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. 1. Entroduceién

El presente documento tiene por obgeto examlnar algunos problemas que atgnen
a la productividad en la industria latlnoamerlcana ~ sobre todo en relaclon
con 1 politica de inversiones. " Se basa en ‘elementos de JulClO extraidos Aj
de estudios sobre el desarrollo industrial en algunos sectores y paises '
preparados recientemente por la CEPAL. 1 Sobre ‘la base de’ datos emplrlcou B
concretos, se describen algunas 51tua01ones que se suponen tipicas de
América Latina, y que podrian ser de utilidad para definir una polftica

de productividad vinculada m4s estrechamente con las coéndiciones latino-
americanas. .

a) La politica de productividad.’ V la politica de_inversiones

" 'Por politica de product1v1dad Se entiende aqul el conJunto de prlnclplos
normativos destinados a orlentar la DOiltha econdémica n301onal y las de01—‘
siones de las empresas con miras a elevar 1a product1v1dad media de los
factores de la produccién. Como corolario de es0s prlnc1plos, debiera ser
posible inferir una poliﬁlca de’ a31stenc1a tecnlca 1nterna01onal en el

r,;,{.-':'.;.“.' Loy

mismo campo.

Una politica de’ {hversiones revlste tres aspectos, a saber, a) deter— _
minacién del monto total de'la 1nVers16n, es dec1r, la proporc16n del 1ngreS¢
nacional que $e invertiri; b) ‘A’ st ribucién de esa 1nver31on total entre los
diferentes sectores de’ act1Vidad ¥, concretamente, entre 1ndustrlas dife- .
rentes; y c) -férmula técnica para la comblnaclon de ios factores productlvos
en que se ha de traducir esa 1nver516n en las empresas de cada sector. .

Como complemento del tercer aspecto habria Que agregar el anallslé de
la eficiéncia con la cusl las empresas ponen en prictica las férmulas téCnlca°
° comblnaclones nominales de los factores productlvos correspondientes a
cada sector," Yo ’

\

1/ Véase Comisién Econémica para’ Amerlca Latina, 'A_inddstria textil do ‘
Brasil: pesquisa sdbre as gondicoes de operac3o nos ramos de fiacao -
e _tecelagem (E/CN. 127623; La industria textil de Chile (£/CN.12/622); .-
La industria de mdguinas-herramientas del Brasil: elementos para la
programacién de su desarrollo (£/CN.12/633); Las industrias quimicas
en América lLatina, vol. I §E7CN 12/628). Las informaciones y- conclu~
siones utilizadas en este documento provienen principalmente del

primero de los estudios mencionados.

/Una vesz
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Una vez determinada la inversién global,* es preciso abordar en dos
plands -~:en la economfa nacional y en las empresas individuales - el
problema del nivel de productividad con que se utilizan los recursos
productivos. ~En ls economfa nacional, el nivel de productividad de los
factores depende directamente de cémo se hayan seleccionado los campos
de nueva inversidn.. Politica de productividad, en este orden de ideas,
es funcién de la politica de seleccién de inversiones, en toda su com-
plejidad y con todos sus matices,

) ~ Problemas de la empresa

En lo que toca a la empresa, se presentan dos problemas ~ la seleccidn
de técnicas y de equipos, por una parte y la promocién de la prodgptividad
del capital y de la mano de obra por la otra. En torno a ellos es preciso
definir una politica adecuada a las condiciones ackuales del desarrollo
industrial latinoamericano y en su solucidn podria caber un importante
papel a la asistencia técnica internacional.

La determinacidén de las combinaciones productivas més adecuadas exige
un conocimiento técnico y capacidad de cdlculo que rebasan las posibilidades
de 'una proporcidén apreciable de los empresarios latinoamericanos. Por
‘ello, y por numerosas otras circunstancias desfavorables (como la nocién
inexacta que frecuentemente ‘dan los precios relativos de los factores
sobre la situacién del mercado) tienden a existir combinaciones produc-
tivas que suponen un aprovechamiento de los factores a niveles de produc-
tividad inferiores a los que permitirfan alcanzar los recursos disponibles
en la economia,

- Esta deficiencia en el contenido técnico de la empresa se acentda en
momentos de transicién tecnolégica impuesta por la aceleracidn del des- .
arrollo industrial. A este respecto, cabe citar como ejemplo tipico el
caso de la industria brasilefia de miquinas~herramientas, Segin las conclu-
siones €el estudio de la CEPAL citado anteriormente, para .conservar durante
el préximo decenio la ‘posicién que ha conquistado en-el mércadp, esa
industria tendr§ qﬁeitécnificarse en un -grado que_g;arémentg‘éicede'éps
posibilidades de'evoldcién'esppntéheé;;eS'decir,fszre;la base de la
capacidad de loé_empresariOS'del*sector'exclusi%émente.' i

" /Para promover
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Para promover un incremento de la productividad de los factores utili-
zados en la empresa pueden aplicarse medidas de distinta naturaleza. Dada
la escasez relativa del factor capital, muy acentuada en América Latina,
tendrfa gran importancia prictica, tanto para la elaboracién de una politica
de productividad como para orientar las actividades de asistencia técnica
internacional en este campo, definir con claridad la distinta influencia
que tiene cada una de las medidas destinadas a incrementar la productividad
sobre la mano de obra y la economia del capital. Esa definicidn es compleje
por la interdependencia de muchas de esas medidas, pero podria lograrse en
parte con ayuda de estudios sobre distintos sectores industriales, como
aquél que se mencionard repetidas veces, sobre las condiciones de funciona-
miento de la industria brasilefla de hilados y tejidos,

c) DProgramas sectoriales de productividad
Entre la empresa individual y la economia nacional media un campo de

fructifera accidn que ha sido descuidado tento por los paises como por la
asistencia técnica internacional. Se trata de la preparacién de programas
de sectores o ramas industriales donde, por la similitud de los problemas
experimentados por las empresas, es posible lograr una eficaz simultaneidad
de accidn y una oportuna concentracidn de recursos. La promocidn de la
productividad y la asistencia técnica orientada por un diagnéstico y un
programa sectoriales que no pierdan de vista los problemas de la empresa
tiene posibilidades de penetracién mucho mayores. ,

Efectivamente, la programacidn sectorial parece ofrecer posibilidades
de cubrir la laguna que separa, en una economfas de libre iniciativa, las
metas globales de programacién establecidas al nivel nacional y las decisiones
de los empresarios individuales de que depende su realizacién. El enfoque
sectorial como medio de salvar esa laguna .y la exploracién preliminar del
valor que podria tener ese método para 1la eJecuc1on de una pOllulCa de
productividad es quizds el pr1nc1pal hilo conductor del argumento de estas
notase.

El estudio de la: 1ndustrla textll del Brasil prepadrado por la CEPAL
con un grado de detalle empirlco fuera de 1o comin, es el ejemplo.que se ha
utilizado en estas notas para ebener la naturaleza de un programa sectorial
de productividad y- las dificultadés que rodean su preparac;én.

/2« Tecnologla y
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: Tecnolbgié v productividad de los factores -

;): El Eroblegé de la den31dad de capital ‘
~ la importancia de la densidad de capltal para el desarrollo 1nduqtr1a’

derlva del hecho de gue, como se reconoce cada vez més, una or1entac16n f
deflnlda de desarrollo econémlco exige Opclones 1gualmente deflnldas en :
materlas tecnoléglcas. Este problema reviste ‘dos aspectos:

_ i) Selecclén de los sectores en que se realizan las 1nver31ones,
‘,segﬁn la dlstinta 1nten31dad en el uso del capltal (por eJemplo, produ0016n

“ H

de textlles versus pnoducc16n de productos mecanlcos, etcd); v . .
ii) Seleccién de las técnicas de producc16n que utilizardn las’ empres
una vez definidos los sectores, segdn que las funciones de produc016n de
los sectores ofrezcan la posibilidad de escoger técnicas alternatlvas, carac~
terizadas por den31&ades de capital miy di‘erentes (por ejemplo, en la
teaeduria, telar manual, mecanlco, autumatlco, ¥y sin lanzadera)
El desarrollo industrial de Amerlca Latina hace frente en la actualidad
‘a una dificultad fundamental, cual es la escase. de capltal que se ha ‘hecho
mis aguda por el acelerado creclmiento de la poblac16n.‘ De ahi resu;ta,
a prlmera vista un argumento a favor decanalizarlas 1nver31ones thIa las
1ndustr1as que utlllzan menos capltal y mas mano de obra, gn térmlnos X
relativos (por unldad ae producto) v, de qpe las empresas adopten metodos

-

de producc1on menos capltalizados.A

_J/ 'No procede en este documento entrar a con81derar los problemas de
definicidn. ' Sin embargo, ctonviene aclarar-que ls abuidahcia de la
i mano de obra y la escasez de capital signifiean:. . . .
- .1). en cuanto a la mano de obra, que existe en la economia un margen
‘permanénte de desempleo o .subocupacidn, es decir que la productividad
+ .. ~margipal-de la mano de obra ocupada es nula o.casi cero y que el-eosto
 de oportunidad SOQlal de esa mano de obra es muy bajo; ¥
“1i) en cuanto 4l éapital, que Su productividad marginal es eleviada,’en
la generalidad. de. sus aplicaciones, y lo propio acontece con:su_costo
de oportunidad.

3/ . Este problema, considerado. desde el punto de vista de la economia de
' un pals pocd’ desarrollado ha interesado a'la CEPAL desde’un comienzo.
.El tems se tratd especialmente en el capftule III del estudio Problemas

. Iebricos y Pricticos del Crecimiento Econémico (E/CN.12/221), publicado

“*en 1961,  Entre trabajos mis recientes cabe citar A.K, Sen, Choice of

Technigues San aggect of .the theogz of planned economic develogments
Oxford Blackell, 19

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

Sucede, sin embargo, que las técnicas que estdn a disposicién de los
pafses menos desarrollados suelen implicar una elevads densidad de capital.
Alin mis, los nuevos procedimientos que dfa a dfa inventan las empresas o -los
institutos de investigacién tecnolégica de los pafses més avanzaﬁos elevan
constantemente la proporcidn del capital en las combinaciones productivas:
correspondientes.

Para los paises nuevos, el problema deriva de la falta de sincronizacidn
de su desarrollo con el del mundo industrializados. En la época en que
evolucionaron industrialmente los paises hoy desarrollados ese problema
no existid, En ellos el proceso de desarrollo industrial no conocid la
sustitucién de importaciones ni la traslacién de técnicas productivas
" elaboradas en condiciones econémicas muy distintas en otras latitudes.

Fue asi como la densidad de capital adoptada-en los procesos de produccidn
surgid como consecuencia 16gica y adecuada de un proceso evolutivo anterior.

Las caracteristicas especiales de ‘los -pafses latinoamericanos a este
respecto han sido ampliamente analizadas por- la CEPAL.. "Con el progreso de
la técnica, la densidad 6ptima-de capital por hombre ocupads ha tendido,.
‘por lo general, a creécer continuamente en los grandes centros industrialés.
Asi se ha conseguido un aumento pefsistente en la.productividad y este
aumento, al acrecentar el ingreso per capita ¥ el'margen de ahorro, ha
permitido llevar a la prictica nuevos progresos técnicos, con nuevos incre-
mentos en la densidad de capital; y asi sucesivamente.“é/

La aplicacidn de este mismo proceso en los paises en via de desarrollo

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

4/ CEPAL, Problemas teéricos y pricticos del crecimiento econémico
(E/CN.12/231), 1951..

/desarrollo, este



LAPM-62/2 .
ST/ECLA/CONF, lh/L 2
Pig. 6

dééérrolid;”este proceso se presenta‘bajo diferentes aspectos. Las innova-
clanes técnlcas no recorren en'ellos la gradual trayectoria que tuV1eron en
el desenvolv1m1ento histdrico-de aque¢loa Centros, ni tienen que pasar, en’
consecuencia, por 1as ‘Sucésivas Tases de’ desenvolvimiento que tuviéron sus
bienes de capifals Ante€s bien; 31 realizaf’ sus 1nver51ones, dlchos palses”
encuéntiranse’ con que tienen que importar 10s mismog equlpos 2 qne llegaron“
lo8 pafses ‘desarrollados tras larga-evolucidn, “Sucede "4sT que equipos de
gran den31dad de capltal pbr hombre’ ocupado, compat&bles con el alto ingreso
menos desarrollados, en que el ingreso per: capita, ¥~ per tanto su aptltud :
“de ahorro;*éon'évidentemente inferiores. En otros términos, dada 1a relativa
edéasez dé’ eapital y la relativa abundancia de potenc1al nirizno que prevaleCe
en'estos- pafses, concibese una densidad Sptima de capital meror que en los
paises mds desarrollados. Pero dada la indole gel proceso‘econémico ¥ su
“1rrever31b111dad los palses ménos desarrollades no tienen muchas posibili-
dades de buscar en la prictica 1a densidad optlma que les corresponderla.“g/
“No- soni variadas las posxbllldades que se abren 'a-las economias latino-
americanas, dada la dependéncia tecnoldgica el que sé éncuentran: Por un
lado, puede ‘recurrirse é)éqpipog'ﬁés'%htigﬁos;'Quéipér‘éorrésﬁonder'a una
etapa 'tecnolégica y de’ ‘densidad de capltal ya “superada én los paises 1ndus-
trlales, presentan menor ‘grado de attomatismo: Yy permlten asi’ absorber mayor
c4ntidad de mano de obra’ por- unidad ‘de" pnoductc. Pero estos’ eqplpos suelen
ser--usados, por 16 cual su ‘seleccidn &8 partlcularmente compleaa y arriesgada.
Por otra parte, sélo se Justlflcaria adoptarlos si- representaran una tecnlca
no menos eficiente’ qié’ I'as mis modernas. Este Altimo’ ‘punto rev1ste'part1~
oular ifportancisy La seléctiéh de técnicas dlternativas s6lo se justifica,
como problema econémico, cuando esas téenicas son'igﬁalmeﬁte’eficades‘en.el
sentido dé ‘corresponder a una misma funcidn de produccidn. A'veces el mehor
insumo de ‘capital por unidad de producto eh una de’ esas ‘técricas obedece al
hecho de que tiene una funcién de producc;on menos eficaz que 1o prlmera

(es decir-estarfs colocada a la derecha de la primera en ww 51stema de ejes
coordenados) . "’ ; ‘

5/ Ibidi. .- T o colchouh T
. /Por otro
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Por otro lado, serla posible desarrollar nuevos procedimientos,
:;nuevas técnicas y equipos que representen un menor insumo de capital por
unidad de producto, por medio de una investigacidn tecnolégica en los
paises menos desarrollados que estuviera adecuadamente orientada en
funcidén de sus propias condiciones econdmicas.6~
Las consecuencias para el desarrollo industrial latinoamericano de uns
dependencia casi total en materia tecnolégica como la que hoy existe, se
seflalan en las conclusiones a que llegdé el reciente estudio de la CEPAL
sobre la industria textil baasilefia al analizar el problema de la sustitu~
cién del equipo obsoleto de esa industria.
Teniendo en cuenta la reabsorcién parcial en la propia industria
derivada de la ampliacién del mercado, se calculd que el desplazamiento
de mano de .obra al final de un programa de reequipamien“n, aplicando
determinadas técnicas que implican la mds baja densidad ce capital posible,
. seria del orden de poco mis de 40 por ciento de la ocupacidn actusl. Sin
duda es éste un aspecto desfavorable, aunque inevitable en mayor o menor
grado, de cualquier programa de reequipamiento de la industria de hilados
y tejidos, en que las condiciones deficientes de operacidén se traducen
precisamente en una gran proporcidn de mano de obra sobrante. S5in embargo,
las caracteristicas especiales de .la 1ndustr1a textil son en buena medida
las determinantes de esta situacidén. En efecto, la diferencia entre un

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

- 6/ A este problema de la escasez de capital debe atribuirse en parte el
renovado interés por la 1nvest1gac1on tecnolégica que se observa
ahora en toda América Latina. Convocado conjuntamente por la CEPAL
¥ la OEA se reuniri en Bogotd en noviembre de 1962 un grupo de trabajo
formado por directores de los institutos de investigacidn tecnolégica
de la regidén con objeto de analizar (sobre la base de un informe

de la CEPAL) las férmulas pricticas para fomentar la investigacidn
tecnolégica de aplicacidn a la industria manufacturera, incluyendo
la ayuda internacional para ese efecto, y de proponer un. mecanismo
de cooperacién entre esos institutos rera el planeamiento y realiza~
cién de sus trabajos.. .

/moderno, se
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moderno, se refleja no _sélo en un rendimiento horario més elgvado sino
también en un volumen mucho mis reducldo de mano de. obra para el segundo.
Asi, por eJemplo, en el ramo del dlgodén la dlferen01a entre un telar )
mecdnico y un telar autométlco en nﬁmero de batldasapgr mlnuto no eé
superior a 32 por ciento. (de lhh a 190 batidas), mleﬁtras que las cargas
de trabajo correspondlentes a esas unldades aumentan en 550 por clento
(de 6 a 40 ‘telares por teJedor), con 1o cual dlsminuye 1a mano de obra
en 65 por ciento (de 7 a 2.5 operarlos por 20 telares). En otras pala-
"ibras, la tecnologia textll ha evoluclonado con un afﬁa de ahorrar mano
de obra mis que capital; es declr,.se ha orientado segﬁn las nec331dades
de los paises mis desarrollados en que abunda el capital y escasea. la
mano de obra, en términos relatlvos. , ‘ -
En la Indla se han efectuado estr dlos sobre el diseno de equlpos de

w hllanderia que suponen un perfec01onam,ento de los trad1c1onales husos }
t'manuales aungque sin una elevacxén apreclabie del costo corre5pond1ente.
Sln embargo, es0s equlpos son de un prlmltiV1smo a todas luces 1nadecuado
'a las condiciones latlnoamerlcanas, aﬁn més, en el mismo. pais de orlgen
.se ha puesto en duda 1la naturaleza econémica He su opera016n.

b) Algggas reservas z 1imitac10nes e men s g »
f'~ En el somero anéllsls anterlor se ﬁuso de. relleve éi j&1n01p10 general
de preferir las industrias que utllizan relatlvamente menos capltal al
vefectuar la seleccidn de inver31ones.A Sin embargo, en su apllcaclén
préctlca, este principio esti l:um.tado por excepciones y lzunltaclones
diversas. En realldad, sélo tiene 1mportanc1a decmslva cuando se consi—.
'dera no tanto para orlentar las inversiones. en. nuevas industrias cuanto )
para aplicar una politlca de sustltucldn de eqplpos antlcuados en las
7Q1ndustr1as establecadas. .Este. G1timo problema, por: estar re1301onado
con la seleccién de técnlcas, procedimlentos y equlpcs dentro de 1a

1/*:Funclonando ambos en condiciones Sptifas de eficiencia (80 por tiento
- para el primero y 95 por tiento para el segundo).;j: o

8/ Véase AK. Sen, gp.cit., apéndice D "The Ambar Charkha as a technique
of cotton spinning".

D ' /empresa, serd
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émpresa, serd abordads en el capftulo sigﬁiente. En el plano de la
empresa, por lo demis, es donde adquiere mayor relieve el problema de.
la combinacidn Sptima entre el capital y la mano de obra.

