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I. Las microempresas en un marco de coexistencia de estruc-
turas productivas heterogéneas

1. Conformacion y peso relativo del sector informal

En este trabajo nos proponemos analizar el proceso de incorporacién
tecnolégica en el sector metalmecinico de microempresas en Quito,
Ecuador, tanto como un aporte a la discusion sobre la coexistencia de es-
tructuras tecnoldgicas heterogéneas como a un acercamiento especifico
ala dindmica de absorcién e innovacion de la tecnologia en el sector infor-
mal y sus consecuencias en términos de la organizacion de la produccion
y del trabajo en el mismo.

Se asume que la base determinante de la heterogeneidad se encuen-
tra en el monto de capital invertido por puesto de trabajo. Por tanto,
como empresas informales se consideran aquellas que surgen y funcionan
con una inversién limitada en términos de capital por ocupado (K/L).! El
valor que asume la variable K/L condiciona la composicion fisica del capi-
tal fijo y el tipo de fuerza de trabajo demandada y, paraddjicamente,
constituye no sélo la causa sino la condicién para la existencia simultinea
de estructuras heterogéneas; esto tltimo debido al hecho que impone los
limites en cuanto a la capacidad de produccién, tipo de producto y deman-
da que alcanzan a satisfacer las distintas unidades productivas presentes
enel mismo mercado.

1. Enrelacién a este planteamiento ver Carbonetto D., Tueros M., Hoyle J., Sector Infor-
mal Urbano en Lima Metropolitana, proyecto CEDEP (Lima)-IDRC (Canad4), mi-
meo, Lima 1985.
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Por la limitada disponibilidad de capital inicial (que en general proviene
de ahorros familiares, préstamos obtenidos por relaciones de parentesco
o con usureros, liquidaciones de empleos anteriores y, en proporcién in-
significante, de instituciones financieras), la empresa informal no surge
como una unidad acabada sino que se conforma progresivamente. El mi-
croempresario se ve obligado a constituir su empresa como una suerte de
estructura “flexible” de produccion. Es decir, la unidad inicia su actividad
con lo que llamaremos un “perfil tecnologico basico”, que permite casi
siempre ofertar mas de un producto dentro de la misma especializacion.
Pero, para poder asegurar su subsistencia en el mercado, el microproduc-
tor se adapta continuamente a las exigencias de la demanda y diversifica
la produccién, sea variando la calidad del producto, sea incorporando
nuevas lineas afines. En ambos caso, el productor introduce variaciones
en su perfil basico de acuerdo a su ulterior posibilidad de acceso al capital
y a la oferta local de tecnologia (importada o de produccién nacional),
aumentando paulatinamente el valor de K/L.

La inversion inicial por ocupado conjuntamente con la capacidad em-
presarial y técnica del propietario constituyen los factores endégenos que
afectan la dindmica de la microempresa, pero no determinan totalmente
su subsistencia en el mercado. También los factores exdgenos, dados por
el nivel total de la demanda dirigida al sector y el grado de competencia,
que escapan al control del microproductor, influyen de modo significativo
en la evolucién de la microunidad.

Dentro de un marco de coexistencia, el caracter de lainversién inicial
y el nivel de la demanda global dirigida al sector hacen que el espacio ocu-
pado por la microproduccién sea relativamente pequefio en cuanto al
monto de produccién y de ventas, pero significativo en cuanto al nimero
de unidades y al total de puestos de trabajo generados. Por ejemplo, en
Quito en 1980, segiin datos del Pre-Censo Econémico, del total del sector
manufacturero, al sector informal correspondia el 87,4 por ciento del ni-
mero de unidades productivas, el 24,6 por ciento del nimero de trabaja-
dores y el 4,34 por ciento del volumen global de ventas.?

Los diferenciales de productividad por ocupado (P/L) respecto al sec-
tor moderno son significativamente altos; por ejemplo, en Quito, de la

2. Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC), Pre-Censo Econémico 1980, datos
no publicados y elaborados por el autor.
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misma fuente anterior deriva que considerando la variable P/L = 100 en
el sector moderno, en el sector informal alcanzaba los siguientes valores:
16 en el caso de la rama de alimentos; 21 en textiles, confecciones y calza-
do; 14 en productos metalicos y eléctricos, etc.?

{C6émo se explica entonces la capacidad de “coexistir” del sector in-
formal y de competir en cuanto a los precios de los bienes ofertados por
el sector moderno donde la productividad es varias veces mas alta? Una
respuesta puede ser dada por la estrategia de reduccidn de costos que im-
plementan. La insercion mercantil es posible ya que, por una parte, se
prolonga la vida 1til de la maquinaria y se invierte escasamente en mante-
nimiento y, por otra, por la comprension o total anulacién de la tasa de
ganancia, y finalmente, por la exclusidon de algunos costos en el precio de
venta del producto terminado (por ejemplo, el arriendo del local se exclu-
ye del calculo de costos y se considera como parte de los gastos que el pro-
pietario debe realizar de su propio sueldo; este fendmeno es mas evidente
cuando el area de produccién y vivienda se encuentran en el mismo local).
Se debe también sefalar que en el marco de la coexistencia, los micropro-
ductores responden a un segmento no estandarizado de la demanda; en
este sentido, la capacidad de introducir modificaciones “segtin el gusto del
cliente” es un factor importante de su sobrevivencia en el mercado.

2. Caracteristicas de larama metalmecénica en Quito

La produccién metalmecénica, tanto en el sector formal como en el
informal ha crecido notablemente en Ecuador, a partir de los primeros
afos de la década de los setenta. Tal incremento es el resultado del proce-
so de industrializacién sostenido por politicas gubernamentales disefiadas
a la par de un incremento de recursos financieros provenientes de la ex-
portacién de petréleo, iniciada en 1972. Sector formal e informal son pues
fruto del proceso de modernizacion.

El caricter oligopdlico y concentrador propio del sector moderno y
la atomizacién caracteristica del sector informal se han reproducido tam-
bién en esta rama, aun si en niveles menos dramaticos que en otras ramas
de produccién; por ejemplo en 1980, en Quito y provincia de Pichincha

3. Ibid.
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en la subrama 38132, bajo la que se clasifican las microempresas, objeto
de este estudio, la empresa mas grande en el sector moderno generaba
el 28 por ciento del valor total de la produccién de la rama; la segunda
mas importante, el 20 por ciento, la tercera el 8,6 por ciento y la cuarta
el 8,3 por ciento; el aporte porcentual de las siguientes unidades era relati-
vamente bajo.*

Por otra parte, es necesario afadir que en el caso que nos ocupa, las
industrias mas grandes cubrian la produccién estandarizada de marcos de
aluminio para puertas y ventanas, mientras los microproductores se ubi-
caban en la misma rama en una suerte de mercado diferenciado: el de la
produccidn de rejas, puertas, cerramientos, etc., de hierro.

