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I

EL INTERES reciente y cada vez mayor por el problema del desempleo
en los paises en via de desarrollo (pvp) adquiere muchas formas. Al
igual que el desarrollo mismo, el tema es complejo y presenta muchas
facetas, pero es posible que ninguno de los eslabones en la cadena de
-argumentos haya sido tan incierto y controvertido como el referente a la
gama real de opciones tecnoldgicas abiertas fisicamente a los sectores
no agricolas de los pvp de hoy en dia —aun cuando hubiera disposicién
a escuchar consejos pertinentes sobre el tema.

En este trabajo se intenta arrojar luz sobre la cuestién de la capa-
cidad de los sectores industriales de los pPvb para absorber eficiente-
mente la mano de obra desempleada o subempleada en el curso del des-
arrollo econémico. Sabemos que inclusive en los pafses que han crecido
a una tasa de 5 6 6% anual en términos reales en el pasado —y cuyo
crecimiento global ha sido en general muy satisfactorio en los afios se-
senta, tal como lo registra la Comisién Pearson— las tasas de crecimiento
del sector industrial de 8 a 10% anual han estado acompafiadas por
tasas de absorcién de fuerza de trabajo de solamente 2 6 3%. Por afnadi-
dura, la elasticidad del empleo industrial con respecto a la produccién
no solamente ha sido baja, sino que al parecer ha disminuido a lo largo
del tiempo.* En consecuencia, en casi todo el mundo subdesarrollado pa-
rece que los indices combinados de desempleo y subempleo han estado
creciendo —acompafados de una conciencia cada vez mayor de lo in-
adecuado del ingreso per capita como indicador principal del proceso.

Las dimensiones del problema se aprecian si este sombrio panorama
histérico se combina con el hecho de que aun cuando se adoptaran de
inmediato en todas partes politicas de “crecimiento nulo de la poblacién”,
la actual estructura por edades de la poblacién de los paises en des-
arrollo resultard en una explosién de la fuerza de trabajo de grandes
proporciones (aumento de 3.5 a 4% anual en el préximo decenio). Si

* El autor fue profesor visitante del Centro de Estudios Econémicos de El
Colegio de México de septiembre de 1971 a junio de 1972; el presente articulo
fue publicado como “Center Discussion Paper N2 116” y forma parte de un traba-
jo elaborado para el Banco Mundial.

1 Véase Werner Baer y Michel E. A. Hervé, “Employment and Industrialization
in Developing Economies”, Quarterly Journal of Economics, vol. LXXX, nim. 1,
sebrero de 1966.

319



320 DEMOGRAFIA Y ECONOMIA VI:3, 1972

el mundo en desarrollo fuera incapaz de absorber estos aumentos aviso-
rados de la fuerza de trabajo —aparte de eliminar el monto sustancial
de subempleo ya existente en la mayoria de los palses— las perspectivas
son ciertamente sombrias.

El papel del sector industrial en este contexto —aun cuando defina-
mos éste en términos amplios que incluyan todo lo no agricola salvo los
servicios no productivos— atenderia desde luego a sélo una parte del
problema. Si un pvD se desarrolla, es probable que en el proceso tenga
que activar su sector agricola preponderante. El que en este contexto
el aumento de la productividad agricola economice o no fuerza de tra-
bajo tiene gran importancia en relacién con el tamafio de la carga que
recaerd sobre la absorcidn de trabajo por el sector no agricola, cualquiera
que fuere la tasa de crecimiento global. Pero en este trabajo el interés
se centrard en la capacidad de los sectores no agricolas para absorber
empleo en forma eficiente. No s6lo existe incomprensién al respecto —por
alguna razén la mayorfa de la gente parece aceptar el realismo de escalas,
tenencia y combinaciones de insumos agricolas alternativos, mientras que
sostienen religiosamente las proporciones fijas en la industria— sino
que sabemos también, independientemente del resultado de las investi-
gaciones acerca de las consecuencias de la revolucién verde sobre el em-
pleo, que con el tiempo la gente inevitablemente serd desplazada de la
agricultura, en el caso de que haya éxito, o serd extraida de ella, en el caso
de un fracaso —y que la capacidad del sector no agricola para absor-
berlos de manera eficiente jugard un papel decisivo en cualquier versién
global equilibrada del desarrollo.

En la seccién II se intenta colocar el panorama generalmente des-
favorable de la absorcidn de trabajo industrial en su perspectiva histérica
y politica adecuada. En la seccién III se adelantan algunas nociones pre-
liminares sobre la naturaleza diferencial del proceso innovativo a través
del tiempo en tal contexto, y en la seccién IV se procura demostrar la
importancia empirica de estas nociones, en condiciones de ambiente poli-
tico favorable, haciendo referencia al Jap6n histérico y a Corea y Taiwéan
contemporaneos.

II

Ya ha pasado a formar parte de la sabiduria convencional la critica
a la llamada sustitucién de importaciones adoptada por la mayoria de
los pvD durante los afios cincuenta y sesenta. Este régimen comprendié
por lo regular el conjunto de politicas que inclufan controles de divisas
y permisos de importacién, déficit presupuestales e inflacién y tasas rea-
les de interés bajas (a veces negativas). La meta, hablando en términos
generales, era la de redirigir los flujos colonialistas tradicionales —pre-
independientes— hacia la creacién de infraestructura social y econémica
y el reemplazo de las importaciones por industrias productivas de bienes
de consumo. La consecuencia sobre el funcionamiento de la economia
fue con frecuencia un crecimiento sdbito, pero ineficiente, de la pro-
duccién industrial, es decir, intensivo en el uso de capital y de importa-
ciones, acompafiado por un desestimulo de las exportaciones y de la
produccidén agricola, tasas reducidas de empleo industrial, de cambio tec-
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noldgico y de ahorro interno, y una dependencia relativamente fuerte de
ayuda externa.

A medida que los gobiernos de los pvD se fueron dando cuenta de los
costos econémicos de este conjunto de politicas, durante los afios sesenta
pudo observarse una tendencia, al menos en algunos paises, a conside-
rar un conjunto alternativo de politicas. Este conjunto puede describirse,
aunque una vez mds tengamos que sobresimplificar, como algo que apun-
ta a la reduccién de algunas de las ineficiencias méas burdas que aquejan
al desarrollo industrial a través del reajuste de diversos precios relativos
esenciales que previamente fueron deformados, incluidas las tasas de in-
terés y los tipos de cambio. Al reemplazar los controles cuantitativos
del mercado de divisas por aranceles y avanzar hacia tipos de cambio
mas realistas, a través ya sea de una devaluacién de hecho o de derecho,
y sustituir el racionamiento severo del crédito con tasas de interés més
altas, el acceso al desarrollo y la participacién pudieron por primera vez
ofrecerse a los empresarios medianos y pequefios. En el curso de esta
segunda fase, o sea la de sustitucién de exportaciones, el desarrollo in-
dustrial se basa menos en los recursos naturales y méds en los recursos
humanos; ya no se discrimina en conira de las exportaciones —en espe-
cial las no tradicionales e intensivas de trabajo—, las tasas de ahorro
interno pueden empezar a aumentar y se va hacia la etapa de despegue
de que habla Rostow; la agricultura ya no queda perjudicada por la
relacién desfavorable de precios del intercambio y puede jugar su papel
hist6rico en la generacién de excedentes, los cuales, debidamente cana-
iizados, pueden dar simultdneamente empleo a la fuerza de trabajo no
calificada que a la vez es liberada; y el cambio tecnolégico local en am-
bos sectores puede asumir una importancia mayor.

Aunque en el mundo subdesarrollado no existe adn una tendencia
notable hacia tal politica de sustitucién de exportaciones, su adopcién
ciertamente ha tenido resultados importantes, como sucede por ejemplo
en Corea, Taiwan y Paquistdn occidental, al convertir algunas situacio-
nes de estancamiento virtualmente general, como en los afios cincuenta,
en una de crecimiento elevado en los sesenta.

Tal vez, para el argumento presente, lo mas importante sea el hecho
de que las nuevas y mejores sefiales de esta fase probablemente induz-
can la adopcién de tecnologias y combinaciones de productos que hagan
uso més intensivo de la mano de obra o reduzcan el desempleo. En este
contexto, para bien o para mal, los flujos tecnoldégicos entre los paises
ricos y los paises pobres jugardn inevitablemente un papel vital. La mera
coexistencia de paises a niveles tecnoldgicos muy diferentes tiene que
representar una de las influencias méas importantes en el funcionamiento
pasado, actual y futuro de los pvDp. Es la naturaleza precisa de estos
flujos tecnoldgicos y la manera en que los pvD los han absorbido lo que,
en nuestra opinién, ha tenido un impacto decisivo en el funcionamiento
global durante los dos tltimos decenios de desarrollo. En otras palabras,
es también en esta drea donde puede y debe localizarse el mayor poten-
cial para mejorar el funcionamiento de los pvp durante los afios setenta.

