr016n de magnitud idéritica a la actual, La

. relacién entre los dos’ totalps permite medir la magnitud de la’deficiencia,
que exlste entre la situacién actual y la futura; a esa relacidn se le
denomina "def1c1encia blobal de operac1ones" (DOG). Aplicando Za-

S S o

s s
a.u.l.u.l.u.l.u - O..L5

Nog de horas~méqu1n3 trabu1adas segun el cuadro actual - -~ X 100"
No, ‘de horas-homore trabzjadas segln el o cuadro Tuturo

se obtiene el valor X, o sea, un indice igual o superior a 100 y Que es
tanto ﬁaybr cuanto mayor es la deficiencia. -

Como cvada'méquina tiene un volumen de produccién propio que .varfa
de un' tipo-a otro, se hace una ponderacidn 2 fin de calcular el nimero
total de horzs-miquina trabajizdas, . En el hecho, no'puedezﬁtribuirse
la misma importancia a una hora de trabajo de un conjunto de abridores-
batanes que de un huso, La ponderacién se hace, por lo tanto, comparando
la produgcién de cuda.tipo de mdquina con la de la miguina de menor
produccidn, es-deéir,:se toma como minimo comin la cantidad producida’
por un huso de hilanderfa, O sea, el nimero de horas de cada grupo se
calcula mediante la Siguiente férmula:

/o, de
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No. de mdquinas x No. de horas diarius itrabajadas, x coeficiente de ajuste,
Por ejemplo, si la produceidén horaria de un batdn es de 180 kilo-

gramos ¥y la de un huso de 00,0225 kilogramos, el coeficiente de ajuste

para el nimero de horas del batdn serid 180000 : 22,5 = 8 000, Si

se supone que existen dos batanes gue trabajan 16 horas, se tendré

para esta miquina un nimero ponderado de horas trabzjadas de

2 x 16 x 8 000 = 256 600, El procedimiento de cilculo para las

horas-méquina trébajédas es igﬁal para la situacién actual y la futura.

6o Def1c1epcia de la maguineriz (DAM)

La "deficiencia con que trabaja la maguinaria actual®™ (DiM) se calcula

de.la misma manera, esto es-a base de criterios de produccién ideal de la

maguinaria cobsoleta que:trabaje a un porceritaje de deficiencia determinado,
Para establecer esteos eriterics se utilizaron los datoes que

aparecen en un estudio anterior de la CEPAI,E/ gue indican la probable

norma de produccién de cada seccidén de una hilanderfa anticuada que

trabaje en cohdi;iones éptimas. Con respecto a las fébriéaé*de'

tejidos de lana y de otras fibras, los eriterios zplicados para

calcular la prbduccién bptima que prede lograrse en fibricas anti-

cuadés tendrian que establecerse basidndose en la experiencia recogida

por fébricas, aSi_éuropeas como latincamericédnasz, A partir

de esos criterios se establece un "tercer cuadro de operaciones',

que representa la proéﬁccién de una fébrica antigua que trabaja

‘en condiciones éptimas, Como el némero de miquinas y la produccidn

son elementos fijos, _esos cuadros tienen por ¢bjeto determinar

el nimero de horas que deberian trabajar las méouinas en condiciones

de produccidén unitarisa normal para el tipo de maguinaria utilizado

(véase ejemplo,cuadro L)e

5/ Véase "Productividad de la mano de obra en la industria textil
" algodonera de cinco paises latincamericanos'y CEPAL, 1951
(pps 221 a 224 y cuadro 82) BE/CN,12/233..

A~ Cuadro L
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Cuadro 4

EJFMPLO DE CALCULO DE LA YNFLUENCIA QUE EJERCE EL "OBSOLETISMO™ DE LA HAQUINARIA SOBRE LA

DEFICIE»I(‘IA DE OPLRACION EN UNA HILANDERTA DE ALGODON

Tipo da miquine Situa.cid': actual _ Situa.cig'n futura - Situa.o;_-é'n ag'tue.l meJorada
" (1) (2 (3) (% (1) (2 (3) () (1) {2 (3) (1)
Batanes 3 16 8625 ik 000 2 16 9 900 ‘31.6 809 3 iy,i} 9 210 ~ 39% 500
Curdus ‘ 100 16 250 oo coo 75 16 250 jou 800 90 16 263 ’ 78 700
heunido,ar 40 gintas 3 16 7 U5e 372 000 12 161 550 27 600 _
Estiradoras & 142 16 o Xt ¥k 000 iz i | 1 53 293 800 ' ’ Go - 7716. 384 - 368 6o
Mechores & 2 164 16 10 34 000 310 16 53 287 700 é-'isu .10 .16 . 346 200
Continuas de hilep &/ 2z 134 16 1 _3_2{;&)2 1?7 812 16 1 285 000~ 22 124 15' ) 1 391 900
2 26% 000 1 780 900 1 823 200
Fuente: CEPAL,
8/ Selidac,
b/ Husos
1 = nmfmere de mfguinas
Columnas 2 = heras por dfa Eﬂ %
3 = ooeficlente de ponderacidn: Produceidn hors-méquina ‘3“ B
Produceién hora~huso dcﬁ
L21x2z2) A g
DG Coeficients global de deficiencis de operascidn: = = 127 B .% .
DAM; Coefistente do deficiencia de le maquinaria a.ctug.lz g =12k E
Parte que corresponde a ls antiguedad de la maquinaria; 127 5127 ~ 124 =3 ) g

. 3
I0k: Influencis del *obsoletimuo® de la maquiharia sobra la deficiencia de la opsracidn (poroanta,je}:z; R 11 por clento,
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ILa relacién entre el nimero pondsrado de horas-miquina trabajadas
del cuadro de operaciones actual y el nifmero ponderado de horas-miquina
trabajadas en condiciones dptimas con maquinaria obsoleta, da el
coeficiente de eficiencia x, aplicando la férmula:

N°® de horas- miquina reales trabajadas actualmente x 100 = x 1CO
N° de horas-midquina tedricas necesarias para obtener la misma produccidn

d) La "influencia del obsoletismo de la maquinaria" (DAM) se calcula

mediante la diferencia: X ~ X ¥ se expresa porcentualmente como sigue:

L-x= %, (parte correspondiente al obsoletismo)

x, (100) S
wpmw—— = Porcentaje en que el obsoletismo de la miguina influye
X - 100

sobre la deficiencia global d= operaciones, Como se menciond antes, el
valor de esa influencia se designard por TOM, Ei cuadro 4 ilustra la
manera de efectuar este cdlcule medisnte un ejemple tomado de una fébrica

tipo.

A

/Capitulo IV f ﬁ
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~ Capftulo IV: .
SELECCION DE LA TECNICA DE PRODUCCION

Cuando los resultados del anilisis de la deficiencia de operaciones
revelan una alfﬁ'influencia dellobsoletismo de la maquinaria y se
considera necesaria una renovacién del material, surge el problema
de déterminar tuil ha de ser el nivel téenico a que deba sujetarse
esa renovacién desde el punto de vista econbémico, De hecho, la
renovacién de la maquinaria es siempre costoéé y necesita inversiones
de cierta magnitud, la que seré mayor o menor segin sea el nivel
técnico que se adopte, ¥y es posible que el costo de su amortizacidn
sobrepase la reduccién del costo de lda mano de obra resultante del
aumento de la productividad,

Actualmente se ofrecen varias férmulas de renovacién de la magquinaria
que sin perjuicio de estudiarse en detalle mis adelante, pueden resumirse
aqui como sigue:

;a)‘ Utilizacidén de maquinaria existente modernizada y de cuerpos
de miquinas existentes en buen estado pero de técnica superada, previa
modificacidn de eiertos érganos de produccidn; y sustitucién de las
mégquinas obsoletas por 6tras‘nueva5de nivel técnico correspondiente
el de las miguinas moderﬁizadag eiistentes; por ser poeo recamendahle
el uso simulténeo de sistemas de'diferentes niveles de adelanto técnico?

b) Sustitucién de toda la maguinatha existente por otra de tipo
todavia convencional, pero de.alta produccidn y elevado nivel de
antomatizacidn,. ‘

c) Adopeién de técnicas nuevas, ya comprobadas y adoptadas, para
‘1la transformacién de ciertas fibras {lana y yute por ejemple) pero que
estdn todavia en estado experimental para el algodén ¥ que se caracte;
rizan por un mis alto grado de automatizacidén y por una cantidad
infima de mano de obre para su manejo,

Aparte de las dificultades técnicas’ que pueden surgir del empleo
de estas fdrmulas desde‘el punto de vista de la preparacién de la
mano de obra,de los téenicos y de 1a reduccién de la fuerza de trabajo
conviene determinar cuil es la solucidn mds favorable desde el punto
de vista econémico,

/Para ello
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Para ello se puede tratar de calcular un costo de preduccidn

arcial,tomando en cuenta sdlo los elementos que se puedan estimar

en forma relativamente precisa y que representan un elevado porcen-
taje del costo tbal a saber: i) coste de la maﬁeria prima; ii) costo
de la mano de obra estimado sobre la base de la productividad y-del
valor de una hora de trabajo/ obrero, 1ii) amortizacién de 1a maguinaria,
estimada en un 10 por ciento anual; y iv) costo del capital correspon-
dlente al valor de la maquinaria, estimado en un 12 por ciento anual. .
La comparacidn de los costos asi obtenidos en las dlferennes hlpotesls,
permite determinar el costo mis econdmico, en caso que la fibrica )
trabaje a dos o a tres turnos.

Analiza la manera en que todos estos factores pueden influir en
la adopcién de la férmmla que se apligue para renovar la maquinaria de
la industria téxmil, conviene estudiar cudl es la técnica de produccién
mis indicada desde el punto de vista econémico, ‘

1. Técnicas optativas

Al estudiar la industria brasilefia se considerd que una forma muy impor-
tante de elevar el nivel de la productividad fisica consistia en renovar
la maguinaria textil. No debe clvidarse sin embargo gque en tal caso
las cargas por conceplo. de intereses de la inversidn y de amortizacidn
de la magquinariz suben en proporeidn considerable. Por lo tanto, es
necesario analizar la medida en que el aumento de la amortizacidn y
de los intereses resultantes de la renovacidn de la maqguinaria de la
industria influirfa sobre los costos, y verificar si la mayor ﬁroduc-
tividad compensarfa dicho aumente al reducir los insumos de mano de
obra y otros,

En este estudio se consideran tres soluciones posibles en relacién
con el problema de la maquineria, . , h

La primera no incluye ningunalsustitucién apreciable, de ésta, pues
se basa de preferencia en la introduccidén de reformas administrativas
¥y de organizacidn en la empfesa que permitan incrementar la produccidn

aumentando la productividad:de la mano de obra y el rendimiento unitario

/de la
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de la maquinaria existente. La deficiente orgenizacidén interna y el
bajo rendimiento de la maguinaria permiten, por lo menos en prinecipio,:
aceptar esta primera férmula, Esta hipbtesis se analizard ulterior-
mente, sobre todo con fines comparativos, pues es probable que en la
préctica la mayorlia de las empresas no logren el incremento tedrico

de la preduccién unitaria, debido al avanzado desgaste de la maquinaria,
Ademds, en la prictica puede resultar extremadamente diffeil introducir
reformas administrativas y de orgunizacidn, sin'modificgr al mismo
tiempo la maguinaria.

La segunda posibilidad consiste, por un lado, en sustituir parte
de la maguinaria por miguinas modernas de tipo convencioﬁal, iguales
a las utilizadas por el promedio de lazs industrias de lalmayoria de
los paises de la Europa occidental; y por el otro, en-transformar las
miquinas existentes cuando su modernizacidn pueda hacerse en condiciones
econdmicas y técnicamente satisfactorias. '

La tercera férmula consiste en reemplazar la maquinaria por otra
altamente automatizada de grah capacidad de produccidn, comoc la que hoy-
fabrican varias fifmas internacionales y que ya estdn utilizando las
me jores fibricas textiles europeas y norteamericanas., Tritase también
en este caso de miquinas y material de tipo convencional, que rorras-
ponden a los procedimientos tradicionales de la industria, pero de
nivel téenico y de automatismo apreciablemente superiores a los consi~
derados en el caso anterier,

Habria, ademds, una cuarte posibilidad: aplicar nueves procedimientos
extremadamente simplificades y automiticos de hilado de algodfn, que
introducen transformaciones fundsmentales en los sistemas de produccidn,
Pero, estos procedimientos se encuentran todavia en su etapa experi-
mental (en la actuslidad se aplican en escala industrial séle en un
reducido nimero de establecimientos gue marchan a la vanguardia en los
paises mds desarrolladus) y parece necesario esperar algunos afios para
comprobar su eficiencia, Se ha considerado qus la mano de obra brasilefia,

/acostumbrada a
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acostumbrada a trabajar con procedlmlentos actualmente superados, no
podria pasar Sln tran51cién a.manejar aparatos que requieren cada vez
menos la 1nterven016n del hombre Yy que significan por lo tanto un alto
grado de especlallzac16n. Ademas, en la actualidad tales procedi—
mientos parecen recomendables para paises donde los salarlos son muy
elevados ﬁ la meno de obra es escasa, 1o Que no ocurre en la nmérlca
Latlna en general, y en el Brasil en partlcular. Tamblen en este caso,
el elevado costo de esa maqulnaria 1mp0ndr1a gastos de amortizacifén
muy superlores al zhorro qQue 51gn1flcarla lz mano de obra economlzada;
La economia de la 1.11‘,115.'2.aciélnL de estos procedimientos automfticos se
estudiars mds adelante. - | ' s._ ' L

Estas circunstancmas 1levaron 'a descartar esta fénmula como posibl-
lidad de renovaclon de 1la muqulnarla de la 1ndustr1a textll en la América’
Latlna, por lo menos a corto o mpdlano plarzo. i

De las tres posibilidades de modernizacién que se ha.n andllzado,
la prlmera permite conservar el conjunto de la maquinaria existente,
llmltandose a introduclr me joras en la organizacidn interna y en otros
aspectos ajenos a aguélla pero gue sin embargo influyen en su rendlmlento.

las otras dos varisntes dafleren en cuanto al grado de automatismo ¥
modernismo de la maquinaria, pero ambas corresponden al nlvel “técnico
tradicional que s1gue 1mperando. La primera incluye méquinﬁs totalmente
modernlzadas ¥y moderadamente uutomﬂtlcqs destinadas a reemplazar sélo
las méqulnds existentes que por su edad (mis de 30 anos) y Sus carace
teristldas (més 2114 de clertos limites mlnlmos de modernlsmo estable~
cidos méquina por miquina), son obsolstas  razén pgr_la cual o hay o
trasgfgrmac;on econdmica posible, Esta férmula comprende todés las
méquinaé qué pueden sgr;tranfofﬁadas, ?e ﬁanefa que slcancen o sobre-
pasen los.limites minimos de producciéh‘unitaria. Dadas las propor-
cliones relatlvamente elevadas de méqulnas que, segﬁn los eriterios
estab1901dos, pueden ser transformadas, 1a prlmera férmula de reno-
vacidn representa una 1nuen51dad de capltaliZaClon muy 1nfer10r a la
que corresponde a la p031b111dad 51gu1ente, segln la cual también

/se sustituirian P
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se sustituirfan las'maquinarias en estado de ser renoradas por otras.
nuevas y de més alto nivel productzvo. L _
Para poder comparar las tres posibilidades men01onada5, en el
anflisis de la evolucién de los costos correspondientes a cada una
se considerd tambiéh'la situacidén actual tal como se presenta en
cuanto a caracteristicas de las instalaciones rendimiento deqla_n
maguinaria y productividad de la mano de.obfa. _ , L ,
Se analizan a:continuacién, compardndolos -con 1a_sit£api6p:actual,
los resultados econdmicos de una quernizaci§n en loé t;es caséé
hipotéticos siguientes: . _ &
i) Aumento-de la eficiencia y de la proﬁﬁctividéﬁ;siﬁ modificacidn
apreciable de lz maquinaria (hipdtesis 1); _: ..
ii) Modernizacién del equipe en forma econdmica, utilizando la
" maguiharia moderna {no, la mis moderna) y realizando la trans—
- formacidn - de las maqulnds cuando ella sea econdmica ¥ téeni~
camente recomendable., (hipbétesis 2 );
iii) Modernizacidn por reempiazo total de la maquinaria existenté_
© por otra del mds alto grado de automatizacién y de capacidad

de produccidn actualmente conocida y en.actividad (hipStesis 3).