Ladistribucidn de los recursos productivos en larama metalmecanica
era obviamente desigual en 1980, ano para el que se disponen de datos
desagregados. El 3 por ciento de puestos de trabajo exhibia una relacién
K/L de 25000 doélares de Estados Unidos, mientras al otro extremo de la
curva de la distribucién, en el 30 por ciento de los casos, la relacion era
inferior a 6000 dolares. Ademas, el 1,4 por ciento del total de trabajadores
se empleaba en empresas con hasta cinco ocupados (25 por ciento del total
de empresas), mientras el 30 por ciento lo hacia en unidades con mas de
250 ocupados (2,5 por ciento del total de empresas).>

3. Seleccion de la muestra de unidades metalmecanicas informales

Aparte del ya mencionado objetivo de analizar el proceso de incor-
poracién tecnoldgica en el sector informal se pretendié también —a través
de la seleccion de larama metalmecanica— establecer las potencialidades
exhibidas por tales productores para ofertar bienes de capital para el mis-
mo u otros sectores productivos.®

Teniendo presente el caracter “flexible” de las unidades productivas
y tendencia constante a incrementar la gama de productos ofertados, se

4. Ibid.

5. Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (INEC), Encuesta Anual de Manufactura,
1980, datos no publicados y elaborados por el autor.

6. Maldonado, Carlos, Les conditions de 'adoption et de I'innovation technologiques dans
les micro-unités du SNS (secteur non-structure); orientations pour une recherche empiri-
que, BIT, 1984.
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incorporaron en la muestra, empresas que ofrecieran un producto bésico
inicial de la rama, que en este caso es rejas para recubrimientos de venta-
nas.

Dada la atomizacién del sector informal y la necesidad de reducir la
muestra a 50 unidades productivas, se seleccionaron las zonas de mayor
concentrizacion en la ciudad, escogiendo —luego de varias observaciones
directas— 46 unidades. Las cuatro restantes fueron escogidas en una pa-
rroquia semiurbana (Sangolqui) cercana a Quito, con el fin de establecer
comparaciones en el perfil de la oferta. La hipétesis subyacente fue que
la cercania de zonas campesinas constituiria un estimulo a la produccién
de instrumental agricola en tales unidades.”

A fin de relevar el efecto de los cambios tecnoldgicos en la produc-
cién y el empleo, se desagrego la linea de produccidn de rejas para recu-
brimiento de ventajas en operaciones unitarias. Finalmente, teniendo en
cuenta los supuestos de la “coexistencia” se planted el interrogante sobre
los niveles de inversion donde se discontinuaria la produccion de rejas.®
Asi, se incluyeron en la muestra algunas empresas que habian suspendido
tal linea, aun si potencialmente mantenian la posibilidad de reactivarla.

4. Caracteristicas generales de las microempresas del sector metalmecani-
co

Hemos hecho alusion al cardcter “moderno” de esta rama. De hecho,
el 90 por ciento de entrevistados habia instalado su empresa a partir de
1970. Unicamente ¢l 10 por ciento existia desde antes de esa década.

Una unidad econdmica tipica se levanta en un terreno vacio. Algunos
postes de madera soportan un armazon que sirve de techo, cubierto con
planchas de tol o asbesto. En un rincon, una pequena bodega construida
con tablones de madera alberga, al final del dia, las herramientas y maqui-
nas pequeifias, mientras las mas grandes permanecen a la intemperie. Una
mesa de madera y un marasmo de instalaciones eléctricas completan el
conjunto. Evidentemente en el total se encontraron mejores dotaciones,
pero la precariedad es mas bien una norma que deriva del hecho que el
86 por ciento de estos productores arrendaba el local de trabajo. El es-

7. Esta fuc una sugerencia de Carlos Maldonado.
8. Estaidealadebo a Daniel Carbonetto.



fuerzo por mejorar no se lo pone en el local sino en la maquinaria y equipo
propios. El 26 por ciento de unidades combinaba la vivienda con el lugar
de trabajo y, en todo caso, el productor extendia su drea de ocupacion
a la acera adyacente donde se cumplian varias tareas, como el almacena-
miento provisional de materiales, la pintura y el secado o la exhibicién
de productos terminados.

En cuanto a la propiedad de los negocios, €l 90 por ciento pertenecia
a un dnico propietario que, COMo veremos, €ra también en muchos casos
el inico trabajador. En el 4 por ciento de casos de la propiedad se compar-
tia con miembros de la familia y s6lo en el restante 6 por ciento se encontrd
alguna forma de asociacién extra familiar.

El 32 por ciento laboraba s6lo con corriente monofasica (110 V) y
los restantes contaban con instalacion para el uso de corriente industrial
(220V).°

II. Latecnologia: el capital y la mano de obra

1. Inversién y crecimiento del capital

El capital inicial provino en el 84,5 por ciento de casos de ahorros
propios; apenas el 3,4 por ciento tuvo acceso a recursos crediticios institu-
cionales. El resto habia obtenido préstamos de parientesy usureros.

Los datos sobre el capital inicial actualizado,'’ indican que el 36 por
ciento de cada uno de los puestos de trabajo fueron creados con unainver-
sién equivalente en 1985 a un maximo de 500 ddlares de Estados Unidos,*
y el 32 por ciento siguiente con inversiones superiores a 500 délares de

*. 1US$ = 120sucres en 1985.

9. La corriente de 220 V tiene que ser explicitamente solicitada a la Empresa Eléctrica,
declarando la existencia de un taller. Tal gestién requiere que los productores obtengan
los permisos correspondientes de funcionamiento y paguen —al Municipio— un im-
puesto sobre el capital invertido. Por esta razén algunos propietarios trabajan sélo con
corriente de 110V, pagéndola como si se tratara de una vivienda particular.

10. Esta variable se calculé sobre la base del patrimonio inicial (capital propio) de estos pro-
ductores. Se “inflacioné” tal valor hasta encontrar su correspondiente en 1983, utilizan-
do como parédmetro para “inflacionar”, el deflactor implicito del producto interno bru-
to, calculado en el Sistema de Cuentas Nacionales.
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Estados Unidos, pero inferiores a 1500 ddlares. Unicamente el 10 por
ciento del total del empleo surgié con inversiones superiores a 4000 déla-
res.

(En qué medida el valor inicial de K/L ha condicionado la dindmica
de acumulacién y el crecimiento de las unidades? Curiosamente, los datos
obtenidos muestran la existencia de una relacion directa entre mayor K/L
inicial y tasa histdrica de acumulacion més alta. Para explicar tal fendme-
no es necesario considerar la relacién entre nivel de la demanda ¢ inver-
sién realizada. Un mayor K/L le garantiza al microproductor una mayor
potencialidad de oferta, que no se traduce necesariamente en mayor volu-
men de demanda. Esta dltima, en el caso de los microproductores depen-
de —aparte del nivel global de la demanda dirigida al sector— de la ubica-
cién espacial de la unidad productiva, de la capacidad de comprimir los
costos y de la flexibilidad para satisfacer requerimientos particulares
cuando se presentan.

