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T, INTRODUCCION

1, EL concepto de alternativa tecnoléeica

La fabricacién de tejidos ha constituido durante siglos una actividad
artesenal de gran importancias Al organizarse como industria en los’
tienpos modernos permanecid durante mucho tiempo en la retaguardia de ios
perfeccionamientos teenoldgicos que han marcado la evolucién de tantos

otros sectores industriales, principélmente 14 mecdnica ¥y la electrénicas
"“Alrededor de los. afios treinta, sin embargo, el sector textil presentzba ya
un gran nimero de innovaciones tecnoléglcas sin que eso constituyera un
mayor atractivo para los fabricantes de teJldos. La industria textil
segula aferrada a sus métodos tradicionales de produccidn, caracterizados
por un elevado nfmero de personas ocupadas y el mds bajo nivel de selarios
" pagedos$ en la.industria, _ | '

‘Bn afios recientes, la escasez de mano de obra en los paises indus—
trializados se ha hecho sentir en forma mis aguda; lo que ha estimulado
‘la investigacién tecnoldgice por parte de los fabricantes de equipos
orienténdola en el sentido de disefiar méquinas que periitieran reducir la
participacién del trabajo en el procesd productivo lo que, desde luego,
se hizo a costa de una elevacidn de la densidad de capital en el procesoc,

Cono consecuencia, las actuales proporciones entre capital y
trabajo en la industria textil tiénden a invertirse, puesto gque, a pesar
‘del elevado grado de automatizacién ya alcanzado en el proceso, los
esfuerzos de investigacidén siguen mfs intensos gue nunca en busca de

un proceso ‘continuo y totalmente autom4tico que permita la transformacién
de las fibras en téjido.

[Aceptado el
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Aceptado el hecho evidente de que en América Latina la mano de obra
es abundante ¥ €)1 capital escaso, parece no caber duda de que las técnicas Y/
que demandan alta densidad de capital no son las mis indicadas. EL problema
sin embargo no es tan sencillo y merece algumas consideraciones tanto
de cardcter econdmico como téenico,

En el plano microecondmico es comin dar excesiva impbrtancia ala
opinién de los ingenieros quienes, debido a la naturaleza misma de su
formacién profesional, no pueden concebir el empleo de mdquinas que no
retinan los téenicas mds avanzadas disponibles en el momento, Cuando el
empresario se ve enfrentado al problema de opeién de la téenica se hace
asesorar normalmente por‘ingenieros y es conducido a entusiasmarse por los
procesos altamente automfticos, sin considerar las repercusiones econdmicas
que podrfan cambiar su decisidn., En el campo macroeconfmico se suele dar
exagerada importancia a las consecuencias que pueden derivarse de la
adopcidn de una tefnica gue tienda a liberar mano de obra; en los organismos
de planeamiento existe, como es natural, una preocupacién constante por
la mano de obra excedente restando importancia a las informaciones técnicas
que podrian cambiar las previsiones relativas a la rentabilidad del
proyscto estudiado y tener influencia decisiva en el procesc general de
desarrollo, El equilibrio éptimo de los factores, en consecuencia, sélo
podrd determinarse desde dos enfoques: a) una evaluacién de los precios
relativos de los factores, tomando en consideracidén no sélo las tasas
prevalecientes sino también las posibilidades de uso alternativo, ¥y

b) un examen de los problemas operacionales a nivel téenico, tales como

i/ 4 lo largo de este trabajo las expresiones "téenica de produccién' y
"tecnologia de produccidn® se emplean en el mismo sentidos En verdad,
si alguna diferencia existe entre los dos vocableos, la distincién es
diffcil, La definiecidén de "técnica" es especifica, y no sélo los
diccionarios sino la literatura son concordantes: en términos
simplificados técnica es la ciencia aplicada. No sucede lo mismo
con la palabra "tecnologlfal cuyo sentido parece ser mis amplio y asi,
se la defina como "el conjunto de conocimientos propios de un arte
industrial" o "el tratado de los medios y procedimientos empleados
por el hombre para transformar 1os productos de la naturaleza en
objetos usuales® ¢ aun como "la teorfa de las distintas técnicas o el
estudio de las reglas y procedimientos generales de la témica", el
vocablo no se contrapone al primero, antes bien, se confunde,

Jcomplejidad del
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complejidad del equipo en relacidn con la’calificacidn de la manc de obra
disponible, costos de mantencidn, plazo de desgaste fisico de la maquinaria
en relacifn con el plazo previsible de obsolescencia tecnoldgica, natura=-
leza de. las instalaciones complementarias, flexibilidad de produccidn del
proceso, ctce ‘

Traténdose de la instalacién de una industria nueva el problema es
mis sencillo; cuestiones como las que acaban de mencionarse pasan & segundo
planc y otros factores de decisién méds importantes - el efecto germinativo
de la nueva industria, por ejemplo - pasan a considerarse en primer lugare.
No sucede lo mismo con las industriastradicionales como la manufactura
de textiles la que, habiendo iniciado su instalacién en América Latina a |
mediados del siglo pasado, mantiene en la actualidad las condiciones de
prodﬁccién 2 un nivel tecnoldgico que prevalecia 30 afios atrds. El problema
adends de complejo, implica consideraciones de orden subjetivo.

El parque textil latinoamericano estd compuesto en su mayor parte
por equiﬁo que se suele considerar obsoleto y requiere, por corisiguiente,
una modernizacién. Desde el punto de vista de la economfa de la regién,
esta reorganizacién deberfa realizarse teniendo.como meta la'maxﬁmizacién
de la tasa de crecimiento y del nivel de empleo, Algunas investigaciones
interésaﬁtes se han realizado en este terreno,g/ pero siempre basadas en
infornaciones recogidas en el campo macroeconémico. Es decir, todos los

pronésticos se hicieron a base de datos que no sélo se consideran ‘diffciles

2/ En 1961 la "Superintendencia do Desenvolvimento do Nordeste" en
Brasil, inicié un programa de .renovacién .de equi pos de la industria
textil en 9 estados de la Federacidn y estimd que deberia verificarse
un desplazamiento de aproximadaizente 30 por ciento del personal
ocupado en el sectors En términos absolutes esto representaba wna
cifra elevada, lo que dio motivo a que se estudiaran formas de
reaarovechamlento de la mano de obra liberada en otros sectcress Un
egemplo mds reciente es el de México cuyas autoridades han trazado un
plan para contirolar la desocupacién provocada por la reestructuracién
de la industria, Véase, SUDENE Primeiro Plano Diretor de
Desenvolvinento do Nordeste , 1961, Presid, da Rep. Brasil; y
Hacional Financiera Se.f., Banco de México S.A, Programa de reestruc—

turacidn de la Industria Textil Algodonera y de Fibras Quimicas,
téxico, 1965,

/de obtener
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de obtener en el campo macroecondmico, sino que presentan diversas limi-
taciones. No cabe duda que los datos compilados hasta el momento scbre
la industria textil regional son abundantes, en los gue respecta a
inversiones, productividad, remuneraciones, etcs, y podrédn constituir una
valiosa contribucidn al estudioc de los niveles teenoldgicos que se podrian
recomendar, pero no se revelan suficientes para conducir a una conclusién
 definitiva scbre el asunto, EL problema deberi ser enfocado necesariamente
dentro del campo microecondmico,

Esto es 1o que se ha tratado de hacer en este estudio, en el cual
se han reunido los datos téenicos y econdmicos, al nivel de proyecto,
necesarios para la evaluacidén de cada alternativa tecnoldgica que se
presentara disponible y segin distintas hipdtesis de costo de factorese
La primera tarea consistid en identificar las alternativas actualmente en
uso y las que se ofrecfan en el mercado de miquinas, Esto se hizo mediante
una exhaustiva investigacién junto a fabricantes de equipos textiles,
boletines técnicos y establecimientos manufactureros instalados en
algunos pafses de la regidn., (Véase en el anexo la relacidn de los
fabricantes consultados,) Se verificd que las técnicas de produccidn
actualmente prevalecientes en la indusiria algodonera pueden agruparse en
cinco niveles distintos, Si se quisiera situarlos cronolégicamente podria
decirse que las cinco alternativas identificadas corresponden a los
afios 1930, 1950, 1960, 1965 y finalmente, una alternativa que puede
considerarse todavia en estado de experimentacién, la que corresponde al
proceso semicontinuo de produccidén de hilado combinado con la producdién
de tojidos en miquinas de tejer sin lanzadera.

De las cinco alternativas tres se consideran viables de utilizacién
en América Latina, Se descartaron la correspondiente a 1930 por no existir

miquinas actualmente en el mercado con las caracteristicas propias de esa

Jalternativa, y
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alternativa, y la que se considera experimental, por el hecho de que
los mismos fabricantes de miguinas no podfan suministrar cotizaciones
para equipos de esa naturalezae '

La formulacidn de un proceso productivo que constituye una alternativa
tecnolégica no significa gue las fdbricas en operacién deban obedecer
rigurosanente a.algunas de esas alternativas en la fomd cémo fue concebida,
en este estudio., In efecto, una fibrica de tejidos puede combinar en sus
14 o 15 etapas distintas de produccidn, diferentes niveles de tecnologia,
siendo frecuente el caso de fdbricas que disponen de miquinas modernas en
algunas de las fases de produccidn mientras que mantienen miguinas
totalmente obsoletas en otras, Para establecer los "niveles tecnolégicos"
que se analizan en este trebajo. fue necesario agrupar las miquinas segin
criterios puramente técnicos determinando, a rafz del avance tecnolégico
que cada niquina ha presentado a través del tiempo, en qué etapa se
encontraba en determinada época y & qué grupo deberia pertenecer, a fin
de mantener el mdximo grado de homogeneidad entre los equipos de un’
misiio zrupo, In otres palabras, se puede decir que las agrupaciones formadas
para constitvir una alternativa tecnoldgica mantienen una uniformidad en
la "edad" de las miguinas dentro del concepto de su evolucién en el tiempo,

De lo anterior se desprende que una de las limitaciones del presente
estudio es la de no considerar todas las combinaciones qus seria posible
hacer en las 1l etapas de produccién cdntempladas con los tres niveles
teecnolbgicos distintos pues, en realidad, aunque el criterio adoptado
para la agrupacidén de las mdquinas en alternativas sea suficiente para
garantizar un proceso "técnicamente homogéneo" de produccién, no existe
a priori ninguna garantfa de que &sta o agquélla combinacién proporcione la
solucién nds econémiqd. La minimizacidn de los costos de produceiln,

3/ Conviene hacer presente que en América Latlna existe una fébrica
textil (hilanderfa) construida con el equipo que aquf se clasifica
como experimental o, mis exactamente basada en el sistema semicontinuo
de produecidn de hilado; fue instalada para servir de Wtesth al
rétodo utilizado y sus dirigentes afirman que aunque puede competir
con algin esfuerzo con las otras’ industrias, no lo recomlendan para
las condiciones latinoamericanas,

/por ejemplo,
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por ejemplo, podria ser alecanzada en cualguiera de los 177 000 combi-
naciones tefricamente posibles de las tres alternativas de produceidn, a
lo largo de las once etapas del proceso.&/ Es evidente que la masa de
trabajo cue implicaria la bisqueda de la solucidn tedrica ideal serfa
materialuente irreslizable con los medios mecdnicos de que normalmente
se disvone para los cdleulos, Por otro lado, tal grado de perfeccionamiento
s6lo serfa justificable en una etapa posterior, dependiendo de los resul-
tados obtenidos en una primera aproximacién. Este trabajo contiene los
elementos bdsicos necesarios para permltir que se profundice el estudio
de modo que pueda identificarse la combinacidn mds econdmica desde el punto
de vista del costo de produccién o la que, para un mfnimo de reduccidn de
mano de obra, maxtimice el rendimiento del capital, o cue responda a otros
interrozantes que se planteen dentro del tema,

Esta investigacién tiene su justificacidn en el hecho de que no
todas las mdquinas han evolucionado en igual forma en la industria textil,
La complejidad del proceso productivo en la fabricacién de tejidos ha
obligado a los fabricantes de miquinas a especializarse en ﬁequeﬁas lineas.,
Esta falta de integracidn ha dado lugar a que los disefios de las miquinas
se hayan desarrollado en forma irdependiente, sin tener en cuenta la
interrelacién que existe entre cada etapa de produccién y las demds,
¥ pueds observarse no s6lo en la forma cémo se verifica la evolucidn

tecnoldgica de la miquina desde el punto de vista de la capacidad de

L/ Cada etapa de produccidén permite la eleccidn de cualquiera de las
tres alternativas tecnolégicas que se ofrecen, independientemente
de las 10 etapas restantes, BEn otras palabras, cada alternativa,
en cada etapa, puede ser combinada con cada alternativa de cada una
de las etapas subsiguientes, Con dos etapas solamente se pueden

hacer 3> combinaciones distintas, o sea, existirfan 9 hip6tesis
diferentes de produccién. Con tres etapas el nimero de combinaciones

sers de 33 ¥ las 1l etapas proporcionarian el squivalente a 311, o
sea, exactamente 177 147 combinaciones distintas,

/produceidn, de
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produccidn, de la automatizacifn del proceso, ¢ de la calidad del
producto, 81n0'tmnolén en los tamafios mfnimos de las mdquinas, los que
raramente guardan alguna relacidn entre si.éy

2+ FPlanteamiento teérico del problema

El objetivo del desarrollo econéiico es proporcionar "pienestar a las
gentess Bl bienestor se consigue a través de la elevacién del nivel de
ingresos el que depende del incremento - y forma de distribucifn - del
producto bruto interno cuya tasa de crecimiento, a su vez, depende de la
tasa de reinversibne La tasé de reinversién depende de lo que suele
1lamarse "rendimiento de 1la inversidn existente" expresidén donde cabe
considerar implfcito el concepto de que el producto obtenido de un
determinado volumen de capital puede ser destinado a otras inversiones,
sean mds o menos productivas, o bien al consumo.

La opinién sobre lo qﬁe constituye el minimo rendimiento de la
inversién puede variar y no siempre coincide el punto de vista del
eipresario privedo, por ejemplo,-con el punto de vista adoptado por un
programs global de desarrollo econdmicoe Para el empresario el problema
de la seleccién de técnicas consiste fundeientalmente en tener el conoci~
miento de la t&cnica de produccién (know-how) y saber cudl es la técnica
que le minimiza los costos de produccidn, o sea, que le proporciona el
margen més amplio de utilidad. Dentro de un programa de desarrollo
equilibrado esos elementos no pueden ignorarse, pero no constituyen todos
los datos del problema. Desde un punto de vista estrictamente social el
"mejor rendimiento de la inversién" podria definirse como la “maximizacién
de los beneficios de la inversién" con lo que se entiende, haciendo
algunas abstracciones para simplificar el tema, la obtencibnde la mds
alta relacibn producto-capital y del mfs alto nivel de empleo{' Estas
mebas no pueden ser alcanzadas, por lo menos a corto plazo, por medio de
técnicas que deuanden alta densidad de capitale. En caubio, cabe indagar

5/  Para wayores detalles sobre el tamafio minimo de las méquinas, véase
CEPAL: Economfas de escala en hilanderfas y tejedurfas de algodéne.-
Para una descripcifn del proceso productivo y el anilisis de su
coiplejidad, véase el anexo de la misa obrae

/si las
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si las técnicas que persiguen aquellos objehivos, o sea las técnicas de
alta densidad de mano de obra serian capaces de proporcionar un excedente
econbinico reinvertible de wagnitud suficiente para garantizar una tasa

de crecimiento compatible con las necesidades del pafs en sus planes para
salir del estancamiento. Normalumenite; es diffcil qusz esto ocurrae

La mayor relacidn producto-cepitel proporcionads por una tecnologia
més atrasada no es por si sola garantfa de una tasa de reinversibn mds
elevada-é/ Al contrario, proporciona la tasa mds baja, puesto que el
producto excedernte es transferido al obrero bajo la forma de salarios y
de eshe wodo destinado sl consumo. En cambio, las técnicas mds avanzadas
tienden a elevar el excedente econfmico, el cual, acumulado en las manos
del cnpresario o del estado se canaliza hacia la inversién concurriendo
a elevar la tasa de crecimiento del sistema econémico.zf Aumentando el
consumo como congecuencia de la elevacibn del nivel ocupacional y de la
distribucién pulverizada del valor agregado, las técnicas que demandan
alta densidad de meno de obra son de efecto a corto plazo - plazo éste que
se ideintifica con el perfodo de maduracibn de los proyectos = pero el
ritino de crecimiento del sistema serd lento.

Las téenicas que se dirigen hacia la maximizacién del excedente
disponible para reinversifn garantizan el crecimiento a una tasa mds
elevada pero sus resultados s6lo empezarin a hacerse efectivos después
de un largo perfodo. La opcién para un pails subdesarrollado con escasez de
capitales y sofocado por un,desempleo'crénico, abierto o disfrazado, deberia

ser 1o priuwera alternativa. Sin enbargo, cabrfe preguntarse si en esa

174 Todos los comentarios que aquf se hacen se basan en los resultados
encontrados en este trabajo y se aplican especificanente al sector
industrial estudiado, sin que esto garantize que sea posible hacer
generalizaciones sin considerar los elementos propios de otros sectores.