é;f'Anéliéis del coste parcial
Para efectuar éste”én%iiéis se toﬁé_una fibrica de hilado f tejido de
algodén tan representativa ael conjunto como fuéfé'posible'pof’su
maguinaria y.sus ni?eles de prodﬁccién ﬁnifdria y de ﬁroductividad.- '
Mis, con el fin de. reallzar una evaluacién més bien prudente, se eligid
una fibrica que no posee en su secclén de hllddo ninguna maqulna '
moderna sino un reducido porcentaje de maguinaria transformable ¥
principalmente obsoleta  que deberd renovarsé;_ De este modo, el
costo estimado de la renovac16n de su maqulnarla seré superlor al que
se podria conslderar como el de la 1ndustr1a prOmedlo, porque sén
escasas las fébricas estudladas que en sus secciones de hilado no posean
cierta cantldad, por pequena que sea, de maquinaria que podria consi~
derarse modernizada. Ademés, en sus secciones de tejido también
existen algunas miquinas modernizadas (40 husos de canilladoras y 100

telares automiticos modernos),
/Esa fébrica,
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Esa fébrica, dotada de 22 100 husos, produce diariamente 5 680
kilogramos de hilo de algodén cardado No, 20 con 352 operarios en dos
turnos y una productividad de 2 010 gramos por hora-hambre, igual &l
promedio de la industria brasilefia, Su seccién de tejedurfa se compone
de 450 telares, econ 340 personas en dos turnos que producen diariamente
22 333 metros de tejido de 200 golpes de la lanzadera por centimetro, |
con un peso de 110 gramos por metro, en 90 centimetros de anché. La
produétividad de la tejeduria es igual a la media de 1la industria
brasilefia:s un poco mé&s de 8 metros por hora~hombre.

a) Costo de la mano de obrs

Se calculé el costo de produccidén de esta fébrica sobre la base de
un salario de 75 eruceros por hora, inclﬁyendo las prestaciones sociales
vigentes en 1961 cuando se realizd el estudio, Asi, el costo actual de
la mano de obra asciende a 37,30 cruceros por kilogramo de hilo, Como
en un kilogramo. de tejido entran 8,93 metros,é/el valor de la mans de
obra por metro de tejido es de 4.18 cruceros., FPor otra parte, en la
'sepcién de tejeduria el valor de la mano de obra utilizada en un metro
de tejido se estima en 9,17 cruceros. En total, el valor de la mano
de obra representa 13,15 eruceros por metro.

'En la hipétesis 1, que corresponde 'al funcionamiento de la misma
fibrica sin modificaciones de la maquinaria ni del persohal, pero con
un mayor grado de eflClEHCIu, equlvalente al que se adoptd para evaluar
la produ0016n unitariz que se puede lograr empleando maquinaria obsoleta
'se alcanza una product1v1dad superior tanto en la hilanderia como en
"la tejedurfa, con un total de 9.8% cruceros por metro, (Véase el : "
cuadro 5).

Segin la hipétesis 2, es decir si se renueva la maqulnarla en
ta fonna-més econdmica posible ¥y se aplica ademids una técnica que
permita alcangar niveles de produccién unitaria y de productividad

iguales a los gue se consideran tipicos de América Latina y que se han

8/ Incluye 2 por cliento de desperd1c1o correspondiente a la tegedurla.
/adoptado en - #
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adoptado en este estudio, la product1v1dad de la hllanderia seria de

3 945 gramos por hora~hombre (debe recordarse que se trata de- un hilo
Trtitulo 20, y que 13 norma’ de 4 300 gramos - corresponde a un hilo
tftulo 18] Y en”la tejeduria, -de-43 metros por hora~hombre. De este
-“modo, el valor de la mano -de obra 1ncorporada en el t831d0 ascenderia
respectivamente a 2.45 y 2,01 cruceros por metro, cuyo total de L.46
cruceros elevaria el salario unitario en 16 por ciento,Z/ esto es a
86,25 cruceros por hora.

La hipétesis 3 ‘supone la renovaclén de la maqu1naria por las
unidades mfs modernas que exlsten en la actualidad: cardas neumiticas,
husos de 15 000 rotaclones por mlnuto, tglares ain lanzaderas etc, En
esta forma la prodﬁctividad'podria aumentar a 9 L40O gramos y 7O metros
por. hora~hombre y el costo de la manc de okra apenas ascenderia a 1,19
y‘i.hB cruceros pof netro, o seé;'a un total de 2,62 cruceros por
metro, pese a que el salario unitario se calculd con un aumento de 33
por ciento, (100 cruceros por hora). »

Los costos de la mano de obra mencionados corrésponden a'un trabéjq'
en dos turnos. Si ésta se realiza en tres, el salario unitario de los
opefarios Que trabajan en el tercero deben aumentarse en 33 por cientoy
que corresponde al aumento legal ¥ a.la reduccién de la jornada de
trabajo nocturno (una hora de descanso obllgatorlo). De esta manera,
en- el caso de trabajarse en tres turnos el salarlq unitario medio (es
decir el eorrespondiente'al conjunto de operaciones) aumenta 11 por
ciento, h - .

En resumen, las egt@maaiones del costo de mano de obra arfojén
los siguientes'resultad03° situacidn actual, 14.83 cruceros por metro;

) hlpétesls l, lo 99 cruceros, hipétesis 2, h.95 Cruceros; hip6tesis 3,
2.75 cruceros por metros o A S T

0 sea, el costo de la mano de obra disminuye sustan01almente en . ‘
caso de modernizacidn de la f#brica, puesto que en la hipétesis 2 no repre-’“
senta mfs-de un tercio y en la hipétesis 3, apenas un 20 por ciento de

su valor actual,

7/ Para calcular este aumento, que coincide con un incremento del volumen
de trabajo, se¢ acepté que a los obreros les corresponde la tercera
parte del beneficio derivado de la mayor productividad en hilatura.

/Cuadro 5
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Cuadro 5

PRODUCTIVIDAD ¥ COSTO DE L& MANO DE OBRA EN UNA HILANDERIA Y TEJEDURIA DE ALGODON

SEGUN DISTINTAS HIPOTESIS SOBRE RENOVACION DEL EQUIFO s/

Situacidn actual . Hipftesis 1 Hipétesis 2 Hipftesis 3
tu?'nos t“;nos -tufmos tu%nos tugnas ,'tu%nos 'bugnos tu?nos
Hilanderfa
N@mero de husos 22100 22100 22100 22100 17800 1780 1260 12 600
Produceifn diarie .
(kilozramos) 5 680 7 810 & 720 9 240 5 680 7 810 5 680 7 810
Nfiuero de operarios 352 528 352 528 180 270 7% 113
Horas=hombre por dfa 2 816 3872 2 816 3 872 1 Lo 1 980 £00 828
Produstividad ’
{gramos/hora=hombra) 2z 010 2 oho 2 390 2 390 3 945 3 945 9 ko 9 ¥o
Salarie por hora
{orucercs) 7500 83423 75400 83433 BG4 25 95675 100,00 111,00
Valor de la menc de obra ‘ o
por kilograme 37430 Li.u45 31.38 31,86 - 21.56 2k, 27 10,60 1L70
Valor de 1la :nen; ds obra - ‘
por metre 4,18 4,64 251 %90 . 245 272 L.12 le31
Te jedurfs .'
Némeros de telares 450 450 450 450 252 252 160 160
Producoién diaris en ' ‘
metros 22333 30 666 31 967 U3 953 22333 30 666 22333 30 666
Hifitero de operarics o 510 340 510 45 98 b 6o
Horas=hambre por dfa C 2 920 3 740 3 720 3 Yo 520 718 320 . lllla
Productivided - ' : '
{metros/hora~hombre} 8e18 8,28 - 1175 1,75 i3 Ly 70 70
Salaﬁo por hore ) -
{srucsros) 75400 83433 75400 8333 864 25 95,75  100a00 100400
Valor de la mano de obra ’ _ ’
por metro 9,17 10419 © 6a38 7009 201 223 L43 L1

Puente: Ver textos

&/ Tofldo de 110 gramos da 90 sentfnotros de ancho, oon hilo Hoe ;;20.

/(b) Costs
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b) Costo de la renovac16n de la magg;naria, amortizaciones e
interés del capital : .
..Para.determinar el monto de la amortlzacién y del costo de eapital

tanto en la situacién actual como en las tres hlpétesis consideradas,
en prlmer lugar hubo que 9va1uay la maqulnaria en términos cuant1tat1VOs_;
¥ mpngtarids.r Los resultados se coﬁéignan en el guadro 6, |
Tanto en la situscién actual como en la hipétesis 1; la meduinaria’
existente es la misma, Se estimd que el valor de 1a maquinaria reno=
vable u obsoleta (que allf predomina) ascemdfa 2 un quinto de lo que
costaria su reemplazo por micuinas mocdernas de tipo convencional a les
precios FOB corrientes, Estos mismos precios se aplicaron para estimar
el valor de la maguinaria actualmente modernizada, En otras palabras,
el valor de las miguinas modernizadas se estimd de acuerdo con los
ﬁrecios actuales, y el de lus miquinas reformables y obsoletas en un
20 por ciento del mismo valor. .
El valor de la maguinaria necesaria segn dicha hipdtesis se calcu16
en la siguiente forma: a la maquinaria existente modernizada se le .
atribuyé el mismo valor considerado en la situacién de la hipdtesis i§ 
a la maquinaria reformable se le asigndé el mismo valor de la hipétesis'i;‘
afiadiéndose el costo estimado de la transformacidn de las méquinas, En ’

cuanto a la maquinaria nueva, se evalud segin los precios actuales, sea

de fabricacién nacional o de procedencia extranjera, En este Gltimo caso - - -

se agregd un 15 por ciento por concepto de flete y, ademfs se tomd en
cuenta un 15 por ciento sobre el valor CIF a fin de considerar en forma
..mis real los derechos aduaneros suponiendo qes éstos asciendan aproxi- -
madamente a 30 por ciento en promedio y que se reduclrla1a‘ié‘m1tad '
con arreglo a la legislacién en vigenecia,
- :}En el caso de la hipétesis 3, los precios de la maquinarias, impor-
:faaé en su totalidad, se calcularon tomando como base los presupuestos -
de los fabricantes y agregindo. los mismos recargos para cubrir los
gastos de flete y los derechos aduaneros, - : ’"
En esta forma se obtuvieron los.siguientes resultados para ei
pargue de méquipas‘corfespondientes a las diferentes hipbtesis:

/Cuadro 6
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Cuadro 6

COPOSICION DEL PARGUE ﬁE MAQUINAS EN UNi MILANDERIA Y TEJEDURIA DE ALGODON CON
ARREGLO A BISTINTAS HIPOTESIS DE RENOVACION DE LA MAQUINARIA

Situacl.én

HipStesie 2
astual @ - s Hipbtesls
Tipo de mfguina hipStesisl Existentes *renafon 3
existentes modcel:r;iza.- nadas Nuevas Total
Abridoras/batenes ‘ 3 - - 2 2 2
Cardas 100 - 50 25 75 20
Reunidores de cinta 3 - - - - -
Estiradora lae pa.ss.dé. {salidas) 71 - - 12 12 _ 9
Estiradors Zas pabada (salidas)
Banco grueso (lusos) 832 - - - - -
Baneo mediane (husos) ‘ 97é - - - - -
Benoo fino (husos) 260 - - - - -
Bance de gren estiraje (husocs) - - - 310 910 310
Continuas de hilar (msos) 22 100 - 5 700 12 100 17 8o 12 600
Bobinadoras (husos) ‘ 75¢ ~ - 360’ T 86D 160
Urdidoras 5 - - 1 1 1
Encoladoras - o ' e - 1 - 1 1
Bnoarretadoras (husos) 430 ko - 85 125 -
Tela.res- l:"ﬂet.‘:ﬁl-’lit-ms" o 7 | 35;0 - - - - ‘ -
Telares avtomfticos 100 100. %o 102 2.52 “,-
Telares sin lanzaderas ‘ 160
Valor de la magqulnaria en miles
de crucerss &/ '
fillanderfa | 126 10 359 629 lhog L6
137 805 262 365

Tejedurfa 95 776

Fuente: Las indicadas en el textios

y Valor 1 dflor de los Estados Unidos = 2H0,00 civtoercs.

/Situacidn actual

L

o
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. Situacién actuzl e hipétesis 1 126 140 . en la hilenderfa
; ., = - ‘1.: 2“,~ l "f' 99 776 - '"ll*‘ﬁéjéduflé .
Hipbtesis 2 . . . : 359629  ® hilanderfa
| | 137 805 v ® tededuria
Hipétesis 3 LD9 446 # # hilanderia
S : 262 365 ‘n % tejedurfa

Se caleuld una amortizacidén uniforme de 10 por ciento anual durante
un periodo de 10 afios, y se estimd que el tipo de interés aplicadeo al
capital ascenderia & un 12 por ciento anual,

En el cuedro 7 se indicez el valor de las amortizaciones y de los
intereses correspcndientes a un metro de tejido, Se advierte que tomando
éemo base el valor de la amortizacidn v de los intereses en la situacién °
actual, el Indice correspondiente a la hipétesis 1 asciende a 75 por

“eiento; a la hipétesis 2,:a 190 por ciento, y a la hipftesis 3, a 285 por:.
ciento, Dsto significa gque si la-moaernizaciﬁh de la fibrica se realiza
-, en las condiciones méds econémlcds, los gastos de amortizacién y de 1ntereéesﬂ
 ascenderian aproxlmadamente al doble de los estimados para la situacién '
actual y casi al cuddruple de los correspondientes a la modernizacién de
tipo més adelantado que es posible en el momento actual.

- — -3

- —mmamd ATV Ao aeea U U -, gy
oAl cld WS WL LE: LD UE ue I.Luu

Los datos relativos a los gastos de mano de obra y magquinaria en laé
hipStesis de modernizacidn y renovacidn deequipo, que acaban de darse,
considerados en conjunto con el costo de la materia prima permiten esta-
‘blecer lo que podria denominarse el "costo parcial de produccidn® de unl‘
metro de tejido y obssrvar su veriacidn en las mismes hipdtesis, Es,' |
indudable que en una estimacién total del costo de produceién’ tendrfan -

. que tenerse en cuenta otros elementos que interviniesen en él y que
en este caso no pudiercn considerarse, ccm& los gaétos de fuerza motriz

S combustible,conservacidn, y gastos generales y administrativos,

8/ Base US$ 1,00 = CR$ 240,
/Cuadro 7
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Cuadre 7

ESTIMACION DEL VALOR DE LA AMORTIZACION Y DE 10S INTERESES DE CAPITAL EN UNA HILANDERTA
Y TEJEDURIA PE ALGODON SEGUN DISTINTAS HIPOTESIS DE RENOVACION DE EQUIPO

Situacidn actual Hipdtesis 1 - Hipftesis 2 Hip6tesis 3
2 tumos 3 tumnos 2 turmos 3 turnos 2 tumes 3 tumos 2 turnos 3 turnos

Hilenderfa

Valor de la ma=

quinaria en mi= .

les de cruceros 126 1Lo 126 140 126 1o 126 1ko 359 629 359 629 Log Y46 Log L6
Amortizacifn: 10 : .
por ciento 12 614 12 614 12 614 12 614 35 963 35 963 4o 9Ls Yo o9l
Interases de :
sapital:l2 por

eilento 14 128 1 128 14 198 14 128 ‘bo 279 Lo 279 L5 888 45 858
Produoeién snual .
er toneladas 1 700 2 3ho 2 000 2 770 1 700 2 3% 1 700 2 340

dmortizacidn por ] )
kilogramos, en -

sruceras Zeli2 5. 39 6431 4,55 21a 0k 1537 24,09 1750
Intereses de ca~ ’ '

piltal por Kilo- ) .
gramos, en cru= ‘ '

cercs , C B3l 6,04 7406 5. 10 23463 174 21 26498 19460
Anortizacifn e ' :

intereses do oca~

pital, por metro a/ :

en la hilanderfa .77 128 1,08 5e01 3.65 5e72 kas

Tejedurfa
Velor de 1s magui=
naria, en niles de

cruceras 99776 9976 99776 9776 137805 137 805 262365 262 365
Amortizaelfns 20 - : R - . . e
por ciento . 9978 5978 5978 5 978 13 780 13 780 - 26 237 26 23

Intereses de ag=-
pitel: 12 por

ciento © 11175 11 175 11 175 11 175 15 sy 15 43k 29 385 29 1385
Produecién anual ‘

en 1°000. metros 6 700 9 200 9 590 13 166 6 700 9 200 & 00 9 200
Amortizacifn por .

metro, en cruceras 1. b9 1,08 1.0h 076 - - 24,05 - 1e%0 292 205

Intereses de oa=

piial por metro, .

en eruceros 1,67 1. 21 1417 0.85 2,30 L57 439 313
Amortizacifn e : ’ ‘
intereses de ca=

pital por metro,

en la tejedurfa 316 2.29 221 le61 4,36 307 8.3 - 60U

Fuente: Las indicadas sh ¢l texto.

