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INTRODUCCION

La Tucha entre el trabajo asalariado y el capital a nivel
de la fdbrica es un tema de reciente estudio en nuestro
pais. Durante mucho tiempo, se centrd la atencidén en anali-
zar los efectos del desarrollo capitalista sobre los traba-
jadores en funcién de la distribucidn del ingreso, desliga-
do del proceso de trabajo. ’

A medida que se generan numerosas transformaciones en
el proceso de produccidon y de trabajo, por el desarrollo
del capitalismo, y que se presenta un auge de luchas obre-
ras en los afios setenta, adquiere preeminencia el analisis
de los determinantes de las condiciones de vida y trabajo
de los obreros, ya que la respuesta organizada de los tra-
bajadores ahora no solo se dirige al Contrato Salarial,
sino que empieza respecto a las condiciones de trabajo (in-
tensidad, acortamiento de jornada, mejores condiciones de
higiene y seguridad); al mismo tiempo, se presentan formas
de Tucha dentro de la fabrica, y no sélo en el dmbito exter
no; en 1979 los mineros de Altos Hornos de México ponen en
practica el tortuguismo. EV trdnsito de una accidn sindical
meramente economicista, que llega a monetarizar las mayores
cargas de trabajo y el riesgo de enfermedad, a otra que se
centra en las condiciones de trabajo, estd en puerta; por
éso hoy, mds que nunca adquiere importancia el estudio del
proceso del trabajo.

Mas a la necesidad que tiene el movimiento sindical de




produccién. A la vez abre lineas de investigacién y elabora
cion de alternativas distintas de organizacidon del proceso
de trabajo en un sistema socialista.

Por (G1timo, queremos resaltar la importancia que ad-
quiere la investigacion directa para estudios de caso y la
observacion directa para el andlisis del proceso de trabajo.
Para los estudiosos de las ciencias seciales, es fundamental
hacer uso de todas Tas técnicas de investigacidon a su alcan-
ce: la observacion, la entrevista, la encuesta, la recons-
truccidn grafica del fendmeno (fotografias, diagramas, etc),
el analisis estadistico, son elementos imprescindibles hoy
en dia.

Esta investigacidn la iniciamos en 1977. Pretendiamos
abordar no sélo el estudio del proceso de trabajo sino de
las condiciones de reproduccidn de la fuerza de trabajo en
la fabrica, incluso asi le titulamos inicialmente, sin em-
bargo, al avanzar en la investigacidon nos dimos cuenta que
se estaba alargando demasiado el final, porque cada vez que
profundizabamos en el tema surgian nuevas vertientes de in-
vestigacidn. Asi fué como abordamos con mas detalle las con-
diciones de salud y de higiene y seguridad en la fabrica,
también rebasamos el periodo 1970-1976 que inicialmente ele-
gimos presentando una visidn histdérica de la empresa. Al re-
visar la accidn sindical, vimos que la resistencia esponti-
nea de los trabajadores, era una importante y comin forma de

*
lucha, ademds pocas veces estudiada.
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los estudios de caso0, no corresponde todavia un amplio mo-

vimiento intelectual en este sentido. La carencia de una
Metodologia para estudios de caso es hoy una laguna que nos
corresponde llenar. Por lo reciente del interés en el estu-
dio del proceso de trabajo y por el hecho de que durante mu
cho tiempo la preocupacion central fuera estudiar los efec-
tos del desarrollo capitalista sobre los trabajadores, mas
que en funcidon del cardcter mismo de la explotacidon capita-
lTista, en funcion de la distribucion del ingreso, no existe
hoy una metodologia para el estudio del proceso de trabajo,
aunque hay quienes estdn trabajando sobre esto.*

La importancia de analizar el proceso de trabajo radi-
ca en que sdlo a través de su estudio, es posible desmisti-
ficar la explotacion de que es objeto el trabajador dentro
del sistema capitalista, 1o que permitiria esclarecer la
confluencia que hay entre la realidad de la explotacion en
el interior de la fabrica y las demandas que los trabajado-
res levantan a través de sus sindicatos. Nos permite abor-
dar el estudio del capitalismo como un modo de produccidn y
no a partir de la distribucion del producto generado. Tam-
bién es una via para acceder al estudio del capitalismo de-
pendiente observando su especificidad como modo de produc-

cion capitalista y no como una deformacidn de ese modo de

* Tal es el caso de la Dra. Cristina Laurell y el equipo que
labora en la Maestria de Medicina Social en la UAM Xochi-

milco.




produccidon. A la vez abre l1ineas de investigacidn y elabora
cion de alternativas distintas de organizacion del proceso
de trabajo en un sistema socialista.

Por Gltimo, queremos resaltar la importancia que ad-
quiere la investigacion directa para estudios de caso y la
observacidn directa para el andlisis del proceso de trabajo.
Para los estudiosos de las ciencias seciales, es fundamental
hacer uso de todas las técnicas de investigacidon a su alcan-
ce: la observacidon, la entrevista, la encuesta, la recons-
truccidn grifica del fendmeno (fotografias, diagramas, etc),
el andlisis estadistico, son elementos imprescindibles hoy
en dia.

Esta investigacion la iniciamos en 1977. Pretendiamos
abordar no sélo el estudio del proceso de trabajo sino de
las condiciones de reproduccién de la fuerza de trabajo en
la fabrica, incluso asi le titulamos inicialmente, sin em-
bargo, al avanzar en la investigacidn nos dimos cuenta que
se estaba alargando demasiado el final, porque cada vez que
profundizdbamos en el tema surgian nuevas vertientes de in-
vestigacidn. Asi fué como abordamos con mds detalle las con-
diciones de salud y de higiene y seguridad en la fabrica,
también rebasamos el periodo 1970-1976 que inicialmente ele-
gimos presentando una visidn histdrica de la empresa. Al re-
visar la accién sindical, vimos que la resistencia esponta-
nea de los trabajadores, era una importante y comin forma de
lucha, ademds pocas veces estudiada.*

Asi. anarecian npuntos importantes aue retardaban mas el



final de este trabajo, por ello decidimos dejar de lado la re
produccion de la fuerza de trabajo, considerando que si bien

representa una carencia, no desarticula la investigacidn. En

nuestra decision también influyd que la informacidn recabada

en la encuesta, no nos permitia elaborar la canasta de consu-
mo que prevefamos.** Seguimos convencidas de la utilidad del

estudio conjunto del proceso de trabajo y de las condiciones

,

de reproduccion de la fuerza de trabajo, tal vez mas adelante
lo retomemos.

La investigacion completa abarca tres partes: l)La ubi-
cacion de la empresa en la industria fabricacidn de sanita-
rios y articulos de loza y ceramica, la rama fabricacidn de
Productos Minerales no Metdlicos y el sector manufacturero

70-75; 2) E1 estudio del proceso de trabajo y 3) La respues-

ta espontdnea de los trabajadores y su accidon sindical,

Por qué nos interesd el estudio de La empresa"EL Anfora” y

cdmo devino en estudioc el proceso de trabajo.

E1 punto de partida para el estudio fué la intencidn de escla
recer el comportamiento sindical. Era relevante estudiar por
qué siendo el sindicato "E1 Anfora" un sindicato independien-
te, democratico, combativo, con episodios de lucha exitosos

sobre todo en el aspecto econdomico, presentaba una ausencia

* Algunos jovenes investigadores se han interesado en esta
temdtica, en particular los compafieros antropdlogos Sergio
Sanchez, Raldl Nieto y Augusto Urteaga.

** Vdase Anexo 2 "Metodologia de la encuesta".




sistematica de discusiones y posiciones sobre cuestiones po

1iticas centrales en la vida del pafis.

Las hipdtesis iniciales fueron las siguientes:

1) "£1 Anfora" es una empresa de la 1lamada "Gran Industria"
que combina procesos tecnologicos desiguales, tiene par-
ticipacion de capital extranjero y domina un porcentaje
considerable de la produccion y el mercado de articulos
de loza y ceréamica.

2) La empresa hace funcionales a la produccidén las demandas
de los obreros y las asimila, seguramente por contar con
altas tasas

3) Los trabajadores aln contando con sindicato combativo, no
necesariamente evolucionanen términos de conciencia de
clase.

Estas hipdtesis nos llevaron a estudiar la vida interna
de la fabrica, para descubrir en las condiciones de trabajo
los mecanismos de explotacion, la problemdtica bdsica de los
trabajadores y detectar el nivel de conocimiento que tenian
éstos sobre su propia problematica.

Necesitdbamos al mismo tiempo, ver la historia especi-
fica de la existencia sindical para encontrar alguno de los
factores que explicaran el retraso en la conciencia de clase
de los obreros, y asentar la correspondencia o no entre la
problemdtica que se detectaba a nivel del proceso de trabajo
y las demandas que habia levantado el sindicato.

Asi, la hipotesis y los problemas planteados, nos lleva-

ban a estudiar el proceso de trabajo como el elemento princi-




pal en la determinacidén de la mayoria de ellos.

Cémo nos acencamos al estudio del proceso de trabajo.

°Las técnicas de investigacion

Para conocer el proceso de trabajo utilizamos todas las téc-
nicas de investigacion a nuestro alcance, pero la fundamen-

tal fué la observacion directa. Casi un afio se visitdé coti-

dianamente 1a fabrica, pues solo de e;ta manera fué posible

tener un panorama global del proceso de trabajo, de las con-
diciones de higiene y seguridad, de Ta maquinaria y la tec-

nologfa usada, etc.

Se aplicd una encuesta a un universo de 250 trabajadores
cuyos datos fueron procesados en computadora y de las cuales
se obtuvieron cuadros de relaciones que fueron interpretados.

Se realizaron entrevistas con los obreros mas antiguos,*
para conocer histéricamente, de manera oral, tanto las condi-
ciones tecnologicas como de organizacion del proceso de tra-
bajo y la vida sindical; con los lideres sindicales para ob-
tener una resefa de las principales luchas que han emprendido
lTos trabajadores y la politica sindical seguida; a miembros
de la administracion de la empresa, buscando el mayor nilmero
de datos posibles sobre la organizacidn del proceso de traba-
jo, las ventas, el volumen de produccidn, los problemas del

mercado, las utilidades, etc.

* Véase Anexo 3 "Entrevista con uno de los obreros mas anti-

guos de la empresa”.




Se elabord un organigrama de la fabrica, que es una re-
elaboracion del que la empresa nos proporciond. Esta reela-
boracion tenia como objetivo obtener una visidn de conjunto
de 1o que son las funciones de planeacidn y control, asi co-
mo las de ejecucidon a nivel de los técnicos.

También se hicieron dos esquemas sobre el proceso de
trabajo, uno resaltando las formas salariales existentes en
la fabrica y otro mostrando los flujos del proceso de traba-
jo, para acercarse a las relaciones de mando existentes, asi
como al grado de control de l1os trabajadores sobre el proce-
so. Para la elaboracidn de éste (1timo se partid de la agru-
pacion en nueve categorias, de las 91 existentes, tomando en
consideracidn las tres funciones principales que ejecutaban
en su puesto de trabajo cada uno de los encuestados. Esto se
hizo porque se encontroé, a través de la observacidon directa,
que habia obreros que tenian diferente categoria y ejecutaban
exactamente Tas mismas funciones.

Se tomaron 180 fotografias sobre el proceso de trabajo,
de las cuales se escogieron 70 y finalmente se incorporaron
52 fotos,

Ademas de la revision bibliografica sobre el tema, se -
revisaron las siguientes fuentes:

- Censos industriales 1970, 1975,

- Archivo de 1a Nacidn.

- Registro Piblico de la Propiedad.

- Informes de los Consejos de Administracion de la

empresa, correspondientes a los afios 1965 y de




- Informes anuales de la empresa a la Comisidn Na-
cional de Valores.

- La Revision Ordinaria Anual, Legal y Financiera
que realiza la Comision Nacional de Valores.

- Contratos Colectivos.

- Convenios Individuales.

- Reglamento Interior de trabajo.

- Publicaciones de la empresa (revistas).

- Archivo del Sindicato.

° Problemas que enfrentamos al utilizar estas técnicas.

Eran tres los problemas inmediatos que teniamos que solucio-
nar: el acceso a la fabrica, la resistencia de los trabajado-
res y de la empresa.

Con ayuda del sindicato y hablando con algunos funciona-
rios de la empresa se pudo entrar a estudiarlta. La resisten--
cia de los obreros se manifesté en la negativa de algunos pa-
ra responder la encuesta, aparecer en las fotografias 6 con-
versar sobre las actividades realizadas. En parte ésta se ven
cid a través de la visita cotidiana que se hizo a la fabrica.
La resistencia de la empresa se manifestd al no contestar las
preguntas que se le hicieron en un cuestionario sobre inver-
siones, utilidades, volumen de produccién, importaciones y ex
portaciones y tampoco permitid que se tomaran fotos de 1los
departamentos de serimdtico, lugar en el que se localizan las
madquinas mas avanzadas de su tipo, y el de elaboracion de co-
lores, en donde los procesos quimicos son considerados confi=-

denciales.




Con la encuesta tuvimos dos tipos de problemas:

1) Técnicos, en su elaboracidn, codificacién y procesa-
miento; 2) De aplicacidn.

La encuesta se elabord pensando inicialmente en que su
procesamiento seria manual. Se establecieron 266 encuestas,
que constituyen casi el 45% del total de la fuerza de tra-
bajo empleada. De esas, 250 se logrardn efectuar, por lo
que s6lo el 6% de las encuestas no se logré aplicar.

E1 método representativo para determinar la muestra
fué el 1lamado de Eleccidon Razonada. Como se trataba de una
muestra relativamente grande, se utilizo el procedimiento
de las cuotas, es decir, se establecieron cuotas distintas
para cada una de las secciones 0 departamentos que integran
la fabrica, tomando como criterio principal el puesto de
trabajo en relacion a la forma salarial, de tal manera que
constituyera una imagen a escala reducida del conjunto a es
tudiar.

La utilizacién de éste método se justifica por el am-
plio y profundo conocimiento que se tenfa sobre el objeto
de la encuesta y en cuento a lo que se queria captar de
ella.

Estuvo pensada para ser aplicada en el dmbito de la fd
brica, tratando de recabar informacién, tanto sobre las con
diciones de trabajo como de las condiciones de vida. Esto
fué una fuente de error, puesto que los trabajadores en mu-
chos casos no podian otorgar datos sobre el gasto semanal

en alimentacion 6 vestido. Otra fuente de complicacidon fue
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la formulacidn de preguntas abiertas que en el momento en
que se cambid el método de procesamiento manual a computa-
dora, cred dificultades en ta codificacidn, resultando
cuadros que no fueron significativos.

Otro problema fuerte fue la inexistencia de programas
de computacidén para procesar estudios de caso.

Una Gltima dificultad que enfrentamos fue la informa-
cién distinta que habia sobre 1o que era la ejecucidn del
proceso de trabajo, pues, por una parte los obreros propor-
cionaban una, los administrativos de la empresa otra y ob-
servibamos una distinta nosotros.

Elementos Tedrico-Metodolbgicos para el estudio del proceso

*
de thabajo en un estudio de caso.

Abordar el estudio del proceso de trabajo, solo se puede ha-
cer por dos caminos: uno meramente técnico, en el que se des
tacan los procesos, tipo de maquinaria y elementos tecnoldgi
cos que intervienen en la transformacidn de las materias pri
mas en productos y otro, en el que se toma al proceso de tra
bajo como aquel en el que se realiza la produccidn y la re-

produccidén de las condiciones materiales de vida de la clase

obrera.

* Las ideas de este apartado fueron discutidas con la Dra.
Cristina Laurell y estdn desarrolladas a partir de una
conferencia que sobre el tema presentd en el CEP de la

F.C.P.S. de 1a UNAM. Existen también otra serie de tra-

bajos (ver bibliografia).



Es el andlisis que realiza Marx* , sobre el proceso de
trabajo en abstracto y en el régimen de produccidon capitalis-
ta, el que nos permite sustraer los elementos tedrico-metodo
16gicos para abordarlo como proceso de produccidn y reproduc-
cion de las condiciones materiales de vida. Es a través de
éste instrumental que podemos conocer la realidad y transfor-

marla,

E1 proceso de trabajo en abstracto

Conocer el proceso de trabajo en abstracto nos permite perca-
tarnos de la temporalidad que asumen las formas de explota-
cion capitalista, y considerar la posibilidad de una forma de
organizacion superior y distinta del proceso de trabajo.

Si hacemos abstraccion de las formas especificas que a-
dopta cualquier sociedad, el proceso de trabajo se nos presen
ta como un proceso entre la naturaleza y el hombre, proceso
en el cual éste, mediante su actividad consciente -el trabajo-
se apropia de aquella y la transforma en valores de uso, es
decir, productos que se destinan a la satisfaccidn de sus ne-
cesidades.

Es pues, en el proceso de trabajo donde se realiza la pro-
duccién y reproduccidn de las condiciones materiales de vida
de cualgquier sociedad, es por tanto, su condicidn esencial de
existencia y por tanto, el rasgo comln a todas las sociedades.

Los elementos simples que constituyen todo proceso de tra

* En el Tomo I, Seccidn Cuarta de E1 Capital, se ahonda de

manera completa el estudio del proceso de trabajo.
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bajo son: el objeto de trabajo, los medios de trabajo y el
trabajo mismo.

La importancia del estudio del proceso de trabajo radi
ca en que a partir de sus elementos simples, es posible ana
lTizar un proceso de trabajo concreto. En la medida en que
estamos haciendo referencia a un procesc de trabajo capita-
lista, se hace necesario ubicarlo en ese modo de produccidn.

Bajo el capitalismo, el proceso de trabajo continua
siendo un proceso de produccidon de valores de uso, sin em-
bargo, éste es sdlo el medioc a través del cual se persigue
la obtencidon maxima de plusvalia. Esta se convierte en el
fin primordial de la produccidn y en el rasgo determinante
del procesc de trabajo.

E1l procesc de trabajo manifiesta pues, en su forma ca-
pitalista una naturaleza doble: por un lado presenta un as-
pecto técnico, que se refiere al proceso de trabajo en tan-
to productor de bienes; y por otro, presenta un aspecto so-
cial referente a la valorizacidn del capital que se hace a
través de la generacidn de plusvalia. Este Gltimo aspecto
deviene dominante, por 1o que la produccidén maxima de plus-
valia es el eje en tornc al cual se organiza el proceso de
trabajo.

Ahora bien, el mdximo de plusvalia sGlo puede obtener-
se con un constante incremento de la productividad y de la
intensidad de trabajo, lo cual a su vez, sélo puede lograr-
se mediante un continuo desarrollc tecnoldgico y de la for-

ma de organizacidon del proceso de trabajo.




- 13 -

En la medida en que la plusvalia es producida por el
obrero, el proceso de trabajo se desenvuelve enmedio de un
antagonismo de clase, por lo que el capitalista emplea to-
dos los medios a su alcance para vencer la resistencia que
necesariamente presenta el obrero a ser explotado. Para
ello se vale de la forma en que se organiza el proceso de
trabajo y el tipo de tecnologia que amplea.

Asi, la innovacion tecnoldgica y las formas de organi-
zacion del proceso de trabajo tienen un propdsito doble, al
tiempo que aumentan la productividad, son formas que el ca-
pitalista utiliza para aumentar el grado de control que ya
posee sobre el proceso de trabajo.

Dicho control estda sustentado en la separacion entre
la conceptualizacidn y la ejecucion del proceso de trabajo,
eliminando los elementos subjetivos del proceso, es decir,
haciendo susceptibles a todos los elementos de:control cien
t{fico, incluyendo al trabajo. Este ha.sido todo un proceso
historico cuyo punto de partida puede situarse en el momen-
to en que al productor directo se le quita la prerrogativa
de decidir qué va a producir y en qué cantidad; es el momen
to en que el capitalista reune bajo su control a un grupo
de productores directos y los pone a trabajar para si.

Dicho momento presupone por un lado, la existencia de
una minoria poseedora, detentadora de la propiedad de 1los
medios de produccion y de subsistencia; y por otro, una ma-
yoria que carece de cualquier medio de vida, que (nicamente

posee su fuerza de trabajo, la que se ve obligada a vender
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para subsistir, Presupone pues, las condiciones de la pro-
duccidn capitalista.

En este sentido, Marx establece tres etapas analiticas
de organizacidn del proceso de trabajo, basadas en tres for
mas distintas de cooperacidn; etapas que se suceden histéri
camente y que corresponden a tres momentos diferentes del
proceso de disociacidon entre la conceptualizacidon y la eje-
cucion del proceso de trabajo.

- Cooperacidn simple.

La primera de ellas es la cooperacidn simple, la agrupacidn
de trabajadores bajo el mando de un capitaljsta, siendo és-
te el que planea y decide hasta cierto punto la produccidn.
Sin embargo, el obrero todavia posee el conocimiento sobre
el proceso de trabajo completo y puede decidir la forma de
realizar su trabajo.

- Manufactura.

En la manufactura, la base técnica de cooperacidn es artesa
nal, en’ 1a que mediante la divisidon del trabajo se parcela
el proceso de trabajo en varias operaciones, cada una de
las cuales es asignada en forma permanente y exclusiva a

un obrero que finalmente produce el surgimiento del obrero
parcializado. Este se especializa en la ejecucion de una
operacién parcial y se encuentra limitado a qué hacer, cdmo
hacer. Aunque dado que el trabajo conserva su cardcter ma-
nual y depende de las capacidades que poseen los obreros,
es decir, de factores subjetivos, el obrero conserva cierto

grado de control sobre su trabajo, la forma y el ritmo de -




hacerlo, pero no sobre qué producir.

- Gran industria (Sistema fabril).

En este estadio encontramos el uso generalizado de maquinas,
la cooperacidén anhora se establece entre ellas. Aqui, la pla
neacidon de la produccidn ocurre en un espacio diferente en
donde se ejecuta (donde estdn los obreros). Es en los depar
tamentos de planeacidn donde se concebtualiza previamente

el trabajo, al obrero lnicamente se le dan instrucciones de
talladas que le indican qué hacer y cémo hacerlo y el tiem-
po que le estda permitido para ello.

El trabajo se ha transformado de un factor subjetivo a
un factor objetivo que puede ser planeado con anterioridad.
Esto estd posibilitado por el hecho de que el trabajo que
tiene que ejecutar el obrero se ha simplificado de tal for-
ma, que se ha convertido en tareas sencillas y mecanicas
que no requieren calificacion alguna, se han convertido en
trabajo-simple.

Esta transformacidn conlleva modificaciones en la es-
tructura de la fabrica. Esta puede visualizarse como una es
tructura piramidal, en cuya clspide se encuentra un estra-
to, donde se ubican a los poseedores de los medios de pro-
duccidon, los propietarios. Mas abajo se encuentra el estra-
to que detenta el control del proceso de trabajo en su con-
junto, donde se realiza la planeacidon y se toman las deci-
siones referentes a la produccion. La ejecucidn de la pro-
duccidn se lleva a cabo en la base de la piramide.

En este nivel, el control sobre el proceso mismo de




trabajo aparece como problema técnico; asimismo, las funcio
nes de control aparecen como funciones técnicas.

Cabe distinguir diversas formas de control que corres-
ponden a los diversos grados de evolucidn del proceso de
separacidn entre la conceptualizacidn y la ejecucidon del -
proceso de trabajo:

i) Control simple es el control exterior, en el que el ca-
pitalista en persona ejerce su poder e impone qué y cémo
producir. Este tipo de control se sujeta a negociacidn y no
es funcional cuando es grande el nimero de obreros por con-
trolar.

ii) Control estructural, es aquel que se encuentra implica-
do en el proceso de trabajo mismo y se da a través de dos
tipos de mecanismos: técnicos y burocraticos. E1 control a
través de mecanismos técnicos se refiere a que la tecnologia
es la que dirige el proceso laborar en la medida en que mar:
ca el ritmo y movimientos que debe realizar el obrero, 0 sea
que 15 decisién de como trabajar pasa del obrero a la maqui-
na.