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

En primer lugar, la disponibilidad de recursos naturales coarta la
libertad de eleccién. Por ejemplo, en algunos psises, para aprovechar
determinadas riquezas minerales abundantes, es preciso establecer indus-
trigs metaldrgicas de elevada densidad de capitsl,

En segundo lugar, la politica nacional de sustitucién de importaciones
insta frecuentemente a fabricar en el pais aquellos productos en que K
es menos ripida la innovacidén tecnolégica, a fin de due, por medio de
las importaciones restantes, el pais continfe recibiendo esas innovacio-
nes incorporadas en los productos de mds ripida evolucidén. Esta circuns-~
tancia puede, por ejemplo, prépulsar el desarrollo de la produccidn
siderdirgica en detrimento de las industrias mecdnicas, aungue éstas
utilicen proporcionalmente menos capital y m&s mano de obra. _

En tercer lugar, gran parte de las decisiones sobre inversién no son
en realidad auténomas sino que flﬁyen de la evolucidn anterior de otros
sectores. Dada la tupida red de relaciones interindustriales en el
desarrollo industrial moderno, es probable que consideraciones relativas
a la creacidn de economias externas, promocién de complejos industriales
y desarrollo de produccién de materias primas que necesitan industrias
finales existentes. etc., prevalezcan, con razén, en la polftica de N
inversiones sobre aquellas otras relativas a las proporciones de capitél
¥y mano de obra. ‘ '

En cuarto lugar, segin se ha observado en varios paises latinéaderi~
canos en la programacidén del desarrollo industrial, sélo una proporciéﬁ )
relativamente pequefia (alrededor de 20 por ciento) de la inversién indus-
trial estd destinada a industrias nuevas, correspondiendo la mayor parte
(80 por cientq) al crecimiento vegetativo de las industrias tradicionales

' /establecidas ya
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establecidas ya en el pais:z/ Si se enfoca el problema de la seleccidn
de inversiones:sélo en cyanto se.refiers al desarro;lorQe,iﬁqusﬁrias-,ww
nuevas, ‘su'magnitud -se’reduce propdrcionalmenbe.¢ | ' | o
Por Gltimo se ha sostenido-también que no siempre ha de ser lz economis
del capital el obJetlvo de 1a programac1on 1ndustrlalzen un pais-cen.
abundante’mano- dé- obra y escasez de capital. Cuando se desea, verb1~
gracia, acelerar el ritmo deiacumulacién'médlante la,relnversion de
utilidades, una. técnica altamente capitalizada puede dar origen:ia un
'excedente potencial de valor agregado né‘destinado al :consumo mis- grande
del que resultaria de una absorcisén més; antensa de la mano de obraalU/;.
Naturalmente que eso ocurrirfa sélo en el caso de una propensidén.muy - .
elevada al consumo entre la mang.de obra y muy baja entre los industria-
les o capitalistas. Este criterio se.empleS en la India, al menos. en
una ocasidn, para evaluar cuil serias la férmuls:- tecnoléglca econémlca- -
mente mis; conveniente deequipar:a la industria de teJldOS de aquel pais'éé/
- Los comentarlos anteriores.no deben interpretarse en el sentido de
que la proporclén en .que’ se -conbinan el capital ¥ la meno de, obra no. .
interesa en la seleccién de. las- inversiones en los palses lat;noamerlcanos.
La preferencia por las,combinaciones; productivas:en que predomine la mano
de obra conserva todo su sentite.:como norma - -general, - -las poszbilmdades
de observancla prictica de esa norma se ven limitadas por las circunstan-

cias particulares sefialadas,
o o

. o . . ‘~': . -
- PN . s

9/ Asi parece indicarlo, en<general la.experiencia de la CEPAL en paises
. como Colombia, Perd, Argentina y Bolivia (véase CEPAL, Metodologia

para la formulacidn’ de programas de desarrollo de la 1ndustr1§ mant-

facturera, documento en preparacién).
10/ Véase Naciones Un;das, Estudio Econémico. Mundial, 1961 capitulo 1.

11/ A.K. Sen, o op.cit., apéndice. C "Technigue for -the cotton weaving .
1ndustry in Indla", pp. 106-110.' :

i
-

e

/B, 'égiéccidn de
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3, Seleccibn de técnicas v mejor aprovechamiento de los
factores de produccidn en la empresa

a) Seleccién de técnicas y equipos

1a relacién producto-capital caracteristica de determinado sector
industrial no es rfgida, sino que muestra veriaciones de una a otra empresa,
dentro del sector, en funcidén tanto de la técnica productiva particular
(o del equipo) empleado en cada caso, como de la eficiencia con que la
empresa combina los factores de la produccién,

Por lo tanto, en el campo de la empresa se encuentran las mejores
posibilidades para la definicidn de una polftica de productividad y
asistencia técnica orientada deliberadamente a economizar capital y
absorber manc de obra, vAl respecto, se distinguen dos tipos principales
de problemas: a) seleccidn de técnicas y equipos y b) promocién de la
productividad del capital y la mano de cbra,

Tanto en uno como en otro aspecto no basta la actuacién esponténea
del empresario, bajo el sélo estiimmlo del mercado de productos y factores,
para determinar una aplicacién de los recursos productivos de la economfa
con una elevada productividad., El empresario latinoamericano necesita
el apoyo de una serie de servicios de asesoramiento y asistencia técnica,
los cuales podrfan provechosamente organizarse en la forma de programas
para sectores industriales especificos,

Una de lés'céractéfisticas sobresalientes de la presente etapa dei
desarrollo irdustrial en América latina es la absorcién relativamente
reducida de mano de obra quepromueven las nuevas industrias, Indudable-
mente este fendmeno tiene causas miltiples y sélo en parte es motivado
por la deficiente actuacidn del empresario privado al elegir las
técnicas productivas que empleard, Asi, por ejemplo cuando el gobierno
establece programas de fomento industrial y politiéas de incenti&o,
prefiere concentrar los escaso; capitalés disponibles en grandes proyectos
(éiderurgia, productoé quimicos bdsicos, maquinaria iﬁdustrial), que
por su propia'ngturaleza'no utilizan gran proporcién de mano de‘qbra. _
Esta orientacién 6bedeée a razones de prestigio naéional - la necesidad.
de afirmacién qpe-sienten los‘pﬁeblos emancipados en feché relativamente
reciente o qu cémieﬁzan'sus proceéos de desarrollo —-asi come de orden
econdmico -, ‘la mayor facilidad en ilevar adelante un mimero pequefio |

/de grandes
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de grandes empresas frerte a todo un programa de’ proyectos pequenos o)
medlanos que exigirfa recursos de capacidad empresafla muy e5ea508a, ..

Por otra 1ado, la naturaleza altamente capltallzada de las 1ndustr1as
'de blenes de capital, a las que alcanza en forma progreslva el proceso :
de sustltucldn de 1mporta01ones, iimita también el campo de éleccidn™
ablerto ‘al empresarlo latlnoamerlcano. Al mishio efédto contribuye el
atraso de las industrias de elaboracién de allmentos y otras ligadag’a-
las materlas prlmas agrlcolas, due- ‘son ‘de’ por si de uso intensivo de
mano de obra, Este atraso ‘radica en el relativo estancamiento del sector-.
agricola, registrado en mayor o nenor grado en ¢asi todos los pafses
latlnoamerlcanos, asi como en lu deslgudl dlstrlbu01on personal de los
ingresos. ' ' '

La incapacidad del sistena de precios del mercado para traducir la
escasez o abundancla relitivas de los facuores de oroducclén, en especial
del capital y de 1a mano de’ obra, predispone tambqén en América latina
al empleo de métodos de producc16n “inconvenientes para la economfa en su -
totalidad aunque no asf’ para el empresarlo inleldual “‘Por ejemplo, la
mano de obra en un pais o reglén determlnados puede encontrarse parcial-
mente desempleada sin que, por “¥rirtud de la pre316n 31ndlcal o de las
disposiciones legales de caricter soclal “los salarlos ‘respectivos se
encuentren a un nivel apreciablemente inferior al que se registraria en
la h1p6t931s de plena ocupaclon.' Por su ublca016n, un bosque puede
no tener otra aplicacidn que 1a de producir papel y celulosa, Sin embargo,
por razones diversas, el precio de las maderas de é1 extraldas puede estar
al mlsmo nlvel que las de otras regiones en que hay abllca01ones alter-
natlvas. “En &stos o en otros campos semeJantes, los precios de los”
factores que da el funeionasmiento del mercado no constituyen una gufa
‘segura para decidir sobre las inversiones productivas (si producir o no -
producir, en qué sectores y con qué méfédos de produccidn), Es'necesario,
pues, corregir los précios del mercado con la introduccidn de costos de
oportunidad calculados artificialmente a fin de que sea p031ble una
distribucidn racional de 1os recursos. No obstante, hay dificultades
para apllcar este procedlmlento a las empresas 1nd1v1duales.

-+ [Otros factores
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Otros factores que explican el uso de t&cnicas que suponen un aprove-
chamiento deficiente del capital se hayan mds estrechamente vinculados
con la actuacién empresaria, ZEn prlmer lugar, puede sefialarse el uso de
métodos de aplicacién intensiva de capitales como consecuencia de la
transferencia mds o menos automftica de téénicas desarrolladas o empleadas
en los grandes centros. En algunos casos, son los empresarios locales que,
al comprar md&quinas por catélogos, o aceptar desprevenidamente los consejos
de los vendedores de fabrlcantes internacionales de maquinaria (&sta es
todavia la fuente pr1nc1pal de asistencia técnica industrial en América
Latina) estdn adoptando combinaciones de factores productivos en desacuerdo
con las condiciones latincamericanas, En otros casos son los propios
empresarios extranjeros quienes cometen el error. Por lo demds, ello es
bastante comprensible pues son innumerables las dificultades que se oponen
a la adpatacién de las técnicas tradicionales de produccién, provenientes
de los paises industrialmente mds desarrollados que suelen hacer uso
intensivo del capital, a las condiciones concretas de los pafses latino-
americanos, donde la escasez relativa de los factores se presenta en un
sentido inverso. Los capitales extranjeros que se transfieren a América
Latina pueden traer consigo una técnica, una tradicidn de organizacidn
y hasta una rutina que lleven inexorablemente al empleo de métodos de
produccién altamente automatizados; de los cuales resultan industrias

con una capacidad muy reducida de absorc1on de mano de obra.

12/ A este respecto puede traerse a cola016n un episodio muy ilustrativo, .
En el estudio de la CEPAL sobre las condiciones de funcionamiento de
la industria brasilefia de hilados y tejidos, algunas de cuyas conclu-
siones se analizan mds adelante, se observé la inconveniencia econdmica
del reequipamiento segin uni férmula altamente mecanizada. En visperas
de circular este estudio, se supo que comenzaba funcionar en el Brasil
una hilanderfa altamente mecanizada que usaba precisamente aquellos
procesos condenados (para las condiciones de precios relativos de los
factores que existen en el Brasil) por las conclusiones de ese estudio,
Ante lo que parecfa una flagrante contradiccién entre la prédctica y
la teorfa, se dispuso una visita ekpresa de un grupo de técnicos de
la CEPAL a esa fébrica., Se pudo comprobar, con datos concretos, que
las condiciones de operacidn eran efectivamente antiecondmicas, incluso
por el criterio corriente de la rentabilidad., ILa hilanderfa habla
sido establecida por una empresa extranjera con amplia tradicidén en
este ramo en su pafs de origen.,

/En segundo
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t En-segundo. lugar, conviene mencionar los casos en que las propias con-
diciones de los paises latinoamericanos impelen a adoptar ura técnica de
produccidn no econémica., Asf ocurre cuando los métodos de produccidn menos
capitalizados'suponen'el~empleofde'mano de 'obra mis calificada, como sucede
‘ muchas veces en las industrias mecdnicas, Como es muy escasa en América
Latina la mano de obra especializadid y semi~especializada, sobre todo para
las industrias mecénicas, los empresarios toman la lfnea de menor resistencia
y suelen adoptar métodos capitallzados que, en principic, no se justificarfan
econém:.camente.1 s )

En tercer lugar obstdculos de diversa fndole impiden trabajar con més
de un turno diario en la indistria manufacturera, lo :ve equivale a usar -
el triple de capital por unidad de produccidén si se cc :para con una hipdtesis
de tres turnos. = Por ello se adoptan; ‘ho slempre en fcrma enteramente deli-
berada, métodos de produccién muy-capitalizados.. Entre esos obsticulos
figuran la resistencia de la mano de obra a trabajar de noche, asi como las
limitaciones legales al trabajo nocturns, la escasez de ¢uadros intermedios
¥ téenicos o de ciertos tipos'de obreros especializados para trabajar en
los turnos adicionales y el “cardéter familiar de muchas empresas con las
difibﬁltades*qﬁe'dé’éhifdérivan'para“lé delegacidn de autoridad que exige
el desdoblamiento de la supervisidn, - También habrfa que citar los frecuentes
desequilibrios en la composicidn de la. capacidad productiva de las empresas
(resultantes de un crecimiento anterior desordenado o de modlflcaclones
radicales, ya sea en el programa de produccién o en los procedlmlentos
utillzados) Estos dan lugar a estrangulamiento de la capacldad que sdlo
- pueden correglrse haciendo funcionar las dlferentes partes del equ1po en un
" nimero diferente de horas diarias lo que 1mp1de en muchas fébricas el
' funcionamiento uniforme de tres turnos completos, . Por dltimo, se observa
el hecho ~ quizés decisivo en algunos sectores de la industria - de que el
funcionémiento regular de una instelacién industrial completa en tres turnos

._3/ El deseo de 1mplantar répldamente nuevas Jndustrlas compleaas conduce tam~
‘vién al mismo resultado. - Asi, en el establecimiento de laz industria de
automotores en el Brasil, donde, por efecto del plazo méximo de  cince afios
establecido por el programa gubernamental de incentivos (y de tres afios
para la fabricacidn del bloque del motor) los montadores de vehiculos ¥ los
fabricantes de partes y piezas se inclinaron hacia soluciones altamente
mecanizadas a fin de reducir al minimo las necesidades de mano de obra
calificada y facilitar la transferencia masiva del exterior de técnicas
hasta entonces poco conocidadas en el pais.

/(o incluso
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(o incluso en dos turnos completos) sdlo es posible cuando hay una organi-
zacién interna perfecta - programecién de la produceién, mantenimiento de
la maquinaria organizada en forma sistemdtica y de naturaleza preventiva,

etc, « 1o que no es frecuente en América Latina.

b) Mejor aprovechamiento de los factores

Una vez que se ha seleccionado la técnica que empleard una empresa,
no estd determinado todavia en forma completa el grado de aprovechamiento
que se le dard al capital,

La relacidn producto-capital varia considerablemente de una empresa
a la otra aunque usen la misma técnica, en funcidn ¢s la capacidad del
empresario para combinar eficientemente los factores. IHsta circunstancia
abre nuevas posibilidades a una polltica de productiv:idad y asistencia
técnica que tenga por objeto mejorar el aprovechamiento del capital,.

A este respecto, los principales puntos que deben examinarse son
los siguientes:

i) ¢Cudles son las medidas que podrfan elevar la productividad del
capital en forma relativamente independiente de la que registre la mano
de obra? ,

ii) ;No se orientardn, por inadvertencia, a economizar brazos, las
medidas recoméndadas o aplicadas para elevar la productividad de la mano
de obra? ;Qué orientacidén en lo que toca a la productividad de la mano
de obra serd la mds convenienté para obtener-un incremento paralelo del
aprovechamlento de la maquinaria?

Hay otros aspectos que, aunque no estdn llgados directamente al
problema del mejor aprovechamiento del capital, deben también ser consi-
derados.

i) La disparidad entre los nlveles de productividad de las distintas
empresas en un mismo sector, que refleja discrepancias paralelas en las
condiciones de organizacién interna de las empresas, hace pensar en la
posibilidad de asistencia técnica para incrementar la productividad sobre
la base de una transferencia de métodos y experiencias dentro del mismo

sector en vez de ser traldas desde fuera,

/ii) la preparacién
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ii) la preparacidn de progremas sectoriales que abarquen diferentes
aspectos de reorganizacidn y modernizacién permitirfa utilizar determi-
nados incentivos de capital para obligar a adoptar medidas dé simple K
reorganizacidn interna gue seéguramente redundarfan en una productividéa
mds elevada del capital, = o .

Evidentemente no puede intentarse responder a. -esas.preguntas -aqui,
sino tan sflo llamar la atencidn sobre su importancia para la definicidn
\de una polftica de productividad y asistencia técnica adaptada a las con-
diciones latinoamericanas, ‘

Deben considerarse especialmente los problemas de reorganizacién y
reequipamiento de las industrias tradicionales, en que es una cuestlén
determinante ‘obtener un mejor aprovechamiento del capital, Y ello por
razones que merecen destacar, .l elevado grado de obselescencia de los
equipos en muchas de las industrias con que se inicif el proceso de des—
arrollo industrial en América Latina - sobre todo la textil - ofrece la
posibilidad de una sustitucidn masiva de ese equipo. Ia antigffedad y~
superadas caracteristicas técnicas de la maquinaria reducen la productividad
de 1a mano de obra a niveles muy bajos, a la luz de cualquier comparacin
internacional, y es as! como la obsolescencia constltuye un serlo obstdculo
para elevar la productividad,’ Sin embargo, las soluciohes tecn61001cas
que existen .en la prdctica para el reequlpamlento, por ‘el sentldo econo—

mizador de mano de obra y no de capital de las 1nnovaclones 1ntrodu01das en
esa maquinaria en los treinta ‘o cuarénta afios en que estuvo funcionando s
implican todas ellas una elevacidn considerabie en la densidad'de‘cabital
que prevalece en la industria. -Por lo tanto; reequipar significa inevita-
blemente introducir en la .industrid combinaciones productivas muy distintas
de las anteriores, pues se trata de adoptar métodos mucho mds capitalizados
que imnmovilizan ingentes inversiones, Como en la economia de un pafs subs
desarrollado existen numerosas alternativas para canalizar esas inversiones
hacia sectores nuevos, habrd que decidir en cada caso concreto la conve-
niencia de realizar el reequipamicnto, T

No esposible definir a través de un andlisis estrictamente econdmlco
cudl es frente a ese problema, la orientacién mis adecuada entre las
distintas alternativas existentes, Es una cuestidn que exige una decisién

/de polftica
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de polftica econdmica nacional, que requiere contar con elementos de juicio
de naturaleza econdmica,elegir entre distintas opciones en relacién con

lbé diversos aspectos en los cuales puede influir la ejecucidn del programa
de reequipamiento., Entre esos aspectos se destaca la politica de prioridades
sectoriales y regionales para la distribucién de los recursos nacionales y las
divisas disponibles para la inversidén. R

No cabe aquf discutir ese problema en su conjunto, Sélo se considerard
uno de sus aspectos, el que se refiere a la interrelacién entre los factores
de organizacidn y equipamiento en la determinacidén de los niveles de
productividad de la mano de obra y de la maquinaria. El estudio de las
condiciones de funcionamiento de la industria de hilados y tejidos del
Brasil presenta interesantes datos empfricos que serdn analizados brevemente
en el capitulo siguiente.

c) Ventajas de una orientacidn sectorial

En resumen, las combinaciones productivas adoptadas espontdneamente
por el empresario privado no conducen en muchos casos a una distribucidn
adecuada de los recursos productivos, por dos causas principales:

i) Porque el émpresario con frecuencia no dispone ya sea de la
capacidad o la preﬁaracién necesarias para juzgar racionalmente en funcidn
de datos concretos las alternativas que se le ofrecen, ya sea de la infor-
macién bdsica, fécnica j econdmica sobre la cual efectuar ese juilcio;

ii) Porque los precios del mercado de los factores de produccidén no
reflejan fielmente la escasez o abundancia relativa de cada factor, es
decir, no son, en rigér, precios de equilibrio,

Dada la amplitﬁd-y.complejidad de la tarea, la falta de informacidén
(o de capacidadAQe cdleulo econémico) del empresario diffcilmente podri
corregirse por completo a corto o mediano plazo a través de la asistencia
técnica d'ae los cursos para gefentes de mediana y alta jerarquia.

La falta de fidelidad de los precios del mercado de lés factores sélo
podria compensarse'mediante una accién gubernamental de diffcil ejecucidn.
Esta consistirfa en la promulgacién de un conjunto de incentives o res-
tricciones, tributarios o:de otra Indole, aplicados no a la empresa
individual, sino a toda la economfa, que tendrfan por objeto establecer
condiciones susceptibles de conducir a la empresa a la adopcidn de técnicas
productivas compatibles con una distribucidén mfs racional de los recursos

productivos en la economia,
/El enfoque
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El enfoque sectorial para los problemas de planlflcaclon, producti-

" vidad y a31stenc1a téenica facilitaria tal vez la seleccidn de técnicas

productlvas adecuadas en el sector privadoe de la economfa, sobre todo en
el caso de las 1ndustr1as tradicionales,
Un programa para la reorganizacién y modernizacidn de un sector
industrial estd formado por un conjunto integrado de medidas que abarcan
los diversos campos de la organizacién administrativa y téenica de la

empresa, medidas que estdn en una relacién reciproca por su naturaleza y

”sus efectos, y que se vuelven concomitantes y.solidarios en su aplicacién.