/4 Es cierto que la reinversidn de utilidades por parte del empresario
privado en una regifn de clase empresarial de formacibn incipiente,
no siempre se obtiene esponténeamente, a pesar de la conocida
propensibn marginal para ahorrar. En este caso una politica adecuada

de incentivos a nuevas inversiones podria contribuir a corregir las
anomalizse

/forma el
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forma el pals no estarla sacrificando su crecimiento permaneciendo en ese
estado que no es de estancamiento total pero que no le permite situarse
embre las naciones desarrolladas. A pesar de la gran similitud de los
problemas que caracterizan a los pafses latinoamericanos no parece existir
una respuesta aplicable a tedos ellos. Cada palsdeberd tomar sus
decisiones adoptando las medidas que seglin su caso sean las mds indicadass
Adeifs de los problemas propios de las diferentes etapas de subdesarrollo
en gue cada wno se enéuentra habria gue considerar algunos problemas
especiiicos del sector industrial iisuo como dimensiones de mercado,
hébitos de consumo, alternativas de'apfovééhamiento de la nanode obra
excedente. Por otro lado, hay que tener en cuenta también que no siempre
conviens adoptar soludiones.extrémas,‘ Lo justo serfa analizar los
resultados que cada alternativa prbpqrciona en términos de cifras,
compararlos entre si y medirlos despu?s con las consecuencias soclales que
su adopeidn implicarfa. A continuaéién se dan algunas indi.caciones

destinadas a orientar esa eleccidne

/II. MBTODOLOGIA
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II, METODOLOGIA EMPLEADA - UN ENFOQUE MICROECONQMICO

1., Eleccidn de las fébricas-tipo

La relativa complejidad del proceso de fabricacién y la extensa gama de
productos que predominan en la industria textil corstituye el primer
obstdculo a la formulacién de una metodologia para el estudio de las
alternativas tecnolégicas correspondientes, Las innumerables variables
envueltas alteran, en mayor o menor medida, las funciones de produccidn,
1o que tedricamente exigiria que cada producto fuera estudiado aislada-
mente, obligando a la introduccidén de algunas simplificaciones en el
estudio pero que de ninguna manera invalidan los resultados alcanzados.
Algunas de estas simplificaciones se mencionaron en el capitule I y
otras serén abordadas a lo largo del trabajo.

E]l objetivo del estudio es determinar cull de las alternativas
tecnoldgicas disponibles actualmente en la industria textil algodonera
resulta mds econémica al costo dé los factores prevaleciente en América
Latina. Para alcanzar ese objetivo se ha idealizado una fébrica inte-
grada de hilanderia y tejeduria en la que se contempla la produceidén de
un solo tipo d¢ tojiln, on cstads crudo, considerado cown representativo del

promcdio 2e la produccidn latinoamericena,

El tejido elegido corresponde al producto patrén adoptado por la
CEPAL en sus estudios sobre la industria textil &/ ¥y puede ser tomado
como representativo del tejido comin de la regidn y cuyas caracteristicas
wrineipales son su gran consund de articulos de uso Jdoméstico en general,
menaje y confecciones de ropas, Las especificaciones técnicas del tejido
se encuentran detalladas en el cuadro 4, En sintesis, se trata de una
tela de 90 cm de ancho, producida con hilade de titulo 18 Ne, con densidad
de 20 hilos por cm, tanto en la trama como en la urdimbre,

8/  CEPAL, La industria textil en América Latina, Vols, I 2 X,

/El tamafio
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El tamafio de las fébricas elegidas corresponde a los resultados
obtenidos en un estudio anterior realizado sobre economias de escala
en la industria textil.z/ Dentrc de los tamaflos minimos econdmicos
revelados en ese estudio y atendiendo a las recomendaciones alli expre-
sadas se ha escogido el que ofrecia el mayor grado de eciilibrio posible
entre las distintas etapas de produccién, evitindose en esa forma la
capacidad ociosa en equipos e instalaciones, En consecuencia, como al
variar la tecnologia adoptada varia por un lado la capacidad de produc-
cidn de las miquinas y por otro, el tamsfio minimo de las mismas, la
escala de produccidn de las tres fébricas consideradas no puecde
ser igual,

El cuadre 1 indica los tamafios elegidos en las tres alternativas
tecnolégicas estudiadas, En términos de produccién fisica total se
observa que la alternativa més avanzada (alternativa C) representa
1.27 veces el tamafic de la mis atrasada (alternativa A) en tanto que
en términos de inversién esa relacibén se eleva a 1.46 veces, Entre
la alternativa intermedia B y la alternativa A, esos valores son
de 1.16 y 1.27 respectivamente, Como puede apreciarse el aumento de
1r yroduccidn no es proporcional al aumcnto do la inversidn, lo que
se explica por el hecho de aue ¢l objstivo prineipel de 1n roscuisa
tecnolégica en le industris textil he sifo siempre la autoustizreidn
del proceso con mires o 1o reduceidn de la mono de obra y no al aumento
de la froduccién'unitaria de la mfouine, lo cuc en otres paleoras signi-
ficrrds 1la reduceisn del costo relativo de los equipes. Dsta sbsorvecidn
de cardcter general no picrde su validez aun cuanlo s¢ constate gue en
algunas etepes de rroduccidn - como les cerdes ror ejeiylo - so verificaron
aunentos de capacidad productive mds cue proporcionnles el aumento del
costo de las mdquinas,

Véase Economfas de eseala en hilanderfas y tejedurias_dc algoddn,
CEPAL,

/Cuadro 1
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Cuadro 1
TAMANOS ELEGIDOS Y RESPECTIVOS VCLUMEWES DE PRODUCCION
Alternativa Alternativa Alternativa
A 3 c
Ndmero de husos 13 600 15 200 14 820
Nimero de telares 534 . 530 524

Produccidn anual de ) )
hilade (ton) 2 265.6 2 613.3 2 895.0

Produccién anual de
tejido (miles de

metros) ‘ 16 833 19 629 21 4,95
Inversién total (milss , :

de dblares) L 1,53 5 658 6 508
Perscnal ocupado en

3 turnos . 668 446 315

2, Tdentificacién de las alternativas tecnoldricas existentes

e At e R e e i R e e R B e

Como se afirmé, la investigacidn de nueves disefios en la fabricacifn de
miquinas textiles sicupre se ha preocupado de encontrar la forma de
reducir al mfnino el personal ocupado en ¢l mamejo de las miquinas 7 en
el transporte de matcrisl quedando en Segundo plano lz elevacién de la
capacidad productiva de las miquinas. s cierto que tanto la reduccién
de la mano de obra como &l awento de la produccidn unitaria concvrren
hacia un misnmo fin aungue 1o hagan por caminos distintos: la elevacién
de la productividad de la mano de obrae
En principio existen dos razones fundamentales cue expllican por

qué el desarrollo tecnclégico ha seguido esta tendencia. La primera

vy mds importante reside en las linitaciones mecinicas de las miquinas
mismas ¥ en la naturaleza de la materia prima empleads en el proceso,
en el caso presente, el algodén, La elevacién de la velocidad de

ciertos elementos de las mAquinas ha dependido, en algunos casos, del

/perfeccionaniento
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perfeccionamiento de los materiales empleados en su construccidn; un
ejemplo clésico fue la sustitucidén de diversos engranajes de hierrec o
acero y cojinetgs de bronce por piezas equivalentes confeccionadas en
nylon u otras poliamidas, las que por ofrecer menor resistencia a la
friccitn no s6lo han permitido elevar la velocidad, sino que aunertaron
la duracibn, disminuyeron el ruide y simplificaron la rutina de lubri-
cacibn, En otres cascs, ha sido la imposibilidad de ejercer un control
a@epuado sobre la materia prima lo que ha dificultado el aumento de la
.capacidad productiva. En este sentido, o han sido pocas las tentatives
que se han he@ho para encontrar mecanismos que pudieran ejercer un
control efectivo sobre las fibras de algddén; cuyo agrupamientd presta~«

blecido tiende a disgregarse en las fases intermedias del proceso produc-
tivo. | '

La segunda razdn cstriba enh el hecho de gue no podria existir
interés econémico en el aumento de la capacidad de preduccién de las
miguinas, puesto que con elle se estaria awmentando aun mds los tamafios
minimos de las miguinas intensificande las economias de escala existen=-
tes en el sector. De esta manera los fabricantes de micuinas estarian
Jimitando su mercado a un reducide grupo de empresarios detenﬁores de
grandes capitales, lo que seria un contrasentido puesto que se trata
de una industria que no exige un conocimiento técnico elevado y que no

estéd circunscrita a sélo grandes grupos econdmicos,

Por estas razones la elevacidn de la productividad se ha perse-
guido por ei Gnico método que soluciona al mismo tiempo los dos proble-
' mas: la autqmatizacién del proceso. EBste método al miswo tiempo que
. elude las dificultades técnicas de elevacién de las velocidedes de las
_‘méquinas; reduce igualmente el personal qué_empezaba a tornarse escaso
~en los paises iﬁdustfializados. En la hilanderia, por ejcuplo, la meta
a alcanzar es el proceso continuo de transformacidén por el cual las
fibras oueden recorrer tédas las eﬁapas gin intervencidn manual, Esta
meta no parece estar muy lejos de ser alcanzada, Las fébricas instala-
das con caricter experimental aumentan cada dia y la emulacién nrovoecada

por la entrada en los mercados de miquinas de paises orientales ha

/aguzado ain
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aguzado aun mis la competencia, En la tejeduria, tanto la simplificacién
del proceso como su automacidn 10/ no han tenido tanto éxito, No hay
indicios todavia de que las operaclones de prepvaracién de la urdimbre y
de la trama puedan ser reunidas en un flujo continuo junto con la opera-
ci6én de tejer, a pesar de que se han dado algunos pasos en este sentido
como, por ejemplo, la eliminacién de una parte de las operaciones de
preparacidn previa de la trama en los telares sin lanzadera o la auto-

preparacidn de la trama en los telares convencionales,

La observacidn de las tecnologias esxistentes a partir de 1930
- &poca que rucde considerarse comd runto de rortide dal desarvollo de la
investigacidn -~ hasta la época actual ha conducide a la identificacién
de cinco niveles distintos que pueden considerarse como representativos
de lo que era modernc en la época dentro de la cual fueron clasificados,
Estos cinco niveles se encuentran clasificados en el cuadro 2 y s= iden-
tifican a través de las caracteristicas técnicas principales de leas
méquinas, su veleciduad de trabajo y su grado de automatizacida, Con
estos datos y corceidas las caracteristicas del producto que se va a
fabricar puede detcriinarse la produccidn fisica de la miguina y la
carga de trabajo, o sea el nimero de mfguinas o unidades productivas
que puede atribuirse a cada obrero.

10/ Seria dificil abordar un asunto relativo a tecnolsgiss sin
enplear el neologismo "automacidn' ildeado segln se croe a nedia-
dos de la década de los 30. En su acepcién més moderna "aubo-
macidn" significa "la tecnologia del trabajo automitico en la
cual el transporte de los materiales, el proceso propiamente
tal y el control del producto son integrados en forma de permi~
tir la utilizacidén econfmica de la mecanizacidén del esfuerzo,
consiguiendo un flujo de produccién automitico y en lo posible,
autocontrolado”, (Definicién dada por L.L. Goodman,) IEn conse-
cuencia, automacidn, automatizacidén y mecanizacidn son palabras
que tienen el mismo sentido veariando apenas la intensidad de su
significado, La automacidn supone ne solamente la sustitucidn
del esfuerzo fisico, sino también del ssfuerzo mental, por energia
transformada por el harbre, :

/Cuadro 2
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Parece conveniente ahora dejar en ciaro que la fabricacidn de
nuevas miquinas altamente automatizadas no han desplazado completa=-
mente del mercado las mAquinas més elementales que demandan mayores
efectivos de mano de obra y cuyo costo es considersblemente mis bajo,
Baste decir a titulo de ejemplo que actualmente pueden encontrarse
méquinas cuyas caracteristicas equivalen a las de las méquinas més
modernas disponibles alrededor de 1950, Partiendo de este hecho, se
han admitido como alternativas tecnolégicas posibles de eleccién,
los tres niveles relacionados bajo las épocas de 1950, 1960 y 1965
(alternativas que se denominaran para simplificacién, 4, B vy G,
respectivamente ). Se han descartado, por lo tanto, las que corres-
ponden a 1930 y i1a que se considera en fase experimental; la primera
por no disponer Qe un mercado organizado de miouinas y la dltima,
porque a pesar de haber mfiguinas disponibles, su operacidn normal no
puede ser garantizada por los fabricantes, por lo menos en las éress
subdesarrolladas que carecen de personal especializado. 4 este propbd=-
sito conviene dejar en claro gque la idea iniecial en este trabajo era
incluir una alternativa de este tipo, con vistas a examinar las posi-
bilidades de introducirla en el futuro, pero no ha podido concretarse
en vista de que los fabricantes de miguinas no se mostraron inclinados
a proporcionar las cotizzsciones correspondientes. Todevla més, algunos
dispositivos. autauéticos mis avanzados y de uso més o menos consagradoe
en BEstados Unidos, Buropa y Japdn como, por ejemplo, el mecaidsmo de
sustitucidén automitica de las bobinas en las continues y las enconadoras
superautométicas no han sido cotizados por la mayoria de los fabrican-
tes tradicionales de equipos textiles.

Como se ha dicho el cuadro 2 presenta una descripcidn suficiente-
mente detallada del equipo como para permitir su clasificacidén dentro
de las alternatives tecnoldgicas previstas. Otros elementos que defi~
nen el nivel tecnoldpgico, tales como la prodﬁctividad de la mano de
obra, la inversifén uwnitaria, la inversidn por persona ocupada, etc,,
se tratan mis adelante cuando s¢ analizan los resultados obtenidos,
(Véanse los cuadros 6, 7, 8 y 11.)

/La investigacién



£/01.12/746

-7 77 - la investigacidn-de las ventajas econémicas existentes entre
T . técnicas distintas-de produceidn supone una perfecta identidad en
- unz-evaliacidri—= -en téritinos que-sean .ficilmente comparables - do
_ ~tas~caracterfsticas de calidad del .producto- propias de cada técnica,
L% JEmr-el.presente case la-calidad,.por lo menos en téiminos pricticos,
.. " se-mantiene umiforme.en los” tres procescs estudiades, motivo por el
Tenak-does” costos—de produccibn encontrados son perfectamente comparas
| ---bles entre s no.estando. sujetos a ningina correccifn por concepto
de~variacidn-en.la-calided del producto,.  Se afirma que la colidad es
Ta_misma-*en-términes. prachicos" poraue en rigor las peguelas varia-
—giones-de-un-proceso al otro-serin inevithables v adewds, no siempre
-+ 3¢ verifican:en- un:mismo seniido, es decir, el paso de una técnica
© eualquiera a una técnica més avanzada . no-es por-si solo una garanifa
-;;nefmejbrmiéntd del producto, . No esté demésw.mencionar”algums e jae
p.]:as yue aclaren este punto:-el- empague mis. grande que-se ha dado a
<Yos productos intermedios “de-la hilanderia en las técnicas mis avan-
§ ':—;{.siad,as; ha reducido-el: nfmero. de.nudos. inevitables propiosé de la hilan=-
Tf"deriat*ptoporcionando- un tejido més limpio y uniforme, Como contrapar-
m “ E:‘id,a.,. lag velocidades superiores en las miquinas mis modernas tienden
g producir un hilado menos uniforme a pesar..da_l,os dispesitivos de
-‘contz:ol;-.iirtroducidos en las micuinas, én.nlos ~cuales no Lodos log fabri-
gantes. han"logrado el mismo éxito. .. Estes diferencics de celidad, sin
fﬁ&ﬂbﬁ@,‘. no-gon-de tal magnitud-que puedan afectar la comparabilidad
-_d&iﬁg..tprodx;ctos. aqui contemplados, los que se aceptan couo equivalen-
‘tes.e intercambiables desde-€l punto de vista cualitativo, asi enten-
-didas. sus- caracteristicas bésicas de peso y dimensidn, resistencia a
“la traceién 'y a la abrasibn, elasticidad,. poder de cobertira, unifor-
..mided:'y afinidad -a los procesos de. acabado,

Vieeemoieess -3 “Estructura de las fébricas-tipo adoptodas

T  “Lbscuadros B, T y D constituyen lo que se suele llamar-en.la industria
“textil £l ."plan de produccién' de las -alternativas consideradas en el
-estudio, -los planes de produccibén establecen las condiciones-de operacidon -~

- /de cada - ST e
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de cada miquina en funcién de sus caracteristicas propias, de la materia
prima que va a procesar ¥y de la naturaleza del producto que se pretende
obtener, e indican la produccién por hora de trabajo de cada unidad pro-
ductiva, segin la eficiencia prevista en cada caso. Tomando como base
los planes de produccidn se elaboraron les cuadros E; F y G que propor-
cionan datos relativos al consumo y aprovechamiento de la materla

prima, la produccién diaria obtenida en un régimen de 23 horas de traba-
jo y las necesidades de maquinaria para la consecucidn del prograna de
produccidn proyectado. |

Las inversiones necesarias en equipos se determinan en el cuadro 4
donde se dan los precios f,o.b. unitarios y totales de las méquines y
equipos auxiliares., ILeos precios que se utilizan en este estudio se
refieren a julio de 1965 y han sido minuciosamente estudiados y selec=
cionados de las cotizaciones de numeroscs fabricantes tradicionales
del ramo de fuera de la regidn. Ademds se investigaron los recios de
los fabricantes instalados en América Laxina.lé/ Las informaciones que
se recopilaron fueron analizadas segin ceriterios técnicos cue permitie-
ron su clasificacidn en las alternativas tecnoldgicas previawente esta-
blecidas, de modo a evitar que las diferencias de precios pudieran intro-
ducir distorsiones en los resultades, Evidentemente se constataron
diferencias de precios entre méquinas que presentaban ol misiwo nivel
tecnoldgico puesio que las cotizaciones provenian de distintos fabri-
cantes establecidos en distintos paises. En estos casos se averigub,
en la medida de lo posible, el nivel de calidad de las méquinas, la
experiencia del febricante, su tradicibn en la prestaeidn de asisten-
cia técnica y otros factores que podrian justificar variaciones en el
costo de las méquinas, Finalmente se logré formar grupos homogéneos en
calidad y precio, pudiendo identificarse las variaciones de precios con
los cambios en el nivel tecnoldgico,

11/ Sobre la produccidn de equipos textiles en América Latina, véase
Los principales sectores de la industria letinoamericana: proble-
mas_y_perspectivas, capitulo V, Las industriss mecénicas.