E1 contro?! a través de mecanismos hurocraticos se defi-
ne como la institucionalizacion del peder jeriarquico. Esta-
blece criterios permanentes, donde se especifica como se de-
be trabajar, lo cual se apoya con un sistema de evaluaciodn,
de premios y castigos. Con este tipo de control se da una in
dividualizacién de las normas. Por un lado tiende a aumentar
y por otro a disminuir la conflictividad obrera.

En el andlisis'de un proceso de trabajc concreto se de




be descubrir lo general en lo particular. Los elementos que
se deben rastrear son los siguientes:

- Si es un proceso vertical o un tipo de maquila.

- Donde se establecen las decisiones respecto al proceso de
trabajo, dinde y como se planea el proceso de trabajo y dén
de todavia hay un esnacio de decisidn del obrero y una com-
prensién del procesc ce trabajo como totalidad por parte
del obrero.

- E1 grado de divisidn del trabajo en la unidad fabril a
través del nimerc de puestos; el nlmero de obreros implica-
dos directamente en la produccidon y el nimero de obreros en

los servicios auxiliares 06 de mantenimiento; el caracter de

—_a
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terezs, si son simples & complejas; las posibilidades -
de movilidad entre los puestos de trabajo; el problema del
caracter general de la tecnologia, qué tipo de tecnnlogfia
utiliza y el grado de control que ejerce el obrero sobre el
proceso y viceversa; describir los reglamentos, el cardcter
de la disciplina y la supervision, asi como las medidas de
coevrcidn e incentivos que se aplican; desentrafiar el mane-
jo del empleo de la mano de obra.

- En el conjunto del proceso hay que establecer cdmo se a-
grupan :odos estos elementos, es decir, cdmo se da la orga-
nizacidn del proceso de trahajo, para ver en qué fase de
cooperacion se inscribe dicho proceso de trabajo.

- También intereca anzlizar la actuacién sindical, rastrear
a través del tipo de sindicalismo, el grado de incidencia

que tiene el sindicato en la determinacion de las condicio-




nes de trabajo.

Por UWltimo, o que seria necesario observar con respec
to a cada uno de los tres elementos simples a nivel del
puesto de trabajo es:

i) E1 objeto de trabajo.

Con respecto a éste, seria necesario determinar el grado de
tratajo pretérito, las caracterfstica§ técnicas del objeto,
5U estructura, si el producto resultante del proceso es un

producto {nico o es estandarizado y puede producirse en se-
rie y de acuerdo a é1, qué tipo de tecnologia puede utili-

zarse. qué tipn de riesgos implica su manejo.

ii) Los medios de trabaj~.

s necesario determinar el grado de desarrollo técnico, si
es 2s5enzialmente artesanal 6 si involucra maquinaria, el
grado de decision de! c¢brero en cuanto a la forma de fabri-
car el producto a nivel de su puesto de trabajo; el tipo

de riesgos fisico-mecdnicos implicados en su funcionamiento.

iii) El trebajo. En este elementc es importante destacar
las formas de salario, la jornada de trabajo y su organiza-
cion, el grado de productividad e irtensidad del trabajo -
para deteriinar el grado de explotacion, asi como la forma
precdominante de extraccion de la plusvalia; e mocdo biolé-
gico de conzumo de la fuerza de trabajo y el desgaste de
ésta.

Hasta aqui hames visto cudles son los elementos a con-
siderar en el estudio del proceso de trabajo. Ahora pasare-

mos a precisar cuales son les objetivos que perseguimos al
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estudiar el proceso de trabajo en la fabrica de loza "E1 An
fora" y a partir de qu¢ relaciones ¢ hicimos.

A medida que avanzdbamos en la investigacidn, nos di-
mos cuenta que ademas ce las hipdtesis, era necesario con-
tar con una seric de relacionas gue guiaran el estudio del
procesc de trabajo y nos pecrmitieran, sin cacrificar deta-
Tles, precisar elementos impertante 3 Ta hora de describir
el proceso de trabajo en la fabrica.

Para ello, partimos del objetivo mas general de la pro
duccion capitalista, que es la acumulacion de capitai y por
tanto la produccion de plusvalia, que conlleva al enfrenta-
miento tradajo asalariado versus capital. an el interior de
Ta fabrica.

La relacidn principal que nhadTa gque seguir era la plan-
teada por Jdarx para analizar Tas distintas formas de organi-
zacidn social del proceco de travaje: el desarro®le de fuer-
zas productivas y sus correspondientes relaciones sociales
de produccidn. Esto a nivel de la orcanizacidon fabril.

En este contexto, uno de los objetivos era descubrir en
el proceso de trabajo de la fabrica de loza "E1 Anfora" las
modalidades que usaba el capital para obtener el maximo de
plusvaifa y lo incidencia de ellas en las condiciones de tra
bajo y de reproduccidon de la fuerza de trabajo. Otro objeti-
vo era detectar la determinacion del procesn de trabajo so-
Hre el grado de control que ejerce éste sobre el obrero y 4«
su vez, el obrero sobre é1. E1 tercer ohjetivo perseguido

consistia en mostrar como el capitalista, a través de la in-
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todas y cada una de las reivindicaciones que le son arran-

cadas por los trabajadores.

Esto nos llevaba a plantear que un estudio profundo
del proceso de trabajo, permite aportar elementos que en
un momento dado pueden reorientar la accidon sindical para
incidir de manera mas eficaz en las condiciones de trabajo
y de vida de los trabajadores. '

En este sentido, la relacign especifica que nos ser-
viria como hilo articulador, seria la relacidn existente
entre el marco tecnologico y la obBencibn o extraccidon de
plusvalia. Esta relacidn estaria a}ticulada a otras dos
mas concretas:

i) E1 tipo de organizacion del travajo y el grado de con-
trol del obrero sobre el proceso de trabajo.

ii) E1 tipo de organizacidn del trabajo/formas salariales
y la obtencidn o extraccidn de plusvalia.

Este es el instrumental tedrico-metodoldgico que nos
permifié abordar el estudio del proceso de trabajo en la
fabrica. Analizar sé6lo los mecanismos del capital para ase
gurar el control del proceso de trabajo en la fadbrica deja
ba trunca la investigacidn, era necesario revisar la res-
puesta que los trabajadores tenfan ante ella. Asi descubri
mos que la respuesta fundamental era la organizada a par-
tir del sjndicato, sin embargo, habia muchas muestras de rg
sistencia espontianea e individual de los obreros.

Al interior de la fdbrica ihay una guerra de posiciones




entre el capital y el trabajo. Los obreros estdn practica-
mente desarmados, pero usan todos los medios a su alcance
en esta lucna: desde las ausencias al trabajo, hasta el tor
tuguismo,

A casi cinco afios de naber iniciado la investigacidn,
las carencias son muchas, pero el resultado de 1o logrado,
favorable, Elegir como objeto de invéstigacién el proceso
de trabajo y la accidon sindical en una empresa como E1 Anfo
ra, fué un acierto porque hubo condiciones 6ptimas para po-
ner en practica todas las técnicas de investigacion a nuess
tro alcance, pero sobre todo, la observacidon directa, sin
la cual no es posible avanzar en el conocimiento de la tema
tica tratada aqui. La mayoria de los estudiosos del tema sa
ben que encontrar estas condiciones optimas no es facil, por
que en México, como en otros pafses, las fabricas son luga-
res vetados para los investigadores sociales. Los capitalis
tas no quieren que se desentrafie 1a realidad de la explota
cion que ejercen y menos aln que ello pueda estar al alcan-
ce de los obreros. Esperamos que sea Gtil 1o que aqui pre-

sentamos.

Finalmente, queremos dejar constancia de la valiosa y
eficaz asesoria que a lo largo de la investigacidon nos
presté el Lic. Alejandro Alvarez dejar; al Lic. Alfonso Ana
ya le agradecemos la revision final de este trabajo.

También queremos agradecer a la Dra. Cristina Laurell

sus atinadas observaciones; a Raul Alvarez el apoyo que nos



Cecilia Portal sus nermosas fotografias; a Carlos Garnica
su desinteresada ayuda en la impresidn de esta tesis; a Cu-
ca, Ana y Rall Huerta el habernos acompafiado en el "sprint"
final,

Para los obreros de E1 Anfora nuestro reconocimiento
por la cooperacidon que nos prestaron, sin la cual no hubije-
ra sido posible la realizacion de este trabajo.

A todos los que participaron de alguna manera en la

elaboracidn colectiva de esta tesis. Gracias.



CAPITULO I.- LA INDUSTRIA FABRICACION DE SANITARIOS

Y ARTICULOS DE LOZA Y CERAMICA, UNA IN-

DUSTRIA TRADICIONAL.

" Los dias se acortan, la fabri
ca se hunde en el invierno, vas
to navio reducido a su sala de
maquinas. Cuando salimos por la
tarde ya estad oscuro. Cuando 1le
gamos al amanecer todavia esta
oscuro, Vivimos con luz eléctrica
Hay que esperar el sdbado para

ver el dia."

Robert Linhart en De cadenas y de
hombres.




Y .

LA INDUSTRIA DE FABRICACION DE SANITARIONS Y ARTICULOS DE
LOZA Y CERAMICA, UNA INDUSTRIA TRADICIONAL.

1970-1976, una economfa en cadladis.

Al iniciarse la década de los 70's, el capitalismo mexicano daba se-
fales de entrar a una fase de crisis: el movimiento estudiantil popu
lar de 1968 mostrd la irrupcidn politica dé numerosos contingentes -
de trabajadores, afectados por el deterioro de las condiciones econd
micas del pafs y por la carencia de espacios politicos reales para -

1/

expresar sus demandas+’ Hacia 1970 y como parte de las manifestacio
nes econdmicas del deterioro del proceso mexicano de acumulacidn de-
capital, el pais habia incurrido en un acentuado endeudam}entog{ y -
se otorgaban miltiples facilidades a la inversidn extranjeraéf dos -
de los mecanismos en los que descansd un crecimiento promedio de 6.5%
en el PIBi/, en los (Gltimos afios de la década de los 60's, aspectos-
que al aumentar los pagos al exterior por concepto de intereses, re
galfas.y reinversion de ganancias, presionaban sobre el abultamiento
del déficit de la balanza de pagos§{

Otros indicadores de las dificultades en 1a acumulacidn de capi
tal procedieron de las bruscas fluctuaciones en la inversidn piblica
y privada, asi como del practico estancamiento del porcentaje de par
ticipacion de la Inversidn Fija Bruta (IFB) en el PIB naciona]Q/ es-
te comportamiento de las inversiones propicido varios trastornos en -
el aparato productivo, cuya repercusién inmediata fue el aumento del
déficit en la balanza de mercanciasl/ En la magnitud de éste empezd-
a ocupar un lugar destacado el sector agricola, en el que la caida ~

8/

de la produccién se remontaba hacia 1965='.
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Las trabas al desenvolvimiento normal del capitalismo mexicano-
eran notorias en 1970, a pesar de los midltiples apoyos gubernamenta-
les, entre los que sobresalia el lento crecimiento de los salarios -
reales y nominales de los trabajadores del paisg/ De esta forma, se-
configuraba para esas fechas, un cuadro en el que las dificultades -
econdémicas y los conflictos politicos tomarian un cauce mas explosi-
vo: el elevado abstencionismo en las elecciones presidenciales de --
1970, dejaba constancia de la pérdida de consenso y legitimidad del-
Estado ante las masas.

En el exterior, la eccnomia mexicana se enfrentaba a una situa-
cidn que adquiria tintes dramdticos: en 1970, los principales paises
capitalistas tenifan problemas en el crecimiento del PIB; la infla --
cion y el desempleo aparecian con mayor fuerza y existia una tenden-
cia hacia la baja en la tasa de uti]idadeslo/; Tos obstdculos en el-
comercio internacional, y las facilidades monetarias como el manejo-
de lTas tasas de interés, las devaluaciones, revaluaciones y flota --
cion de las principales monedas mundiales, reflejaban asi mismo el -
critico panorama externoil/

E1 periodo 1970 - 1976 mostrd la profundizacidén de los conflic-
tos econdmicos y politicos del pais, al grado que se le puede carac-
terizar como un periodo de crisis, en el que se distinguen tres gran
des etapas: la primera en 1971, conocida como la atonia, que no es -
si_po una severa contraccidn en el crecimiento nacional; la de 1972-
1973 de crecimiento econdmico con inflacidn y , la tercera etapa, en
tre 1974 y 1976, de recesidon, inflacidn y devaluaciOnes.

En 1971, a partir del reconocimientc de las dificultades por --

las que atravesaba el pais, el gobierno adopta cldsicas medidas de -
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ternos y reactivar la economia nacional: en ese afio, se contrae los-
principales mecanismos monetario-financieros tales como la inversidn
piblica y privada, el circulante monetario y el endeudamiento e in -
version extranjeroslz/ ( véase cuadro 1 ), elementos que provo -
can de conjunto un brusco freno en el crecimiento del PIB general, -
asi como todos y cada uno de los sectores de la economia, disminuyen
do ligeramente los déficit de la balanza comercial y de pagos en --
cuenta corriente (véase cuadro 1 ). Esta situacidn recesiva agu
dizé las dificultades econdmicas, y acelerd los conflictos politicos
de clase, que se manifestaron en la multiplicacidn de huelgas obre -
ras y fricciones al interior de las clases dominantes.l3/
Durante los afios 1972 y 19723 la economia nacional vivido un re -
punte econdomico, reflejado en el crecimiento general del PIB, mismo-
que dejo constancia, desde ese momento, de los periodos alternados -
de reactivacion en los diferentes sectores de la economia; y se ini-
cia también el proceso inflacionario que persistird en el pais sobre
niveles altos. Se presentan asi, dos caracteristicas de la crisis --
del periodo: alternancia del crecimiento y recesion econdmicas y sis
temdtica alza de precios. La base del repunte 1972 - 1973 se apoyd -
en el aumento de la inversidn plblica (sobre todo), la expansidn mo-
netaria y la captacion de recursos del exterior, con lo cual se acen
tuaron los desequilibrios que supuestamente se trataban de solucio--
nar: déficit de las finanzas pliblicas, en las balanzas comercial y -
de pagos y profundizacidon del endeudamiento exterior (véanse cuadro
I . México recurria asi, para sostener el crecimiento, al --
viejo expediente de acrecentar la dependencia externa en el contexto

4/

. p . : 1
de un repunte en las principales economias capitalistass ' y en el -
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CUADRO 1

COMPORTAMIENTO DE LOS PRINCIPALES INDICADORES MACROECONOMICOS
EN MEXICO 1970-1976

(tasa de incremento real % anual)

INDICADORES 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976
PIB 6.9 3.4 7.3 7.6 5.9 4.1 2.1
Agropecuario 4.9 1.8 -2.6 2.1 3.2 -0.7 -0.3
Industria 8.3 1.5 9.3 9.2 7.2 4.3 3.9
Mineria 3.0 0.4 -0.2 10.5 14.5 -6.1 2.0

Petréleo y Prod.

der.del carbdn 10.1 2.8 7.9 1.4 14.2 8.4 10.9
Petroquim, basic. 7 8.4 17.0  11.9 18.3 4.7 8.8
tanufacturas 7 .1 8.3 8.9 5.7 3.6 3.5
Construcciodn 8 -2.6 17.06 15.8 5.9 5.9 -1.9
Ener. Eléctrica 11.3 .0 8.9 11.0 9.4 5.8 7.4
Serv. y Comercios 6.5 .4 7.4 7.6 5.5 4.5 1.4
Precios al consumi
dor nal. (dic-dic) 5.0 5. 21.4 20.6 11.3 27.2
Inversion Piblica 6.4 -9.4 39.4 22.9 -4.9 19.9 -12.4
Inversidon Privada 9.5 -0.4 0.6 10.8 20,1 -1.6 -0.2
Inversion Extranj. ,
Directa 1/ -5.7 -6.3 -9.7 42.0 31.2 -29.8 3.8
Déficit Fin, Plb. -31.6 309.6 61.3 24.6 56.6 19.5
Endeudamiento Ext.
Sector Plblico 6.6 11.4 39.6 41.1 43.0 37.4
DEficit Comercial
(FoB) 2/ 74.7 -12.6 22.6 61.4 76.3 10.1 -25.,6
DEficit Balanza de
Pagos en Cta. Corrl51.3 -21.8 8.3 52.0 111.0 37.7 -17.1

1/ Nuevas inversiones mds el saldo de las cuentas enftre las compa-
filas radicadas en México y sus matrices en el Extranjero.

2/ Se excluyen las importaciones de maquiladoras.

Fuentes: PIB; BANAMEX, México en cifras 1970/1980
BANCO DE MEXICO, Informe Anual, varios nimeros
Inversidn Plblica y Privada; Nacional Financiera, S.A.,
La Economia Mexicana en Cifras, México, 1981
Déficit, Endeudamiento e Inversion Extranjera; Estadisticas .
Financieras Internacionales. FMI. BANCO DE MEXICO. Infarme
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ciertas concesiones econémicas que permitian mantener hasta cierto--
punto el salario a la par del aumento de los preciosis/

De 1974 a 1976, la economia mexicana vivié un periodo de siste-
mitica caida en la produccidn bruta nacional general, aunque algunos
sectores del aparato productivo alternaron las fases de contraccidn-
o de repunte en su crecimiento y continué el proceso inflacionario -
(véa_se cuadro 1 ). En estos afios es importante destacar el he-
cho de que el proceso de acumulacién de capital en México, no logra-
reconstituirse por mds que aumenté el déficit en las finanzas pibli-
cas y el endeudamiento gubernamental externo, ademds de que la inver
sion realizada por el Estado en 1975, tampoco logra detener la rece-
sién econémica, ni impulsar la inversién privada, (Véase cuadro 1).

Si bien podemos establecer en los elementos anteriores los sig-
nos solventes de la crisis econdmica en el pais, esta se manifestd -
en toda su crudeza con las devaluaciones del peso a fines de 1976; -
1a base de ellas resididé tanto en el grave.: deterioro del aparato --
productivo mexicano, como en las también criticas condiciones del ca

6/

pitalismo internacional% en otras palabras, la reconcentracién --
del poder econdmico y politico en reducidos grupos financieros, al -
calor de la c¢risis, condujeron tanto a las devaluaciones, como al --
cambio en la correlacién de fuerzas politicas.

En efecto, los golpes sistemdticos a la insurgencia popular ini
ciada en los 70's vy 10s apoyos indiscriminados a la iniciativa priva
da nacional y extranjera, crearon las condiciones para ajustar la de
teriorada economia del pais, hasta entonces sobrevalorada, a la situa
cién real econdmica y politica mundial, y esto implicaba no sélo la-

devaluacidn, sino la aplicacion mds drastica de la politica moneta -
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los precios, la mayor apertura de fronteras al capital y las mercan-
cias externas, la reduccidn del gasto pidblico social, entre las medi
das mas perniciosas para 10s trabajadores mexicanos.

En este contexto de crisis econémica y conflictos politicos del
periodo 1970-1976, se inscribe 1a industria manufacturera. A nosotros
nos interesa destacar 1o que sucede en el sector industrial. En todo
el periodo pero mas en la ditima etapa, sw comportamiento estuvo por
debajo de 1a contraccidén del PIB nacional y del sector industrial en
su conjunto ( ver cuadro 1), de tal forma que pridcticamente cede su-
Tugar como motor impulsor del crecimiento econdmico nacional a la ex
traccidn del petrdleo y a la petroquimica basica. Las inversiones en:
el sector sufren una caida y el aumento en la produccidn se hace en-
base a la utilizacién de Ta capacidad instalada ociosa. Esto explica
en parte, los fuertes incrementos de productividad en el periodo;7/

Como ya dijimos, de hecho 1o que vivid la economia y en particu
lar el sector industrial, fue un acelerado proceso de concentracidn-
y-centralizacidn de capital, que agudizd las diferencias que exis --
tian al interior del sector entre las distintas ramas de produdcidn.
En el sector manufacturero coexisten desde pequefios talleres artesa-

nales hasta grandes empresas monop61icasi8/

Caractenlsticas del secton Indusitrial en Méxdico, 1970-75

" E1 Anfora", empresa que es nuestro objeto de estudio, se ubica en=
una industria de las llamadas tradicionales (véase anexo 1), a la --
vez que es de las fadbricas mds modernas de su género, siendo una de-

las cuatro mds importantes productoras de loza y cerdmica. Ana1iiaﬁé

. .
1a nane ha 1Mauada a hiteaan 1t nhdinaniln tantan Al dndaundanm dna Ta 2 s
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dustria de fabricacién de sanitarios y articulos de loza y cerdmica,
como de la rama fabricacidn de productos de minerales no metdlicos-
y, de la industria nacional,

Para ello, consideramos que mds que una descripcidén exaustiva -
de ellas era preferible apuntar algunas de las caracterfsticas y ten
dencias mds importantes que presentaron en el quinquenio 1970-1975,
Esto se hace a través de una serie de relaciones que nos acercaron a
determinar el grado de explotacién de la fuerza de trabajo, la tasa-
de ganancia de los capitalistas y el grado de concentracidn de la in
dustria. Asi, para arribar al grado de explotacién de la fuerza de -
trabajo hemos ido desde detectar el nimero de obreros, sus remunera-
ciones, la participacion de estos en el valor agregado, establecer -
cudl es la productividad existente, hasta calcularlo con base en la-
relacion entre el excedente interno de 1la rama y los salarios.

Para fijar la tasa de ganancia, hemos considerado los movimien-
tos del capital invertido, su relacién con el nimero de establecimien
tos y el personal ocupado, la relacidn capital producto, hasta cal -
cularla con base al excedente interno y su relacién con el capital -
invertido.

Al grado de concentracion nos hemos acercado tomando en cuenta-
el nimero de establecimientos, el empleo creado, el valor de la pro-
duccidén, el monto del capital invertido y su relacidon por estableci-
miento, asi como con el personal ocupado; con esto también buscamos
detectar 1la dindmica de la industria y el papel que han jugado los -

cambios en maquinaria y equipo en el proceso de trabajoTlgl



En Ta primera parte de este capitulo, hacemos una breve carac-
terizacion del desarrollo del sector industrial entre 1970-1975, -
partiendo de que es un sector monopolizado con un desarrollo desi-
gual, producto de la forma especifica que asume el capitalismo en
México. 20/

En la segunda parte, caracterizamos a la rama y a la industria,
a partir de las relaciones ya sefialadas, para fijar el entorno en -

que se inscribe la fabrica de loza "E1 Anfora"

E]l Sector Industrial, eje de l1a Acumulacidn de Capital.

E1 sector industrial, es el mads importante de la economia, por su -
participacion en el producto creado y por constituir el eje de la -
acumulacion de capital en el pais. Desde hace mas de 30 afios ha te-
nido las mds altas tasas de crecimiento; mientras el Producto Inter
no Bruto (PIB) crecia a un promedio anual de 7.8% en los afios 50's,
el sector industrial lo hacia en 8.8%; en la década del 60 el prime
ro 1o hizo en 8.1% y el segundo en 9.9%; para los afios 70's, eXcep-
to en 1971, la tasa de crecimiento anual del PIB industrial siempre
fue mayor que el de PIB general (ver cuadro 2).

Hacia el sector industrial se dirigen la mayor parte de las in-
versiones, tanto estatales como privadas. Ocupando al 25.3% del total
de la poblacidn trabajadora mientras que en 1940 sdlo era el 15.5% -
(ver cuadro 3).