La 1nterdependenc1a de las medidas cuya aplicacién estd en manos de la.

empresa y de los incentivos o beneficios cuya con0651on dépende de alguna

o0 algunas entidades publlcas permlte presentar .a las industrias opciones

claras .y bien delimitadas para la seleccidn de las técnicas productivas,

‘_Basta para ese efecto que la elaberacidn del programa global de medidas

de reorganizacién y de incentivos para promoverlaesté presidido por una

_concepcidn explicita y .adecuada del problema, La concesién de incentivos

.para el reequipamiento -~ segin los casos también para la ampliacidén futura

de las operaciones ~ estaria condicionada a aguellos equipos que represen-
tan un solucidén técnica compatible  econdmicamente con leos precios de

cuenta de los factores. De esta manera, lo que de otra suerte serfa el
résultado de la decisifn espontdnea del empresario, se obtiene en forma mds
directa actuando de manera racional, en funcidn de condiciones (precioé
relativos .de los factores) alteradas deliberadamente por un conjunto de
medidas 1nd1rectas de politlca econdmica, y se soslaya el diffcil problema

,(hasta ahora no soluCIOnado satisfactoriamente en ningdn pafs latinoameri-
cano) que plantea el manejo de un complicado sistema de incentivos y
restrlcclones. '

Por otra, lado, la selecc1on de la solucidn técenica (o de una gama
llmltada de soluclones alternativas) que se juzga adecuada'al sector supone
tamblen una a31sten01a técnica global al conjunto -de 16s empresarios del

sector en los aspectos, antes mencionalios, de falta de informacidn bésica

¥y de capacidad de juicio sobre esa informacidn, -

/Este problema
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Este problema fue enfocado en el estudio sobre la industria textil
del Brasil realizado por la CEPAL y en el programa de reorganizacidn y
reequipamiento de esa industria preparado posteriormente. M4s adelante,
cuando se explique ese programa, se tratard este asunto nuevamente,

4. Rendimiento de la maquinaria y productividad de la
mano de obra en la industria textil brasilefia

a) la industria textil bresilefia

El estudio sobre la industria textil del Brasil, concluido reciente-
mente por la CEPAL, brinda la posibilidad de considerar algunos de los

problemas analizados anteriormente a la luz de los abundantes e ilustrativos
datos empiricos de que se dispone,

i Ia industria textil es la fuente mds importante de empleo industrial
_en el Brasil, y los 300 000 obreros que ocupa representan el 24 por ciento
- del empleo manufacturero total. 4 este contingente de empleo dipécto, debe
sumarse la mano de obra que ocupa el sector agricola en la produccidn de
materias primas, que en lo que se refiere al algoddn se puede estimar en
algo mds 500 000 personas. E1l valor agregado en la industria textil
asciende a 14 por ciento del valor agregado total de la industria manufac-
turera y representa. una participacién directa en el ingreso nacional de
alrededor de 3 por ciento, El ramo de hilanderia y tejedurfa, al cual se
limita el estudio de la CEPAL, emplea aproximadamente el 80 por ciento del
total de la mano de obra textil y representa el 73 por ciento delsvalor

agregado del sector textil.

b) Capacidad de produccidn de la industria -

' Segin la investigacidn en que se basd el estudio de la CEPAL, la
capacidad instalada de hilanderlas y tejedurias ascendia en el Brasil a
Le3 millones de husos y 132 000 telares en'diciembre de 1960,

Mis del 90 por ciemto del equipo instalado estaba en uso en ia fecha
de la inveétigacién. La mayoria de la miquinas funcionaban con uno a dos
turnos y.una buena proporcidn del total trabajaba también un tercer turno,

Ia.hayof parte de estas mdquinas corresponden al sector de elaboracidn
de algoddn y comprenden 3,8 millones de husos y 103 000 telares,

/la industria
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-+ . La industria de hilanderfa y tejedurfase distribuye entre.los diversos
Estados de la Unién en la forma siguiente: 44 por ciento de los husos y.
el 46 por cientp de los telares estdn en Sao Paulo; en Rio Guanabara hay
22 por ciento de los husos y 20 por ciento de los telares; los Estados del
Noreste cuentan con 15 y 17 por cieptp,'respectivamente de los husos y los
telares; Minas Gerais con'un l, por Eientp"ae'é@ﬁésﬂtiﬁpswdepﬁéquinas, y
finalmente los estados de Santa Catarina y Rio Grande do Sul representan en
. conjunto alrededor de 4 por ciento de la capacidad productiva instalada en
el pafs. Los demds Estados poseen menos del 1 por ciento de la capacidad
. total, . '
” La distribucién de la industria ppr regiones indica, qué 80 por ciento
de la capacidad de produccidn d¢ hilanderfa y tejedurla se encuentra en los

Estados del centro y sur del.pals, donde la economfas externas y el ambiente

. : industrial en general son mis favorable y difieren;poco de la situacién

qué pqdria encontrarse en algunos paises de Buropa-occidental., Esta cir-
cunstaneia es particularmente importante:para apreciar la -situacidn existente
én la industria en materia de-productividad, .: » ... .

. ¢).  Productividad de la mano de obra -

.El extenso.empadronamiento realizado: (855 estab1601m1entos), permitid

'confecclonarnun cuadro bastante detallado de la -productividad de :la maho

.de obra y de la produccién unitaria de la maquinaria en la industria de
hilander{a ¥y tejedurfa del Brasil, - Para facilitar la apreciacidn de la
situacién existente se adoptaron patrones.de comparacién correspondientes.a
los niveles de rendimiento que podrfan alcanzarse sin mayores dificultades
en las condiciones de tamafio de mercado, de grado de automatismo de la
maquinaria, y de adiestramiento de la mano de obra que existen en general
en América Latina. Esos patrones-.tedricos latinoamericanoslg/son‘todaVia
bastante inferiores a los niveles de rendimiento que prevalecen eh promedio
en las industrias similares de Europa Occidental, sin mencionar Estados

, Unidos, pais cuyas. condiciones particulares tornmarfan la comparacidn menos

-1significativa._4 '

1/ Véase-estudio de CEPAL (E/CN.12/623), cap. V.

/Segin los
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Seglin los resultados obtenidos, gue se resumen en el Cuadro 1, los
niveles de productividad de la mano de obra son extremadamente reducidos

en comparacién con los de otros paises, incluso de América Latina. En

la elaboracidn del algoddn, la produccidén por hora-hombre ascendid a 1 995

gramos de hilado (46 por ciento del patrén) y 8,18 metros de tejido (19 por
ciento del patrén). Se comprueba el cardcter realista de los patrones
comparativos adoptados al observar que por ejemplo, la productividad de
hilatura correspondiente al patrén es de 4 300 gramos por hora~hombre, valor
que eleva en la prdctica de la industria, a 5 500 gramos en Europa occidentel
¥y 12 LOO gramos en Estados Unidos, para un hilo del mismo tftulo.

En la hilatura de la lana la baja productividad se refleja en el Indice
de 47 en relacidn al patrdn latinoamericano, en tanto que el Indice de
tejeduria es inferior a 33.

Ia comparacidn con otros paises de América Latina que aparecen en
el Cuadro 1 (Chile y Perd) indica que los fndices en Brasil no difieren
mucho de los de dichos palses, con excepcidn del sector de tejeduria de .
algoddn donde la situacidn relativa de la industria brasilefia es mds
' precaria, ' '

d) Rendimiento de la maquinaria.

Ios resultados del estudio de la CEPAL indican que el aprovechamiento
de la maguinaria existente es igualmente precario. Se emplea una proporcidn
relativamente elevada de dichas maquinarias, pues el grado de utilizacidén
asciende al 90 por ciento de esas mfquinas y al 80 por ciento de las horas
disponibles en la hilanderfa y al 95 por ciento de las mdquinas y el 60
por ciento de las horas disponibles en la tejeduria.li/ El mdmero de turnos
con que funciona la industria (cerca de 2, que es el promedio de los
sectores correspondientes a varias fibras) es también relativamente elevado,
Sin embargo, el deficiente aprovechamiento del capital en la industria
se caracterfza por la baja produccién unitaria de la maquinaria, en los

periodos de funcionamiento efectivo,

15/ la menor proporcidn de horas trabajadas por los telares en relacidn con
las horas disponibles, en comparacién de la que corresponde a la hilatura,
deriva en parte de la mayor discontinuidad que caracteriza necesariamente
a la tejedurfa, y en parte, de la obsolescencia mds acentuada de los
telares, como se verd mds adelante,

/Cuadro 1
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Cuadro 1

.. ‘PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA &/

=

33

Lt
«._,'..“ ‘

R . - L o . o . Patrén T Promedio Estados
Fibras y procesos Brasil Chile Perd latino= Japén europeo  Unides

SR ‘ ‘americano. . ST L
Hilatura de algod&n . .

-Productividad {gramos) 1 996. 19% 1975 . 4 300 S 5 500 12 koo
“Indice - L6 4s 179 100 ‘- 128 250
TeJedur!a. de algodén
Productividad (netros) 8.18 11.60 433  43.00 30.140 - %8410

. Indice . 19 27 33 : -100 A - 181
Hiletura de lana
Productividad (mmos) 1119 989 1122 .. 2 400 R - -
Indice . 47 LAl ., U8 00 - - -
Te,jedurfa. da lana N _ '

Producuvidad (metros) 2.3% . 2,00 203 . 7.00 - - -
Indice : 29 “ 100 ¢ .

g/ Datos ajustados en funcién de un tftulo uniforme Ne 17,
puede consultarse en el estudio de la CEPAL, ocape Ve - - -~ . .

1

 /Segin los . - -

El método empleado para realizar el ajuste



LepM-62/2
ST/FCLA/CONF,14/L,2
Pépe 23 - 1

Segin los datos calculados por la CEPAL (Véase el Cuadro 2), en las
hilanderfas de algoddn la produccién unitaria de la maquinaria (14 gramos
por hora-huso) represéﬁﬁa éﬁenas 58 por ciento de la que se considerd como
patién tedrico. En las tejedurias de algodén la produccidn unitaria de
los telares (2,93 metros por hora-telar) es igualmente una fraccién (54459
ciento) de la qUe:éé obtendrfa en las condiciones de América Latina empleg:J
equipo moderno utilizado eficientemente. En la elaboracién @e la lana los
Indices son igualmente desfavorables, observdndose en el caso de la teje-
durfa que la produccidn por hora~-huso apenas asciende a 38 por ciento de
la téorica, y para la tejedurfa 56 por cientc de la produccién por hora-
telar, ‘

En la elaboracidén de la lana, la comparacién de Brasil con Chile y
Perd, indica que el grado de aprovechamiecnto del equipo en dichos paises
es aproximadamente equiparable (es decir iguslmente deficiente en funcién.
del patrén tedrico), £n lo que se refiere al algoddn, la situacidn de la
industria brasilefia es inferior a la de Chile y Perd con respecto a la
tejeduria, en tanto que para la hilanderia no existen estadisticas compa-
rables.

e) Obsolescencia del parque de maguinaria

Los bajos niveles de rendimiento de la maguinaria y de la producti-
vidad de la mano de obra encontrados derivan tanto de las notorias defi-
ciencias de organizacidn interna (que incluye la falta de adiestramiento
adecuado de los obreros para trabajar incluso en los anticuados equipos
empleados actualmente) como del elevado grado de obsolescencia de la
maquinaria en uso,

El andlisis minucioso de la maquinaria en las distintas etapas del
proceso productivo y segin las fibras elaboradas que se efectud en el
estudio de la CEPAL sefiala resultados que traducen elocuentemente las
precarias condiciones de elaboracidn que predominan en la industria,

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

/Cuadro 2
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PRODUCCION UNITARGA DE LA MAQUINARIA &/ ' L

4 -

(En ggamoé. hora~huso de hilatura g‘ metros, hora=telar de té,jedurfa.z '

Patrones

Fibres y prlccesos‘ - Brasil Chile . Perd . latinoamoricons
Hiledo de algodén

Produccién unitaria (gramos) - 10 - - . 24,
Indice - . 58 ’ - - © l1oo-
Te,}ido de slgodén

Produccién unitarie (ustros) 293 I3l hLuys . s.bo
Indice 54 8o 82 100
Hilado de lana

Produccidn unitaria (gramos) - 22,0 17.0 2545 . T B25
Indice 4o 52 43 100
Tejido de. lana ' o
Prodﬁqqi&x unitaria (metros) 1,98 1.56 2,00 3¢5

Indice 5645 5640 5740 T 100,0

&/ Datos ajustados en funcién ds un tftulo unifome Nee 17, E1 método anpleado para realizar este
ajuste puede consultarse en el estudio de la CEPAL, caps Ve

/téchicés:yj
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. 4&cnicos y edondmicos que alll se exponen (véanse las’seccivnes 8 Y‘9)»;“/
“iniiLog pesiiltadds ‘de la clasificacidn de:las mdquinas (que se hizo &sta-
blecimiento por establecimierito) segin la obsolescencia y conforme al:
criterio expuesto, se encuentran resumidas en el Cuadro 3, Comosﬁuédé*comw
probarse, el parque de mdquinas de la industria de hilanderia y tejedurds.
--se caracteriza efectivamente por un grado elevado de obsolescencia, &En el
sector del algoddn la clasificacidn de la maquinaria indica la existencia de
condiciones de obsolescencia en aproximadamente el 80 por eiento de los husos
y poco menos del 70 por ciento de los telares., En la elaboracidén de la lana
~la obsolescencia del equipo es un poco menos acentuade? comprende el 48 por
~ciento de los husos y el 62 por ciento de los telares., la situacidn es nds

__/ Mdquina actualizada es aquella que posee ciertas caracterfsticas minimas
de técnica y de capacidad de produccidn definidas para cada mfquina a

..través de los criterios mencionados. Una miquina, aunque sea de ¢onstruc-
clén antigua,pmedecon51derarse actualizada cuando sus caracterfsticas
sean ‘jguales o superiores a las bidsicas establecidas. Ese es el caso por
ejemplo de las miquinas antiguas ya transformadas., Por el contrario,
una mfquina de fabricacidn reciente puede ser considerada anticuada si no
responde a las caracterfsticas de rendimiénto minimas establecidas,

Una miquina es trahsformable cuando se lé puedén -hacer modificaciones que
. permitan después de la transformacién obtener de ella una produccién
correspondiente a la finada mediante los criterios para definir una
mfquina actualizada, Ta posibilidad de ‘transformar una miquina se revela
solamente mediante un examen técnico especiflco de la misma, por cierto
no es posible establecer una norma general para determinar cuales miquines
‘pueden o no ser transformadas. la estimacidn global del volumen de las
‘transformaciones que figura en el capftulo VIII dél estudio de la’CEPAL
se basé en las siguientes consideraciongs: a) un criterio de esas, -
suponiéndose que podrian transformarse todas las m4quinas de menos de
30 afios; en realidad es probable que no todas lo sean, pero también
que algunas de mds de 30 afios presenten condiciones apropiadas para la
‘transformacién, produciéndose asf una compensacién; b) se tuvo también
...en cuenta la opinidn -de los industriales textiles sobre la posibilidad
.. de transformar muchas unidades actualmente en uso., De ese modo, se
estimé el mimero de mfquinas que. podfa. transformarse, en funcidn del
R criterio, de, edad y de la opinidén de los industriales textlles, que por
lo tanto debe ser muy cercano a la realldad.

Son midquinas anticuadas ‘aquellas que no cumplen los criterios minimos
de actualizdcidn y que no presentan condlclones favorables a 1a trans-—
formaclon, por tener més de 30 aﬁos.

. “
ES

-/féﬁoréblé.en ;
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favorable en la hilanderfa de fibras artificiales y sintéticas y del lino,
. pero igualmente grave en la tejedurfa de estas fibras y en la hilanderia
y tejido del yute. En las diversas fibras trabajadas por la industria se
comprobé un elevado grado de obsolescencia no sélo en la maquinaria de
produccién (husos y telares) sino también en las’ demfs etapas del proceso
produciivo,.como preparacidén para la hilatura, preparacidn para el tejide,
y en menor grado, terminacién de tejidos,:

. La marcada obsolescencia del parque de médquinas de la industria
brasilefia de hilados y tejidos es consecuencia de las condiciones hist6-
ricas de la industria que no favorecen una polltica sistemdtica de renova=-
cién de la maquinaria. El estudio de la CEPAL no analizd esas causas sino
que se limité a comprobar la situacidn tal y como éé'presenta ¥ a analizar
la influencia de la obsolescencia de la maquinaria sobre los bajos niveles
de rendimiento de la maquinaria y de la productividad de la mano'de obra,
A peéar de las dificultades inherentes a las tentativas a medicibn en este
campo, una estimacidn realizada para la industria del algoddén, que es el
sector mis grande del conjuito textil brasilefio, indica que la deficiencia
de operacidn de la maquinaria se debe en aproximadamente un tercio del
total a la obsolescenpia,de la maquinaria y que los dos fercios restantes
obedecen al‘aprovechémiehto-deficiente de la maquinaria’existente (indepen~
dientemente de su edad y caraqteristicés téépiéqs)qpe deriva de la defec-

L . 1 : . . e s
tuosa organizacién 1nterna‘f1/ La designacién genérica de organizacidn

17/ la técnica de los " cuadros de operacién" y de los coeficientes de
deficiencia de explotacidn, expuesta. con detalles en el capitulo meto-
dolégico final del estudio de la CEPAL, permitié reallzar esta med1C16n
global y aproximada. , ‘

La deficiencia global de operac16n es 1a diferencia que hay entre la
situacién de operacidn actual ¥y la que 'deberfa existir en el futuro supo-

- niendo que se actualizara toda la maquinaria, y que funcionara con un

" nivel de eficiencia correspondiente a los criterios expuestos en ese
capitulo. La deficiencia actual de la maquinaria corresponde a la dife-
rencia que hay entre la situacién de operacidn actual y la potencial,
suponiendo que la maquinaria existente trabajara en condiciones de efi-
ciencia teéricamente alcanzables de acuerdo con su grado de modernismo
actual, lLa influencia de la obsolescencia de la maquinaria se obtuvo por
diferencia entre esos dos coeficientes de deficiencia, que se relaciond
con el coeficiente de deficiencia global de operacidn. Para el cdlculo
prdctico de esos coeficientes se selecciond una muestra de 25 hilanderfas
que representan en total 550 000 husos entre las fdbricas mis representa-—
tivas de las que tienen equipo antiguo, {Cont.)
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Sector de fibras sintéticss

Cuedro 3 ° . | ¢ o
OBSOLESCENCIA DE LA MARUINARIA .
. {En porcientos del total)
o el . Maquinaris ebsoleta i ... .. .
Fibres elaboradas ’ Maquinaria _ Transfore . No ‘ Totel
y clage de equipos actualizada + mable - transfor=" = {unidndes)
' Sector del alzodén . . o .
Mfquinas de hilar 20,8 o Ble8 374 2 89k 782
Telares: o 315 R U 510 ' 71 013
G . i: R : e
" "Sector de lg lana ) ) '
Méquinas de hilar - St sng T T 381 2k 083
Telares . 38, - : 2749 343 v T L 296

- Méquines de hilar .- B2 S8 . 13,0 C 52 908
Telares . 216 . 553 23.1 . 1k Los
'-'Se.otor del yute . ) . : | . . ) . . .
Méquinas de hilar ‘ 17.6 e 8204 . .. . B2 960
Telares B Y22 S - A A ) 3 484
Sector del 1lino ' - - ' o S
M&quinas de hilar ’ 538 46, 2 2% 614
.Telares 3667 ., N 4 S 641 1 355

'/intérna comprende
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interna comprende elementos fisicos, como el equilibrio de produccidén, la
distribucidn del volumen de trabajo y el Lay out de lasfébricas, y ele~
mentos humanos, como la eficiencia de administracidén y el adiestramiento de
la mano de obra. ‘ )

f) Aprovechamiento de la maquinaria y productividad de la mano de obra

' En esta seccidn se expondrdn diversos comentarios, extrafdos de las
conclusiones del ewtudio de la CEPAL, sobre las relaciones entre el aprove-
chamiento de la maquinaria y la productividad de la mano de obra.