CEPAL, E/CN,12/718.

/En algunos
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En algunos éasos, por necesidad de simplificacidn, se determind
el costo total de las miguinas tomando como base el costo de una uni-
dad productiva., In figor habria sido necesario deterainar el nimero
de miquinas necesarias‘en_funcién del nimerc de unidades productivas
que compone cada mé&quina y estabieéer asi el precio de la misma, puesto
que, 2l variar el nfmero de unldades productlvas en una mégquina, varia
su costo por unidad, Fsta simplificacidn no se he apllcado todavia
a algunas maquihas como coneras ¥y canilleras automiticas construidas
con un ntmero fijo de husos, no existiendo flexibilidad para encomendar

modelos especiales

Los gastos necesarios para las edificaciones e instalaciones
auxiliares se calcularon'atendiéndo a los requisitos proviocs de cada
alternativa tecnolégica en lc que respecta a las condiciones de trabajo.
Por ejemplo, se prev16 la 1nstalac16n de aire acondnclonado nara touda
la superficie construlda en el caso de 1la alternativa C nolqae la sita
velocidad de las méqulnas y la sensibilidad de los controles exigen
que se controle no sdlo la hunedad, sino que también la temperatura
del ambiente sea constante., En la alternativa B el aire acondiclonado
se ha reducido a la superficie ocupada por las continuas, contemplando
para el resto control de humedad; hientras que en la alternativa 4 no
se previd ninguna'ihstaiacién de aire acondicionado y g2 provectd el
control de humedad para las &reas donde éste se considerd indispen-
sable, Los datos relativos‘a la inversifn con las edificaciones e

instalaciones asuxiliares se encuentran especificados en el cuadre I,

El capital de trabajo, otro componente. importante de la inver-
5ib6n, se estimé con-base en criterios realistas usados en la préctica,
con el fin de proveer a la empresa de capital permanente de giro., Se
supone en esta forma, que la emnresa no se veréd forzada a recurrir a

créditos a corto plazo y por consiguiente, los costos de produccién

/no se
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no se recargaréin con los intereses pagados por eses concepto.lg/ los
valoress de cada rubro del capital de trabajo y los criterios adoptados
para su determinacidén estén especificados en el cuadro J. Se ha omi-
tido la provisidn de recursos destinados a cubrir las necesidades de
financiamiento de titulos en cartera, por ser este rubro extremadamente
variable segln la politica de cada firma y la politica de crédito banca-
rio existente en cada pais, lo que le daria un caricter aleatorio a

esta estimacidn, Ademds este rubro no tiszne un peso muy significativo
en la inversidn total,

En el cuadro K se muestra un resumen de las inversiones necesa-
rias para cada alternativa, computéndose los gastos para fletes y
seguros, gastos de montaje, de puesta en marcha e intereses pagados
durante el periodo de construccidn., Los gastos de montaje se calcu-
laron en base a las comisionss cominmente cobradas por los fabricantes
por este tipo de trabajo agregando un margen suficiente para pequefios
gastos como materiales de construccidn, materiales eléctricos, mano
de obra auxiliar y otros, normalmente exigidos durante la instalacitn
de la magquinaria. Los gastos de pre=-operacién se calcularon en 3 por
ciento sobre el valor total de las inmovilizaciones t&cnicas sobre la
base de proyectos conocidos, El monto total de los intereses pagados
durante el periodo de implantacidn corresponde a un plazo de 14 meses
e incide sobre los demés componentes de la inversidén fija a una tasa
de interés 12 por ciento anual que se tomd como base del costo de capital
en moneda fuerte en América Latina, En la inversidén fija no se inclu-
yeron rubros como terrencs y vehiculos, los que se consideraren sin impor-

tancia para las finalidades de este estudio,

12/ En un régimen inflacionario esta hipdtesis se alsia un poco de la
realidad puesto que la devaluacidn de la moneda va deteriorande

el capital de trabajo sin gque la empresa se dé cuenta del déficit
estructural que va formando en sus disponibilidades de giro. Para
subsanar esta situacidn se ve obligada a recurrir cada vez mis a

los créditos a corto plazo, onerando los costos de produceidn con
intereses elevados.

/he Determinacién
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Lo Determinacibdn de los costos de aroduccidn

Con el objeto de hacer un andlisis adecuado de los costos de produccidn,
éstos se han clasificado en fijos y variables, Los costos anuales de
produceidn estén especificados en el cuadro M y los criterios adoptados para
la estimacién de cada rubro estédn debidamente aclarados en las notas al

pie del mismo cuadro. Aqui sélo corresponderia justificar los precios
tomados para los insumos y los factores de produccién,

a) lMateria orima, Se ha efectuado una verificacién de los precios y

calidad del algoddn producido en América Latina escogiéndose el tipo que
mejor se ajusta técnica y econdmicamente al producto que se desca fabricar,
Este algoddn corresponde al tipo "Sertao" producido en Brasil con fibra

de 28 mm, vendido al precio c.i.f. Liverpool (cotizacién internacional) de
0.60 délares el kilo; también equivaldria al algodén mexicano Mateamoros,
de iguales carscteristicas pero de precio ligeramente superior: 0,65 dblares
por kilo.;i/ Para el cflculo de la materia prima se ha tomado el precio
de 60 centavos de dblar por kilogramo de algodén procesado y a partir de
éste se determiné el costo real toméndose en cuenta los desperdicios
producidos en cada proceso, sea a través de la recuperacidn parcial de los
residucs, sea por la venta de ésta a un valor residual estimado en funcién
del costo del algodédn virgen.lﬁ/ El cuadro 3 muestra los valores antes
mencionados y cabe hacer notar que el porcentaje de desperdicios se
calcula siempre sobre el total del algoddén procesado, es decir, sobre el
peso de la materia prima con que se alimenta la méquina y no sobre el

peso del algoddn producido por la méquina,

La tesis algunas veces sustentada de que la maguinaria més moderna
permite un ahorro de materia prima no se comparte en este trabajo., Aungue
se puede reconocer que en algunas etapas de produccidn las méquinas han
podido reducir, en alguna extensidn, los residuos producidos, esta reduccién
por més importante que pueda ser dentro del programa de control de

13/ Para mayores detalles véase CEPAL, Economias de escala en hilanderias
¥ tejeduriss de algodbn, cap. 111, parte 2,

1u/ Con lo que el producto de la venta de los residuos no puede ser
computado como ingreso de la empresa.

/Cuadro 3
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‘Cuadro 3 -
COSTO REAL DEI, ALGODON PROCESADO

: C o o Délares por
Lspecificaciones kilogramo
Precio del algeddn en pluma . .. -+ 0,600
Desperdicio efective (11 por ciento) af 0,074 -~
Costo del algoddn por kilogramo | . | 0.674
Menog' valor de reventa de los residuos b/ 0,010

~ Costo real del algodén - | T 0,660

2/ De los cuadros E, F y G,

b/ Al precio estimativo de 15 pn_r{cliehto del precio de
compra del algoddn, ' B

/desperdicios de
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desperdicios de la empresa carece de significacidén para las finalidades

del presente estudio, En otras palabras, en las etapas de wnroduccidn

en que la reduccién de desperdicio podria ocurrir en cantidades pondersbles
- batanes y cardas -~ no puede llevarse a cabo sin cbmprometer la calidad
del producto,

b) Mano de obra. FPor mayor que sea la variacidn del costo de la mano

de obra entre los distintos paises latinaoamericancs se mantiene, sin
embargo, una sorprendente uniformidad en la industria textil algodonera
de los principales paises de la regién., En este estudio el costo de la
mano de obra adquiere importancia capital de modo que esta uniformidad
" de salarios (véase el cuadro 4) permitir4 que las conclusiones aqui
encontradas sean vilidas para todo el grupo.

El cuvadro L especifica el personal necesario para la operacidn de las
fébricas en tres turncs de trabajo clasificado por seccidn, indicando
ademés el respectivo costo anual, Con el fin de mantener una uniformidad
con la clasificacidén dada & los costos de produccidn se ha sustituido
la clésica divisibén de la mano de obtra en directa e indirecta por la de
fija y'variable.lé/ Este concepto, por otro lado, se adapts mejor a
los objetivos del estudio, pues facilita otro tipo de clasificacién,
cual es la del grado de especializacidén del personal ocupado, Esto es
de importancia fundamental puesto que se sabe gue las tecnologias avanzadas,
al mismo tiempo que reducen el personal total ocupado, aumentan la demanda
de personal especializado., En la industria textil hay que reconocer que
las exigencias de personal altamente calificado no son muy fuertes, y
aungue se requieren nayores contingentes de personal calificacdo, éste se
restringe pricticamente al sector de mantencidn, Aln las méquinas més
modernas pueden ser dirigidas por obreros de facil entrenamiernto y, en

muchos casos, se ha llegado a facilitar la tarea del conductor de la

15/ lMano de obra fija es aguella qus no sufre varisci’n en su wfectivo
numérico al aumentar o disminuir la nroduccién dentro de ciertaos
limites de la capacidad instalada, En otras palabras, mientras que
la mano de obra variable nermite la flexibilidad de adaptarla a los
requisitos extrictamente exigibles por el volumen de la produccién,
compensando en consecuencia los costos, la mano de obra fija no
puede ser adaptade sino fuers de los mérgenes mas amnlios de varizcidn
de la produccibn.

/Cuadro 4
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, Cuadro, 4

SALARIOS MEDIOS DE LA MANC DE OBRA NO ESPECIALIZADA EN LA
INDUSTRIA TE{TIL, PREVALECIENTES EN 10S PRINCIPALES
PLISES LATINOAMERICANOS FRODUGTORES DE ALGODON

(En_délares por hora)

Paises ST ~ Mano de obra - Mano de obra

directa | indirecta
Brasil 036 : -
Colombia 03k 0,27
México : 0.35 ' - 0,25

Pert - D.36 0,23

Fuente: CEPAL, La 1ndustr1a text:.l en Amérlca Latma, vols, II
~ Brasil, III, Golombla., V. Perﬁ y X1, México.

-
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méquina reduciendo su intervencién y exigiéndole un menor esfuerzo no
s6lo fisico sino mental, menor habilidad manual -y menor concentracién de
la atencidn, puesto que la miquina se encarga de efectuar algunas opera=
ciones més complejas emitiendo sefiales d& aviso al opeprador cuando falls
su funciongmiento, indicando ademds el lugar del desperfecto,

Con el objeto de establecer en qué grado se verificarlan los camblos
en la composicién del personal en cuanto a su especiallzacién, se ha adoptado
una clasificacidn adicional la que prevé, ademés de la mano de obra espe-
cializada y no especializada las categorias de capataces y personal semi-
especializado, Esta (ltima categoria se ha establecido éohsiderando que
el operador de una méquina en la industria textil no alcanza = salvo raras
excepciones -~ a ser un obrero especializado en la verdadera acepcién. de
la palabra, sino una vez que haya rec1b1do entrenamlento dentro de la
misma, fébrica durante un periodo que puede variar entre 3 y 6 meses, PFor
otro lado, el operador de méquina se encuentra en un nivel superior al
obr@ro.éue nunca ha recibido éntreﬁémiento y coﬁo es réesporisable directo
del funcionamiento de la miquina recibe una parte o el total de su salario
en proporcidén a la producéién alcénzada, 1o que siempre lo coloca a un
nivel de remuneracidn superior al de unt,rabaaador comin,

Tomando como base el salario prevalbclente en los paises enumerados
en el cuadro 4 ya mencionado se elaboré una tabla de remuneraciones que
‘se presenta en el cuadro 5. Se partié de un salario de 0.25 de délar por
hora para lr mmno de obra no espceinlizada y de 0,35 pera la scai-especializéda,
1o que representa un aumento d e 40 por c1ento, estableciéndose incrémennos
‘de 100 y 200 por ciento respectivamente, rars las funciones de mano de
obra especializada y capgtéces.

c) Cargas sociales., Se calcﬁlaron las cargas‘sociales correspondiehtes
a razén de 40 por ciento sobre el valor de los sueldos y salarios, tasa

que aunque varia considerablemehﬁe de un pais a otro, puede considerarse
como la més frecuente, Cabe sefialar Qﬁe, atendiendo a otras caracteristicas
de las leyes sociales que prevalecéh en América Latina, el trabajador
nocturno es remunerado por ocho horas aunque su turno es de sblo siete

horas de trzbajo y recibe un aumento del 20 pbr ciento sobre el salario
correspondiente al mismo hivel en el trabajd diurno,

/Cuadro 5
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Cuadro 5

ESCALA DE SALARIOS 4ADOPTADA EN EL PRESENTE ESTUDIO

ek

Clasificacién de ' délares
la mano de obra _ por hora
Yo especializada . 0,25
Semi~especializada 0.35
Especializada 0350
Supervisores 0,75

d) Costos de ¢aopital, Junto a los costos de mano de obra los costos

de capital revisten una importancia decisiva ?ara la discusién de las
ventajas econdmicas de una determinada téenica de produccién,

Para el cdlculo de la depreciacidn del capital se ha admitido un
plazo de vida Gtil de 40 afios para los edificios y de 15 para los equipos,
en las tres técnicas estudiadas, adopténdose el sistema de depreciacién
lineal. la determinacidnde un plazo de 15 afios de vida Gtil para la maguie-
naria se ha hecho préctica corriente no tanto porgue el desgaste la torna
inaprovechable pasado ese periodo, sino porgue puede ser superada tecnolé-
gicamente. Esta premisa es, en verdad, puramente teérica puesto que
existen evidencias - y este estudio las comprueba a través de la coexistencia
en la industria textil latinoamericana de teécnologias muy distantes unas
de otras - de que la superacidn tecnolégica aunque se verifique como tal,
no implica una superacién econdmica, Es cierto que este panorama podria
canbiar, pero no hay indicios de que esto ocurra en la regién donde el
gosto relativo de los factores se modifica lentamente en términos de valor
real, .

Por este mlismo motivo se ha tomado un plazo igual de depreciacién
para las tres alternativas estudiadas, cuando en rigor, la alternativa A,

/por ser
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por ser la mis atrasada y estar sujeta a una superacién tecnolégica més
ripidamente que las demés, deberia merecer un plazo de depreciacién més
corto. Este mismo criterio podria aplicafse a la alternativa B con
respecto a la C,

Para el célculo de la remuneracién del capital, también incluida en
los costos totales, se ha adoptado una tasa de interés de 12 por ciento
anual que se considera corriente en el mercado de capitales latinoamericanos
(siempre que se compute sobre el equivalente en moneda fuerte), No obstante,
al analizar los resultados se hars variar esta tasa a fin de estudiar el
comportamiento de los costos de produceién en cada alternativa al variar
el costo de los factores. '

e)  Otros rubros del costo. Los criterios adoptados para la determi-

nacién de otros rubros de los costes de produccién estdndetallados en las
notas al pie del cuadro M, Cabe hacer presente gue no se harn incluido
rubros relativos a seguros e impuestos de cualquier naturaleza por consi-
derarseles de escasa importancia para los efectos de este trabajo y por
ser muy variables entre los distintos paises de lo que resultaria una |

estimacién muy poco exacta,
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III. ANALISIS TECNICO-ECONOMICO DE LOS RESULTADOS

1, Principales coeficientes operacionales

a) Personal ocupado ¥ carzas de trabajo

. 4ln tomando en cuenta la diferencia existente en la capacidad
productiva de las tres fibricas aquf analizadas, puede observarse la
violenta reduccidn.que se verifica en la meno de obra ocupada sl pasar de
la tecrnologla atrasada a la m4s avanzada, El nimero de personas ocupadss se
recuce de 668 a LhH al pasar de 1o alternctive A a la B, ¥ a 315 en la alter-
nativa C. Estos -datos son mwy expresivos, pero la reduceidn que se
verifica en términos de personal ocupado por unidad de producto es afn
uds intensa, mostrando fndices de 100, 57 y 37 para las alternativas
Ay B y C respectivamente. Aparte de esta variacidn, conviene observar
cdmo cambié la composicién del personal ocupado en términos de califi-
cacidny Como era de esperar, la mano de obra variable presenta el mds
elevado Indice de reduccidn: 100, 53 y 30 para las.alternativas
Ay B y C respectivamente; la méno.da obra fija se ha reducido aproxiw=
madamente a la mitad entre las dos alternativas extremas y la adminis
trativa a dos terceras partes. (V&ase el cuadro 6.)

En lo que respecta a la especializacidn de la nano de obra, la
reduccidn que se verifica en el personal especializado (indices 100, 72 ¥
58) es menor de la que se verifica en el personal no especializado
(fndices 100, 64 y 32) o semiespecializado {({fndices 100, 48 y 32). El
personal técnico y el personal de administracidn en general, al contrario,
aunenta en la medida en que sube el nivel tecnoldgico dade el mayor
grado de complejidad de las miquinas y la consiguiente necesidad de
rnantener servicios mds eficientes de control, de mantencidn preventiva
¥y de programacién de la produccidn, Sin embargo, si se comparan con
otros sectores industriales se notard gque las exisencias de parsonal de
nayor especializacifn en la industria textil son m#s bien moderadas.