Bajo la influencia de la historia pasada muchos han llegado a la
conclusién de que existe un conflicto inevitable entre los dos objetivos
de empleo y crecimiento. Pero antes de aceptar tales conclusiones fun-
damentalmente negativas, estamos obligados a examinar con cuidado la
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validez de la proposicién, en especial en paises que parecen haber fun-
cionado bien en el pasado con respecto a la produccién y al empleo.
Ciertamente, tal examen es necesario antes de que podamos de modo
inteligente dirigirnos a la cuestién de cémo el mundo en desarrollo en
su totalidad podrd absorber de manera eficiente los aumentos inevita-
bles de su fuerza de trabajo, para no hablar de absorber la carga ya
existente de desempleados y subempleados.

En la perspectiva de los afios setenta parecen estar surgiendo tres
escuelas de pensamiento con respecto a la solucién del problema del
desempleo. Una sugiere que es necesario crecer més de prisa, es decir,
a una tasa de crecimiento mayor a la que se alcanza tradicionalmente,
con “filtracién” suficiente para alcanzar el pleno empleo. Esta es clara-
mente, en el mejor de los casos, una proposicién cara y poco realista,
que requiere de enormes volimenes de capital extranjero, por ejemplo,
si la débil maquinaria dominada por la sustitucién de importaciones de
los afios sesenta ha de rendir, sin reestructuracidén, sustancialmente més
empleo. Un segundo enfoque supone también que no haya cambio en
los parametros de las relaciones de conducta del sistema, pero indica que
después de que el ejercicio de planeacién tradicional haya sido consu-
mado, se emplee una ‘“estrategia suplementaria’ para eliminar el des-
empleo restante. Esto de ordinario significa instituir programas de obras
ptiblicas que utilicen intensamente mano de obra, ya sea en las 4reas ru-
rales o en las urbanas. Existe aqui una posibilidad real, en especial cuan-
do por ejemplo la infraestructura rural es inadecuada —pero la evidencia
hasta ahora indica que la capacidad de planeacién y ejecucién pueden
ser una restriccién al pasar de un proyecto a otro. Pero lo que resulta
mas importante es que este enfoque no hace del problema del empleo
parte de la estrategia primordial de desarrollo y lo relega a una mera
adicién, la cual —a pesar de las protestas de todos los planes quinque-
nales sobre lo contrario— fue la situacién corriente durante los afios
cincuenta y sesenta.

El tercer enfoque intenta cambiar la naturaleza del patrén de creci-
miento mismo haciéndolo méas sensible a la dotacién bésica de factores.
Esto significa que no intentamos “destronar al producto nacional bruto”,
salvo quizd en términos politicos, sino que intentamos colocarlo en un
trono més firme. En otras palabras, una vez que la economia dual abierta
se sale de su posicién artificial de precios administrados y sustitucién de
importaciones, y se dirige a una fase mds orientada hacia el mercado
a través de sustitucién de exportaciones, se hace posible que ocurran
cambios de gran importancia en la combinacién de productos y en la tec-
nologia —en ambos casos hacia un mayor empleo de mano de obra. Tal
reestructuracién, tal como puede demostrarse en los casos de Taiwén y
Corea, puede permitir a la economia tener méds de ambas cosas, esto es,
més produccién y méds empleo, en lugar de tener que elegir entre ellos.
Mas atn, tal movimiento hacia una orientacién del mercado no tiene
en lo absoluto nada que ver, como con frecuencia se alega, con un re-
greso al colonialismo o a entregar el pais a la libre empresa. La misma
conveniencia de dar beligerancia a la dotacién de factores en las deci-
siones sobre la produccion tiene vigencia en los paises socialistas y, de
hecho, en nuestros dias el mercado se usa cada vez méis como instru-
mento de los objetivos de la planificacién socialista de Europa oriental.
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Por dltimo, debe hacerse notar que la distribucién del ingreso, una
tercera dimensién cada vez més importante para el funcionamiento del
desarrollo, se ve también beneficiada. Hay quienes suponen que cualquier
tendencia a mantener los salarios a nivel bajo, conforme a la condicién
de excedentes de fuerza de trabajo, debe ser mala para el “hombre pe-
quefio”. De hecho, la situacién es més bien la contraria. Cuando el pro-
blema de la pobreza sea en parte considerable un problema de desempleo
—debido ya sea a la falta de deseo o a la capacidad inadecuada del
gobierno para efectuar una redistribucién por via fiscal— el “hombre
pequefio” que es dafiado por la restriccién salarial es el que ya tiene
empleo, no el que suele estar relegado, desempleado o subempleado. Pro-
bablemente no sélo la produccién total, y de aqui el ingreso per capita,
sino también la némina total de salarios se elevardn una vez que la eco-
nomia se dirija hacia tecnologias y combinaciones de producto que utilicen
mano de obra intensivamente. Las cifras sobre distribucién del ingreso
de varios paises indican, lo cual es muy interesante, que Taiwéin es igual-
mente el pafs que mejor funciona en este sentido, esto es, el que observa
en la muestra la mejor distribucién del ingreso. Todavia més instruc-
tivo es el hecho de que Taiwadn muestra ser el que mejor funciona a
este respecto en 1964 —cuando se encontraba en auge la sustitucién de
importaciones— que en 1953, durante su propia fase de sustitucién
de importaciones. Aunque no lo admitan los economistas condicionados
a pensar siempre en términos de beneficios alternativos (trade-offs), los
paises con abundancia de mano de obra, dentro de su frontera de eficien-
cia, pueden ser capaces de disfrutar simultdncamente de mds empleo,
mayor crecimiento y mejor distribucién del ingreso, si se dan los cambios
adecuados de politica econémica.

Al percatarse de esto, se dirige mucha més atencién ahora a la im-
portancia de los factores deformadores de los precios, a los tipos de cam-
bio sobrevaluados, a las politicas fiscales inadecuadas, a la legislacién
sobre bienestar ‘“‘prematura”, y a otras restricciones institucionales que
obviamente han conducido en parte a una tasa baja de utilizacién de la
fuerza de trabajo, en especial en los crecientes sectores no agricolas de
los PvD. Pero mucha menos atencién se ha dado hasta la fecha a las alter-
nativas tecnoldgicas realmente disponibles para un pvD tipico —en el
supuesto de que sus empresarios y su gobierno lleguen a encarar el pro-
blema de adoptar un conjunto mds confiable de sefiales relativas a la
dotacién de factores y a las calificaciones existentes. En otras palabras,
aun cuando las politicas fiscales, monetarias y de crédito y de tasas de
interés fueran ideales, ¢la eleccidon de tecnologia entre la disponible en el
exterior o producible en el pais seria sustancialmente distinta? (O exis-
ten otras limitaciones severas a la eleccién que obligan a los PvD a
aceptar la tecnologia corrientemente disponible en la mayoria de los paises
avanzados exportadores de capital?

Muchos funcionarios de los pvD, de los donantes de ayuda, y econo-
mistas académicos insisten todavia en que la mayor parte del cambio
tecnoldgico, en especial el no agricola, debe ocurrir en el exterior, y que
el pafs prestatario subdesarrollado tiene ante si de hecho solamente un
conjunto muy estrecho de opciones tecnolégicas. Si s6lo son pertinentes
los coeficientes correspondientes a la maquinaria méas reciente produci-
da en los paises mds avanzados, toda la discusién sobre proporciones
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alternativas de factores como respuesta a dotaciones alternativas de re-
cursos, se vuelve en gran medida initil, o se limita a cambios en la
estructura de la produccién via el comercio exterior.

Semejante escepticismo sobre el alcance de las opciones tecnoldgicas
se relaciona desde luego con la renuencia todavia considerable a aban-
donar la politica de sustitucién de importaciones en gran parte del mun-
do subdesarrollado. A pesar de la demostracién del mundo real sobre lo
que puede de hecho lograrse, permanecen obstdculos formidables al des-
mantelamiento del régimen de sustitucién de importaciones. Los contro-
les directos implican para la administracién piblica poder absoluto, asf
como ingresos suplementarios, que estd poco dispuesta a entregar fécil-
mente. Méas atin, el papel inevitablemente mayor de la empresa privada
bajo cualquier régimen liberalizado recuerda la asociacién con el colo-
nialismo y da lugar a temores de entregas antisociales. Pero uno de los
argumentos mds poderosos de los politicos conservadores sigue siendo
la supuesta rigidez de las opciones realmente disponibles. En gran medida
esto resulta de deducir que las proporciones fijas son inevitables dada
su existencia histérica durante la fase de sustitucién de las importacio-
nes. Nos proponemos investigar este tema, tratando primero de aclarar
la naturaleza diferencial del proceso de innovacién en cada fase, y de-
mostrar luego el alcance potencialmente amplio de las innovaciones que
emplean mano de obra, haciendo referencia a los casos del Japén histo-
rico y a Corea y Taiwan contemporaneos.