En primer lugar, es preciso recordar la naturaleza de la tecnologia
textil, que permite una notable economfa de la mano de obra (y que es rela-
tivamente neutra en cuanto al capital), Como se vié en las secciones
anteriores de este capitulo, en las tejedurias de algoddén la producecidn
unitaria observada representa el 54 por ciento del patrén adoptado; y la
productividad apenas asciende a 20 por ciento del patrdn respectivo, Iste
Indice sobremanera bajo de productividad de la tejedurfa, parece deberse
en gran parte al empleo de una elevada proporcién de telares mecénicos.l§/
Se observd que con los telares automfticos, la produccidén unitaria de la
maquinaria aumentarfa en 8 por ciento y la productividad en 125 por ciento,
independientemente de la aceidn de otros factores, ‘

En las tejedurias de lana, la produccidén unitaria del equipo asciende
a 57 por ciento_dg%”patrén, ya que la productividad no es superior a.33 por
 ciento del intervalo de comparacién empleado, Al igual que para el algoddn,

17/ (Cont.)

En la seleccidn se tomd$ en consideracién la composicidn del equipo de las

f4bricas (reducida proporcién de mdquinas actualizadas y el resto mdquinas

por transformar y/o obsoletas por sustituir), su tamafio (de menos de

10 000 husos hasta mds de 50 000, siendo el grupo mfs grande el de 10 000

a 20 000 husos) y finalmente, sus niveles de productividad, desde los mds
- reducidos hasta los mds elevados.

18/ De la totalidad de los telares activos en 1960, el 77 por ciento eran
mecdnicos y el 23 por ciento automfticos. En el Estado de SEo Paulo,
sin embargo donde se concentra la mayor parte de la industria, estas
proporciones eran aproximadamente 70 y 30 por ciento, respectivamente,

/existen encimes
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existen enormes ventajas derivadas de la utilizacién de telares autométicos
en lugar de mecdnicos, pero principalmente desde el punto de vista de la
economfa de mano de obra, y 1os aumentos de la produccidén unitaria y de la
productividad que podrian producirse debldo 'a ello ascenderfan a 56.5 y 132 -
clentq respectivamente, Para termlnar, se confirma que cualquier esguem=2

de modernizagién.del-equlpo'tendré que ser de preferencia del tipo que
economice mano de obra por :ifiponerlo ééi lantecﬁologia disponible,

En4ségundo lugar. ciertos resultados Q¢l-eétudiq'dé la CEPAL parecen
acusar'ﬁna tendencia, por lo menocs en las fébricas devmayor tamafio, a
obtener.un aumento de la prbductividad‘de lé'ﬁano de obra a costo de un
aprovechémiento mds deficiente de la maquindfia, 1o cual constituirfa cierte-
mente una polftica errada desde el punto de vista de la economfa en su
con;unto. '

En general, la productividad awientz con el tamafio de los establecimientos,
mientras que en lo que a produccidén’ unﬂtarla se reflere, 1a correlacidn tiene
sentido inverso, aunque menos marcado, La’ 1nfluenc1a distinta que ejerce
el tamano de los establecimientos sobre’ los resultados de la utilizacidn ade
la maquinaria y sobre la productividad de la mano de obra. significan que no
hay un aprovechamiento integral dé la magulnarla en los establecimientos
de mayor tamafio, independientemente de la utilizacidn de la mano de obra,
Esta circunstancia se~debe-probaﬁlemedte ala mayof influencia que ejercen
los factoreé de organizacién y de ‘administracién interna sobre-la utiliza-
cién de la m@quinaria,'factores-Qpé pasado Ciérto punto tienden a verse
afectados desfavorablemente por el crecimiento de los estzblecimientos,

Hay otra ciréunstancia que puede contribuir a que se produéca-tal resultado,
los sistemas‘de contabilidad tradicionales revelan con mayor facilidad el
empleo inédeéuado de la mano de obra que la sub~utilizacién de la maquinaria
disponible. En efecto, registran frecuentemente el Eosto _correspondiente

a cada méqulna por unidad de produéto,  teniendo en cuenta solamente el .
tlempo—méqulna utilizado -y no el tlempo-mdoulna dlsponlble. De ese modoy
la sub-utilizacién-de cierta categoria de méqulnas (1ndepend1entemente de
la ef1c1enc1a con. que se usen esas "mAdquinas cuando estdn funcionando puede -
dejarse de lado con mayor facilidad que la sub-utilizacién de la mano de -
obra, lo que se traduce en un desequilibrio entre la produccidn unitaria de
la maquinaria y la productividad de la mano de obra que se mencioné anterior-
mente,

/Este fendémeno
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Este fenémeno se observé directamente en las fébricas de mayor tam:fio,
que cuentan con maquinaria moderna y que fijaron un volumen de'trabajo.mhy
elevado con el propdsito de obtener una productividad elevada de la‘mano
de obra. Estos voldmenes, aungque logran aumentar la product1v1dad mec4@
del operario, pueden acarrear la dismimucién de la eficiencia de la
maquinaria si ésta no puede ser atendida en forma adecuada por falta de
adiestramiento de la mano de obra, A ese respecto es interesante observar
que el volumen de trabajo de las fPdbricas de mayores dimensiones es mds de
cuatro veces superior a los comprobados en las fédbricas més pequeﬁas.lg/

En tercer lugar debe abordarse el probiema de la dispersidén de los
niveles de productividad en los establee mientos individualmente considerados.
El anflisis de las variaciones de productividad en las hilanderias.dé algoddn
indica que: _ |

i) la productividad de los establecimientos individualmente considerzdcs

,varia desde menos de 500 gramos por hora-hombre a mds de 6 000 gramos,
- .mientras que el promedio correspondiente al conjunto de estableci~
mientos es aproximadamente 2 000 gramos;
ii) Casi las dos terceras partes de_los_establecimientos (63.9 por ciento)
tienen una productividad inferior a 2 000 gramos por hora-hombre,
0 sea un nivel aproximadamente igual-al‘promedio de Brasil y sélo el
36.1por ciento sobrepasan dicho promedio.

iii) aproximadamente la mitad de los establecimientos investigados tieneﬂ

- una productividad de entre 1 000 y 2 000 gramos por horauhombre;

iv) solamente el 4.3 por ciento del total de establecimientos tiene

- una productividad igual o superior al patrén de 4 300 gramos por
hora-hombre;
. v) las fébricas que presentan el nivel de productividad mds elevado,
que sobrepasa de 6 000 gramos por hora-hombre, se encuentran en
. Minas Gerais, y el nivel individual mds alto registrado‘ésciende
a 6 155 gramos o sea superior en LY por ciento al patron.: -

Es interesante senalar que las fébrlcas cuya productividad es superior
al patrén pertenecen a los 51gu1entes grupos por tamafio:

4 fébricas de 10 000 a 19 999 husos

3 " de 20 OOO a 49999 "

2 "  demfsde 50000

- 19/ Véase el cuadro 26 del Capftulo V del estudio de la CEPAL. /Los niveles
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Los niveles de productividad individual mfs elevados se registraron.
en las fébricas de tamafio medio, de 10 000 a 20 000 husos, mientras que
la productividad media més elevada por grupos de tamafio se encontrd en
las hilanderfas de mds de 50 000 husos. Ese fendmeno se explica porque
la dispersidn de los niveles de productividad es menor en este dltimo grupo
que en los demds y ademds porque todas las hilanderias .del grupo tienen un
nivel de productivdad relativamente elevado, . ,

En resumen, la gran variacidn de los niveles de productividad de, la mano
de obra en los establecimientos individualmente considerados y la existencia
de diversas hilanderfas cuyo nivel supera el patrdn adoptado (en relacién al
cual el promedio en Brasil no llega al 50 por ciento), demuestran la facti~-
bilidad de un programa de reorganizacidén de la industria destinado a difundir
procesos y métodos de trakajo que se estdn aplicando ya plenamente en cierto
nmimero de establecimientos.

Finalmente, la enorme dispersidén de los valores de la productividad en
los establecimientos individualmente considerados pone de relieve los factores
que podrfan explicar ese fenémeno., Sobre ese problema se realizd un anélisis
de correlacidn miltiple, cuyos resultados se resumen brevemente.gg/

En el sector de hilanderfa de algoddn, se procurd determinar la influencia
que ejercen la obsolescencia de la maquinaria y el tamafio del establecimiento
sobre los niveles de productividad de la mano de obra. La obsolescencia de
1la mano de obra se mide por un fndice de obsolescencia que se calcula espe~
cialmente mediante un proceso de ponderacidn de los porcentajes de obsoles—
cencia de cada clase de equipo existente en el establecimiento o del grado
de obsolescencia (maquinaria obsoleta, maquinaria transformable y maquinaria
actualizada),

los resultados obtenidos indican que para la totalidad de los estable-~
cimientos solamente un l4.4 por ciento de la variabilidad de 'la productividad
se explica por la obsolescencia y por el tamafioe Es posible que la diversi-
ficacién de la produccién (mimero de tftulos diferentes que se trabajan
simult4neamente), aspecto sobre el cual no se dispone de suficientes infor-
maciones, pueda explicar una parte adicional de esa variabilidad. Sin
embargo, es probable que la mayor parte no se pueda explicar estadfstica-
mente, es decir que derive de factores relacionados directamente con la

organizacién y la administracién de las empresas.

20/ Estos resultados, que aun estdn inéditos, serdn incluidos en la edicién
revisada del estudio de la CEPAL, en preparacién, en un nuevo capftulo,

/Algunos ejemplos
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Algunos ejemplos mis detallados contrlbuyen a conflrmar ld enorme
importancia de los factores de’ organlzaclén y admlnlstrac16n en la deter—
" minacién de los niveles de product1v1dad. Asi, por eJemplo, en las hilan-
derfas que’ trabajan el titulo 10 ‘se” observa que las fibricas de tamafio
similar (2 y 3 mil husos) donde 1a obsolescen01a es idéntlca (de 100 por

. ciento) tienen una productiV1dad en orden de 1mportan31a de l a 3 (268

- gramos y 708 gramos por hora—hombre, respectlvamente). Las fébricas re-éti-
' vamente modernas y de mayor tamafio acusan productlvuda&es mis elevades y
aproximadas, Sin embargo, las hilanderfas més modernas pequeﬁas, no pre-
sentan la productividad mds elevada de este grupo,

En el caso del titulo 16, de 14 hilanderfas, la que ocupa el segundo
lugar en cuanto a la productividad presenta un "100 por ciento de obsolescen=
cia y tiene 2 40O husos, Por otra narte, una hllanderia del mismo grupo
con 2 100 husos y el mismo grado de obsolescen01a de equlpo, tlene una pro-
ductividad mfs reducida,’ casi'la cuarta parte de la anterlor., La fdbrica
més moderna, con’ apenas 18° por clento de obsolescencia, ocupa el cuarto lugar
en cuanto a la productividad, =~ - ,

" En los tftulos 22 y 30 existe tamblén dlscrepanc1a entre los nlveles
de prodiuctividad y el grado de obsolescenc1a (y los tamanos)aunque no es
tan pronunciada, ' Eh 'los titulos hO y superlores el fendmenos vuelve a -
acentuarse, con productividades” que varian de 967 gramos hasta 4 520 o sea
casi de 1 a 5 y con grados de obsolescencla muy s1m11ares. Ademés, el nivel
de productividad de la mano de obra nds baJo se encontr6 en una fébrlca de
87 000 husos y el mfs elevado en una de 39 000 husos.

‘Los ejemplos anteriores corroboran la poca correlacldn observada entre
la productividad, el tamafio y el modernismo de la’ maqulnarla, ponlendo oy,
de relieve la funcidn de los factores de organlzaclén y admlnlstraCLQn.

Podrfan citarse datos similares para la tejedurIa.‘ Sin embargo, los

o

relativos a-la hilanderia parecen ser suficientemente aclaratorios, .

/5. .El problema -
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5« E1 problema econémico de la renovacién del

equipo en la industria textil de Brasil

a) Obsolescencia del equipo y factores de organizacién y administracién
Las conclusiones obtenidas del capitulo anterior revelan las deficientes

condiciones de funcionamiento de la industria textil brasilefia de hilados y
tejidos., La maquinaria es demasiado antigus y est4 pasada de moda. Y asimismo
no se esti aprovechando en forma adecuada su capacidad de produccidn, segln lo
indican los bajos Indices de produccidn unitaria y la comparacién de los mismos
con los patrones que se alcanzarfsn en ciertas condiciones. La proauctividad de
la mano de obra es igualmente reducida, lo cual refleja el insuficiente adiestra-
miento, la deficiente organizacién interna y la mala distribucidn del volumen de
trabajo asf como el bajo rendimiento derivado de la elevada proporcidén de equipos
obsoletos.

La obsolescencia de la maquinaria es sin duda uno de los elementos mds
concretos de la situacidn observada, pudiendo existir en consecuencia una
tendencia a identificarlo como la causa preponderante del reducido nivel de
los indices de rendimiento.

Sin embargo, como se vio en el capftule anterior, los factores de organi-
zacibn y administracidn, a pesar de que no se puede medir objetivamente su
influencia, deben constituir el elemento fundamental de cualquier esfuerzo
coordinadoc de mejorar las condiciones de funcionamiento de la industria. La
formulacién de un programs integral de reorganizacidén y modernizacién, inclu-
yendo medidas tanto de dotgcién de nuevo equipo como de reorganizacién, y
destinada a alcanzar determinadas metas de productiviead en un periodo definido
- elevacidn al doble de los niveles registrados en el presente - al cabo de
un esfuerzo concentrado en cinco afios, como en el programa brasilefio en estudio,
permitiria atender a esa dualidad de aspectos del problema.

Todo lo dicho anteriormente demuestra la complejidad de la situacién encon-
trada en ls industria textil brasilefia ¥ por lo tanto, la necesidad de analizar
cuidadosamente el problema de dotarla de nuevo equipo, aunque esto podrfa suponer
inmovilizar una suma apreciable de capital, que es un factor escaso,

b) Férmulas alternativas de dotacibn de nuevo equipo

En lé.préctica la consideracidén de un programa de dotacidn de nuevo
equipo no se ve limitada por la existencia de una tecnologfa o tipo de maqui-
naria determinados, aunque existen varias alternativas correspondientes a
grados sucesivoé de automatismo y de intensidad de capital por unidad de
producto, De esas alternativas debe elegirse aquella que corresponda més

o /estrechamente g
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estrechamente a las. condiciones actuales del pais en que deberd funcionar
la industria, incluyendo entre ellos los:coétos relativbs.de loé factores
de produccién, la disponibilidad- de recursos financieros y determinadas
circunstancias de naturaleza institucional. - ‘ .
‘ Es indudable que la renovacidn del equipo de la industria textll seria
un factor muy importante para elevar el nivel de productividad fisica.
Sin embargo,-simulténeamente, los cargos por concepto de intereses sobre
la inversién y amortizacién de maquinaria subirfan en proporcién conside-
rable., Serfa entonces necesario analizar en qué forma influirfa el aymento
de la amortizacién y de los intereses que resultarfan dela renovacidn del
equipo de la industria sobre los costos, y verificar si el aumento de
la productividad compensaria esta alza, mediante una reduccidn del valor
correspondiente de los insumos de mano de obra y otras. Ademds, la justi-
ficacidén econdmica de un programa de renovacidn de.equipo, segin las
diferentes férmulas tecnolégicas que se ofrecen, deberia medirse aplicando
otros criterios, entre los cuales se destaca la relacidn producto-capital.
Se considersn, en este estudio, tres posibles prientéciones en rela=-.

cién con el problema.de la maquinaria.. . .

- La primera no incluye ninguna sustltucidn apreclable de los equipos, |
baséndose de preferencia en la introduccidén de modificaciones administra-.
tivas y de organizacién en las empresas que -permitan una produccién més

. elevada a través de un aumento de la productividad de la mano de obra y

‘de la produccién unitaris de la maguinaria existente, Como ya se dijo,
los bajos niveles de organizacifn interna y de rendimiento de la maquinaria
autorizan, por lo menos en principio, a considerar esta primera férmula. .
- Bsta hipbtesis se analizari. posteriormente sobre todo con fineg:comparati#os,
pues es probable que debido al avanzado estado de desgaste de las miquinas,
el aumento de la produccién unitaria que se lograria teéricamente no
podria, ser -alcanzado en la realidad por la mayorla de las empresas, Adenmds,
hay que considerar que la 1ntroducc16n de reformas admlnlstratlvas y de’
organizacidn, sin que se modlflqnen paralelamente los eqnlpos, es extrema-
;- damente diffcil-de llevar a efecto en la prictica. .

La segunda alternativa tecnolégica que se le presenta a la 1ndustr1a
textil brasilefia, se basa por una parte, en la renovacién parcial con . .

. /miquinas modernas
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miquinas modernas de’ tipo convenclonal igualés a las‘que se utilizan
en la industria medla dé la mayorfa de los paises de - Europa’ Occidental,
y por otra parte, en la transformac16n de- lus miquirias ‘existentes cuando -
dicha modernlzaclén pueda reallzarse en condiciones econdmicas y técaica- -
mente satisfactorias. ' :
La tercéra alternafivakéonsiste en la renovacidén del equipo por-
maqulnarla altamente automatlzada y de gran capacidad de produCC16n,
como la que fabrlcan actualmente varias firmas internacionsles y que ya
estén utilizando las me jores fibricas textiles europeas y-norteamericanas.
En este caso también se trata de miquinas y equipos de tipo- convencional, -
que corresponden a 1:s procesos tradicionales de la industria, pero de
nivel tecnolégico y au.omatismo aprétiablemente superior al que se .consideré
en la aiternativa anterior, »

" Habrfa ademis ctia posibilidad, que serfa una posible cuarta alter-..
nativa, que consistirfa en la utilizacién de nuevos procesos extremada-
mente simplificados y de hilado del algodén que introducirfan transforma=
ciones fundamentales en los sistemas de produccién. Sin embargo, estas;
procesos se encuentran todavia en una etapa experimental (aunque ya en .
este momento Se ablican en escala industrial en un reducido ndmero de- .
establecimientos de vanguardia en los pafses industrialmente mis desarro-
llados) y seria necesario esperar algunos afios hasta que la eficacia de
esa nueva tecnologfa se comprobara debidamente y que se pudieran. encontrar
ficilmente esos equipos en el mercado mundial. Se consideré también que- -
1a mano de obra brasilefia, acostumbrada a trabajar con procesos que.ya
estan superados, no podria pasar sin transiciones a'métodos que requieren
cada vez menores cantldades de mano de obra, aunque de un’ alto nivel de
' espe01allzac16n. Ademas,'en el momento actual esos procegos’ sélo 'son -
recomendables en paises donde’ los salarios son'muy élevadoes y la mano de
obra es escasa. Estas 01rcunstanc1as contribuyeron a que no ‘se ‘considerara
esta férmuls como und alternativa de renovacidn de equipo.’ "

De las tres alternativas enumeradas pars la orientacidn de un plan”
de modernizacién del equipo, la primera conserva bisicamente el parque de
mfquinas existente, limit4ndose a introducir me jords en la organizacién-
interna y en otros aspectos ajenos a la maquinaria, pero qﬁe ingiﬁyénf
sobre el rendimiento de la misma. -

/Las dos



LAPM~62/2 -
ST/ECLA/CONF ,14/L.2
Pég. 36

Las dos alternativas restantes difieren en cuanto al grado de automa-~
tizacién de la maquinaria, pero amkas corresponden al nivel tecnolégico
convencional del momento actual,. - La primera comprende miquinas entera-
mente modernas y altamente automatizadas sélo para la sustitucién de las
miquinas ¥y equipos que existen en la actualidad, que dada su edad (mds
de 30 afios) y caracteristicas (mis all4 de ciertos lfmites mfnimos de
modernismo establecidos miquina por méquina)gi/estén obsoletas y no hay
reforma econdémica posible., Todos los equipos que pueden ser transformados
(de modo de alcanzar o superar los lfmites mfnimos de produccién unitaria),
se incluyen en esa eiiesrnativa como tales, Dadas las proporciones rela-
tivamente elevadas de equipos, que segin los criterios establecidos,
podrian transformarse, esta primera férmula de renovacién de equipo
representa una capitalizacién sustancialmente infgrior a la gque corres-
ponde a la alternativa siguiente, segin la cual los equipos transformables
también serfan sustituidos por maquinaria convencional enteramente moderna.