Zn contraste con la vioclenta reduccidn de la mano de obra global, los
efectivos de personal técnico y administrative han aumentado apenas en

12 por ciento entre las dos alternativas extremas. En este aspecto, la

/Cuadro 6
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Cuadro 6 ~

CGMPOSICION DE La MANO DE OBRA EN CaDA
ALTURNATTVA" ESTUDTADA-

‘(Persénas por 1 000 metros por dfa) 2/
—-meros absolutos __lifmeros relativos

Especificacién —  aiternativas __ Alternstivas
A B . C, A B, ¢

Personal total  1l:90  boE2 b 100 37 . 3%
‘Fijo L2442 1.62 1428 100 67 53
Varisble 8480 - 4a69 2,67 100 - 53 30
Administrativo 0,68 0,51 Qaks5 100 . 75 66
No especializado 436 2,78 141 100 6 32
Semi-especializado 5,77 © 2,75  1.83 © 100 48 32
Especializado b/  1.51 1,08 0,88 00 - 72 58
Téenicos ¥ o o : |
administrativos De25 021 0,28 . 100 8y . 112

2/ De 23 horas de trabajo
1/ Incluye capataces y empleados.,

aiternativa B es la que presenta mayor‘?entaja puesto gue indica una
reduccidn (indice 84) en el pérsonal’técnico-administrativo necesaric,

Lo que puéde‘parecer paradoja tiene, en vérdad, una explicacidn muy ldézicas
a peaar’de ias grandés'ientajas técnicas qué presenta la alternativa B, su
grado de autématizacién no ha dlcanzado el punto en que la mayor parté de los
comandos meednicos han sido sustituidos por comandos eléctricos o elecw
trénicoé; es eabido que la reparacidn de dispositivoé mecinicos eiige menor
conocimiento téenico que los ¢léctricos y mucho menor que los electrénicos,
De esta manera, al reducirse los efectivos de‘méquinas y no habiendo una
compensacidn por exigencias de mayor especializacidn en el personal, la
alternativa B continda mostrando un Indice bajo en el personal empleado en

P
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el rubro téenicos y administrativos, Aunque en términos relativos
(comparindola con otros sectores) la industria textil muestra exigencias
noderadas de personal calificado al subir de nivel tecnoldgico, este aspecto
adquiere importancis frente a la crucial escasez de personal técnico a
que se enfrentan los pafses de América Latina, Por consiguiente, todo lo
anterior deberd ser tomado en debida cuenta al elegir la tecnologfa que
se quiera adoptars -. ‘

Las cargas de trabajo, coeficientes que expfésan la relacidn entre
el personal ocupado. ¥y el mimero de miquinas, se exponen en el cuadro 7.
Las reducciones que se verifican ‘en las necesidades de personal por unidad
productiva acempafian las relativas a la unidad de producto. Para operar
1 000 husos de continuas y sus respectivas mfquinas de preparacidn la
alternativa C necesita apenas un 30 por ciento del personal necesario en
la alternativa A, La cifra equivalente en la tejedurfa, o seh, los
obreros necesarios para operar 100 telares y sus respectivas miquinas de
preparacidn baja a 49 por ciento, Finalmente, puede observarse que las
cargas de trabajo establecidas por la CEPAL, en sus estudios sobre la
industria texillr—/, como patrén para los palses latinoamericanocs se
encuentra muy cerca de los valores encontrados para La alternativa A
contemplada en este e§tu&iq. Esta alternativa supone que se ocupen
6,13‘obreros por 1 000 husos y 2046 obreros por 100 telares y los
patrones latinoamericanos suponen 5,00 y 20,00 respectivamente,

b) Productividad y produccién unitaria
Obviamente la productividad, tanto en hilanderfa como en tejedurfa

deberd mostrar una tendencia inversa a la de la carga de trabajo aunque
no necesariamente propor01onal. En el caso en estudio la productividad
en hilanderfa casi se duplica al pasar de la tecnologfa & a 1a C ¥ en

la tejedurfa se eleva en dos y media veces, (Véase el cuadro 8¢) Camo
puede observarse en la hilanderia se ha logrado un avance mayor en lo que
respecta a la reduccidn de la mano de obra oéupada. También aqui los
patrones latinoamericancs se aproximan bastante a la alternativa A aungue
revelan una discrepancia con respecto a las carjas cde trabajo: patrén

;ﬁ/ Véase CEPAL, La industria textil en América Latina, voldmenes I a XI.
| /4 300 gramos



E/CN.12/746
Pég, 31

L, 300 gramos por hombre/hora y alternativa A, 3 940 gramos; patrén

27 metros por hombre/hora y alternativa A 22 metros, Esta discrepancia
se debe al hecho de que la productividad es funcidn no sﬁlo de carga
sino también de la produccidn unitaria de la m&quina,

Cuadro 7

CARGAS DE TRABAJO EN LAS ALTFRNSTIVAS ESTUDIADAS &/

 Conceptos Mbernativas Alteraativas
A B C

Hilanderfa '
Obreros por 1 000 6,13 2,92  1.84
husos
En preparacidn 1,69  0.94 0463
In continuas y

enconado Lobly, 1.98 l.21
Tejeduria
Obreros por 100

telares 2066 14.b 10.1
En preparacidn TeT  heb 3.0
En telares 12,9 10,2 7ol

&/ Excluye personal administrativo y de servicios auxiliares
(v8ase el cuadro L),

Corroborando la afirmacidn de que los esfuerzos de la pesquisa
Lecnoldgica en la industria textil siempre se han dirigido hacia la

reduccidn de la mano de obra a través de la mecanizacidn del proceso y no

de la elevacidn de la capacidad productiva de las miquinas estf el reducido

cambio sufrido por la produccidn unitaria, tanto en hilanderia como en
tejedurfa. E1l incremento de la produccidn unitaria entre las dos

17/ MEs exactamentd, la productividad es la relacifn entre la
produccidén unitaria y la carga de trabajo,

/Cuadro 8
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Cuadfo 8
PRODUCTIVIDAD ¥ PRODUCCION UNITARIA EN
LAS LLTERNATIVAS ESTUDIADAS -
Cifras absolutas . Indices
Conceptos ‘Aggﬁgrnativas : :%;Qg;gativas
' A B c - A B c

g;pduétiviéﬁa~&e la . .} o
mano_ds obra gf_ L
En hilanderfa (gra=

mos por hombre—
. hora o 3 940,00 © 8 641,00 15 351,00 100 .219 390

En tejedurfa (me-
tros por hombre- . , . o
hora) 22,18 36,80 58,78 100 166 265

Produccién unitaria
de lss mAquinas

Continuas (gramos ' | P
‘por huso/hora) 2h.1 25,1 28,2 100 loy 117

Telares (metros por S
telar/hora) he59  5.40 5.9, 100 118 129

a/" Excluye personal administrativo y de servicios auxiliares (véase

el cuadro L), _ '
tecnologfas extremas se limita en la hilanderfa a. 17 por ciento y en la
tejedurfa a 29 por ciento. (Véase el cuadro 8 y el grafice I.) Hay que
considerar, sin embargo, que estos resultados no pueden tomarse como
representativos de todas las etapas del préceso productivo. En algunas,
como en las cardas y estiradoras por ejemplo, el incremento ¢n la capacidad
productiva obtenido en los Wltimos afos ha alceuzado a cifras de 300 por
ciento. Pero aumentos de esta magnitud son casos aislados y .muchas veces
asunto controﬁertidb, como es el caso de las eardas, en el que no todos

los fabriecantes reconocieron la wventaja del cambio,

[Gréfico I
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Gr&fice 1
PRODUCTIVIDAD Y PRODUCCION UNITARIA EN HILANDERIA
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2+ Principales coeficientes relacionados con la
inversidne Densidad del capital

a) Estructura de la inversidn

La distribucién de la inversidn entre fija y circulante muestra
apenas una menor participacidn de esta dltima, en la medida en que se eleva
el nivel tecnoldgico, provocada por el mayor costo del equipo y la manbencidn
al miame nivel del costo de los insumos que componen el capital de trabajo.
IZste, que representa poco m&s del 10 por ciento de la inversién total en
la alternativa A pasa a 8.7 por ciento en la alternativa Cs La distri-
bucién de la inversidn fija entre hilanderfa y tejedurfs se mantiene
constante en las tres alternativas; cerca de 42 por ciento estf reprew
sentado por equipos de hilanderfa y 46 por ciento por equipos de
tejedurfa; el resto se distribuye entre talleres, laboratorio y otros,

Lz modificacién mds importante que se verifica al cambiar de técnica
de produccién es el ahorro relativo en la inversién destinada a edificios
e instalaciones auxiliares, al pasar de la alternafiva mds atrasada a la
intermedia. Esta modificacidn se refleja en la distribucién porcentual
de la inversidn que se presenta en el cuadro 9. El &rea necesaria para
la instalacidn de las mfquinas es considerablemente menor en las tecno=
logfas m&s avanzadas a pesar de que las técnicas modernas de lay out
recomiendan espacios de circulaciéﬁ mucho mayoress Las cifras del
cuadro 8 no reflejan de manera absoluta este ahorrc de espacio, puesto
que la reduccién en el £rea se ve compensada por el mayor costo de las
instalaciones auxiliares, principalmente la de tratamiento de aire,
indispensable para el funcionamiento de las miquinas en la tecnologia
mis avanzada. La reduccidn de espacio puede evaluarse mds bien examinando
los coeficientes de 4rea requsrida por unidad de producto: para producir
100 metros de tejidos por afio se necesitan 1.00 metrc cuadrado en la
alternativa 4, O, £6 metros cuadrados en la alternativa B ¥ 0.77 metros-
en la slternativa C,

b) nversién por unidad productiva or unidad de Zrea construida

' En la industria textil se entiende por costo. unitario de la miquina,
el costo medio por unidad productiva final del proceso {huso de contimuas
o telar) compubados los costos de las mdquinas y accesorios de preparacién

/existentes en
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existentes en el departamento respectivo. No se incluye, en este caso,

los valores relativos a talleres de mantencidn, laboratorio y otros

equipos no conectados diroctamente con el proceso productive, El costo medio
encontrado en la hilanderic es de 68 dblares por huso en la altérnativa A,
pasando a 79 en la alternativa B y 96 en'la C, En la tejedurfa la elevaw
cidn en el costo unitario es m&s intensa, pasando de 1 B48 délares por

telar en la alternativa A, a 2 739 en la B y a 3 131 en la C, (Véase

el cuadro 10,)

También se han elaborado otros tipos de coeficientes usualmente
emplecdos en la comparacidn de instalaciones textiles: la relacién entre
el costo de los edificios y el 4rea construida y la inversidn total por
unidad de 4rea. El costo de los edificios por metro cuadrado (incluidas
las instalaciones de luz, fuerza motriz, agua, vapor y aire acondicionado
o humidificado) se sitda alrededor de 55 d8lares en las dos primeras
alternativas, pero sube a 67 en la mis avanzada. A su vez, la inversidén
fija total por metro cuadrade muestra incrementos mds regulares, pasando
de 237 dblares en la alternativa A a 301 en la By a 359 en 12 C,
¢) Densidad de capital en las g;tegﬁagivas estudiadas

En el capftulo II se estudiaron los aspectos técnicos que caracte~
rizan cada alternativa tecnoldgica considerada en este estudio, Esta
descripeibn, aunque indispensable, no permite evaluar las tecnologias
desde un punto de vista econdmico dentro del cual uno de los elementos
n4s importantes es la densidad del capital, En este aspecto uno de los
eoeficientes mds conocidos y discutidos es la relacidn entre la inversién
total y la mano de obra ocupada, medida en términos de mimero de personas
ocupadas o, mds exactamente, nimero de hombres-hora de trabajo, In los
Wltimos cinco afios la induusria textil, y especialmente la rama algodo=
nera, ha pasado a ser congiderada como industria de alta densidad de
capital, después de habérsele considerado como la industria que deman—
daba los mds elevados contingentes de mano de obra. Las razones de
este cambio han sido abordadas en la introduceidn de este trabajo.

/Cuadro 9
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Guadro 9
DISTRIBUCION PORCENTUAL DE LA INVERSION
cmcaptoa B ‘ “ltgl:ativﬂs 5
‘Inversifn Tia SR 89,6 507 9.3
Ed.‘.ficm-mas ] mstala.eiones b '
auxilieren - 20,7 17.0 17,0
Equipos lastalados of : .55.6 0.3 60,8
Gestos do pueostz en marcha ¢ ‘
iptorosas durante la sonstruceidn 13.3 13.4 135
Inversin ofroulente 104 9.3 87
Total ' 100.0 100.0 100, 0
8/  Incluye ol coste fio.bs do los equipos, fletes y seguros y gastes de montajes
Cuadro 10
66STOS DE INVERSION POR UNIDAD PRODUCTIVA Y POR UNIDAD DE AREA CONSTRUIDA
Délores)
Conesptos Altomativas
. A B ¢
.Costo por unidad productiva
Cogto de la hilander!a. por huso de
sontinug : 68 9 96
Oostc do la teJednrfd 'por telor : 1 8u8 2 739 313
Cogto por uni : ef;"\
Costo de los'.edlfioios' por metro
ouadrado g/ 55 56 67
Inversifn Fija total por metro : .
suadrade 237 301 359

s/ Incluye ol costo de edificceidn, h‘mtala.clﬂn de anergfa aléotrﬂ.aa, Anstelacifn de aire
acondiolonado o humidificasién e instalzoicnes do agua y vapor,

/Las cifras
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Las cifras arrojadas por la relacidn capital/trabajo de los ejemplos
considerados en este estudio justifican ampliamente que la industria
textil haya dejado de ser un sector de alta densidad de mano de obrae
De 6 600 d8lares por persona ocupada en 1950'-“/ llega a duplicarse en
1960 con 12 700 dflares, y nada menos que se triplica en 1965 alcanzando
un valor sobre los 20 000 dflares, (V&ase el cuadro 11,) De estos
valores apenas alrededor del 10 por ciento corresponde a la inversidn
financiera, mientras que el 90 por ciento restante se ha concentrado en
la inversidn fija., Como puede observarse, si el avance en la concen=
traclén de capital ha sido importante en la década 1950/60, en los cinco
aflos siguientes se verificé a un ritmo mucho mis acelerado.l

Desde el punto de vista de la maximizacién del empleo y para una
cantidad dada de capital disponible, no cabe duda que la alternativa A
presenta grandes ventajas sobre las demds en relacién a los reducidos
beneficios obtenidos a costa de una elevada concentracidn de capital, lo
gue harfa su eleccidén incuestionable, La relacién producto cepital
encontrada confirmarfa esa preferencia por la tecnologia mis atrasada
para los palses subdesarrollados, siempre que la situacidn se Jjuzgara
dentro del criterio limitado de la maximizacidn del factor trabaje. En
la alternativa A el valor agregade bruto 2/ por afio ¥ por unidad de
inversidén es de 0,374 mientras que para la altermativa B baja a
0,285 délares, ¥ a 025k en la alternativa C. Bs decir, la reduccién
entre los dos extremos alcanza a 32 por ciento (véase el cuadro 11).

En la parte IV se volverd sobre estas consideraciones al discutir en

conjunto las ventajas de cada alternativa,

,*/ Considerdndose utilizado el capital de trabajo y todo el personal
empleado en la f4brica (inclusive el administrativo) en 3 turnos
de trabajo diario (23 horas),.

L9/ Los datos estadfsticos muestran que el promedio de la inversidn por
persona ocupada en la industria textil en 1950 era en los
Estados Unidos de 8 700 dflares y en Cclombia, donde la industria
textil se encontraba en plena fase de implantacidn, era de
6 200 d8lares. (Vé&ase J, Timbergen: Choice of Technology in
Industrial Planning -~ Industrialization and Productivity, Bulletin
N° 1, United Nations,)

20/ 4 nivel de costos de produccidn, pero incluida la remuneracidn del
- capital a la tasa de 12 por cilento amual,
/Cuadro 11
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Cuadro 11 L
DENSIDAD DEL CAPITAL EN LiAS TECNOLOGIAS ESTUDIADAS
Cifras absolutas (délares). = Cifras.relativas
Conceptos i Alternativas | Alternativas
A B ' C A B 4
Inversifn por persona
ocupata (dblares) a/
Total 6 666 - 12 687 .20 659 100 190 310
Inversidn fija 5 977 11 517 - .18 '864 - - -
Inversidn circulante 689 1 170 1795 - - -
Inversién por unidad | '
de producto (délares ) S C e
por metro) b/ 0,264 0.288 0,303 100 109 115
Valor bruto de la
produccidn por
unidad de inversién
(d8lares por aflo)  0.784 0,661 0,612 100 84 78
Valor agregado bruté
por unidad de -
inversién ¢/ - -
(dlares por afio) 0,374 0,285 0.254 100 76 68

g/ Incluye personal administrativo y de servicios auxiliares ocupado
en 3 turnos de trabajo.(Véese el cuadro L.)

Inversidn necesaria para obténer una unidad de producto en un afio.

o

A nivel de costos, v.g. no computada la utilidad.

/3. Principales
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3. Principales coeficientes relacionados con

los costos de produccidn

a) Estructura de lgs costos de produccidn
La estructura de los costos de produccidn en las técnicas estudiadas

merece algunas consideraciones especiales puesto que muestra interesantes
modificaciones que explican la coexistencia en América Latina de niveles
tan diforentes de tecnologfa en condiciones de competencias, For otro

lado explica también por qué el empresario textil el cual no se esfuerza
en renovar su equipo (porque sigue en condiciones de competir en el
mercado) sélo se decide por el equijpo mis modernc cuando resuelve reecuipar
su fébrmca.