A partir de 1960 el predominio de los monopolios en el sector -
industrial es muy claro; para 1970 el sector de 1a 1lamada gran indus
tria crea las dos terceras partes del valor de la produccidn tot_al,
controla e1 81% del capital invertido neto y ocupa al 60% del perso-

nal aue trabaia en el sector industrial 2l/para 1975 estas tasas de



CUADRO No, 2

PARTICIPACIEN Y CRECIMIENTO DE IOS SECIORES AGROPECUARICS, INDUSTRIALES Y SERVICICS,
EN EL VALOR DEL PRODUCTO INTERNO BRUTO (PIB)

1930 - 1976, MEXICO

(Millones de Pesos de 1960 )

1930 1940 1950 1960 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976
iB TOTAL 34 364 46 699 83 304 150511 296 600 306 800 3297100 354100 375 000 390 300 398 600
iCTOR AGRCOPECUARIO n.d. 9 05} 15 968 23 970 34 535 35 236 35 405 36 179 37 175 37 511 37 945
SCTOR INDUSTRIAL n.d. 11 705 22 097 43 933 102 154 104 741 114 526 125 096 134 134 139 936 145 331
3CTOR SERVICICS n.d. 25 392 45 239 84 127 163 478 170 635 183 326 197 230 208 118 217 537 220 233
I'TCIPACION PORCENTUAL
[B TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
3CTOR AGROPECUARIO n.d. 19.4 19.2 15.9 11.6 11.5 10.8 10,2 9.9 9.6 9,5
ECTOR INDUSTRIAL n.d, 25.1 26.5 29,2 34.4 34,1 34.8 35.3 35.8 35.9 36.5
ECTOR SERVICIOS n.d. 54.4 54.3 55.9 55,1 55.6 55.7 55.7 55.5 55.7 55.3
ECIMIENTO POR - AL*
IB TOTAL 3.6 7.8 8. 9.7 3.4 7.3 7.6 5.9 4.1 2.1
ECTOR AGRCPECUARIO n.d. 7.3 5.0 4.4 2.0, 0.5 2.2 2.8 0.9 1.2
ECTOR INDUSTRIAL n.d. 8.8 9 1.3 2.5 9.3 9,2. 7.2 4.3 3.8
ECTOR SERVICICS n.d, 7.8 8.6 9.4 4.4 7.4 7.6 5.5 4.5 1.2

.d. No disponible

De 1940 a 1970 se calculd la tcasa media de crecimiento por década y de 1971 a 1976 se calculd la tasa de crecimiento anual.

UENTE:

Gasto, Cuadermo 1970-1979.

Banco de M&xico, S.A., Subdireccién de Investigacién Fcondmica.

Serie Informmacion Econémica, Producto Intemo Bruto de
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CUADRO No. 3

POBLACION ECONOMICA ACIIVA POR SECTORES
{Miles de Personas)

TOTAL TOTAL %
INDUSTRIAS (INDUSTRIAS INCLUYE:
MINERIA:Y PETROIEO, TRANS-
FORMACT (N, OCNSTRUCCIEN Y

EIECTRICIDAD)
1940 5 858 909 15.5
1950 g8 272 1 319 15.9
1955 9 657 1 688 17.4
1960 11 274 2 144 19.01
1965 12 265 2 584 21.06
1970 - 13 343 3 083 23.10
1975 16 334 4 011 24.5
1977 17 700 4 449 25.13

FUENTE: 1940 - 1950 y 1960: Censos Generales de Poblacidén. Se-
cretaria de Programacidn y Presupuesto. Direccidn Gene-
ral de Estadistica.

1955 - 1965 ~ 1970 - 1975 y 1977: Interpretacidn de da-
tos censales, ajustados al 30 de junio de cada afo.

Datos tomados de la Economia Mexicana en Cifras, Nacional Financie
ra, S.A., México 1978, pp. 13 y 14,




CUADRO No. 4

TRABATO Y SALARIO
(1970 A 1975)

PROMEDTO DE HORAS SEMANALES DE TRABAJO

DISTRITO Y CLASE DE ACTIVIDAD 1970 1971 1972 1973 1974 1975
Pramedio General 44,05 43.20 44.66 45,13 44.97 44.05
Fabricacién de articulos de lozay

porcelana (1) 47.29 45.97 47.86 47.70 47.33 46.63
Distrito Federal 44,04 43.61 44,86 45,67 45,23 44.91
Fabricacitn de articulos de loza y

porcelana (1) 45.82 45,47 45.77 46,41 46.57 45.91

SAILARTO IORARIO POR CIASE DE ACTIVIDAD EN DISTRITOS INDUSTRIALES SEIECCIONADCS (PESOS)

‘-\ - %

Pramedio General 8.15 9,07 9.89 11.78 15.48 17.52

Fabricacién de articulos de loza y
porcelana (1) 7.14 8.41 8.63 11.66 13.61 16.44
Distrito Federal 8.21 10.43 11.57 13.41 17.70 19.77

Fabricacitn de articulos de loza y
porcelana (1) 7.52 8.73 7.61 12.53 13.67 17.59




CUADRO No. 4
(Cantimuacidn )

TRABAJO Y SALARIOS
(1970 - 1975)

0 A IA SEMANA. (horas) Por Distrito Industrial v Clase de Actividad

T A L CRDINARIO EXTRAORDINARIO DESTAJO
1973 1974 1975 1970 1971 1972 1973 1974 19751970 1971 1972 1973 1974 1975 1970 1971 1972 1973 1974 1975

45.13 44.97 44.05 42.13 43.05 43.39 43.32 42.59 6.18 6.60 6.17 5.80 5.88 38.87 43.44 43.73 43.94 40.76
47.70 47.33 46.63 45.48 45.85 46.31 46.22 45.69 4.58 7.61 7.00 6.49 6.00 45.60 45.28 45.41 45.62 45.46
45.67 45.23 44.91 42.48 43.22 43.66 43.49 43.25 6.99 7.78 7.11 6.62 6.94 40.03 43.23 43.21 44.36 43.03
16.41 46.57 45.91 44.71 45.85 45.85 45.66 45.10 4.71 7.61 5.81 5.61 6.85 45.56 45.28 45.32 45.56 45.47

[RTTO INDUSTRIAL Y CIASE DE ACTIVIDAD (pesos)

A L ORDINARIO EXTRAORDINARIO DESTAJO

1673 1974 1975 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1970 1971 1972 1973 1974 1975
11.78 15.48 17.52 8.69 9.37 11.08 14.80 16.61 15.63 17.93 21.87 28.06 32.02 9.99 11.62 14,36 17.25 20.78
11.66 13.61 16.44 7.44 7.58 10.38 12.18 14.78 13.08 14.70 17.52 22.79 28.81 5.80 10.22 14.22 16.69 21.25
13.41 17.70 19.77 10.06 11.04 12.55 16.98 18.75 16.77 19.88 24.47 30.61 34.51 12,15 13.82 16.76 19.82 24.92
12.52 13.67 17.59 7.65 7.58 10.48 11.10 14.83 14.85 14.70 18.83 22.15 29.08 9.87 10.22 14.49 16.95 23.70

iccesorios sanitarios, azulejos y otros articulos de Loza y Porcelana

5 Unidos Mexicanos 1970-1971, 1972-1974 v 1975-1976.



CUADRO No. 4
(Continuacion )

TRABAJO Y SALARIOS
(1970 ~ 1975)

TIEMPO MEDIO TRARAJADO A IA SEMANA. (horas) Por Distrito In

Distrito y Clase de T OTA AL ORDINARIC
Actividad (2)

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1970 1971 1972 1973

Pravedio General 43,20 44.66 45.13 44.97 44.05 42.13 43.05 43.39
Fabricacién de Artfculos

de Loza y Porcelana (1) 45,97 47.86 47.70 47.33 46.63 45.48 45.85 46.31

Distrito Federal 43,61 44.86 45.67 45.23 44.91 42.48 43.22 43.66
Fabricacién de Artfculos

de Loza y Porcelana (1) 45.47 47.86 46.41 46.57 45.91 44.71 45.85 45.85

SALARTIO HORARIO POR DISTRITO INDUSTRIAL Y CIASE DE  ACTIVIDAC

(2) TOTAL\ ORDINARIC

1970 1971 1972 1973 1974 19751970 1971 1972 1973

Pramedio General 9.07 9.89 11.78 15.48 17.52 8.69 9,37 11,08
Fabricaci6én de Artfculos

de Loza y Porcelana (1) 8.41 8.53 11.66 13.61 16.44 7.44 7.58 10.38

Distrito Federal 10.43 11.57 13.41 17.70 19.77 10.06 11.04 12.55
Fabricacién de Artfculos

de Ioza y Porcelana (1) 8.73 8.53 12,52 13.67 17.59 7.65 7.58 10.48

(1) Para 1974~75 fabricacién de inmuebles, accesorios sanitarios, azulejos y otros a
(2) No disponible
FUENTE: Anuarios Estadfsticos de los Estados Unidos Mexicanos 1970-1971, 1972-1974 y
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TASA DE EXPIOTACION Y TASA DE GANANCIA

-

CUADRO No, 5

Tasa de Explotacitn Tasa de Ganancia Productividad
Tasa Tasa Tasa
1970 1975 75/70 1970 1975  75/70 1970 1975  75/70
I Sector Manufacturero 3.87 6.44 66.4 0.313 0,387 23.6 0.019 0.213 1 021,
0.454 0.605 33.2
II Rama 3.18 3.29 3.5 0.236 0.284 26.9 0.200 0.223 11.5
0.326 0.414
ITI Industria 2.36 2.36 0% 0.314 0.385 45,1 0.144 0.110 =34
0.441 0.640
a) Art.lozay Cer. 1.75 1.46 -16.6 0.486 0.483 ~0.7 0.045 0.084 .86%
0.954 0.778 -18.4
b) Fab. Sanitarios 2.45 3.54 44.5 0.301 0.343 14.0 0.186 1.00 437.6
0.428 0.488

FUENTE: Elaboracidn con datos de los Censos Industriales de

1970 y 1975.



junto con otro grupo como la industria de productos quimicos, metali
cas basicas, petroqimica, 1lamadas "modernas". Al interior de ellas
se localiza también una heterogeneidad muy marcada

En 1970 y 1975, las llamadas industrias "tradicionales" ocupan
el 37% y 56% del personal total ocupado respectivamente, dan empleo
al 38.5% de los obreros y generan el 32% y el 35% del valor de la
produccion; excepto de las ramas de textiles y bebidas, el salario
mensual estd al nivel del salario minimo y tenian una relacidn capi
tal-producto de 0.69 y de 0.45 en 1os zfios mencionados.

En las industrias modernas, productoras de consumo durable, in
termedios y de capital; se distinguen 2 subgrupos, uno integrado -
por 3 ramas:productos quimicos, productos metalicos y maquinaria,
equipo eléctrico y electrdénico; que en 1970 1975, ocupan el 22 y -
el 21% del personal total, emplean al 20 y 20.4% de los obreros y
generan el 21 y 23% del valor de la produccion. En ellos el salario
medio mensual es superior al minimo en mas de 30%.

E1 segundo subgrupo,incluye 5 ramas industriales (metdlicas -
basicas, materiales de transporte, petréleo y petroquimica, electri
cidad y productos de hule) en 1970 ocupaban el 17% del personal to
tal ocupado, dan empleo al 16% de los obreros y generan el 29.5% -
del valor de la produccidn; el salario mensual es 80% superior al
nivel del salario minimo. En el conjunto de las industrias modernas,
la re{acién capital producto es de 0.78 para 1970 y de 0.56 para -
1975

Las diferencias entre las distintas ramas se reproducen en su

interior, lo que origina una gran estratificacion del sector y del

nrnlotarviadn indinetrial 29/
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En 1970, en las "industrias tradicionales" el myor nimero de
cstablecimientos se localiza en unidades familiares, talleres ar-
tesanales y pequefia industria, mientras que la gran industria con
centra el personal ocupado, las remuneraciones al personal ocupa-
do, el valor de la produccidn y el capital invertido. Con respec-
to a los salarios pagados en los talleres artesanales y la peque-
ffa industria, estdan por debajo del minimo o equivalentes a éstos.
En las "industrias modernas" se muestra un mayor grado de -
dispersion entre cada uno de los estratos, aunque existe la ten-
dencia a concentrarse en 1os niveles de mediana y gran industria.
La mediana y la gran industria representan en este grupo mas
del 90% del personal ocupado, de las remuneraciones al personal-

ocupado del valor de la produccidon y del capital invertido.

Respecto a los salarios medios, Unicamente en los talleres -
artesanales se observan niveles inferiores al minimo .

Para 1975 1a concentracion y diferenciacidén tanto salarial -
como de condiciones de produccidén de las distintas ramas se refuer
zan: en parte por el proceso inflacionario vivido, pero mds que na
da por 1a sed de ganancias de los capitalistas que no escatiman -
método alguno para aumentarltas : en el periodo 1970-76 ademds de
aumentar la productividad, recurrieron en mayor medida al pago a
destajo. tn los periodos de mayor crecimiento de la produccibén - -
(1972-1973) las horas promedio a destajo trabajadas a la semana
en la industria, fueron 43.44 y 43.73, para cada uno de los afios
sefalados, mientras que el tiempo ordinario fue de 43.05 y 43.39
solamente (veéase el promedio general de la industria en el cuadro

4). También utilizaron la especulacidn, asi se explica que a pesar
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de que Ta produccién manufacturera crecid en 1970-1975 menos que el
quinquenio anterior, las tasas de ganancia fueran mayores30/

Asi, en el periodo 1970-75 se acentud la concentracién de capi
tal en el sector industrial, con un fuerte proceso inflacionario
agudizando 13 deferenciacidn salarial y de condiciones productivas
entre las distintas ramas industriales y al interior de ellas; ello
nos 1leva a suponer distintos grados de avance tecnoldgico y de -
formas de organizacidn del proceso de produccién.él/

La respuesta de la clase obrera a esta diferenciacidon también
fue diversa. Aunque existieran como demandas generalizadas el aumen
to salarial y la democratizacion de la vida sindical, cada destaca-
mento obrero a partir de su situacion en el proceso productivo empe
z0 a levantar demandas especificas

Si bien este proceso no se ha generalizado, a partir de los -
cambios en el proceso de produccion, es previsible que la accidn de
los sindicatos se reoriente, tratando de combatir los efectos nega-
tivos que ejercen el desarrollo de las fuerzas productivas y las re

laciones sociales de produccion dentro y fuera de la fabrica.

La _rama.

Partiendo del tipo de productos que se elaboran, podemos afirmar que
ta rama produccién de minerales no metdlicos esta formada por tres
industrias: fabricacidn de sanitarios y articulos de loza y porcela
na, fabricacidn de articulos de vidrio y materiales para construccidn
(ver dpendices). De ellas la que ocupa el mayor nimero de trabaja-
dores (62% del personal ocupado), tiene el porcentaje de capital in
vertido (71.3%) y de valor de la produccidon bruta (68%), es la in-

dustria fabricacidn de materiales para construccion, Le sigue la
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emplead 13.06% del personal ocupado, sélo tiene el 4.,4% del capital in
vertido y genera el 6.4% de la produccidn bruta total (ver cuadro 6).

Como se ve, el conjunto de la produccién de la rama se destina a
bienes intermedios, cuyo principal destinatario es la industria de la
construccidn; s6lo los articulos de loza y cerdmica como las vajillas,
constituyen bienes de consumo final,

En el quinquenio 1970-75, la rama fabricacidn de minerales no me-
tdlicos, tuvo un dindmico crecimiento del 27.9% por encima de 22.7% -
que alcanzd el sector manufacturero. Esto se.explica por el fuerte im
pulso que recibié la industria de la construccién, a través de las -
obras gubernamentales, Cabe recordar que en 1973 se inician los pro--
gramas de construccidn de viviendas del INFONAVIT,

Las caracteristicas del sector industrial, se reproducen al inte-
rior de las distintas ramas de produccién, y la de fabricacidn de mi-
nerales no metdlicos no es la excepcidn, Asi, en 1975 la 1lamada gran
industria, con s6lo el 1.09% de los establecimientos, generd cerca de
las dos terceras partes tanto de la produccifn bruta total, como del
valor agregado; ocupa al 40% del personal empleado; tiene el 79% del
capital invertido y otorga remuneraciones mensuales promedio por per-
sonal ocupado, veintidds veces mayores que las que pagan los talleres
artesanales t}es veces mayores que las que pagan las pequefias industrias
y casi 60% por arriba del promedio de 1a rama (ver cuado 7).

La existencia de remuneraciones tan bajas en los talleres artesana
les de la rama, es lo que explica su persistencia, ya que si bien impul
san la acumulacién de capital, no incentivan al desarrollo tecnolégico.

La productividad de la rama se incrementd en 11.5% entre 1970-75;
si esto 1o analizamos a la luz de la caida que, como parte general de

la industria nacional en el periodo, presenta el capital invertido neto,
a la vez que hay un aumento real en el valor de la produccidn y casi un

estancamiento del volumen del capital ocupado, es de suponerse que las
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CUADRO No. 6

COMPOSICION DE LA RAMA PRODUCCION DE
MINERALES NO METALICOS

1975

(RELACION PORCENTURL)

FABRICACION DE  F2BRICACICN DE  FABRICACION IE

PRCDUCT'O DE PRODUCTCS DE MATERIALES P2ARA
I0ZA Y CERMMICA VIDRIO CONSTRUCCICN
+ O DE ESTABLECIMIENTO 20.2 3.3 76.5
EMPIEO 13.06 24.4 62.0
CAPTITAL INVERTIDO 4.4 24.4 71.3
VALOR DE LA PRODUCCICN BRUTA 6.4 25.5 66.0

FUENTE: POR (ENSO INDUSTRIAL 1975.
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CUADRO No. 7

PRINCIPALES CARACIERISTICAS POR CLASE DE ACTIVIDAD Y GRUPO DE
PERSONAL OCUPADO

(1970 - 1975 )
Fabricacién de otros Namero de % Perscnal Ocupado 3 Remuneracianes totales al %
productos de minera- Establecimientos Variacién Total Variacidn Personal ocupado (Miles Ps.) Variacién
les no met&licos 1970 19%5 1970 1975 1970 1975
TOTAL 8 266 8 502 3.8 91 319 104 565 14.5 1 879 007 4 497 622 139.4
2 317 167* &4t.4
Unidades Familiares 3 562 6 660 514
Talleres Artesanales 3 149 6 426 104.1 9 753 16 216 66.3 47 332 50 863 7.5
28 785% -39.2
Pequefia Industria 945 960 1.58 7 998 9 656 20.7 68 139 181 107 165.8
102 494* 50.4
Mediana Industria 458 1 102 140.6 16 428 36 669 123.2 264 527 1 301 480 +392
736 547% 178
Gran Industria 152 94 -38.2 50 480 42 024 -16.7 1 498 495 2 964 172 97.8
1 677 516* 11.9

* A precios constantes
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CUADRO No. 7 (Continuacién)

PRINCIPALES CARACTERISTICAS POR CLASE DL ACTIVIDAD Y GRUPO DE
PERSONAL: OCUPADO

( MILES DE PESOS )

Capital Invertido % Produccién Bruta ) Valor agregado censal %
Neto Variacién Total Variacién bruto Variacit
TOTAL 9 758 926 17 819 855 82.6 8 646 211 19 742 688 128.3 4 180 014 10 010 940 139.5
9 180 759* 12.4 10 171 400* 40.6 5 1576194 47.§
Unidades Familiares 23 961 52 731 32 489
Talleres Artesanales 99 736 148 418 48,81 219 256 332 468 1.6 130 330 202 771 55.6
81727 - 19 183 077+ - 17 111 658% -~ 14.4
Pequena Industria 208 689 470 579 125.5. 292 590 587 692 100.8 146 256 387 650 165
259 129*  24% 323 618* 10.6 213 463* 45,9
Mediana Industria 1 065 485 2 966 322 178.4 1 154 665 5 213 105 351.5 529 247 2 397 536 353
1 633 437* 53.3 2 B70 652* 148.6 1 320 229¥ 149.5
Gran Industria 8 361 055 14 234 536 70.2 6 926 969 13 609 423 96.5 3 341 692 7 022 983 110,2
7 838 400* -1 7 494 175% 8.1 3

867 281% 15,7

* A Precios constantes
FU+ -+: IX y X CENSOS INDUSTRIALES, 1970-1975.
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en donde el capital invertido neto disminuyd en 1.% en tanto que la pro-
duccidn bruta total crecié en 8.1% y el personal ocupado total cayd a -
16.7%.

Para la mediana y pequefia industria la‘'tendencia es contraria; el
capital invertido aumenta y el personal ocupado también, 1o que supone
que el aumento de produccién no implicd mayores cargas de trabajo.

Las tasas de explotacién registradas en la rama son muy altas en
el periodo; 3.18% en 1970, 3.29% en 1975, esto significa que de cada jor
nada de 8 horas de trabajo, se requieren aproximadamente, dos horas pa-
ra cubrir el tiempo de trabajo necesario, quedando un tiempo de trabajo
excedente de 6 horas. No obstante su crecimiento fue minimo, s6lo aumen
té en 3.5% (ver cuadro 5).

Estas altas tasas de explotacion se explican a partir-de la mayor
cantidad de capital invertido y por las mds altas tasas de productivi-
dad en comparacion con el sector manufacturero (ver cuadro 8).

Si junto con las tasas de explotacidn observamos el "rendimiento
de la fuerza de trabajo", tenemos que comparativamente con el sector many
facturero y la industria, la rama fabricacion de productos minerales no
metdlicos, alcanza el segundo lugar en cuanto a valor de la produccién
por obrero, en tanto que en el valor de la produccidon por personal ocu-
pado no es tan alta su participacién (ver cuadro 9).

En cuanto a la estructura del ingreso, observamos que la participa-
cidn de los salarios, tanto en relacidon al valor agregado como con res-
pecto al valor de la produccion disminuye en el quinquenio, mostrando un
deterioro relativo de los salarios (ver cuadro 10). En términos absolu-
tos, los salarios reales crecieron 15.5% en el periodo, sin embargo, res

pecto al salario minimo se mantuvieron constantes: en 1970 los salarios
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CUADRO No. 8
CONCENTRACICN INDUSTRIAL

Valor de la Produccién / Establecimientos Capital Invertido / Establecimientos
{Activos Fijos B.)

Millares de Pesos Corrientes Millares de Pesos 1970* Millares de Pesos Corrientes Millares de Pesos 1970

tasa tasa tasa tasa

1970 1975 75/70 1975 75/70 1970 1975 75/70 1975 75/70
I Sector Manufacturero 1 738.430 3 887.2 123.6 2 140.5 23.1 809.263 1 373.131 69.7 756.1 6.6
IT Rama 1 045,996 2 337.9 123.5 1 287.4 23.1 941.673 1 764.635 87.4 971.7 3.2
III Industria 473.840 746.9 57.6 411.3  -13.¢ 322.413 353.619 9.6 194.7 - 40,0
a) Art.de loza y Cer. 45,922 256.7 458.9 141.3  207.7 21.946 99,25 352.2 54,6 148.8

b) TFab. Sanitarios 1 610.25 3 301.03 105.0 1817.75 12.8 1 129 62 1 709.30 51.3 941.24 - 16.7

* Deflactados con indice de Precios Implicito del PIB 1970 = 100
FUENTE: Elaborado en base a los IX y X Censos Industriales. 1970-1975.




Valor de la produccion/Pers. Ocupado
Millares de P e s o s Millares de
Corrientes pesos 1970
tasa A tasa A
1970 1975 75/70 1975 75/70
Sector Manufac-
turero 136.022 270.035 98.5 148.70 9.3
I Rama 94,68 199,449 110.7 109.83 16.0
IT Industria 65.051 96.489 48.3 53.13 -18.3
) Art. de Lloza
y Ceramica 16.796 57.717 243.6 31.78 89.2
b) Fab.
Sanitarios 92.82¢ 241.698 144.5 133.09 43.4

et e - e e it e -

Fuente:

laborado con datos de los

IX y X Censos Industriales 1970-1975

CUADRO No.%
DE TRABAJO

RENDIMIENTO FUERZA

Valor de la Produccidon/ Obreros

Millares de P e s o0 s

Milla

Corrientes pesos
tasa A
1970 1975 75/70 1975
.50.20 304.94 103.0 167.92
.08.02 226.75 109.9 124.86
84.74 128.43 51.6 70.72
44.99 96.15 113.7 52.94
93.32 155.06 66.2 85.39

\lﬁj‘#




de P e s 0§

1975

1391.37
1247.81

874.91

907.49

res de Millares de P e s o s Millares de Millares
1970 Corrientes pesos 1970 Corrientes

tasa A - tasa A tasa A
75/70 1970 1975 70/75 1975 70/75 1970

11.8 187.16 390.53 108.7 215.04 14.9 760.71

15,6 128.72 275.39 113.9 151.65 17.8 671.55
-16.5 100.00 150.52 50.5 82.29  -17.7 555,22

17.6 48.58 107.55 121.4 59.22 21.9 609.90

8.5 112.39 189.21 68.4 104.19 -7.3 550.09

859.13

tasa A
75/70

832.