I1I

Primero y ante todo, debe recordarse que a diferencia de un pais
industrializado donde el cambio tecnolégico se ve como algo més bien
automdtico y rutinario, o capaz de generarse mediante gastos en investi-
gacién y desarrollo experimental (IDE) de acuerdo con algunas reglas
de andlisis de costo-beneficio, en las sociedades contempordneas en via de
desarrollo el cambio tecnoldgico no puede tomarse ni como automético
ni como resultante de tales gastos en IDE. Ante esta situacién-no pode-
mos eludir la cuestién de cuédl es el camino por el cual una economia
subdesarrollada tipica logra de hecho las innovaciones, dada la existen-
cia de una gama de opciones tecnolégicas en el exterior. Esta cuestién
nos lleva a su vez a investigar méds cuidadosamente las dimensiones si-
guientes: 1) la naturaleza precisa de la gama de tecnologias disponibles,
2} la disponibilidad de capacidad empresarial y gerencial inicial dentro
del rvD, v 3) la naturaleza cambiante de la capacidad gerencial y em-
presarial requerida en el curso de la transicién hacia el crecimiento
moderno.

La gama de tecnologias desarrollada en las economias industriales
maduras puede describirse mediante un conjunto de actividades unita-
rias que siguen una curva envolvente suave, tal como muestra la grafica
1. Una tecnologia especifica puede describirse como una curva en for-
ma de L que produce una unidad de produccién con una pareja dada
de coeficientes de capital y trabajo. La disponibilidad de tecnologias se
compone del conjunto completo de actividades o tecnologias que se han
encontrado factibles en algn pais avanzado, en algin punto de la histo-
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ria, incluyendo el presente. Como existen varios paises que exportan
tecnologia, por ejemplo los Estados Unidos, Alemania, el Reino Unido,
Japén, con transferencias tecnolGgicas continuas entre ellos y con los pvp,
es razonable postular la existencia de un solo conjunto tecnolégico en todo
el mundo que lo produce. Por ejemplo, la tecnologia unitaria A, pudo
haber sido generada en Alemania en 1920, la A; en los Estados Unidos
en 1920, la Az en los Estados Unidos en 1950, etc. En otras palabras, a
medida que nos movemos a la izquierda a lo largo de la gama tecnolé-
gica, llegamos a una tecnologia mds moderna, esto es, a una tecnologia
més reciente y de uso maés intensivo de capital. A medida que aumenta
el capital per capita esto significa que el obrero tipico ha aprendido a
cooperar con més unidades de capital de complejidad técnica creciente.
En otras palabras, este proceso de profundizacién del capital es mds
complicado que la versién que da el libro de texto de trabajo ‘“homo-
géneo” equipado con mds unidades de capital “homogéneo”.

Griéfica 1

En cualquier punto del tiempo, un pvD tipico esti entonces en liber-
tad de obtener una actividad unitaria especifica de cualquier parte de
este conjunto. La tecnologia que se seleccione y lo que suceda como
consecuencia ltima e inmediata de esa seleccién, es decir, los procesos
y reacciones secundarios que se establezcan son, desde luego, parte del
proceso innovador tomado en su conjunto. La calidad de ese proceso,
cada paso de la trayectoria, dependen a su vez de la naturaleza de la
capacidad . empresarial, gerencial y de calificacién laboral del que toma
en uso la tecnologfa.

‘En consecuencia, el papel de la innovacién debe verse como algo
intimamente relacionado con la etapa en la que se encuentra la econo-
mia en desarrollo. En otras palabras, el papel del cambio. tecnoldgico
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en la generacién de producto y de empleo debe verse como algo sensi-
ble a las mismas fases distinguibles del crecimiento, a medida que la
economia en transicién va del agrarismo abierto al crecimiento econd-
mico moderno de Kuznets. En la primera fase postindependiente men-
cionada antes o de sustitucién de importaciones, se hace un esfuerzo por
aumentar la capacidad empresarial y el aprendizaje econdémico internos,
en parte a través de la importacién de personal técnico con los progra-
mas de ayuda, pero principalmente del sistema de proteccién establecido
en las politicas del gobierno. De hecho, la explicacién més razonable de
la sustitucién de importaciones es que ésta responde a una escasez real o
imaginaria de espiritu empresarial y que permite ganar tiempo para des-
arrollar esta capacidad empresarial 2 a través del aprendizaje en el traba-
jo o de procesos educativos més formales.

En términos de nuestra grafica 1, esto significa que, aunque el con-
junto de disponibilidad tecnolégica pueda verse como indicado por la
curva SS, las elecciones realmente disponibles al pvb durante la fase
de sustitucién de importaciones quedan mejor descritas por S'S’. En
otras palabras, debido al estado inadecuado de la capacidad empresarial
durante el principio del periodo de postindependencia de controles fisicos,
la eficiencia de generar produccién por unidad de capital, en el pais que
recibe la tecnologia, probablemente serd sustancialmente menor que en
el pais que la da. Esto es probablemente més cierto cuanto més inten-
siva en el uso de capital sea la importacidn, es decir, mientras mds ale-
jamiento haya de la herencia cultural y de la experiencia del pais ve-
ceptor. Tales importaciones tecnoldgicas van con frecuencia acompafiadas
por ingenieros ¢ inclusive administradores y supervisores importados —lo
cual contribuye a los llamados proyectos completos de plantas industria-
les. Atlin en la economia méis atrasada es, desde luego, posible hacer
operar en un sentido fisico la tecnologia mds avanzada y refinada. Pero
una nueva planta reluciente, puesta en una sociedad a muchos lustros
de distancia, estd condenada a ser en esencia menos eficiente. Esto es
cierto por mil razones directas, tales como la ausencia de fuerza de tra-
bajo con un minimo de calificacién, las posibilidades de subcontrata-
cién y reparacién y mantenimiento internos, asi como por muchas ra-
zones sociolégicas sutiles que intervienen en el medio en el cual se pide
que la planta opere. En otras palabras, la ineficiencia relativa serd mayor
cuanto mds refinado y distante del resto de la economia sea el trasplante
tecnoldgico, segtin indica la forma de la curva S'S'.

Si la economia se aleja de la fase de sustitucién de importaciones, y
entra en la segunda fase de liberalizacién y sustitucién de exportaciones,
probablemente haga aparicién un segundo tipo de innovacién, aun cuan-
do no intencionado, que es una reduccién en el grado de ineficiencia de
la tecnologia trasplantada originalmente. Lldmese si se quiere eficiencia
X, pero el costo del mero trasplante probablemente se reducird, aun sin
intencién, es decir, en gran medida como resultado de factores externos

2 Unos cuantos paises, como Malasia, que dominan una base de recursos na-
turales muy fuerte y confiable, pueden evitar por completo tal fase. M4s adn,
existen claramente conjuntos de sustitucién de importaciones mejores y peores
(esto es, mds y menos costosos) de donde elegir, por ejemplo al comparar Brasil
y Ghana, pero en el trabajo presente no podemos ampliar el examen de este tema
tan interesante. !
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a la conducta maximizante de la unidad productiva misma. Este aumento
de la eficiencia productiva en el tiempo aumentard su importancia cuan-
titativa a medida que la artificialidad de la sustitucién de importaciones
se reduzca y surja una economia mds competitiva. En la grafica 1 los
efectos del reforzamiento gradual de la eficiencia pueden representarse
mediante las flechas que tienden en el tiempo a mover 'S’ hacia su po-
sicién original SS.?

Otro tipo més consciente y cuantitativamente mas importante de inno-
vacién comienza a adquirir importancia durante esta segunda fase de
transicién. Este fenémeno puede denominarse de asimilacién de las inno-
vaciones, es decir, de innovacién de la tecnologia importada en el sentido
de utilizar relativamente mds fuerza de trabajo abundante no calificada.
A medida que la economia se desplaza de un patrén de crecimiento ba-
sado en los recursos naturales en la fase de sustitucién de importaciones,
a un sistema basado en los recursos humanos en la fase de sustitucién de
exportaciones, esto significa una sensibilidad creciente a la dotacién de fac-
tores continuamente en cambio, primero en términos de la utilizacién efi-
ciente de la fuerza de trabajo interna no calificada, y luego en términos de
la incorporacién del ingenio y calificacién internos crecientes. En otras pa-
labras, el tipo adecuado de tecnologia finalmente aplicado debe ser aquel
en el cual jueguen un papel importante no solamente la eleccién ini-
cial de la tecnologia disponible, sino también las adaptaciones y los ajus-
tes hechos conscientemente a partir de ese momento como respuesta a
cambios en los recursos internos y en las restricciones a la capacidad.