2/ En rezén de 8493 metros por klogramo, ’

/Perc el
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Pero el costo parclal que comprende 1a mano de obra, la mzquiraria -
(amortiza016n e 1ntereses) ¥ la materia prlma, repraéenta seguramente :
alrededor de las tres cuartas partes del costo total de un tejido crudo, .
lo que pérmite‘utiliéar 14s datos correspondientes camo un elemento de .
juicio 1mportante para valorar las h1p6tesis de reorganlzaclon y.renovacidn
de la maquinaria aqui con51deradas. ‘

Se estlmé que el uso de maqulnaria nueva, el empleo de sistemas de .
control eficlentes y el megoramlento de 1a ‘calidad del algoddn permiten
reducir les desperdlclos al nlvel de la norma: 11 por ciento en el
caso de la hilanderia y 2 por ciento en ei de la tegeduria, o sea 13.
por ciento en total _ ' _

Tomando como base las comparaclones del costo parcial de un metro
de tejido en la gituacion actuaﬁ (vease el cuadro 8), en resumen se
observa lo 31guiente.

Entre.las diferentes férmulas de reorganizacidn y renovacién de N
maquiﬁafia qonsidef&das, la que permitelreducir el costo parcial en forma
m&s acentuada (fndice 78;6) es la segunde o sea la gue supone una reno-
vacidn de equ1po a base de trapsformaclones y- sustituciones de maqulnarla
y tres turnos, - Sl no se tuvlera en cuenta la introduccién de un tercer .

- turno, seria ademés la hipétesis de costo parcial mAs bajo- (84.6).

La: tercera hlpétESlS {renovacién de macuinaria con la capitali-— | :
zacifn mds intensa) arroja un costo parcial mis slevado que la anterior,
tanto en dos como en tres turnos (fndices 92,4 y 82.2, respectivamente ),

a pesar del répido.auhento de la productividad que se produce. Esto
se debe naturalmente a gque la influericia de los costos de capital es més
.que suficiente para anular éée‘aumento:de:pfﬁductiVidad lo gue a su
".vez .proviene de los preclos relatlvos de la mano de obra y del capital
vigentes en el Pr351l. '

La hip6t351s 1, gue supone un me jor aprovechamiento de la maquinaria-
existente, muestra una rebaja aprec1able del costo parcial con respecto
a la. 51tuac16n actual No parece infiuir en esta reduccidn el nimero
de turnos trabagadcs (1nd1ces 87 1y 87,3 respectivamente), lo que se
debe ala 1mfluencia relatlvamenie pequena que en las actuales condi-
ciones de la. 1ndustriav egercen las cargas de Cdpltal sobre el costo
parcial, - o /La diferencia



ST/ECLA/CONF,11/L,2L
Pig, 88 -

Ia diferencia principal entre la hipétesis 1 y la 2 reside en el
funcionamiento en tres turnos (87.3 y 78.6).  El funcionamiento en dos
turnos no parece ofrecer un margen suficiente para que el aumento de la
productividad compense los gastos de capital que suporen las elevadas
inversiones de la hipdtesis 2,

No debe olvidarse que los datos del cuadro precedente sélo procuran
ofrecer una lfnea de orientacién en cuanto al promedio general de la
industria de hilanderia y tejeduria, y que no se excluye la posibilidad:
de gque surjan situaciones completamente distintas de las que se expu~
sler n esquenfticamente en relacidn con determinadas empresas,

Al compararse las ventajas relativas de las diferentes férmulas
analizadas deberia tenerse en cuenta algunos otros factores de gran
jmportancia, aunque dificiles de medir, sea por su carfcter cualitativo
o por no aparecer en forma explicita en la comparazcidn del costo pareial
anteriormente comentada,

~ La modernizacidén de la mequinaria causaria un aumento considerable
~de la productividad de la mano de cbra y de los salarios unitarios,
:(IOO,por ciento para la productividad y 16 por cienfo pafé los salarios
unitarios en la hipdtesis 2; y de 250 y 33 por ciento respectivamente,
en la hipétesiSJB;‘en las hilanderfas ), En las tejedurias los incre-
ientos serfan adn mis acentuados, En la actualidad, los salarios de la
industria textil se encuentran entre los mds bajos de toda la industria
de transformacién, siendo en promedio apenas iguales o superiores a los
minimos legales, precisémente debido a la baja productividad de la mane
de obra que prevalece en esta industria, ' ' ‘

La maquinaria moderna permitirfa ademis elaborar un producto de
ﬁejor.calidéd, con ﬁilos més regulares, m&s limpios y de mayor‘reéigtencia,
v terminaciones mds finas como son las que.permitenlos nuevos procedimientos
" desarrollados en afios recientes.

'El uso de un nimero menor de méquinas permite disminuir los gastos
de conservacién ¥ §l capital inmovilizado por completo de existencia
de piezas ¥y accesofios,-ALos gagtoé de conservacién disminuyen asimismo
por cuanto el tiempo qué se invierte en la conservacidn de miquinas
nuevas es menor que el que sé‘necésita en él éaSo de maquinaria mis obsoleta
¥y, con frecuencia més gastéda.'AY‘pér‘ﬁliimo también se aminoran los
riesgos de fallas mecénicas, que se traducen en la pérdida de horas de

\

produccidn.
/La reduceidn
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La reduccién del nﬁmero de méqulnas reduce asimismo el consumo

tctal de fuerza “motriz ¥ combustlbles.

':'Eﬁ relaclén ‘cen 1a hipétesis prlmera, segﬁn la cual con la misma

maquihar;a exlstente trabasando en meacres bondlciones de organ1zacxén~ :
:'interna, se- podria dlcanzar indlces de rendimlento no muy diferentes

-, de los que corresponden, a la segunda (véase el cuadro 8), es necesario

advertir que tal. posibilidad es un tanto problemitica. Efectivamente,

el avanzado desgaste en que Se-encuentran las méqu;nas actualmente en

- fun01onamlento torne bastante incierta. la posibilidad de hacerlas_

funcionar con la eficiencia tedricamente alcanzable que 81rv46 de base
para calcular la produccién correspondiente a aguella prlmera hlpétesis.
.._ Dadas estas observaciones, seria adn més 1mprobable que sin
transformdciones o sustituciones se pudiera utilizar sistem&ticamente
la maquinaria actual durante un tercer turno de trabajo. Esto significa
que las ventajas adicionales que representa el funcionamiento en tres.
furnos en cuah£5'dismiduye la influencia de los gastos‘generales N
.admlnlstratlvos ‘en el costo unitario de producc16n, en la préctzca se
lograria’ sélo en los casos de las hipbtesis segunda y tercera,

i Finalmente, en lus hipétesis que suponen tanto la trarsformacidn

'h_como el reemplazo de.maguinaria, exlste la p051b11‘dad de utilizar para

futuras ampiiaciones de 1la fébrica el espaclo 11barado por la 5upregioﬁ
de un nimero apreciable de unidades, lo que pod {a significar una

reduccidn sustancial de las inversiones en edificiosa.

/Cuadro 8
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Cuadre 8

€OSTO PARCIAL DE UN METRO DE TEJIDO DE ALGODON 2/ EN UNA HILANDERIA Y TEJEDURIA
DE AIGODON SEGUN DIFERENTES HYPOTESYS DE RENOVACICN DE MAQUINARIA

Situacién actual Hipdtesis 1

Ripftesis 2

2 3 2 3
turnos  turnos turmos turnos

2 3

turnos fumos

.Hithasis 3

2

3

tumos tumos

Costo del algodén © 132,50 132.50 132.50 132450 132,50 132.50 132,50 132,50
Con 2L.4 % de desperdicio 160,00 160,00 160,00 160400 . .- - -
Con 13 % de desperdicioc - - - - 150,00 150,00 15000 150400

Velor del algodén, por metro 1792 17.52 17.92 17,92 16,80 16.aol 16,80 16,80

Valor de la meno de ébra, por metro —

Hilanderfs 418 bl o 3,51 3950 2.45 2.72 .19 l.31
Tajedurfs. ' 017 10e19 6,38 7409 201 225 L3 Lhk

Valor de le amortizecién y e los ) '
intereses de capital, por netyro
Hilanderfa 177 28 150 . 1,08 501  3.65 572 Bel5
Tojedurta 36 22 22 16 . 36 %07 8 S0k

Totel del costo parcisl 364 20 36.35 21a52 3160 . 30,63 28.47 3345 29,74
Indices 100,00 100.30 - 87,10 87.30 8&.60 78,60 92,40 82,20

Fuente: Las indleadas en el texto.

74 'i'edidb de 110 graemos por wetre en 0 ecentinetros de ancho, emblm'mdd Hile titule Heo. 20, |

/Capitulo V
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Capitulo V

CARACTERISTICAS DEL PARGQUE DE MAQUINARIA -

1. 01351ficac10n de la maqg;narla ex1stente

La adOPClon de la prlmera férmula 1mp11ca la nec381dad de cla31fiear la;‘
maquinaria actuahmente en uso, distlngulendo entre la. Que se pnede e
considerar como mooernlzada, la reformable y la obsoleta. Esta. clasifi-..
caclén se hace atendlendo a la producclén unltarla préctica de las
méqulnas de acuerdo al nlvel tecnlco adoptado ¥y a sus caracterlstlcas
técnlcas. Esto perm;te determlnar cuédles son las maquinas que pueden
considerarse moaernlzadas. Las mémulnas cﬁyas oaracteristicas-técnlcas .
y de producclon unltarla no alcancen el patron fijado, se consideran .
obsoleuas si tlenen més de 20 afios de uso, o si estin en tales condi-
clones de desgaste que no permlten su modern.lzauén= .
‘Esta cla51flca01on, en que interv1ene no sélo la. edad sino- también
(. nlvel tecnlco de Las maouinﬁs, rebulta més precisa que el criterio -
ﬁnlco de_la edad que generalmente se hdbia utlllzado antes para deter-
mlnar suigrado de mpdern:smo. No cabe duda que exlste cierta relaclén
entre la‘edad de las miquinas y su modernﬁsmo, pero puede ocurrir que-
algﬁhas, aunque nuevas o relativamente nuevas, sean de un tipo téenico
accionadas tengan.
caracteristlcas gue permftan con51derarlas modernlzadas o que otras,
por una 51mple modlflcac16n relatlvamente barata, puedan continuar utili-~
zéndose con resultados iguales a los alcanzados por miquinas mgdernlzadas..
Es cierto que 1a c1d51f1caclon seglin caracteristicas técnicas requiere
una 1nvest1gac1on mas prec1sa ¥ cuestlonarios mds detallados que la
) 51mple cla51ficac16n por eddd, pero, da mayor seguridad en la evaluaclén de.
las neceSIdades de ranovaclon, ) , ‘
Ademés, hay que deatacar que este método de CIBSlflCdClon permlte.
determlnar cuéles son Aas fébrlcas ex1s entes que ya disponen de maqui-
naria suflclentemente mocnrna ¥y para las cuales la modernlzac16n sélo -
COnslstlria en alcan2¢r un nlvel tecw¢cc superlor, La eleccién de la .
técnica conszderadd en el pdrrafo precedenta‘es vallda para el conjunto
S B /de la
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de la industria de un pals y corresponde a un nivel promedio gue ella
debe alcanzar. Sin embargo, para las fébricas cuyo grado de modernismo
¥ cuya productividad ya igualan o aun sobrepasan los criterios ¢ los
patrones adoptados, 1la téenica promedia prevista para la industria
estudiada seria insuficiente, Se trata por lo genefal de fibricas recién
instaladas o modernizadas, a menude con participacién extranjera y que
gozan de condiciones muy favorables y con una produccidn altamente norma-
lizada, A fin de mantener su adelanto sobre las otras, tendrin qﬁe
escoger un nivel técnico mds alto que el promedio adoptado, siempre que
en sus condiciones particulares la renovacién con tzl tipo de maguinaria
resulte econémica, lo que se podréd determinar en forma individual apli-
cando los métodos propuestos anterdormente,

Estudiada la manera de escoger el sistemz adecuado para renovar el
equipo de la industria textil, es necesario-'examinaf la forma apropiada
de clasificar la maquinaria existente para determinar la provorcidén aue
puede considerarse modernizada y la que, por su edad, estado de desgaste
o retraso técnico, tiene que ser eliminada y reemplazada,

S5in embargo, existe una tercera categoria de miquinas, cuya técnica
ha sido supéréda PEro cuyo Cuerpo es todavié utilizable, bastando trans-
formsr las partes productivas para gque alcancen un nivel técnico corres-
pondiente al de las"méguinas nuevas: es el caso de las miquinas trans-
formables, Uno de los puntos principales consiste en definir con objeti-
vidad lo que se considera méquina‘moderniiada, reformable, y obsoclsta con el
objeto de permitir una evaluacidn del grado de vbsoletjsmo de' las miquinas exis-
tentes, e indicar aquellas que estén en condicicnes de continuar funcio-
nando, las que deberdn ser transformadas y las que deberén ser sustituidas.
Se tiene asi las siguientes definiciones: Una micuina modernizada es
aquella que posee ciertas caracteristicas minimas de técnica y de capacidad
de producciéﬁ,'que se definen para cada miquina segln los criterios
anteriormente expuestos. Una méquina, aunque sea de construccidn ~antigua,
puede considerarse modernizada-cuando sus caracteristicas son iguales o
me jores que las que se estoblecieron como base,

/Una micuina



ST/ECLA/CONF,.11/L.21
Pig. 93

Una méqulna es reformable cuando se puede 1ntrodu01r-modlflcaclones
en su sistema de modo que después de la transfbrmablén, sea posible obtener
de ella una producclén correSpondlente a la fijacién para definir una
méqulna modernizada., La p051b111dad de transformar una mé uina la revela
un examen técnico de la mlsma, por lo tanto, no es p031ble establecer una
norma precisa paras determinar cuéles méqulnas pueden o no ser transformadasii
la estimacién de las méquinas reformables se basd en 1ss siguiente conside—
raciones: a) en la.edad, suponiendose que todas las méqulnas de menos de
30 afios podrign sar,transformadas; en la realldad, quizé no todas lo sean,
aunque es probable también gue algunas de ﬁéélde‘BO afios presenten condi~
ciones favorables para su tvansfonnacién; se producirfa asi una compensaoidn
¥ en- prlnclplo se puede admltlr oue el crlterlo es vélldo, b) también se’
tomd en cuenta la opinién de los 1nuustrlalas textiles que indicaron la
posibilidad de transformar muchas de las miquinas actualmente en uso. De
ese modo, el nimero de mﬁqpinas_capaces de ser transformadas se estimd
tomando en consideraciénzla edad y la opinidn de los industr ales textiles,
No obstante, el nfinero exacto de mfiquinas por transformar, solamente podrd
éstablecersa con precisidn scbre la base de los proyectos individuales

—hue, et cada_fibrica pudiese presentar.a un pruoo egecutivo especial que se

constltuyera para evaluar dlChOS proyectos y estudlar su financismiento,

Las miquinas obsoletas ‘son- aquellas cue no reunen los criterlos m¢n1mos

de modernizacién ni las condiclones minimas para ser transformadas, por tener

mis de 30 afios de edad, o estar en un avanzado grado de desgaste,

El nimero de méqulnas por adquirir se obtuvo por diferencia entre las

necesidades estimadas por medioc de los guadros de operacion futﬁras,

"'y la suma de las modernizadas y las transformebles, Cabe senalar que en

ciertas empresas el nimero de miguinas modernJZadas sobrepasa el total de 1as
que e estimen necesarias en el futuro, cuande la fébrica deba trabajar
con una eficiencia normal, Se considerd entonces gue existia un excéso:
de ‘micuinds modernizadas cuyé'capacidad de produccibn se tomd én cuenté paré
determinar el margen de expansidn posible. (sin aumentar las méquinas nuevas)
a fin de atender futuros aumentos de Jla demanda. En otros cdsos, la suma,

/He 1la
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de la maguinaria actualizada Y reformable sobrepasaria las necesi-
dades futuras de méquinas, en caso que- efectivamente se transformaran
todas las unidades feformables. Se considerd entonces que existia
un exceso de miguinas de este tipo; sin embargo, teniendo en cuenta’que
en la prictica no siempre es factible transformar todas las miquinas
tedricamente reformables, no se considerd este exceso de maquinaria
para calcular lz czpacidad productiva futura, .