9

85.5

57.

6

48.8

56.

2

Millares
esos

1975

766.17
687.12

481.78
499.72

473.08

de
1970

TasaA
70/75
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CUADRO No. 10
ESTRUCTURA DEL INGRESO
Remuneraciones Totales/ Remuneraciones Totales/ Sueldos y Salarios / Salarios / Valor de 1a
Valor de la Producci®n Valor Agregado Valor de la Produccién Producci®n
Tasa A Tasa A Tasa A Tasa A
1970 1975  75-70 1970 1975  75-70 1970 1975 7570 1970 1975 75-70
L. Sector Manufacturero 0.153 0.166 8.05 0.401 0.435 8.5 0.129 0.097 - 24.8 0.078 0.049 - 37.1
[I. Rama 0.217 0.223 2.8 0.449 0.460 2.4 0.179 0.170 - 5.0 0.115 0.110 - 43
[II. Industria 0.269 0. 312 16.0 0.499 0.563 12.8 0.228 0.233 2.2 0.161 0.160 - 0.6
1) Art. Ioza y Cer. 0.300 0.419 39.7 0.490 0.613 25.1 0.274 0.335 22.3 0,222 0,269 21.2
d) Fab. Sanitarios 0.266 0.257 -3.4 0.500 0.527 5.4 0.223 0.180 =~ 19.2 0.154 0.105 - 31.8
/'uJ
( Continuacidn) )
Sucldos / Valor de 1a Salarios / Valor Agregado
Produccitn
Tasa A Tasa A .
1970 1975 75-70 1970 1975 75-70
1. Sector Manufacturerog 0.051 0.048 5.8 0.205 0.130 - 30.6
I1.Rama 0.064 0.060 6.9 0.239 0.227 - 5.0
I11.Industria 0.067 0,072 7.5 0.297 0.289 - 2.6
a) Art. Loza y Cer, 0.051 0.066 29,4 0.363 0.395 8.8
b) Fab. Sanijtarios. 0.068 0.076 11.8 0.289 0.214 5.9

FUENTE: Elaborado con base en los IX y X Censos Industriales.
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de la rama eran 28.9% mayores que el minimo, relacién que se mantiene

hasta 1975 (ver cuadro 11),

Hasta aqui hemos visto como la rama ha sufrido un proceso moderni
zador caracterizado por altas tasas de productividad y de explotacién,
en el que los salarios sdlo crecen 15.5% en tanto 1a tasa de ganancia

lo hace en 26.9% durante el periodo (ver cuadro 5).

Lla Industria. :

La industria fabricacidn de sanitarios y articulos de loza y cerdmica,
es la tercera en importancia dentro de.la rama fabricacidn de productos
minerales no metdlicos.

Al interior de la industria, la fabricacion de sanitarios es la que
presenta una mayor concentracidon de capital. Para 1975 habia 26 estable-
cimientos que representaban Gnicamente el 59% de los 44 existentes en -
1970, Esto se explica pbr dos elementos: la industria de loza tiene un
origen artesanal, su tecnificacidon ha sido paulatina y no generalizado;
la industria de sanitarios surge en un momento histérico en el que la -
organizacidn fabril es predominante, ademds el tipo de producto condi-
ciona los requerimientos tecnoldgicos, asi, para la produccidn de sanita
rios las instalaciones deben ser mds grandes que para elaborar un plato
o tasa, y para que sea costeable la produccidn debe ser en serie, ademas
de que en la fabricacién de sanitarios se incluye toda clase de acceso-
rios que pueden ser metdlicos, ya no s6lo de loza y cerdmica; en suma, el
monto de capital necesario para la produccidn de sanitarios es mayor. EI
capital invertido por establecimiento, en términos reales, era casi 10 -
veces mayor que el de la rama, estaba 98 veces por encima del promedio-‘de

la industria, y 172 veces mds que el de fabricacion de loza (ver cuadrc 8)



BY

CUADRO No. 11
RFMUNERACIONES PROMEDIO

Remuneraciones totales Pramedio Anual Salario Promedio Anual
Millares de Pesos Corrientes Millares de Pesos 1970 Millares de Pesos Corrientes Millares de Pesos 1970
1970 1975 Tasa A Tasa A Tasa A Tasa A
75/70 1975 75/70 1970 1975 75/70 1975 75/70
Sector Manufacturero 20.894 44.82 114.5 25.36 21.4 14.695 19,474 32.5 11.021 -25,1
1.224* 1.622 0.918
Rama ., 20.576 44 .55 116.5 25.21 22.5 14.857 30.314 104.3 17.155 15.5
1.238 2.526 1.429
. Industria 17.551 30.12 71.6 17.04 - 2.9 16.074 24.144 50,2 13.664 - 15.0
1.339 2.012 1.138
Artfculo Loza y Cer. 5.040 24,18 379,8 13,68 27L,4 10.800 28.993 168.5 16.408 51.9
0.900 2,160 1.367
]
) 14.0 -35.5
Fab. Sanitarios 23.074 39.81 72.5 22,59 - 2.1 17.345 19.779 11.194
1.445 1.648 0.932

Las cantidades del segundo renglén de esta columa son de periodicidad mensual,
NTE: Elaborado con datos de los IX y X Censos Industriales 1970-1975,
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E1 valor de la produccién por establecimiento, es mucho mayor en sa
nitarios: 14 veces més que el de la rama, 44 veces mds que el de la in-

dustria y 128 veces mds que el de fabricacion de loza (ver cuadro 8 ).

E1T promedio de personal ocupado por establecimiento, nos muestra la
gran dispersion que existe en fabricacidn de loza y cerdmica, llegando -
incluso en 1970 a corresponder menos de un obrero por cada uno, y exis-
tiendo en el mismo ado 2753 personas que trabajaron sin percibir sueldo
o salario, representando el 60% del personal‘ocupado (ver cuadro 12).

A_unque para 1975, mds que se duplicd el nimero de obreros y emplea
dos, el nimero de obreros por establecimiento pasé a sélo dos por cada
uno y el de empleados a 0.28; observindo se una disminucién muy importan
te en el personal que trabajaba sin salario. Este cambio en la estructu-
ra ocupacional repercutira fuertemente en la tasa de explotacidon de fabri
cacién de articulos de loza, puesto que hay un aumento sustancial en 1la
participacion de los salarios en el valor agregado, no tanto por la via
de aumento real, sino por la mayor cantidad de obreros contratados. El -
proceso de concentracidn y centralizacidon es acelerado por la crisis eco
némica, 1o que conlleva a la quiebra de los talleres independientes, pa-
sando su personal a ser asalariado, incluso de la misma industria,

En sanitarios la tendencia a aumentar la proporcidon de obreros y em
pleados por establecimiento, también estd presente, sdflo que se debe fun
damentalmente a la disminucién del nimero de establecimientos mds que al
aumento absoluto del personal ocupado, puesto que este disminuye en el

quinquenio en 37%,

Los cambios en la estructura ocupacional de la industria, la dismi-
nucién en el capital invertido por establecimiento y por hombre ocupado

en la fabricacidon de sanitarios y la mayor concentracién de la industria

nos hacen suponer un orocesa de mandernizacidn cAahra tadn an l1avsa v rawi
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Cuadro No. 12

Estructura Ocupacional

Personal Ocupado/ Obreros y Empleados/ Obreros/Estableci- Empleados/Estable~
Establecimiento Establecimiento miento miento
1970 1975 (Tasa 1970 1975 Tasa 1970 1975 Tasa 1970 1975 | Tasa
75/70 75/70 75/70 75/70
1. Sector Manufacturero 13 14 7.6 12 13 10.2 9 10 7.3 2 3 50.0
1. Rama: Fabricacibén de 11 12 10.83 10 10 7.0 8 8 4,5 .56 11.87 20.1
Productos de Minera-
les no Metélicos.
[i1. Industma 7 8 /7.8 6 6 4.0 1§) 5 0.0 0. 85 0. 85 0.0
a) Art, de loza y cerd
mica 3 5 72.9 1 3 161.2 0.94 2 15,4 0.07 0.28 304.0
b) Fab, Sanitarios 173 220 126.6 172 213 3.4 143 174 2.0 29 38 32.5
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tido y la tendencia a la desaparicion de los talleres artesanales.

E1 proceso de concentracion se ha combinado con altas tasas de ex
plotacidn, En la industria es de 2.36 para todo el quinquenio; si la -
jornada de trabajo es de ocho horas, esto significa que se requirieron
solamente dos horas veintidos minutos de trabajo necesario, en tanto
que el trabajo excedente fue de cinco horas treinta y ocho minutos.

En fabricacidn de articulos de loza y cerdmica, la tasa de explo-
tacidn fue de 1.75 en 1970 y 1.46 en 1975, diéminuyendo en 16.6%, en -
tanto que la de sanitarios aumentd en 44.5%, pasando de 2.45 a 3.54%.
Asi, mientras el trabajo necesario se incrementa en loza, en sanitarios
disminuye. Aunque hay una disminucidén de la tasa de explotacidn en loza
y ceramica, y es la mas baja respecto al sector manufacturero, la rama
y la industria, podemos hablar de altas tasas de explotacidn, en tanto
que representa, dentro de la jornada de 8 horas, casi 5 horas de trabajo
excedente (ver cuadro 5).

Pero hablemos del por qué de la disminucidn de la tasa de explota-
cidn aqui; por una parte tenemos que por ser una industria con baja re-
Tacion de capipa] producto, podemos suponer que la maquinaria usada -
no es moderna, la productividad no es muy alta (0.045 para 1970 y 0.084
para 1975), elemento que se combina como una participacidn mayor de los
salarios en el valor agregado y en el valor de la produccidn; respecto a
los otros sectores que analizamos es el {nico que incrementa su partici-
pacion, es mds, en el quinquenio los salarios reales aumentaron, pasando
a ser 51.9% mayores en 1975, y comparados con el salario minimo en el-
Distrito Federal, de ser 6.3% menores, pasan a ser 23.3% mds altos (ver
cuadros 5,9 y 11).

La presencia de sindicatos independientes, no controlados por el Es

tado. en las princinales empresas de este sector. exnlica en narte. los
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apareciendo Tos talleres artesanales, y se incorporen trabajadores de estos
como trabajadores asalariados, hace que la participacidn de los salarios
aumente en el valor agregado. Hay que recordar que aunque hay una situa-
cidn generalizada de crisis en la economia, la produccidn de loza y cerd
mica tiene un fuerte aumento en el quinquenio (ver supra).

Lo que sucede en sanitarios con las tasas de explotacidn, se expli-
ca por las altas tasas de productividad que se presentaron y la disminu-
cién de la participacién de Tos salarios en e] valor agregado y en el va
lor de 1a produccidn, debido a que, al concentrarse mds el capital, hubo
también una disminucién absoluta del personal ocupado y mejoras en maqui
naria y equipo, aunque por baja que se presenta en el capital invertido,
1o que se supone son cambios en %os métodos de trabajo. En estos afios épg
recen dos nuevas empresas, mas modernas, que cubren gran parte de la fa-
bricacidn del producto.

Hay un elemento explicativo adicional; en sanitarios los salarios -
promedio en términos reales, disminuyeron en el quinquenio: en 1970 esta
ban un 50.5% por encima del salario minimo del D.F. Asi, se combinaron
dos elementos fundamentales para el aumento en la tasa de -explotacién, -
una disminucidn del precio de la fuerza de trabajo y un aumento de la -
productividad y de la intensidad.

La tasa de ganancia de la industria se incrementa en 45.,1% en el--
quinquenio pasando de 0.441 a 0.640. En loza y cerdmica se presenta una
caida de 1§.4%, mientras que en fabricacidén de sanitarios hubo un aumento
de 14%.

Aunque en loza hay una disminucidon en el ritmo de crecimiento, es en
este sector donde se presenta la tasa de ganancia mds alta, en 1970 es -
una vez mids grande que la del sector manufacturero; casi dos veces mas -
que la de fabricacidén de productos minerales no metdlicos; una vez mds

alta que la de la industria v 1.25 mavor aue la de sanitarios (ver cua-
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Asi comprobamos que la tasa de ganancia estd en relacidn directa

a la tasa de explotacion pero que puede ocurrir, como es el caso de
loza y cerdmica, que la tasa de explotacidn sea baja y la de ganancia
alta, o que la tendencia de una sea a la baja y la otra a la alta, -
dependiendo de qué¢ movimientos haya en la composicidn orgdnica de ca
pital, en la productividad o en la jornada de trabajo.

Ademds, si observamos detenidamente la evolucidon de la tasa de
ganancia en el cuadro 5, veremos como en 1975.disminuye enormemente la
diferencia entre la de loza y ceramica y las de los otros sectores, -
pasando a ser la diferencia de solo 28.6% respecto al sector manufac-
turero; 87.9% frente a la rama; 21.5% respecto a la industria y 59.4%
frente a sanitarios. Esto.se explica por el proceso de modernizacidn
que ha sufrido loza y cerdmica, que conlleva a incrementar la partici

pacién del capital invertido neto en la tasa de ganancia,
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La Fdbrica de Loza "EL Anfonra”

“E1 Anfora" es una empresa caracterizada como de gran industria, que
opera en una rama tradicional, la de fabricacidn de productos minera
les no metdlicos, dentro de 1a industria fabricacidon de sanitarios y
articulos de loza y ceramica.

Es una de las cuatro empresas productoras de loza mas importan-
tes del pais. Es la mas antigua y por e] nimero de obreros emplea-
dos, por el volumen de produccion, por el capital invertido, por el
volumen de ventas y por tener -segln funcionarios de la empresa- la
maquinaria mas moderna en produccién de loza y cerdmica, ocupa el
primer Tugar (ver cuadrog 13  14)

Cuenta con una gran unidad fabril, en donde el proceso de tra-
bajo estda dividido en etapas; ocupa el 43% del volumen total de obre
ros empleados por 1os 4 oligopolios. Entre 1970 - 1976, ha existido
una tendencia a reducir el personal ocupado, por la sustitucidn de
antiguos sistemas de trabajo por maquinas que ocupan menos trabaja-
dores y producen mas.

La base de la produccidn de "E1 Anfora", es la fabricacidn de
loza para hoteles y restaurantes3%/ también producen sanitarios,
pero éstos ocupan sdélo el 29% del valor de su produccion total en
el afio de 1976 (ver cuadro nidm. 14,15).Su mercado no se restringe a
toda la repiblica, sino que ya exporta a Estados Unidos y Centro-

américa,

E1 proceso de expansidon de la empresa se ha apoyado en la ex-
plotacion de los obreros en general y especialmente del trabajo a

destajo que es el que predomina en la fabrica: el 54.4% son obre-
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CUADRO No. 14
FABRICA DE IQZA "EL ANFOTY VENTAS NETAS 19669 a 1976
(Miles de pesos al 31 de diciembre de cada afio)

1969 1970 1971 1972 1973 19741 19751 1976

Loza Doméstica 27 660.2 29 689.3 31 406.3 35 407.5 36 409 72 455
Loza Metal 10 873.6 13 103.4 15 534.6 15 176.8 18 997 25 823
Porcelana 2 073.5 2 151.1 1 414.7 698. 6 992 760
Total Loza 40 607.3 44 942.8 48 355.7 51 472.9

Muebles Sanitarios 15 044.8 9 513.6 7 180.4 10 889.3 22 933 34 811
Accesorios -0 - - 9% - 670.3 1639,9 -° - -9 -
Total Sanitarios 15 044.8 9 513.6 7 850.7 12 529.2

TOTAL 55 652 54 457 56 206 64 002 79 332 91 612 99 113 133 849

(1) Para 1974 y 1975 no aparece desglosado el dato de ventas netas.

Elaborado en base a datos los Balances Generales Camparativos de la Dmpresa para
cada uno de los afios sefialados
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CUADRO No.

I'ABRICA DIF TOZA "1, ANDT'CRA"

15

PRODUCCLON VOLUMNEN Y QOSTO

1970 Y 1976
- VOLUMNEN OsTO
. (Piezas) (Pesos corrientes)

Articulo 1965 1970 1976 1965 1970 1976
LOZA 12 769 623 10 816 642 12 583 425 |20 494 308.8 28 355 069.9 65 658 571.95
Variacidn % -18 16 38 131
SANITARICS 302 847 138 376 141 749 | 6 557 794 8 184 431.8 26 631 417.74
Variacién % ‘ -118 2.4 24 225
TOTAL 13 072470 10 955018 12 725174(27 052102 36 539500 92 289 988
Variacidn % 19 16 35 152

Fuenete: Elaborado en base a los informes contables de la empresa.
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ros destajistas y el resto, 45.6% son trabajadores por dia. Resul-
ta por lo demds interesante que el trabajo a destajo predomina en
1as secciones que componen las fases de fabricacion del producto
(con y sin maquinas, molderfa, loza y sanitarios; hornos y limpia
sancocho; bafio barniz y limpia barniz loza y sanitarios; decorado
con y sin maquinas). Mientras que el trabajo por dfa se localiza en
las secciones que proporcionan materias primas (elaboracidn pasta,
\

barnices, colores); en actividades secundarias (almacén y empaque)

y en mantenimiento (ver esquema anexo).

También son base de las altas utilidades el alargamiento de 1la
jornada de trabajo, el aumento de las cargas de trabajo, la divi-
sién de los obreros, enfrentdndolos unos con otros en el plano de
la competencia, el escamoteo de las condiciones de higiene y segu-
ridad, elementos que seran tratados pormenorizadamente en el capi-
tulo I1I

En este capitulo nos acercamos a la conceptualizacidon del pro-
ceso de trabajo, haciendo un breve reconocimiento de la historia de
la empresa, también daremos una idea del entorno en el que Tos obre

ros ejecutan el proceso de trabajo.

Un poco de historia.

La fdbrica se fundé el lo. de mayo de 1920, con un capital social
inicial de 260,000.00 pesos, aportados por seis accionistas de ori-
gen aleman, con el objeto de fabricar y vender toda clase de cerad-

mica y sus similares.
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Accionistas iniciales

Nombre Nimero de acciones

Pablo Schmidt 416
" Carlos Reichert 416
Enrique Hilger 416
Federico Ritter ‘ 416
Alberto Lenz 416
Julio A. Vermehren 420
2,500

Ado1fo Goerz __100
2,600

Fuente: Registro Piblico de la Propiedad

La idea de formar "E1 Anfora" surgid de Adolfo Goerz, quien
fue técnico de la fabrica de loza devNiﬁo perdidof la mas importan-
te-de 1a época. Al Sr. Goerz se le incluye como accionista con --
10,000.00 pesos en cien acciones que equivalen al pago por los pla-
nos, el sistema general para la instalacion de la fabrica, asi como
de las férmulas, procedimientos, de las mejoras y nuevos inventos
qué hiciere para la fabricacion de loza; pero los socios del Sr.
Goerz condicionan la entrega de las acciones "hasta el momento que
la produccidn de la fabrica alcance el 50% del valor sefialado por
él, en'el proyecto que entregd a la sociedad" iy.

Para establecer la fabrica rentaron por cinco afios con opcidn

a compra, unas bodegas desocupadas de la casa Boker, situadas en el
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Aquellas bodegas estaban formadas por tres naves separadas por
postes de madera que sostenian techos también de ese material y la-
mina., Ademas habia una cuadra que usaba la casa Boker para los anima
les que tiraban de sus carros repartidores. Lo demds era terreno bal
dio y en total, abarcaba aproximadamente un 60% del actuaraﬂ/.

Gran parte de la maquinaria fue traida de Europa: aparatos como
tornos, molinos, prensas de filtros, amasadoras, pistolas para aerd-
grafos, etc. Se empezaron a construir dos hornos de cidpula con un
diametro de 6 a 7 metros y con chimeneas muy altas. En el lugar que
ocupaban los hornos, se cambiéd el techo de madera por construccio-

nes de hierro.

Para tener una idea de 1o que eran los métodos de trabajo usa-
dos en esa época, seflalaremos la forma de funcionamiento de los hor
nos: cada horno tenia de 10 a 12 hogares para el combustible que en
tonces era lefia, de la que habia que almacenar grandes cantidades
en el patio, especialmente antes de la temporada de aguas. Poste-
riormente se empezd a usar petrdleo crudo. La quemada de la loza se
hacia de tal manera, que habia que echar a cada hora cierta cantidad
de rajas a determinados intervalos de tiempo, hasta que se alcanza-
ba la temperatura necesaria. Tanto la loza cruda como la de sanco-
cho baflada,era cargada en cajas refractarias, las que dentro del
horno, eran colocadas unas sobre otras, formando columnas de unos
tres y medio metros de altura. Después se cerraba la entrada del hor

no con mamposteria,

Los hornos no tenian instrumentos, Unicamente se usaban conos.
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Para probar si la loza estaba bien cocida se sacaban con una vari-
11a de hierro, muestras de tazas por un agujero de 1a pared del
horno; cuando resultaban satisfactorias, se dejaba enfriar el hor-
no y se retiraba la mamposteria con la cual se habia tapado la en-
trada. E1 horno necesitaba mucho tiempo para enfriar, cuando ya se
podia entrar, "habia que sacar las cajas refractarias con la mer-
cancia, teniendo que taparse los obreros las manos con costales y
otras telas para no quemarse. Las cajas de 1o mas alto de la colum-
na, eran bajadas sirviéndose de escaleras. Aunque habfia cubetas con
limonada para refrescarse, el trabajo era muy duro para los obre-
ros, lo que hizo pensar en poner un horno tinel para aliviarlo, au

" 3__5/ )

nado al deseo de poder producir méas

Horno cdpula

Horno tdnel (Horno No. 1)



Horno bola de l1efa usado on 1920Q0. Debido a su rudimentario sistema -

Tos obreros debfan introducirse para meter y sacar manualmente la --

mercancia, sufriendo muy altas temperaturas.

Por ser la produccidn de loza y cerdmica una actividad de ori -
gen artesanal, a 55 afos de la fundacion de "E1 Anfora" con cambios-

importantes en la maquinaria y en el proceso de trabajo en su conjun

1 . - . .. -
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Segin testimonios de los trabajadores, algunos departamentos de
la fdbrica précticamente no han sido modificados desde su fundacidn:
" el departamento de Barbotina era mas chico que actualmente, pero -
por 1o demds es igual". " E1 departamento de fabricacidon estaba for-
mado por tornos y bdsculas con mesas de madera, igual que ahora"gﬁ/.

Los cambios en la maquinaria y el proceso de trabajo abarcan --
practicamente todas las fases de producciéq, aunque podriamos afirmar
que las primeras innovaciones se dirigen hacia el decorado o la que-
ma del producto, asf como en la busqueda de mds calidad en las mate-
rias primas o en 1os moldes.

" Las cajas refractarias para los hornos se fabricaban de la si
guiente manera: la pasta era pisoteada sobre mesas hasta que se con-
seguia el espesor de lo que iba a ser la caja (de ahi que se le 1la-
mara departamento de pisa). Luego se cortaban fajas de pasta iguales
a la altura de la caja y se colocaban alrededor de un molde de made-
ra; el fondo se cortaba con fierro fleje del tamafio y forma de cada-
refractaria y se pegaba a la pared de la caja aplicdndole agua.

E1 técnico, Sr. Goerz, estuvo haciendo experimentos para conse-
guir cajas fundidas, pero después de alglin tiempo de infructuosas -»
tentativas los abandond. Un segundo técnico, el Sr. Walter Kupke, =--
continud experimentando y consiguid su propdsito, logrando producir-

las cajas que hasta la fecha se usan"éz{

Evolucidon del proceso de trabajo.