Mientras mds liberalizada esté la economia en el sentido de la accién
del gobierno como catalizador a través del mercado, por medios indi-
rectos, mis que como determinante directo del uso de los recursos a través
de controles directos, mejores serdn las posibilidades de que los millo-
nes dispersos de personas que toman decisiones puedan ser inducidos, por
la pura fuerza de la maximizacién de utilidades, a tomar las decisiones
“correctas”. Aun en ausencia de cambio tecnoldgico, mientras la mano
de obra excedente pese sobre el mercado —y las expectativas son que
esta situacién contintie en el futuro atin més intensamente— no podemos
esperar mis que un pequefio crecimiento de los salarios reales y poca
capitalizacién. Sobre esto se sobrepone la conducta innovativa de asimi-
lacién mencionada la cual tiende, por la misma razén, a inclinarse a
favor del uso de mano de obra. En la economia tipica con abundancia
de mano de obra —o0 con probabilidades de tenerla en el decenio si-
guiente (como es sin duda el caso de gran parte de Africa)— todo esto
significa un ajuste tan eficiente de los servicios puros de fuerza de tra-
bajo como sea posible.* El que esto conduzca o no a un desplazamiento
de la produccién a favor de bienes de exportacién intensivos en mano de

3 Es posible hacer un andlisis méds refinado, que establece diferencias entre
la naturaleza ahorradora de capital y de trabajo de este movimiento, segin la
region donde opere la economia, pero no se introducird aqui. Véase también
“tpc Innovation Analysis and the Technology Gap” (con J. C. H. Fei), docu-
mento presentado ante la conferencia de la Asociacién Econdémica Internacional
sobre “La brecha entre las naciones ricas y las pobres” (The Gap Between Rich
and Poor Nations, Nueva York, St. Martin’s Press, 1972).

+ Es importante hacer hincapié en la palabra “eficiente” ya que no nos inte-
resa aqui el objetivo, posiblemente también legitimo, de la creacién de empleo
como meta social por separado, como alternativa al aumento de la produccién.
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obra, 0 a una combinacién de productos dirigida predominantemente al
mercado interno depende, por supuesto, ceteris paribus, del tipo de eco-
nomia —por ejemplo, el tamafio. No es valido hacer ninguna generali-
zacién acerca de la importancia relativa de los desplazamientos en la
combinacién de productos, contra cambios en la tecnologia con combi-
naciones dadas. Sin embargo, debe quedar claro que el asunto importante
es que la biisqueda de innovaciones puede considerarse ahora como una
actividad consciente del empresario individual y —dada la combinacidn
de precios relativos més cercanos a la realidad, después de la liberali-
zacién, méas una mayor capacidad empresarial— es probable que se di-
rija a la utilizacién de diversas formas de capital local colocado sobre
la tecnologia importada. Tal alargamiento del capital puede estar repre-
sentado por una reduccién en la relacién capital/producto. El conjunto
de tecnologias unitarias de asimilacién posterior efectiva, esto es, des-
pués de la asimilacién interna, puede asi estar representado por la curva
S”S" de la grafica 1, donde la fuerza del esfuerzo local innovador in-
tensivo en trabajo, estd indicada por el desplazamiento ‘“hacia abajo”
del coeficiente de capital.

Debemos recalcar aqui que un conjunto tecnoldgico con pendiente
negativa, por ejemplo SS, que representa el trasplante tecnolbgico puro,
permite, a medida que se traslada a la izquierda, mayores niveles de
productividad del trabajo, pero solamente a un costo creciente del capi-
tal. En un pafs caracterizado por la escasez de capital esto puede implicar
desempleo técnico (a la Eckaus) y por lo tanto un menor ingreso per
capita para la economia —a pesar del mayor nivel alcanzado de produc-
tividad de la mano de obra. Sin embargo, el “alargamiento” del capital
interno puede afectar materialmente la situacién al permitir el empleo de
mas mano de obra por unidad de capital. Si el conjunto de tecnologia
unitaria después de la asimilacién, por ejemplo, S” S”, tiene pendiente
positiva, a medida que la economia se traslada hacia la izquierda pri-
mero recibiendo del exterior y luego haciendo innovaciones internas, por
encima de la tecnologia obtenida, los niveles de productividad del trabajo
mayores se vuelven congruentes con relaciones capital /productos menores.’

En resumen, una vez que el cuadro global de politica econémica se
ha vuelto mds favorable y ha permitido a la economia entrar en la se-
gunda fase de transicién, es esta capacidad local para ‘‘alargar’ el capi-
tal lo que consideramos de la mayor importancia —en especial en las
economias contempordneas que se enfrentan a la formidable explosién
de fuerza de trabajo pronosticada para los afios setenta v ochenta. Es
también en esta drea especifica donde es generalmente més pronunciado
el escepticismo de los planificadores, ingenieros y funcionarios de los
programas de ayuda, en especial con respecto a la gama de opciones
tecnol6gicas realmente disponibles a la postre. Los ejemplos histdricos
del caso japonés, asi como la evidencia contemporanea de Corea y Tai-
win, nos permiten demostrar la existencia y la importancia potencial de
tales innovaciones que “‘alargan’ el capital en los PvD que posean fuerza
de trabajo abundante.

5 La evidencia histérica dentro_de los pafses desarrollados parece indicar una
aproximacin. a la constancia de la relacién capltal/producto, esto es, S”S", se
aproxima a una posicién horizontal que es el lugar geométrico “final” de las
tecnologias unitarias. .
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v

Como ha sido sefialado por muchos observadores, incluyendo Allen
y Lockwood,® el rasgo mas significativo del panorama japonés a prin-
cipios del periodo Meiji —que siguié a dos siglos de aislamiento autoim-
puesto, casi total— fue la capacidad de este pafs para elegir con relativa
libertad de entre los elementos de un conjunto tecnoldgico perfecciona-
do en Occidente. La reapertura del comercio exterior y la reanudacién de
otros contactos, en especial el flujo de personal técnico en ambas direc-
ciones, condujo de inmediato al estimulo del cambio tecnoldgico mediante
la obtencién directa. Pero mientras que los japoneses se han caracteri-
zado a menudo por la posesién de una capacidad consumada para copiar
e imitar, vale la pena hacer notar que, de hecho, muy pronto la mayor
parte de las actividades innovativas internas “consistieron en la adaptacién
de técnicas extranjeras a las condiciones internas”.’

Las razones por las que ocurrié relativamente temprano esta respues-
ta de la tecnologia del sector industrial a las condiciones de dotacién
interna de recursos son complicadas y no se examinardn en este trabajo.
Baste decir que en el periodo de posrestauracién el Japén no adoptéd
politicas muy extensas o prolongadas de sustitucién de importaciones —en
parte debido a que la extraterritorialidad privé a este pafs de la capaci-
dad para establecer aranceles protectores elevados a las importaciones, y
en parte debido a que el gobierno consideré muy pronto que era mas
eficiente trabajar a través del mercado, es decir, mediante impuestos y
subsidios, en lugar de con controles extensivos y propiedad publica de los
medios de produccién. Las fabricas del gobierno establecidas durante el pe-
riodo de restauracién fueron consideradas principalmente como proyectos
piloto y vendidas a la iniciativa privada en 1890. De este modo, el Japdn
se movid con relativa rapidez hacia la fase de sustitucién de exportaciones.

Al investigar la importancia de las innovaciones que “alargan” el ca-
pital, es 1til reconocer diferencias entre innovaciones relacionadas con la
maquina propiamente dicha; aquellas que se refieren al proceso de pro-
duccién general, que destacan la importancia de las actividades dentro
de la planta, pero que son periféricas a la maquina; y las innovaciones
con respecto al proceso de produccién global, que tienen que ver con el
tamafio y la organizacién de la planta en varias etapas del proceso.

Con respecto a las innovaciones que alargan el capital relacionadas con
la maquinaria, el ejemplo més simple y, desde el punto de vista cuantitati-
vo, probablemente el més importante fue la utilizacién de maquinatia in-
glesa y norteamericana a tasas y velocidades sustancialmente por encima de
las utilizadas en el exterior. Por ejemplo, una vez que las ldmparas de pe-
tréleo hicieron posible trabajar de noche, el tejido pudo ser hecho en dos

6 George C. Allen, Japanese Industrialization: Its Recent Development and
Present Conditions, Nueva York, Instituto de Relaciones del Pacifico, 1940; W. W.
Lockwood, Economic Development of Japan, 1868-1928, Princeton, Nueva Jersey,
Princeton University Press, 1954.