Para ofrecer un término de comparacidn entre las alternativas mencio-
nadas, en el anflisis del comportamiento de los costos conforme a cada
una de ellas, se considerd también la situacidn actusl tal como se
presenta en materia de caracteristicas de equipo, rendimiento de la
maquinaria y productividad de la mano de obra. ,

Se analizan en seguida, en contraste con la situacién actual, los
resultados econémicos de una modernlzaclén en las tres hlpéte81s siguien-
tes:

1) Aumento de la eficiencia y de la‘productividad sin modificacién

apreciable de la maquinaria (h1potes1s I).

ii) Modernlzaclén del equlpo en forma econdmlca, utilizando msquinaria
econfmica, pero sin ‘embargo no la més moderna que se puede encontrar y
realizando la transformac16n de la maguinaria cuando sea econdémico hacerlo
y recomendable desde el punto de vista téenico (hipbtesis II). |

i1i1) Modernizacién por la sustitucién total del equipo existente por
miquinas disponibles en el mercado internacional dotadas de los mds elevados
niveles de automatizacién y de capacidad de produccidn utilizadas en la
actualidad, dentro de la técnica ‘convencional (hipétesis III).

21/ Véase el capftulo X (Conceptos metodolégicos) del estudio de la CEPAL.

/Las tres
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Las tres alternatlvas se basan en una hlpéte31s qpe con31ste en
duplicar los niveles de product1V1dad actuales al térm;no del programa
de reorganizacidén del cual"fofmarié parte la renovacién del equipo.
c) Anflisis del costo parcial de las distintas fdrmulas de renovacién

de eguim o _
* Para proceder a este anilisis se tomé una f4brica de hilados y

tejidos de algedéh lo mis representativa poéible del conjunto por su
equlpo y por los nlveles de producclén unitaria y de productividad.

No obstante, a fin ce darle un cardcter conservador a la evaluacidén, se
seleccioné una fibri~a que no poseia ninguna miquina actualizada en su
seécién de hilados, sino Unicamente un reducido porcentaje de maquinaria
transformable, y principalmente maquinaria obsoleta, que deberfa reempla-
zarse. Asf, el costo estimado de la renovacidén del equipo seri algo
superlor al que podria considerarse como promedio de la 1ndustrla, pues
son pocas las fébrlcas entre las investigadas que no tienen en sus
secclones de hilado una cierta cantidad, aunque pequefia, de méqulnas

que podrian considersrse actualizadas. Por otro lado, se encuentran en
sus secciones de tejidos algunas maquinarias actualizadas (40 husos ae '
canilladoras y 100 telares automiticos modernos) &

Los datos relativos al gasto de mano de obra y maquinaria en las
hipStesis alternativas de modernizacién ¥y renovacidén del equipo, al ser
consxderados en. conjunto con el costo de la materia prima, permiten
establecer lo que podria llamarse el "costo par01al de produccién! de un"
metro de tejido y observar su ccmportamlento en funcldn de las mlsmas ,
hipétesis. Es cierto que el célculo completo del costo de produccién

22/ Bsa f4brica, con 22 100 husos, ‘produce diariamente 5 680 kilos de
hilo de algodén cardado titulo No. 20, y emplea 352 operarios en
dos turnos con una productividad igual a la media brasilefia de
2 010 gramos por.hora-hombre., Su seccidén de tejidos se compone de
450 telares, con 350 personas que trabajan dos turnos y producen
diariamente 22 333 metros de un tejido con 20 golpes de la lanzadera
por minuto, de un peso de 110 gramos por metro y 90 centimetros de
ancho. La productividad de la tejedurfia es igual 2 la media brasi-
lefia, con un poco mds de 8 metros por hora-hombre. (Véase el capltulo
VII del estudio de la CEPAL, donde se indica detalladamente cémo se
calcularon los distintos elementos del "costd parcial'.)

/tendria que
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tendria que tener en tuenta otros elementos del costo cue no pudieron
ser considerados, como los gastos de fuerza motriz y combustible, de
mantenimiento, y gastos generales y administrativos, Sin_embargo, el
costo parcial, que comprende mano de obra, maquinaria (amortizacién e
intereses) y materia prima, representa seguramente alrededor de las tres
cuartas partes del costo total de un tejido crudo, lo que permite utilizar
los datos correspondientes como un elemento de juicio importante para
apreciar criticamente las hipStesis de reorganizacidén y renovacidn de
equipo consideradas., |

Tomando como hasa para las comparaciones el costo parcial de un metro
de tejido en la situacidn actual (véase el cuadro 4) se observa, en resumen
lo siguiente,

i) Entre las diferentes férmulas de reorganizacidn y renovacién de
equipo consideradas, la que muestra una reduccién del costo parcial mds
acentuada (Indice 78.6) es la que corresponde a una renovacién de equipo
con transformacién y sustitucién de equipo (hipétesis II) funcionando en
tres turnos. Aunque no se tuviera en cuenta la introduccién de un tercer
turno, serfa de todos modos la hipStesis de costo parcial m&s reducido
(84.6).

ii) La tercera hipbtesis, de una renovacién de equipo que signifique
una capitalizacién m4s intensa, muestra un costo parcial ns elevado que
el de la hipétesis anterior, ﬁanto en dos como en tres turnos (Indices
92.4 ¥y 82.2 respectivamente), a pesar dé la répida elevacién de la produc-—
tividad que le corresponde. BEsto se debe, naturalmente, a una incidencia
de los costos de capital mds qué suficiente para anular tal incremento
de la'produétividad, 16 cual se debe a su vez a los precios relativos de
los factores mano de obra Y caﬁitél que rigen'en el Brasil.

iii) La hipbtesis I, de un mejor aprovechamiento de la maquinaria
existente, muestra una reduccidn apreciéble del costo parcial en relacién
con la situacién actual, usada como base de'cbmparacién. Sobre esta
comparacién no parece influir el ntmero de turnos trabajados (indices 87.1
vy 87.3 reSpéctivamenté), que se debe a la influencia relativamente pequefia
de los cargos de capital sobre el costo parcial, en las condlclones

actuales de la 1ndustr1a.
/Cuadro-h



R

Cuadro 4

LAPM~62/2
ST/ECL4/CONF, M/L.
Pég. 39

COSTO PARCIAL DE UN METRO DE 'I'EJIDO DE ALGODON&/ EN UNA FILL\ZDEREA Y ‘TERJEDURIA
DE ALGODON SEGUN DISTINTAS HIPOTESIS DE RENOVACION DE EQUIPO

.

Costo del algodén

Con 214 por clento de desperdicic
Con 13 por ciento de desperdicio

Valor del algodén en un metro -

Valor de la mano de obre por metro

Hilanderfa
Tejedurfs

Valor de la amortizacién-e intereses de

capital por metro

Hilanderfa
Tejedurfa

Total de cdsto pareial

Indices

) Tumos Tumos Tumos Turnos

Situscifn actusl HipStesis ) HipStesis 2 _Hipftesis 3

P 5. 3

B

2 3 2 3
Turnos Turnos Turnos Turnos

132450 132,50 132,50 132,50
160400 160,00 160,00 160,00

- - - -

17092 17.92 1792 17492

1,28 464  345le 390
9¢17 10419 6e38 7409

.77 128 1,50 1,08
316 229 221 1.6

. 36020 36432 352 3160

100,00 100,30 = 87,10 87,30

132650 13250 132,50 13250

150000 150,00 150400 150400
16680 16,80 16480 16480

245 272 ll9 1,31
2,01 223 L3 L.uh

k}

501 - 365.  5e72 . U5

436 307 B8s31 6.0k
30,63 284147 3345 29474
8&.“%9 78060 9240 82020

Fusnte: CEPAL (E/CNe12/623)«

8/  Tejido de 110 gramos por metro y 90 centimetros de ancho, con hilo tftule Nos 20

.

-

'/iv) L& comparatidn
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iv) La comparacién entre las hip6tesis I y II, de una reorganizacidn
sin renovacién y de sustitucién del equipo por uno moderadamente moderno,
indica solamente una diferencia de cierta importancia (de 87.3 a 78.6)
en el caso de funcionar en tres turnos, El funcionamiento en dos turnos
no parece ofrecer un margen suficiente para que los cargos de capital
correspondientes a las elevadas inversiones de la hipétesis II se compensen
suficientemente por .el sumento de la productividad.

v) No debe olvidarse que los datos del cuadro 4 procuran ofrecer
una lfnea de orientacién relativa al promedio general de la industria de
hilados y tejidos; que no excluye la posibilidad de situaciones completa-
mente distintas en determinadas empresas, de las expuestas esquemdticamente,

Al comparar las ventajas relativas de las diferentes férmulas de
renovacién de equipo, deberfan considerarse otros factores de gran impor-
tancia aunque dificiles de medir, sea por su caricter cualitativo o
porque no aparecen explicitamente en la comparacién del costo parcial
coment ada anteriormente.

i) La modernizacién de la maquinaria provocarfa un sumento conside-
rable de la productiiidad de la mano de obra o un incremento paralelo de
los salarios unitarids, que en las hilaﬁderias, como se ha indicado,
ascenderia al 100 por ciento (productividad) y 16 por ciento (salario
unitario) en la hlpéte81s II y de 250 y 33 por ciento, respectlvamente
en la hipétes1s III. En las teaedurias los incrementos serian ain mis
acentuados. En la actualidad, los salarios de la industria textil se
encuentran entre los mis bajoé dé toda la industria de transformacidén,
siendo en promedio apenas iguales ° 'ligéramente superioreé a los salarios
minimos legales, debido precisamente a la baaa product1v1dad de la mano
de obra que prevalece.

ii) La maquinaria moderna permitir4 también elaborar un producto de
me jor calidad;'comenzando pdr los hilos que serdn mis regulares, mis
limpios y de mejor resistencia, hasta las terminaciones que podrdn incluir
los nuevos pfocesos'desérrollédos'eﬁ afios recientes y proporcionan un
producto mejor y mis atractlvo, que ofrece ventdaas tanto para el consumo
interno como para la exporta016n. ' '

iii) El empleo de un ndmero menor de miquinas acarrears una disminu-
cidn de los gastos de mantenlmlento, asi como la inmov11123016n del capital

‘ /borrespondlente a
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correspondiente a las existencias de piezas y accesorios.. Los gastos de
mantenimiento se reducirédn también por el hecho de que el tiempo necesario
para el mantenimiento de las miquinas nuevas es menor del que se destina
al equipo viejo y frecuentemente muy desgastado. Finalmente, disminuirian
los riesgos de fallas mecdnicas que hacen perder horas de produccién.

iv) La reduccién del ndmero de miquinas harf disminuir el consumo
total de fuerza motriz y de combustibles, .

v) En relacién con la hipStesis I, segln la cual ls misma maquinaria
existente, trabajsando en condiciones bastante mejoradas de organizaciodn
interna, podria mostrsr indices de rendimiehto no muy diferentes de los
que correspcnden, segin el cuadro 5, a la hipétesis II,es necesario
advertir que ecsa posibilidad es algo problemdtica. Efectivemente, las
condiciones de avanzado desgaste en que se encuentra el parque de méquinas
actual vuelve bastante incierta la posibilidad de hacer funcionar esa
maquinaria al nivel de aficilencia teéricamente slcanzable que sirvid de
base para el cilculo de la produccidn corrcspoadiente a la hipétesis I.

vi) En vista de lo mencionado en el pdrrsfo anterior, serfa también’
mis improbable que se pudiese utilizar sistemdticamente la maquinaria
existente, sin transformaciones ni sustituciones, durante un tercer turno
de trabajo diario, Esto significa que ciertas ventajas adicionasles cue
derivan de una menor incidencia de los gastos generales y administrativos
en el costo unitario de produccidn, que se obtendrian mediante el funcio-
namiento en tres turnos, se producirian en la préctica solamente en el
caso de las hipétesis I1 y III.

vii) Finalmente, en las hipétesis que suponen tanto la transformacidn
como la sustitucidén de maquinaria, existe la posibilidad de usar para
ampliaciones futuras de las fébricas el espacio que queda libre por ls
supresioén de un nimero apreciable de unidades, lo cual podria representar
una reduccién considerable de los gastos futuros de inversién en edificios.

d) Aplicacidn de la relacifn producto~-capital y de otros criterios

—

El andlisis econdnico de la conveniencia de renovar el equipo, asi couo
de las diferentes férmulas que éste podria seguir, debe basarse en otros
criterios, ademis del del costo parcial de un tejido tipico. En seguida
se considerardn para cada casc o férmula tecnolégica, los valcres que

representan los siguientes coeficientes:
/Cuadro 5
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COEFICIENTES PARA EL ANALISIS ECONOMICO DEL REEQUIPAMIENTO

AR Situacién sctual Hip6tesis 1 Hip6tesis 2  _HipStesis 3

Coeficientes : o A

2 - - 3. 2 3 2 .32 3

Turmos Turmos Turnos Turnos Tumosg Turnos Turncs Turnos
Hilanderfa
Kelacién producto/capital 1.8 24 '2.1 2.9 0.7 0e9 0.6 ‘. 06
Vulor sgregede par operarics (om,;a 628 576 739 382 1 322 1213 3173 2 899
Iden = fndice “& 100 92 118 109 211 193 505 L6
Tojedurfa '
Relacién producto/capital - 9 - 67 6e9" 945 3.6 Y9 149 26" .
Valor agregado/operaric/crucero/m 1 420 1300 2033 1 864 7 545 6872 12 261 11 224
Idem = fndice 190 92 143 231 531 ugy 863 790
Excedentesreii vertible unidnd de
capital (Crel 000/crel 000) 55 4o Seli 7e3 3ol 7 20 Ll
Fabrica inte-rada » .
Relacién produsto/capital - 37 5.1 4.9 6¢8 2.0 240 1.3 1e3
Valor sgregado/operario/ '
(crucero/afio) 65 514 597973 92960 85 237 188 475 172 283 Lol 533 365 606
Idem = fndice 100 92 12 130 238 263 558

Fuente: CEPAL,

/i) Relacién productoe-
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A EEESINN

i) Relacién producto-~capital

ii) Valor égregado por cbrero ,

iii) Excedente de valor agregado dlsponlble para relnver316n, por
unidad de equlpo.

El @ltimo coef1c1ente‘se detenm1n6 solamente para la tejedurfa, Los
otros se determinaron para la hilanderfa, y para.la tejeduria de una
fébrica integrada, que comprende la hilanderfa y la tejedﬁriaa

El an£11s1s debe efectuarse en dlstlntas etapas, En primer lugar
deben compararse las férmulas que suponen la renovacién del equipo (I ¥ II),
para determinar la ovrientacién tecnolég;ca que convendria imprimir a esa
renovacién, considerada como si fﬁéra_una inversién para el comienzo de
un nuevo sector, - | s

En segundo lugar debe_coﬁsiderarse la alternativa de un me joramiento
de la situacién actual Que no supone nuevas inversiones (hip8tesis I),
en comparacién con la situccién actual, La viabilidad de seme jante reor—
ganizacién exclusivamente administrativa, sin embargo, se ve gravemente
limitada porAuna serie de circunstancias, Estas, no obsténte,‘salvo que
se refieran a la imposibilidad de utilizar la maquinaria existente,:tanto.
en la situacién actual, como en la hipStesis I, de tres tumos de. trabago,
se introducirfn posteriormente en el an4lisis. '

Por filtimo, la férmula de reequipamiento que fﬁe'adoptadalprovisional—
mente deberf confrontarse con la hipétesis de un mejoramiento de la situaci¢n
actual, sin sustitucién de la maquinaria obsoleta. . '

En ia hllanderia, la relacldn producto-capltal, en cualqulera de las
hipétesis, muestra en el trabajo con tres turnos un aprovechamiento del
capital apreciablemente superior (25 a 30 por ciento) al cue se logra con
dos turnos, Por lo tanfo, la férmula de funcionamiemto en tres turnos
deberfa, en principio, ser condicién inseparable de éualqpier fémule de
reorganizacién que implicase nuevas inversionés.‘ La calda en el valor
agregado por obrero resultante de la 1ntroducc16n del tercer turno parece
1nsign1flcante en camparac16n con el mejor aprovechamlento del capital
asf obtenido, . -

La mayor capltallzaclén de la hlpdteSls 11T en rela016n con la II no
se traduce en una uillizacldn m4s econfmica del capltal, sino por el

/Jcontrario, La
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contrario, La relacién producto-capital baja a partir de la férmula de.
reequipamiento con reforma de la maquinaria, aunque no en forma marcada,
Como la hip6tesis III supone un increnento muy grande de la inversién en
comparacién con la hipétesis anterior, parece irdudablemente ser la solucién
preferible desde ¢l punto de vista del aprovechamiento del capital, aunque
el valor agregado por operario sea mucho mis elevada en la férmu.a de

mayor automatizacién,

Queda por examinar cémo podrfa mejorarse la situacidn actual sin
realizar nuevas inversiones, Si s6lo se considera el funcionamiento en
dos turnos, por las razones antes mencionadan; se observa cque tanto el
capital como la mano des obra acusarfan un mejor aprovechamiento, si bien
la mejora serfa relativamente poco pronunciada, La atraccién principal
de esta férmula, por lo tanto, parece residir en la circunstancia de no
exigir la immovilizzciSa de nuevas inversionss,

La comparacidn citre Ya férmula de mejoramiento administrative de
la situacién actual y la ipbtesis de un reecuipamiento moderado
(hipbtesis II) muestra los resultados mids interesantes y dignos de cuidadosa
atencién. Debe recordarse que la compafacién se efectda entre la-
hip8tesis I en dos turnos y la hipdtesis II en tres turnos, La relacién
producto~-capital, en el caso de tal reequipamiento, decaerfa a menos de
la mitad (de 2,1 a 0.9) en tanto cue el valor agregado por operario no
aumentarfa sinoc en 60 por ciento, Tomando en.cuenta la escasez y
aburdancia relativas de los factores de capital y mano de obra,
respectivamente, esa comparacién se torna desfavorable al reequipamiento,
sobre todd.si se considera que la comparacidn tiene lugar entre una suma
de capital (aunque a un nivel de aprovechamientb distinto del actual) ¥y
otra suma de capital a la cual habrfa que sumér un volumen apreciable de
nuevas inversiones,

Como por las razones aducidas anteriormente es dudosa la realizacién
préctica de una reorganizacién sin muevas inversiones podrfa ser més
realista una comparacién de la hip6tesis II con la situacién actual. En
este caso la situacibn serfa muy distinta, La relacién producto-capital
bajarfa tsﬁbién a la mitad (1,8 a 0,9), mientras cue el valor agregado por
operario subirfa un poco menos que al dobles

/La situacién
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La situacién que se cbserva al analizar los coeficientes correspon—
dientes a la tejedurfa es similar a la anterior en sus trazos fundamentales,
El trabajo en tres turnos es inseparable de la idea de un reequipamiento,
vy éste, considerado en las dos férmulas tecnolégicas de una mecanizacién
més o menos acentuada, deberfa corresponder a la férmula que representa
una inversién global (¥ por unidad de producto) menor, La diferencia
en la relacién de producto-capital (es decir en.el grado de aprovecha—
miento econbmico del capital) entre la hip8tesis II y la III llega a
casi 50 por ciento (de 4.9 a 2.6), lo cue refleja el cardcter anti-
econémico de cualquier aumento de la mecanizacién por efecto de los
precios relativos de los factores registrados en el Brasil, La
productividad sube, naturalmente, en forma mucho mis acentuada en funcién
del grado creciente de mecanizacién (sin llegar a duplicarse), pero esta
circunstancia no parece ser suficiente para compensar el menor aprovecha—
miento del capital y la gran sume de inversiones adicionales requerida,

La reorganizacién sin nuevas inversiones determinarfa en la tejeduria
un menor aprovechamiento del capital y de la mano de obra, Pero la
comparacién entre esta hipétesis (I) y la de reequipamiento moderado (II)
muestra la misma disminucién en el aprovechamiento del capital (relacién
producto-capital) de 6,9 a 4.9, Sin embargo, la elevacién del valor
agregado por persons es mds marcada, llegando casi al cufdruplo,

En el caso de la tejedurfa, el excedente del valor agregado teérica-
mente susceptible de reinvertirse, que puede aquf calcularse, introduce
un elementc de moderacién en las conclusiones anteriores, Este excedente,
que, en determinadas circunstancias puede dar un elemento de juicio tan
importante como la relacidén producto-capital, es el valor agregado por
persona, Es mis elevado en la hip8tesis II que en la III,lo que una vez
més comprucba el caricter antieconfmico de un reequipamiento demasiado
capitalizante, No obstante, en la hipStesis II (tres turnos) es més
elevado todavfa cque en la situacién actual (dos turnos), y queda por
debajo (por un margen relativamente pequefio) de la férmula de reorga—

nizacién sin nuevas inversiones,

/E1 cuadro
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El cuadro que muestran los coeficientes correspondientes. a una
fabricacién integrada, que comprenda hilados y tejidose se sitfa
na@uralmente cerca de los valores antes mencionados,

El ahélisis anterior permite derivar algunas coﬁclusiones, aunque con
grados distintos de certeza, En primer lugar, la 1dea de un reequlpumwento
con elevado grado de modernismo - como el de la blpﬁteSls III o. més que
esa - debe ser descartada categérlcamente. - .