Si nos acercamos a lo que han sido las modificaciones en el proceso-
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En la primera encontramos la introduccidn de maquinaria moderna
KEomparada con la utilizada por las empresas ya establecidas); mejo-
ramiento de las materias primas en la elaboracién de la pasta, la -+
diversificacidn de la produccién,‘al fabricar sanitarios a mediados-
de los afos 30's y a fines de la misma década, la instauracidén del -
destajo. Estos cambios estuvieron incentijvados por 1a necesidad de -
introducirse al mercado; recordemos que la empresa se crea por inicia
tiva de un técnico que labord en la fdbrica de loza de Nifo Perdido,
y con la cual ta nueva empresa tenfa que medirse. No es gratuito que
1a mayor parte de los 300 6 400 trabajadores de "E1 Anfora " de 1920
hubiesen laborado en la fdbrica que se queria desplazar del mercado,
la de Niho Perdido.

“En 1922 existid una competencia muy fuerte de la fédbrica de -
NifAo Perdido con sus siete hornos, poco a poco logrd introducirse la
loza de "El Anfora" en el mercado ( en esa época no monopolizado), -
se vié la necesidad de construir un tercer horno que sin embargo con
tinudé siendo insuficiente para poder satisfacer la demanda. Ante es-
ta situacién se optd por pedir a Estados Unidos un horno tidnel- el -
primero en México-, a riesgo de que por su extensidn pudiera desnive
Tarse con algln temblor de los que sucedian con bastante frecuencia.
E1 horno tunel requeria de la ampliacidén de los demds departamentosag/

La competencia que desarrolié, " E1 Anfora" logrd eliminar prac
ticamente del mercado a 1a otra fabrica.

A partir de 1935 " E1 Anfora" se dedica a la produccion de mer-
cancié especial para hoteles y restaurantes, 1lamada porcelana Vi -
treo Anfora, es una porcelana vitrificada a altos grados de calor, -

resistente a cambios de temperaturagg/. Con esta innovacidn, los ca-

nitalietac dAa HE1 AnFaumall an wiendaew . - .
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cado, ademds de que en esa época se empiezan a hacer pruebas para la
produccidn de sanitarios, con lo que es posible diversificar la pro-
duccidon y ampliar el mercado.

E1 G1timo elemento que forma parte de los cambios de la primera
etapa, es la instauracidn del salario a destajo en 1939, a rafz de -
la huelga de ese afio y la posterior firma del contrato colectivo. En
"E1 Anfora" las formas salariales juegan un papel muy importante en-
la organizacidn del proceso de trabajo. La peticidén obrera del sala-
rio a destajo se explica porqué en las postrimerfas del cardenismo exis
tid un proceso inflacionario ace]erado.ig/

La segunda etapa abarcaria la década de los 40's y los 50's, no
hay modificaciones sutanciales en la maquinaria o en los métodos de-
trabajo, el rasgo central es la generalizacion del pago a destajo.

En los afios 60's, al compas que el desarrollo del capitalismo -
monopolista mexicano imponia a la industria,se desarrolla la tercera-
etapa. En "El Anfora" se introducen nuevos sistemas de trabjo que en
esencia equivalen a la taylorizacidn, con la consecuente disminucion
de personal y el aumento de las cargas de trabajo; sustancialmente -
se da una reorganizacidn del proceso de trabajo; hay nueva maquina -
ria pero muy localizada, sobre todo en la fase de barnizado. Uno—de~
los rasgos importantes es la modificaicén de las formas salariales,p
no se disminuye o elimina el destajo, sino que se le remodela, abun-
dan los cambios a la forma salario’base mids premio?

En enero de 1962, en notificacidn al sindicato, la empresa seifig
la que "de conformidad con el articulo 87 del contrato colectivo, -~
(1a empresa) desea cambiar los sistemas de trabajo en los departamen

tés de limpia barniz, empaque, almacén, hornos, elaboracién barniz y
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fabricacion de porcelana y posteriormente algunos otros“fﬁy. Los -~
"nuevos sistemas de trabajo" se reducen al establecimiento del "UPH",
unijdades por hora. En estos aflos son numerosos 1os convenios entre -
empresa y sindicato, en los cuales se introduce el UPH, en "base a -
estudios de tiempos y movimientos", obviamente los reajustes de per-
sonal abundan y la empresa a cambio de 165 nuevos sistemas s6lo mejo
ra un poco el salario a destajo.

El 2 de diciembre de 1965, 1a empresa propone modificaciones a-
Tos destajistas de moldes del departamento de molderia fabricacidn,-
basado en el sistema UPH (para medir la eficiencia) y en la utiliza-
cidn de incentivosﬂg/.

Muchos son los ejemplos, mencionaremos uno que sintetiza los =--
cambios: en la mufla circular ( cierto tipo de horno) el 14 de abril
de 1969, cambidé el sistema de trabajo, aumentando el trabajo y redu-
ciendo el personal; por tanto, la empresa estd conforme en aumentar-
los salarios a los horneros del horno 6, ahora son 5 trabajadores.Pa
ra el 17 de mayo, se confirma 1la nueva forma de trabajo, cuya esen-
cia es la supresién de los ayudantes y mayor remuneracidn a los hor-
néros.ﬁé/

En 1a tercera etapa, los afos 70's, Tas modificaciones se sus -
tentan en la reorganizacidn del proceso de trabajo en su conjunto, -
sobre la base de introducir maquinaria en las fases centrales del pro
ceso'de trabajo: forjado, fabricacidn, decorado.

En junio de 1973 se introduce maquinaria nueva en el departamen
to de decorado Lito Hotel; en octubre del mismo afio, se adquiere una

pala mecdnica para el départamento de limpia patio, que desplaza a -

cinco trabajadores de los nueve que existen. Entre febrero y marzo -
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de 1977, se instalan lasmdquinas forjadoras Service.

Un caso ilustrativo de la manipulacidn que hace la empresa para
introducir maqiuinaria es el departamento de fabricacidn en la fase -
de limpia sancocho: en junio de 1974 disminuye 1a produccion, en a -
gosto del mismo afio se firma el convenio cobre el cambio de sistema-
de trabajo en esa fase por introduccidn de ﬁaquinaria; dos afos des-
pués; el 24 de julio de 1976 se acelera la velocidad de las bandas-
de limpia, revisado y sellado del plate doméstico en general . --
Asi es como la empresa vence la resistencia de los trabajadores ante
¢’ aviso de cambios de sistema o introduccidn de maquinaria.iﬁ/

Por primera vez, dentro de una fase del proceso de trabajo se -
elimina un procedimiento y se transfiere a una maquina, también se -
crean nuevas operaciones.

En enero de 1974 desaparece el sistema de bafio barniz tinas y -
e! trabajo que se hacia en dste se incorpora a las maquinas bafiado -
ras 1 y 2, pagindoles a los trabajadores de éstas un premio.A prin -
cipics de 1977, en 1a mufla eléctrica (un horno eléctrico), se pre -
tende introducir nuevas operaciones, aumentando asi la intensidad --
del trabajo contratado.gé/

n las anos 70 3 subsisten los métodos manuales y semimaquiniza
dos, pero €3 1% este etapa cuando se modernizan las mdquinas existepn
tes y s» refuncionaliza la coexistencia de formas tecnoldgicas dis -
rintas, este “leva a que las formas salariales sigan jugando un pa -
pel muy 1~p-rtante, vy a que los turnos, que no habfan sido un elemen
“o de reorgani.acidén del proceso de trabajo, adquieran importancias;-
hay cambios de personal del turno.matutino al vespertino, se crean -

segundos turnos en algunas fases, en otras se eliminan estos, etc.



de las "especialidades" y la incorporacidon de esos trabajadores a un
departamento general de mantenimiento; de hecho es una descalifica -
cién del trabajo; el otro cambio se realiza en el almacen, en donde,-
en el lapso de 3 afios (de 1974 a 1977) se cambia de sistema en dos -
ocasiones, reduciendo el personal y recibiendo,los que se quedan en-
el departamento,una gratificaciéon salarial; la empresa tiene la des-
fachatez, en el primer cambio, de especificar que "los que realicen-
las labores del nuevo método deben ser los trabajadores fisicamente-
jovenes".

Asi, a lo largo de 55 afos, la fabrica de loza "E1l Anfora" ha -
sufrido una transformacidn en su proceso de trabajo que le permite -
hacer funcional la coexistencia de métodos manuales, semimaquiniza -
dos y maquinizados, constituyendo las formas salariales un elemento
importante en la organizacién de ese proceso.

Pasemos ahora a analizar la estructura administrativa de la em-
presa, la conceptualizacidon del proceso de trabajo, para arribar fi-
nalmente al ambiente en el cual se desarrollard la ejecucidn del pro

ceso de trabajo por los obreros.

Conceptualizacion del proceso de trabajo.

" Asi como en el sistema natural la cabeza y la mano forman un-
conjunto, el proceso laboral unifica el trabajo de la mente y
el de la mano. Més tarde uno y otro se separan, hasta confor-
mar una antitesis radical"

( XKarl Marx )
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E1 funcionamiento de la empresa capitalista -y "E1 Anfora" lo es-,
debe entenderse en términos de una unidad que no sélo organiza la
produccién sino también los intereses antagénicos que entran en
juego. Por una parte estan los intereses del capital, representados
en la empresa por los accionistas y el cuerpo gerencial; de otra
parte estdan los intereses de los trabajadores.

La estructura capitalista de 1la féb;ica se organiza de tal for
ma que el capitalista domina el proceso de trabajo como un todo y
controla cada uno de sus elementos, en ese control estd su poder.
En "E1 Anfora", como en cualquier empresa capitalista iﬁ/, tres son
los 6rganos de 1a empresa: el de control, formado por los propieta-
rios del capital, a través de la asamblea de accionistas; el drgano
de direccidn, representado por el consejo de administracion; y el
organo de mando, que seria el cuerpo gerencial, en donde se realiza
el proceso técnico administrativo del trabajo, en una parte de ese
cuerpo gerencial se conceptualiza el proceso de trabajo.

En el drgano de control se toman las decisiones relativas a 1la
proyeccidon de la empresa hacia el exterior y hacia la organizaciodn
interna de la misma.

En El Anfora la mayor parte de los accionistas son alemanes,
al fundarse la empresa en 1920 era ¢ socios, con un capital social
de 260 mil pesos, en 13972 formalmente son cerca de 40 accionistas,

47/

con un capital social de 20 millones de pesaos . En realidad, cin

co familias manejan el 66.6% de las acciones, en orden de importan-

cia son: ]9725§/
Fam. Veerkamp 22.0%
Fam, Kritzler . 16.9%
Fam. Mueller 14.9%
Fam. Bredée 6.4%

Coam CH+adldin K Y
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En realidad la estructura de la propiedad ha variado poco; de +
1920 a 1976, aumenta el nimero de accionistas; a partir de 1942 las-
acciones se diversifican, estableciéndose las del tipo B, C, Dy E,-
que son las que se venden en la bolsa de valores, pero cuyos propie-
tarios poco tienen que ver con la toma de decisiones (ver cuadro evo
lucién del capital social). '

El 6rgano de direccidn de la empresa, el Consejo de Administra-
cién, puede tomar decisiones por su cuenta, pero siempre estdn res -
tringidas y sujetas a la aprobacidon del drgano de control mediante -
la asamblea de accionistas.

Por estatuto, en "E1 Anfora", " la direccidon y la administracion

p . . LI |
estard a cargo de un consejo de adm1n1strac1on";~2/

en 1920 se esta-
blecia una duracién de dos afios, pudiendo ser reelecto en forma in -
definida.

A1 revisar la composicidn de los consejos de administracion de-
los G1timos afos, encontramos que la mayor parte de sus integrantes
perteneceﬁ a las cinco familias que poseen el mayor nimero de accio-
nes. Por ejemplo, en 1977, de trece consejeros, entre propieta --
rios y suplentes, 10 eran de las familias Kritzler, Veerkan, Bredée,
Mueller y Stadlin. Prdcticamente se mantiene el mismo consejo de ad-
ministracién, sélo hay. Mna rotacién en el puesto a ocupar (ver cua-
dro adjunto).

‘Los cambios que ha sufrido el consejo de administracidn, desde-
la fundacion de la fibrica hasta nuestros dias, se relacionan con el
nimero de sus integrantes y con la posibilidad o no, de que el direc
tor general y funcionarios de la empresa pertenezcan al consejo de -

administraciéon. En 1937 se establecid que "el gerente general no po-




Consejos de Administracidén de la f8brica de Loza Ll Anfora

1966

1970

1973

1977

PROPTETARIOS

SUPLENTIES

COMISARIO
PROPIETARTO

CCMISARIO
sup -
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Juan J. Kritaler

[flanz Lenz

Federico A. Veer Kamp

Carlos Trouyet
Gustavo Bredéc

Werner Veer Kanp
Ernesto Heitman

Herbert Mueller
Amo Goldammer

Emesto Stadlin

Inis Trevino

Juan J. Kritaler
Hlans Lenz

Julio Carstens
Walter Veer Kamp
Gustavo Bredéc
Werner Veer Kamp
Emesto lleitman

llerbert Mueller
Amo Goldammer
Miguel Plab
Wolf D. Kritzler

Emesto Stadlin

Tuis Trevino

Juan J. Kritzler
tHanz Lenz

Julio Carstens
Walter Veer Kays
Gustavo Bredéc
Werner Veer Kays
Emesto Heitman

Herbert Mueller
Arno Goldammer
Miguel Plab

Wolf D. Kristzlexr

Emesto Stadlin

Juan Carlos Dupont

Juan J. Kritzler
Wolf D. Kritaler
Julio Carstens
Walter Veer Kamp
Gustavo Bredéc
Werner Veer Kamp
Herbert Mueller
Miquel Plab

Juan Carlos Dﬁpont

Jorge Bredéc

Srita.Annette Mueller

Exmesto Stadlin

Juan Joaquin Kritzler

Lic. Guillermmo Gorozpe

Lic. Rogelio Ojeda

S/

/IJ




EVOLUCION DEL CAPITAL SOCIAL

ARO MILES DE PESOS NO, ACCIONES PESOS POR ACCION
1920 260 2 600 100
1923 115 1 150 100

Total 375 3 750 100
1929 375 3 759 100
Total 750 7 500 100
1932 250 2 500 100
Total 1 000 10 000 100
1934 1 000 10 000 100
Total 2 000 20 000 100
1942 2 000 20 000 100
Total 4 000 40 000* 100
1950 2 000 2 000 1 000**
Total 6 000 6 000 1 000**
1955 3 000 3 000*** 1 000
Total 9 000 9 000 1 000
1959 3 000 3 000 1 000
Total 12 000 12 000 1 000
1962 8 000 8 000 1 000
Total 20 000 20 000 1 000
1976 10 000 10 000 1 000
Total 30 000 30 000 1 000
* Serie A. 30.000, Serie''B 10 000

* k

* k%

Aumenta el precio por accion a 1 000 y disminuye el NGmero -

de accibn.

En este ano el aumento de capital no se hace en efectivo, por
accidn, sino a través de aumentar en la reserva, de reinver-
(1 181 451.33) y en la reserva extraordinaria.

sibn.

(1 818 548.67)
caciones en las disposiciones sobre operaciones financieras

lo que parece es que por este aho hay modifi-
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drd ser miembro del consejo"ﬁﬂ/, estableciéndose 1la incopatibi]idad;
entre los cargos de funcionario de la empresa y consejero; actualmen
te no existe esa incompatibilidad. Aunque no estd estatuido, el di -
rector general de la empresa siempre es aleman,

El medio por el cual " los drganos de control y direccidn deter
minan desde las directrices generales de trabajo hasta la conducta -
en el Grgano de ejecucidn y supervisidén" son las politicas de direc-

cién.gl/

Asi, las drdenes emitidas,se identifican con las lineas -
de trabajo que hay que establecer para lograr los objetivos estable
cidos y también con los instrumentos que han de facilitar las deci -
siones de los drganos que gobierna la empresa.

E1 Gltimo 6rgano de la empresa es el de mando o ejecucidn, que-
es el cuerpo -j9erencial. En 81 se ejecutarian las drdenes emitidas -
por el argano de control, via drgano de direccidn, Aqui es donde se-
realiza el proceso técnico administrativo del trabajo. En este drga-
no se conceptualiza el proceso de trabajo.

A diferencia de las empresas monop6élicas, en " E1 Anfora" los-
accionistas, ademds de participar en el consejo de administracidn,--
egtdn en‘1a fdbrica como gerentes, encontrdndose 1igados mads estre -
chamente con lo que es propiamente el aparato productivo. Como ejem-
plos tenemos que en 1977, el director general era el Sr. Herbert --
Mueller; el gerente de 1inea sanitaria era el Sr. Walter Kupke; el -
de produccidn el Sr. Antonio Dellmer, todos integrantes del consejo-
de administracién.

En la estructura gerencial actual de la empresa, existen tres -
directores qye son nombrados por el consejo de administracidn: los -

directores general, comercial y de finanzas. E] primero constituye -
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lacionado con la realizacidn de las mercancias; el director de finan
zas tiene un manejo muy claro de toda la empresa, es el que se encar
ga de todas las negociaciones contractuales con los obreros.

Si observamos el organigrama de la empresa, identificamos que -
formaimente 1a conceptualizacidn del proceso de trabajo se realiza a
través de la gerencia de l1inea sanitaria, del director de planta y -
de 1a gerencia de investigacidon y desarrollo. En realidad, el direc-
tor de planta no estd incorporado en ese proceso, mas bien realiza
tareas de coordinacidn y ejecucidén de las proyecciones y determina-
ciones que sobre el proceso productivo hacen las gerencias de 1fnea
sanitaria, de investigacidn y desarrollo y la de produccidén. (ver --
organigrama de la empresa).

Estas tres gerencias establecen los métodos de produccidn, las-
modificaciones en el proceso de trabajo y resuelven los "cuellos de-
botella".

La gerencia de control de la produccion tiene una relacidn di -
recta con el director de la planta y con los gerentes de 1fnea sani-
taria, produccidn y mantenimiento; ocupa un papel importante en el -
proceso productivo.

Otra instancia de la estructura gerencial que interviene direc-
tamente en la produccién es la de programacién, en ella se implemen-
tan las decisiones que se toman en las gerencias que conceptualizan-
el proceso de trabajo, hay wuna determinacidn temporal de la produc-
cidn y se establecen los aumentos o disminuciones de las distintas -
fases del proceso de trabajo.

Hasta aqui hemos sefialado brevemente 1o0s drganos de la empresa-
y dentro de ellos la estructuré gerencial, resaltando las instancias

an dande ¢ca ranroantualiza sl nracrecn de trabaio. De hecho la separa-
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cién por los obreros, es la base del control que ejerce el capita -
lista.

Asi, el proceso de trabajo en el capitalismo se ve ahora divi-
dido en espacios separados con cuerpos separados de trabajadores. -
En un lugar son ejecutados los procesos fisicos de produccidn; en -
otro se concentran el disefio, la planeacjdn, el cdlculo. Ambos si -
guen siendo necesarios para la produccién y en esto el proceso de -

trabajo retiene su unidad,
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CAPITULO IT.- EL PROCESO DE TRABAJO

" ... comprobar que un ser humano
se ve obligado a ejercer un ofi
cio que a la larga lo aniquila-
rd fisicamente, y que para no -
morirse de hambre debe, parads-

jicamente, matarse."

Bertolt Brecht.

Enfemmedad Profesional en Terror
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EL PROCESO DIT TRABAJO.

El proceso de trabajo global comprende dos lfneas de produccién rela-

cionadas entre si mediante el establecimiento de fases comunes: la -

primera concernicnte a la elaboracién de la pasta, y la segunda al -

bamizado. Esto conforma una estrecha vinculacidn de ambas lineas de
'

produccidén en un solo proceso al que consideramos central porque se -

refiere propiamente a la hechura del producto, después de lo cual sé-

lo resta especificar cudl es el papel de los otros procesos particula

res mids o menos pequefios que se realizan en la fabrica.

Estos diversos procesos proporcionan, en un caso, la materia pri
ma sustancial (pasta), y algunas auxiliares, como barnices y colores,
y en otro caso, algunos medios de trabajo como moldes, que son de es-
pecial importancia en los sistemas rudimentarios, y las 'cajas vacia-

das" requeridas para el quemado en el hovno mds antiguo.

Consideramos que en ¢l nivel de la fdbrica estos diversos proce-
sos se articulan con el proceso central constituyendo de esta forma,
ahora s v finalmente un proceso orgidnicamente articulado: el proceso
de trabajo global de la fdbrica, que en estricto sentido no es mids -
que wna sevie de procesos particulares enlazados entre si mediante la

cooperacidn,

Organizaciin del proceso de trhabajo global.

La base para la organizacidn de este proceso de trabajo global es la
division del trabajo, a través de la cual los diferentes procesos im-
plicados se han disgregado en diversas operaciones, cada una de las -
cuales constituve una fase del proceso que se asignan a grupos de -

obreros, entve los cuales también se da una divisidn del trabajo en -
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operaciones alin mis parcializadas y una organizacién especifica del -

trabajo.

Hlemos distinguido de manera general, fases consecutivas que com-
ponen el proceso de trabajo, sin embargo esto no implica que necesa--
riamente todos los productos pasan por todgs y cadg una de ellas. La
linea sanitaria, por ejemplo, requicre de menos fases, a diferencia -

de la loza para hoteles o la loza doméstica mds fina que requieren ma

vor elaboracién y por lo tanto, recorren todas las fases.

Podriamos haber dividido todo el proceso en tres grandes etapas:
Ia primera, fase preparatoria; la segunda, fase de produccién y la -
tercera, fase final; asegurdndonos que todos los productos pasan por
csas tres etapas, en ese orden. Sin embargo consideramos la convenien
cia de adoptar la divisién en nueve fases por dos razones: en primer
tugar, porque la investigacidn persigue el andlisis de la organizacién
del proceso de trabajo global, cs decir, la forma especifica de arti-
culacién de cada fase entre si y con el proceso en su conjunto, inde-
pendientemente de que tal o cual producto vecorra todas las fases o -

no.

En segundo lugar, porque queremos desmistificar la forma de orga-
nizacion departamental. La atomizacidn de todo el proceso en 42 depar-
tamentos sin casi ninguna relacidn entre si, oculta a la comprensién -
del obrero la totalidad del proceso, en donde cada uno de los departa-
mentos asi considerados es s6lo una parte de un proceso global, cuyo -
objetivo ¢os la extraccidn de plusvalfa. Por tanto, no pemite la com--

prensidn del caricter general de la explotacién en toda la fdibrica, y
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de esa forma los obreros llegan a creencias tales como en " tal o -
cual departamento no hay explotacién porque es el departamento de sa-

larios altos'".

Por otra parte, la organizacidn departamental facilita al capita
lista un mayor control de los obreros a éravés de toda una estructura
jerdrquica, que se establece a partir de los departamentos con super-
visores, jefes de departamento, hasta llegar a los estratos de la es-

tructura administrativa en donde se realiza la planeacién de la pro--

duccién.

Volviendo a las diferentes fases que componen el proceso de tra-
bajo global, cabe destacar que cada una de las nueve fases incluye va
rios departamentos. Las fases son las siguientes:
la. Fase. Fase Preparatoria, comprende la fabricacién de pasta, mol--
des necesarios para el producto.

'n,- Fase. Fase de fabricacidn propiamente dicha. Forjado y vaciado --
del nroducto.

3a, Fase. Primera quema del producto. Se refiere a la quema del pro--
ducto para que adquiera "cuerpo'. Es la Ginica quema para la linea sa-
nitaria,

da, Fase. Decorado. Concierne al decorado que se hace del producto --
sin barnizar y una vez barnizado,

Sa, Pase. Barnizado o esmaltado. Se bafia el producto con barniz.

(a, Fasc. Segunda quema del producto. Se refiere a la quema final pa-
ra algunos productos y la segunda para otros.

7a. Fase. Acabado o terminado del producto.
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8a. Fase. Tercera quema del producto. Es el llamado quemado decorati-
vo, que reciben sélo algunos tipos de loza, como la porcelana y la lo
za fina.

9a. Fasc. Fasc final, que se refiere a la preparacién del producto pa

ra su distribucién.

A nivel del proceso total sc observa una simultaneidad, es decir,
todas y cada una de las fases se estdn realizando al mismo tiempo, en

diversos lugares de la fdbrica.