Para ilustrar este concepto de exceso de miquinas reformables y de
méquinas modernizadas se expone el ejemplo siguiente, Considérese tres
fébricas cada una con 10 000 husos, ¥y que entre ellas existen gran dife-

rencia en cuantd al grado de modernismo, la fébrica A tiene 3 000 husos
modernizadoé, 2 000 reformables y 5 000 obsoletas; la fébrica B tiene

todos los 10 OO0 husos médernizados, ¥ la C, 5 000 husos modernizados, 4
transformables y 1 COO oﬁéoletas.

Suponiendo que en el futuro cada fébrica necesite solamente 7 000
husos modernizados ﬁara glcanzar la ﬁisma produccién, se tiene la situa~

cidn siguiente:

000

Situacidn actual Situacidn - - Exceso
: futara :
Fibricas Existen~ Moderni- Reforma~ Obso~ Necesa— Por ad-  Refor- Moder—
Le tes zadas bles ‘leta rias  quirir - mables nizadas
A 10 0N0 3000 . 2000 5 000 7 000 7 2 000 - - -
10 000 10 00 ~ - 7 0Co - - 3 Q00
i 10 000 5 000 . LOCO 1 ono 7 OGO - 2 000 -
Total 30 000 18 000 6 000 6 000 21 OO0 2 000 2000 3 OOOJ

njciomfas ==k oy

Del examen de esa situacifn se desprende que si se consideran en gl

obo

las tres empreses, se arribaria a la conclusidén que se necesita transformar

apenas 3 000 husos y que existe un exceso de 3 000 husos reformables puesto

que hay 18 000 husos modernizados y se necesitan 21 000; la diferencia, es

decir 3 000 huscs, se obtendrfes mediante transformaciones, gquedando asi
otro exceso de 3 000 husos reformables,

/Con los
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Coen los cuastros de Speracion - Se cémprueba que la situacién
es distinta dé la que se obtiene si se considera solamente el
conjunto, pues se nece51+an 2 OOO husos muevos ¥ hay que transformar 4 000
de los 6 000 reformables; al mismo tlempo, se comprueba que existen
2 000 husos reformables y 3 000 modernlzados en exceso, De hecho,
1a fébrica A necesita transformar los 2 ONO husos reformables que
posee ¥ éoﬁpletar los 7 000 husos necesarios mediante la adquisicibn
de 2 000 nuevos: la fibrica B que'tiene‘lo 000 husos modernizédos, no
deberia utilizar mé&s de 7 000 pera alcanzar en el futuro una produc-
cién igual a la actual, lo que significa que en esa fabrica existe
un exceso de 3 000 husos modernizados qué permanecerian ociosos
desde que la eficiencia de esa féhrica igualase la norma estable-
cida; esos 3 200 husos pedrian aprovecharse para sumentar la
produccién. La fébrica C, gque cuenta con 4 000 husos reformables
sdlo nececita transformar 2 00N husos para alcanzar los 7 0CO husos
modernizadcs que requiere; posae entonces una reserve de 2 ono
husos que podrd transformar cuande la demanda futura Justlflque el
aumento de produccién

La~diferen

Sferencio gur cxiste ontre 1o verifie: ié“ giobal 7 la gue
se obtiene estudiando cada fébrica deriva de que en la préctica no es
posible trunsferir el excedente de maquinaria, modernizada o trans-
formable, desde las fébricas que la tienen en exceso a aquellas que
sufren de déficit. '

Para determlnar cada tipo de maqulndq que puednn ser trans-
formadas, ya sea por sustitucién de piezas, utilizacidén de nueves
mecanismos o automatizacidén de su sistema, se aplibarbn ciertos
criterios que tienen en cuenta no sélo la eded sino tambidn las
caracteristicas técnicas de capacidad'.y del .sistema de'produccién
de cada uno. 4isi se pudieron clasificar en detalle todas las

méguinas textiles brasilefias en uso.

2+ Peterminacidn
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24 Determlnaclon del pargue_futurc de maguinaria

N
Con los datos anterlores es pcszble formarse un cuadro- exacto. de las

- actuales condlciones de funclonamlento y 8el grado de modernismo. de 1a .
maqu1naria.‘ Si en los cuestlonarlos ‘que deben 1Ytenar los 1ndustr;ales se
agregan unaé preguntas re?erentes a la produccidn de cada. grupo de maqu;nas,
es posmble determinar con la max1ma exactitud. la forma en que actualmente.
funciana Cdda empresa 'y la fonma en 'que podria funcionar en eondiejones
satlsfdctorlas, Este método cuyos prinéipios’se exponen més adelante
se_basa en la est1mac1on del parque de maquinaria necesario para el futuro,
conslderando .una produccidn estitica (qué después podré d1ustarse al
cédleulo de las ncce51dadas futuras) Con el fin de prever una- reserva.QHe
permita ampllar la procuccléu, la existencia :futura de maquinaria se
estima sobre la base de dos tarnos de trabajo, lo que deja un margen de
amp113016n de 3795 por clento pdra poner en marcha un: tercer turno (igual
ab hov-as)0 . y E = -

ConVLEne sehalar oue una 'de las rezones de la deficlencia de fun01o—
namiento provlene del desequlllbrlo de p“oduc01on que existe entre las
diferentes fases del procesoc gue provoca a veces la paralizacidn de la
C&p&Cldad de produc01on en algunas secciones de miquines, o atolladeros
gue 1mplden el abasteeimiento normal de las secciones posteriores. Tal
desequll;brlo se observa en una proporcidn importante de las fibricas
exlstentes,_"El guadro actual de cpsraciones" destaca claramente los
desequilibfios existentes; la elaberacidn del "cuadro de operaciones
futuro® permite réctificar tales desequilibrios,

' Flnalmente, 1os "cuadros de operacidn®, base del método, ademds de
servir para estlmar el pargue de méquinas tal como se. presentaria después
de su renovacloﬁ. 81rve para establecer otros métodoa interesantes para
planlflcar el desarrollo futuro de la industria textil.

Esas cuadros se b;san ern los esquemas empleados por los fabrlcantes
de méqulnaq tex% les bara mostrar el movimientc de la prcdu001on de un
parque de miquinas por instalar) sea de hilanderia o=de-uegedugia,;que
indica el proceso de trensformacién de la materia prima en hilos y de éstos

11/

en tejido,~

11/ - Véanse los cuadros de operaciones, pigs. 97 ¥ %8,

/Los cuestionarios
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Vi

Cugdres Iy 11

. Cilgdro de .aperaciones

Actual | _J

Futuro!— !

arreaim

Cddige:

" Produceidn medie diaria

"Hilatura' - Cardade --h}

Peinada‘ 'ij

Titulo de hilo medio preducido

-

Centidad media de aljoddn entrada in el Yatdn

Méquina

! Existentes

Phdqfnizadaﬂ

Hocesarias

Gue pueden
ser
‘reformadas

Antiocuacas .

Produccife |
_ disria ¥ |
totalekilos |

Ne do
horas !
trabajadas

Producsidn
pop ek
hora~kilos

Batanes

Caridas

Cardas para
castane

Reunidoras

RS WSS U SR )

Laminadoras

Pelnadorat

Estirs e
ler. pasaje

Estiraje
2° pacaje

Estiraje
3er. pegaje

U .

Hecharas
Brieso

Mechapraa
medlo

Meshoras
fin0

Meoheras
extra-fino

"Mecheras
lorgo estiraje

Continuos

Prepapzoida, tejedur

Te jide medio prolucido

¥y ncetado .

in
[' Anghura media pondlerads on em

ﬁ Golpes por pulgeda . .
W Feso redle por moors suadrado ...

Made jadoras

Enconaderat

Retorsedoras

Canilladoras

Urdidoras

Engomadoras

Men
Tolares ¢

£

lizos Auteo

Map
Telares *

D e ———aea

R i a—

L

Fic Pio Aut.

tlec
Telares *

SHCIIE eyl Ry

maguiindie | Aut.

| Msg.
Telares { i

Jasquard é Auts
i

Tefildo

Acabado

Estempade

!

* Fn la tejsduria:
% En 1o bejJedurfe:

produceddn dloriz-metros cuadredoss .
produceifn por hora~metros cuadradona’
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Cuadro de operaclones

sctual |

Puturo [____]

Cédigo Produeeidn medin diaris

Hiiatura - Cardado[ i

Pelnado | |

L.

T{tulo medio de hile producico = (C= B
Contidad media de lane entrada en el lavaders

Gue pueden |

~ ser
roformadas

Existontes .
Modernizadas

Méquinas j Anticuadas

Neczoarias

Produseida
daria (x)
tetal-kilos

N® de
_ horas
trobe jadas

Produceidn
por {zx
nore-kilos

i Lavaderos

Secadoras

-f'}e.rdas
peinade

Cardas cardedo
(Juago)

1)

Intersectings: ‘
rinero pasajes

Lisedoras
[}

Megeladoras i {1} :

Preparacidn
(Jnego N ® pasajos

gelfatines

Eusos
’ peinsdo

gelfatinas

Husos cardado

gontinuas

_Husns peinado

continuas ’ ]

Husoes ’
cardado

LTI S

Proparacidn a, tojadurfe

Tajide promedic ponderadn ~

I\ Pasa medio por metro cundrade

r Anchura medis en cm
< Posedas por centimetro

i) '

Dobladoras

{z)

Retorsedoras

SO IR S,

(2)

Enconadoras i

Made jadoras {2) i

(2}

Canilladoras

Copzadoras

{2)

Updideras

[ e ——

|Ergom dores
j

! Meae

""é'l‘elaros
Lut.

iliaos

—

_..LTQTIQ;Q\QH: 1-Mag, — ) _ L , i !

|¥ic Plo Aut, [T PP

Mea
Teleres ¢

maquinita | gut,

\‘

Mze
Telares ?

x
Je.equaz;d hut,

N ! |

(1)} En N° de cabezas.

(2) En N° de ysos.

(X)_ Para tejedurfa - producidn dlarfia en metres linsples,
(xx) Para tajedur'f‘e.\- producelén: hora en metros linaales,
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lLos cuestionarios enviados a los fabriééntes textiles se projeétérbn
de modo que permitierzn la elabcrac;ﬁn de los cuadros de operaclones.
As% a traves de las lnfonnaclones que éstos contienen, se conoce el
nimero total de maqulnas que ex:sten, grupo por grupo, el grado de m.
modernismo de cada- grupo Vs flnalmente, el nimero de horas trabajadas )
en ‘cada etapa del Proceso. - El puadro ’uturo se elabord tomando como
base las cantidades de hilds o} tnaldos producldos diarjamente para
determlnar la materla prlma que entro en su fabrlcaclon. Asi se parte
con una cantldad de p*oductos ¥ se dete“mlna, etepa por etapa de producién,
el némero de miouinas necesarizs para la elaboracidn. Para determinar .
.’la produc016ﬁ tedrica de cada grupo de méquinas se aplicaron los criterios
uniformes de desperdlc*o relatlvos a cada fase del proceso, - A partir de
esos datas, se determlnc el nimero de miquinas necesarias teniendo en
cuenta' 1) los criterios dc prodac016n estublecidos como mlnlmo para
cada tipo de méguina modernizada; y 2) suponlende una jornada uniforme
de trabajo de dos turnos, o sea 16 horas diarias,

a) Descripcién de los cuadros de operac:_ones

- Se puede empelar el mismo formulario pafd los euadros actuales Yy

futures :

- En la prlmera coLumna se indicen toA®S™I0S “PLpST 4 maguinas Gua
pueden entrar en el procesd de fabricacién de las diversas fibras, ya se
trate dé cardado o de pelnado. 7 '

) ~ En la- Segunda e anota el numero de unldades de producc1on (méquinas,
cabezas, husos) que ex1sxen en 1a fabrlca, si se trata de un,cuadro de
operaclones actuales, o las que se nece51turan efectivamente, si se trata
de un euadro futuro.

- La'tercera se reperva para el nimero de unidades de producc1on clasi-
flcadas como modernlvadasolzf . _

~ Err la cuarta se 1nd1ca el numero de unidades de producclon que pueden
ser reformadas y que en el futuro, una vez transforwadas, se: congiderarin
oono modernizadas., ' S FE
= Fn la quinta del cuadro actual se inditea el nimero da unldades de
. produccién clasificadas como o.&oletas, y en la quinta-del cuadro futuro,

el nimero de nusvas unidades de preduccidén que deberidn adthxlrﬁ?P

12/ vVéanse las definiciones de miquinas modernizadas, reformables y
obsoletas, supra-

/la sexta
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~ La sexta se destina a la informacién diaria sobre la.produccién -
por tipo de maqulna. ) | |

~ La septlma contlene el nﬁmero de horas que diariamente trabajan
las diversas maqulnas. -

~ La octava 1nd1ca 1a producc16n por hora—zf de cada grupo de .
méquinas que intervienen en el proceso, En el caso de la hilatura, -se
indica el titule médi§ del hilo producido, y en el de la tejeduria,-
las caracteristicas del tejido promedio producido, es decir la anchura
media, el nimers de golpes devlanéadera por pulgada y el peso medio del
metro cuadrado,

i) Cuadro de opsraciones actual. Dste cuadro en el cual se anotan

los datos que proporcionan los industriales textiles en los cuestionarios,
indica el nimero de miquines que se utilizan en la actualidad, su grado
de modernismo, ia jornada de trabajo y su produccién diaria y horaria,
Con sus datos se puede comprobar la jornada de trabajo de las distintas
miquinas y las diferencias que a este respecto se. observan permiten
descubrir la existencia de posibles desequilibrios en el proceso actual
de la produccién, Aidemis el cuadro permite calcular la produccidn por
hora de cada seccidn o sub-seccidn, proporeionando esi los elementos
necesarios para compararla con los patrones establecidos y determinar de
este modo los grupos que trabejan con una eficiencia inferior a la-
normal, y verificar si se estd utilizando equipo en exceso y en qué
cantidad . Permite, finalmente, determlﬂnr las cantidades de desper—
dicio producldqs en el curso del prOﬂeso, por diferencia entre la
produccién de un gruﬂo de miquines y la del grupo anterior; asi como los
desperdicios totales, por 1a diferencia entre la produccién de la fltima -
m&quina de la secciéh y'la cantidad de materia primz gue entra en el
proceso, , -

El cuadro de operaciones actual constituye asi una verdadera radio-

grafla del sistema de produccién de la fibrica y

[L

de lz maguinaria utilizada,-

ii) Cuadro de operaciones futurg, Este cuadro se llena empezando

por la parte inferior de la columna 6, y utilizendo la produecién del '

13/ Se obtienen dividiendo las cifras de la columna 6 por las de la
columna 7. :

/tltimo grupo



ST/ECLA/CONF 11/L 21
P4g, 101 '~

“Gltimo grupo de miquinas qpé figﬁré éh el cuadro actual, TLa produéciéﬁ'
de cada grupo anterior se de*ermina'éplicandb los porcehtajes de despen~
dicios normales correspondientes a cada operuc16n ‘hasta establecer 1a
- cantidad de materia prima aue seré necesarlo utlllzar para obtener
determlnada producclén flnal._ La cantldad de horas trabajadas en cada -
= etapa de produccidn se unlformo en dos turnos, es decir 16 heras, salvo'
en lo gne se refiere ] los batanes, puesto que la produceidn de una de
N estas midquinas es miles de veces mayor que la de lbs husos continuos, )4
decenas. de veces superior a la fase de cardado que swgue. Siendo el
batin una méquina de gfan produccidn Que no pusds fraccionéfse, la dnica
forma de ajustar su producc_iaﬁn a-la de las demis méquinas del proceso
es hacerla trabajar un nimero meror de horas,
Para que la produccibn dé.la fébrica sea ecuilibrada y se trabaja un
. nimero uniforme de horas diarias, es preciso caleular el nfmero de unidades
de producsién poqtewlores al batan, de modo uue la produccién horaria de
cada grupo de maquinas corresponda a la de un multlplo de la de los
batanes, Como . a medida que adelgaza el titulio del hile producldo, dismi-
nuye el volumen de produccién, cuando se trata de fabricar tftulos finos

m— e @l nimera-da-busos de Hm1andnrla de unldades .de. producclan 1nte"medias

que corresponderian al volumen de nrodurc16n de los batanes podria resultar“
demasiado elevado y exceder el bapltal flJO que se desea 0 se esti en
condiciones de invertir, ILa ﬁnlca solucién serd en ests caso que los
batanes trabzajen una Jornbda que se ajuste a las nece51dades, ¥ que el
resto de la fébrica trdoaae dos turnos completosg '