Probablemente deberd mediar un plazo bastante dllatado antes que los
precios relatlvos de los factores en el Brasil - traduclendo una p051c16n
de mercado dlstlnta - 82 alteren en ﬂrado suflclente para invalidar
es;\conclu316n. , A

En segundo 1ugar, en todos los casos en que el mejoramiento cde la ;
situacién actual sin la reallzacldn de nuevas inversiones fuera factible,
la hipbtesis I, aunque s6lo sea con dos turnos, es decididamente preferible
a la.movillzaclﬁn.ma31va de inversiones para poner en préctﬁca el reequipc~
miento de la hipbtesis II (tres turnos), En la préctica, parece que la
desventaja que myestra el anflisis econfmico de ese reequ;pamlento seria
mayor en la hilanderfa que en la tejedurfa, Por lo tanto,'el problema,
como se explicard més adelante, radica en que el’funcionamiento de una
tejedu;ia segin los patrones mejorados exige una calidad de hilo que.
diffcilmente puede lograrse en tejedurfas en que predomine¢el.equipo .
obsoleto. De este modo se introduce aquf un factor de calidad que nuede
significar una grave limitacibn de la libertad de opcién entre las alter-
nativas que te8ricamente se presentan, .

En tercer lugar, si se comprobase que no es viable la hipétesis I, o
que en casos particulares no fuera factible el mejoramiento admihistrativo
de la situacién existente, la situacién de la hipbtesis II, de reéquipa-
miento moderado, mejorarfa bastante enda comparacién, sobre todo en la
tejedurfa, BEn esta eventualidad, un factor decisivo para decidir sobre
la orientacién m4s conveniente en relacidn con la reorganizacién y>moder—
nizacifn de la industria textil podria residir en la consﬁderéci&n de los
factores cualitativos, institucionzles, de mercado y otros qné por su .
naturaleza no pusden ser cuantificados y de los cuales nos 6cuparemos més
adelante,

/&) Reequipamiento,




LAFI~82/2
ST/&CLA/CONF,14/L.2
Phg. 47

e) . - heequipamiirito, ampliacidén del mercado v emnleo Ce mnano de obra

En esta seccién se analizardn los efectos probablcs Qe un programe de
reequipamiuito sobre el emplco de mano de obra en la industria de hilados
¥y tejidos, teniendo en cucunta la evolucidn del consumo aparente y ¢l ren—
dimicnto m&s clevado de las operaciones que decbiera resultar de la aplico-
¢idén de un programe de recquipamiento,

Cualquier programa dc sustitucidn de equipos anticuados y de bojos
rendimicntos por otros modernos, de moyor produccidn unitaris, ticnde en
genercl o absorber menor cantidad de mano de obra, El rocguipamicrto gue
aqui sc¢ considera, o pesar de tuner como meta un nivel de productividad
que aunque quedzrd muy por debajo del registrado en la iﬁdustria textil -
norteamcricana y de la japonesa, podrd traducirse cn un desplazoamiinto
apreciable de la mono de obra, =llo depeénderin en gron medida de ebuo
se¢ orientc su <jecucidn, pues hay alguncs circunstancics que podrinn con-
tribuir a disminuir su influencic desfavorable sobre ¢l volumcn de
ocupacibn ofrecido por la industric,

Para mayor claridad, la cxposicidn sc preséntari cn forma esguendética,

1) La reorgonizecidn de la industria y su reequipmmivnto - ¥ no sdlo
este (ltimo - disminuyen ¢l umpleo de la mano de obra un las fébricas en
dos formas, Por un lado, comc las mfquincs modernas tivncn una producceidn
uniteria superior o las antiguas, scré nccesaric un m soro nonor de Jllns
pare obtencr la misma produccidn total, Por ¢l otro, las nfguinas modernts
presentan un gredo de automatisio muy superior 2l de las méquincs anti-
cuadas, por lo cual un opurario pucde atender simulténcamcnte 2 un nlrszro
meyor de unidades,

2) Es .y difficil proceder o una cveluaciin cuontitotive del despla-
zeniento de la mano de obra que resultaric cen lo industric brosilefin de
hilados y tejidos por efecto de un programa de recguipamicnto correspon~
diente & la hipdtesis I1 (v¢ase lo seccidn anterior) pucs tel deusplozo-
miento derivaric de innumerables situaciones individucics, dado gque no sdlo
prcsenton las fébricas textiles un grado de obsoletiswo nuy variable, sino
que 1= extensién en que tendria que eplicerse la sustitucidn de ose equipo,
2l depender de las decislones de cada enpresa, podric tornzr precoric cucle
quicr previsidn cuentitativa global, Les consiceraciones que sc presciton

/= continuteidn,
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a continuacidn, por lo tanto, tienen por dnica intencién ofrecer algunas
indicaciones sobre el posible orden de magnitud del problema, Estas con-
sideraciones se limitan a los sectores del algoddn y de la lana (que
representan, en conjunto, alrededor de 83 por ciento de la mano de obra
ocupada en la industria) y se anticipan a algunas conclusiones del papitulo
siguiente, relativas a la reduccidn futura del mimero de méquinas, Se
utilizan también datos del capftulo V del estudio de la CEPAL sobre las
cargas de trabajo actuales y futuras,

3) El mimero total de husos de algoddn, en el futuro, admitiendo que
todas las empresas se encuentran en una situacidén similar al promedio de
la industria, se reduciria en 40 por ciento, én tanto que el mimero de
telares disminuiprfa en 43 por ciento. En el sector de la lana, la reduc-
cidén envel futuro seria de 42 por ciento de los husos y 40 por ciento de
los telares. Sobre esa base podrfa estimarse que el parque de mdquinas
futuro serfa igual, aproximadamente, a 60 por ciento del actual, en
nimero de miquinas. No obstante, existe cierto exceso de mfquinas actua-
lizadas para las necesidades de trabajo en dos turnos, segin el programa
de reequipamiento considerado, que varia de una a otra fibra y es nulo
en ciertos casos.gz/ Al introducir la correccidn correspordiente, se
tendrla que el parque de miquinas futuro seria del orden de 63 por ciento
del actual en las hilanderfas y.de 67.5 por ciento en las hilanderigs (5
¥ 12 por ciento respectivamente del 60 por ciento de miquinas restantes
en el futuro). '

4) En lo que se refiere a las cargas de trabajo, las diferencias cal-
culadas entre la situacidn actual y la futura, correspondientes a la
hipétesis II de reequipamiento, son las siguientes:

"Situacidn  Situacidn Diferencia en

actual futura porciento
Hilanderfa de algoddén (operarios .
' por 1000 husos) 7.0 5.0 2845

Tejido de algodén (operarios por |

20 telares) 7.0 245 6440
Hilados de lana (operarios por '

1000 husos) 20.0 14,0 30,0
Tejidos de lana (operarios por .

20 telares) 16,6 6.6 60,0

23/ Véase el capitulo VIII del estudio de la CEPAL
/Puede asf
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Puede asf considerarse que en las hilanderfas, en general, la reduccién
de méno de obra determinada por el reequipamientc serfa del orden del 30
por ciento, en tanto que las tejedurfas llegarfa a un 60 por ciento, en
cada turno de trabajo. Conviene tener presente que esas reducciones se
refieren a la mano de obra ocupada en la situacién base y que sélo se con~
cretarfan en su totalidad al fin del programa, cuando hubieran producido
sus efectos todas las medidas de mejoramiento de la operacidn interna de
las fébricas,
5) La mano de obra necesaria para una preduccién igual a la presente
(en funcionamiento con dos turnos como ahora) serfa, al final del programa
de reorganizacién la siguiente:

Hilanderfa: 70 por ciento de mano de obra x 63 por ciento miquinas
= L)y por ciento de mano de obra ocupada actualmente

Tejedurfa: 4O por ciento mano de obra x 67.5 por ciento mdquinas
= 27 por ciento de la mano de obra ocupada actualmente

Es decir, para operar un mimero de miquinas actualizadas equivalente
a 63 y 67,5 por ciento, respectivamente, del parque actual, a niveles de
produccién unitaria de la maquinaria y productividad de la mano de obra mis
o menos iguales al doble de las actuales, bastarfa 44 por ciento de la mano
de obra actual en la hilanderfa y 27 por ciento en la tejeduria,

6) Sin embargo, lo que antecede se basa en una produccién total igual
a la presgnte, en tanto que durante la ejecucién de un programa de reequi-
pamiento el consumo interno deberd ampliarse de modo de exigir la utili-
zacién de la misma maquinaria en un tercer turno. la ampliacién de la
produccidn total que se hard posibie por la introduccidn de un tercer
turno (con seis horas de trabajo) serfa de 37.5 por ciento, lo que corres-
ponderfa al incremento del consumo aparente hasta 1966 & 1967,

7) El aumento de la mano de obra correspondiente a la introduccidén
de un tercer turno completo (es decir, para trabajar con la totalidad de
las m€quinas disﬁbnibles) es de 50 por ciento de la usada en dos turnos
(con la situacién actual), De este modo, la mano de obra total necesaria
para trabajar en tres turnés serfa la siguiente:

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

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

/Aisi pues,
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Asivpues,~el programa de reéfganizacién v reequipamiento determinarfa,
después de terminado; una reduccién de la mano de,obra.utilizada'en_el |
hilado de algoddén y la lana de aproximadamente 33 por ciento de la que
hoy encuentra empleo en esa rama industrial, Ila redugcidn del empleo que
significa serfa m4s acentuada en la tejedurfa, llegando a 59.5 por ciento
del nivel actual, - ,

Como en los sectores del algoddn y la lana, las hllanderias emplean
actualmente 53 por ciento de la mano de obra, la reduccién media del -
empleo para el conjunto de hilanderfas y tejedurfas serfa de aproximada-
mente 45 por ciento de la ocupacién actual, Este cdlculo, como se dijo
anteriormente, no tiene un cardcter riguroso, pues por su naturaleza ”
agregativa sé borran las variaciones de empresa en empresa que pueden
alterar los resultados finalese Por otra parte, se admite como hipétesis
que la situacidén en las'demés fibras sepia similar a la del algoddén y
la lana, . ' |

8) Es probable que la reduccidn del personal no ocurra de una. sola
vez, sino que se realice paulatlnamente a medida que, gracias al’ entrena~
miento adecuado ya vigorosas medidas de reorganlzacldn interna de las
fébricas, sea p031ble alcanzar cargas de trabaJo Gptlmas sin afectar la
eficiencia de la maquinaria o la calidad del producto, lo que podrd |
demorar .unos dos o tres afios, ASlmlst, es inevitable que un programa
de reorganlzaclén y modernlzacldn de un sector industrial que sé encuentra
en niveles de eflclen01ay'productlvmdad tanbajos como los que se ooser-'
van en la industria bra31lena de hilados y tejidos venga a determinar una -
reduccidn apreciable en los efectivos de mano de obra utilizada, ya que
la mano de obré Sbbrante _representa la propia contrapartida del arcaismo
de las condiciones de func1onanlento que’ se pretende eliminar, Sin
embargo, existen algunas consideraciones que muestran cémo, en la préctlca
1s situacién podria presentarse en forma menos desfavorable.

9) En prlmer lugar, es p031ble que la 1ntroducc16n ‘de las reformas
de reorganlzac16n interna y megoramlento de los métodos de trabago, que
deberin reallzarse paralelamente a la sust1tuc1on de los equlpos
obsoletos, mqestra en la préctlcg una falta de sxncronlzaclén en algunos

/atios (por
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afios (por lo menos en cuanto al logro de sus plenos resultados) en
relacién con el programa de reequipamiento, De ahf resultarfa una
tendencia a que los Indices de reduccién de la mano de obra anterior-
mente mencionados se vieran en la préctica bastante suavizados por
efecto del crecimiento del consumo aparente. En segundo lugar, el
crecimiento del mercado, por encima de la capacidad productiva proyec-
tada, requerird una ampliacidn de la misma, con la correspondiente
absorcién de mano de obra, de modo que se atenuarfa la magnitud de su
desplazamiento, Esta ampliacién del mercado podrd, por lo demds,
volverse mds rdpida de lo previsto si las elevadas tasas de crecimiento
del producto bruto registradas en el pasado fueran acompafiadas en los
préximos afios de una distribucidn mfs equilibrada, tanto entre regiones
como entre clases de poblacién., £l abaratamiento de los costos de los
textiles puede también tener un efecte favorable sobre el consumo de
las masas de bajo nivel econdmico,

10) En segundo lugar, la renovacién de personal que ocurre per-
manentemente en las fdbricas textiles por efecto del retiro voluntario
de los operarios (turnover) representa en la industria de hilados y
tejidos del Brasil alrededor de 10 por ciento de la mano de obra ocupada,
en promedio., Si durante el perfodo de adaptacidn de los operarios a
la nueva maquinaria se evitara contratar a nuevo personal en reemplazo
de los que se retiran voluntariamente, podria quizé reabsorberse la

mano de obra desplazada enteramente en la propia industria,.

/6. Un programa
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6. Un programa quinquenal de reorganizacidn
y_nodernizacidn
a) Necesidad de un programa global
El anflisis anterior confirma la complejidad del problema de reorga-

nizacibén y modernizacién de una industria tradicional y la imposibilidad
de solucionarlo a través de medidas parciales, que se limiten a mejorar
s8lo algunos de los factores en juego. La misma modernizacién del equipo,
que segin Ja estimacién de la CEPAL mencionada anteriormente, tenderia a
solucionar la causa que ejerce individualmente la influencia deprimente
mis acentuada sobre la eficiencia y la productividad, diffcilmente podria
dar frutos si no se adoptaron en forma simultf£nea otras medidas de mejora~
miento, Por ejemplo, las mdquinas m4s mcdernas no podrfan alcanzar los
rendimientos déptimos si por la deficiente calidad de la materia prima
(algoddn) se continuaran produciendo el gran mimero de roturas del hilo

v el porcentaje anormal de desperdicios que actualmente se registran. ILa
mano de obra no podrfa tampoco manejar esas mdquinas sin un adiestramiento
adecuado y, asi sucesivamente,

Estas observaciones muestran la importancia de un programa coordinado
que comprenda medidas tanto de organizacidn administrativa, como de moder-
nizacién y mejoramiento de la maquinaria, con el fin de encontrar una
solucién integral a los problemas que afectan a la industria textil brasilefia,

El elemento fundamental de tal programa debe ser la modernizacidn y el
me joramiento de las condiciones de operacidén de la maquinaria, primero
porque asi lo indica la estimacién aproximada a que se ha hecho referen-
cia ~ la obsolescencia del parque de mdquinas representa por si sola un
tercio de la deficiencia global de operacién, Y, en segundo lugar, porque
la accidn sobre los demds campos - organizacién interna y planeamiento de
la produccidn, capacitacién de la mano de obra, calidad de la materia
prima, etc, - diffcilmente pueden separarse en la prictica de la renova-
cién del equipo, en vista de que una reorganizacién interna que signi=-
ficara una transformacidén profunda de los métodos, serfa dificil de intro-
ducir sin una transformacién paralela de las caracterlsticas y composicidn
de la maquinaria, fs decir, por su propia naturaleza la renovacidén del
equipo constituye un elémento dindmico, estrechamente ligado con la accién
en los demds campos, y que proporcionarfa el impulso de que ciertamente
careceria una accidn limitada a los factores administrativos.

/Sin embargo,
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Sin embargo, parece conveniente que el movimiento de reorganizacidén
y modernizacién que se impone adoptar en la industria textil brasilefia
para elevar su productividad a niveles més altos, tome la forma de un
esquema global, -que comprenda tanto la renovacidn sistemdtica del equipo,
como la introduccién simultdnea de una serie de reformas administrativas
v de perfeccionamiento de la organizacién interna y la capacitacién de
la mano de obra. la renovacién seria el micleo y el factor dindmico de
un programa de modernizacién de ese tipo, pero su aplicacién efectiva
dependerfa (como lo estarfan los beneficios que de ella pudieran obtenerse
plenamente) de la introduccidén paralela de medidas de reorganizacidn
administrativa o de otra naturaleza.

Conciente de tales problemas, la industria brasilefia de hilados y
tejidos se propone realizar un programa de medidas prédcticas cuya defini-
cién se basé en gran parte en las conclusiones del estudio de la CEPAL,gé/

Esas medidas de reorganizacién y renovacidén de equipo tienen el
objetivo global de elevar la productividad de la industria en el curso
de cinco afios, al doble de la que existe, segin el estudio de la CEP&L.gé/
ILa meta fijada se escogid de modo que le sea posible alcanzarla a la
mayorfa de las fdbricas, De hecho, un cierto mimero de empresas ya han
superado ese nivel, Algunas hilanderfas de algoddén, aunque limitadas,
alcanzan actualmente niveles muy superiores a ese patrdn. A pesar de la
apariencia conservadora de esa meta, para alcanzarla la industria brasi-
lefia deberd introducir modificaciones profundas en sus condiciones de

funcionamiento,

24/ Véase Memorial sobre a necessidades um Programa de Reorganizagao e
Reequipamento da Industria Brasileira de Fiagao e Tecelagem, elaborado
por un grupo de Estudio de la Industria y aprobado por la V Conven-
cién Nacional de la Industria Textil (Belo Horizonte, mayo de 1962),

25/ la creacién en fecha reciente, de una Comisién Macional de Reorgani-
zacidn y Renovacidén del Equipo Textil (COMITEX), marca el comienzo
de la estructuracidén prdctica de ese plan.

/luego de
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Iuego de esta observacidn sobre la naturaleza plurilatéral de un
programa de reorganizacidn y modernizacién de la industria textil, se
analizan en la seccidn siguiente las medidas de mejoramiento que deberfan
preverse en ese programa, no relacionadas con la modernizacién del parque
de miquinas, A continuacién se aborda el proglema de la renovacién de
equlpo, exponléndose como ejemplo un esquema concreto elaborado por la
CEPAL

b) Naturaleza de un programa de reorganizacidn y modernizacidén

Los factores que contribuyen en forma apreciable a que sean reducidos
los nifeles de eficiencia en la utilizacidn de la maquinaria y la produc;
tividad de la mano de obra encontrados en la industria brasilefia de
hllados ¥y tejidos, independientes en principio de la renovacién del equlpo,
son pr1ncmpalmente los 31gu1entes.

i) Mala calidad del algoddn;
ii) Formacidn inadecuada de la mano de obra;
iii) Deficiencias en la organizacidén y admlnlstra016n de
los establecimientos industriales;
iv) Mantenimiento inadecuado de la maquinaria;
v) Insuficiencia de lbs sistemas de control de la productividad
vi) Falta de una polftica permanente de modernizacién de la empresa.