No sc trata de fases aisladas y sin ninguna conexidén, para su -
buen funcionamiento es necesario que exista continuidad en el proceso
de trabajo. Sin bien cs cierto aue mediante la divisién del trabajo -
sc ha descompuesto el proceso de trabajo global en fases, por otro la
do, la direccién capitalista lo rccompone bajo su control y le da con
tinuidad utilizando las lLeyes Técnicas del Proceso de Trabajo -enun--
ciadas por Marx en su andlisis de la manufuctura, extendiendo su vali

dez a la organizacién fabril.

De acuerdo a la primera lLey Técnica, se debe suministrar siempre
una cantidad determinada de productos en un tiempo especifico. Dado -
que los obreros en cada fase proporcionan sélo una varte del producto
final, el producto pavcial, resultado de una fase va a servir de mate

ria prima v por lo tanto, de punto de partida de la fase siguiente.l/

Se establece pues una interdependencia entre las distintas fases,
los trabujos v los obreros, que obliga a cada obrero o grupo de obre-
ros a ocupar en su trabajo s6lo el tiempo necesario que ha sido pre--

vimmente {ijado mediante estudios de Tiempos v Movimientos. Esto le
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imprime al proceso de trabajo una continuidad, una regularidad y ' so-

bre todo una intensidad".2/

Fsta ley se complementa con la segunda Ley Técnica que establece
"la regla y proporcionalidad cuantitativa del proceso social de traba
jo'" 3/, Teniendo en cuanta que las diversas fases realizan operaciones
diferentes que se cjecutan en tiempos desiguales y en que por tanto, -
en un tiempo dado, por ejemnlo una jornada de trabajo de 8 horas, pro-
porciona cantidades desiguales de productos parciales, por lo que tie-
nen que emplearse diversas cantidades proporcionales de obreros para -

cada una de las distintas operaciones.

Describiéndolo, se fija el nlmero de obreros necesarios en cada -
operiacion, en cada fase nara que proporcionen la cantidad necesaria de
productos parciales que requiere como materia prima el obrero o grupo
de obveros en la fase subsecuente, evitando posibles interrupciones de
su trabajo por falta de materta prima. Esto explica porque algunas fa-

ses requieren de un mavor nmero de obreros que otras,

Consideremos de maneva ejemplificatoria lo que sucede en la linea
de sanitarios: se requicre &6lo de 4 obreros "moldevos'" para hacer la
cantidad necesaria de moldes que utilizan los 28 oficiales, quienes fa
brican tos sanitarios. Iin oste lado tendriamos una proporcién de 1 a 7,
es deciv, que cada obrero proporciona la cantidad de moldes que necesi
tan 7 oficiales para realizar su trabajo. A su vez, el monto total de
sinttarios hechos par los 28 oficiales, requiere sélo de 8 obreros pa-
ra b overacion de revisado; esto implica que por cada 7 oficiales hay

2 revisadores, en otras palabras, que se necesitan dos obreros para -
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revisar ¢l trabajo total realizado por los 7 oficiales.

En el primer caso, la fijacién de un ntmero de 7 obreros estd da-
da por el tiempo que requiere la elaboracién de un molde teniendo en -
consideracidén, por un lado, cl monto de la produccién de sanitarios de
scada o fijada, y por el otro, el hecho de que el mismo molde es sus--
ceptible de ser utilizado varias veces. Ahora bien, la operacién de va
ciado es mids complicada, por lo que se fija un némero de 28 obreros pa
ra hacerla, en cambio la operacién de revisado se ejecuta mds rdpida--

mente, fijindose un nimero de 8 obreros para ella.

En el supuesto de que se plance un aumento del 50% en la produc--
cidn, permancciendo inalterables los métodos y organizacién del traba-
jo, se requeriria un aumento proporcional en el ntmero de molderos, -
oficiales v revisadores: 6 molderos en lugar de 4; 42 oficiales en vez
de 28 y 12 revisadores en lugar de 8. Precisamente esto es lo que esta
blece la tercer ley Técnica, al plantear que sélo se podia aumentar la
escala de la produccién, empleando un miltiplo de cada wno de esos gru

pos de obreros. 4/

De esta forma, el proceso de trabajo global adquiere una continui
dad, sin embargo un grado mavor de continuidad se encuentra limitado -
por la persistencia de sistemas tecnoldgicos atrasados, cuya base es -
el trabajo manual v en los que el trénsito de una fase a otra se reali
za manualmente, ocupundo todavia una proporcién considerable de obre--
ros, cuya nica funcidn consiste en establecer el nexo entre cada una
de las fases al transportar la materia prima en sus diferentes grados

de elaboracion de una fase a otro.
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Dada la importancia que revista esta funcién, en apariencia insig-.
nificante, la direccién capitalista ha despojado a los obreros que la -
realizan del control sobre la Gnica decisidn que habia que hacer: La re
ferente a la secuencia de tiempo, fijandoles el tiempo que requiera la

funcidn estableciendo igualmente su regularidad.

El cardcter manual de esta funcién atenta contra la continuidad -
del proceso, por lo que en consonancia con los sitemas maquinizados -
existentes en la fabrica se ha verificado una sustitucién de los mé&to--
dos manuales de transporte por métodos mecdnicos, tales como bandas -

"sin fin" y transportadores automdticos.

EL Producto: Vajillas y sanitarnios.

" Todo proceso de trabajo desemboca y se extingue en un producto " 5/.
E1 producto resultante del proceso de trabajo concreto que nos ocupa, -
cs estandarizado y por ende, la producci6n se realiza en serie. Hoy -
dia fundamentalmente se trabajan dos lineas de produccién:

i) La fabricacidn de vajillas en sus dos variantes: vajillas para uso -
doméstico y vajillas para hoteles y restaurantes; ii) la fabricacidn de

sanitarios.

La linea principal es la fabricacidn de loza y dentro de ésta, la

destinada a los hoteles, restaurantes, oficinas etc. (loza- hotel).

La empresa inicié sus actividades fabricando exclusivamente loza -
para uso doméstico como ya mencionamos la fabricacién de loza-hotel.v -
11 linea de produccién de sanitarios, fueron resultado de un proceso de

diversificacion verificado en la década de los treintas. Dicho proceso
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fue propicindo por la fuerte competencia que se establecié con la "Fi--
brica de lLoza de Nifio Perdido", situacién que presioné para que se am--
pliara la ciapncidad nroductiva mediante la introduccién de maquinaria y

cquipo, lo que a su vez produjo una ampliacién en las instalaciones.

Para aprovechar al mdximo esa nueva cabacidad se introdujo fabrica
cién de sanitarios, ya que también pertenece a lo que se conoce como -
cerdmica blanca, Esto posibilitaba la utilizacién de las mismas materias
primas, el uso comim de algunas mdquinas y de tecnologia en general, en

virtud de que son procesos semejantes.

La diversificacidn no s6lo se dio en ese sentido, sino que casi si-
multineamente sc introdujo también la produccién de loza especial para -

hoteles v restaurantes.

Concomitante u este proceso de diversificacién de la produccién se
dio un proceso de diferenciacidn del producto en ambas lineas de produc-

cién, siendo mds acentuado en la linea de loza. Dicha diferenciacidn se

hizo en relacidén al estilo, al decorado y al color.

Asi, la linea de loza se fubrica en ocho estilos con una gama de -
25 decorados, sin contar con los especiales requeridos para la loza-ho-
tel. Para la linea sunitaria hay cuatro estilos en seis diferentes colo

res.

En resuwen, ain cuando hablamos de s6lo dos 1ineas de produccién,
ta fabricacidn en el proceso de trabajo ubarca una gran cantidad de pro
ductos heterogéneos, en diferentes tamanos, estilos, decorados y colo--

res.,



- 95 -

Elementos simples ded proceso de trabajo.

Objeto de trabajo: materias primas.

" ... las exigencias de la produccién capitalista pueden convertir en -
objetos de trabajo, objetos que son peligrosos, sin mds consideraciones

[}

que las de 1la ganancia" 6/

Las materias primas genervales utilizadas en la fébrica son:

°Caolines: Bonn, Sperse, Americano del No. 6, Morfo No. 12, Monera, -
Champion, M-25, Ajax.

°Feldespato de Querétaro,

°Arena Silice.

*Mdrmol .

°Talco de Texas.

o N .

Barro amevicano Lamkin.

“Rutilo cerimico.

°Piedra bola o bruta.

*Yeso.

“Rotura.

°Oxidos v compuestos colorantes,

%y h) '

Oro y Plata.

“Calcomanias,

Dado que en la fabrica se elaboran la pasta, los barnices y colores
que constituven en estricto sentido 1a materia prima sustancial y las au
Xiliares del proceso de nroduccién de loza y sanitarios propiamente di--
cho, hemos considerado que los distintos materiales que se emplean para

su produccidn constituven de hecho, las materias primas generales del -



- 96 -

proceso de trabajo global. De igual mancra, se considera a los materia
les que requiere la fabricacién de los moldes y de las cajas para que--
mar loza (cajas vaciadas) que se utilizan como una parte de los medios

de produccidén en ese mismo proceso.
]
- (rado de elaboracién del objeto de trabajo.

De 1o anterior se desprende que cuando se puede hablar de materias pri-
mas (sustancial y auxiliares), €stas ya contienen cierto trabajo preté-

rito, un cierto grado de claboraciédn.

Antes de llegar a la fdbrica han sido extraidos de las minas, lava
dos y parte hasta molidos, si se trata de minerales; por su parte, las
sustancias quimicas utilizadas en los barnices y colores son resultado
de procesos quimicos anteriores. Ya en la fdbrica, procesos de trabajo
particulares se encargan de transfomarlos finalmente en materias pri--
mas listas para ingresar al proceso de trabajo que se encarga de la fa-
bricacién de loza y sanitarios.

- Origen,

El origen de las materias primas es diverso. Parte de ellas se adquiere
a empresas que se dedican exclusivamente a procesar minerales no meta--
licos como " Fierro Enamel de México ', empresa americana que provee -
los minerales ya lavados y molidos. Otra parte de éstos se adquieren di
rectamente de las minas, principalmente del norte de la Repiiblica (Chi-
huahua, Durango, etc.) y se muelen en la féibrica. Una parte mis, se im-
porta de E.U. por ferrocarril. Carecemos del dato sobre el monto de im-

portaciones, sin embargo, pensamos que debe ser una parte considerable

4 .
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directivos de la fdbrica en el sentido de que las materias primas nacio-
niales '"carecen de uniformidad de pedido a pedido', de que "tienen gran -
contenido de impurezas" v que, por tanto, 'se veian en la necesidad de -

importarlas'.

Las calcomanias, el oro y plata usado en el decorado son también de
importacién, de E.U. y de Alemania. lLos compuestos quimicos se adquieren

también con empresas cspecializadas,

los datos sobre el monto de cada una de ellas, asi como el monto que
corresponde a las materias primas nacionales y a las importadas, ncs fue-

ron negadas por la empresa, argumentando que se trata de datos " confi--

denciales'.

La empresa cuenta ya con un Laboratorio de Control de Calidad median
te el cual se controlan las propiedades de las materias primas con base
en anitisis fisicos y quimicos, con lo que se pretende lograr una cierta
unifomidad en la calidad de las materias primas, cosa que no se logra -
del todo v que se traduce en perjuicio de los obreros, como se verd des-

pués.

Medios de trabajo: Marco tecnoldgico

"AL toual que todo otro desarrollo de la fuerza productiva del trabajo,

la maguinaria debe abaratar las mercancius v reducir la parte de la jor-
nadid laboral que el obvevo necesita para si, prolongando, de esta suerte,
la jornada de trabajo, lo que el obrero cede gratuitamente al capitalis-

ta. Es un medio para la produccién de plusvalor'. 7/

El marco tecnoldgico 8/ especifico de la fabrica estd dado en funcidn

de la coexistencia de procesos tecnoldgicos desiguales: operan desde mé-




.98 -

todos de trabujo manuales que datan de la fundacién de la fdbrica hasta -
métodos maquinizados avanzados 9/, pasando por métodos semi-automdticos o

intermedios.

Dicha coexistencia implica que los sistemas maquinizados condicionan
L presencia de los sistemas manuales y semi-automdticos, volviéndolos de
esta forma funcionales o nivel de ta unidad fabril, Los condiciona en la
medida en que sélo les pemite existir en tanto formas descompuestas de -
los antiguos sistemas artesanales de trabajo, en los que el obrero tenia
capacidad de decisidn sobre la produccién: qué, cuinto y cdmo producir; -
ahora, se ha mantenido el trabajo manual y el obrero tiene la posibilidad
mediante su estuerzo o habilidad individual de influir sobre el nivel de

praduccidn, pero no de detemminarlo.

Esto implica una sujecion de la actividad de todos los obreros-inclu-
vendo los manuales a un plan previamente establecido. En este sentido se
entiende la contradiccion interna subyacente en dicha coexistencia: los -
sistemas maquinizados destruyen a los manuales al mismo tiempo que los -

conservan 10/,

-lLIncas de produccidn y marco tecnolégico.™
S6lo teniendo en cuenta lo anterior puede entenderse que la tecnologia de
fabricacion de sanitarios se encuentre relativamente poco desarrollada: -
el trabujo es totahlmente manual en base a moldes, exceptuando por supues-
to, la quama del nroducto, para lo cual se utiliza un horno que aunque no

es automitico, puede considevarse va una miquina,

i tnica fomma de mecanizacidn. no se ha dado en ninguna operacién -
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se emplea lo que se conoce como 'secadero automitico". No es mds que una
cdmara de fierro y ladrillo aplanado de cemento, donde circula aire calien
te a contracorriente, proveniente de los hornos, en la que un empleado in-
troduce mecdnicamente carros llenos de piezas. La producci6én exige esta -
forma de secado, ya que tratdndose de pieczas muy grandes, su secado serfa
muy lento y de esta forma se acelera. Esto muestra que la empresa emplea
principios elementales de la mecédnica y los utiliza en su provecho, mante-
niendo por otro lado formas rudimentarias de explotacién, cuando asi le -

conviene a sus intereses, refuncionalizdndolas Ginicamente.

En la Linca de sanitarios existe pues lo que se ha dado en llamar un
desfase tecnolégico en relacién al estado o nivel de avances tecnolégicos
que ha alcanzado la fabricacidn de sanitarios en paises de capitalismo -
avanzado, como Alemania, donde para su fabricacidén se emplean mdquinas su-

mamente sofisticadas que usan una cantidad muy baja de mano de obra.

Sin:embargo, la introduccién de ese tipo de maquinaria ha sido consi-
L]

derado "antieconémico'" por la empresa por varias raZones:

i) Dichas miquinas "ahorradoras de mano de obra'' son sumamente costosas.

ii) En México existe abundante mano de obra no calificada y barata 11/.

En ese sentido resulta mds '"ganancioso' mantener los sistemas anti--
guos, y lo tnico que presionaria a lu maquinizacidén serfa la competencia a

nivel nacional de otras empresas productoras de sanitarios.

Para conjurar esta presidn se recurrid a la creaci6én de un cartel, es
decir, un convenio escrito entre las 3 o 4 empresas fabricantes de linea -
sanitaria mds importantes, estableciéndose determinada cantidad de produc-

tos sanitarios, cuotas de produccién iguales para cada una de ellas, con -



la finalidad de restringir el volumen de produccién en un nivel adecuado -

que permita mantener precios, ascgurando las ganancias de los que integran
el cartel y de esta forma, controlar el mercado interno. Esto explica en

forma rotunda al atraso tecnoldgico de esta linea de produccidn,
)

Por el contrario, en la linca de fabricacidn de loza se da una articu
lacidn de métodos manuales, semi-automiticos y mdquinas, concomitante con -

una tendencia progresiva a la maquinizacion.

Los métodos manuales todavia constituyen una proporcidn considerable,
Los encontramos en la fabricacién de moldes, en la seccidn de vaciado del -
producto (barbotina), en la seccion de secadero para loza, en una seccidn -
de limpia sancocho, en una parte de la seccidn de servicios, en una seccién
del barnizado, en cajas vaciadas, en varias secciones de decorado (decorado
Puebla, calcomania, filos y bandas); en la fase de acabado del producto -
(limpia barniz) en la totalidad del empaque y almacenado. (Ver esquema de -

flujos) .

Los métodos semi-automdticos los encontramos en dos secciones de forja
do del producto (fabricacidén tornos y miquina semi-automitica de forja) y -
en una seccion del Decorado (Miquinas Lito) y por G(ltimo, los sistemas ma--
quinizados se localizan en el Departamento de elaboracidn de pasta, en una
seceion de forjado -Seccidn Miquinas (Maquina automitica de forja, Maquina
Ram de Platon, Miquina inglesa de pocillo, Miquinas Service, en la seccién
de llornos (llorno 1,2,4,5,6,7, Mufla cléctrica) en una seccién de limpia san
cocho, en una seccidn de Decorado (Serimdtico),en elaboracién barniz, en -

una seccidn de barnizado (Mdquinas bafiadoras) . (Ver esquema de flujos)
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Al hablar de varios sistemas tecnoldgicos hacemos referencia al mismo
tiempo a difercntes estadios industriales caracterizados por un distinto -
grado de desarvollo de la divisidén técnica del trabajo y una forma diferen
te de cooperacidn u organizacién del trabajo. Los sistemas manuales no re-
miten esencialmente a la etapa analitica de organizacidn que Marx designa
como manufactura,  aunque combinada con una aplicacién en la organizacidn
del trabajo de los principios tayloristas (Estudios de Tiempos y Movimien-
tos). lLos sistemas basados en el uso de mdquinas corresponderian a la Gran
fndustria y los sistemas semi-automiticos se situarian en la fase de tran-

sicién de una a otra, 12/

An cuando nos remiten a dos fases histéricas diferentes caracteriza-
das por un distinto prado de desarrollo de las fuerzas productivas 'se pue
de reagrupar a ambas bajo una Gnica clase caracterizada por la subordina--

cion o supeditacion de los obreros a la autoridad capitalista'. 13/

-Métodos o sistemas manuales
En téminos generales, son sistemas que datan de la época en que se esta--

blecid 1a fihrica,

Se trata de sistemas tecnoldgicos enmarcados en la forma de coopera--
cién de la manufactura con importantes modificaciones, caracterizada por -
una division del trabajo que encadena al obrero a realizar una operacidn -
parcial de cardicter manual y para cuya cjecucion emplea herramientas sim--
ples, requiriendo su mancjo de deteminadas aptitudes: fuerza, destreza, -
rapides, ete. [l contenido de la calificacién en estos sistemas no estaria
en base al grado de escolaridad, sino en base a la habilidad, destreza, -

conocimiento de su trabajo que la experiencia otorga., Cabe aclarar que -
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dichas aptitudes no son desarrolladas tan plenamente como en el artesanado.

Las herramientas o medios de trabajo propias de estos sistemas son:
moldes, pistolas para barnizado y para decorado, cepillos, lijas, cuchillas,
pinceles, brochas, rodillos de hule. Todas ellas tienen como caracteristi-
ca comfin que son manejadas por el obrero; éste, valiéndose de ellas, reali-
za siempre la misma funcidén desarrollando en forma unilateral alguna cuali-
dad, hasta llegar al "virtuosismo" de que habla Marx 14/, como por ejemplo
en los obreros decoradores del Decorado Puchla, quienes en cuestidn de se--
gundos decoran con gran maestria un plato, o los limpiadores de barniz que
con una cuchilla en la mano le van quitando los escurrimientos de barniz a
los platos y que asombran por su habilidad y rapidez; en fin, hay muchos ca

sos mis que podrian mencionarse.

Naturalmente que hay diferencias entre unos y otros, algunos como los
cepillos, lijas, cuchillas, pinceles, brochas, rodillos de hule son herra--
mientias nuy simples sin ninguna complejidad, pero esto no implica que no se

requicra destreza por parte del obrero.

Otras, como pistolas para barnizado y para decorado tienen un grado ma
yor de complejidad que las anteriores, se trata de pistolas de aire que aun
cuando va son accionadas por una compresora, requieren de la habilidad del

obrero para ser manipulada,

Se observa, por el contrario, que hay una relacidn inversa entre la -
compleiidad de las herramientas y el grado de calificacidn que requiere su
manejo: mientras mis simple es la herramienta, se necesita un grado mayor

de calificacidn,

Por otro lado, considerando que no todas las operaciones parciales son
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iguales, asi mismo, re requieren grados diversos de habilidad, fuerza y -
atencioén para cada una de ellas; por ejemplo, el vaciado de los sanitarios
requiere de un gran esfuerzo fisico debido al tamafio y al peso del molde,
mientras que ¢l Decorado calcomania requiere de cuidado y precisidn en la
aplicacidn de la calcomania, razén por el cual se emplea para dicha fun--

cién el trabajo femenino.

En virtud de que los moldes tienen un papel central. 15/, en estos --

sistemas y en parte, en los semiautomiticos, merecen un tratamiento aparté.
En los primeros, los manuales, su importancia se explica porqué la técnica
del vaciado, que es la que se utiliza en la fabri;acién de sanitarios y en
las piezas huecas (jarras, soperas, salseras, etc.), solamente se realiza

manualmente en base a moldes, no hay otra forma (al menos en el pais) de -

fabricarlos. En los semiautomdticos aunque se utiliza otra técnica diferen
te -el forjado-, y ésta ya se realiza mediante miquinas (que han'incofpopg
do el molde a su mecanismo), dichos sistemas todavia ‘aportan una propor;ién

considerable de la produccidn y es necesario tomarlos en cuenta.

Ademds, las cajas para la quema de loza en un horno son fabricadas --
también con moldes y por si fuera poco, la elaboracién de los moldes ya ntql
cionados se efectiia a su vez, en base a moldes. De ésta forma, se pone de
relieve la importancia que revisten los moldes en el proceso de trabajg glo

bal.

La existencia de una parte considerable de los sistemas manuales se ex
plica, en parte, por ¢l hecho de que en la fase central de forjado y vacia-
do del producto subsisten sistemas manuales, cuya base técnica es una forma

bastante depurada del "oficio artesanal". Es decir, el hecho de que la ope-

cidén de forjado o vaciado sea manual, trae aparejado operaciones subsecuen-
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tes que también son realizadas manualmente. Asi, por ejemplo cuando se va--
cia el producto en forma manual debe revisarse y clasificarse pieza por pie
za manualmente, mientras que si el producto se fabrica mediante el uso de -

una mdquina, dichas operaciones desaparecen,

Otras funciones que se realizan manualmente son aquellas que no son ta
reas estandarizuadas, es decir, no se pueden producir en serie. Requieren --
ser hechas una por unu, como cuando se trata se trata de hacer las sedas --
con diferentes disefios cada vez; o de la impresién de las calcomanias con -

diferentes logotipos.

Otro tipo de operaciones con cardcter manual que se diferencian radi--
calmente de aquellas que hemos considerado propias de los obreros especiali
zados y (ue requicren de un mayor o menor grado de calificacidn, son.las --
funciones exclusivas de acarveo o de limpieza, que el proceso lleva apareja
das, Por su sencillez y simplicidad son realizadas por peones o trabajado--

res de "trubajos varios" que son obrervos sin ninguna calificacién.

Este tipo de operaciones también se encuentran en los sistemas maquini
zados. Ademds de @stas, hay otras tareas que en estos sistemas sélo pueden
hacerse de manera manual, por lo que la divisidn que hemos establecido en -
sistemas manuales, semiautomdticos y maquinizados, se ha hecho en relacidn

a las funciones principales en cada fase del proceso de trabajo.

‘ El control de la empresa se manifiesta en la fijacién de los tiempos -
necesarios que requiere cada operacién, en base a la experiencia y en forma
mis reciente sobre la base de estudios de Tiempos y Movimientos, lo que sig
nifica de alguna forma la fijacidn del ritmo de trabajo para cada obrero, -

Sin embargo, en vista de que el instrumento o herramienta es manejada por -
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" existe libertad de movimientos dentro de ciertos limites para la individua
lidad del obrero " 16/, Este puede desplegar un mayor esfuerzo, poseer mis -
vitalidad, mayor aplicacidén y por ende, aumentar su produccidn, su rendimien
to o bien, esta libertad relativa le permite al obrero decidir como distribu
ye su trabajo a lo largo de su jornada segiinsus requerimientos personales.
Esto implica que el obrero puede acelerar su ritmo de trabajo y su intensi--
dad en una parte de su jornada y disminuirla en otra, sin que esto implique
de ninguna forma que ticne el poder de incidir sobre la politica global de -
la empresa.