En primer lugar la partlclpacidn de los costos fijos se eleva en
forma insignificante, como consecuencia de la elevacibn de los costos de
capltal en escala ligeramente superior a la reduccidn que se verifica en
2/ (véase €l cuadro 12,) 'Los llamados ~
"costos de capital" (depreciacidn, remuneracién del capital e intereses

los costos de mano dé obra fija,

¢uando sea €l caso) aumentan su participacifn en 6,6 por ciento al cambiar
de la técnica atrasade a la mis avanzada, lo que puede considerarse
insignificante frente a la reduccidn que se verifica en la mano de obra
fija y variable cuya participacidn en los costos totales pasa de aproxi=
madamente 26 por ciento en la tecnologfa A a cerca de 13 por ciento en
la tecnologia C, En cambio, el costo de la materia prima aumenta de
importancia pasando de 47 a 53 por ciento entre las tecﬁologias AyC,

' Con esta estructura de costos no hay motivo para sorprenderse que
el empresario privado opte por las tecnologfas mis avanzadas siempre
que encuentre facilidades para disponer del caﬁital neacesarios

_“/ Es interesante hacer notar que como resultado de la pequefia elevacién
en los costos fijos, el punto de nivelacidn - es decir, el punto de
la escala de produccidn de la empresa donde el volumen de ingresos
iguala a los costos fijos = baja de 61 por ciento {de la capacidad
mixima de produceidn) en la alternativa Aja 53 por ciento en la B,
¥y 51 por ciento en la C; paradojalmente, las tecnologfas mds
avanzadas ofrecen mayor estabilidad a la empresa en caso de reduccmdn
forzada de la produccidn,

/Cuadro 12
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Cuadro 12
DISTRIKUCION PORCENIUAL DE LOS COSTOS DE PRODUCCION
Alternativas
A B C

Costos fijos 324 34,9 36,9
Mano de obra a/ 9.9 7.9 17
Depreciacidn., 6.5 8.1 8.8
Remuneracién del capital 15.3 18,1 19.6
Otros 0.7 0.8 0,8
Qostos_variables 67.6 65.1 63.1
Materia prima : L7.1 51,2 52.7
Mano de obra b/ 15.9 9.0/ | LA
Total 100,0 100.0 100.0

—— -

a/  Mano de obra fija y administrativa, incluyendo cargas sociales,
b/ Mano de obra variable, incluyendo las cargas sociales,

Tampoco hay que olvidar que, de los costos de capital, el rubro que
presemnta la elevacién mds pronunciada es la remuneracidn de la inversidn,
es decir, la remuneracidn de su propioc esfuerzo que pasard a constituir
una parte o el total de sus utilidades. Es evidente que los elementos
de juicio reunidos hasta acui no son suficientes para tomar una decisidn,
ni ain al nivel de la empresz, Otros elementos relativos a costos de
produccidn deben ser estudiados, sobre todo el nivel absoluto de los

costos unitarios de produccidn.

d) Costos unitarios de produccidn segzdn uns hipdtesis dada de costo de
1os factores

Se ha visto que los cambiocs en la técnica de produccidn conducen a

bamafios ideales diferentes en cada nivel tecnolégico para poder obtener el
nejor rendimiento de los factores productivos, En el case en estudio,
la capacidad de los establecimientos crece desde el Indice 100 en la

/alternativa 4,
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alternativa 4, a 117 en la B 7 2 128 en la C. Al miswo tiempo, el capital
total invertido aumenta de 100 a 127 y 146, mientras gue el personal
ocupado se reduce de 100 a 67 y 47 respectivamente en las tres alternas
tivase (V&ase el cuadro 1,) Estos fndices son bastantes expresivos,
Como los tres tamafios son perfectamente equilibrados y se encuentran al
nivel de produ&ciSn‘consideradp Sptimo, se acepta que ninguna reduccidn
en el costo unitario sea consecuencia de un aumento en la escala de
produccidn. Los Indices arriba mencionados reflejan elocventemente la
mayor intensidad de capital que caracteriza las técnicas mis avanzadas y
permiten.fofmular algunos planteamientos que serén anzlizados posteriorw
nente en la discusidn de las ventajas de cada alternativat i) el aumento
de 28 por ciento que se verifica en el tamafio de la instalacién al pasar
de la alternativa A a la € no es de magnitud tal que pueda constituir un
problema a la implantacidén de la tecnolozfa m&s avanzada, en el sentido
que acarree problemas de dimensidn de mercado o de economfas externas
mayores que los que existirfan con la técnologia mds atrasada; ii) el
incremento que se verifica en las necesidades de capital - que alcanza
a 46 por ciento - es relativamente bajo si se considera que el 28 por
ciento se destina al aumento de la capacidad productiva de la fé&brica;
iii} como contrapartida, la reduccién de la mano de obra en la alternativa C
(cuyos efectivos corresponden & menos de la mitad de la alternativa A
a pesar del aumento de 28 por ciento en la produccibn) es bastante
expresiva y deberd tomarse en debida cuenta al efectuar la opcidne

Para profundizar las observaciones derivadas de los datos antes mencio=
nados obsérvense en el cuadro 13 los valores unitarios de los principales
rubros de los costos de produccidn, los que han sido determinados“con
tase en los costos de los factores que se suponen corrientes en América
Latina, es decir, una tasa de interds de 12 por ciento anmual para créditos

2 ‘
a largo plazo 22/ ¥ un costo de mano de obra proporcionado por la tabla de

22/ En los costos de produccién no se consideran los intereses pagados por
. créditos a corto plazo porque se supone que la empress bien estruc—
turada dispone de capital de trabajo permanente; no obstante, conviens
recordar que en los regfmenes inflacionarios el capital de trabajo se
deteriora gradualmente y la empresa se¢ ve obligada a recurrir a tales
préstamos para mantenerse en operacidn, (Véase también nota 12,)

/Cuadro 13
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Cuadpro 13

COSTOS UNITARIOS DE PRCDUCCION E INDICES DE VALOR AGARGHDS

Cifras_absolutas (ddlares)

Conceplos

flternativas

iy

B

C

Cifras relativas
Alternativas
A B C

Costo unitario total
por_metro

C. 207
Costo fijo 0.067

0.140

Costo wvariable

Costo unitario de
los rubros afecw
tados por el nivel -
tecnolégico

Mano de obra
total a/

Depreciacién

0.054
0,014

Remuneracidén dal
capital 0.032

Valor apregaco bruto

Por unidad de
producto (délares
por metro) C.099

Por unidad de
insumo (d8lares) 0,910

Por persona ocu-
pada por aflo
(d8lares) 2 491

0-191

0,185

0,067
0.124

0.032
0.015

0.035

0.082

0757

3 615

0,068
0.117

0.024
0.016

6,036

1CC.0 92,3 89.4

10C.0 59.2 Lk
100.0 107.1 1143

100.0 109.4

112,5

1CG.C 82.8 777

100.0 83.2 779

100.0  145.1  210.6

a/ Incluso cargas sociales.,

/salarios que
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salarios que apnrece en el cuadro 5. La escala de salarios alli conair-
derada se aplica Indistintamente a las 3 elternativas estudiadas, lo que
permite comparar la capacidad competitiva de cada alternativa en igualdad
de condicionesegz/ 8in embargo, dada la diferente composicién de la
nano de obra con respecto al grado de especializacidn, el sueldo promedio
Slobal no es el mismo en todas las alternativas, sino que pasa de
0.587 dblares por hora en la alternativa 4 a 0.615 en la By a 0,721 on
la elternativa C. Esto significa que la minimizacidn del costo total
por metro de tejido producide se verifica en la alternativa tecnoldgica
1nés avanzada, pero con una reduccidn de apenas 10,6 por ciento sobre el
costo obtenido en la alternativa mfs avanzada. El paso de la alternativa
A a la alternativa B es el m&s fuerte en la reduccidn de los costos, con
747 por ciento del total mencionado de 10.6. Es decir, la economia de
costos que significa pasar de la alternativa intermedia a la mds adelantada
es minima, pero sf es significativa (en términos relativos) cuando se
pasa de la alternativa mis atrasada a la intermedia., Obsérvesez ademds que
la mano de obra total (variable, fija y administrativa, mds cargas
sociales) se reduce a 59 por ciento en la alternativa B y a 44 en la C,
mientras que los costos de capital (depreciacidn mds remuneracién de la
inversidn) presentan incrementos de aproximademente 17 y 27 por ciento.
En esa forma, an desde el estricto punto de vista de la econonfa
de la empresa, la alternativa intermedia resulta la mis ventajosa en
América Latina en las acbuales condiciones de costos de factoves; pese a
otras condiciones (como se ha demostrade) que puedan inducir al smpresayio
a optar por la tecnologfa més avanzada., Bn relacidn a la elternativa 4,

la alternativa B ofrece la tasa mis alta de reduccidn de costos al mismo

23/ La idea de que una fdbrica por el hecho de ser moderne debe pagcl mejor
un obrero no tiene justificacién en el campo econdimico. Podrfi ofrecer
mejor remuneracidn si asf lo permite su rentabilidad, con el fin de
asegurarse una mejor calidad en €l elemento humano seleccionado. Por
mis que sea deseable desde el punto de vista ético-morel, no existe una
razén econfmica cque oblisue a la eupresa a elevar los sucldos por
encima de los que se ofrecen en el mercado de trasbajo, por el sblo
hecho de disponer de mejores méguinas o mejores edificios siempie’ gus
el excedente acumilado por la empresa se destine a la reinversibne

/tiempo que
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tiempo que proporciona la tasa més baja de incremento de capital., FEn
otras palabras, la tecnologfa B hace dptime ls utilizacidn de los factores
nuesto que, con la menor tasa de aumento en la inversidn unitaria, obtiene
la mf&s alta tasa de reduceidn de los costos unitarios. (Véanse los
cuadros 1, 11 ¥y 17.) M&s adelante el problema de la opcidn serd enfocado
desde el punto de vista macroecondmico, tomando en cuenta algunos

factores que intervienen en el crecimiento econdmico equilibrado.

¢) Costos_de produccidn sesiin distintas hipdtesis de costo de factores

Los resultados que se acaban de discubtir serdn v4lidos en la medida
en que el costo de los factores esté€ al nivel considerado, es decir, que
la tasa de interés para los préstamos a largo plazo sea de 12 por ciento
amuial y que los salarios corresponden a aquellos indicados en el cuadro 5.
Por muy similares cue parezcan los problemas a que se enfrentan los palses
latinoamericanos, seria una generalizscidn arriesgada admitir niveles
absolutamente idénticos en los costos de los factores, sobre todo del
capital. Por otro lado, el costo de la mano de obra en términos reales,
tiende a crecer a tasas distintas en cada pails, dado el distinto zrado de
desarrollo de cada uno, Convendria saber, por lo tanto, cdmo se compor—
tarfan los costos de produccidn al variar el costo de los factores, lo
que serfa dtil no s8lo para ubicar a cada pafs de acuerdo a sus condiciones
reales, sino también para examinar cémo se comportaria cada alternativa
tecnoldgica bajo las nuevas condiciones imaginadase

oe ha supuesto que, en la medida en que la mano de obre fuera
aumentando su costo, la tasa de interés asunirfa valores de 8 y 4 por
ciento al afio, aparte de la tasa actual de 12 por ciento, También se ha
considerado la hipStesis de que la tasa de interés fuera de 16 por ciento,
obl mismo nivel actual de la mano de obra (puesto que no se puede imaginar

una reduccidén en el nivel de salarios). Esta combinacidn podria quizg

/acercarse nis
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acercars: mas & lo realidad en ruchos poises lavinoanericancs. Tara el
costn de la mano de obra se supusiercn incromertes de 30; 70 y 120 pox
ciento sobre el mivel actual, calculados schre el salario medio global
pagado por la fébricaegé/

Los resultados se gintetizan en el cuadro 14 en el nue puede observarse

cue si el costo de capital se elevara & 16 por ciento al afio en las
condiciones actunles de salarios (lo que serfa mds realista para algunos
pafses) no se verificarfa ninsuna reduccidén de costos entre B y C, mientras
que persistirfa una reduccidn de 7 por cicnto entre A v B, {(Indices:
100 para la alternativa A y 93 y 91 para B y C, respectivamente.) Es
decir, bajo estas condiciones la alternativa mds avanzada no tendria
posibilidedes de competir ¥y la opcién se limitaris entre A y Bo ALl hacer
prevalecer los criterics sociales de maximizacidn dsl empleo, la elcccidn
recaerfla indudablemente sobre la slternativa mfs atrasada, en vista de que
la reduccidn de & por ciento en el costo nc parece de magniiud suficients
como para justificar la gran reduccidn en el nivel de empleo cue ello
implica, Subsistirfa sin embargo un problema: la alternativa 4 se
encuentra en una etapa bastante atrasada con respecto a B; en términos

- cronoldgicos,; al doble del espacio que media entre B y Co Dado el ritmo
con que estd evolucionando la industria textil en la €poca actual
(circunstancia que no se daba 10 afios atrds) es posible que la tendencia .
a la obsolescencia tecncldzica se acentile en forma tal, que cologue a la
alternativa A fuera de competencia, aln antes que se verificve su obso-

lescencia fisica. Si esto llegara a suceder implicarfa imponer al sector

2// Sz supone que el costo de la mano de obra se eleve en los valores
indicados, lo que no significa que todas las caterorias relacionadas
en el cuadro 5 deban necesariamente aumentar en 30, 70 o 120 por ciento,
‘Cvando se verifica un aumento de salarios es nomal que, -en bérminos
porcentuales, las categorias mejor remuneradas recilban sumentos
menores. kEn otras palabras, al verificarse un aumento de 30 por cienio
en el salario promedio, lo mfs probable es que ocurra una elsvacicn
porcentual mayor en las categorfas mfs bajas, compensada por una
menor en las mis altas. Ya se ha visto que, dada la diferente compo=
sicién cuaiitativa de la mano de obra; para un determinado salaric
nase cada aliernativa parte de un salario promedio supevior & la
alternativa que la precede,

/Cuadro 14
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Cundre 14

CCSTO UNYTARIC DE PRCDUCCICN BLJQ DISTINT.S HIPCTHSIS DR
COSTCS DE FLCTORES

(En_ddlares por metro)

e 1 - — e o m———_—

Sueldo promedioc de la mano de obrad/ Tasa apun] de interés del eapital
Incremento sobre Délares
el nivel actual por 4% 8% 12% 163
(Poreientos) hora J

‘.'L t‘ -
&lternativa A Couste por metro de tejide

-—

fctual 0.587 ~ - 0,207 0,218
30 0,763 o C,213 0.224 0.234
70 0.998 0.22L 0.234 0.245 -

120 1,291 0.251 0.261 - -

heotual 0.615 - - 0.191 0.202
30 | 0.799 - C.189 020G 0R12
70 1,045 0.190 0.202 0,213 -

120 1.353 0,206 0.218 - -

Alternativa G

Actual 0.721 - - 0.185 0,198
30 0,937 - C.18L 0,193 0.205
70 1,226 0.178 0.190 0,202 -

120 1,586 0,190 0,202 - -
af Segdn la tabla de salarios contenida en el cuadro 5. 5i los auwrentos fueran

uniformes, los incrementos sefialados proporcicnerien los siguientes salarios
por hora en ddlares: (véase tanmbién nota 24/).

Incremento  Esnecializada Semi-especializada No especializada
90 por ciento  0.65 | 0,45 0.732

70 por cicnto 0.85 .59 0.2
120 por ciento 1.10 0. 77 0.55

Jun sacrificic



un secrificio sin nigupa conpznsacién, ni ain de orden social, puesto cue
la baja rentabilidad estaria impidiendo la formacidn de un excedente para
reinversién condendndolo a la sstognacién, En este caso, aln a cosba del

sacrificio del nivel de empleo, cabria ele sir la aJternat+va intermedia.