7 M. Miyamoto. Y. Sakudo y Y. Yasuba, “Economic Development in Pre-Indus-
trial Japan: 1859-1894”, Journal of Economic History, diciembre 1965, p. 557. Los
mismos autores informan también (p. 563) que durante el mismo . periodo se
hicieron innovaciones semejantes del capital o la tietra en el sector agricola, prin-
cipalmente a través de nuevos métodos de cultivo intensivos.
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turnos diarios, y a veces tres, con s6lo dos o tres dias de descanso al mes.
Esto significa que la semana hébil promedio por méaquina fue de dos o
tres veces la usual en el pais de origen; y como la depreciacién fisica
es mucho menos importante que la obsolescencia econdmica, el uso de una
méquina a dos veces su intensidad no la deteriora el doble. Este uso pe-
sado de la maquinaria, tipico del sector industrial japonés durante el
siglo x1x, significd que la brecha normal entre la vida fisica y la eco-
némica de una méiquina fue reducida de modo sustancial, y el capital
fue “alargado” de manera considerable.

Por anadidura, se observé una aceleracidon del equipo de hilatura. Al
trabajar la maquinaria a velocidades mayores o al sustituir por materias
primas maés baratas, por ejemplo: algodén crudo —y compensar esto
aumentando el ndmero de mujeres que manejaran el aumento resultante
en ¢l nimero de hilos rotos— se logré un ahorro sustancial de capital:

Deben hacerse notar ciertas diferencias importantes en las industrias
de los dos paises. La materia prima es esencialmente diferente. Aunque
los japoneses usan cierta cantidad de algodén crudo norteamericano, la
mayor parte de su algodén proviene de la India y es de fibra maés corta,
més susceptible de romperse —y requiere mds trabajo para colocarlo en
la méquina. La hilaza resulta con mayor proporcién de fibra gruesa que
requiere méds mano de obra. Al afadir mas trabajo a la operacién, la
maquina trabaja algo méis que en la prictica norteamericana... Todos
estos factores se relacionan de alguna manera a la politica de mano de
obra barata. Existen porque el trabajo es barato.?

Los husos japoneses estaban equipados con un rodillo frontal de 74
de pulgada en lugar de uno de una pulgada, de modo de aceptar el
algodén de fibra mas corta al operar a velocidades mayores.

Por estas razones, es decir, las diferencias en el grueso de la hilaza
y en la velocidad de la méquina, asi como diferencias en el niimero de
turnos, encontramos en la industria de los hilados que hubo una susti-
tucién muy marcada entre capital y trabajo. Por ejemplo, Orchard in-
forma que una hilandera japonesa competente que trabajara en una ma-
quina de hilar del 20, atendia de 300 a 400 husos, mieniras que una
hilandera norteamericana atendia de 1020 a 2 688 husos, es decir, de
214 a casi 7 veces.” Tal como informa la Comisién de Aranceles de los
Estados Unidos:

Para distribuir los costos fijos en la forma de costos de interés y de-
preciacién elevados y percibir el mayor monto necesario para pagar divi-
dendos a la tasa normal, se ha hecho el mayor esfuerzo por obtener la
mayor produccién posible del costoso equipo. La maquinaria es por
lo tanto operada a una velocidad alta y, casi desde su inicio, las fébri-
cas japonesas de hilados han estado operando noche y dia, emplean-
do dos turnos de 12 horas (22 horas efectivas de trabajo) en un pro-
medio de 27 dias al mes.°

8 John C. Orchard, Japan’s Economic Position, Nueva York, McGraw-Hill
Book Co., 1930, p. 367.

9 Ibid., p. 367.

10 The Japanese Cotton Industry and Trade, Comisién de Aranceles de los
Estados Unidos, Government Printing Office, Washington, 1921, p. 99.



RANIS: ABSORCION DE FUERZA DE TRABAJO 33t

Aqui, una vez mds, dado un nimero estdndar del hilo, las hilande-
ras japonesas atienden 240 husos, mieniras que su contraparte norteame-
ricano atiende alrededor de 1000 husos en la misma méquina. Todavia
en 1932 el ndmero de horas-hombre semanales por cada 1000 husos de
la misma calidad fue de 328.8 en Japén contra 164.8 en Gran Bretafa
y 143.1 en los Estados Unidos.*

Respecto del tejido de algodén puede hacerse una historia semejante.
Una vez mas:

...el elevado costo de la construccién de la planta se reduce conside-
rablemente si se consideran las horas durante las cuales la planta se so-
mete a un uso efectivo. Hasta ahora, las ruedas han girado durante
20 de cada 24 horas, mientras que en Europa se trabaja solamente 8
horas. El trabajo efectivo en Inglaterra es de menos de 38 horas a la
semana, ya que 2 de éstas se dedican a la limpieza; en el Japén ésta
se hace después de las horas de trabajo.!2

De nuevo, la Comisién de Aranceles de los Estados Unidos informa
que “en el tejido de lienzos de algodén, el tejedor japonés rara vez ope-
ra mds de dos telares ordinarios, mientras que el tejedor norteamericano,
quizd con ayuda en el suministro de bobinas nuevas, normalmente atien-
de de 8 a 10 telares del mismo tipo”.**

Tal vez la evidencia mds convincente de que estos ajustes en la m4-
quina misma constituyeron una respuesta racional a diferencias muy mar-
cadas en las dotaciones de factores fue que en el tejido, a diferencia
del hilado, no se import6 siempre el equipo automético extranjero md4s
moderno. En vez de esto, muy frecuentemente se utilizaron los telares
no autométicos disponibles, lo cual permitié un alargamiento mayor del
que hubiera sido posible en el caso’ de tener que recurrir inicialmente
a tecnologias mds intensivas de capital. A diferencia de los paises sub-
desarrollados de nuestros dias, claramente el Japén no quiso importar
por encima de su capacidad empresarial y de la habilidad de su mano
de obra.** Tal como explica la Comisién de Aranceles:

...el precio del telar automético es més del doble de! telar ordinario,
el cual, con el gasto adicional involucrado en la importacién de los Es-
tados Unidos o de Inglaterra, origina que el gasto total sea demasiado
elevado en un pais donde las tasas de interés bancarias son relativa-
mente mucho mayores que el costo del trabajo. Por ello los gerentes de
fabricas de tejidos japoneses han preferido hasta ahora emplear maés
trabajadores y no usar maquinaria méas cara y ahorradora de trabajo,

11 The World Textile Industry: Economic and Social Problems, vol. 1, Ofi-
cina Internacional del Trabajo, Ginebra, 1937, p. 209,

12 Arnold S. Pearse, Japan and China, Informe de la Industria del Algodén,
Federacién Internacional de la Asociacién de Hilanderos y Fabricantes Maestros
de Algoddén, Manchester, 1929, p. 86.

13 The Japanese Cotton Industry and Trade, op. cit., p. 100.

14 La Comisién de Aranceles de los Estados Unidos, op. cit., p. 116, informa
que un embarque de telares automdticos, importado poco después de principios del
siglo se encontré tan dificil de operar, que después de quitarles las baterias y
los movimientos de control, se trabajaron como telares ordinarios, con dos telares
por cada tejedor,
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en contraste con la situacidn en los Estados Unidos donde el elevado
precio de la mano de obra hace economizar en ésta y no en la miquina.ts

Considerando en conjunto el hilado y el tejido simple de algodén en
productos semejantes, la comisién concluyé que:

El hilador japonés promedio, o la tejedora media, atienden alrede-
dor de una cuarta parte del ntimero de husos o telares asignados que
suele asignarse a una persona en una planta norteamericana. La compa-
paracién del ntmero total de personas empleadas en cada uno de los
dos paises para operar plantas individuales de tamafio semejante y, des-
de un punto de vista mds amplio, la comparacién del nimero total de
personas empleadas en toda la industria norteamericana por cada 1000
usos, con el nimero que se requeriria sobre la misma base bajo las
condiciones japonesas, confirma la relacién general observada de que
las fabricas japonesas requieren de tres y medio a cuatro veces méas ope-
rarios que las norteamericanas.’®