Aunque. en los cuadros futuros elaborados para cada fSbrica se ha
ajustado el nfmero de horas de trabajo del conjunto abrider-batin Co~de‘:
los batanes) a la produccién final que se desea oobiener, para facilitar
la deseripcidn metcdoléoica se ha sﬁpﬁesto el caso de una fabrica
perfectamente equllibrada. - '

A continuazidn se lleha la columna 8 pnra 1o cual se d1v1de la
produccidn diaria comnrobada por las 16 horas traanadas, obtenlendose '
asi la produccitn horaria de cada grupo de méqu;nas. El nﬁmero de’

" méquinas necesarias en lo futuro, (columna 2) se determina d1v1d1enda 1la

’ /producclon horaria:
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produceidn horaria estimada por la produccién horaria normal de cada
tipo de miquina, sobre la base de que todas las miquinas que aparecen
en el cuadro futuro serin modernas, es decir de caracteristicas iguales
a los criterios adoptados, La informacién relativa a la produccién
de la maguinaria modernizzda se obtuvo aplicando los criterios de
produccidn que caracterizan a las méquinaé conéideradas modernas y que
se indican a continuacidn, Las columnas 3 y &4 se llenan conforme a los -
datos que figuran en el cuadro actual; las cantidades de miquinas por
adquirir se cobtienen calculando la diferencia entre las cifras de la _ v
columna 2, gue indican las miquinas que se necesitarén para obtener una
produccidn idéntica a la actual, y la suma de las columnas 3 y 4 (mfquinas
modernizadas existentes y les que se transformarin),

El cuadro preparado en esta forma refleja la maquinaria y la produccidn:
futuras correspondientes g coda firrica,

b} Criterios de produccidén utilizadgs para elaborar los cuadros de

operaciones. |

Para elaborar los cuadros de operaciones es necesario determinar los

~

criterios de produccién correspondientes a las diferentes méquinas{Qﬁe
se consideran modernizedas, .Se establece entonces una lista de la
produccién tebrica de ellas, y para obtener una cifra de produceidn
préctica se aplica & cada una el coeficiente de eficiencia que se considera
normal (90 por ciento en la mayorisz de los casos), ’

7 Para la industria algodonera del Brasil, por ejemplo, se consideré
que la produccidn de un babtén es 180 kilogramos de napa por hora, y la
de una carda, 5 kilogramos de cinta por hora, censiderando un titulo
medio No, 20, ¥y pars una continua cde hilar, 20 gremos de hilado por
hora, etec, ) '

Para demostrar el valor de los criterios adoptados en comparaé¢idn

con la produceidn unitaria alcanzable con la mecuinaria del tipo més
moderno,conviene recordar que los criterios adoptados repfeseﬁtaﬁ un
me joramiento sustancial de la producecidn unitaria y de ia eficiencia
en relacién con los fadices actuales, auncue como se expresé, la maqui-
naria no siempre alcanza la capacidad de las micuinas mis eficientes
que zctualmente existen en el mercado internacional, No obstante, la -

renovacidn considerada
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renovacién con51aerada es 1a que meJor parece respondenr a las condiciones
de la industria textll de Amerlca Latlna.en la situacién actual, toda
vez que tiene el costo mis redu01do, supone menor trastorno en.la
ceupacidn de mano de’ ohra v ex1ge menos en cuanto a formacién profesional,

Es 1nteresant€,cpmpara* alguncs de los criterios adoptados con los .
fndices de ciertas fibricas internacionales en el ramo del algodén:

- Cardas. Se ha‘adoptaqb.una produccién de 5 kilogramos por hora con
90 por ciento dé,eficienéia,‘en tanto que le czpacidad de las
neundticas ultramoderrias ~es de alrededor de 20 kilogramos por-hora con
la misma eficiencia, =~ “ '

Hay que destacar qﬁe, con las cardas ordinsrias, para obtener un-
hilo de m&jor ¢alidad es preéiso reducir su-velocidad ¥ que la produccién
de § kilogramos]por hera constituye el promedio para el tftulo 20, Las
cardas de los modelos recientes cuestan actualmente entre 3 y 4 veces -
més gue las conbencioné;eé, ‘La sustitucidn de las cardas obscletas.
existentes en Ya industria textil brasilefia, y la utilizacién simulténea
de cardas convencionales y neumdticas, crearian problemas ténicos de
diffeil soluciéne De ani que se haya captado. por miouinas modernas conven~
ciocnales que ya repr;sentan un gran avance eon respecto a la situacidn
actuEls T BT I0Y casos de’ ampliacidn dITerior de a 1ndustr1a, seria pro~"
bablemente interesante usar cardas del (ltimo modeloi en secciones .
separadas, ‘ '

Estiradoras. Se adoptd una prbduccién media de 30 kilogramos por
cabeza~hera, equivalente a 150 metros de cinta por minuto; con 80 por
ciento de éficiencia.: La capacidad de las estiradoras ultramodernas
aleanza a mis de 200 metros por mlnuto, 0 sea aproximadamente 44 kilo-
gramos por cabeza_hora. . ARTES

Continnas, S2 supuqo un prcmedlo de 20 gramos por hera-huso para el
tftulo 20, con 90 por ciento de ef;01epc1a, la capacidad;dezlag hiladoras
ultramodernas correspondientes a eseﬂiitulo da hasta 2 . gramos por hora-
huso cen 95 por ciento de eficiéncia,

Telares lisos sutomfticos, El ériterio gue se adopié corresponde a

telares de 110 centimetros que producen 180 golpes de lanzadera por minuto,
con 90 por ciento de eficiencia, en tanto que la capacidad de los telares
/ultramodernos del
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ultramodernos del mismo ancho llega hasta 210 golpes de lanzadera por:
minuto con.93 por ciénto de eficiencla, Los telares sin lanzaderas
alcanzan hasta 220 golpes por minuto eﬁ 300 cms, de ancho.

IPéra destacar mejor los niveles de produccidén de las méquinas
ultramodernas se pueden citar los datos siguientes, obtenidos en una
investigaciéﬁ reciente realizada en Buropa. Actualmente, en la Repiblica
Federal de Alemania la produccidn media de la hilanderia, para el titulo
20 cardadc, es 26 gramos por hora-huso, siendo asi que hace pocos afios
llegabs sélo a 20 grumos, (Hecuérdese cque el patrén establecido es 20
gramos,) En Francia, para el tftulo 36, peinado, la produccidn actual
asciende a 12,5 gramos por hora~huso (el criterio medio adoptado es de
9ol gramos), Ccmo.la produceién unitaria de las hilanderfas brasilafias
asciende sélo a 63 por ciento de la norms adoptada, cuando se alcance
la norma menclonada se hakrd producido un aumento de 58 por ciento y la
situacidn serd similar a la de la Alemania occidental hace algin tieﬁpo.

Quedz asi claramente demostrado que las metas fijadas para la
industria brasilefia no son definitivas; aunque sin embargo constituyen
un primer paso muy imnortante hecia un nivel de eficiencia Sptimo, E)
establecido para la etapa actual lo alcanzari la mayorla de las fibricas
mediante la renovacidén de su maquinaria conforme a las bases consideradas
¥ un mejoramiento simultineo de las condiciones de producciédn,

c) Utilizaeidn de los_cuadros de operaciones:

A1 describir los cuadros de operaciones y loscriterios empleados para .
prepararlos, se indicaron los resulbedos que podrian alcenzarse mediante
su aplicacién, No obstante, para mayor claridad se ha estimado. oportuno
hacer una exposicién detallada de la manera en que se utilizarcn y de
ios resultados Que se obtuvieron,

i) Bvaluacidn de las negesidades de renovacidn de maquinaria

En el cduadro de operaciones futuras se calculan las miquinas necesarias

para el funcionamiento de unaz fébrica después de la renovacidn del equipo,

a base de miquinas modernizadas existentes, de miquinas que haya que

transformar y de las nuevas que haya que adquirir para producir en forma
/equilibrada lus
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equilibrada las mismi$ eantidades de hilos.y de. tejidos producidas
actualmente, Los niveles de produccidén. unitaria y dé‘productividad ™
propuestos, que sin ser Sptimds, .son lo suficientementé -altos Edmpa~‘?
rados ¢on la situacidn actual, 's¢ caleulardn de manera que constitu-
yeran-un. promedio adecuado y.-alcanzable pars la mayorfa de las fbricas
brasilefias. Si es verdad que algunas fébricas pueden tener dificultades
para alcanzar I¢s niveles propuestos, otras ciertamente estarin en’
condiciones de superarlos; tal es ya el caso dé ciertas fibricas modernes
instaladas 'en la regién investigada, No es aventurado entonces esperar
que se zlcance la eficiencia media propuesta, con lo que el parque de
miquinas textiles, tal como se estimé mediante los cuadros de operaciones
serfa suficiente para asegirsr un nivel de produccién equivalente al
actual,’ ' . PRI ' ’

Los resultados obtenidos, en funcidn de las m&quinas necesarias en
el futuro, tienen en cuenta el equilibrio de las distihtas etapas del
proceso productivo, es decir fue se previd un movimiento de productos
perfectamente equilibrado para cada una de las fibricas, con una jornada

de trabajo uniforme, excepto con’ un posible -exceso er la etapa de “limpieza

Jel~algeasns T (dbridoras-batenes que; pOr 1as razones.ya expuestas,
muchas veces deben funcionar un nﬁmero de horas inferior al de las demds
secciones). También en el caso de la lana se nuede producir el mismo
fenémeno en relaulén a las columnas de lavado, cuya capacidad de
produccidn es mucho més elevada Y no puede fracclonarse.

Por dltime, es necesarlo dPstacar que el empleo de cuadros de operan

clones permlte evitar errores en la estlmaclén de las cantldades COorres=

pondlentes ala transformaclén ¥ adqu131c10n de maculnarla, ¥ calcular
los excesos de miguinas por transformar ¥y modernlzadasa Ccmo un célculo
que ne tuviese en cuenta cada una de 1as fébrlcas ¥y que 3610 bublese

considerado el conjunto, habrla dado por resultado estlmaclones blen B

'diferentes de las’ que se obtuvieron con los cuadros de operac1ones, se

puede considerar ‘que las necesidades ‘de _renovacidn derlvadas de los 7
cuadros menclonﬁdos corresponden en forma muy aprox1mada a las n.ecesr—-”~
dades reales de la industria brasilefia de hilado y tejido.

/11) cflculo
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41). CAlculo del éosto de produccién

Los cuadros de operaciones se utilizaron también para determinar el

nimero de méquines necesarias para la-produccién Sptima en cada hipé-
tesis, ¥ para calcular las cantidades de manoc de obra necesarias péra
el funcionamiento de las miquinas mencionadas y obtener la produ0016n
correspondlente.

iii) Céculo de la deficiencia global de la producclén

El mismo sistema de cuadros de operaciones sirvid también para evaluar
la deficiencia global de produccidn y la influencia que en este aspecto
puede atribufrse al obsoletismo.de la macuinaria., Por deficiencia
global de produccidn se entiende lz diferencia que existe entre la
situaciéﬁ.actual ¥ la idezl futura en una fébrica determinada. Se esta-
blecié esa deficiencla sobre la base del nimero de horas-miquinas necee~
sarias para producir en las condiciones presentes las cantidades de
hilos y tejidos eleborados en la actuzlidad, y el nimero de horas-méquinas
que se necesitarfan en lo futurc: para producir la misma cantidad, supo-
niendo que toda la maquinaria medernizada -alcanzase upa produccidn
unltarla equivalente a las normas establecidas, Mi&s adelante se insis-

tiré en forma detallaaa sobre este punto,

3e Crlterlos de renovaclon

La formulacidén de un programa de reorganlzac16n v mpdernizaclén de la
industria textil, incluyendo el estudio del papel que desempefiarfa la
renovacién de la maquinaria,réptraﬁa un importante problema de decisién,
para resolver el cual serd de suma utilidad conocer la magnitud y la
composiciéﬁ de las inversiones neéesérias para proceder a esa renovacién,
Con el fin de precisar tales elementos, se tratd de evaluar las
nece51dades de maquinaria, spgﬁn su tipo, la fibra elaborada, los ramos
de hilanderfa y tejedurfa y los estados, de acuerdo.con un programa de renova-
¢idn que se éjustéég a la seguﬁda hipStesis analizada en el artfeulo anterior.
En esta evaluaéién, que se ha desarrollado por. via de ejemplo, se
observaron los principios siguientes:

/La renovacidn
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La renovacidn de la maquinaria deberignhacersg.en.;g,ﬁq;mq gég _
econdmica posible, habida cuenta de la escasez de recursggndgdényeqsidn
¥ las mfiltiples y apremiantes necesidades de los divgrsos_sggtores.- .

Convendria@utili$an;¢e'prererqqpia_méquinaé:de fgbricﬁpién‘pacional;
siempre que se ajustasen a,las;gpnnaswminiméq exigidas per, la técnica
propuesta‘dewapuerd@nnqn;la;gipuagiépgiutgra;agl‘pgrgue:tgxtilxﬁe; .
pals. El empleo de maguinaria nacional quedaria;popﬁicionado\gﬁlas
cantidades 'de.cada tipo que pudieran fabricarse en.el pals en un,plazo
que, en principioy: no deberia exceder de cinco éﬁos, por ;gr_§§;e,el
mis adecuado para realigzar un esfuerzo coordinado de.reorgan@ga@iéqu  ,
renovacidn del equipo, - o | -

Este principio fundamental de -la utilizacidn preferente de méou1nas
nacionales se formul$ teniendo en vista no sélo la necesidad de reduclr _
al miximo los gastos en divisas, sino también la circunstancia de que .
en teles condiciones la renovacién, -ademfs de beneficiar directamente:"‘
a la industria textil, servirfa para estimular la industria nacional ‘
de maquinarias, y esto, a su vez, originaria nuevas inversiones de

capitales, haria posible 1la creacién de nuevos empleos, y tornaria més‘A_
s mes P A3 e e e a0t xﬂ Suturs del equipe yosw eonservesid Arneagiatemfts ez,

fuera de que.crearia_eondlpiones para que el Brasil se transformara en
proveedor de maquinaria textil para.los demis pafses latinoamericanos
miembros, de la ALALC. - | _ B

Se importarian las mfiguinas cue no seiproqﬁcen en el pais, o cuxés
caracteristicas ne justifican las elevadas inversiones que demandaria
su fabricacién en &1, asi como aquellas cuya produccidn no alcahéase
a satisfacer la demanda impuesta por la renovacién del equipo én un
plazo de cinco_ zfios, - : i

Los cdlculos sobre las miguinas necesarias para obtener un volumen ,
de productos igyal al actual se basaron en el supuesto de que se trabajaria
en dos turnos cdiarios, salvo en lo que.respecta a las méguinas de limpieza
(abridoras,7batanes),_qug;tienen una preduccidn indivisible y qgﬁeﬁior, .
a la de .las otras subsecciones.gue siguen enlel proceso (cardas, esti—,.
radoras), En el caso de estas miquinas, se calculd el tiempo de trabajé
correspondiente al abastecimiento de las miquinas subsiguientes,

/En segundo
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En segundo término en la renovacidn del equipo no deberfa perderse
de vista la necesidad de evitar en lo posible el desplazamiento de mano
de obra a que pudiera darrlugar la autcmatizacién de la'nue§a maquinaria,

* En vista de esta observaciéh, se estimé que en la fase actual de
desarrollo econfmico del Brasil, convendria emplear un sistema Que,
permitiendo alcanzar ciertos niveles minimos de productividad, evitara . .