-Métodos o sistemas maquinizados.

Son sistemas tecnolégicos que nos remiten a la forma de cooperacién de la --

gran industria, hasada en el uso de miquinas.

Lo divisidn del trabajo en esta fase se refiere a la distribucién de --
los obreros entre las diferentes miquinas, asigndndolos en forma permanente
a una misma miquina, Ahora es esta la que realiza la operacidn que antafio --
efectuaba cl obrero con su herramienta, relegindolo exclusivamente a reali--
2ar tareas sencillas, rutinarias v repetitivas de alimentacién de la miquina,
de su vigiluncin, de correccién de ' defectos " que pudiera efectuar la mi--

quina, de carga y descarga, ctc.

Ahora, " no es el trabajador quien utiliza los instrumentos de trabajo,
sino los instrumentos de trabajo quienes utilizan al trabajador" 17/. La -
ejecucjén de dichas {unciones no requiere un grado elevado de calificacién.
Por el contrario, el contenido de &sta, va no se da en basc a caracteristi--
cas aptitudinales sino mds bien en relacidn a caracteristicas psico-fisicas

como reflejos, rapidez, agilidad mental v destreza, 18/.
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Dado que estos sistemas estdn articulados con sistemas manuales y semi-
maquinizados, no se puede hablar de que a nivel de la unidad fabril la maqui
naria constituya un sistema ya completamente articulado en todas las fases;
Ginicamente podemos decir que se han dado pasos en este sentido, el mds acaba
do se encuentra en el proceso de claboracién de la pasta, en donde encontra-
mos un sistema de miquinas heterogéneas conectadas entre si, que ejecutan -
- con base en la divisidn del trabajo - una operacidn cada una, parcial y di
ferente, pero ademds, al mismo tiempo cada operacidn no es realizada por una
sola miquina, sino que son varias midquinas iguales realizando en forma simul

tdnea la misma operacidn, vinculadas entre si por la cooperacién,

Esta tendencia puede apreciarse en forma menos acabada en otro caso: se
ha articulado una midquina barnizadora con el horno automitico, de tal forma
que saliendo la mercancia barnizada, se va colocando (manualmente) en una --
banda "sin fin" que va cargando los carros del horno, los cuales, entran au-

tomdticamente en el horno para ser quemados.

Lo anterior pone de relieve que la maquinizacién y la mecanizacién de -

tarcas manuales sencillas de transporte de una fase a otra, son tendencias -

presentes en la fibrica que es necesario destacar.

En términos generales, el grado de sofisticacién de la maquinaria usada
en la fibrica no es muy elevado, sin embargo, ya poseen un mecanismo de con-
trol localizado en la mdquina misma y, afin cuando todavia depende del obrero
accionaria, detectar los errores, detenerla, etc. éste ya ha perdido el con-
trol sobre la forma de ejercitar su trabajo, es la misma miquina la que le -

impone cémo debe hacerlo.

fn relacidon a la intensidad de su trabajo, la mdquina ya ha sido previa
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mente ritmada en base a estudios de Tiempos y Movimientos y, en consecuen-
cia, establecido su ritmo de trabajo. No obstante, existe cierto margen -
(limitado por la capacidad de la miquina), no de disminuir sino de aumen--
tar su ritmo, v por tanto, su intensidad de trabajo, en vista de que el me
canismo de la mdquina permite cambios en su veldcidad, que no estd bajo su
control pero que a instancias de é1 (v respaldado por el sindicato) puede

ser cambiado por la gerencia, si es que le conviene, en términos de produc
cién. Esto explicaria la posibilidad de la existencia del trabajo a desta-

jo en algunas miquinas.

De lo anterior se desprende que el uso de maquinaria tiene una inten-
cion doble: " ademids de su funcién técnica de aumentar la productividad -
del trabajo ... también tiene ... la funcidn de despojar a la masa de obre

ros de su control sobre su pronio trabajo'. 19/

Las mdquinas, base de los sistemas maquinizados son: molinos de bolas,
tamices, bombas, [iltros, prensas, licuadoras, amasadoras, mdquinas forja-
doras: miquina automitica de forja, mdquinas service, mdquina automdtica -
de pocille, miquina Rum de platdn; hornos de tlinel rectangulares y circula
res, tipo Mufla o de tuego directo y de fuego indirecto, mufla eléctrica,
maquina limpiadora, wiquinas Serimdtico, miquinas bafladoras y la utiliza--
cién de tolvas, bandas "sin fin", transportadores automdticos para entre--
gar el producto de una miquina a otra y de ese modo realizar el enlace en-

tre ellas prescindiendo lo mis posible de la intervencién del obrero.

Entre dichas miquinas existe una gran diversidad de avance tecnoldgi-
co, que se manifiesta aln entre las miquinas que realizan la misma opera--
cién: asi, entre los hornos hay diferencias tan notables que van desde la

utilizacién de petréleo para su combustién, hasta el empleo de electricidad,




siendo la mayorin de gas; o bien, que en unos su forma de cargar es manual -

hasta en los que la carga se hace de manera automdtica.

No pretendemos explicar el por qué de estas diferencias; en esto entra-
rian consideraciones de otro tipo: tamafio, cgpacidad, tipo de mercancia que
procesan, consideraciones financieras, etc., nuestro propbésito es mids bien -
sefalar 1a existencia de tales disparidades tecnolégicas en la fabrica por -
un lado, y por otro, sefalar un hecho que se nos manifestd en la observacidn
de tales disparidades: mientras mayor es el avance tecnoldgico de una miqui-
na, menos obreros empleda, pues muchas de esas operaciones se transfieren a -

la mdquina, a la vez que su manejo se simplifica,

Tomemos el caso de dos miquinas forjadoras: una no tan moderna, la Ma-
quina Automitica de forja requiere de todo un equipo de obreros, que se re-
parten las funciones de operacién de la mdquina, vigilancia, alimentacidn, -
retirar los sobrantes, revisar, apuntar el monto de piezas, descargar y amon
tonar Yos platos, etc. Mientras que otra mdquina mds avanzada tecnolSgicamen
te hablando, ya sélo requiere de uno o dos operarios para realizar las mis--

mas funciones. Ll mismo caso se presenta en los hornos,

Es necesario seidalar también que todavia hay operaciones que las maqui-
nas no pueden realizar y por lo tanto, contintan siendo manuales, como por -

ejemplo: pegar asas, apilar los platos, colocarlos en el transportador, etc.

-Métodos o sistemas semiautomiticos.
Por tratarse de métodos tecnoldgicos intemedios entre los sistemas antiguos
o manuales v los maquinizados, no podemos ubicarlos propiamente ni en la for

ma de cooperacidn de la manufactura, ni en la que corresponde a la gran in--

- - . -
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pues participan al mismo tiempo de ambas fases de cooperacidn,

La base de estos sistemas son miquinas muy simples, que son una versidn
mis o menos modificada del instrumento artesanal, requiriendo aGn la inter--
vencién de la mano del obrero para llevar a cabo su operacidn, a pesar de lo
cual ya pueden considerarse como miquinas, pues 'con la transferencia a un -
mecanismo de la herramicenta propiamente dicha, antes manipulada por el hom--

bre, 1a miquina reemplaza a la mera herramienta® 20/.

Estos sistemas subsisten Gnicamente en dos fases del proceso: en la fa-

se de forjado y en la de decorado del producto.

En la primera, estos sistemas son una forma atin mds descompuesta del -
"oficio artesanal' que en los sistemas manuales, mientras que en la segunda
son sistemas rudimentarios de litografia mecanizados con adaptaciones hechas

en la fibrica.

Son Gnicamente tres tipos distintos de miquinas alrededor de las cuales
se organizan cstos sistemas: tornos chicos, miquina semiautomitica de forja

y miquinas lito.

Pese a todas las diferencias que pueden presentar entre si las diversas
miquinas, el rasgo comiin que las unifica es que parte de la operacidén se ha
transferido a la miquina, lo que implica pérdida de control del obrero sobre
su trabajo. Consideremos ¢l caso de los tornos chicos movidos por motores -
eléctricos: un molde ajustado al tornn hace la formma interior del plato, mien
tras que cl obrero con una mano baja un perfil (una palanca del torno) que -
le du parte de la fourma exterior, mientras que la otra mano del obrero al co

locarla sobre la pasta, termina de duarle fomma a la vez que le hace el borde.
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Ahora la miquina determina en gran medida cémo realizar la funcién y el
resultado depende de la pericia con que el obrero conduce la miquina y coor-
dina las operaciones manuales con el movimiento de la miquina. Su manejo -
pues, requierc de un mayor grado de calificacidén debido al incremento en la
atencidn, la destreza y la decisién necesarias para controlar la accién de -
la miquina, aunado a todo csto, un conocimientb de su trabajo y de cuestio--
nes como cl ajuste y mancjo de la miquina, conocimiento que adquiere con el
tiempo en su calidad de ayudante al lado de un oficial, de quien recibe en--
trenamiento v la experiencia que lo capacita para funcionar como oficial ha-

ciéndose cargo de la miquina,

La pérdida de control del obrero sobre cémo debe realizar su trabajo y
un aumento de los requerimicntos de calificacién, son pues caracteristicas -

de estos sisteamas.

Al igual que los sistemas manuales, el tiempo necesario para cada fun--
cién es tijado por la gerencia, basiindosc en estudios de Tiempos y movimien-
tos, lo que implica 1a fijacién de un determinado ritmo e intensidad de tra-
bajo. Empero, cxiste un determinado margen de libertad que permite el des---
pliegue de un esfuerzo extra por parte del obrero para aumentar su produc---
cidn, margen que se reduce si consideramos cl aumento de los requerimientos

de la calificucidn,
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Trabajo: uso de la fuerza de trabajo.

" ... el valor de uso especifico de esa mercancia es el de ser fuente de va-

lor, y de mis valor del que ella misma tiene". 21/

la importancia de la fuerza de trabajo es que completa los elementos inicia
. . - i .

les del proceso de trabajo; mediante €ste se ponen en marcha los medios de

produccidn que han de servir para transformar el objeto de trabajo en una -

mercancia, en un valor de cambio.

En todo procesocapitalistaeste clemento - el trabajo - presenta la for
ma de trabajo asalariado, es decir, el obrero vende como una mercancia su -
fuerza de trabajo; el capitalista le paga el valor de la fuerza de trabajo
- un salario - mientras que de lo que se apropia, lo que le pertenece es su
uso durante una jornada de trabajo. n esta diferencia entre valor y uso de

. . - . ¢
la fuerza de trabajo radica la génesis de la plusvalia.

Ahora bien, desentranar cudl es la forma especifica que adopta la gene-
racidh de dicha plusvalia asi como las formas en que se incrementa, es el -
propdsito que se persigue al analizar la forma de uso o de consumo de la -

fuerza de trabajo en el proceso global de trabajo.

Es claro que dicha caracterizacidn estd en funcién de la comprensidn -
conjunta de los tres elementos simples componentes del proceso de trabajo,
contemplados en el marco general de la divisién del trabajo y de la organi-
«zacidn del proceso de trabajo. Sin embargo, aqui nos interesa hacer hinca--
pi¢ en los elementos determinantes de las fommas de extraccidn de la plusva
11a desde ta perspectiva de las formas de conswmo de la fuerza de trabajo -
ocupada en el proceso -global de trabajo de la fdbrica, o sea, desde la pers

pectiva del consumo de la fuerza de trabajo de 596 obreros. Hablar de las
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formas de extraccién de plusvalia absoluta y relativa. De acuerdo con Marx,
la primera se refiere a la plusvalia que se le extrae al obrero a través del
alargamiento de su jornada de trabajo sin que haya habido cambios en la orga
nizacién productiva, ni innovacién tecnolégica. La extraccién de plusvalia

relativa se da en base al incremento de la productividad del trabajo resul--
tante de la utilizacién de maquinaria y/o mediante la intensificacién del --

trabajo.

Ain cuando en el proceso global de trabajo encontramos ambas formas, es
Ja extraccién de la plusvalia relativa la que se muestra predominante. Esto
se explica por el marco tecnoldgico especiﬁ}co en que se desenvuelve el pro-
ceso global de trabajo, que combina en su senoc sistemas maquinizados con sis
temas manuales y semiautomdticos. Dicha coexistencia sélo ha sido posible me
diante una reorganizacién de todo el proceso de trabajo que ha hecho a los -

Gltimos funcionales y compatibles con los primeros.

Asi, la accién combinada de la introduccién de maquinaria y la reorgani
zacidn del p%ocoso de trabajo se ha traducido en una elevacién de la produc-
tividad general y en una intensificacidn del trabajo. Las formasutilizadas -
para lograr tales resultados son, por una parte, los implicitos en el uso de
las mdquinas, como son: un aumento en la masa de productos fabricados, una -
reduccidn en el nimero de obreros ocupados v una descalificacidn y por ende,
una desvalorizacién de la fuerza de trabajo, pues, cl haber transferido el -
aspectd operativo de las distintas funciones a la miquina misma, la interven
cién del obrero se ha restringido a tareas cada vez mds simples, cuya ejecu-
cidn requiere de poca o nula calificacién y por tanto, de menor salario. Por
otra parte, estin los procedimientos que van desde la organizacién de la jor

nada de trabajo, la utilizacidn intensiva de la maquinaria, la implementacién
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de las distintas formas salariales, el aumento de la velocidad de las miquinas
mediante incentivos monetarios, hasta la economia de las condiciones de trabajo
y de higiene vy seguridad. .
Veamos ripidamente algunos de estos mecanismos:

-La jornada de trabajo y su organizacidn.

los turnos o jornadas de trabajo nominales establecidos en el Reglamento Inte-
rior de Trabajo son: i)} ler. Turno, matutino, de las 6:00 a las 14:00 horas; o
bien, de las 7:00 a las 15:00, con una jornada de 8 horas. ii) 2o0. Turno, ves-
pertino o mixto, de las 14:00 a las 21:30, con una jornada diaria de 7/1/2 ho-
ras. iii) 3er. Turno, nocturno, de las 22:00 a las 5:00, cuya jornada de traba
jo es de 7 horas, Aunque, como veremos mis adelante, en la practica cotidiana

siempre se excede en lo establecido.

El turno matutino es el que rige en la fdbrica. el 84.4% de los trabajado
res laboran en ese turno; cn cl sistema de turnos rotativos trabajan el 9.6% -
y el resto, el 6% trabaja en el turno vespertino o con turno variable. La uti
lizacisn generalizada del turno matutino nos hace pensar que existe capacidad
ociosa en la fabrica. A excepcidn de los hornos, que funcionan con turnos rota

. tivos;-y de algunas miquinas (forjadoras, elaboradoras de pasta) que trabajan
en dos turnos, la empresa en las actuales condiciones de produccién no utiliza
como recurso principal para aumentar la produccidn un uso mds intensivo de la
maquinaria, mds bien, explota las posibilidades que presenta el trabajo a des-
tajo y en cierta medida las "horas extras'.

-Las formas de salario,
Las formas salariales implementadas en el proceso de trabajo son: i) El sala--
rio por ticmpo. ii) El salario a destajo. iii) El salario cuenta y premio. -

iv) El salario base mis incentivo. v) El salario base mis cualquier tipo de -

R " .
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Conviene entonces llamar la atenci6n sobre sus caracteristicas:

i) El salario por tiempo, conocido en la fdbrica como "salario por dia", es -
aquel en el que los obreros tienen fijada una tarifa uniforme por su trabajo -
diario, que constituye su salario nominal. En esta forma salarial el trabajo -
se mide por su duracién directa; cs la forma salarial utilizada generalmente -
para los obreros que operan las mdquinas y para las funciones secundarias o au-
xiliares.

i1) El salario a destajo es aquel en que el trabajo desarrollado por el obrero
se mide por la cantidad de productos en que se concreta el trabajo durante un

tiempo determinado.

ii1) El salario cuenta v premio es aquel en el que al obrero se le establece -
un nimero determinado de piezas (denominado '"cuenta') por el que recibe una --
cantidad fija de dinero; todo lo que realiza arriba de esta cuenta constituye
el "premio", las tarifas por piczas o grupos de piezas que forman el premio son

levemente mds elevadas que las que fomman la cuenta,

iv) El salario base mds incentivo, en este sistema el obrero tiene una tarifa
fija diaria que constituye su salario base, tarifa que corresponde a un deter-
minado ntmero de piezas, o carros, etc.; todo lo que rebase de esa cantidad es

considerada como incentivo.

v) Finalmente tenemos c¢l salario base mds cualquier tipo de gratificacidn, en
donde el obrero tiene establecida una tarifa fija diaria, pero se le fija otra
tarifa, una suma detemminada de dinero por su "dedicacidn y empefio" al reali--
zar nd solo su carga normal de trabajo sino cuando se le pide realizar una mayor
cargd de trabajo. En este sistema tambien se encontr6 otro tipo de obreros los

obreros de los hornos quienes se incluian enesta forma salarial,y que, sin em-
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cidn se trataba de tiempo cxtra, que no se pagaba como tal sino como una grati

ficacidn.

Ahora bien, estas tres dltimas formas de salario las consideramos como va
riantes del destajo en el sentido en que de una u otra manera, son formas que
por si mismas intensifican el ritmo de trabajo, pues los obreres mismos estédn
interesados en acelerar su ritmo de trabajo, en no perder un sdlo minuto. En -
todos estos sistemas "sélo el tiempo de trabajo que se encarna en una cantidad
de mercancias determinada previamente y fijada por la experiencia, cuenta como

tiempo de trabajo socialmente necesario y se lo remunera como tal'' 22/.

Por otro lado, a la intensificacién del trabajo se le agrega el alarga---
miento de la jornada de trabajo, con lo que el obrero pretende aumentar su sa-

lario semanal,

La fijacidén de las tarifas en estos sistemas salariales se realiza a tra-
vés de estudios de tiempos y movimientos, antafio se realizaba con base en la -

experiencia.

De hecho podemos considerar a las distintas formas salariales en dos gran
des grupos, la forma de salario por tiempo y la forma salarial a destajo (que
incluye a sus variantes). La Fomma salarial predominante es el destajo, pues -
del conjunto de obreros que intervienen directamente en la produccién, el 56%
tiene la forma de salario a destajo, y ¢l 44% corresponde a la forma de sala--

rio por tiempo. (ver esquema del proceso de trabajo con formas salariales).

Ahora bien, no s6lo existe la posibilidad de elevar la intensidad del tra
bajo con formas salariales a destajo, en cierta medida esto es posible también
mediante la articulacién alternada de la forma salarial a destajo y/o sus va--

riantes con la forma salurial por tiempo; de lo que resulta que la intensifica

AN den) tealndis e o Alcaaa .- " - . .
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menor grado sobre el ritmo de trabajo de los que reciben salario por dia, como’
cjemplo, uno de los muchos existentes en la fibrica, el caso de la elaboracién
de los moldes: los obreros destajistas no pueden trabajar si no se les propor-
ciona yeso, si no hay tendales vacios para sus moldes, etc., funciones todas -
de abastecimiento que requiere cualquier destajista para trabajar y que son --
asignadas precisumente o trabajadores con salario por tiempo, quienes de esa -
manera deben coordinar su ritmo de trabajo con el de los destajistas, es decir,
si la forma de salario no los presiona a intensificar su trabajo, de hecho, su

articulacion con las otras formas salariales si lo hace,

Otra forma de aumentar la intensidad del trabajo de los obreros que tie--
nen salario por tiempo pero que operan miquinas, como en el caso de los opera-
rios de las miquinas de fabricacidn, es mediante incentivos monetarios. En es-
te caso son éstas las que les imponen el ritmo e intensidad al cual deben eje-
cutar su trabajo, a través de la velocidad que tienen fijada, y pareceria que
no hav demasiado margen para un aumento en la intensidad de trabajo puesto que
dicha velocidad se determina mediante rigurosos estudios de ticmpos y movimien
tos, sin embargo, se les ofrece un incentivo monetario para poder acelerar la
velocidad fijadia, AsT, en las Miquinas Service se tenia fijada, en un princi--
pio, una velocidad que arrojaba 4000 piczas por jornada- diaria; después de la
incentivacidn monctaria, se logré que produjera 4500 piezas diarias, habiéndo

se acelerado la velocidad de las miquinas.

Ademils de esta organizacién de las distintas formas salariales en que se
las distribuye fijindole wna determinada forma a cada grupo de obreros, la em
presa cuenta con la posibilidad de la asignacidn simulténea de ambas formas -
salariales a un sdlo obvero. Bs decir, se le establece una categoria que in--

cluye dos o mis categorias de puestos de trabajo, a cada una de las cuales, a
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su vez, corresponde va sca alguna de las formas de salario a destajo con la for-
ma salarial por tiempo. Asf, algunas veces trabaja como destajista y otras como
trabajador por tiempo; dependiendo en exclusiva de consideraciones referentes a

las necesidades de produccidn y no en funcidn de las necesidades de los obreros.

Por (iltimo, en general, es posible encontrarse con que el obrero con sala-
rio por tiempo se transformma en destajista y viceversa, que a los destajistas -
se les fije un salario base - calculado por el promedio de su salario de las --
cuatro Gltimas semanas de horas efectivas de trabajo-en situacién de aumento o

disminucién de la produccién, respectivamente,

Por todo esto, para hablar de la organizacidn de la jornada de trabajo, se
tiene que tomar en consideracién la organizacién de las formas salariales y vi-
ceversa, Ambos aspectos estdn articulados junto con los otros elementos, median
te la organizacién del trabajo global, por lo cual mencionaremos las formas es-
pecificas de uso v consumo de la fuerza de trabajo en relacidn a la jornada de
trabajo, sefialando al mismo tiempo, aunque someramente, las formas salariales.
En las secciones donde se trabaja un sélo turno, y donde se utilizan sistemas -
manuales y semiautomdticos, la jornada de trabajo diurno difiere en nlmero de -
‘horas, seglin la forma salarial de que se trate. BEn el salario por tiempo la du-
racién total es de 48 horas scmanales, lo que implica una jornada diaria de 8 -
horas, mientras que para la forma salarial a destajo, la jornada semanal es de
45 horas, (tres horas menos en la jornada del sibado). Sin embargo, ésta es la
orgahi:ucién formal de la jornada de trabajo pues en los hechos, son jornadas -
de trabajo mucho mayores. Esto se explica, por un lado, porque a solicitud de -
los obreros, se les ha pemmitido repartirse horas de la jornada del sibado du--
rante los cinco dias de la.semana, algunos media hora y otros una hora, para -

trabajar menos horas o incluso no trabajar los sibados, naturalmente con la con
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dicidn de no disminuir su produccién. De esa forma, su jornada diaria viene sien
do de 8 1/2 y 9 horas. Por otro lado, si consideramos que las formas salariales
a destajo propician ¢l alargamiento de la jornada de trabajo, encontramos que -
los obreros que reciben su salario bajo dichas formas alargan casi siéempre su -
jornada on lapsos de tiempo que varian de media a varias horas, situacién que -
:

incluso ¢l Reglamento Interior de Truabajo desautoriza, al sefialar que el obrero
debe "salir inmediatamente del lugar de trabajo y de la Fdbrica inmediatamente
después de concluir su jornada de trabajo .... excepcidn hecha de aquellos tra-
hajadores de fabricacién cuando tengan que asegurar su mercancia, y que no sean

mis que veinte minutos.' 23/

In aqueltas secciones donde se trabaja sdlo un turno pero se utilizan sis-
temas maquinizados, en los que se implanta la forma salarial por tiempo, la jor
nada de trabajo cs de 8 horas diarias, pero en estos casos, es una prictica co-

min "'lag horas extras", 2 o 3 horas, tres veces por semana.

Tanto en este caso como on el anterior, ¢l alargamiento de las horas de --
trabajo, ain cuando les scan retribuidas a los obreros en términos legales, in-
cide directamente en contra de su salud, puesto que la silicosis estd en rela--

cién directa con el tiempo de exposicion a la atmdsfera insalubre.