En el caso de la produccién de seda, la cual, junto con el algoddn,
constituyé mds del 70% de la produccién industrial total hasta princi-
pios de siglo, se tienen evidencias semejantes sobre la capacidad de in-
novacién sobre la maquina misma para alargar el capital. En la seda
cruda, por ejemplo, los japoneses emplearon més del doble de mujeres que
en Italia. En otras areas, ya muy entrado el siglo xx, los ferrocarriles
japoneses emplearon 19 trabajadores por milla de via en comparacién
con 7 en los Estados Unidos.™ Acerca de la produccién de articulos es-
tampados, resulta instructivo el episodio siguiente:

Recientemente, un fabricante japonés de linéleos comunes decidié de-
dicarse a la produccién de articulos estampados. Envié un representante
a los Estados Unidos a comprar el equipo necesario. El representante
estaba familiarizado con las mdquinas modernas de estampado de liné-
leos, que imiprimian varios colores a la vez y que producian hasta 15 000
yardas cuadradas en 9 horas, pero consideré que el equipo era dema-
siado caro, en especial ya que su mano de obra ganaba sdlo 50 centavos
de délar por dia, asi que buscé un viejo equipo de impresién manual en
una planta norteamericana. No estaba en venta. Sus piezas estaban dis-
persas en un viejo almacén de la fabrica. Algunas de ellas tenian 40
afios y todo el equipo habia sido desechado 15 afios antes. Pero el repre-
sentante japonés lo compré y lo embarcé al Japén. En el pago inmedia-
to ahorré dinero dado que comprd el equipo al precio de solamente una
méquina de estampado o inclusive a menos del precio de un equipo
nuevo, pero instalé en su planta equipo que en Estados Unidos sélo se
destinaba a desecho. En el Japén inicié una nueva industria en una
etapa de desarrollo técnico que se habia vuelto obsoleta afios antes en
los paises industriales mds viejos.'8

15 The Japanese Cotton Industry and Trade, op. cit, p. 116. Un ejemplo se-
mejante de la flexibilidad técnica més alld de lo que la mayoria de los ingenie-
ros admitirfan es proporcionado por el telar automitico Toyoda, uno de los pocos
inventos japoneses en este campo. Fabricado después por Platt y Oldham bajo
una patente japonesa, en Inglaterra se anuncié que requerfa 20 mujeres por telar;
en el Japén se habian utilizado siempre 50 mujeres.

16 Thid., p. 113.

17 Qrchard, op. cit., p. 375.

18 Ibid., p. 246.
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Muchos de los trabajadores adicionales de las plantas japonesas no
estaban dedicados a la mdquina en si, sino a lo que podrian llamarse
actividades periféricas o de manejo manual. En lugar de bandas mecs-
nicas se idearon cadenas humanas. El empacado se hacia con mayor fre-
cuencia a mano. Como informa Orchard también, “en una de las mayo-
res fundidoras de cobre del Japén, la arcilla para el recubrimiento de los
hornos era acarreada en la espalda por mujeres desde una colina cerca-
na. En la planta de la Compafiia de Gas Tokyo, el coque se ponia en
sacos  manualmente y luego éstos eran acarreados por coolies, algunos
de ellos mujeres, a las barcazas de los canales adyacentes. El carbdn,
aun en las plantas mas grandes de Tokio, se descarga a mano y es aca-
rreado en canastos hacia las generadoras.® La capacidad para sustituir
capital por trabajo en tales actividades periféricas al parecer existié y
su incidencia era considerable. Con mucha frecuencia tales actividades
eran marcadas por el ritmo de la mAaquina en el sentido de Hirschman,
esto es, aunque pudieran parecer un desperdicio para el ojo occidental,
eran de hecho llevadas al ritmo de maquinas bien espaciadas como parte
de 1a misma linea de produccién que contenia gran cantidad de trabaja-
dores no calificados.?®

Un tercer tipo de innovacién que alarga el capital, del cual se ha
hecho gran uso en la historia del Japdn, es la variedad que podria llamar-
se de ‘““ahorro de planta”. Este tipo se caracteriza a menudo por la co-
existencia de diferentes etapas histéricas de produccién en la misma
industria. La produccién de seda cruda y la de tejidos de algodén son ejem-
plos notables. En la primera de estas industrias la cria de gusanos y la
produccién de capullos eran manejadas principalmente por las esposas
de agricultores en crias caseras pequefias, como extensiones de la finca
rural. En el tejido de algoddén, la mayor parte de la hilaza se daba a
maquila en los hogares agricolas, con telares individuales dispersos en
granjas y talleres. Pero inclusive en las fébricas de hilados modernas,
los procesos preparatorios y de acabado se realizaban en gran medida en
pequefas unidades.

Esta superviviencia méis bien notable de la industria interna en la
forma de maquila debe explicarse en gran medida en términos de la ex-
plotacién de la complementariedad entre muchas unidades pequefias inten-
sivas de trabajo y la gran unidad industrial. El intermediario tradicional,
como -representante de la unidad de subcontratacién, servia tanto como
abastecedor y como mercado para los bienes elaborados domésticamente.
Se desarrolld una especializacién de funciones entre los talleres, aun entre
los miembros de una familia. De este modo pudieron lograrse economias
bajo un solo techo, es decir, usando a nivel de taller, trabajo barato
en colaboracién con maquinaria anticuada mientras que podrian lograrse
economias de escala considerables en el financiamiento, la compra y la
venta de las mercancias.®® Es muy notable la importancia relativa con-

19 Jbid., p. 255.

20 Esto es muy semejante a los métodos contemporidneos de construccién me-
diante el uso de concreto reforzado en la India y Pakistdn. Aqui las mezcladoras
de cemento se encadenan al vaciado final del concreto mediante una larga fila de
trabajadores que se pasan el cemento de mano en mano; el cemento se coloca
justo antes de estar listo para enfriarse y fraguar.

21 “En ocasiones inclusive una pieza simple no se completa en un taller u
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tinuada de esta empresa de tipo casero; la industria casera contribuyé
con mis de dos terceras partes del producto industrial en 1878, casi
60% en 1895, y retuvo importancia considerable ya muy entrado el
siglo xx. No solamente la produccién de objetos de laca, porcelana, alfa-
reria, sake, enlatado de pescado y frutas, sino también la de bienes de
consumo nuevos que surgieron posteriormente tales como bicicletas, 14m-
paras y productos de caucho, habrian de mostrar las mismas carac-
teristicas.

De la inversidén en plantas y equipo, en la mayoria de los paises la
primera representa mds del 50% de la inversidn total. La capacidad para
utilizar hogares para llevar a cabo operaciones de maquila, y de este
modo reducir los gastos en planta, representé sin duda un tipo importante
de innovacién “‘alargadora” del capital. Al ser desplegado entre las fa-
milias, pero mejorando la maquinaria de un gran nimero de plantas
pequeiias dispersas, grandes cantidades de trabajo no calificado podian
utilizarse tanto en la produccién directa como en la satisfaccién del
aumento resultante de la demanda de actividades de transporte y manejo
de los productos. De este modo, los empresarios japoneses pudieron pri-
mero incorporar servicios de mano de obra puros, y después el ingenio
y la calificacién domésticos, a los procesos industriales, en gran medi-
da de exportacién.

Un examen de la relacién capital/trabajo en el sector no agricola
japonés durante el periodo examinado indica la efectividad de las inno-
vaciones que alargan el capital a nivel agregativo, es decir, mientras que
la tasa anual media de intensificacién del uso de capital fue de 4.3%
entre 1906 y 1917, el periodo anterior, de 1892 a 1900, se caracterizé
por una tasa de 2.8% anual, que disminuyé al 1.7% entre 1900 y 1906.

Esto parece sugerir al menos que los empresarios mejoraban a tra-
vés de un proceso de aprendizaje en el trabajo, mediante innovaciones
orientadas al uso mayor de mano de obra, antes de que la situacién de
mano de obra abundante desapareciera, una vez que el ejército de reser-
va de desempleados y subempleados qued6 absorbido sustancialmente
después de la primera guerra mundial.

En Corea, la devaluacién en 1964 y una reforma sustancial en la tasa
de interés en 1965 senté la base de los cambios importantes tecnoldgi-
cos y de composicién del producto. En la industria textil, electrénica y
de contrachapado de madera abundan los ejemplos de adaptaciones de
tecnologia importada que alargan el uso del capital. En las manufacturas
de seda, por ejemplo, una mujer opera dos telares contra 6.8 telares en el
Japén de hoy. Como reaccién al alza actual de los salarios en el Japdn,
Corea estd acaparando la venta de hilo de seda de baja calidad en el
cual pueden emplearse mds mujeres para compensar la calidad inferior
de la materia prima. En el tejido de algodén, una mujer coreana maneja
tres telares, contra cuatro en el Japdn; en los hilados el contraste es de
600 y 900 husos. Mds atn, la maquinaria coreana es operada en tres
turnos de ocho horas diarias en contra de solamente dos en el Japén,
En los trabajos periféricos a las médquinas, podemos notar que actual-
mente se hace en el Japén uso de bandas de proceso, por ejemplo, en

hogar sino que se talla en uno y se pinta o se chapea en otro.” H. G. Aubrey,
“Small Industry in Economic Development”, Social Research, septiembre de 1951.
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las operaciones de cardado y peinado, mientras que en Corea el trans-
porte de los materiales se hace manualmente.