" al mismo tiempo la reduccidn drésﬁiea de la mano de obra que provocan
ciertas méquinas modernas muy automatizadas, cuyo empleo sé‘justifica
sélo en pafses donde el costo de la fuerza de trabajo es muy $ﬁperi6r al
que prevalece en este pais, Por la'misma razén tampoco se toman en
cuenta otros procedimientos mfs modernos avdn, que se encuentran en proceso
de experlmentacién en el sector del algoddn, aparte de que en este caso
seria dificil obtener la maquinaria necesaria antes de diez aﬁqs por lo
menos, FEn resumen, se adoptS aqui la técnica correspondiente a la
segunda hipbtesis desarrollada en el capftulo precedente, '

A la politica de renovacidn deberia seguir 81multéneamente un esfuerzo
en favor del perfeccionamiento de la mano de cobra y de la raC1onalizac16nl
de los métodos de operscibn, conservacién y administracién en geﬁéral,;
Esta labor simulténea podria acentuarse mediante una polftica que condicio-
nara la concesién de beneficios o de incentivos de parté-ﬂel gobierno

a la adopcidn de medidas adecuadas de perfeccionamiento-y'dé reongénin 

zacién, segfin opinién de alguna entidad técnica, En caso eontrario, la . . -

introduceidn de nuevas miguinas no permitiria alcanzer los incrementos Lo
de la productividad de la mano de obra y de produccién unitaria que son .
pesibles desde el punto de vista tedrico seglin se vid en el-capitqlo
anterior, ' | -

Sobre la base de estos pr1nc1plos, es permitido senalar las 51gu1entes
posibilidades de ‘célculo de las necesidades:
1) Transformacidn de las miquinas obsoletaS‘siempre que su‘diseﬁo'y
estado de conservacidn permitan y justifiquen el gasto de la moderni;
zacidn respectiva, Se estimerfa el nilmero de méguinas por tipos, que
de acuerdo con su edad ¥ caracteristicas técnicas declaradas por los

/industriales, fuesen

&



ST/BCLA /CONF ,11/L,21
Pég, 109

industriales fuesen factibles de transformar, Las reformas totales se
dividieron en dos grupos: uno.qonstitﬁido por aqﬁélias que podriaﬁ satig-
facer las fibricas nacionales especialiaadas'en transformaciones, y el
otro fofmado por aquellas que habria que atender con ﬁiezas y accésorigé
importados, _ | ' P |
2) S8i las miquinas obsdletasxuapudieran transforﬁafse,rsu reemplazo::
se har{a de preferencia por otraé mis mbéérﬁas de origen nacional;‘sélo_'
en casos de gque no existiera o fuera insuficiente la fabricacién nacional
se procederia a importarlas. r '

Por elévadalque sea la cantidad de reformas, siempre seri necesario
sustituir un ndmero bastanté crecido de miquinas obsoletas., Esto lleva
a seflalar la neces;dad de formular una politicz que defina el destino
que haya de darse a las méquinas que dejen de ser utilizadas, Se puede
considerar a este respecto varias hipbtesis: o

i) Las micuinas se paralizarian y permanecerian en las mismas f4bricas;

ii) 8Se procurariza venderlas en el exterior:

4i4) Las m&quinas sustituides se destruirian en funcién de su capaeidad "

de produccidén, es decir si una miquina nueva produce lo mismo que

L

=TT Gbs obsoletas se reemplazarian estad por Bgusllid y luego se
destruirian;
iv) Las mdquinas obsoletas sustituldas por otras modernizadas se
destruivian una por una.

La primera férmula es la menos aconsejable, rerguz si las miguinas
permanecieran en las fébricas ocuparfan espucio ¥ seguramente se utilde
zarian en caso de producirse aumentos de la demaada ove no pudieran ser
satisfechcs por la nueva maguinaria. Se velveria asy 2 la situacida
anterior; al bajer la productividad media subirfwxn loe costos y, <omo
consecuencia, se alzarfan les precios. La solicldn mis vertajesa seria
- venderlas en el extericv, Sin embargo, serfa difieil encontrarles
mercado, puesto gue en los Estados Unidos y en los palses europeos se
venden instalaciones de segunda mano mucho més modernas que las gue
existen en el Brasil, La tercera hipdtesis; destruir aguella magquinaria

/euya capacidad
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cuya capacidad de producclén fuese 1gual a la de la maqulnaria moderna
que la reemplazé, seria la més segura para evitar el empleo regular de
méqulnus que producen a un costo elevado. Su desventaja reside en que
le conferlrla una rlg;dez muy acentuada a la capacidad instalada futura,
pues ellm;naria la posibilidad de aumentar la produccidn en caso de
crecer. repentlnamente la demanda, La cuarta h1p6te51s respetaria el
prlnciplo de destrucc16n de la maqplnaria obsoleta, aumgue permitirfa
cierto margen de aumentc de la produ3016n, que podria utilizarse siempre
que tranSﬂurrrlera c1erto perlodo entre la adqu351016n de la nueva ¥y su
pleno funclonamiento, durante ese periocdo las Thbricas podrian atenuar
la 1nsuf1c1encia de su prodBCC¢on utlllzamb temporalmente el equipe
antlcuado._ .

De cualquier modo, se debe prever un perlodo méximo de utilizacidn

provisional de esas méquinas,.que necesariamente terminarén por destruirse,

/ipéndice I.
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Apéndice 1
CALCULO ILUSTRATIVO DE LA DEFICIENCIA DE LAS OFERACIONES

l. Coeficiente de deficiencia global de las operaciones (DOG) e influencia

del obsoletismo de la macquinaria (IgM)
a) Hilatura

El método expuesto en la seccién A se ha aplicado a una muestra repre-

sentativa de fdbricas de la manera que se describe a continuacidn.

La muestra estudiada comprende 25 hilanderfas seleccionadas’ entre las
que componen el universo investigado y forman un grupo representativo de
fébricas obsoletas cuya maquinéria es en su meyoria miy anticuada; una parte
de ella es transformable y la otra necesita ser sustituida, Los cuadros 10
¥ 11 muestran la distribucidn de las fZbricas elegidas, por grado de produc—
tividad y por tamafio, respectivamente,

En total, la muestrs comprende cerca de 550 000 husos, vale decir, poco
més de 18 por ciento del total de los 3 millones de husos de algoddn in-
clufdos en la investigacién.,

La productividad ponderadaié/'a base de hiles titulo No, 18, comproba-
da en cada una de las fdbricas, varfa desde un minimo de 820 gramos hasta

un mdximo de 9 200 gramos por hora-hombre.

Para el conjunto de las 25 empresas se obtiene: a) el coeficiente de

- fremh o -

deficiencia global de operacidn (LOG, alc de 151, vale daci

1za un indice de L7Ly Vau€ GOCLT
que la eficiencia global deberia ser 91 por ciento superior a la registrada
actualmente si las fdbricas trabajasen con materia prima adecuada, magqui-
naria moderna, mano de obra conveniente y organizacidn administrativa 6ptimaj
b) el coeficiente DAM alcanza un indice de 161, valor que indica que la
eficiencia actual podria aumentzr en 61 por ciento con la maquinaria en uso,
si funcionara en las mejores condiciones posibles; c¢) si se restan los va~
lores citados se obtiene que 191 - 161 = 30 ¥, por consiguisnts el IOM

serd de (30 : 91) - 33 por ciento, Kstos resultados proniten resuarir como

sigue la situac1on de las 25 empresas en lo gue se refiere a la deficiencia
global: . i

14/ Para mayores informaciones sobre el método aplicade en la ponderacién,
véase el capitule Ii,l sobre produccidén unitaria y Droduct1v1dad.

/Cuadro 9
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Cuadro ,

INFIBENCIA DLL OBSOLETIE{O IE LA MAQUINARIA (TAM) EN L4 BEFIG;ENCIA DE OPERACION G}ZDBAL (BOG) En 25 ESTJ\BLEGIMIENTOS
DE HYLATUAA, POR GRADO DE PRODUCTIVIDAD PONDERADA A BASE DE HILO TITLO No. 18 .

s

Poraen~  Porcenw

Defi=  Dofi- taje de  taje de

Productividad Nifmera Hfmupo HeM. P 8f HMP b/ HMuPo o/ . clen= olen~ Obsolew » :-
{gramos por - ~ totel 0 . actusl futuroe actual olade cla  tismo def} gien ::8519—-
horarhombre empresas de -~ _ mejorado opera~  actiual de la avtunl - i :u;;); .
- hugos . © eifn | de ma~ maqui- it e
: . é,(viit,;ls:a)tl ..31113- narle En la defloiencie
8 2Yob . )
. (Dam) é‘!lé ol de OPeraq':l.&_;.,
Menos de 2 000 5 2o 281 L 659 261 17 062 616 2 415 758 261 28 P .
Do zoOlazoo0 Ml 36 o495 4716 02 5532616 160 13 - A 55 %
De 3 001 8 4 000 6 110 216 19 270 S 12 bg 325 e e 1k 133 A ¢ 6 W
De 4 001 'a § 000 2 69 612 13 077 807 ¢ 778119 § 851 755 195 o owm s
De 5o0l'abo00 -z b5 S - B M sEs 5 861 Byl 6 65 61 W o m m i
i do 6000 . 2 JZOM T | Mshlooz . 3996 3 b 421 518 s, W 12w B
25 542 293 . 9% 342 Boo 50 837 200 639700 11 o L . 6 13

Fuente: ‘Est&dsticas oficizlss elnburadas por la CEPAL,

8/ Horas-mécuine ponderadas trabajedas de un ouadre de operacicness actuale

b/ Horag-mfquina ponderadas tz-abn,ja&é,s de un cuadro de uperaciones futuro, .

& H;rad-miquina popderb.da.s trabajadas tadricamente por la maguinaris existente al ‘t:'}.lnc!_."ghag cor;t‘om;e al patrfn de ef-ie'ienu;a. ~
¥
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Cuadro 10

INFLUENCIA DEL OBSOLETISHO DE LA MACUINARYA (IAM} SOBRE LA DEFICILENCIA DE OPERACION -

GLOBAL (DCG) DE 25 HSTABLI

[OTMIENTOS DE HILATURA, POR TAMANO DE FABRICA

T

. ' . Defi~ Defl~ Porogn~  Poroen-
=, Mimsre  Firero HM P o/ HiMaPe b/ HlleP of . cien- clen~ Obsole=  fajo de taje del
Tamefio : " de +otel actual futuro actual aia do cla tiamo deficien- obsole~
enpresas  de . ma jorado opera= astual de la cla tismo
husos oidn de le magui- actual (Lo
glohal magui- . neria
(poa) narls En la eficlencia
{DaM) global de operacifn
Menos de 10 000 huses 7 L 120 7 123 b4 4 758 056 5 bal 730 1lig 129 20 59 41
De 10.001 & 20 00D husos 8§ 108 660 22 149 361 14 590 205 17 428 767 150 127 23 54 45
De 20 001 a 30 COO husos L 100 34 15 139 S4B 9 537 057 10 384 636 159 146 13 78 22
De 30 001 a 50 000G hmsos’™ 4 155 482 24 Ysg g 12 168 784 13 421 863 201 W2 19 81 19
Mfs de 50 00O huses 2 133 687 28 500 50€ g 783 170 13 62k 711 291 2 a _!}_g u
2% 524 293 97 3kz 800 50 837 zo0 60 369 700 191 161 30 &7 33

Fuente: CEPAL

y Horas~mdquina penderadas trabajadas segfn el cuadro de oper'a.cmnes actuale

b/ Horas-méquina. ponderadas trebajadas semin el ouadro de operaciones futuro,

o/ Horgs~méquinas ponderadas trabojades teSricamente por la miquinarie existente al funolenar segdn el patrén de eflciencias

€17 *Jp4
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1) La deficiencia en las operacicnes de la maquanarla es 1gual a
67 por ciento de la deficiencia global, ¥y '

ii) El obsoletismo de labmaqulnarla correSponde a 33 por clento de
esta deficiencia, ' ' o

En otras palabras, en c&njunto, la modernizacién del equipo de las
25 fbricas estudiadas contribuirfa a reducir en unitercio el coeficiente
DOGy en tanto que la mejor pﬁeparacién de la mano dé"dbra;‘lé reforma admi~
nistrativa, un mayor equilibrio de la produccidn y la utilizacién de
algoddn de calidad adecuada contribuirfa a reducir en dos,tercios el
mencionado coeficiente. ‘ : .

Por lo tanto, se llega & la cbnclusién de que la renovacién del .
equipo, si bien’ puede constituir un factor importante para mejorar las
condiciones de tinanciamiento, no debe efectuarse como medida’ ﬁnlca ya que
otras de caricter esencialmente administrativo, o tendientes a meaorar la
materia prima y rectificar les deficiencias del lay-out en numerosas ;
fabrlcas, podrén mejorar en medlda aprec1able la eficacia del proceso
productivo, Sin embargo, esta conclusxén se relaclona con el conaunto: :
consideracdol En ffbricas deuermlnadae la situacidn pvede ser muy dlstinta.
El anilisis de 1as 25 fabrlcas comprobd que en algunos casos, por ejemplo,
la DAM representa hasta 90 por cientc de la DCG y.en otros, por el ccntrario,
se iguala =1 patrﬁn ¥, por consiguiente, la DOG cbedece solamente al
obsoletisro de la maquinaria. o '

En el cuadTO«lﬂ sz muestra cémo varfa la influencia que ejerce lé obgo-
lescencia ' de la maquinaria sobre f&bricas de diversas clases agrupadas
seglin la magnltud‘de s product1v1dad. Cabe notar que en’ las fhbricas de
menor productividad la influencia que ejerce la cbsolescencia defla magquinaria
es menor, ya que la propor¢ién de la DAM es mayor con relacidn a;la DOG,

A medida gue aumenta la preoductivided, aumenta en forma cantinué:lg
influencia del ebsoleiismé de la maquinaria Y, por lo tanto, el problema

de la renovaclén del. equlpo adqulere mayor 1mportancla. En el grupo de

mis alta product1v1dad el efecto de la obsqlescencla de la maguingria, es més
intenso, y la IDM’representa en esé caso mis del 80 por ciento de la DOG,

. - /Puede con51derarse

i

T
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Puede considerarsé que la serie del cuadro citado es representativa
de la importancia que reviste la eficiencia de la administracién en la
efieiencia total de una fébrica y, por consiguiente, en su prbductividad,
ya que a medida que crece la importancia de la obsolescencia de la magui-
naria, disminuye el influjo de la eficiencia administrativa sobre la DOG
hasta que se alcanza al minimo de 20 por ciento,

Respecto de la DOG, se camprueba que también este coeficiente tiende
a decrecer a medida que aumenta la productividad; de 261 en las hila-
turas de menor productividad, pasa a un Indice de 115 en las mejores
fébricas, Cabe sefielar que las dos fabricas que componen el dltimo
grupo son justemente las que tienen una productividad superior a 9§ kilo-
gramos -por hora~hombre {a base de hilos titulo No. 18), nivel.que puede
considerarse &ptimo, sobre todo si se tiene en cuenta que se trata de
establecimientos cuyo equipo en buenz parte es obscleto. Uno de elles
pertenece al grupo de menos de 10 000 husos y el otro, a la clase de
10 000 a 20 000 husos.

En el cuadro 11 se consigna la influencia que ejerce la IOM scobre
los distintos grupes clagsificados conforme al tamafic de las empresas.

Cabe sefialar que, paradojalmente, la obsolescencia de la maquinaria ejerce

" mayor influencia en los dos grupos menores (menos de 10 000 y de 10 000

o 20 000 husos) ya gue representa 41 ¥ 40 por ciento de la DOG y por 1lo
tanto, las partes correspondientes a la DAM son sélo de 59 y 54 por
ciento, respectivament.c, For el contrario, se observa que eh las fibrieas
mds grandes (de mis de 50 000 husos) la obsolescencia de las miquinas
representa sélo 11 por ciento de la DOG y en el grupo inmediatamente
inferior, 19 por ciento.