Supdngase shora que ‘61 costo de la mano de obra se elevara en _
70 por ciento 2 sobre el nivel actual ¥ que el capital se nantuviera a
la tasa de 12 por ciento arwal, En eﬂte caso los costos de prodﬁcciéh
arrOJarlan lndlces de 100, 87 y 82 para las alternativas A, B y G respece
tivemente, De nuevo se comprueba que la reduccidn mis fuerte se verifica
al pasar de A a B (13 por ciento), en tento que al pasar directamente de
A a C sdlo se ahorrarfa un 5 por ciento adicional. Como puede verse, la
alternativa intermedia todavia esti en condiciones de hacer frente a
considerables aumehtos de salarios y mantener su superioridad competitiva
aunque estos aumentos no sean éompensados por una correspondiente reduccidn
en el costo del capital, N
‘La tendencia gereral, sin embarzo, es que la elevacidn en el costo

de la mano de obra = que significa un proceso de desarollo de la industria -
acompafie 2l avmento en la disponibilidad de capitel ¥y la consiguiente
reduccidn en la tasa de interés que define su costo, EL cuadro 15 presenta
algunas suposiciones de esa natursleza y resume lo gue sucederia a los
costos de produccidn si se verificaran las combinaciones pre-establecidas
de los costos de los factores, Ln este caso, la alternativa intermedia
presentaria ventajas sobre las demds en las dos primeras etapas, es
decir; soportaria un aumento del 30 por ciento en la mano de obra y una
reduccidn al 12 por ciento en el capitals Pero en el momento en gue el
capital bajara a 8 por ciento, las ventajas pasarfan a la alternativa C
(vénse tarbién el grafico II). Si se verificaran lns combinaclones
nostradas en el cuadro 15; la alternativa A tendria pocas posibilidades de
competir en cualguiera de las etapas ¥ su eleccidn significarfa un sacri-

ficio elevado en la productividad,

Qé/ En téminos reales es una elevacién fuerte ¥y poco probable cue ocurra
sin modificaciones importantes en la estructura de la economia; el
ejemplo se considera con el objeto de analizar el comportamiento de
las alternativas en condiciones extiemas,

/Cuadro 15
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Cuadro L5

COSTO UNITARIO DE PRODUCCION SEGUN ALGUNAS
COMBINACIONES DE COSTO DE FACTORES

Hipdtesis Cifras absolutas Cifras relativas

Costo de la Costo del

nano de obra capital

{Porciento de (Tasa amual alternativas Alternativas
incremento sobre de interés)
el nivel actual) (Porciento)

A B c A B C
Aetual 16 0,218 0,202 0,198 100 93 91
30 12 0,224 0,200 0.193 100 &9 86
. 70 8 0,234 0,202 0,190 100 &b 81
120 4 0251 0,206 C.1%0 100 £2 75

/Grafice II
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(0STO DE PRODUCCION SEGUN DISTINTAS
HIPOTESIS DE COSTO DE FACTORES

Costo unitario
de produccidn
(délares)

i
0,28 -

fternativa A

@]
a
N 3]
o~ -3
e

)
R
b

&

o

L]

O
[.]
N
=
—— e 4rx.. pesy ..,.,4‘_?.—‘.;_‘ e

0.22 -

e Alternativa B
0,21 /

.—f"/
0020 F e
0,19 = J Alternativa C
0,18, L - ,|;1 ,_m,“lo",_ T T J .
16% 12% 8% L% Taza de interés del capital

Actual 30% 70% 120% Costo de la mano de cbra
(inerementos sobie el nivel actual)

Fuente : Véase cuadro 15,
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Lls Lo ecepsrided de amovhizacidn de ln owpresa
V. ek gxecedent e cisponible para rejuversicn

Hasta aquf se han discutido alguncs aspectos cue dicen relacidén, princi-
palmente, con la economia de la empresa aungue constituysn también el
fundamento para la discusidn de la selececidn de técnicas a nivel
macro~econdmico. AL discutir los problemas desde el purto de vista
micro~econdmico ha sido inevitable hacer referencias a problemas que wds

len se situan en el terrenc macro-ccendmico y aqui tampoco se podra
gritar enbtrar en consideracioncs sobre problemas que en realidad dicen
relacién con la smpresac '

| Se examinaron bisicamente las variaciones exmperimentadsas wpor los
costos de produccidn el cambiar de tecnica de pioduceidn v al variar los
precios relativos de los factores productivos. EL endlisis hecho raine
los elementos necesarios para la apreciacidn gue se propone realizar en
esta parte, pero couvendria complamertorlo con una informazcidn adicionals
Ja capacidad de cade alternativa para recuperar el capital invertido,

Para determiner la capacidad de amortizacidn de cada fibrice y la
correspondiente disponibilidad nara reinversidn serd necesario hacer una
rdpida consideracidn de la metodologia ewpleada en este eshudio, ifrente
a lasg peculiaridades propias de la industria textil en la regidn. Los
costos de produccidn presentados en el cusdro ¥ incluven la remmeraciéa
del capital, que serfa el costo pagads ¢ vno de los ivctorns de produceidn,
independientenente del hecho de que sea apertzdo —~ totolmente o en parte -
por el enpresario mizmo o por terceros. FEn cualguiern de estos cascs, esa
ragmmeracidn estarf disponible ol término de cnda periodo para reinvensidn
ea el uismo o en otro sector, Los costos de produceidn mencionsdos no
incluyen la utilidad normal de la empresa que representa la pemuneracion
del empresario por el trabajo de orgenizacién de la nrcduccidn, Una parte
de esta utilidad tembién estord disponible para reinversidn, al final de
cada perfodo, dependiendo su monto de le mayor o menor propensidn morginal
al zhorro demostrada por el emndrasaric.

/Para calcular
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Para calcular el excedente total de reinversidn seri necesario estaw
blecer una hip8tesis sobre el nivel de ingresos de la empresa, Esta hipbe
tesis se construiri suponiendo un precio de venta del producto fabricado de
OeR5 dblares por metro.'gé/ El mayor excedente reinvertible es alcanzado
por la tecnologia C que arroja la cifra de 0,078 ddlares por metro producido,
que equivale a un aumento de 26 por ciento sobre la cifra obtenida por la
alternativa As 0,062 d8lares por metro, La alternativa intermedia propor-
ciona un aumento de 19 por ciento sobre la alternativa A, con un valor abso- .
luto de 0,074 ddlares por metro. (Véase el cuadro 16 y los grificos III y IVe)

Si se compara con el incramento que se verifica en la inversién unitaria
se puede ver que el excedente reinvertible crece en la misma proporcién al
pasar de una alternativa a otra, pero si se compara con el crecimiento de
la magnitud de la inversidn total necesaria, la altemativa intermedia
ofrece la mejor relacifn, BEsto significa cque, de no ser el capital un
factor limitado, la tecnologfa C serfa la que proporcionarfa mejores resuls
tados econfmicos, dade que pemitirfa una elevada tasa de formacidn de
capital. Pero como sblo se dispone de un limitado stock de capital, la mexdi~
mizacién de los beneficies - considerando entre otras cosas la magnitud de
la inversién total, el excedente reinvertible, la creacidén de oportunidades
de empleo, la rentabilidad del capital (que pasa de 16 a 20 por ciento entre
A y B y apenas a 21 por ciento en G, no computada la remuneracién del
capital) seri alcanzada, hasta donde puede preverse, por la alternativa
intermedia, (V&nse los fndices correspondientes en €l cuadro 17 y el
gréfico V,)

El excedente proporcionado permite que se recupere totalmente la
inversién al término de la produccidn de 72, 76 y 83 millones de metyros
tejidos en las alternativas A, B y C, respectivamente. Obsérvese que si
el rendimiento de la inversidn fuera igual en las tres alternativas, las
cifras de produccidn antes mencionadas deberfan ser rigurosamente proporcio=

nales a los Indices de inversidn unitaria, lo que no ocurres Por el contrerio,

26/ El empresario tratori de vender su producto al mis alto precio que le
permitan las condiciones de competencia del mercado, independientemente
de cuiles scan sus costos de produccidén. En condiciones normales del
mercado, es prictica comin establecer el precio de venta minimo calcu-
lando un 30 por ciento de recargo sobre el precio de costo (incluida
la remuneracidn del capital). Si el precio de venta no alcanza a este
valor, el artfculo se considera oneroso y la fibrica tratari de suprimir
o reducir su produccidn sustituyéndolo por otro mis rentable,

/Cuadro 16



E/CN.12/746
Pég, 52

" Cuadro 16

DETERMINACICN DEL EXCEDENTE DISFONIELE PARA REINVERSION

(Valores en délares)
Altennativas
Conceptos . :
| A B ¢
I, Ingresos totales af ~ = L 208.250 . 4 907 250 . 5 373 750
Costos totales b/ : 3491835 3742632 . 3 985 466
Utilided bruta anual : 716 415 L 164 618 .1 388 284
II, Excedente reinvertible : . |
Utilidad disponibls ¢/ . - 286 566 465 847 . 555 313
Depreciacidn ‘ 227751 - 302 339 349 976
Remuneracidén del capital - 534 100 679 025 . 780 916
. Total 108 7 Lz 1 686 205
ITI, Excedente reinvertible por _ o
. wiidad de producto: - 04062 0,074 . 0.078
IVe Capocidad de amortizacidn de la . -
invessida tonel (afios) Le2l 3491 3485
af Al pravio c¢e venta estimado en 0.25 d8lares por metroe
b/ Lo curios de produccién son los del cusdro M, es decir, se ha utilizado

la kipCtesis del costo de la mano de obra especificado en el cuadro 5 y
la tasa de interés de 12 por ciento amual,

g/ 40 por ciento de la utilidad bruta anual que sobran después de las deduc-
cicnes por concepto de gratificaciones, impuestos, distribucién de divi~
dendos, formacién de fondos especiales, etce

. JGréfice III
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Grifice IV

INGRESO, COSTO Y EXCEDENTE TOTAL DE
REINVERSION POR UNIDAD DE PRODUCTO

Délares

0.26 ~

0,24 [

Utilidad brutq
0.22 -

0.20|.

0,181

0.16 1~

0.14 -

b4

Ingreso unitario

0,12 ’ :
Otros costos

0.10

0.08 |~

_1
A'4
Costo unitario

0,06

0,04 |

Vv
edente reinvesti-

-

0,02}

e tobal

“““Ti%f”" st

!

0.00:~

Alter-  Alter- Alter-
nativa nativa nativa
A B C

Fuente : Véase cuadro 13,

/Cuadro 17
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Cuadro 17

RESUMEN DE LOS PRINCIPALES COEFICIENTES DE EVALUACION Y OTROS INDICES
AFECTADOS POR EL NIVEL TECNOLOGICO; AL COSTO ACIUAL DE LOS FACTORES

Nimeros Indices

Conceptos Alternativas
A B c
Costo unitario | 100 92 89
Inversién unitaria 100 109 115
Relacidn producto=capital a nivel
de costos a/ 100 76 68
Relacidn producto capital (total) b/ 100 92 ' 87
Inversién por persona ocupada 100 190 310
Personal ocupado por unidad de producto 100 57 37
Valor a.gréga.do por persocna ocupada 100 145 21
Excedente reinvertible 100 119 126
Inversién %“otal requerida ¢/ 100 127 46

a/  Excluyédndose la utilidad bruta (v8ase el cuadro 11),
b/ Compntéindose una utilidad bruta estimada.
&/  Inversién total necesaria para la implantacién del tomafio mfnimo econdmico,

JGritico V
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PRINCIPALES COEFICIENTES DE EVALUACION Y OTROS INDICES
AFECTADOS POR EL NIVEL TECNOLOGICO

Indices
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Fuente : Véase cuadro 17,

Inve Excedente Valor a-

por per- ocupado digponible gregado

sona ocu~ por unidad para rein-~ por per-

pada de producto versidn sona oCu-
pada

/mientras que
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mientras que el volumen de produccidn necesario para obtener la amorti=-
zacién de la inversidn tobal muestra indices de 100, 105 y 115 para 4, B yC
respectivamente, los indices de inversidén unitaria som de 100, 109 y 115,
Fn otras palabras, el esfuerzo realizado para recuperar la inversién hecha
es inferior en la alternativa intermedia,

El volumen de produccién requerido para amortizar la inversidn aumenta
en la medida en que se eleva el nivel de automacién del proceso, No
ocurre lo mismo con el tlempo necesario para este fin, puesto que la capa-
cidad de produccidn no se mantiene igual y hace que, al aumentar ésta, se
reduzca el plazo de amortizacibne En efecto, la inversidén total se recu-
perarfa al cabo de aproximadamente 4 afios y 3 meses en la alternativa 4,
3 afios y 11 meses en la B y 3 afios y 10 meses en la alternativa C, /)
Aqui también puede observarse que lo que se ahorra en tiempo al pasar de
la alternetiva intermedia a la mds avanzada es insignificante,

2, Resumen y discusién de las opciones planteadas

A la luz de los resultados obtenidos hasta aqui el problema de la seleccidn
de técnices de produccidn en la industria textil algpdonera'ggf no se
presenta tan complejo come podrfa parecer si se considera que una solucién
puramente econfmica diffcilmente es aplicable, es decir, que cualquiera
solucidn implica emitir juicios de valor y es, en dltima instancia, una
decisidn al nivel de politica econfmica,

Las dos tesis, una que defiende la maximizacién del producto y la
otra que aboga por la maximizacidn del excedente de reinversidn son indis-
cutiblemente antagénicas. ILa aplicacidn en forma absoluta de cualquier
de ellas, dado las posiciones extremas que ocupan, serfa temeraria en una
industria como la textil que, puede decirse, se encuentra en una fase de
Wyransicidn tecnollgical recién comenzada,

27/ Bstos cifras suponen un aprovechamiento total del excedente como capa—
cidad de amortizacidn lo que puede no ccurrir nommalmente en la
prictica, es decir, no deben ser tomadas como capatidad de amortizacidn
de una empresa.

28/ Dada la similitud de los procesos preductivos y de la evolucibn tecno~
18gica de los equipos en otras ramas de la industria textil, los
resultados aqui obtenidos podrin ser generalizados, abarcando la
nanufactura de otras fibras sin riesgos de grandes distorsionese

/BEn el
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* En el caso presente existe una flagrante desproporcién en la intensidad
- ¢con que se modifican los diversos fIndices comparados én las .tres alternativas
planteadas, Se obtiene una discretad elevacién en el excedente reinvertible
a costa de una violenta reduccién en'el nivel de empleo. Por otro lade, las
modificaciones de mayor magnitud se verifican siempre que se pasa de la
tecnologia més atrasada a la intermedia, tornidndose en algunos casos carentes
de importancia las que ocurren entre &sta y la mids avanzada., (Véase el
cuadro 17.) - '

- Teniendo piresente que para obtenér una wnidad de producto la alter-
nativa B demanda 57 por ciento de la mano de obra ocupada por la alternge
tiva A ¥y que la alternativa € la reduce a tan sélo 37 por ciento, 0 sea
~ visto desds otry dngule -~ que la formacién de ma oportunidad de empleo
en la alternativa B exige el doble de capital exigide por 4 y la alternaw
tiva C exige'tres veces mis y considerande también el impacto que una
eleccién de esta naturaleza tendria en paisea donde el opsempleo, abierto
o disfrazado, es un mal crénlco, no cabe duda que la alternatlva que garan-
tlza el mdcimo nlvel dc ~ocupacidn es la més aconseJabTe.

Existen, sin embargo, otras con51deraclones que hacer. La relacldn
producto-capital dlsmlauye en la proporclon en que se automatiza el
proceso productlvo, es decir, a medida en que el proceso se toma de
"eapital intensivo", En consecuencia, desde el punto de vista de la producn
tividad del capital la ele0016n otra vez recaerfa en la alternativa 4,
puesto que ésta es la que ofrece la relacidn producto-capital més elevada,
Sin embargo, la meyor relacidn producto -capitel no asegura la tasa més
elevada de crecimiento. Al contrario, como el valor agragado aumenta como
consecuencia de una mayor participacién de la remuneracién del factor
trabajo, la porcidn adicional de producto asf originada serd apropiada  por

- los trabajadores y destinada al”consﬁmo. De este modo, la méximizacién del
preducto no puede constituir un objétivo en sf mismo sin estudiar previa-
mente la composicidén del ‘valor agregado y el destino que se le dard al
producto. . '

‘La- seleceidn de latecnologla A con el nieco objeto de maximizar el

nivel de empleo mzpllca adenés enfrentar dos rlescOn. En primer lugar, el
excedente reinvertivie es extremadamente bajo en relacién a las dends

/alternativas, lo
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alternativas, lo que pedria conducir a un crecimiento demasiade lento del
producto bruto, En el caso de la industria textil que cuenta con un margen

de reinversidn demasiado bajo, ésta estarfa condenada a la estagnacidn,

En segundo lugar, la eleccidn de la tecnologia 4, cuyo nivel de modernidad

se considera equivalente al afio 1950, para un sector que evoluciona con

gran rapidez ~ como es el caso de la industria textil ~ podria significar

un distanciamiento demasiado grande con respecto a los paises industrializados.

In el otro extremo se encuentra la tecnologia C, cuya relacidn
producto-capital es la mds baja, pero que proporciona el mis alto exce-
dente disponible para reinversion., Evidentemente esta alternativa serd
la preferida por el empresario privado que busca la maximizacidn de sus
utilidades y el excedente reinvertible podrad destinarlo a la reinversidp
o al consumo. iceptada la tesis de que en la clase empresarial la
propensidn marginal al ahorrc es superior a la propensidn marginal para
consumir, la tecnologia mis avanzada garantiza la tasa mis elevada de
crecimiento, a pesar de que sdlo produce efectos a largo plazo. Desde
el punto de vista estrictamente econdmico las preferencias de la empresa
privada son compatibles con la teoria del crecimiento acelerado, pero el
costo social que implicaria la eleccidn de la alternativa C podria ser
demasiado elevado para esperar su compensacidn a largo plazo. En la
mayoria de los paises latinoamericanos el nivel de desempleo es normalmente
alto y de elln seria responsable la industria textil por ser el sector
industrial que mayores oportunidades de empleo podria ofrecer, BEn resumen,
la posibilidad de mantener un equilibrio adecuado entre disponibilidad de
capital y oferta de trabajo sin caer en los riesgos ya mencionados, es
ofrecida por la alternativa B,

Se ha afirmado, &l principio, que cualquiera opcidn envuelve, necesa—
riamente, juicios de valor. &En este trabajo se ha buscade reunir elementos
concretos que permitan la discusidn del problema en un campo que tanto
puede ser el de la economfa en su conjunte, como el del sector especifice
de que sz trate o el de la empresa misma. La decisidn tendri cue ser
necesavianente politica y en esto no hay nada de nuevo. Io que cusnta es
que antes de tomar las decisiones, las autoridades se premunan de las
informaciones técnicas indispensables para la formacidn de sus juicios.

/ANEXO
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Cuadro 4

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DEL PRODUCTO ESTUDIADO

E/CN,12/746

. Eosde (urdinbre y trama)
Titulo Ne (gardado)
Coeflelente de torotén
Vueltas por pulgads
Tipos de slgeddn

Tojide

Ancho en estado de orude {em)

Hilos por eentfinetros

Pasadas pop uant';f;netro

Total de hilos de urdimbre a/
Cortraoeidn do la urdimbre .(po;ceiﬂ.ajo}
Contracoldn do 1a trame (porcemtajo)

_ Pess por metro lineal (gramos)

10_‘59_:.!'._

Urdinbre
Trama

Peco por metro ouadrade {gremos)

T4po de construneidn

18
4,00
1
1 316"

90
20

1 880
743
743

e B

14k
TRLA

g/ Com orillas de hlo triple.