En la produccién de contrachapados de madera, lo que parece a pri-
mera vista un proceso de produccién muy semejante al realizado en los
Estados Unidos, o sea, de proporciones fijas, resulta ser de hecho muy
flexible, lo cual es muy interesante debido principalmente a la mayor
velocidad de la médquina, combinada con métodos de reparacién mucho
més intensivos en el uso de mano de obra. En los Estados Unidos, la
méquina elimina en forma automdtica las piezas de madera defectuosas.
En el Japén, las piezas defectuosas son cortadas a mano y la seccidn es
desechada. En Corea, las secciones defectuosas son cortadas a mano, los
desperdicios se ahorran, y los defectos son rellenados a mano. Aqui de
nuevo la materia prima de menor calidad puede mejorarse a una calidad
equivalente a través de la aplicacién de mano de obra barata. En con-
secuencia, en Corea, encontramos el doble de trabajadores por unidad
de capital, es decir, 123 trabajadores operan en una linea de produc-
cién en contraste con 72 en el Japdn; mas ailin, una linea coreana es
operada 22 horas al dia en comparacién con 20 en el Japén. Al mismo
tiempo, en la inspeccién, reparacién, mantenimiento de materiales en
proceso y de la maquinaria se emplean de 10 a 15% mds trabajadores.

En la industria electrénica, se encuentran las innovaciones méas des-
tacadas para utilizar més fuerza de trabajo con la mdquina. En las opera-
ciones de armado de transistores, por ejemplo, donde las tasas de salarios
son 10 veces mayores que las que reciben operadores equivalentes en los
Estados Unidos (en la misma empresa), la maquinaria es operada a toda
su capacidad fisica, esto es, seis dias, tres turnos al dia, lo cual es 20%
por encima del equivalente en Estados Unidos. Mds adn, ciertas opera-
ciones especiales tales como la alimentacidén y €l empacado, de ordinario
se hacen manualmente sobre la linca de ensamble, en lugar de hacerse
automdticamente. A pesar del mayor uso de trabajo, la productividad por
trabajador parece ser mayor debido en parte al proceso de aprendizaje
més rapido (se afirma repetidamente que toma cuando menos dos sema-
nas menos adiestrar en el armado a mujeres coreanas que a norteameri-
canas) pero principalmente a la mayor disciplina y atencién en la linea
de ensamble a todo lo largo. Por ejemplo, en una empresa (IMEC) la
diferencia en la velocidad de ensamble en un equipo idéntico da una dife-
rencia de 30% en la produccién (de 68 unidades por hora-miquina a
85), y en un proceso de montaje de troqueles se eleva a mis de 100%
(de 113 unidades por hora a 240). Estas mayores velocidades de opera-
cién, ya sea debido al ritmo mayor de la miquina o del operador, van de
nuevo acompafiadas por el empleo de més mujeres en las etapas de prue-
ba, inspeccidn y reparacién, que lo que se observa en el Japén o los Esta-
dos Unidos. Las piezas defectuosas no son eliminadas sino reparadas a
mano. De igual manera, al trabajar la maquinaria a toda su capacidad,
se dedica mds fuerza de trabajo a! mantenimiento y a la reparacién del
equipo de capital.

Respecto a otras opciones de organizacién y tecnolGgicas relacionadas
con la planta, el fenémeno mas importante reside claramente en el 4rea
de la subcontratacién o maquila, tanto interna como internacionalmen-
te. La subcontratacién interna de fabricantes locales de equipo y refac-
ciones se practica cada vez mds, en especial en la industria electrénica;
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en ocasiones, tal como indica la experiencia de varias compafiias, se re-
quieren de dos a tres afios para que el suministrador local, después de un
proceso de aprendizaje en el trabajo, se convierta en un productor a costo
més bajo que la planta matriz o las alternativas de importacién. Tales
innovaciones ahorradoras de capital, principalmente aquellas que se lo-
gran a través de la reduccién en gran escala de los gastos fijos de la plan-
ta y urbanos, aumentan acentuadamente en varias otras industrias, aun-
que no se encuentran adn tan difundidas en Corea como en el Japén
imperial (y en Taiwén contempordneo). Internacionalmente, desde lue-
go, la subcontratacién de la fase intensiva de trabajo de un proceso de
produccién multietdpico y que precisa tecnologia, es una manera poten-
cialmente muy eficaz para ocupar los servicios de trabajo virtualmente
puros en el proceso de desarrollo. Los esquemas de procesamiento de
exportaciones magquiladas, que consisten en zonas fiscales libres de im-
puesto en las cuales, a menudo bajo convenios subsidiarios o de sub-
contratacién con las empresas japonesas o norteamericanas, las materias
primas son importadas y luego reexportadas, después que se les ha afia-
dido valor en la forma de trabajo barato, pueden ser de la mayor utili-
dad. Este esquema genera ahora alrededor del 20% del volumen de ex-
portacién de Corea, que en si mismo se ha estado elevando a unas tasas
medias anuales casi increibles de entre 30 y 40% en los ltimos tres afios.

Pero es hacia la cuestién més importante de la absorcién productiva
de trabajo a través de cambios en la combinacién de productos y el co-
mercio que debemos volver la vista. A este respecto, en 1962 los alimen-
tos y las materias primas producto de la tierra constituyeron en Corea el
75% de las exportaciones totales, mientras que la industria manufactu-
rera ligera que incluye madera contrachapada, seda cruda, textiles de al-
godén, pelucas y calzado, representé globalmente el 15%. Para 1968 la
situacién se habia invertido por completo: el 77% de las exportaciones
eran manufacturas y solamente el 14.5% alimentos, ganaderia y materias
primas. Debe hacerse notar ademas que las exportaciones industriales
producidas en pequefia escala, es decir, en unidades de menos de 10 obre-
ros que son sin duda la parte més intensiva de trabajo de la gama de
actividades, crecieron de 18.6% del total en 1963 a 31.4 en 1968.

Como consecuencia de todo esto, el empleo industrial se duplicé en-
tre 1963 y 1969, en particular en la industria ligera, donde el empleo cre-
cié a una tasa superior inclusive a su valor agregado (véase el cua-
dro 1).22 Al menos hasta que Corea empezé a invertir su tendencia libera-
lizadora, después de 1968,%® la relacién capital/trabajo global en la
industria descendié a partir de 1964 (véase la grifica 2). Tenemos tam-
bién evidencia, por ejemplo en el cuadro 2, de que existe aqui una con-
siderable disparidad por escala tal como en muchos otros paises menos
“bien comportados®.?* Esto se debe a las bien conocidas discrepancias en
las deformaciones residuales de los precios de los factores que afectan a

22 Agradezco la ayuda del profesor Sung-Hwan Jo de la Universidad Sogang,
Setil, en este contexto.

23 Este cambio es parte de un problema mds largo de contar y que no pode-
mos tratar en este trabajo.

2¢ De Paul Kuznets, Labour Absorption in Korea Since 1963, trabajo pre-
sentado a la Conferencia de Problemas de la Mano de Obra en el Este y el Sud-
este de Asia, op. cit.
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Cuadro 1

COREA: INCREMENTO DE LA FUERZA DE TRABAJO INDUSTRIAL, 1955-1967

Empleo de la fuersa Tasas anual media de

Afio de traba:gl::dHStrlﬂl incremento
1952

1353

1354

1955 989

1956 2 223

1537 2 716

1958 2 444

1959 2 729 10.3 %
1960 3 062

1961 2139

1962 3136

1963 3 360

1964 3 809

1965 4199 45 %
1966 4 312

1567 4 680

1968 .

1969

empresas grandes y pequefias, siendo en estas dltimas los salarios reales
més bajos y los costos de capital mayores.

La informacién microeconémica pertinente es dificil de obtener, ya
que las entrevistas a empresas resultaron indtiles para obtener informa-
cién confiable a nivel de empresa. Sin embargo, en la mayor compafiia
maderera coreana, se observé una disminucién en su relacién capital/
trabajo: de 35.8 en 1965-1966 a 27.8 en 1968-1969.