Lo que precede pusde explicarse por el hecho de que la influencia
directa de los propietarios es mayor en las fibiricas pequefias y medianas
que en las grandes, gozando las primeras de mayor vigilancia, aparte
de que su orgarizacién y administracién son necesariamente mis ficiles,
De esta suerte, debe tenerse presente que en las condiciones usuales
al pequefic propietario le es relativamente mds diffeil financiar la

/renovacién de



ST/ECLA/CONF,11/L. 21
Pag, 116

renovacién de la maquinarla.y para meJorar el rendlmlento dé ‘su- fébrica, ]
debe recurrir a medidas de otra fndole’ (admlnlstratlvas). Las empresas .
mis grandes (tipo sociedades anénzﬂas) tienen mayor accéso’ “al credito,
a corto o mediano plazo, para financiar en parte la renOVaclén del '
equipo, lo que quizd induzca a los- propletarios a desculdar un tanto’
los aspectos de la organizacién; - ademés, como ya se puso de realce ante~
rnormente, esas fbricas mds’ grandes surgleron y ‘se desarrollaron en un
periodo ‘6H gue eran escasos en el pais los conoclmlenbos sobre la 1nge—
nieria y 12 organizacién industrial,  For otra’ parte, como las fébrlcas
grandes crecieron & veces efl forma’ descrdenada,'sin planificac16n prévla,
suelen prpsentar con relacidn a su lav—out.grawe= problemas que dificultan
el movimiento de la produccion en’ desmedro ‘de’ 1d eflclencia de su finan-
ciamiento, En general, éuanto mayor es la capacidad'de la'empresa més
comple jos soén sus preblem&s”adminiétfativosy'maydféé'laS'défibiehcias de -
organizacién. _ Si se consideran todos los aspectos que 1r1.t‘luyen en la '
eficiencia de una fibrica y se analizan los resultados obtenldos en ‘
muchas industrias latinoamericanas, puede’ pensarse que el tamafio 1dea1,
en las condiciones gque imperan actudmente en 1la mayoria de los paises dé"
la- América latina, estaria entre 20 000 y 30 600 husos.1 ‘

En la préctlca, a semejanza dé lo verificado: en’ el Biasil;:éﬁ:el_
estudio retiente de la industria chilena tembidh se éomprobd que la pré&ﬁc-
tividad mis elevada no se encuentra en las fébfiéaé“ae'maybf taméﬁo. ﬁsé_
hecho ‘se expllca también en parte por la deflclencia en 1os 31stemas de .
control ¥y en la organizacién en general, fdctores que a su vez tienen su B
causa fundamental en la pequefia proporeidn de perscnal técnlco y admlnls- o

trativo de nivel superior empleado por la induvstria, -

-i ‘7. .

15/ Es interecante seflalar que en el estudio realizado por 1la CEPAL en
1951 se. 1legb. a.las mismas conclusiones sobre el.tamafio.mis conveniente
de las hilaturas de algodén en las.condiciones existentes en la América
Latina-(axrededor de 25 0M0 ‘husos), ‘Las razoties en &1 apuntadas ¢oin-
cidieron con las -del presente egstudio, es -decir; la dificultad que:en-:
general ex1ste en el control y la administracidén de las fdbricas ]
granded, -En Fran31a, ‘se considera que el tamafio jdeal ést4 entre los -
10 ¥ los 15-000 husos, gracias al empleo de nuevos procedimientos
que reducen la indivisibilidad de la produccién de las miquinas de
limpieza,

/Hay que
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Hay que sefialar, ademés, que se han exclufdo de la muestra las
fébricas grandes, modernas y de alta eficiencia, Ellas en general
cuentan con participacién eitfanjera ¥ muchas han sido modernizadas ya

gracias a la adquisicién de nuevas miquinas como inversidn sin respaldo

' camhiario, segin los términos de la Instruccién 113 de la Superintendencia

" de Moneda y Crédito, _ . . )

En lo referente a la DOG, se observa gue el indice se eleva a medida
gue aumenta el tamafio de la fébrica, pasando de 149 a 291 1o que viene
a confirmar el mejoramiento del funcionamlento y de la administracidn
que es mis necesaria en las fébricas de mayor tamafio,

b) Tejeduria ‘

Ya se sefiuld la dificultad con que se tropieza para aplicar el mismo
método’en los tejidos. En la préciica, por la diversidad de los productos
que se fabrican y por desceonocimiento de la estructura exacta de los
tejidos, resulta imposible evaluar la eficiencia Sptima alcanzable con
la maguinaria actual, Selamente los empreéarios estén capacitados para -
realizar esa evaluacién, pues conocen con giéetitud'la composicién de la
produccién y la estructura de los tejidos Elaborados en sus propias

fébricas, - Para citar. un ejemplo del método que puede aplicarse en la

industria textil se menciona el caso de una ffbrica de bolsas, cuya fabri-

cacidn es esencialmente -uniforme, 7

Con 356 telares mecdnicos antiguos y 144 telares autuméticos modere
nizados, esa tejeduria produce 64 000 metros cuadrados diarios de tejido
de 90 centfmetros con 26,4 golpes de lanzadera por pulgada, o sea, 1 04O
por metro, lLos telares mecdnicos trabajan 16 horas y los autométicos
23, es decir que se necesitan:

(356 x 16) 4 (}L& x 23) = 9 008 horas para producir

64 000 x 100 = * 71 10 metros lineales de 90 cenfimetros

o sea, 7.90 metros por telar-hora, de un tejido en que el nimero de golpes

" de lanzadera por metro. alcanza s8lo a la mitad con respecﬁb al tejido

v

medio del Brasil, o i

/Suponiendo qpe_
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Suponiendo -que -la velocidad de los dos tlpos de telares sea de 180
golpes de }anzadera por minuto y .los telares mecénlcos trabagen a 80 -, ‘
por ciento:y los. autométlcos ;8 90 por clento de, su eflclenc1a, el nﬁmero %:
de golpes de lanzadera.por hora ser§: ’ |

Q8L 080 .65y 356) 4 (Mxéo x k). b 475 520 golpes |

100
de lanzadera por hora, ¥ la producclén seri:
;& QZE 520 ~ & 303 metros pér hora,’
-1 OO :

El ndmero.de horas teérlcas trabaaadas para producir 71 100 metros
seri, por cada telar:

7L 100 = 16,5 horas, vale dec1r que el ntimero total de horas teérlcas
h 303

seré
‘ 356 { lhh = 500 telares x 16 5= é 250 horas, con una: producclén 'de
8,60 metros por telar-horau .

Para la 51tua016n futura se prev1eron 300 telares autométlcos-‘lhi*’“
que ya existen, con una velocidad de 180 golpes por mlnuto ¥y 90 por
ciento de eflclencla, o sea 162 golpes de la lanzadera por minuto; ¥ 156
telares nuevos con una velocidad de 200 golpes de lanzadera por minubo:
¥y 90 por clento de eflciencla, o sea 180 golnes por mlnuto.‘ 1a producc16n
por hora serf ‘entonces: ’ o SRR

Lol x (162 3 60) + 156 x (180 x 60) ='3 08, 480 golpes efectivos ‘de -

‘4

la lanzadera por hora."

_“Expresada en metzos, la producc16n seré- AR RN
3 g8§L§8Q + 3000 metros/hora. : |

El nfmero total de horas-miquina trabajadas en la. 31tuac16n futura seré
300 x 23.7T = 7 116, o s2a casi diez metros: por hora-telar SRS

El coef1c1ente DOG ‘serd: - S Lo
. 2.‘- 12 I HH ol .‘_,_.‘A,::‘,‘! . LT L . ‘... R
906 = 126 ~
Ia parte Que representa el obsoletlsmo en'la deflciencia globél seré
-3y = %, | co
o sea 126 -~ 109 =17
/En consecuencia
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En consecuencla el porcentage due representa ta antlguedad de 1d -

maqulnarla en 1a DOG, seré S T

A7 = 65 por c1ento, cuando 1a deflciencla DAM representa'

- 26 - . e
-9 <-35 por ciento de la def1c¢encla glvbal

= -

I
[RESE R

é:‘ Cargas de trabaqo'

Establecidos el patrdn de producc16n unltarla v las condi01ones para
el mejor aprovechamiento de la moaernlza01on, corresponde determlnar las
cantidades de maguinaria modernizada que existirén en el futuro en las
empresas, ¥ estuﬂlar la pvoduct1v1ddd capaz de lograrse con ese nuevo. eaulpo,
suporiendo que ex1sta una manc de oura debldamente capacitada para
reallzar las cargas de +rabago que. se exlve. La primera etapa consistird
en calcular el nﬁmero de. husos modernos utlllzados en la 81tuaci6n corres—
pondiente al cuadro de operdciones fuburas y el contingente dé mano dé .
obra empleado en las nuevas fdbricas,’

Para este ﬁltlmo se determlnaré el nﬁmero de operarlos necesarios

en las hilanderfas por cada turno v sezin sus tamafos respectlvos. Estos

- ——— | a——
s
- T e ———

la América Latlna, aunque son 1nferlores a los aceptados en los Estadns Unidos
¥ en Durcps, y tambidn & los Qus se q.uwyua.ﬁa”’l en el usbw:u.u de ..Ld. CETAL
sobre‘la productledad de-la-industria del algodén .en_cinco paises latinoa- |
merlcanos. ‘El célculo se reailza tomando el nimero total de operarios por. -
1 000 husOs en la hllanderia, y el nimero total de operarios por 20 telarés.
en la te"eduria, 0 sea 5 y 2.5, respectlvamente» ‘

Los crlterlos para la hllatura corresponden en promedio. aproxima-’
damente a un volumen de 1 500 husos por hilador y los criterios para

la teJeduria, a un volumen de 40 ‘telares autométﬁcos por teJedor.

/A contlnuac;én
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A continuaeidén se gnalizan las repercusiones que derivarian de la
modernizacidn de las 25 hilanderias de la muestra. - Se observa en primer

lugar una disminucidén del nimero de husos en las proporciones siguientes:

Tamafio de la fébrica Nimero de husos Diferéncia de porcentaje
{husos) Actual Futuro a/

Menos de 10 000 Lh 120 36 691 - 17
de 10 000 a 20 000 108 660 81 948 - 25
20 000 a 30 000 100 334 T4 161 - 26
30 000 a 50 00O 155 432 87 957 ~ 43
mis de 50 000 132 697 66 241 - 53
Total : 542 293 346 998 - 34

2/ En muchas fébricas el tamafio varfa y ellas pasan a una categorla
inferior después de la modernizacidn; sin embargo, en el cuadro se
mantienen en la misma categoria en que estaban clasificadas antes de
la transformacidn, ‘

Se observaron asimismo los signientes cambios em el empleo de la mano
de obra, ' '

-Tamafio de la fébrica Nfmero de turncs Nimero de .operarios Diferéncia en

(husos) Actual = Futuro porcentaje
-Menos de, 10 Q00 2,60 112 630 - ~ 440
de 10 000 a 26 000 2,75 2 363 1260 - 47,5
20 000 a 50 000 . 2,25 2266 . 925 - 58,0
30 000 a 50 Q00 | 2450 1 857 99 - 47,0
mfs de - 5@ 000 2,50 ¢ 1531 665 o 56,0
- 51,0

Total | 2,50 9 121 L 450
(promedio de 22 000 husos)r ‘

/0 sea,
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O sea, en promedio, en las 25 hilanderfas el nimero de"opefarios por

1 000 husos en la situacibh presente es superier a:

E.i%l 2 542.3 = 6,7 por turno

y en la sitnacién futura:

4 605 -~ 347 = 5.1 por turnod, nimero- que se puede considerar satisfactorio.
2.5 °

El nimero neces - de operarios se reducirf en un 51 por ciento como t&rmino
medio. ‘ 1

Para calcular la producﬁividad se divide la producci én de las hilan~.
derias de caca categoria'por el mimero de horas-hombre trabajadas, con lo

que se obtienen los resultados siguientes;

Tamafio de la f4brica Tftulo FProduccidn No.actusl Producti- No.future Produc-

{(husos) medio diaria en de horas- vidad ac~ de horas- tividad
kilogra~ hombre  tual en hombre futura
mos gramos. en gra-
mos
Menos de 10 000 15,8 17 039 g 992 1 915 5040 3 380
De 10 000 a 20 COO 19,3 37 810 18 904 1 950 9 92¢ 3 810
20 000 a 30 000 13,1 40 210 17 968_,. 2220... 7 400. 5 340
0 000 a 50 00 19.1 . 31400  1h 856 2200 . 8020 3900
Mas de 506 000 29.i 16 140 12 248 1 330 51329 3 030
Total 18,2 142 599 72 968 - 1 960 35 700 L 025

Ponderando la productividad sobre la base del tftulo 18, se obltiene la
serie siguiente, ' .

Tamafio de la fdbrica Productividad Diferencié‘en porcentaje
(husos) Situacidn Sitwacién '
actual futura

Menos de = 10 000 1 720 3.035 b 7645
De 10 G0 a 20 000 2 059 3 993 95,0

20 000 a 30 000 1575 3868 - 4 145,0

30 000 a 50 000 2 305 4 100 + 78.0
Mk de 50 000 2 165 L 900 + 163,0

Promedio total 1 960 4 025 £ 103,0

/Se comprueba
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Se comprueba que, segﬁn 1os grupos, el aumento de 1a pruductlv1dad
fluctiuars entre 75 5 y 163 por c1ento. Se puede deelr que en promedlo,
la modernizacién del proceso de operaclones de la maquinaria permltlré )
duplicar "la productividad actual, lo que reduéird aensiblﬂmente el coto
actual de la manc de obra,

Se estima que la productividad, media que . prevaleceré en el future

"ascenderd a 4 025_gramos por hora-hombre, cifra muy préxima al patrﬂn ‘ _ r
adoptado en“las éomparaciones arteriores (4 300 gramos).
Segin los célculos la productividad futura de los grupos de fébricas »

de mayor ‘tamafio resulta inferior al patrén, lo que se explica porque
hilan titulos relativamente finoe y ‘con una élevada'proporcién de peingﬁos,
cuya productividad es obviamente menor a la que obtiene en los cardados,

. L& _productividad actual compearada es anroximadamente*igual'al"'
‘promedic comprobado en Brasil, y el aumento que se espera por la reno- B
Lvac16n de. 1a uaqulnaria vy la reorganlzaclﬁn de la industria algodonera
brasilefia representa ¢l doble de la que se alcanza hoy en las actuales
condigiones de trabaje.. - ..

. 3., Conclusiones
Conclusiones

L§sr resultados obtenideos con la aplicacidn de los métodos expuestos. se
comprobaron,. précticamente en una de las fdbricas inéluidas en la muestia.
Esa fébricﬁ se estudié en forma mfs detenida para conocer con exactitud
cuénto podria aumentar su productividad sin medificar su maquinaria
actual. Los repultades que se.obtuvieran mediante -este estudio parti-
cular fueron casi idénticos a los’ qué se alcanzaron aplicandd'él m€tode
ante”iormente expuesto, v

A51mrsmo, los datcs que arrogé el estudlo de las 25 fébricas ‘se
acercan bastante a 1a ihformacidn proporcionada por ei anéllsls general
de la produccidén unitaria y de la product1vxdad, _

" Por lo tanto, parece aconsejaule utilizar ese método como elemento
auxiliar para sstablecer el orden de prelacidn en que deben concrsziarse
los proyectos individuales de renovacién de maqﬁingria, pudiéndose .,
atribuir mayor prelacidén a las féhr;cas cuyo JCM pesa mis que la DAM en
la deficien@ﬁarglosal de operacidn (DOG), Es indudable que a veces el

-
- /aumento de. '
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aumento de la eficiencia redundard en un aumento sustancial de la
produccién y, por consiguiente, de la productividad, sin eiigir grandes -
inversiones, Por otra parte, no cabe duda que la modernizacidn de la
maquinaria que no va acompafiada de reformas administrativas tendientes
a aprovechar las nuevas méquinas en forma Sptima, no producird tan |
buenos resultados, Por ese motivo la modernizacidn de la maguinaria,
el perfeccionamiento de la mano de obra y el aumento de la eficiencia
congtituyen tres normss de accisdn que deben aplicarse simulténeamente.

k]

/Apéndice II
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' Apépdice II
o -t 7 MEDIGCION DE ILA. RRDDUCTIVIDAD

Como base de 1a program3016n sectorlal la medicién dé la producitividad-
es factor de suma 1mportanC1a y constltuye uno de los' elementos declslvos
para elaborar &l dlagnostlco de'la industria a programar,

Como se’ ha visto, resulta del estudio general de- la industria que se
realiza mediante_ibs cuéstionarios gque ‘deben llenar las empresas.