Los limites impuestos por la demanda afectan también la capacidad
de contratacién de fuerza de trabajo y, por tanto, de generaciéon de mayor
excedente. Al momento de la entrevista, un alto porcentaje de unidades
mantenia un nimero menor de trabajadores del que podrian absorber sin
incrementar la inversion, pero bajo condicién que la demanda aumente.

Las empresas mas antiguas exhibian menores tasas de reinversion.
La prolongacién de la vida de la maquinaria, conyunturas menos favora-
bles de demanda y distinto destino de excedente explicarian tal comporta-
miento. Una tendencia mas notoria a la reinversion es tipica de unidades
con menos afos de existencia que buscan su consolidacién a través de la
diversificacién del instrumental y de la gama de oferta.

El 24 por ciento de las empresas exhibian tasas negativas o insignifi-
cantes (menores al 1 por ciento) de acumulacién anual; tasas entre 1y 20
por ciento correspondian al siguiente 24 por ciento, mientras en los rangos
superiores al 40 por ciento anual, se encontraba el 32 por ciento de unida-
des.

(C6mo se distribuia la relacion K/L en 19857 El valor medio alcanza-
ba aproximadamente 2535 ddlares de Estados Unidos y la mediana era
de 1900 délares. Un 25 por ciento de puestos de trabajo operaba con una
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inversién inferior a 1000 délares, siendo el valor mas bajo igual a 400 d6la-
res. En conjunto, el 82 por ciento del total de ocupados operaba con una
inversién inferior a 4000 délares.

Si bien la relacién K/L inicial condiciona ciertamente la dindmica de
la unidad, otros factores —como hemos indicado— influyen en ésa hasta
el punto que de las empresas que iniciaron con un valor relativamente alto
de K/L (igual o superior a 4000 délares), sélo algunas se encontraban
igualmente en el estrato mas alto de la distribucién de K/L en 1985. Por
tanto, a efectos comparativos, consideraremos como unidades que des-
bordan una estricta definicién de “informal” a aquellas que en 1985 exhi-
bian un K/L superior a 6000 délares. Es importante, ademas, anotar que
estas dltimas, que representaban el 20 por ciento del conjunto, poseian
el 60 por ciento del capital total de la muestra.

El indice de endeudamiento'’ en 1985, no era significativo, aunque
sin duda mayor que el mostrado al momento de la instalacién de 1a uni-
dad, cuando pocas empresas habian accedido a créditos. Los niveles més
altos de endeudamiento se encontraron en las empresas con mas bajo K/L
y el destino del crédito era—en general— compra de nueva maquinaria.

En el conjunto, el 30 por ciento de propietarios no tenia deudas; en el 52
por ciento de casos el valor de la deuda era menor al 20 por ciento del
total de activos poseidos; y en los casos restantes era mayor al 20 por cien-
to del valor de los mismos.

2. Caracteristicas del instrumental técnico: composicién, aprovisiona-
miento y capacidad propia de produccién

El instrumental técnico de todas las microunidades era el resultado
de combinaciones totalmente erraticas de maquinarias y herramientas de
distintas marcas, origenes y antigiiedad adquiridas separadamente. Se en-
contraron 69 marcas diversas, sobre un total de 337 maquinas inventaria-
das, de las cuales s6lo dos eran fabricadas en el pais. En consecuencia,
el 75,4 por ciento de las mdquinas provenia de importaciones realizadas
por comerciantes locales, mientras el restante 24,6 por ciento era de fabri-
cacion nacional, algunas sin marca patentada. En este 1ltimo caso, algu-

11. Elindice de endeudamiento se calculé como sigue: Pasivo total/ Activo total.
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nas soldadoras habian sido fabricadas en un pequefio taller, mientras el
instrumental restante provenia de dos sucursales de multinacionales (por
ejemplo Iskra Perles) implantadas enel pais.

La propiedad de la maquinaria y herramientas era una caracteristica
extendida. Apenas el 0,9 por ciento de la maquinaria habia sido obtenida
momentaneamente en préstamo. Por otro lado, el 76,8 por ciento de la
magquinaria y €l 82 por ciento de las herramientas habian sido adquiridas
sin uso en negocios de la localidad; en 18,4 por ciento y 18 por ciento de
casos, respectivamente, se trataba de compras de segunda mano y apenas
el 4,6 por ciento de las maquinas eran de fabricacién propia. De tales por-
centajes se concluye que por los encadenamientos hacia atras en estas uni-
dades prevalece la pequeiia tecnologia disefiada y producida en los paises
industrializados.

En cuanto ala capacidad innovativa, el ingenio de los microempresa-
rios se limitaba —en gran parte— a la sustitucién de piezas originales que
se ordenaban a torneros locales y, a la copia de maquinaria importada,
cuando los respectivos componentes se ofertaban en el mercado local o
se podian imitar ficilmente. En todo caso, si la maquinaria requeria un
motor, éste era adquirido en negocios locales o de segunda mano.

Las compras de maquinaria y herramientas usadas s¢ limitaban a
aquellas que se encontraban todavia en buen estado y que requerian, del
nuevo propietario, rutinas de mantenimiento y pocas modificaciones sus-
tanciales, como aparecen en el cuadro 1.

Observando la trayectoria seguida para la composicién del equipos
en las distintas unidades se relevaron algunas constantes, tanto en lo que
se refiere a la disponibilidad inicial de maquinas y herramientas como al
proceso de evolucion. No todas, obviamente, siguen el mismo patrén; sin
embargo, trataremos de poner en evidencia las tendencias prevalecientes.
Con el fin de establecer un parametro de comparacién denominaremos
al conjunto de méquinas y herramientas por unidad como “perfil técni-
co”. Este tipo de aproximacion presenta una dificultad que se evidencia
al tratar de relacionar el “perfil” con la relacién K/L por unidad. La difi-
cultad surge por el hecho de que en numerosas unidades se “acumula” ins-
trumental sin necesariamente cambiar el caracter del perfil. Es decir, a
una mayor relacién de K/L no corresponde automdticamente un perfil
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CUADRON" 1

Mejoras o cambios efectuados por los nuevos
propietarios en adquisiciones de segunda mano

Maquinaria/herramienta Mejoras o cambios efectuados
por los nuevos propietarios
Esmeriles de mano Cambio de rulimanes y carbones.
Sueldas eléctricas Limpieza; reajuste de piezas; regulacién de

voltaje; rebobinado; cambio de cable; nuevo
sistema de portacable.

Pulidoras Cambio de carbones.

Prensa hidrdulica Reparacion de sistema hidrdulico; enderezado
de rieles de fuerza; torneado de rines

: (anillos para el sistema hidraulico)

Taladros de pedestal En el caso de uno manual antiguo, se habia
hecho una reparacién general.

Tornos

Sueldas autégenas

Sierras eléctricas Sin reparaci6n

Compresores

Taladros manuales

técnico superior 0, en otros términos, un mayor nivel de mecanizacién del
proceso o una diversificacién mds notoria de las lineas de produccién. Por
tanto, nos limitaremos a describir las maquinas y herramientas que com-
ponen el perfil y las variaciones que han permitido, 0 una mayor mecani-
zacioén o una diversificacién en la gama de oferta.