Aunque se supusiefa resuelto el protlema de la maquinaria anticuada,
no se podria sacar el méximo de prbvecho de la mueva si la calidad del
algoddn continuara impidiendo su utilizacién con la eficiencia méxima o
si se continuasen produciendo desperdicios en cantidades tan superiores a
las normales como sucede en la generalidad de las industrias, segin la
investigacidn realizada. por la CEPAL,

No gerfa posible pensar en aumenﬁér las cargas de trabajo hasta el
nivel considerado normal para el funcionamiento de 1z maquinaria moderna,
si previamente la mano de obra (obreros y técnicos) no se ha cap#cipado

adecuadamente para trabajar con esa maquinaria,

26/ Las medidas que aquf se comentan no tienen, naturalmente, relacién
directa con el programa que estd siendo elaborado por COMITEX, aunque
inevitablemente coincidirdn en muchos puntos. Hay que recordar que
aqui se discuten estas medidas con la intencidn de ilustrar con un
caso préctico el método sectorial para el tratamiento de los problemas
de incremento de la productividad en la industria,

/Frecuentemente existen
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Frecuentemente existen deficiencias en la organizacidn de numerosas
fdbricas (como lo prueban los bajos Indices medios de eficiencia y produc—
tividad), como la inexistencia de sistemas de control o el mal aprovecha-
miento de esos sistemas, cuando existen, la falta de conocimiento sobre
los costos de produccidn, desperdicio de materias primas, falta de unifor-
midad de las materias primas, de los materiales y productos quimicos,
jornadas de funcionamiento dgmasiado prolongadas debido a la despreocu-
pacidn por el sistema de funcionamiento, ejecucibén de operaciones que
podrian eliminarse o simplificarse y mumerosas otras deficiencias, que en
conjunto contribuyen a deprimir los indices de rendimiento de la empresa
y amularfan en gran parte los beneficios que derivan de la introduccién
de nuevo equipo, moderno y mds oneroso.

Si no se organiza el mantenimiento de las nuevas mdquinag y equipo
en forma extremadamente cuidadosa, el parque de miquinas se torna rdpida-
mente defectuoso, provocando fallas mecdnicas que reducen el tiempo de
trabajo y produccidn, produciéndose un alza de los costos,.

Finalmente habria que tomar medidas para que la situacidn actual de
las empresas en cuanto a la carencia de reservas financieras para proceder
a la sustitucién del equipo que ha superado su vida til no se repitiera en
el futuro. Serfa indispensable que a trawvds de la constituecién normal y
continua de reservas de amortizacidn, los industriales textiles se encon-
traran en condiciones de contimuar actualizando su maguinaria a medida que
avanzara la técnica y lo justificaran las condiciones econdmicas del
sector y del pais.22/ l

Las medidas necesarias en todos los campos mencionados podrfan adop-
tarse con ventaja como parte integrante ce un programa coordinado de
modernizacidén y reorganizacidn, siendo coiirlerentado con la sustitucidn
de la maquinaria obsoleta o anticuada. lLas iniciativas adoptadas en el
campo de la reorganizacién elevarian al miximo la efectividad de los
recursns Cdestinados a la renovacién del equipce.

A contimiecidén se presentan algunas sugestiones sobre los campos donde
es mis necesaria esa accidn paralela a la rercvacidn del equipo y donde

podrfa traducirse en resultados concretos a mds corto plazo,

27/ f-te es un problema muy complejo, sobre todo en un pafs con una inflaci’
acentuada, de modo que su andlisis rebasa los limites de este trabajo.

/i) Mejoramiento de
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i) Mejora@;ggpd'de7ia calidad de la materias prima

En el estudio 'de la CEPAL (capftulo VI) se sefialé que el algodén brasi-
lefio presenta muchas deficiencias gque influyen desfavorablemente sobre la -
produccién y la productividad, Sin hablar de la genética del algodén y de

su cultivo, aspectos de que se ocupan activamente varios organismos esta-
4ales ~ Junta Nacional del Algodén, Servicios del Ministerio de Agricultura,
servicios regionales como el Instituto Agronlmico de Campinas, y también
la SUDENE para la regién del Nerdeste -, es necesario destacar la impor-—
tancia de un mejoramiento en” la clasificacién y en el proceso de comercia-
lizacion, asi come del tratamiento final del algeoddén, En general hoy en
dfa se despepita el algodén con mfiguinas obsoletas que dejan gran cantidad
de impurezas y debilitan o rompen las fig}as. Asi es comfin despepitar el
algodén de fibra larga con miquinas de sierra en lugar de méguinas de
rodillos, y se sabe que las primeras reducen la fibra, y por lo tanto la
perjudican.

La clasificacién, como ya se ha mencionado, también deja mucho que
desear; los tipos clasificados no corresponden generalmente a los patrones,
existiendo en la mayoria de los fardos, fibras de diferentes tamafios, lo
cual perjudica considerablemente la eficiencia de la operacién fabril,
Ademés, es comin encontrar cédscaras de semilla, hojas, pedazos de ramas,
arena u otros materiales que representan pérdidas y puedan dafiar las
mdquinas, Estas materias extrafias no son las que més perjudican la produc-
¢idn, pues se eliminan generalmsnte en los batanes y las cardas, Sin
embargo, esto no sucede en el caso de las fibras de carof (Neoglaziov.a
variegata) que vienen también comunmente mezcladas con el algodén. In
general estas fibras no se eliminan y contindan mezcladas con el algodén
hasta que éste pasa a las méquinas de hilar, provocando numerosas roturas
de los hiles. Algunas fibricas que controlan adecuadamente el nfmero de
rupturas y analizan sus causas llegaron a la conclusién de que un elevsdo
porcentsje de las mismas es provocado por el carod, Este defecto se presen~
ta tni:amente con los algodones del nordeste y sz debe al empleo de sacos
de carcid y tanbién a la utilizacibn d= embalajes provisorios de ese material,
De este mcdo una aceidn conjunta para mejorar la operacién de despepitar y
clasificar el algedbn y nara impedir el uso de sacos de carod o de sisal en
la recoleccidn, cisrtamente darfa los mejores resultados y contribuiria de
un modo notable a mejorar la calidad de esa materia prima,

/ii) Formacién de
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ii) Formacién de la mano de obra

En visitas a varias fébricas brasilefias situadas en el nordeste, en
el centro y en el sur del pafs se comprobd que muchas veces el adiestramiento
insuficiente de la mano de obra es el que impide un aprovechamiento adecuado
de la maquinaria, incluso de la maquinaria anticuada actualmente en uso,

Es cierto que la productividad de esa mano de obra seria aln mis baja si
pasara de esas miquinas que conoce, aunque en formma inadecuada, a otras més
modernas y més ripidas, Un adiestramiento adecuado podria elevar considera-
blemente el rendimiento de las miquinas actuales, Con mayor razén es impres-
cindible un mejor adiestramiento para el manejo de méguinas nuevas o trans-
formadas, Como ya se vié, la renovacibén del equipo significa necesariasmente
mayor automatizacién, por modestos que sean los niveles de modernismos
deseados, y supone, por lo tanto, un aumento de las cargas de trabzjo, es
decir, del nfmero de miquinas por operario, En estas circunstancias, no

se puede pretender que un operario acostumbrade a atender solamente unos
cientos de husos pueda, sin recibir adiestramiento, pasar a controlar 2 ClLu
husos, o que un tejedor que maneja al méximo /4 telares mecénicos pueda
atender adecuadamente 40 telares automiticos.

Asi, se impone como condicién indispensable para el aprovechamiento
pleno de una maquinaria que se pretende renovar, la formacién previa‘de la
mano de obra que va a operarla, La forma m&s econémica y talvez més préc~
tica de realizar un programa de capacitacién, de acuerdo con la experienc:. .
de muchos pafses y también del nordeste del Brasil, es capacitar a un grupc
de contramaestres (capataces) o jefes intermedios, los cuales traspasan
posteriormente a sus subordinados la experiencia adquirida correctcaente,

En cuanto a la forma de realizacibn de tales cursos, se pueden sugerir
varias alternativas: 1) en una fbrica, cuando exista nimero suficiente de
contramaestres como para justificar la presencia de un instructor; 2) en
clases dictadas cerca de algunas ffbricas, cuyos contramaestres serian
capacitados en forma simultenea; en este caso la ensefianza préctica se
‘realizarfa en las mismas fébricas; 3) en la escuela del SENAI 2/ cuando
exicta alguné cercana a un conjunto de fébricas, Lo més indicado es realizar
los cursos durante el diaj; sin embargo, cuando eso no.fuera posible, se

podrfan obtener buenos resultados también en la noche,

28/ Servicio Nacional de Aprendizaje Industrial.
/En S3o Paulo
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En Sao Paulo y Rio de Janeiro, segin infomaciones recibidas, el

.

SENAI esté equipado para reallzar la Iormaclén profe31onal adecuada’ de
contramaestres, aungue la a31stencla a los cursos ofrecidos corrientemente
parece ser reducida; ademés se comprob6 que en los cursos nocturnos ofre-
cidos por el SENAI en Sao Paulo para maestros y contramaestres el 80 por
ciento de los alumnos eran empleados de solamente dos de las grandes

fébricas muy modernas. 'Asi, por las observaciones realizadas y por las
informaciones r;cibidas, se llegb a la conclusiénAde que las fibricas
pequefias 0 medianas desconocen las posibilidades del SENAT o no tienen interéds
en mejorar el nivel de su personal, Sin embarge, debe insistirse en que el
me joramiento del nivel del personal es condiclér esencial para el aumento

de la productividad, gue incluso con el equipo actual puede ser enormemente
aumentada. En el caso de una modennlzaclén,.eliadlestramlento es 1ndlspen— _
sable, éues no puede haber una utilizaciép ni siquieré.médérgdamenté econé-
mica de ias nuevas miquinas sin una mano de obra preparada adecuadanente, |

Ademds de la preparacién de maestros.y contramaestres, p?fece indis—
pensable iniciar un. programa'de capacitacién para iés técnicos; jefes de
seccién y otros de jerarquia superior,por medio de cursos intensivos y tan!
de adiestramiento en el exterior mediante la concesién de becas.

Seria necesario mejorar las relac1ones péblicas de SENAT a fin de div.l..
gar mds ampliamente los serv101os que esa entluad puede propor01onar a la
industria, asf como crear comisiones a nivel de los sindicatos patronales,
encargadas de estudiar con los directores reglonales de SENAI los problemas
referentes a la formacibn profe51onal en la 1ndustrla text;l '

111) Organizacibén y administracién de las empresas

El funcionamiento satisfactorio de una fébrica depende de la aplicacién
de controles que permitan conocer con exactitud la marcha del trabajo en sus
diferentes secciones, ILos principales controles que deben aplicarse pueden
resumirse como sigue: detenciones de las miquinas, roturas de hilos, pro-
duccién de cada subseccién y de cada méquina (por lo menos hiladoras y
telares), calidad, mantenimiento de existencias de materia prima, de
productos en proceso de elaboracién o elaborados; desperdicios, costo de

los productos ¥ tiempos de Operaciéﬂ,

/Los controles
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Los controles deben ser elaborsdos y utilizados de manera gue
no sean puramente académicos o estadisticos, Deben dar origen a estudios
para remediar las fallas observadas cada vez que revelen divergenqiaé
en relacién con los padrones fijados o que indiguen disminuciones en
comparacién con los resultados anteriores.

Ademds de los controles cuya eficacia se comprueba posteriormente,
es necesario instalar sistemas de pianificacidn de la produccién; la
investigacidén sistemdtica tendiente a simplificar el trabajo tanto de los
operarios como administrativo, la creacién de sistemas tendientes a
estimular el aumento de la produccidn o el mejoramiento de la calidad;
¥y la planificacidn de la comercializacidén y de la distribucidén de los
productos,

Subsiste, sin embargo, el problema de cémo hacer funcionar eficazmente
en la prictica un esquema de organizacidén perfecto formalmente, cualcquiera
que sea, En la mayoria de las empresas, el administrador, el director
administrativo o técnico no dispone de tiempo para entrar en los detalles
del estudio de cada control, de cada planificacidén, de cada modificacidn
de los procesos, Es necesario, por lo tanto, un servicio que se encargue
especialmente de preparar y proponer soluciones a los problemas que surgen,
Numerosas fdbricas brasilefias utilizan ya un sistema gue se puede considerar
muy eficiente; es un servicio de asesoramiento adscrito a los directores
técnicos y administrativos, Este servicio puede estar constituido por
una o varias personas, de acuerdo con el tamafio de las empresas, y su
funcién consiste en estudiar permanentemente el sistema de funcionamiento
de cada seccidn y subseccidn de la fébrica, asi como del conjunto, y
proponer a la direccidn soluciones para los distintos problemas encontrados.

De ese modo la gerencia puede contar siempre con sugestiones para
mejorar los métodos de trabajo asi como los controles respectivos, El
papel del servicio de asesoramiento debe ser el de un verdadero organismo
auténomo de organizacidén cuya funcidn es resolver los problemas que se
pueden presentar tanto en el proceso de fabricacidén como en el administrativo,
El servicio de asesoramiento debe controlar los gastos de produccidén, asi
como los Indices generales de eficiencia y productividad; debe compararlos
con los padrones y poner en conocimiento de la gerencia las posibles
discrepancias, El servicio de asesoramiento no debe tener facultades

/ejecutivas, solamente



LAPM~62/2

ST/ECLA/CONF.14/L.2

Pig, 60 " |

ejecutivas, solamente debe preparar los elementos que permitan a la

gerencia adoptar decisiones y poner en prdctica los nuevos métodos
sugeridos.

iv) Mentenimiento de-la maguinaria

Se sabe que la renovacidn del equipo, por modesto que sea, tlene
siempre un costo bastante elevado ~ como se verd en la seccidn szgu1ente.
En esas circunstancias, una de las normas bdsicas debe ser la de
realizar un mantenimiento sistemdtico y debidamente planeedo, pues sola
mente gsi serd posible obtener de la mdquina, por muchos afios, un
rendimiento satisfactorio. En visitas a varias fdbricas en el Brasil
se comprobd que muchas veces una mfquina antigua bien mantenida daba
resultados muy superiores a los de otras mdquinas nuevas que no hablan
recibido un mantenimiento adecuado.

Por otra parte, como se vio anteriormente, la renovacién del ecuipo
solamente serfa razonablemente econémica cuando se adoptara simultdnea-—
mente un sistema de tres turnos diarios de trabajo, siendo el tercer
turno de 6 horas, para que se utilizaran las horas réstantes en el
mantenimiento de la maquinaria, Esto exige naturalmente, que dicho
mantenimiento tenga un caracter preventivo, '

Iuego, paralelamente a la sustitucidn de la maqulnarla debs desarrollbrcc
una campafla intensiva destinada a difundir normas adecuadas de mantenlmlen*
Las fébricas deben tener obreros bien adiestrados para realizar la
mantencidn,(qne debe ser sistemftica, orientada por un plan mensual, en
vista de gue una parada mensuzl de revisién y una limpiegza diaria pueden
evitar el desgaste excesivo y las paralizaciones por fallas mecdnicas, con
las consiguientes pérdidas de produccién, Existen muchas formes de elsborar
un plan de mantenimiento, pero en todo caso é&ste debe incumbir a la
gerencia técnica, quedando su control a cargo del servicio de aéesoramienﬁo..
Los centros de productividad y los sindicatos patronales deben realizar
una campafia para difundir las normas y las ventajas de un mantenimiento
sistemdtico y preventivo,

v) Mejoramiento de los sistemas de control de la productividad

El aumento de la productividad depende no s8lo de los esfuergzos
individuales sino también y principalmente, de la accidén conjunta de todas
las empresas de un mismo sector industrial que podrfa realizarse a través

de un programa que consistirfa esencialmente en los siguiente:

/1) Establecer
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1) Establecer procedimientos uniformes de medicién y. control de la
productividad textil para todo el Brasil,

2) Fijar patrones al nivel nacional basados en los criterios de la
CEPAL, y al nivel estatal si se juzgara oportuno, por.-encontrarse niveles
de productividad supériores o inferiores a los promedios nacionales; y
fijar paulatinamente normas mds elevadas todos los afios para cada una de.
las fibras elaboradas.

3) Realizar por lo menos una vez al afio en cada Estado una investi-~
gacién para evaluar el grado de aumento de la eficiencia de la maquinaria
o de la productividaed de la mano de obra, a fin de seguir la evolucién de
esos dos factores baje el impulso del programa de modernizacién, a partir
de la situacién comprobada por la CEPAL,

4) Divulgar los resultados a todos los industriales del pafs para que
puedan determinar la posicién de su propia fdbrica en relacién con el
conjunto y de ahf obtener conclusiones sobre la accién necesaria,

5) Proporcionar asistencia directa a las fdbricas que la necesiten
para poner en préctica los métodos administrativos modernos,

6) Divulgar ampliamente todas las informaciones relativas a la produc-—
tividad, tanto del pafs como del exterior,

7) Promover la formacidn de comisiones de productividad al nivel de
los sindicatos regionales de industrias textiles, a fin de llevar adelante
actividades concretas de asesoramiento al nivel de las fdbricas y facilitar
el intercambio de informaciones entre los industriales de una misma regién,

' 8) Promover el intercambio de informaciones entre los diversos Estadus
0 regiones,

9) Mantener contactos permanentes con los diferentes organismos extran—
Jjeros dedicados al estudio y promocidn de la productividad en la industria
textile

vi) Amortizacidn y reservas

Toda renovacidn del equipo de una industria es siempre una medida
transitoria, pues cada empreésa debe sustituir cada mdquina que alcance
cierts 1fmite de desgaste o de edad, y también, debe continuar adoptando
técriicas mds modernas (adecuadas a las condiciones econémicas.del pafs) a
medida que surgen nuevos procedimientcs, Asl pues, las f4bricas deben

/constituir reservas
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constituir reservas para mantener su equipo con un grado deractualizacién
adecuado y proceder a la renovacién sistemdtica de su maquinaria, Tales
reservas, que corresponden a las amortizaciones, deben colocar a la industria
en condiciones de financiar sus adgquisiciones futuras de maquinaria., Se
trata, sin lugar a dudas, de un problema de diffcil solucién en épocas de
inflacibn, porque las reservas acumuladas en forma de recursos liqufdos

se desvalorizan rdpidamente y se destinan frecuentemente a otres fines,
Mediante determinadas medidas del gobierne, gue podrian ser estudiadas

por las autoridades estaduales y federales, serla posible estimular a los
industriales a que constituyeran dichas reservas, Debe notarse que en
varios palses altamente desarrollados, como Estados Unidos, Inglaterra y
Francia, los gobiernes le han dedicado atencién preferente a los problemas
de la industria textil, especialmente los que se refieren a la renovacién
sistemdtica, Se han tomado medidas de diversa Indole, como exenciones
tributarias sobre las reservas para renovacién de equipo; autorizacisn para
amortizar la maquinaria segin su valor de reposicidén y no su valor histérie-;
utilizacién de las divisas procedentes de las exportaciones de textiles
para la adquisicifn de mdquinas en el exterior, etc, Recientemente, el
gobierno federal de los Estados Unidos le concedié a la industria textil
una reduccidn del plazo para amortizar la méquinaria y otras franquicias

de orden fiscal, El gobiernb de Gran Bretaﬁa promulgd en 1959 la Textile
Industry Act que favorece en distintas formas la renovacién del equipo de

esa industriae
Asf pueden tomarse una serie de medidas para fomentar la renbvacidn
del equipé, Sin embargo,Atodas ellas no sustituyen el factor bdsico que
es el esfuerzo de los industriales'por renovar y mantener en buen éstado
su equipo, mejorando en esta forma el aprovechamiento del factor de preduccidén
escaso en el pafs, cual es el capital,

¢) Un esquema v una polftica de renovecién de eguipos

El anflisis de los pArrafos anteriores llevé a la conclusién de que;
para la formulacidn de un programa de renovacién de equipos, la'tecnologia
adecuada a la etapa actual de desarrollo econbmico del Brasil serfa aquella
que, haciendo posible alcanzar determinados lfmites mfnimos de productividad,
previniera, al mismo tiempo,‘lé reduccién radical del empleo que deriva

/del use
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del uso .de algunos!equipos modernos altamente automatizados, que sélo se
Justifican en paiseé en que el costo de ls mano de obra es muy superior

al registrado en el Brasil. Tampoco;ée tomaron en cuenta procedimientos
todavia méds modernos, no eonvenclonales, que se encuentran en una etapa
experimental en el ramo del algedén, por 1d misma razén anterior, ademés

de que la maquinaria que exigen esos procedimientos serd diffcil de obtener
en gran escala por lo menes en los préximos diez afios, En suma la teénclogia
adoptada corresponde aAla‘hipétesis Ii'seﬁaiada en la seccién 5 b) anterior.