Sin ambafgé,'ﬁo és la productividad un elemento estitico sinoc esenw-
cialmente variable cuyz evolucidén debe seguirse de manera detenida. Es
muy importante conocer esita evolucidn a medida cue se desenvuelve el
programa ca desarrollo de unsg determinacda jindusitria y verificar si las
metas preestablecidss son ¢ no alcanzadas,

Por esta razdn, la mecicidn gue -destaca el estudio sectorizal en que
ha de basarse la programacléxgdebe repetirse pnrlédicamente. Esta es la tarea
de 1os orgenismos encargados de llevar a cabo y supervigilar la aplicaciép
del jrograma , o de lcs centios de ﬂroductividad que hayan dz colaborar en
ésta,

Para cada sector industrial habri gue buscar medios de medir la produc-
tividad cuando todavia no existarn sishbemas comfimente utilizados. En el
caso de las hilanderlas existen varios, de los cuales se destacan los que .
se sefialan a écntinuacidn.

l. HMedizién esladistica en el plano iriernacinnal

Bl sistems cque g ubiliza en los estudios de la THPAL, de velor esta-
distico general, consiste en dividir la cantidad de Lilos producida en un
lapso determinado por ¢) nimero total de horas de trzjadores gus se &
necesitd para alcanzar esa cantidad en el misro lapso, Asi se obtiene la
cantidad real producida por cada hora de itrabajador. referida al titulo de
hilo promedio producido en las empresas. Sierdo diferentes los titulos
promedios en cada una de éstas, para poder efectuar comparaciones se ponde-
raron los resultados obtenidos sobre la base de un titulo tdnico, OCon este
fin se aplicé a la p:oducc1on de cada empresa un coeficiente basado en la
relacifn que existe entre la produccién tedrica por huso-hora del titulo
promedio producide y la produccldn tedrica por huso-hora del titulo tipo
escogido para la comparacidne.

/Este sistema
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Este sistema (el mis sencilloc que se puede aplicar a través de cuestio=-
narios relativamente simples) permite abarcar la gran masa de las fébricas,
razén por la cual se adopté para realizar los estudios analiticos del sector
industrial. Sin embargo, crea ciertas alteraciones, pues en la produccién,
sélo se toma en cuenta la diferencia de produccidén que existe en la elabo-
racién de los diferentes titulos de hilos, siendo asi que normalmenté existen
también diferencias en la ocupacién de personal y en la @atéria prima utili-
zada. OSiendo esas alteraciones, de importancia relativa, mids o menos iguales
para todos los paises, no influyen seriamente en la validez de un dato global
para fines de comparacidn internacional.,

2. Medicidn de la productividad en el plano nacional

Pares encreste de alsence nacional y comparaciones entre estableci=-
mientos, parece necesario utilizar wn sistema mis preciso, aunque sencillo,
que esté al alcance del mayor nimero posible de fibricas de modo gue consti-
tuyan una muestra significativa. _

El mis apreciado a este respecto parece ser el sistema de "fdbricas-

modalo", que aplicarian los centres de productividad nacioneles, y puede

resuwairse en la forma siguiente:

1e Establecimiento de la fdbrica modelo: Tal serfa tarea de un

e < m—w o e PR

grupo deg tféggjd bahpﬁesto de industriales y técnicos de centros de produc-

tividad, aque tendris que determinzr: s dimensidn y la capacidad de produc-
cién del establecsimiento; el nhimero de *turnos; el nivel éptimo d2 trabajo
de las difsrentes secciones, desde el punto de vista “écnico ¥y eéonémico;

las caracterfsiicas &l producto "tipo" (producto prusadio) que cenvenga
adoptar; los tipos de productos, por las grarndes catsgorlas que mds soli-
cite el mercado; las materias primas ideales para la elaboracién de los pro-
ductos; las normas de produccidn de las difereuntes miquinas; las tole-
rancias de fallas de fabricacién;éé/ los pescs mininos de lotes de materia
prima puestos en fabricacién por unidad de producto en conjunto y en cada
etapa del proceso; la composicidén del equipo en cada seccidén del proceso;
las cargas de trabzjo del personal productive y cantidad de &ste; los sala-
rios méximos (cargasmciales inclufdas) en cada seccidn; ¥y las funciones de
los auxiliares de fabricacidn (meestros, supervisores, téenicos de produc~

cidn, mecdnicos, barredores, etc.) y el nimero de ellos.

16/ Por ejemplo, el nimero miximd de rupturas de hilos por 1 000 husos-hora,
por 10 000 golpes-hora, etce.
2° FEstablecidos
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20 'EStablecidos*eétbsipunﬁbs, el organism¢. coordinador evalfa. para els
articulo "tipo", puesto por puesto, la produdeién y la productividad de la -

mano de obra y de la’ magquinaria. Establecé al mismo tiempo-coeficientes gue

deben anllcarse para 1os articulos de mayor demanda por- el ‘mercado, en.
relac16n con el artfeoulo "tipo" .

30 Sobre la base de las informaciches obtenidas para la fdbrieca~tipo, .=
1os coeflczentes de ponaer3016n“y los” antecedentes proporcionados por- las.
fébrlcas, serd p051ble caxcular, ‘en’ funcidén ‘del producto ™tipo": el mimero
de horas de trabawo por obrero; el nimero de horas de trabajo de los auxi-
liares; los salarios; y las heras-méquinas trabajadas, que se emplearian en
la fébrica-tinc para obtener una produccién determinadsa,

1o la ‘comparacién entre las cifras- tebricas ¥y las reales correspon~
dientes a ceda gasto permite establecer las tosas de productividad de cada - -
uno de los éstablecimient055 expresadas en forma de porecentaje en relacibn -
con las éﬂ la fébrica modelc, ) |

59; stos reaultados, publicados en forma anénima de ranking, o de
estudio 1nd1v1oual, cuando la empresano acepta la divulgacidn de sus
propxos resultadiss amn en forma anénima, nernvten, segin lcs casos, comparar:
1a evolu016n de la anpresacon;relq01én ‘2l modelo'y & si misma; y la evolu-
c16n de 1a empresa en parangdn con otras del ‘mismo ramo., - ‘

usta evolucidn se estudia desde €1 triple punto de vista-de .la produc—
t1VLdad tﬂcnlca de la mano de obra, de ia productividad eccnémlca ¥ de
1a product1v1dad de le macuinaria. :

. 6% la fabrlca mocelo ‘tiene por objeto procurar un comin dencminador para
1a; fébricas reales y serviit de mebta para el progreso. Servird también para
estud¢ar en caca Snpresa la’ maoulnarla irstalada, lac materias primas
emnleadas, las eantldadeu en proceso de elabo acléi, Jas cargas de trabajo..-
del personal, el aprovechamicntc de la gornada de trabajo por el:perscnal,
las nbnﬁac de calidad y otras obligaciones impuestas al personal; la-velocidad
de las méqulnas, 1a' campo=1c16n del persona] superior y auxiliar, y la p011~
tlca de salarlos. ' C ) S .

. 7 Perm1te as¢mlsmo orlentar la politica gencral de produccién y de moder-
nizacién de cada’ emurpsa en‘partlcular. ' '

C a7 Para oo
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7, Para completar el estudio de la productividad de la mano de obra y
del costo de ella, habréd que evaluar ademds la productividad econémica de
la fibrica-modelo, pues una alta productividad.de la mano de obra puede obte-
nerse en detrimento del coste mismo. FBn efecto, utilizando materias primas
caras, de calidad demasiado buena para el tipo de producto elabofado, ¥ maqui-
naria con los mis altos niveles de productividad, pero cuye precio influye
de manera deslavorable en el costo total debido a los altos tipos de amorti-
zacién y de interés, la productividad"de la mano de obra puede ser muy alta,
pero el costo del producto resultar mis elevado que con una menor producti-
vidad de la mano de obra, pero con menores gastos en los demés elementos
del ecosto, |

Por eso es preciso evaiuar el costo de la maquinaria de la fdbrica
modelo y el costo parcial del producto tipo desde el punto de vista de la
materia prima, de la mano de obra, de 1la amortizacién y de los intereses
de la inversidén,

89, Con lcs antecedentes indicados las empresas pueden camparar su
propio costo con el ideal, ' .

9, Para medir la prodvctividad de la mano de obra, la fSbrica modelo

serd revisada periddicamente, siendo su duracidn normal 5 afios. Sin embargo,

1a comisién de estudios deberia reunirse cada seis meses a fin de estudiar
ieas ¥ eun efecto econdmien. Hahria gun ke
en la fibrica modelo las mdquinas que sean supavadas por otras mds econdmicas,
avisando a las empresas el cambio realizado. Trmbién habrd que revisar los
coelicientes de los articulos de mayor demanda en mercado cuando tales arti-
culos lleguen a cambiar.

Los costos se révisaridn oada seis meses, por ejemplo, para ajustarlos .
a las variaciones que hayan podido sufrir los salarios, los precios de '
materias primas y las cargas de amortizacidén e intereses, o porque se hayan
adquirido nuevas mdquinas,

10°. De lo que precede se desprende que el sistema europeo de fibricas
modelo da la pauta de comparacidn, tanto de la productividad de la mano de
obra como de los elementos bisicos del costo de produccidn. También permite

comparar las fébiricas entre si,

3., Medicidn
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3 Mhdlclﬁn de la product1v1dad al nlvel de la empresa :

e

Es de toda importancia que cada empresa siga de manera muy detallada la
evolucidn de su propla productividad en todas 1as sec01ones de la fébrica.

E megor sistema que se conoce hasta el momento es el "Sistema Van den
Abeele®, Y

Utilizando este método,_un industriailpuede determinar con la méxima‘ ' ’

precisién posible no sélo la productividad en-cada etapa del proceso sino
también la influencia que la organlzac16n general de la empresa puede tener
en una posmble.falta de productividad, EI sistema constituye un anflisis
meticuloso dé 1la enpresé ¥ puede proporcionar al industrial informaciones de
valor inestimable para la direccidn de su empresa. .

Trdtase sin embargo, de un méitodo que no puede utlllzarse por cualquiera
fébrica, debido a su cemplejidad y a la necesidad de poseer en todas las
etapas del prbceso un sistema estadistico perfectamente organizado. Es
probeb;e”que ruchias empresas no puedan proporcionar todos los datos necesa-
rios para medir la-productividad mediante este sistema, Tamblén puede exlstlr
de Uarte de los “industriales cierta r351stancia a proporcloﬁar datos tan
prec¢sos y detallados como los que se nenesitan. para esta medicidn.,

Por tales razones, si bien este sistema es aconsejable para todos ios
industriales, es posible que los resultados no pudiesen divulgarse y tuviesen.
que mantenerse en reseyva, No obstante,:alguﬁos grupos de empresas que lo '
utilizaran podrian'comnnicarse ios resultados. rr.Zt.c»betle‘s. a fines de hacer
comparaciones entre si. Tamblén podrian. propovclonar los resultados globales
a los centros nacionales de product1v1dad para su pubﬁlcac16n anénima en
forma de Tankineg, lo que estimularia la competencia. en ﬂtrab@gar mg;or“.

Le Medicidn de 1a rroductﬁV1dad de . las tejedtrlas.- En o que se‘refiere a

la tejedurfa, hasta el momento no se:ha encontrado una forma de medicién
plenamente satisfactoria en. razén de la enorme diversidad de los productos .
elaborados, IEn la préctica, los estudios ya realizados adoptan ccmo punto

de compara016n el tea;do medlo elaborado en un. pals, tomando en cuenta su ancho

1/ ‘"European Productivity Agency', Productiuiﬁy:and-Measuremeht Review,
octubre 1957. ‘ N

/promedioc, el

»

*‘V
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promedio, el tftulo del hilo wutilizado, el promedio de golpes por metro,
Yy ei peso medio del tejido por metro lineal. Sin embargo, existen
muchos otros factores que influyen en la productividad: 1la densidad de
hilos de la urdimbre, el nimero de lisos empleados en el telar, el tipo
de cruzamiento ¢e los hilos de urdimbre y trama etc, Para poder apre-
ciar plenamente el alcance de los datos globables que aparecen en los
estudios sectoriales de la imdustria, habrfa que elaborar un cuadro de
ponderaci én tomando en cuenta todos los elementos que influyen'en la
productividad de la tejedurfa, sirviendo de base = 100 el tejido medio
que se produjera en el pafs, Dicho cuadro podrfan elevarlo grupos de
industriales y de técnicos.

5. Frecuencia de las encuestas

Ia frecuencia de las encuestas de medicidn varfa, pero deben realizarse
por lo menos cada afio de modo que se puada seguir el desarrollo del
porgrams a2stablecido, Por obtra parte, las encuestas demasiado frecuen~
tes a menudo no dicen nada debido a la accidn de ciertos factores tempo-
rales que en el curso de un periodo reducido pueden influir favorable o
desfavorablemente en ia productividad, |
=oeQuigd-lomis adscuado sea realizar esas encuesbtas cada seis meses,
ya que, entre otras ventaaas, permitirfa tomar las medidas adecuadas
en caso de comprobarse algin retraso en alcanzar la meta ffjada para

el afio,

/Apéndipe 11T
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Apéndlce III

IINEAS GENERALES PE UNA METODOLOGIA PARA
TINTORERIA, ESTAMPADO Y ACABADO

Dada 1a importancla que los procedlmle1tos de tefiido, estampado y acabado

tienen en el valor flnal ‘de un tegldo, b4 la 1nver516n sustanc1al que las
maqulnarlaa e 1nstalaclones especlales representan, parece 1ndlspensable F
dedlcarle a estos aspectos ‘atencién especial y estudiarlos por separado.' ‘

Se exponen a contlnuacﬂén algunos puntos de vista que convendria tener ) w
presentes en un estudio de esa naturaleza, ‘ '

Ante. todo, serfa necesario visitar las diferentes f4bricas de una
determinada regidn geogriiica a fin de establecer cudles estarfan dispues~
tas & partlclpar en la crea016n de un estableclm1°nto comin espe01alizado
en acabados. ' '

e

En segulda, segﬁn su produccldn actual ¥ su programa de produc01on
futura, cabria determlnar los. tlpos de acabado que convienen a los B
artlculos fabrlcados o] programados y las mdqulnas que habria que instalar
al efecto, |

_ Ex1sten varias posibilidades de creacidn de un estableclmlento de
este tlpo, entre elios los 51gu1entes- '
_ a) 3i las 1nstalac10nes de blanqueado, tenldo y estampado actual-
mente existentes son en su mayorfa anticuadas, la fébrica comtn podria )
iniciar su actividad partiendo de un sistema de blanqueado continuo de
alta produccidn, con una lfnea de produccidn integrada hasta el acabado,
incluyende las etapas intermedias de tefiido y estampado. Serfa preciso
efectuar un levantamiento detallado de todas las miquinas existentes en
las fdbricas para determinar las que podrfan utilizarse en el estable-
cimiento comin., Ia participacidn de los industiiales en el nuevo estable-
cimiento podria consisiir en el aporte de miquinas o de capitales.

b) Si las instalaciones de blanqueado, tefiido y estampado existentes
son eficientes, la nueva fdbrica se dedicaria sélo al acabade de productos
ya blanqueédos, tefiidos o estampados, También en este caso se justificaria
un censo de las méquinaé en uso en cada fdbrica para establecer las que

pudieran utilizarse en la nueva, L
Je) La
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¢) La importancia y capacidad de produccidn de la nueva f4-
brica se determinarian de acuerde con la produceidn proyectada por
las diferentes empresas interesadas para cada tipo de acabado., De
este modo se verfa si el establecimiento comin es o no econdmico,.

d} Luego habrfa que estudiar la ubicacién m&s conveniente de la
nueva fébrica en funcidn de los siguientes factores:

Existencia de agua en cantidad y calidad adecuadas

Aejamiento mInimo de las diferentes f#bricas

Proximidad de fuentes de abastecimiento de energia

Existencia cercana de mano de obra

Facilidad de acceso por ferrocarril o carretera

e) Por dltimo, habrfa que estimar las inversiones necesarias,

Como la instalacidén de tal tipo de establecimiento necqsitaria la
cooperacidn de varios industriales, habrfa que coordinar los estudios
mediante una comisidén neutral,

1a creacién de dichas fdbricas comunes serfa un primer paso hacia
una estructura menos rfgida de la industria, pero sobre todo permitirfa
reducir las inversiones, aprovechando mejor la capacidad instalada,.
disminuir el nimero de técnicos, bajar el costo de funcionamiento y de

produccidn y me jorar la calided de los productos,



PR
., Ls
. . . . . . : . ' ' P '
. ) ' , . :
- . . e - . ’ - i - - )
, ; . . i N .
. . . . ) ’ 4 T ‘
- .
B .. : ’
. ° ) a
- - "
. . |
"
“ - ) ’ . .
- N ) ’
3
. ¥ - .
N . .
- - s ’ . .
B - . - l ’
v Al
) .
) , ; . A ‘
. ’ .
. . \
| : ,‘ ] ‘e
. ' ' . .
- . - ’ .
- . s .-
v : .
. . . A