E130 por ciento de las unidades operaba con un “perfil técnico basi-
co” indispensable para la produccién de cerrajeria que, desde el punto de
vista del instrumental se componia como sigue:

Perfil técnico bisico

Suelda eléctrica

Pulidora

Compresor

Taladro manual

Entenalla, sierray otras herramientas
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Los productores que laboraban hierro forjado, incluian en el perfil
un venterol para fragua. En términos de capital fijo, tal conjunto requeria
en 1985 una inversion aproximada de 500 délares de Estados Unidos. Al-
gunas unidades no disponian de compresor, que representa un avance im-
portante respecto a la pintura con brocha.

El paso siguiente mas usual es la adicién de dobladoras de tol y de
cizallas (cortadoras) pequeiias de tol y sobre todo de hierro. En este esta-
dio desaparece, aunque sea parcialmente, una de las actividades mds fati-
gosas de esta rama de produccién: el corte de hierro con sierra manual.
En términos de capital fijo la inversi6én alcanzaba un promedio de 1250
délares de Estados Unidos. Dentro de este mismo grupo, dos unidades
poseian una entorchadora (sogueadora) de hierro.

Perfil técnico medio bajo
Sueldaeléctrica

Pulidora

Compresor

Dobladora de tol

Cizalla manual

Taladro manual, entenalla, herramien-
tas

Con el propésito de diversificar la produccién hacia carrocerias para
camionetas, algunos productores habian afiadido taladros de pedestal y
sueldas aut6genas al conjunto. A este nivel, el capital requerido era apro-
ximadamente de 6000 délares de Estados Unidos. Esporddicamente,
sueldas a gasolina se sumaban al perfil.

Perfil técnico medio alto

Suelda autogena, eléctrica y a gasolina
Taladro de pedestal

Cizalla (eléctrica y/o manual)
Compresor

Dobladora de tol

Pulidora

Esmeril de banco

Taladro manual, entenalla, herramien-
tas
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Finalmente, la oferta de rejas para ventanas y de cerrajeria en gene-
ral se mantenia todavia, aun si minimamente, en las microempresas que
al instrumental descrito habian adicionado tornos. Estas constituian el 8
por ciento de la muestra estudiada.

Perfil técnico alto

Torno

Suelda autégena, eléctricay a gasolina
Taladro de pedestal

Sierra eléctrica

Cizalla (eléctrica y/o manual)
Compresor, pulidora

Dobladora (circular) de tol

Esmeril de banco

Taladro, herramientas

En términos de costos, la incorporacién de tornos implicaba una in-
version fluctuante alrededor de 12000 délares de Estados Unidos.

La adicién de nuevo instrumental habia seguido un ritmo parecido
en las distintas unidades consideradas, hecho que deriva el vinculo a la
oferta de los comercios locales que, en uiltima instancia, induce a la “ho-
mogenizacién” del perfil de las distintas unidades e impide que la tecnolo-
gia pueda constituirse en barrera a la entrada como sucede en el sector
moderno. Se trata pues de microempresas que aun si disponen de tecnolo-
gia moderna, operan al igual que las artesanias tradicionales, en condicio-
nes de extrema competencia.

Sin embargo, es indispensable diferenciar entre las adiciones de ma-
quinaria y herramientas que implican un salto tecnolégico cualitativo, de
aquéllas que significan un sencillo incremento en el nimero de instrumen-
tal ya poseido. Modificaciones cualitativas del perfil habian sido realiza-
das por propietarios que exhibian experiencias previas salariales en indus-
trias metalmecédnicas modernas o que habian accedido a cursos puntuales
impartidos particularmente por el Servicio Ecuatoriano de Capacitacion
(SECAP). Cuando la trayectoria ocupacional del propietario se habia res-
tringido a la condicién de aprendiz y operario de otras pequeias unidades,
las adiciones se reducian al instrumental requerido para la produccién ce-
rrajera.
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Como indicado, se encontré que la capacidad innovadora en térmi-
nos de produccién de equipo es limitada respecto a lo que se podria espe-
rar de la especializacion técnica de estos productores. Pero no sélo es mi-
nimo el porcentaje de instrumental fabricado para propio uso, sino tam-
bién el que se produce para la venta al exterior.

La fabricacion de maquinaria y herramientas para uso propio se res-
tringia al ensamblaje de instrumental copiado de modelos importados,
cuando la reproduccion local de partes era factible. Dobladoras de tol,
utilizando basicamente antiguos rieles de tren, eran de fabricacidn co-
miin; en este caso, como en el de las baroladoras para perfiles de aluminio
y tol (utilizadas para dar forma circular al material), los ejes, pernos, cilin-
dros, etc., fueron elaborados por torneros locales. Dos propietarios dis-
ponian de una sogueadora (entorchadora)'? de la que no se encontré otra
semejante proveniente de importaciones. Cizallas y arcos de sierra com-
pletaban el conjunto de produccion para utilizacién propia.

La produccién de instrumental para la venta aparece también como
una experiencia limitada a muy pocas empresas, cuyos propietarios pro-
venian de una formacion totalmente distinta: en un caso, se trataba de un
viejo artesano, instalado en Quito, sin acceso a capacitacion técnica for-
mal, que habia producido sobre todo instrumental utilizado en las dreas
rurales (molinos para granos, molinos de martillo para alfalfa; despulpa-
doras de café; desfibradoras de abaca; alambiques de destilacion; trillado-
ras de trigo); en los otros casos, que comprendian tres empresas, 1os pro-
pietarios tenian un bagaje de capacitacién formal y su produccién —a pe-
dido del cliente— consistié en maquinaria menos tradicional como corta-
doras de carne para embutidos, tostadoras de mani y también baroladoras
para perfiles de tol y aluminio.

3. Nivel de empleo y limitaciones a su expansion

El 46 por ciento de las unidades analizadas se inicié como empresa
unipersonal. Con el tiempo, si bien se ha dado un incremento de los pues-
tos de trabajo, ese se ha contenido dentro de ciertos limites, como aparece
enel cuadro 1 que incluye también a los propietarios.

12. La médquina entorchadora o sogueadora se utilizaba, como lo dice su nombre. para con-
ferir a la varilla de hierro la consistencia de una cuerda. Esta operacion se realiza —en
general— manualmente con la ayuda de una palanca.
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CUADRO N° 2

Cambios en la utilizacién de fuerza de trabajo

respecto al periodo inicial
Némero trabajadores % del némero de empresas respecto a los ocupados
Al inicio Actualmente
1 46 22
2 26 24
3 24 30
4 4 18
5 - 6

Fuente: Entrevistas a microproductores metalmecanicos, Quito, 1985.

Han disminuido las unidades unipersonales, pero el incremento de
la ocupacién —inclusive en aquellas empresas con mas de 20 afios de exis-
tencia— es poco significativo y puede explicarse en relacién a las limita-
ciones de caracter “legal”, estructural e ideolégico que circunscriben la
evolucién de tales estructuras productivas.