La renovacién de los equipos deberd efectuarse paralelamente a medidas
de perfeccionamiento de la mano de obra, racionalizacién de los métodos de
operacién, mantenimiente y administracién en general. Este paralelismo
deberia promoverse a través de algdn sistema que condicionase la concesién
de beneficios o incentivos gubernamentales a la adopcién de medidas adecuadss
de mejoramiento y reqrgahigacién, segin el“parecef de algune entidad técnica.
De lo contrarie, la introduccién de las nuévaé mdquinas no redundard en el
incremente de productividad de la mano de ob%hly de la preducciédn unitari-
del equipe que son técnicamente posibles y que fueron admitidos en las
comparaciones de la seccién ahterior, La formulacién de un programa de
reorganizacién y modernizacién de la industria textil, incluyendo la defi-
nicién del papel que debe atribuirse a la renovacién de equipos, constituye
un importante. problema de decisién, para el cual serd de suma utilidad el
conosimiento‘de~la\magnitudiy composicién de las inversionés que serian
necesarias para la sustitucidn de las mdquinas,

Con el fin de ofrecer tales elementos, la CEPAL procedib a efectuar
una evaluacién de las necesidades de miquinas, segln su tipo, la fibra
elaborada, los ramos de hilanderfa y tejedurfa, y los Estados, que corres—
ponderian a unAprogra@a de renovacién de equipos segﬁn la férmula corres—
pondiente a la hipbtesis lI, es deéir, que comprende la reforma de las
miquinas susceptibles de ser actualizadas de acuerde con criterics técnicus
indicados y la‘sustitucidn.de aquellas que, en la fecha de la investigacidn
y segfn los mismos criterios, estaban irremediablemente obsoletas, Esa
evaluacién que se presenté detalladamente en los capitulos VIII y IX del
estudio de la CEPAL, se limité a los Estados del Centro Sur del Brasil,

/pues para
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pues para los del Nordeste existe ya un programa de renovacién de la
industria textil, en curso de aplicacién por la SUDENE, que se basa en
la legislacién constitutiva de ese servicio de desarrollo regional,

En esa evaluacién ilustrativa se observaron los principios siguientes:

i) La renovacién de la maquinaria debiera efectuarse en la forma més
econémica posible, teniendo en vista la escasez de recursos de inversién
disponibles en el pals y las mfiltiples y apremiantes necesidades de los
diversos sectores,

ii) De preferencia debieran utilizarse mdquinas de fabricacién
nacional, siempre que correspondan a los padrones mfnimos exigidos por
la tecnologfa propuesta para la situacién futura del parque textil del
pafs, La utilizacibn de esa maquinaria nacional estarfa condicionada
también a las cantidades de cada tipo que pudiesen fabricarse en el pals
en un perfode que, en principio, no deberfa exceder de cinco afios, plaz>
que se estima el mds adecuado para realizar un esfuerze coordinado con
miras a la reorganizacién y la renovacién de equipos,

Este principlo bdsice de utilizacién preferente de miquinas nacionales
fue formulado teniendo en vista no sélo la necesidad de reducir al mdxim>
los gastos en divisas, sino también la circunstancia de que, en esas condi~-
ciones, el reequipamiento, aparte beneficiar directamente a la industria
textil, servirfa para fomentar la industria nacional de mdquinas, lo gue
a su vez darfa origen a nuevas inversiones de capital, harfa posible la
creacién de nuevos empleos, facilitarla las futuras reposiciones de equipes
as? como el mantenimiento sistemdtico de las mdquinas y, ademds, crearia
condiciones para que el Brasil se convirtiera en un proveedor de maquinaria
textil para los demds pafses latinoamericanos de la ALALCi%Z/ ‘

iii) Habrfan de importarse las mdquinas que no son producidas en el
pafs o en relacién a las cuales, por sus caracterlsticas, no se justifican
pesadas inversiones orientadas a una fabricacién nacional futura per no
haber posibilidad de fabricarlas en una escala econdmica, asl como aquellas
cuya produccidén existente no alcance las cantidades necesarias para el

reequipamiento que se efectuarfa en los cinco afios,

gg/ Asociacién Latinoamericana de Libre Comercie.
' /iv) Los cdlcul
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iv) Los cdlculos de las miquinas necesarias para obtener un:velumen
de produccién»igual'alpque se registra actualmente se basaron en el trabajo
equilibrade de dos turnos diarios, salvo en determinados casos -de mdquinas
de limpieza (abridoras-batanes) que tienen una produccién superior a la -
de otras subsecciones siguientes en el proceso (cardas, pasaderas, etc.).
En ese caso se:calculé para esas mdquinas el tiempo de trabajo correspon-
diente al abastecimiento de las mdquinas subsiguientes, De esta forma,
la satisfaccién de los aumentos de la demanda resultantes del incremento
de la poblacién y del ingreso por habitante se efectuarfa a través de la
introduccidn gradual de un tercer turno de trabaje. Al final del programa -
de cinco afies el sistema de tres turnos debiera haberse generalizado en
toda la'industria.

~ v¥) El equipamiento futuro debe también satisfacer la condicifn de
reducir al minime el desplazamiento de la mano de obra que resulta de ld . .
automatizacién, - En conformidad con esos principios, que se asemejan a
aquelles que orientan el programa del SUDENE, se obtiene la lista sigulentc
de alternativas empleadas para el cémputo de las necesidades, |

1. Reforma de las mdquinas antlguas, siempre que su disefio y estado
de conservacién justifique el costo de la respectiva actualizacidn, En
el estudio de la CEPAL se hizo una estimacién del nfmero de méquinas, por
tipo, que por la antlguedad y caracteristzcas técnicas que declararon los
1ndustr1ales, se suponen que puedan ser reformadas. El total general de
reformas se dl#ld;é en dos partes; una que se prevé pudiera ser atendida
por las fbricas nacionales especializadas en reformas y otra que utili-
zarfa piezas y accesorios que deberdn ser importados,

| 2, Cuando las midquinas antiguas no puedan ser reformadas, su susti~
tucidn se efectuarfs, de preferencia, por otras actualizadas de origen
nacionaly s6lo en los casos considerados ya, de no existir o ser insufi-
ciente la fabricacién en el pals, se recurrirfa a la importacién,

Conviene explicar por qué se admitié una proporcién bastante elevada
de inversiones por concepto de reforma de las mdquinas exiéténtes. Para
el sector del algodén, por ejemﬁlo, esa parte se calculd en cerca de
28 por ciento de los gastos totales previstos para ese sector, En realidad,

/la experiencia
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la experiencia ensefia que las reformas, de ser técnicamente posibles, dan .
los mejores resultados, Este process de modernizacién es el mis econémico,
y por medio de €1 es posible obtener reducciones apreciables en los costos
de produccibén, gracias a la elevacién de los Indices de rendimiento de la
maquinaria y la mano de obra, sin el inconveniente de una elevacién propor-—
cional en los cargos por concepto de intereses y amortizacién,
La inversién en maquinaria correspondiente a las dos férmulas de

reequipamiento anteriormente consideradas es la siguiente:zg/

Miles de cruceros

Reequipamiente con reformas y : 359 629 en hilados
sustitucién de miquinas 137 805 en tejidos
497 434  total
Reequipamienteo séle con sustitucién 409 446 en hilades
de miquinas 262 365 en tejidos

671 811 total

La diferencia entre ambas férmulas de réequipamientc, gue representa
cerca de un tercio del monto mis baje, deriva principalmente del bajo
costo de las reformas. o

Por grande que sea el total de las reformas, siempre habré necesidad
de sustituir un nfmero bastante crecido de mdquinas obsoletas; siendo asi,
es preciso mencionar la necesidad de que se formule una polftica que defina
el destine que se dari a esas miquinas que dejérén de ser utilizadas, Se
pueden considerar, al respecto, varias'hipétesis, cada una con sus ventsjus
e inconvenientes, Aunque éste es un aspecte de fundamental importancia
para cualquier programa de modernizacién industrial, por motivos de brevedad
no incluiremes aquf su discusién (véase el capftulo VIT del estudio de la
CEPAL). |

30/ Se recuerda’que &sta es una inversién constituida tanto por la maqui-
naria ya existente que se considera actualizada como por. las reformas
y la sustitucién de maquinaria, Sobre las bases adoptadas para esas
estimaciones, véase el estudio de la CEPAL, capftule VII, seccién 4.

/Una vez
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Una vez calculadas las necesidades fisicas de renovacién de equipos,
la CEPAL relacioné esos datos con la capacidad productiva de la industria
brasilefia de miquinas y equipos textiles, a fin de determinar el pépel que
ésta podrfa desempefiar en la modernizacién de la industria textil, -~ En -
términos generales, se ifidicé la proporcién de maquinaria que debiera impor—
tarse de cada tipo y:éé_eféctué una evaluacién‘aproximada del costo total
de un programa de renovacién de equipos segin la féimula considerada.

Se estimé que el costo dé un programa de rénovacidn de equipos de la
industria de hilados y tejidos de los Estados del Centro Sur del pafs, inclu-
yendo tanto la adquisicién devnuevas méquinas como las reformas, alcanzard
a cerca de 170 millones de délares, de los cuales 97 millones podriasn repre-
sentar encargos a la industria brasilefia de miquinas, Agregando a este valor
el que fue estimado para el Nordeste, el total general se eleva a cerca
de 220 millones de d6lares, correspondiéndole a la magquinaria nacional 129 mi-
1lones. La mayor proporcién es la del sector dél>algod6n - 134 millones para
el Centro Sur y 186 millones de d8lares, incluyendo la regifn del Nordest~,
Para atender a la parte que podria corresponder a las fébricas nacionales de
méquinas, gstas deberfan aumentar considerablemente la utilizacién de su ca-
pacidad instalada, lo que les permitiris producir en condiciones mis econdmicax
Ademés, debe tenerse presente que, si hubiera a corto plazo nuevas inst-la-
ciones de fibricas de miquinas textiles en el pafs, la parte correspondiente
a la industria brasilefia podrfa elevarse, (Véase el cuadro 6.)

La posibilidad de dar un fuerte impulso, sobre nuevas bases, a la frbri-
cacibén local de las miquinas e implementos necesarios para la renovacién de
equipos no es una de las menores ventajas de la formulacibén de programas
sectoriales.zl/

Fabricacién nacional. En el estudio de la CEPAL se considera que una
proporcibén relativamente elevada - del orden de 37 por ciento del valor total
considerado - de los equipos necesarios para un programa de renovacidén de los
equipos de la industria de hilados y tejidos del Centro Sur del Brasil podrd
ser fabricada por la industria nacional de maquinaria textil, Si bien es
cierto que esa proporcién sblo indica un orden de magnitud, porque el estudic

31/ Los comentarios siguientes con respecto a la fabricacién nacional y a 1-
importacién en el programa de reorganizacién textil fueron tomados cesid
textualmente del Informe aprobado por la Convencidn Nacional de la
Industria Textil,

/Cuadro 6
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Cuadro 6

COSTO ESTINADO DE Li RENQVACION DE EQUIPOS EN LA INDUSTRIA TEXTIL BRASILENA

Reforma de las

nfiquines oxistentos

Adquisicién

de ndquinas nuevas
el

Valor de Valor
la parte total en

Sectores Nacional en Importade Nacionel en Importado nacional miles de
Cr$ 1000 US$ 1000 OCry 1 000 vs$ 1 000 converti~ ddlarcs
v g s
Centiro sur
Algodén 7902319  292L7 13929 941 40 Wu7.6 90 967.5 13k 338l
Lana , . 96 195 2 08840 50 635 13 00940 612,0 15 70940
Fibras artificiales y .
sintfticas y seda natural 194 4s6 1 28241 938 878 29843 Y 7221 6 3025
Lino Ly 685 - Y7 514 2 0814 396,7 2 48,1
Yute — 1.3 - 2 508.9 = 9_£50.2
8 240 635 6 U33.1 1h 966 968 65 45,2 96 698,3 188 L 7,6
Nordeste
Algodén 1 073 980 Ws.2 6578 185 18 99k.5 31 8841 51 373.8
9 314 615 6 878,3 21 545 153 - 84 339,7 128 582.4 219 200.4

FuentesCEPALs

a/ Base 1 dflar = Crj 240, °

/de 1a
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de la CEPAL no incluy6 un anflisis minucioso de las caracter{sticas de los
equipos fabricados en el pafs, ni una verificacidn detallada de la capacidad
de produccién existente para cada uno de esos equipos 5 -no lo es menos que
la industris textil brasilefia se manifestS plerumente de acuerdo con una
politica de reorganizacién y renovaéién de equiﬁos de la industria de hilados
y tejidos que’ se basara en providencias paralelas para colocar a la industria
nacional de m&quinas y equipos textiles en condiciones de atender a.una pro-—
porcién tan elevada como fuera posible de las necesidades previstas, El
reeqﬁipamiento de la industria nacional de méquinas y equipos textiles a
través de un programa coordinado que se realizarfa en un perfodo de cinco
afios, al ofrecer un mercado considerable y estable para los principales tipos
de equipos crea condiciones excepcionalmente favorables para la industria de
méquinas textiles, permitiéndole programar sobre bases sélidas la moderni-
zacibén de sus métodos de trabajo y la ampliacién de su produccién,
Esa modernizacién deberfa atender a los siguientes aspectos principales:
i) Actualizar determinados tipos de m4quinas fabricados shora en el
pals con patrones inferiores a los adoptados en el estudio de la CEPAL para
evaluar las necesidades de renovacibn de equipos de la industria textil,
sobre todo en lo que toca a la velocidad de algunas miquinas, como devana-
doras, urdidoras, telares, etc, asi como en relacién a su grado de automatismo,
ii) Estandarizar algunos tipos de miquinas y coordinar los esfuerzos de
varias empres‘as » por ejemplo, para los telares, a fin de que en lugar de
producir una pequefia cantidad de m&quinas en numerosas fibricas, se concentre
la fabricacién en uno o dos modelos, los m4s adecuados para las necesidades
de la industria textil brasilefia - uno liviano y otro pesado., Cada fébrica
que se dedica actualmente a la fabricacién completa de uno o més tipos
de telares podrfa producir algunas partes de los modelos adoptados, los
cuales serian armados en una f4brica dedicada exclusivamente al mcntaje

y terminacién,

/iii) Programar una
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iii) Programar una produccién més intensa para responder a la
demanda que resultard del programa de reeguipamiento, que debers ser
ejecutado en un lapso reducido,

iv)  Tomar todas las medidas convenientes para abaratar los
précios, llegando en lo posible a nivelarlos con los precios CIF de
las mdquinas importédas correspondientes,

v) Orientar a la industria de mdquinas textiles hacia la fabrica-~
cién futura de mdquinas de mds alto nivel de automatismo, para que, al
llegar el momento de ampliar la produccidén textil y proceder a la
segunda fase de la modernizacidn, la industria nacional esté en condiciones
de proveer los tipos necesérios de mdquinas de funcionamiento acelerado
y simplificado.

vi) Fomentar la exportacidn de mdquinas textiles a otros paises
de la ALALC a fin de que, después de la realizacidn del programa de
renovacién de equipos, la producéién nacional de maquinaria textil pueda
continuar en €l mismo nivel de actividad,

Ese conjunto de medidas de actualizacién de la industria de
mdquinas y equipos textiles podria ventajosamente ser puesto en prictica
en forma coordinada a través de un organismo como el Grupo Ejecutivo
de la Industria Mecdnica Pesada (GEIMAFE),

Importacién. Serii conveniente también aprovechar la necesidad
de importar algunas mdquinas para darle preferencia a los fabricantes del
exterior que se comprometan a instalar fdbricas en el Brasil, siempre
que el mercado de ese tipo de miquinas sea suficientemente amplio como.
para Jjustificar una produccidén nacional y siempre también que se asegure
la transferencia automética'a la fabricacién brasilefia de todos los
progresos en los procedimientos de fabricacidén que lleguen a utilizarse
en el pais de origen y que se consideren adecuados a las condiciones
brasilefias. Este programa podria llevarse a cabo ya sea mediante
acuerdos entre firmas nacionales establecidas en el ramo y fabricantes
internacionales, segin un tipo de asociacidn del cual existe ya bastante
experiencia en el Brasil, ya sea mediante el establecimiento de nuevas
empresas,

Por otra parte, seria conveniente considerar en forma global
grandes grupos de eguipos, coordinando y consolidando en pedidos conjuntos
los encargos de equipos importados correspondientes a distintas necesidades

individuales,
/Corresponderia a
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Corresponderia 2 la Comisién Nacional de Reorganizacién y fenovacién
de Equipo y a las entidades gubérnamentales del caso tomar a su cargo la
realizacién del programa y auspiciar contactos directos entre los

fabrlcantes extranjeros y los 1ndustr1ales brasilefios,

d) Problemas de ejecucidn del programa de reorganlzacldn Y renova016n

de equipos ' '

Conviene sefialar algunos aspectos relacionados con la eaecuc16n
préctica de un programa sectorial como el que se ha con51deredo a
titulo ilustrativo, '

i) las elevadas cifras que traducen la nece31dad de nuevas 1nver51onps
para la renovaclén de los equipos de la 1ndustr1a segin la férmula mas_
econémica muestran la convenlencla de eJecutar el programa ‘én forma '
gradual y obedeciendo a criterios de prioridad determlnados. De ese
modo, el esfuerzo anual de 1nver316n serla relatlvamente moderado, y,
por otro lado, las nuevas inversiones en maqulnarla podrian orlentarse acia
aquellos sectores de la industria y aquellas empresas que, por sus
caracteristicas de operacién, ofrecen perspectlvas de un mejor aprovecha~
miento tanto del capital adicional apllcado, como qel actlvo flJO‘
inmovilizado. ILa metodologia de los “cuadros de operacién" anteriormente
mencionada, puede servir para el establecimiento de criteriés adaptados
a las condiciones particulares de la industria, La aplicacidén de esos
criterios podria éqr lugar a un aumento de los niveles de rendimiento
de los capitales aplicados en la industria, tanto ibs ya existentes, como
los resultantes de las inversiones previstas en un programa de renovacidn
de equipos. ' | : . |

Al mismo fin conduce otro conjunto de disposiéionés; destinadas
a forzar, paralelamente a la renovacién de equipos, la adopcidn de lzs
medidas de reorganizacidén interna y de otra indole anteriormente mencione-las,

ii) La aprobacién de los proyectos de renovacidén de eguipos de
establecimientos individuales estaria condicionada a la presentacidn
y aprobacidén previas de un estudio general de la empresa, en que se
hiciese un diagndstico de su situacidén y de sus necesidades en materia
de reorganizacidn interna, en todos sus aspectos, inclusive el de

formacidn en los grados elemental, medio y superior.

/iii) La concesidn
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iii) lLa concesién efectiva y graduada (durante el perfodo de dura-
cidn del programa, probablemente cinco afios) de los beneficios,
incentivos o subsidios gubernamentales enderezados a promover la
renovacién de equipos, continuard condicionada a los resultados de una

verificacién anual de la aplicacidn efectiva de las medidas preconizada

“

en el diagn&stico inicial,

iv) La accién permanente de 1la empresa en el mejoramiento de la
productividad serfa auxiliada por la divulgacidn periddica de los
niveles de produccién unitaria de la magquinaria y de productividad de
la mano de obra alcanzados en las empresas mds progresistas del sector,
asi como por la adopcién de medidas de asistencia técnica para la
transferencia, dentro del sector, de los métodos aplicados y las
experiencias logradas por esas empresas.

v) Para coordinar la accidn de los distintos organismos inter-
nacionales (DOAT, OIT, FAO, BID, etc.) en la prestacién de la asistencia
técnica necesaria en cada caso, seria conveniente que terminado el informe
relativo a la industria textil de un pais, se reuniera en €l, convocado
por la CEPAL y con la asistencia de los organismos internacionales del
caso, asi como de las entidades nacionales piblicas y privadas interesadas
en los problemas del sector, un Grupo Mixto de Trabajo, que sobre la -
base de los datos, informaciones y andlises del informe, consideraria
la accidén de asistencia técnica que cada organismo podria tomar a su
cargo, en un conjunto coordinado, Periddicamente se reuniria el
mismo Grupo de Trabajo para conocer la marcha de los trabajos acordados

anteriormente y reforzar la coordinacidn entre los distintos organismos.,