#Cuadro B
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Cusgro B
'HLAN DE PRODUGCION
MNtornotive A
Btapas do Tfuto Tfule Batiease T"':t:“’s Volootded Rfictenele togson
e . @ unidad

producelén produoidfﬁﬁaimeﬂtauion 1 pulgade  opetacidn ﬁ?:?:?‘ hova

Betén 0,0012 - - 9alt 90 180 g
. Carde 0412 0o0012 100 - 1% rpm 90 gn

Estiradora X Oel2, 6/0412 6 - 240 ples/min 85 18"

Estiradora IT 0412 €/0412 é - 240 ples/uin 85 b ¥ L

Mechera 0.75 0sl2 6,25 1,00 500 rpm 76 ' 8220g

Continua 18 0475 ol 17 9100 rpm 90 2l

Conere 18 15 - - Loh yd/min 70 505 g

Caniliera 18 18 - - 310 yd/min %0 190 g

Urdidora - 4 ollindros de 470 hiles 40O yda/min 50 168 ks

Engoladora - - - - 48 yd/min a/ 50 @

Telar - - - - 180 golpes/min 85 459 m

&/ Admitidndose una enpecided mexima do eveperacién de 227 kg por hora y un contenide de humeded
de 12 updimbro do 150 por glenta,

/Cuadro C
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Cuadre C
PLAN DE PRODUCCION
Alterrativa B

: 2fhilo Torsiones  Velooidad Efiolen~ Frodues.
Etapas de producoidn Miulo do ali~  Estiraje  por de , ola {pope 4ion por

producido  pantnaidn plenda operacion centa jo) m:lida.d

Qe

Batdn 0,0012 - - - 11 rpo 95 A0kg
Carda 0,12 0.0012 100 - 21 rpm 90 12 kg
Cetiradora I 0.12 6/0.12 6 - 700 pies/min, 7l k8.5 ke
Estiradora II 0.12 6/0412 6 - 700 ples/uin, 74 U645 kg
Mechera 0,75 0,12 6,25 1,00 000 rom 76 90 g
Contima 18 0,75 24 17 500 rpm 90 25,1 g
Cenera 18 18 - - 600 yd/min 70 e g
Canillera 18 18 - - 800 ydAnin 80 11iko g
Urdidora - L} etlindres de 470 hilos 600 yd/uin 50 253 kg
Enocoladora - - - - 5 ya/min a/ 50 9k kg
Telap - - - - 200 gelpes/min 90 5,40 m

e/ Admitiéndoge una capmcidad maxima de evaporacion de 517 kilogrames por hora y un contenido de humedad

de la urdimbre de 150 por clento.
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Ouadro D
FLAN DE PRODUCCION
Alternative C
Eta.pas dti 7fhule Tftulo de Estiraje Torsionss Velecldsd da.  Effetencia f""d:z:itfn
pmduc?:l.on . producido slimertacidn - . por pulgada | operacidn (poroema‘je) ::xir:ad
Batfn -~ 040012 - = - 12 .rpm 95 . 230 k8
Cerde H Cel2 Q'.oom 100 - 35 rgm 90 "
Estiradora I 0,412 6/0,12 6 - 1600 ples/min 7l 66.5
Estiraaore;rr 0.2 6/0,12 é - 1000 plos/min 7l 6645
Mochera 0.75 62 65 1,00 1 200 rpm "8 1 3C0 g.
Contima - 18 0475 D S [ 10 500 rpm 92 2842 "
Conera. ‘ 18 18 - - 1 250 yd/min 85 1920 "
Carillera 18 18 - - 560 yd/min 85 1 40 v
Urdidors. - 4 oiirdros de W70 hilos | 600 yd/uin 50 253 ke
Ercsladora - - - 61 yafuin g/ 50 103 ke
Tolar - - - - 220 golpes/win 20 5«94t m

o/ hdmitidndoce uma ocapadvidad mduima de evaporacifn de 317 kg por hora y un vonmtenide de humeded de la urdime
bre de 150 por clemto, - -

/Cuadrs E
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PROCRAMA DE PRODUCCION Y REQUISITOS DE MARUIMARIA

Alternativa A

Progducolién Dasperdicio Unidades produce
Frograa :::l_ta:i: req?z‘;:ilda. Kif:: d—fg;orneg ' Tedri-twas Efeoti~ Nﬁ’:z"’
(kg) o/ po I(‘ksa gramos taje vas v:is péguinas
Batén 4 1o 8 280 Y36 540 2 2 I4nes
Carda 184 7 783 Loy 6.0 42,3 4y il
Estiradora I bk 7 744 39 0.5 1847 20 5 de 4 entregas
Estiradore II oy 7 705 39 045 18.6 20 5 83 4 entregas
Mechera 18860 7 667 38 0e5 406 Liz0 5 de 8% husos
Continua 0a 554 7 552 115 1.5 13 630 13 600 34 de 400 husos
Conera 114620 7 Loy 151 200 637 640 8 de BO husos
Camillera Be970 3 594 33 1.0 Loo s A 13 de 4 huzes
Urdidora 3 864 3736 38 1.0 1 1 1
Encoladora 1863 3 700 36 1.0 2 2 2
Telar 13472 7 254 - - 531 534 534
{105.57m) (56 110m)
Entrade total de Kilcgramos Porcentajos
algodén (kz) 8 né Residupe totales 1 b2 1643
Rosiduos recuperades (kz) 461 Reeiduos reouperados s} Se3
Congumo diarie de
algeddn (ke) 8 255 Desperdicio real 961 11.0
Consume anual de
aLgPGSn {toneladas) 2 478

_g_/ 23 horas do trebajoe

/Cuadro F
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Cuadre ¥ -
PROGRAMA DE PRODUCCION Y REQUISITOS DE MAQUINARTA
Alternativa B '
! Pr;bd.ucciﬁh ’ Desperdicio 'Uﬁidadaga_ pz:o- ) o
— Uriteria  Total re= por dfa ductives Nimere
sauina por dfs  Querida’ Kilow  Porcem  Toeo- Efac~ de
{kz) of pohtg) gramos taje  riees tivas méquinas
Batdn 4 830 9 660 508 540 2 "2 Lfnee
Carda 276 9.080 580 6.0 3249 3 34
Estiradora I 1 070 3 035 5 045 Bk 10 5 de 2 entregas
Fotiradora II 1 070 8 930 L5 0e5 8.4 10 5 de 2 entregas
ligehora 20,4930 LR s 0s5 h27 430 5 de¢ 86 husos
Contimua 0e 577 8 811 134 1.5 15 270 15 200 38 de 40O muscs
Conera 17,308 8 635 176 240 Iy 500 5 do 100 husos
Canillera 264220 L 189 L2 1.0 160 180 5 de 36 hugos
Urdidora 5 820 L 360 Ly 1.0 0.7 1 1
Encoladora 2 162 4 7 43 1.0 2 2 2
Telar 164150 8 506 - - 527 530 530
(1244 20m) (65 L430m)
Kilogzramea Porcentajes
Entrads total de
algoddn (kg) 10 168 Rewidios totales 1 é62 1643
Rogiducs recupera- ' ‘
doz  (kg) 540 Residuos recuperados 540 Ee3
Consuro diario de F
algoddn (kg .9 620 Dogperdiclo real 1122 1140
Congume anugl de T . '
elgoddn (tonsladas) -2.888

8/ 23 horgs de trabajos

/Cuadro G
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Cundroe G
FROGRAMA DE PRODUCCION Y REQUISITOS DE MAQUINARIA

Altornativs O
Produceién Desperdicio Unidades pro=
_ - Tetal re- por dfa duetivas Wémere
T“iéquma Unitaria querida Kiiow Poroens TEG«- . Efeotie de
por da  por dfa aramos teje ricas Yog maquiraz
(k) &/ (xg)
Bgifn 5 290 10 580 557 90 2 2 Lines,
Carde ' 460 9 9us 635 640 21.6 22 22
Egtiradora I . 1 5% 9 895 50 05’ G4 ] 4 de 2 entrogas
Estiradora II 1 530 9 846 g 0e5 6ol 8 b do 2 cafreges
Maohera 25,300 9 %9 ho 05 18 390 I de 78 tmsos
fontinua 04T g 650 14y 1.5 14 890 14 820 39 de 280 husos
Conera o Lk 160 9 Lg7 193 . 2.0 2k 220 22 de 10 huses
Cznlllera 33.580 4 588 ug 140 137 1kl 4 de 36 husos
Urdidora 5.820 i 975 48 1.0 0.8 1 1
Encoledora 2 370 4 707 ) 1.0 2 2 2
Telar . . 17476 9 315 - - - 524 524 524
(1360.62m) (71 650m)
Kilozramos Fo roen'ta.;‘l )

Entreda total do .
wlgoddn (kg) 11 137 Residuos totales 1 822 1645
Residuos recupecra= '
dos (kg) 590 Residuos recupsrados 590 5e3
Consumo digrieo da
algoadn (kg) 10 547 Desperdicio real 1232 11.0

fonsume snual de
Algoddn (toneladas) 3 164

o 23 horas da trabajos

/Cuadro H



Cuadro H
INVERSICH HECZSARIA =il EQUIPALJI=HTO
{Valores f,0.b. en délares)

Alternativa A Alternativa B Alternativa C
Discrininacién del equipo Precio Centidad Costo Precio Cantidad Costo Precio Cantidad Costo
unita~ necesow otal unita- necesa- total unita- necese- total
rio ria " ria ria Fe0.b rio ria faoole
I. Equipo principel 1 813 500 2 523 710 2 931 466
A. landeria 870 680 1 132 200 1 359 210
1. Linea_de mé.%gims para la apertu-
ra del alg Teta, de 2
batanes oo one Goupoeva, e 60 000 1 56 000 67 000 1 &7 000 93 600 1 73 0G0
2, Instalacidén de filtraje de ai -
e et ipirade de aire pa - - - - - - 13 L00 1 13 Loo
Tablero de comandp eléetric -
e Bebifroade Somandy eléetrics Sen - - - 3 500 1 3 500 3 500 1 3 500
Y, 1 iti 1 canbi to-
nagposiiiye pafa gl cenbio auto - - . . - - 5 000 1 5 000
5. Cardas 3 900 iy 171 600 7 300 34 248 200 11 000 22 242 000
6. tal t
Elggdgse.cién neumdtica para las _ _ . - _ _ 650 29 14 300
7. Estiradoras 700 4o 28 000 2 2Uo 20 4y oo 3 000 16 L8 o000
8. Urdidoras 154 h20 &4 680 230 430 98 900 285 390 111 150
%4 Limpiad i
7+ piuplaceres clroulantes pars - - - - . - 10 000 1 10 00
10, Continuas 33 13 600 L8 3co 36 15 200 sy 200 by 14 820 637 260
11, Limpiad irsulant
Conbinuag - o owlantes para - - - 32 600 1 32 600 32 600 1 32 600
12, Coneres 90 640 57 600 180 500 50 000 770 220 162 000
B, Tejeduria glt2 820 1 391 510 1 572 256
1, Canilleras 150 Uig 62 Loo 7k 160 59 840 524 1hk 75 426
2, Urdidoras 9 200 1 9 200 12 370 1 12 370 12 370 1 12 370
3. Encoladoras 21 760 2 43 5920 36 900 2 73 800 50 550 2 101 100
L, Telares 1 550 ‘534 827 400 2 350 530 1 2U5 500 2 6o 524 1 383 360
II. Equipo auxiliar 11 550 36 610 45 570
A+ Yilanderia g 8-";_;0 16 230 16 4o
1. Balanzas diversas - - 2 000 - - 2 000 - - 2 Q00
2. V tra -
rﬁggnes para transportse de mate . - 500 _ _ 1 800 _ _ 2 400
3. Horquille necdnice 3 000 1 3 000 3 000 1 3 000 3 Q00 1 3 000
%, Zquipo para mantencidn de serdas - - 50 - - 6 200 - - L 450
5. Zguipe para mantencién de continuas - - 2 8oo - - 2 8oo - - 2 Boo
&, Compresora de alre - - - 350 1 350 Lbgo 4 1 800
B. Tejedurfa 3 100 20 380 29 110
1, Anudador- de wedimbre - - - & 000 2 12 000 & 000 2 12 QGO
2+ Equipo para la prepuracidn ds apresto - - 2z Boo ~ - b 200 - - 7 650
3. Vagones para transporte de moterial - - 300 - - 800 - - 1 500
U, Miquina para limpiar canillas - - - 2 200 1 2 200 2 200 3 6 600

(UCTSNTOUOD) H oapeny/

De Compresora de aire - - - 680 1 &oo £50 2 1 360

g9 *deq
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Cuadre H {conclusién)

Discriminacién del equipo

Alternztiva A

fiters

Cantidad Cogsito

Alternativa B

Precio Cantidand

Costo
%

Alternativa €

- frggie

Cantidad

I expen)/

necesa- otal unito- necesa~— otal Nnecesae total
rio ria f.0,.b, torio riz +0eDe tario saria fe0uba
IIT, Ascesorioes 89 152 b9 282 85 906
fe Tilanderfa 43 202 49 622 b6 756
1, Barrag para rollos de napa or
caraa) © ra (5p 1 132 132 1 102 102 1 66 66
2. Botes para cardas (2 por tardas) 15 &5 1 320 15 68 1 02¢ 15 Lty 660
Botes para sstirsdora or B~ ” -
3 Bokes poTe. Creirgaor degcherJ‘}:’ 15 1 1%6 16 8oo i5 1 000 5 00C 15 592 15 550
4, Bobi o magh 2.5 T
» Bobinas parc meghora (2.5 por (nil) 700 3 23 800 (ms1) 700 38 26 €00 (u11) 700 37 25 900
Bobin nti L}
5 Dobipas pora continua (3 por (md1) 150 5} 6 150 (ut1) 150 3 6 900 (mii) 150 5 5 750
Be Tejedurfa : 40 950 39 660 ' 39 152
1. Canilles para_tra:s 20 huse : . ;
S 30 pok tolar {20 port ‘(mdl) 150 25 3 950 (mil) 150 20 3 000 (mi1) 150 19 2 350
2, Conog de mader 2. por huso mis :
3 600 porrm‘dié‘mgg,)m use ma {mil) 300 4 1 200 (1) 300 3 900 (mi1) 300 3 900
. Cilipdr d1cad 1 ' , ’
3+ Cilipdros vage fndieadoras (19 por 165 o4 3 960 165 2 3 960 165 24 3 960
U, Lizos, lanzaderas, peines, eto, ' i
(US$ &0 por telar) 66 53L 32 clio 60 530 31 800 60 52l 31 4ho
IV, Varios 256 QOO 337 500 397 GO0
4o Talleres de manteneidn y celdera - - ‘4o oo - - Lo aco - - 4o aco
B. Laboratorio - - 25 000 - - 25 000 - - 25 000
€. luebles ¥y miquinas de contebilidad - - 4 o0p - - 12 009 - - 30 059
D. Accesorios no especificados {5 por
* siento sobre I+ 113 - - 91 270 - - 128 020 - - 148 850
E. Eventuales (5 por ciento sobre
I+II+ 11T} - - 95 730 - - 132 Lo - - 153 150
Total hilanderfa 927 732 1 196 052 1 h22 U264
Total tejeduris 984 870 1 451 550 1 8o 516
Total varios 256 000 /337 500 397 000
Total zeneral 2 170 602 2 987 102 o Sy

69 *Eeg
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Cuadre I
INVARSION WECFSARTIA EN EDIFICACTONEZS E INSTALACIOMES AUXILIARES
(Valores en délares)
Alternativa 4 Alternativa B Alternativa C
Costo por
Espeeificacionos metro Area Cogto Ares Costo Area Costo
cuadrado  reque- . 401 reque- total reque~ total
rida rids rida

I. Edificacionss (4rea total) 16 830 431 080 17 050 639 320 16 530 £19 880
A, krea de produceidn 36 13 680 Loz 480 13 860 49§ 960 13 430 483 Lo
B, Ares de servicios 44 3150 138 400 3 190 b0 360 3 100 1346 Yoo

II. Instelacibn de iluminacién
fuerza y 12 15 830 201 960 17 050 264 600 16 530 198 340

11T, Instalacién de aire goondi-
cionado 15 - - 3 000 a3/ U5 000 15 530 247 950
IV, Instalacién de luddificacidn 5 9 410 b/ U7 050 6 360 o/ 31 800 - -

V. Instalacidn de agua y vapor
(ineluso calderas) - - 42 o000 - L2 ooo - 42 000
Costo total - - 922 090 - 562 720 - 1108 190

E/ Aire acondlcionade en la sala de continuas.

b/ Humidificacién en las salas de eontinuas y telsres.

o/ Hunidificacidn en la sala de telares,

/Cuadro J
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£

Cuzdro J

ESTIMACICY DEL CAPITAL DE TRABAJO MINTMO NECESARIO PARA LA CPERACION DT LAS PABRICAS

{Valoras on ddlercs)

Gonconios Alterrativa Alternciiva Atanstiva
© 4 ‘ B c

I. Eristencis mfniwa do materia

priza 274 000 49 6co - 350150
II. Fatorial en ourso do fabricacidn 83 220 83 950 B 640
IIX. Gxiztonele da productos elaborades 4y 610 Ia 970 b3 320

IV, Ixictencia de plozes o repuesto : _
¥ matorias cocundsrias 35 270 5¢ Lyo 58 630

V. Dipponibilidad.: minimas en

ef ectivo 25 L6o . 25 760 26 620
Total dol copital de trabajo 460 560 ) 21 750 555 360

PBascs do la eetimacddn

Consente I, Lo oquiwaleate & 2 mesos de produccidh,
II, Diez dias de produccidn a sostos do materie prima y mano de obra (incluso cargas soclales),
IIT, Cince dfs do produceidn o costos do rateria prima y mane de obra {(incluco cergps socisleos)s
IV, Dog por cieato sobre al walor del equipe prineiml,
V. Uzopor cimnto sobre los costos anueles do materia priza y mano de obra, (incluce cavms
secinles). ’ :

/Cuadro K
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AFI
Cuadra K

INVERSION TOT/L WECESARYA SEGUN LAS DISTINTAS HIPOTEZSIS DE PRODUCCICM

{valores en ddleras)

-

” YR b am b

ESPOGific&GiOn Litornativa Aiterngtive Mternativa
A B c
I, Inversion fijfa 3 992 780 5 136 792 5 9un 373
A, Edif’caciones e instalo=-

viones aurillares a/ 922 (90 962 Y20 1108 2190

Be Equipos b/ 2 170 402 2 987 102 9 L5g olio

Ca Metes y seguros of 217 060 298 70 345 oyl

D, Castos de monieje d/ 36 675 126 185 146 573

E. Gastos pre-operacionales o/ 102 012 131 2l 151 821

P, Intereses durante la construccicn £/ 490 341 630 834 429 753

11, Inversidn elrculonte 460 560 5o 750 565 360

A. Capital pernanocnte ds trabajo g/ kfo 840 521 750 565 350

III, Inversidn toiml 4 453 sho 5 658 Sl 6 507 633

a/ Segin el ouadro I

b/ Segin ¢l cuadro H.