Las limitaciones de caracter legal derivan, en un pais de vieja tradi-
cién artesanal como es el Ecuador, de la presencia de una suerte de media-
cién entre este sector atomizado de unidades de produccién y el Estado.
La mediacién, llevada adelante por las organizaciones traicionales de ar-
tesanos, esta dirigida a influir en la especificacion oficial de las caracteris-
ticas de las unidades que pueden ser consideradas como artesanales y, en
consecuencia, eximidas del pago de impuestos y habilitadas para contra-
tar fuerza de trabajo en condiciones salariales mas bajas y desprovista de
otros beneficios que establece la ley.

Laley de defensa artesanal incluia hasta 1975 las unidades con un ma-
ximo de seis trabajadores. Una revisién ocurrida en tal afio autorizé a los
artesanos la contrataciéon de hasta 13 trabajadores, incluyendo cuatro
aprendices.

Si bien el contexto de lo que se puede calificar como “artesanal” ha
sido desbordado por la multiplicacién ilimitada de unidades y s6lo un por-
centaje reducido de propietarios se encontraba afiliado a los gremios arte-
sanales, estos productores “informales” en su conjunto se referian cons-
tantemente al marco legal de proteccion de la artesania tradicional; lo que
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es mas, manifestaban reticencia hacia la reforma de 1975, por las cargas
tributarias que acomparnan la expansién de la microempresa; asi, todos
—sin excepcién— preferian “acogerse” ala viejaley.

Las limitaciones de caracter estructural derivan del comportamiento
de la demanda dirigida a este sector. En primer lugar, esa es totalmente
erritica y el microproductor no tiene la capacidad de influenciar su com-
portamiento por lo que trata de compensar tal inestabilidad a través de
la contratacion periddica de fuerza de trabajo. La escasa antigiiedad de
los ocupados muestra la inestabilidad que sufren los trabajadores no pro-
pietarios: el 65 por ciento habia sido enrolado en el ltimo afio y, ailn més,
el 36 por ciento de éstos lo habia sido en el tltimo trimestre. Apenas el
12 por ciento del total de trabajadores contratados habia conservado su
puesto por tres anos.

Estos productores muestran, por tanto, una incapacidad para soste-
ner trabajadores estables en el mediano plazo. A su vez, los propietarios
apuntalaban la existencia de su empresa y de su propio puesto de trabajo
sobre la posibilidad de rotacién de la mano de obra. En conjunto, el 47
por ciento de los contratados mantenia una relacién de trabajo eventual.

Por otra parte, la expansién de la demanda global no repercute tinica-
mente en el incremento de la demanda dirigida a las unidades ya existen-
tes sino que puede redundar en el aumento del nimero de esas. En conse-
cuencia, los productores ya establecidos buscan diversificar su gama de
oferta potencial incorporando nueva maquinaria en modo de alejarse del
perfil elemental con que los nuevos productores (sobre todo antiguos ope-
rarios o aprendices) inician su actividad. El aumento de la relacién K/L,
y no del empleo, constituye pues el mecanismo para enfrentar la creciente
competencia.

Finalmente, limitaciones a la expansién del empleo derivan de la
ideologia que desarrollan los propietarios. Son “autoempleados”, dueiios
de medios de produccidn, que deben encontrar la habilidad de subsistir
entre la dependencia y las exigencias del capital comercial y financiero y
las condiciones de la demanda. La continuidad de su propio puesto se ase-
gura pues dosificando la absorcidn de fuerza de trabajo mas débil y evitan-
do que —a través de la organizacién— esa genere presiones que rompan
el precario equilibrio sobre el que se asienta la unidad.
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La microempresa es pues una estructura productiva que, desde el
punto de vista del empleo, subsiste sobre dos bases fundamentales: el au-
toempleo del propietario y 1a rotacidn de un escaso nimero de trabajado-
res contratados.

4. Caracteristicas personales de la fuerza de trabajo

Tanto los propietarios, que representaban el 40 por ciento del total
de ocupados, como los asalariados (50 por ciento), los familiares remune-
rados (5,4 por ciento) y los familiares no remunerados (4,6 por ciento),
todos, sin excepcién pertenecian al sexo masculino.

El 25 por ciento de los no propietarios tenia menos de 19 afios, mien-
tras ningin propietario se incluia en este estrato de la distribucion. Sin
embargo, de los ultimos, todos se habian iniciado a trabajar en edades
muy tempranas de modo que el 90 por ciento del total tenia més de seis
afios de experiencia laboral previa a la instalacién de la propia unidad pro-
ductiva y el 36,8 por ciento exhibia mas de 15 afos de trabajo anterior
al autoempleo.

La experiencia anterior de los propietarios en ocupaciones de la mis-
ma especializacion actual o afines (mantenimiento de equipos, mecdnica
en general) era altamente significativa: de hecho, el 78 por ciento de ellos
habia trabajado previamente en la rama por més de seis anos.

El temprano inicio en la actividad productiva, comin a propietarios
y contratados, explica que el 50 por ciento de ellos haya cursado solamen-
te la escuela primaria y el 37 por ciento los primeros tres anos de instruc-
cién secundaria. A la baja escolaridad se afiadia también el escaso acceso
a capacitacion técnica, especialmente entre los no propietarios. De los
propietarios, el 50 por ciento habia sumado a su larga experiencia laboral
algan tipo de formacidn sistematica, aunque sea de corta duracién.

Afinando la observacion sobre la trayectoria laboral de los propieta-
rios, se encontrd que el 55 por ciento habia trabajado, al menos en una
ocasion, como asalariado en empresas formales (con mas de 10 trabajado-
res), mientras los restantes conocian inicamente pequeias unidades de
produccién. Sin embargo, al observar las “relaciones de trabajo anterior-
mente predominantes”, definiendo la predominancia por la mayor repeti-
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ci6én de un tipo de insercién respecto a la otra, se revel6 que la mayoria
de propietarios habia adquirido su capacitacioén esencialmente en peque-
nos talleres.

III. Laorganizaciéon dela produccion

1. Modalidad de abastecimiento de insumos

El sistema de aprovisionamiento sigue el ritmo de la demanda y, en
consecuencia, es muy fragmentado y cuantitativamente condicionado al
valor de cada contrato. Tanto mas que, en general, el productor adquiere
los insumos una vez que el cliente ha pagado un anticipo. Raramente se
encuentran stocks de bienes terminados: cada cliente puede requerir si no
medidas distintas, por lo menos adornos y figuras diferentes.

El 11 por ciento de unidades se abstecia casi cotidianamente; el 64
por ciento 10 hacia en promedio una vez a la semana y las restantes, dos
veces al mes.

Al igual que con las maquinarias y las herramientas, los insumos se
adquieren en los comercios locales. Hierro y tol se demandan a los gran-
des importadores que monopolizan su distribucidn; los otros materiales
se compran en las bodegas cercanas a la microempresa.