También en Taiwén, una vez que las politicas de liberalizacién pues-
tas en marcha a principios de los afios sesenta hubieron reducido sustan-
cialmente algunas de las principales deformaciones de los precios rela-
tivos, comprendidas en la sustitucién de importaciones, ocurrieron inno-
vaciones muy intensivas de trabajo en las industrias textil, electrénica y
de procesamiento de alimentos. La produccién de hongos y esparragos

Griéfica 2
COREA: RELACION CAPITAL/TRABAJO

250 1

200 4

INDUSTRIA MANUFACTURERA
150 +

100 +

62 63 64 €5 66 67 68
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Cuadro 2

COREA: DENSIDAD DE CAPITAL POR TAMANO DE ESTABLECIMIENTO
EN LAS MANUFACTURAS Y LA MINERfA, 1968

Tamafio del Nidmero de Relacién

establecimiento Aotivos Fijos traba jadores Capital/trabajo
5- 9 23 772 82 183 .289

10- 19 28 601 79 1441 .361

20- 49 38 367 100 586 «381

50~ 99 28 695 73 467 £391

100-199 28 406 76 485 <371

200-439 68 512 120 875 567

500 y mds 188 421 258 446 729

Fuente: EPB-KDB-Report on Minning and Manufacturing Census, 1968 y Paul Kuz-
nets, “Labour Absorption in Korea Since 1963”, trabajo presentado en la Con-
ferencia, sobre Poblemas de Mano de Obra del Este y del Sudeste de Asia, Sin-
gapur, mayo 22-28 de 1971, cuadro 8.

en gran escala, como forma de empleo agricola accesorio (semejante al
caso de la seda en el Japdn),?® combinada con procesamientos relativos y
actividades de enlatado, proporcionaron mercados importantes para el ex-
cedente de fuerza de trabajo no calificada, en especial la femenina. Al
paso del tiempo, y facilitada por el establecimiento de la Zona Kaohsiung
de Procesamiento de las Exportaciones, ocurrié la sustitucién de exporta-
ciones a través de una expansién fuerte de industrias intensivas en el uso
de trabajo.

A nivel microeconémico, con base en una entrevista a 20 empresas,
la mayor parte del alargamiento del capital ocurrié claramente en la fa-
bricacién, en coniraste con los procesos continuos.?* Una gran fabrica
de plésticos producia tanto materias primas (plédsticos PVC) como pro-
ductos terminados (varios productos de pldstico incluyendo muebles y
juguetes) . El presidente de su junta directiva informé que en el proceso
continuo (de produccién de resina para los plasticos PVC) la relaci6n
capital/trabajo de su planta era aproximadamente la misma que la de
otras de la compafiia matriz en los Estados Unidos, pero que en el pro-
ceso de fabricacidén la relacién capital/trabajo era alrededor de la mitad
de la de las plantas estadounidenses.

En la industria de ensamble electrénico es donde se hace uso més
intensivo del trabajo. Aunque en los Estados Unidos las piezas son arma-
das principalmente con la ayuda de maquinas, en Taiwdn este trabajo
es realizado por mujeres. De acuerdo con el gerente general de una de
las principales empresas electrénicas, la cantidad de trabajo utilizada en
el armado de un televisor en una planta de Taiwan es alrededor de 50%
mayor que el equivalente en la planta matriz en los Estados Unidos. De
hecho, la mayor parte de las empresas electrénicas entrevistadas estaban
haciendo esfuerzos de una u otra manera para introducir métodos inten-
stvos en el uso de trabajo. No obstante que las relaciones capital/trabajo
en esta industria generalmente han aumentado con el tiempo, la empresa
electrénica mas grande de Taiwdn ha experimentado un aumento del ca-

25 De hecho, tales percepciones no agricolas constituyeron en 1962 el 72%

de los ingresos agricolas.
26 Sobre este punto agradezco la ayuda del profesor N. R. Chen de la Uni-

versidad Cornell.
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pital de nueve veces y un aumento del empleo de 16 veces entre 1965 y
1969. En la industria electrénica, al parecer las relaciones capital/trabajo
han descendido durante los afios sesenta. Muchos de los gerentes entre-
vistados sefialaron que la némina era menor, a pesar del volumen sus-
tancialmente mayor de empleo.

Una conclusién provisional que podria derivarse de estas visitas es
que mientras mds cercano esté el proceso de produccién a la etapa de
procesamiento de las materias primas, esto es, la integracién hacia atrés,
menores serdn las posibilidades de lograr una sustitucién eficiente de ca-
pital por trabajo, o de lograr dindmicamente innovaciones alargadoras
del capital; mientras més cercano esté el proceso a la etapa de acabados,
mayores serdn tales posibilidades.

Cuadro 3
TAIWAN: INCREMENTO DE LA FUERZA DE TRABAJO INDUSTRIAL, 1952-1969

>

Empleo de la fuersza Tasa anual media de

Afio de ttab?igliggustrial incremento
1952 1198

1953 1223

1954 1 261

1955 1 291

1956 1 304 3.0 %
1957 1366

1958 1418

1959 1481

1960 1 536

1961 1598

1962 1 689

1963 1 781

1964 1 843 64 &
1965 1 938

1966 2 034

1967 2 239

1968 2 480

1969 2 679

En 1952 el arroz y el azdcar constituyeron el 78% de los ingresos
en Taiwdn por concepto de exportacién. Para 1969 esta participacién se
habia reducido a 4.8%. Durante el mismo periodo los productos agrico-
las no tradicionales, incluyendo frutas y vegetales frescos y enlatados, se
elevaron de cero a 10% del total, y lo que es més impresionante, los bie-
nes manufacturados, incluyendo madera y productos contrachapados, se
elevaron de 5 a 69% del total. Las dimensiones plenas de este cambio
estructural se aprecian cuando de nuevo notamos que los ingresos totales -
por exportaciones se elevaban con gran rapidez, a tasas superiores a 20%
anual, en especial durante los sesenta.

A nivel macroeconémico y consecuentemente con todo esto, el em-
pleo industrial creci6 a tasas de 3.0% anual entre 1952 y 1959 (véase el
cuadro 3), pero se aceleré al 8.1% anual en el decenio de los sesenta,
una vez terminada la transicién a la promocién de las exportaciones. Si
dividimos el sector no agricola en los sectores M y S de Kuznets, vemos
que en el sector M la tasa de absorcién de empleo se elevé de 4.6% anual
en 1950-1960 a 7.5% en 1960-1969, y de 3.2% a 6.5% en el sector S.27

27 Fstos datos son de Harry Oshima, Experience of Labour Absorption in
FPostwar Taiwan, ponencia presentada a la Conferencia Sobre Problemas de la Fuer-
za de Trabajo en el Este y el Sudeste de Asia, Singapur, mayo 22-28 de 1971.
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Es igualmente significativo el hecho de que una vez consolidadas las re-

formas a las tasas de interés y otras —ademds de las reformas al tipo de

cambio y agrarias que se adoptaron con anterioridad— esta tendencia

parece haberse acelerado, esto es, en el periodo 1964-1965 las tasas co-

Srespondientes son 8.7% en el caso del sector M y de 7.2% en el caso
eS.

Este enfoque anecdético, aunque se admite que no constituye una
prueba, es congruente con nuestro argumento principal de que un pais
en desarrollo, en especial uno abierto y de tamafio mediano —-siempre
que se produzcan los cambios adecuados de: politica econémica—, puede
esperar una transicién de la sustitucién de importaciones, con transplante
tecnoldgico puro, a la sustitucién de exportaciones, donde adquieren
relevancia las innovaciones que utilizan mds trabajo. Una vez corregidas
las escaseces de capacidad empresarial y otros costos econdémicos —y re-
ducido el ambiente de proteccién artificial— los cambios tecnoldgicos
intensivos en el uso de trabajo, de tipo intencional o no, adquirieron im-
portancia creciente. En esta fase el famoso conflicto entre los objetivos
de produccién y empleo en el desarrollo industrial pueden ponerse en
duda. Tanto la experiencia histérica del Japén como la de Corea y Tai-
wén en afios recientes ilustran que el escepticismo corriente de nuestros
dias en relacién con la supuesta tirania de los coeficientes técnicos rigi-
dos puede estar seriamente errado. Este error se deriva principalmente
de una subestimacién de la inventiva potencial de los empresarios loca-
les, una vez que tienen acceso de acuerdo con un cierto precio, a los in-
sumos requeridos. Este no es un asunto inconsecuente. Porque en esto,
si nuestro escepticismo no se justifica, constituiria uno de los argumentos
mas poderosos para acelerar la tendencia corriente, méas bien lenta y dis-
pareja, hacia la liberalizacién y la erosién de las diferencias entre los
precios sombra o “reales” y los del mercado en los mercados de bienes
y factores.