_g/ 10 por clento sobre ol valor total dsl ecquipo.

4/ 5 por cicnto sobre ol vaelor del equipo prineipsl, (segi el ouadro H),

.9./ 3 por ciento sobre €l valor de las movilizaslones tdeniens,

£/ 12 por clento el alls sobre los rubros 4 a E, durante un pordodo de 14 meses,
g/ Sogin el ouadro J.

/Cuadro L



Cuadro L

DOTACICN DB FERSOI‘IA].; Y CCSTO ANUAL DE LA MANO DE OERA
(Valores en dflaves)

Cles Salzo Alternetiva A Axternativa B Aiternztiva €

Cargo sifi=  pio Personas ocsupadas Costo Personasz owupadas Coste  Fersenas ccupsdas Costo

%2=  h - total total - o totcl

cifn o 1020 30 L 10 29 3 popey 20 39 o =

a 31/ . tusns turne turnc anual  furno turns turno enual  {urno turns turno sl
I. Hilanderfa : - 250 222 940 133 121 128 82 76 840
A~Preparacidn ‘ 69 65068 b3 b2 odfh z8 31248
- Blimentader da sbridores ¥ 025 1 1l 1 3 1 920 1 1 1 3 1220 - - - = -
Operadon de beianes vV 0.3 1 1 1 3 268 1 1 1 3 28 1 T Y 3 2 6%
Cperador de cardas Vv 0.35 2 2 2 6 5 376 1 1 1 3. 26081 = - - - ~
huriliar de sardas ¥ 025 3 3 3 9 5 §o 2 z2 2 6 3 840 ? - - - - 5 g,e
Operador de’ estipadora v 0,35 5 5 5 15 13 4o 2 2 2 & 5376, 3. 3 3 2 8 064
Operador de mechera v o0.35 3 3. 3 g o0&l 2 2 2 & 5 376 } 2z 2 2 L 554
tbricagce oo ook 2 o7 o2 o5 o3RO orodimiioToni e

caaoe 2 - - ’ - o ¥
Barpeder F 0025 2 2 1 5 3 120 1 2 1 a 1 920 1 1 - 7 1269
Capataz de mantensifn F 0475 2 2 2 [ 11 520 2 1 1 7 560 1 1 ) a 5 260
Capataz de produceifn F 075 2 1 1 L 7 550 2 i 1 L 7 560 2 1. 1 7 55
B~Continuas y ensonadoe 181 157 i52 ’ 90, 79 cfo = i'_f?‘igg
Hilanderes ¥ 0035 12 12 1§ 36 32 256 8 8 8 2% 21 5c4 5 5 5 15 Ao b
Cerbiader de capulas ¥ 0425 g+ 4 13 11 £20 4 4 4 12 7 650 3 3 3 g 5 760
Capgador ds corbinuas v 0,25 2 2 2 6 3BwW 1 r. 1 3 190 1 1 1 35 1o
Limpiado!‘ de ¢ontimias V 0925 2 2 2 6 3 81}0 - - - - - - - - - - a3
Limpiador de eilindros P 0.25 2 2 1 5 3 120 1 1 1 3 1 920 1 1 1 3 1¢8
Transpartador ds hilado Vo 025 1 i 1 3 1 520 1. 1 1 3 1 520 1 1 i 3 1520
Cambiador de sursoras ¥ 0229 1 1 - 2 1200 1 - - 1 600 1 - a i 603
Operador de coneras Vo035 32 32 32 9 86aé 12 12 12 36 3225 b4 b o1z 10 735
Barredor . P 0425 1 "1 v 3 1920 1 10 1 "3 Tigzo 1T 1 1 3 g
Cepataz de mantensidn P o,,;g, 1 1 1 3 g ;60 1 2 - 2 3 600 1 1 - 2 3 £e2
Capatez de producolln F 075 1 1 1 3 760 1 1 1 3 5 760 1 1 1 3 5 750
I Zefedurds 330 290752 232 A1 8z 359 159 80y
o A=Ereparecifn . : 12 Lﬂg 904 70 €3 600 L
I Operedor Co canilleras ¥ 035 13 13 13 33 34 <hh & 6 6 W 16718 3 3 3 g o e
L fuxilioe de canilleras ¥ 0:75 L : iy 12 7 €80 2 2 2 6 5 840 1 1 1 3 1 gan
3 Cperedor de urdidora v 0.3 1 1 1 3 2 658 1 1 1 3 2 668 1 1 1 3 2 Gt
Auxiliar de wedidora V062 3 1 1 3 1 920 1 3 1 3 1.920 1 1 1 3 1 90
[ Trangporiador és hilado v o 02 i 1l 1 3 1 920 1l 1 1l 3 1.920 1 1 1 3 1 5';
— Oparedor de enoeladora V0035 2 2 2 6 5 276 2 2 2 & 5 376 2 2 2 & 5 515
o fuxillar de cncoladora T 0025 b 4 4 12 7 680 2 2 2 é 3 Bu0 1 1 1 3. 1S
g Prepavcdor de apresto ¥ 035 1 1 1 3 2 638 1 1 - 2 1 &bo i - 2 1 0
o Operador armdadora V035 - - - - - 1 1 1 El 2 688 1 1 1 3 2 (fgi'f
! Remetedor T 0635 6 -6 6 1B 15 128 2 2 - 3 %60 2 2 ~ _,.{ 5 149
£ Lubricader Poo0.25 A 1 1 3 1 920 1 1 - 2 1269 1 - - 3 , e
a3 Barredop y limpiador de¢ canillas T 0.25 4 i b 12 4 680 3. 2 2 6 3 B&o i i ~ 2 1830
o Capatez de mambencidn P05 2 2 2 6 11 520 2 2 1 5 9 360 2 1 1 % ¥ Ru
Z Cspataz do produceidn 075 b 1 1 3 5750 1- 1 1 5 E2¢0 . 1 1 k3 3 c e
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Cuedro L (conalusidn)

Cla~ Salge Altornativa A Albarnotive B Alvernziiva O
Careo Ségi- rio Personag osupadas Coste Pzreohas ostpedas Costo Psrocnas ceupadss Cests
hoyra —77 total total = tehod
oién 10 20 30 . ot 10 20 o vuas 10 50 o oL
Total < 3 fotal 2 3% motal
E/ turno tne turne ove. anial  furno turme turne ova amizl  turnoe turns durno avigl
B-Telares 207 150 848 162 148 224 2iE AN C50
Tojedop T 0.35 26 26 26 73 69888 18 18 18 54 w8 38L 16 16 16 LB 43 ogof
Trensportader de trama V025 L L 4 iz 7 &80 a E a 9 5 760 3 3 3 9 5 780
Cargader de bateris T 0.2% 1l i il Yo 26 BBo 1 ik 1 ho 26 880 - - © © e
Cargader de urdimbre v 0.25 Iy Ly 4 12 580 3 3 3 9 5 760 3 3 3 2 5 40
Cortader de tela ¥ 0,25 § h Yy 12 &30 3 3 3 ] 5 750 3 j 3 9 5 7
Lubpicadcy P 0a25 B a 3 9 769 2 2 2 6 3 840 2 2 2 5 4 blo
Barredor y limpiador de telares P 0:25 ! 12 &80 a 2 3 o E 280 2 : 2 & 5 859
Caratoz de centeasign ? 0% 8 8 & o4 L6oB0o & & % 18 Msée 6 6 5 15 5% sie
Capataz de produscitn 7 045 2 2 2 6 11 520 2 2 2 & 11 520 2 2 2 5 11 520
1. Servicies auxiliercs 50 L3 280 48 L1 880 s b3 2%
A~Hantencifn 2 28ko 22 2210 20 20
Hecdnico F 0450 § =« - 6 wa0 4 - -~ B ThB0 b . - h hes
Elsctriclista F 050 1l - - 1 1 200 1 @ - 1 1 :00 1 o - 3 i
Soldador o050 2 - o 2 2 Loo 2 - - 2 2 Yoo 1 o » 3 2
Carpintero P 050 1 - - 1 1 200 1 - - 1 1 EDO 1 - & X iz
Auxijiar de toller F 025 i2 - . 12 7 200 9 - = 9 5 Yoo 5 - - & b
Ensargade celderes F  0s35 1 o - 1 -840 i - - 1 guo 1 w e 1
Encargads aire scondlsionado F 0S50 - - - - - 1 - - 1 I 200 il - - 1 28
Maestro de maritsncisdn T 0475 i - - 1 1 800 3 - - 3 5 Loo 5 - - 5 9
B-Laborataria 3 kedo 5 b6% 5 h
Colectader de musstras F 0:35 1 - o 1 £40 1 - - 1 sho 1 - e 1
Opsrada F 0,3 i n - 1 8o 1 - - 1 840 1 - - 1
Suniiiaros Fa 0025 2 = " 2 1 220 2 - - 2 1 200 2 = e 2 1
Yaestro de endlisis F 0475 i - - 1 1 800 1 - - 1 1 oo 1 ~ . i 1
0-Farios 21 b 7é0 25 1k 760 o R
Amecsn de algodfn T 0.35 L} o - T 3 360 L - - q 3 260 L e - 4 3
Avveglo lizes y lanzaderas Vv 0,35 3 - - 3 2 520 3 - - 3 2 520 3 - - 3 A
Reotificacifn de cilindros vooe3s 2 = - 2 1 €80 2 - - 2 1 &bo 2 - - 2 2o
No sspectficados ¥ 025 12 - - 12 ? 200 12 - - 12 7 200 8 - - 8 505
Ve Administracién 38 Bz 8ho 33 75 840 32 53373
Administraderes A Suelds mensueis USS 500 2 12 GGO 1 6 GO0 1 6 Lo
Ingenieros A Sueldo menswal: USS 500 2 12 000 3 18 go0 £ 20 oL
Téonicos 4 Sueldo mensunl: US$ 350 L 15 8oo L 16 800 6 25 700
Supsrvissres 4 BSueldo wensusi: USy 220 6 15 &40 6 15 Gho 8 ziing
Emplezdor A 0.5 16 21 600 13 15 €00 8 7 L
Aseo y vigilansia & 035 6 3 600 6 4 600 & 3000
Totcl fije 136 165 000 106 i3k hoo 93 L&A 550
Total variable hols 397 272 507 20 432 ieL 353 &%
Total adininistrativa 38 81 8ka 33 5 B4o 52 95 Lyl
Total plaria 663 &4l 112 s Lso g2 315 5FE Ui

a/ Tz Tija; Vs Vapriabls; A: Adninistrativae
tl/ E1l 39 turno va aumentads sn un 20 por ciento,
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COSTOS AJUALES DE PRCDUCCION SEGUN LAS DISTINTAS HIPOTESIS ESTUDIADAS

{Valorss en ddlares)

Alternativa Alternativa  Alternaiiva

Zzpnsificacidn N 5 p Por metro
I. Costos £l jo3 1130 012 1 304 963 1 470 927

Meno de obra fijn a/ 165 000 134 Loo 126 120
lano da obre administrative a/ . 81 8ko 75 Bho 93 120 0,020%3 0. 01403 3,0142%
Carges seciales b/ 98 736 8L 096 By %96
Hantencién g/ 18 135 25 237 29 315
Depreciacién 4/ 227 751 302 339 349 976 0.01353  0,005h0  0,01628
Remuneracidn del capitel e/ 534 koo &79 025 780 916 0.03175 0.03459 0.03633
Gastoes do ndminmistracién £/ L4 950 L 032 3 784

Il. Coctos vartables 2 361 023 2 U437 663 2 514 539
Veteria prisa g/ 1 6yl ol 1 917 632 2 100 895
Vaterias auwrdliares b/ 32 081 35352 k2 o1f
Mena de obra variebloe i/ 397 272 240 b3z 153 864 0.0330% = 0,01715 071002
Cargas socioles j/ 158 909 96 173 61 546 '
Hantencidn l/ 36 270 50 bl 58 430
Incrgfa eléctrica, agua y vapor 1/ 55 535 58 576 60 Lol
Gastos de venta m/ 34 892 36 024 37 161

III, Costos totales 3 491 B35 3 72 632 3 ¢85 456

&/ Segln ol cuadro L,
E/ 40 por clento sobre la wane do obre f£ija ¥y siministrativa,
g/ Costos fijos de mantencifn caleulados a 1 por ciento sobre el costo del eguipo principal.

4/ Depraclacidn lineel en Lo afos para los edificles y 15 afies para la maguinerie ol procio de instalada y lista
para operar. .

8/ 12 por clento sl ale sobre la inversidn totel.

_i_‘/ 3 por clenlo de la mano de obra fija.

g/ Gogln loc euedros E, F ¥ G,

f_’!/ 2 por clento del costo da le materia prima.

£/ Del ousdro L.

J/ 40 por olento sobre la mano do obra varizble,

_15/ Costos variables deo mantencifn ealoulados & base del 2 por clento gobre el eosto del equipo principal,
j/ Aprexinndanenta 2,5 por ciento de los costos varlebles de produceidn.

3/ Anroximadamonte 1,5 por ciento de los costos variables de produccidn

/Para la
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Pars la cbteneidén de los datos relativos 2 precios y condiciones
de operacidn de las mAquinas usados en este estudic, la CHPAL ha consultadc
las firmas mencionadas a continuscidn a las cuales desea expresar sus

sgradecimientos,

le Abbott Machine Co, Incs
Greenville, South Carolina
UQSQAG

2y Barber—-Colman Company
Rockford, I1llinois
UsSude

3o Bergedorfer Eisenwerk Aktiengosellschaft Austra-Werke
Hamlurg - Bergedorf
lest Germany

L» British Northrop Sales Limited
. Blackburng IEngland

5¢ A, Carniti & Co,
Oggiono - Commo
Italia

6, Cocker HMachiné & Foundry Company
Gastonia, N,Co
UQ SQA.

7o Deutscher Spinnereimaschinenbau Ingolstadt
Schiebfach 260
Ingolstadt .~ Donau
West Germany

8, Draper Corporation
Hopedele, Massachussets
Jo8:4.

So Fratelli Marzoli & Co.
Via Borgogna, 8
. Hilane, Italis
10, Gebruder Sucker Gmbti,
405 lionchengladbach
Postfach 205
test Germany

11, Carlo Gianti S.4,
Via C, Henotti, 1
Busto Arsizio-Varese
Itelia

/12, Joseph Hibbert
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Lhe
15.

16,

17,

18,

19.

20,

22,

23,

Joseph Hibbert & Co, Ltd
Contury Werks, Darwsn
Lancasghire ~ England

Howa HMachinery, Ltd,
Shinkawa~Cho
Near Nagoya; Japan

Invest Export (Textima)
Taubenstrasse 7-9

Berlin W&/DDR

German Democratic Republic

Leesona Corporation

333 Strawberry Field RB,
Warwicly, Rhode Island 02887
UsScA

Leesona Limited
Heywood, Zngland

Lindauer Dorniér’
Gesellschaft Mob,tte
Lindau (bodensee)
West Germany

Métiers Automatiques Picanol S.4.
1«13 Ave. de Pologne, Ypres
Belgium

Pistro Muzzi

Via Luigi Maino, 7
Busto Arsizio
Varege « Italia
Cmita -

Albate, Conmo
ITtalia

OuM, Ltd.

Umeda Bldg,

Osaka, Japan

Platt Bros, (SALES) Limited
Oldham, England

Rieter llachine vorks
iinterthur, Switzerland

7 Uneda, KITA~KU

2o

250

26,

276

28,

B/CH.3.2/745
Fag., 77
Ruti Machinery Works Lid,
Ruti / ZhH
. Swltzerland

Sacow=Lowell Shops o
Box 2327, Greenville; S,C.

- UsS854,

Adolph Saurer Ltd,
Arbon

. Switzerland

29

30,

3

32,

33,

3

AW\ ]

L,

Wo Schlafhorst & Cog
405 Munchen « Gladbach
West Germany .

Schweiter Ltd,
8810 Horgen 2, Zurich
Svitzerland

Société Alsacienne de Constructions

Mécaniques
Boite Postale 319
Molhouse, France

Strojexport Kove Elitex
Po0.B, 7966, Praha
Czechoslovalkia
Tatersall & Holdworth!s
Enschede
P,0:Bs 53

. Holland

L

Tecnomeccanica Lombarda S.Pelhe
Viale Tunisia, 45
Milano, Italia

Toyoda Autematic Loom Works Lid.
Karia Aichi-Ken

Japan

Vithin Machine wWorks
Withinsville, Mass,

. UeSoh,
354

ilest Point Foundry & Mazchine Co,
West Point, Georgia

- UsBehy

Zinser Texttilimwschinen G.m.b,tt
7333 Ebersbach (Wuertt) Fils
West Germany