2. Ofertay mercado

Se observé que los propietarios tienden a adicionar maquinaria que
les permita una diversificacién o mejora de calidad en la produccién. Tal
estrategia permite que algunos gocen de un margen de diferenciacion res-
pecto a las empresas mds pequerias o recién instaladas. Sin embargo, mu-
chas veces la demanda de productos diferenciados es tal que no permite,
ni aun en este caso, que el propietario se ocupe permanentemente en acti-
vidades productivas. Asi, inclusive las microunidades con perfiles mas
complejos incluian, en su gama de oferta, algunos servicios afines, como
la reparacién de carrocerias, de muebles de metal, de motores, etc., o de
servicios no afines a la especializacion actual, pero efectuados en el pasa-
do por el propietario, como la pomeria.

La oferta de productos se componia esencialmente de estructuras de
hierro requeridas en viviendas particularidades como rejas para ventanas,
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pasamanos, puertas mixtas (tol y madera; tol y Rierro), cerramientos para
patios y jardines, gradas y balcones. Las variaciones, en las unidades con
perfil mas complejo, consistian en carrocerias para camionetas, muebles
metalicos, torneado de piezas y s6lo en el 8 por ciento de casos, produc-
cion de maquinas pequenas y herramientas. Curiosamente, ninguna de las
unidades instaladas en el drea semirural de Sangolqui ofertaba herra-
mientas para trabajo agricola; los productores no recibian pedidos, en
este sentido, del campesinado del lugar, lo que lleva a concluir que ese
tipo de demanda (como la de los productores que estamos analizando) se
dirigia a comerciantes importadores.

La debilidad de tal estructura de oferta residia en su dependencia del
comportamiento del mercado de construccion de viviendas privadas. Por
otra parte, por el tipo de demanda al que respondian, el proceso de fabri-
cacion se discontinuaba constantemente, perdiendo ciertas ventajas en
términos de tiempo, ahorro de insumos, etc., que derivan de la elabora-
ciénen serie.

IV. Anidlisis de una linea de produccion: rejas para recubri-
miento de ventanas

1. Ladesagregacion de las operaciones de produccién

El procedimiento técnico seguido para la fabricacién de rejas era
esencialmente el mismo en todas las unidades; las diferencias se referian
a los detalles del disefio de las rejas (si lleva figuras o no; si la varilla de
hierro va entorchadaolisa, etc.).

Desagregando el proceso de produccidn de esta linea (cuadro 3), se
observo que exhibia las siguientes caracteristicas: podia ser discontinuado
facilmente, puesto que cada operacion es independiente de la siguiente;
se sustentaba fundamentalmente en conocimientos elementales del ma-
nejo del instrumental y en la fuerza fisica de los trabajadores; por tanto,
de la fuerza de trabajo que se ocupa, se demanda basicamente el conoci-
miento de pocas operaciones matematicas y una cierta habilidad manual;
y, finalmente, podia ser llevado a cabo con el méas elemental perfil técnico
(soldadora, pulidora, sierra, entenallas y brocha), de alli que sea ofertado
por todas las microempresas independientemente de su nivel técnico.
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CUADRO N° 3

Operaciones unitarias y objetivo técnico
en la fabricacion de rejas

Nombre de la operacién

Objetivo técnico

. Relevamiento de medidas y

diseno delareja

. Elaboracion del esquema de

lareja

. Fabricacion del molde

. Aserrado
. Doblado de partes y entorchado

. Ensamblado del esqueleto

Interpretacion del producto requerido
porelcliente

Precisar disefio y medidas; reducir el
desperdicio de material

Contar con el molde para el doblado de
partes

Cortar las varillas metélicas

Formar figuras y entorchar el hierro
seglin disefio

Armar las partes por medio de puntos

(Punteado) ligeros de soldadura eléctrica
7. Rellenadode lasoldadura Aumentar lasolidez de la soldadura
8. Pulido Eliminar sobrantes del fundiente y
aristas
9. Pintura Proteger lareja con antioxidantes y
darle el color solicitado
10. Transporte y colocacion Amurar lareja en el lugar de uso

2. Equipo utilizado y sustitucion de operaciones manuales por mecanicas

Como acabamos de indicar, las rejas son fabricables con el minimo
instrumental técnico. Una mayor mecanizacién puede ser (y ha sido, en
algunos casos) introducida en las operaciones siguientes: aserrado, susti-
tuyendo la sierra manual por la cizalla manual o eléctrica; pintura, |a ma-
yoria lo hacia a soplete aun si en algunas el uso de la brocha era todavia
usual y, en dos casos, en el entorchado, a través de la introduccion de un
sencillo mecanismo compuesto por dos ruedas dentadas (pifiones) accio-
nadas por un motor con banda.

La mecanizacién de tales operaciones ha disminuido el esfuerzo fisi-
co requerido cuando se ejecutan manualmente. La mayoria de propieta-
rios aspiraba, de hecho, a un grado més alto de mecanizacion; sin embar-
g0, tal actitud era abiertamente positiva entre los propietarios que labora-
ban solos frente a aquellos que delegaban las operaciones mas fatigosas
alos operariosy aprendices.
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En cuanto a los efectos en términos de empleo y productividad en
las empresas donde se ha realizado una mayor mecanizacion, se constaté
que la respuesta no deriva automaticamente de las consideraciones técni-
cas dado el cardcter discontinuo de la produccion.

Si se toma, por ejemplo, el caso de una de las dos microempresas que
poseian la entorchadora, la cual disponia ademds de una cizalla para el
corte del hierro se descubre que la entorchadora permitié un ahorro de
55 minutos respecto a una hora de trabajo manual para la misma opera-
cién. Sin embargo, la productividad horaria por ocupado era inferior a
la media del conjunto ($ 75 sucres respecto a $ 106 sucres), al igual que
la productividad del capital (0,09 respecto a $ 0,12). Por otro lado, al mo-
mento de la entrevista el propietario trabajaba solo mientras el mes prece-
dente, con igual disponibilidad de equipo, habia contratado a un ayudan-
te. ;Como explicar tal comportamiento? La unidad se habia tornado mas
intensiva en el uso de capital sin lograr, al mismo tiempo, que la demanda
aumentara o se estabilizara. Por la ubicacién espacial —en un barrio mo-
desto del Norte de la ciudad— la microempresa satisfacia esencialmente
la demanda generada por los vecinos del lugar. Ademads, en los dltimos
afos, empresas del mismo tipo se habian multiplicado en los alrededores;
entre esas una de su antiguo operario, situada a apenas 100 metros de dis-
tancia, quien habia reproducido con mejor calidad la misma méaquina en-
torchadora.

V. Volumen de ventas y productividad de los factores capital
y trabajo

1. Ventaseimportancia relativa de una linea en el conjunto

El valor medio de las ventas mensuales del conjunto de unidades fue
890 ddlares de los Estados Unidos en mayo de 1985. La empresa con me-
nor venta reportd apenas 147 délares de los Estados Unidos, mientras la
de con mayor venta llegé a 3100 ddlares de los Estados Unidos mensuales.
El peso relativo de la venta de rejas en el volumen total fue extremada-
mente variable: el 20 por ciento de empresas no habia fabricado rejas en
ese mes, mientras en el 8 por ciento de los casos, las rejas habian significa-
do el 60 por ciento del total vendido. Estos datos ponen, nuevamente, de
relieve el carcter discontinuo y casual del proceso de fabricacion. En las
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unidades que poseian tornos, la produccién de rejas se habia discontinua-
do per voluntad de los propietarios que, sin embargo, estaban dispuestos
areactivarlas sila demanda de piezas torneadas disminuia. Evidentemen-
te, algunas de las unidades con mas alta relacién K/L exhibian también
los montos mayores de ventas. Sin embargo, no todas las empresas mas
grandes en términos de inversion alcanzaron los topes maximos de ventas
relevados. En algunas se subutilizaba la capacidad de produccién de ma-
quinarias costosas y en otras, se habia adquirido maquinarias como un
mecanismo de seguridad frente a la amenaza constante de inflacién e ines-
tabilidad econémica. Este fenémeno aparece al calcular el punto de equi-
librio (o punto de transicién, donde la unidad produce sin pérdida ni ga-
nancia).'® El 60 por ciento de las empresas mds grandes se mantenia en
el mercado produciendo por debajo del punto de equilibrio, mientras el
46 por ciento de las restantes, mas pequenas, se encontraba en idéntica
situacion.

2. Productividad de la fuerza de trabajo y del capital

Notorios diferenciales de productividad entre el conjunto de unida-
des (la productividad media horaria era de S/. 106 sucres, mientras los va-
lores minimo y mdximo alcanzaban a S/. 17 y 314 sucres respectivamente)
se explican —como en el caso de otros indicadores— sdlo parcialmente
enrelacion a los montos de inversién por ocupado. El coeficiente de Pear-
sont = 0,37 refleja que la correlacidn entre ambas variables, productivi-
dad hora/hombre y relacién capital/trabajo, era positiva pero moderada.
Asi, los resultados en términos de productividad por trabajador derivan
también de la influencia de los factores exégenos.

En cuanto a la productividad del capital se refiere, el coeficiente de
Pearson r = -0,47 revela una relacién inversa entre el aumento de la rela-
cién K/L y la productividad del mismo. A un uso mas intensivo de capital
correspondid una disminucién en los niveles de productividad del mismo.
Tal disminucidn, a medida que aumenta la relacién K/L, es un fenémeno
normal dentro de ciertos limites; por tanto, pérdidas relativas en este indi-

13. Elpunto de equilibrio se calculé de la siguiente manera:

costos fijos

costos variables
1 -

venta maxima mensual
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ce justificarian de toda manera un uso mas intensivo de capital en las mi-
croempresas si aumentara paralelamente la productividad de la fuerza de
trabajo. Desgraciadamente por el caréacter de las condiciones exdgenas
(demanda y nivel de competencia), el efecto no se ha producido con la
intensidad esperada en las unidades con mas alta relacion K/L. '

VI. Conclusiones y politicas de apoyo al sector

1. Factores que determinan el caracter de la tecnologia utilizada

Uno de los propietarios entrevistados, que mantenia su negocio des-
de hace 25 afios, comentd: “ Antes, cuando no llegaban maquinas ni herra-
mientas importadas, cada herrero fabricaba las suyas propias, pero eso
sucedia hace 30 afnos o mas...”. Esta frase resume el proceso atravesado
por antiguos herreros y actuales productores metalmecanicos en relacion
a la tecnologia. La fabricacidn del propio instrumental pertenece al pasa-
do; hoy en dia éste es adquirido en los comercios locales y proviene, fun-
damentalmente, de importaciones. Por otro lado, si “antes” los agriculto-
res, trabajadores de la construccion y otros recurrian al herrero deman-
dando herramientas, hoy en dia las compran en los negocios de la ciudad.

Actualmente, el perfil tecnolégico se compone a través de la adicién
de maquinaria y herramientas sueltas de distintas marcas, homogéneas en

14. Si se considera al producto total (igual a las ventas globales dada la ausencia de stocks)
como funcidn de la relacion K/L y de las horas mensuales trabajadas, para el conjunto
de la muestra se obtiene el siguiente resultado:

LogQ= 1,57 +0,26log K + 0,73 log L (A)
(0,77) (0,11) (0,30)
F=103
R2=10,38

Si 1a funcién anterior se calcula tinicamente con las observaciones cuya realizacién era capi-
tal/trabajo era menor a $ 6000 délares de Estados Unidos, es decir el conjunto de empresas
més pequeiias, el resultado es el siguiente:

LogQ= 1.58+0,25logK +0,74log L (B)
(0,82) (0,13) (0,29)

F =79

R2=035

Comparando los resultados se deduce que, con este tipo de tecnologia (y dadas las restriccio-
nes provenientes de la demanda), aumentos significativos en lainversién no han variado sus-
tancialmente el efecto sobre el producto.
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cuanto a prestaciones, que se venden en el mercado local. La capacidad
propia de creacion se limita, como se anotd, a la copia de modelos impor-
tados y a la reposicién de piezas de repuesto con imitaciones domésticas.
Los productores que exhiben creaciones originales no las reproducen para
la venta a otras unidades, ya que se las concibe como mecanismos de de-
fensa en condiciones de extrema competencia.

El proceso de familiarizacién con la tecnologia explica parcialmente
tal comportamiento. Los conocimientos se reproducen a través de la rela-
cion de trabajo dependiente en pequefios talleres. Una parte de micropro-
ductores amplia su experiencia al contacto con empresas modernas, pero
por el efecto de la division del trabajo, la destreza que adquieren se cir-
cunscribe a operaciones bien delimitadas. Finalmente, aquellos que acce-
den a cursos de capacitacion técnica, especialmente los impartidos por el
ente estatal de capacitaciéon (SECAP) confrontan un tipo de ensefianza
dirigido a aumentar la destreza de los trabajadores en oficios especificos
y, en gran parte, relacionados con la légica de la divisién del trabajo en
empresas modernas. Los programas se limitan a la utilizacién de equipo
moderno sin enfatizar en el anélisis de los componentes de la maquinaria.

Todas las instancias de acercamiento a la tecnologia conducen a la
homogenizacién de ciertos conocimientos e impiden el desarrollo de habi-
lidades que permitirian al microproductor desarrollar un rol diverso en
el mercado. Por otro lado, cada una de las distintas modalidades de acer-
camiento a la tecnologia constituyen experiencias parciales, lo que explica
también la larga trayectoria ocupacional previa de los propietarios.

El marco legal que permite la restriccidn del salario de los contrata-
dos y elimina la obligacién de proveerlos de seguro social, no es un factor
determinante de la combinacién de factores de produccién que realizan
estos productores. Para defender la propia unidad de la creciente compe-
tencia el propietario convierte el aumento de capital fijo en un objetivo
permanente de su gestion.

Sin embargo, por las caracteristicas de la demanda, incrementos sig-
nificativos de capital no repercuten con la misma intensidad en el aumento
del producto, lo que se refleja en la funcion de produccidn.

En condiciones de oferta oligopdlica de insumos, de demanda frag-
mentada de la produccién y de extrema competencia, los propietarios
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para mantenerse en el mercado, comprimen o anulan la tasa de ganancia.
Unicamente el 6 por ciento de la muestra incluia en el precio de venta una
tasa fija de ganancia, los demas pretendian sélo transferir los incrementos
en los costos de los insumos al precio de venta, reduciendo la propia remu-
neracién cuando no lo lograban. Ademads, por las mismas razones, los
propietarios tendian también a reducir al minimo el costo fijo que implica
el mantenimiento de trabajadores estables.

Por otra parte, se observé la minimizacién del efecto multiplicador.
Estos productores no sélo no reciben la demanda de bienes de capital que
se genera en otros sectores productivos de pequena escala, sino que ellos
tampoco utilizan los recursos tecnoldgicos producidos localmente. Por
ejemplo, s6lo pocos propietarios habian adquirido soldadoras producidas
en un modesto taller de la ciudad. Por otra parte, si bien es cierto que de-
mandan partes de repuesto a torneros locales, la mayoria los adquieren
del mismo importador de maquinaria. Los principales insumos provenian
también de importacion e inclusive el uso de material de recuperacion era
limitado.

Del anilisis realizado resalta el hecho que las inversiones de capital
no son siempre fruto de consideraciones realizadas alrededor de la posibi-
lidad de mejorar la productividad, ahorrar fuerza de trabajo o introducir
cambios en el mismo producto, sino que el factor “diversificacion” tiene
un peso significativo en la decision sobre nuevas adiciones de maquinaria.
En consecuencia, no todo el instrumental poseido se usa en todas las li-
neas de produccién. Por ejemplo, la introduccién de taladro de pedestal
o de la suelda autégena no tiene relacion alguna con la produccidn de re-
jas.

De lo anterior deriva que existe una cierta heterogeneidad entre la
empresa como conjunto y las lineas de produccién y que inversiones signi-
ficativas no siempre se dan a partir de un incremento significativo en la
demanda de bienes que requieren tal inversion.

La produccién de rejas, como hemos visto, se realiza con un instru-
mental basico de cerrajeria: soldadora, pulidora, sierra y brocha. Las sus-
tituciones técnicas posibles se limitan al corte, sogueado (si se requiere)
y pintura.
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Por tanto, en relacién a la combinacién de factores de produccion,
se encontro que esta linea era mas intensiva en el uso de fuerza de trabajo
que laempresa en su conjunto.

2. Las politicas de apoyo al sector

Delatrayectoria de los actuales propietarios se desprende que el pro-
ceso de capacitacién seguido por ellos los ha llevado a delimitar su campo
de conocimientos a la aplicacion puntual de ciertas maquinas y herramien-
tas. Se observo particularmente que las instituciones de capacitacién dise-
fadas para apoyar el desarrollo técnico tienden a “especializar” el conoci-
miento alrededor del uso de tecnologia disponible localmente pero que
proviene de importaciones. De aqui deriva la restriccion del espacio pro-
ductivo ocupado por estos productores.

Sin embargo, es necesario también anotar que la escasa utilizacién
que de servicios de mantenimiento hacen estos productores refleja su ca-
pacidad para abordar el instrumental técnico desde la perspectiva de su
composicion. La pregunta es pues, ;cudles serian los mecanismos idéneos
para enriquecer la experiencia acumulada de modo que estos productores
adquieren un rol mds dinamico en el mercado, por ejemplo en el campo
delafabricacién de piezas, maquinas y herramientas?

Un paso posible e indispensable seria la reconcepcidn de los servicios
de capacitacién, incluyendo programas de entrenamiento para micropro-
pietarios instalados donde se ponga énfasis en el diseno y la concepcién
antes que inicamente en el manejo de maquinariay herramientas.

Se trataria de crear una modalidad diversa de acercamiento al recur-
so tecnolégico, una modalidad menos mecanica y mas analitica. Este tipo
de acercamiento, ademas de ampliar las potencialidades del productor en
su campo de produccién, tendria dos efectos adicionales muy importan-
tes:

a) Serviria para disminuir el costo marginal del capital fijo; con mejores
conocimientos sobre los componentes del instrumental técnico se ele-
varia el nivel de mantenimiento del mismo, prolongando la vida dtil
de la maquinaria en buenas condiciones. Actualmente el manteni-
miento se limita a la reposicidn de partes cuando la maquina o herra-
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mienta deja de funcionar. Ademas, se ampliaria la capacidad de dise-
o de piezas de repuesto que pueden ser reproducidas localmente y,
en consecuencia, de ensamblaje de partes.

b) Elpropietario podria mejorar y/o ampliar la oferta de servicios adicio-
nales (reparaciones, mantenimiento, instalaciones, etc.), que podrian
tener un papel importante para contrarrestar los efectos en la inestabi-
lidad de la demanda de productos.

Finalmente queda abierta la cuestién de ;c6mo articular los produc-
tores metalmecanicos entre si y a otros sectores productivos de pequefia
escala, para reconstituir el efecto multiplicador que ha sido destruido por
la dependencia vertical creada entre cada una de las pequefas unidades
y el comercio importador?

Responder a este interrogante exige un anélisis que sobrepasa el ob-
jetivoy la finalidad de este articulo. Sin embargo, debe estar presente en
todo intento de planificacién y mejoramiento de las perspectivas del pe-
querio sector de productores.

Por las consideraciones que se han realizado en este estudio, dos as-
pectos merecen ser discutidos respecto a la problemaética del mercado:

El primero, se refiere a las posibilidades de romper la localizacién
espacial de la demanda y, por tanto, a la difusién de la produccién. El se-
gundo, a las modalidades de abastecimiento.

En el corto plazo, la promocién de ferias demostrativas de los pro-
ductos fabricados por este sector (para uso propio o para venta) podria
ser un mecanismo de ampliacién de la demanda localizada al barrio 0 a
pocos clientes, que enfrentan estos productores, y de difusién de la pro-
duccién. Por otra parte, las instituciones estatales vinculadas al sector de
la construccién (como el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, el
Banco de la Vivienda, etc.) podrian extender contratos de aprovisiona-

miento de productos de cerrajeria a un colectivo de pequeiios producto-
res.

En relacién al abastecimiento de materiales, al igual que de servicios
productivos, de piezas de repuesto, el apoyo deberia tender hacia el dise-
fio de formas colectivas que abaratarian dicho proceso.
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Evidentemente, cualquier medida especifica de apoyo requiere, de
un lado, la voluntad politica y, de otro, la superacién de la actitud indivi-
dual hacia la solucién de los problemas que —por su propia practica—
este tipo de productores desarrolla.
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