Sin embargo, hay casos en cue no se pagan las "horas extras'" conforme a la
Ley; dicha sttuacidn la encontramos cn casi todos los hornos, en donde en el -
uso del !lamado sistema de relevos que comprende los tres turnos ( y dado que
el 'segundo v tercero es de 7 1/2 y 7 horas respectivamente) se generan unos -
"vacios de tiempo' entre turno y turno, por lo que se ha establecido que debe-
riin trabajar en el scgundo turno media hora y en el tercero, una hora, que no

son mis que tiompo extraordinario, debiendo remunerarse como tal. Ademds, ese

tiempo mmenta si consideramos que estd establecido en el Reglamento Interior



trabajo, con el propdsito de evitar un cambio brusco de temperatura, tiempo que

se trabaja por lo que resulta para el primer turno media hora; para el segundo
turno, una hora vy para el tercer turno hora y media, mismas que debian de compu

tarse como horias extras.

Con resnecto al uso de las miquinas existo la alternativa de su uso inten-
sivo al implantar 2 o 3 turnos, ya que la implantacién de mds de un turno no im
plica un costo muy alto en cuanto a mano de obra, vigilancia extra, etc., Es lo
que se hace en la seccidén de elaboracidn de la pasta, en la miquina Inglesa de
pocille, en la mdquina banadora de barniz y en los hornos. En estos Gltimos, --
puesto que cl trabajo debe ser continfio las 24 horas, se establece un Sistema -
de Relevos, que consiste en la alternancia en cada horno de tres equipos 60 =--
grupos e obreros, haciendo rotacidn; los tres turnos ejecutan trabajo diurno
una semana, vespertino otra y nocturno otra mds, de tal forma que las 24 horas
del dia hav un equipo de obreros trabajando; a diferencia del caso de las otras
miquinas, en donde cada turno ticne asignado permanentemente un grupo de obre-

ros, no hibiendo rotacidn de turnos.

Se esgrimen razones técnicas sobre el uso intensivo de las miquinas, como
en el caso de los hornos, en donde la empresa sosticne que si se apagaran y en
cendicran diariamente "se perderfa mucho tiempo ... y por ende, dinero, hasta
que alcanzardn la temperatura necesaria, a la vez, que el continuo encender y
apagar provocaria la descompostura de los hornos, cuyo funcionamiento es deli-

¢ado't,

Pero 1o cierto es que cuando se les propuso que se mantuvieran encendidos
sin ser utiiizados, se refiricron a las "todavia peores consecuencias' que es-
to acarrearia por el gasto extra de combustible y por el retraso en términos -

de produccidn v lu altevacidn que tracrio en cuanto a la continuidad del proce
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Resumiendo: lemos visto las diversas formas de consumo de la fuerza de
trabajo relacionadas con la extraccion de la plusvalia relativa, queda por
altimo sefialar la dnica forma de extraccién de plusvalia absoluta que encon-
tramos en toda la fibrica. Se trata de los obreros que trabajan en los hor-
nos: todos los obreros ticnen destinados 30 minutos para tomar sus alimentos,
tiempo que sc les debe considerar como jornada efectiva de trabajo y remune-
rarse como tal, sin embargo, s6lo sc les da la mitad, 15 minutos, es decir,

se les cscamotean los otros 15 minutos, no se los retribuyen,

Otra forma utilizada por la empresa para incidir en la elevacién de la
productiyidad general es la economia de las condiciones de higiene'y seguri-
dad, tanto por el lado de no proporcionar sistemas y equipo de proteccién -
eficaz y adecuada (aspersores, mascarillas, cubiertas, etc.): como por el la
do de no mejorar sus instalaciones, pues ambas incidirian ?Segﬁn ella- enun
aumento en los costos Que esta prdctica cotidiana se ha convertido en una
politica clara de la empresa lo constata el hecho de que en mds de 60 afios de

existencia, la fibrica ha experimentado muy pocos cambios a este respecto

Un cienplo, s mascarillas ‘Red DevilY, siendo el equipo de proteccidn
mis general en la filbrica, son precarias en muchos sentidos. Generalmente
les quedan grandes y no se ajustan ficilmente a la cara de los obreros, por lo
que entre otras cosas las encuentran incémodas para trabajar, Ademds no son

eficaces, pues no filtran las particulas mds finas (las mds peligrosas)
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In este sentido, un indicador que parcialmente refleja la situacién de -
las condiciones de higiene v sspuridad cos el diagnéstico de las condiciones -
ambhientales de la fdbrica,  Con base en los datos arrojados por la encuesta -

24/

e posible reconstruir el estado en el que se encuentran éstas.

Los resultados indican que los obreros consideran que dentro de las con-
diciones de higiene v seguridad hay algunas como la iluminacidn, la limpieza,
el espacio v el equipo que son regulaves ¢ incluso buenas, sin llegar a ser -
del todo satisfactorias, AsT, mds del 00% considera que hay una adecuada ilu-
minacion, las tres cuartas partes consideran que tienen suficiente espacio pa-
vat Tuborar oo su puesto de trabajo; mids del 85% scfiala que la limpicza es re-
gular o buenay v opor dltimo, Lo mavorin ol 82% piensi que el equipo estd en

regulares o buenas condiciones.
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Por el contrario, los obreron han identificado que las condiciones mis des
favorabics en la fdbrica son las que se refieren a la ventilacién, temperatura
y ruido, El 80.4% considera que la ventilaci6n es bastante deficiente, recono--
ciéndo s6lo una minoria, el 19.6%, una ventilgcién adecuada. Por lo que toca a
la temperatura, un porcentaje bastante clevado -86.7%- identifica altas tempera

turas, Casi el 65% considera que hay mucho ruido,

Al ahondar un poco mds sobre cada una de ellas, tenemos gue los datos de -
la encuesta mostraron que hay condiciones de pésima ventilaci6n en préicticamen-
te todas las fases del proceso de trabajo en la fabricacién del producto con y
sin mdquinas, en los hornos, en el barnizado, en empaque y en mantenimiento; en
la elaboracién de la pasta, de los barnices y colores. Esta situaci6n de pésima
ventilaci6én se empeora en los segundos y terceros turnos, porque €stos implici-
tumente suponen dos o mis jornadas de trabajo dentro del mismo espacio. Esto es
caracteristico en los hornos, en la elaboracién de la pasta y en algunas miqui-

nas forjadoras.

Las altas temperaturas se presentan en los hornos y por ende, en los pues-
tos implicados en ellos; también en puestos de trabajo o secciones de la fébri-
ca cercanos a ellos, como en el barnizado, en el acabado, En la elaboraci6n de
barnices y colores por tratarse de locales muy reducidos y poco ventilados. Al
igual que con la ventilacién, en los turnos vespertinos y nocturnos se identifi
caron temperatura’s mis altas.

El hecho que sc puso de relicve al realizar la encuesta fue la asociaci6n
entre la generacidn de ruido y el uso de maquinaria: se manifest6 mds ruido en
aquellus secciones donde virtualmente se utiliza sélo mdquinas, por tanto, en

puestos de trabajo de elaboraci6n de la pasta, de los barnices y en los hornos.
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Las condiciones de iluminacién Ginicamente se captaron a nivel del puesto de
trabajo, en donde se manifest6 que éstas estdn en funci6n de la modificacién o -
no que han sufrido las instalaciones originales de la fdbrica. Es en los puestos
de trabajo ubicados en las secciones antiguas de la fdbrica donde se presentaron
condiciones deficientes de iluminacién: donde ;e fabrica el producto sin miqui--
nas y en el empacado; mientras que en secciones 'modernas' o que han sufrido al-

gin acondicionamiento, como en la fabricacién del producto maquinizadamente, el

decorado (a mdquina v manual) indicaron una adecuada iluminacién,

Con respecto al espacio los resultados no fueron muy claros, sélo permitie
ron advertir que se consideraba que habia buen espacio en los puestos de traba-
jo del decorado manual y en el acabado.

Tampoco se pudo captar mucho acerca del estado del equipo de trabajo, lo -
Gnico que se puede decir es que se considera que sdlo en la fabricaci6n del pro

ducto mediante midquinas el equipo estd en buen estado,

Antes de pusar al andlisis exhaustivo del proceso de trabajo, queremos se-
flalar las caracteristicas que asume el uso de la fuerza de trabajo con el fin -

de facilitar su comprensidn.




La fuerza de thabajo en el Anfona. 25/

Canactendis ticas de la fuenza de trabajo.

La fabrica de El Anfora se caracteriza por tener una fuerza de trabajo -
compues ta casi en su totalidad por trabajadores masculinos, la mitad de los -
cuales se encuentran cn lo que es considerada como la ctapa productiva de 1la
vida ( 30 a S0 afos ), con un importantc scgmento de obreros jévenes, que han
entrado en los (ltimos afos para sustituir a los obreros mds antiguos. Esta -
fuerza de trabajo presenta en gencral un bajo nivel de escolaridad, y provie-
ne en la actualidad del Distrito Federal y del Estado de México. La mitad de
cllos reside en colonias alrededor de la féabrica y el resto, en distintas par

tes alecjadas de ellas.

Nesde la fecha de fundacidn de la empresa hasta hoy, la fuerza de traba-
jo en El Anfora ha sufrido importantes cambios en su composicidn, origen, re-
sidencia, en la foma v requisitos de contratacién, que apuntan en el sentido
de una médcrnizacién de la empresa, esto es, a transitar de una empresa rela-
tivamente antigua, con sistemas y formas organizacionales rudimentarias a for
mas - standarizadas y acordes con las exigencias de cualquier empresa moder

na.

En aquel entonces habin | 200 obreros, de los cuales eran 700 obreros y
S00 obrevas. tloy en dia casi toda 1a fuerza de trabajo pertencce al sexo mas-
culino (960.8%), Ia provorcion de obreras es minima (3.2%) y la perspectiva -
que sc visualiza, a no muy largo plazo, es de que no haya en lo absoluto obre

ras.,

Se ohserva en la empresa una tendencia a un recambio de la fuerza de tra
bajo, esto es, a sustituir ol va nuneroso contingente de obreros de edad avan

~ada aue habia 1leeado a4 constitnivee decdr lag tisnmae inirialec de Acta -
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la
(hasta hace poco era considerable/proporcidn de trabajadores con 40 y 45 afios

de antiguedad en la fabrica) por trabajadores  jévenes.

La mitad de la fuerza de trabajo sc ubica en la edad madura, entre los 30 y 50
ainos de edad, es decir, en lo que se considera como la etapa productiva de la
vida. Sin embargo, ya un 38% son obreros j6venes, que no rebasan los 30 afios,

asi que sdélo ¢l 12% son trabajadores mayores de F0 afios.

Por otra parte, en términos generales, se puede hablar en la fébrica de -
un bajo nivel de escolaridad: solamente los obreros jévenes muestran una esco-
laridad superior a la primaria conpleta. Si consideramos como baja escolaridad
no sélo a los que no tienen ningtin estudio, sino también a los que no temina-
ron de cursar la primaria, se abarca a todos los trabajadores mayores de 30 -
afios. Sin embargo, el indice de analfabetismo es relativamente bajo: unicamen-
te el 7.6% no sabe leer, ni escribir, concentrindose dicho porcentaje en los -

trabajadores con mis de 40 afios de edad.

Con respecto al origen de la fuecrza de trabajo también ha habido cambios.
Bn sus inicios la fdbrica absovbia en mayor proporcién trabajadores provenien-
tes del campo, sobre todo de los estados de Guanajuato e Hidalgo, que emigra--
ban en busca de trabajo, v muy pocosdel Distrito Federal. Con el tiempo, la --
proporcidn se ha invertido, actualmente, los obreros provenientes de Guanajua-
to e Hidalgo o de otros estados de la Reptiblica, apenas alcanzan el 17% y se -
trata casi en su totalidad de trabajadores de edad avanzada; mientras que el -
60% de los tvabajadores provienen del D.F. v del Estado de México y éstos en -

su mayor parte son obreros jdvenes.

En cuanto o la ubicacion de los trabajadores empleados en la fabrica, el 50% -

s¢ halla nsentado en colonias aledafas a la fdbrica, especialmente en el Pefién



.
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Moctezuma, etc. Anteriomente cra raro que los trabajadores vivieran lejos de -
la fdbrica, paulatinamente se han ido desplazando a zonas cada vez mds alejadas
de ¢lla, donde mudicron hacerse de una casita, conseguir un departamento en una
unidad habitacional o por cualquicer otro motivo. De esa manera, asciende ya a -
un 50% el porcentaje de los obreros que resider en los limites del D.F. y en la
amplia zona metropolitana del D.F,, desde Netzahualcoyotl, Santa Clara, Tlalne-

pantla, Xochimilco, etc.

Las modilicaciones en la foma de contratacién hacen referencia a las nece
sidades iniciales de la empresa de aprovisionarse de obreros relativamente rapi
do, ante necesidades de expansidn, sin el abundante ejército industrial de re--
servit actual: a los obreros mds antignos se les contratd por sus aptitudes per-
sonales, se prescntaban a pedir trabajo sin conocer a nadie en la fibrica y se
les contrataba o no. lesde hace aproximadamente 15 afios la forma predominante -
de contratacion es la referencia personal, al 76.8% de los obreros se les con--
tratd mediando una recomenducidn de parvientes o amigos que ya laboraban en la -

Fabrica. FEsto ha conformado la existencia en ta fibrica de una red de relacio--

nes de parentesco, que ha tenido implicaciones a nivel de la organizacidn sindi

cal,

Asi mismo, en los vequisitos de contratacidn muestran la existencia de una
tendencia reciente en la foma de admisién a la fébrica, en la que predomina co

*

mo requisito lua exigencia de un cierto grado de escolaridad. En sus inicios di-
chog requisitos eran nulos o minimos: al 14.8% de obreros, a los que les corres
ponde una antieucdad alta, no sc les exigld ningln requisito. Estos han aumen-
tado con el tiempo, a mds del 85% de los trabajadorves les exigiervon ya algin ti

po de documentacion para ingresar en la fibrica: al 54.8% le pidieron documen--

tos legales (acta de nacimiento, antecedentes penales, cartilla, etc.) y al -
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quisito la certificacidén de estudios realizados. ’

La_absorcién, la movilidad y la calificacién de la fuerza de trabajo detemina--

das por el proceso de trabajo.

Mediante el andlisis de la antigliedad en la fabrica y en el puesto de tra
bajo se establecid el dinamismo en la absorcién de nueva fuerza de trabajo, -
el grado de movilidad de ésta y colateralmente, los requerimientos de califica
cién, El Anfora se caracteriza por prescntar poco dinamismo en la absorcién de
nueva fuerza de trabajo y por la escasa movilidad de la misma. El poco dinamis
mo existente en la fibrica se pone de rclieve, si consideramos que los trabaja
dores entran jdvenes y se quedan: sdlo el 12% tiene menos de 5 aflos que ingre-
sé a la fibrica, mientras que la mayorfia -el 70%- tiene de 5 a 24 afios traba--

jando en ésta.

La escasa movilidad de los trabajadores se evidencia pues el 43.6% de ella
mostrd una antigliedad en su puesto mayor a 10 afios, unicamente el 6.8% tienen
menos de 1 aio en su puesto. Por otro lado se observd una correspondencia en--
tre los niveles mds altos de antiglledad en la fdbrica (mds de 25 afios) y los -
mis altos de antiglicdad en el pucsto (mds de 20 afios), lo que sugiere que la -
poca movilidad de Ia fuerza de trabajo estd en estrecha vinculacién con el es-

caso dinamismo de la Cibrica para absorver nuevos trabuajadores.

Ambas caracterfsticus tienen a su vez relacidn con los requerimientos de
calificacién v especializacién del obrero, que exige el proceso de trabajo. -
Esto es, que los trabajadores con mds antigliedad en la fabrica se localizan en
secciones que requicren mds de 5 afos de pemmanencia en la fdbrica, en la medi
da en que se utiliza mane de obra con cierta calificacidn (destreza, experien-
cia). Asi se localizan en la fabricacidn del producto con o sin maquinaria, en

los hornos, en bajo barniz v limpia bamiz. Los mismo se manifestd a nivel del
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puesto de trabajo, especificandose que es en los puestos donde el trabajo tiene
un cariicter esencialmente manual, como en la fabricacién del producto sin miqui-
nas y en el acabado, donde se concentra mas del 50% de los obreros con 20 afios -

o mis en su puesto de trabajo.

Por ¢l contrario, en los puestos de acarrco, carga y descarga, y en los opg
,

rarios de las miquinas se presenta menos antigtiedad en la fabrica y en el puesto,
1o que nos sugiere que en estos puestos hay mayor movilidad o posibilidad de cam
biar de puesto porque cen ellos no se requiere un alto grado de destreza y expe--
riencia,

otro aspecto que se infiere de los datos anteriores es que la especializa--
cidn del trabajador es relutivumcnfé temprana, es decir, el tiempo que el obrero
requiere de adiestramiento en la ejecucudn de su operacién es relativamente cor-

to (atin en el caso del trabajo u destajo) por lo que a mayor antigliedad en la fa

brica corresponde mayor antigiiedad en el puesto.

Uso diferencial de la fuerza de trabajo.

El proceso de trabajo en Ll Anfora es un proceso de trabajo cuya fuerza de
trabajo estd destinada casi en su totalidad -el 94%- a la produccién directa, de
dicindose unicamente el 6% a las funciones de mantenimiento. De los obreros ocu-
pados directamente en la produccidn, casi el 50% se concentra en las principales
secciones o departamentos que componen las fases centrales de la produccidn. Un
porcentaje importante, el 28.4% cjecutan operaciones, en alguna medida de enlace,

ubicindose en los puesto de carga descarga y acarreo.
istos son los c¢lauentos genevales del uso que se le da a la fuerza de traba

jo. Para complementar este cuadro, hemos hecho la distincién entre obreros jéve-

nes (hasta 30 afos), los obreros eir edad productiva (de 30 hasta S0 afios), y los
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fabrica, se delinea con bastante claridad un cierto patrén diferencial de uso de

la fuerza de trabajo.

Seglin los resultados de la encuesta, la mayoria de los obreros j6venes -~ s
-53.6%- son trabajadores por dia, incorporindoseles a secciones maquinizadas y/o
en las de acarreo. En las primeras se explica porque mds que un elevado grado de
calificacién lo que se rauiere son caracteristicas psico-fisicas tales como répi
dos reflejos, adaptabilidad a las posiciones de las mdquinas, etc., que es mds -
factible que los obreros j6venes las presenten, En las funciones de acarreo, por
que siendo operaciones simples, les corresponde las categorias mds bajas y, por
tanto, son las operaciones que\generalmente se les adjudica a los obreros de nue

vo ingreso. De ahi que los trabajadores por dia presenten los niveles bajos de -

antigliedad, de menos de 5 afios hasta 14,

Por ¢l contrario, la mayoria de los obreros en "etapa productiva'" resulta--
ron ser trabajadores destajistas. A la vez, encontramos que a éstos les corres--
ponden los niveles mis altos de antigliedad en la fabrica (de 15 a 30 afios y alin
mds), v que cl lugar que ocupan en el proceso productivo es precisamente en las
secciones manuales de fabricacidn y acabado, secciones donde se ha visto que se
requicre de cierto tiempo para adquirir el conocimiento y la experiencia que la
ejecucion del trabajo en dichos puestos exige. Esto apova la tesis de que el --
trabajo a destajo requicre de una larga permanencia en la fabrica para poder de
sarrvollar las aptitudes necesarias: una mayor calificacién y el tiempo suficien

te para poder ubicarse en las fases principales del proceso de produccidn.

Los obreros que han rebasado los 50 afios y a los que les corresponden nive
les de mis de 30 afios de antigliedad, v que, en la perspectiva de la empresa, han
dejado de ser productivos como destajistas, se les transforma de nuevo en traba

jadores por dia, Es por esa razdén que en los niveles de mds de 30 afios de anti-
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gliedad en la fibrica, correspondientes # los trabajadores de mds edad, encontramos

predominantemente trabajadores por dia.

En sintesis, de acuerdo a los clementos anteriores, se prefigura un detemmina
do movimiento con respecto al uso de la fuerza de trabajo en la fabrica., La trayec
toria de la gran mayorfa es lu siguiente: los trabajadores siendo jdvenes ingresan
a la fibrica como trabajadores por dia; permanccen en esa situacién hasta que ad--
yuieren 1a experiencia necesaria que requiere su transformacidn en destajistas, --
manteniéndose como tales durante la etapa productiva de su vida (30 a 50 afios), --
después de la cual se les vuelve a transformar en trabajadores por dia, ya sea cam
bidndolos de puesto de trabajo, o bien, permancciendo en el mismo, pero ahora con

la  ftorma de salario por dia.

Por otro lado, estarian los obreros que desde un principio se les asigna un
puesto de trabajo con salario fijo, e¢s decir, en trabajos susceptibles de utili-
zur el destajo. Por Gltimo, estarion los trabajadores que, con entrenamiento y ex-
periencia previa, al ingresar a la fibrica 1lo hacen como trabajadores a destajo,
lo que no os priactica comin, sino wds bien se les establece alguna de las varian-
tes del destajo como la forma de salario "cuenta v premio'", salario base mds in--

,centivo, etc,
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Las Fases del Proceso de Trabajo

Una vez teniendo la visién global de la organizacién del trabajo en la fabrica, -
asi como los elementos simples del proceso general de trabajo, el centro del ané-
lisis se traslada al nivel varticular adentrandonos en cada una de las nueve fa--

ses del proceso de trabajo,

En cada fase hay una parte de descripcién y otra de andlisis, teniendo como
elementos conductores: cuales son: la base tecnolégica, la forma de organizacién -
del trabajo, el grado vy tipo de calificacién requerido, el grado de control que -
el obrero tiene sobre su trabajo en cuanto a la fijacién de ritmo e intensidad de
trabajo y el papel que las formas salariales juegan en ese sentido; y por Gltimo,
cudles son las condiciones ambientales de higiene y de seguridad. Todos esto ele-

mentos en funcidén de la operacién que se trata.

La combinacidn del andlisis y la descripcién se revelS como la forma més ade
cuada de presentar cada fase. Sin embargo, hay wn tratamiento desigual de las fa-
ses derivado por un lado, de la forma de presentacién de las fases: en un inicio
se ensayé el anilisis primero seguido de la descripcién, finalmente se hizo evi--
dente que combinar ambos facilitaba la comprensidén de cada fase, pero ya no fué -
posible modificar las que ya estaban hechas. Por otrvo lado, la falta de homogenei
dad en ¢l tratamiento de las fases sc debe a que no era homogéneo tampoco el cono
cimiento que se tenfn de todas cllas, alounas se conocian en mayor profundidad -

que otras,

Pése o estus limitaciones, v a riesgo de ser sumamente repetitivo, la deci--
sién de particularizar en cada una de las fases vesponde a la necesidad manifies-
ta de contar con un material que contenga las expresiones mds especificas y las -
formas concretas que adoptan en cada fgso los rasgos més generales que hemos tra-

tado, nara ubicar la problemdtica de los distintos grupos de trabajadores, en lo
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que tienen de comfin y en sus diferencias, lo que pretende ayudar a definir deman-
das y lineas de actuacién mas concretas que pudiera emorender en un momento dado

la gestidn sindical,

la, Fase. Elaboracién de la pasta y moldes necesarios para fabricgrel producto.
)

Consideramos al proceso general de trabajo de la fibrica como la conjuncidn de -
un proceéo central (el proceso de fabricacién de vajillas y sanitarios) y de va-
rios procesos adyacentes, que proporcionan la materia prima principal y algunos

medios de trabajo indispensables para el proceso central, Nos referimos mds con-
cretamente a la elaboracidn de la pasta y a la produccién de los moldes de loza

sanitario. También tienen lugar en la fiAbrica otros pequefios procesos como son -
la elaboracién del barniz, fabricacién de las 'cajas vaciadas', preparacién de -

los colores y hechura de las sedas para decoracidn.

Fn vista de que s6lo los relacionados con la elaboracién de la pasta y la -
produccién de la molderia (incluyendo la operacin de manejo de materiales) cons-
tituyen el punto de partida del proceso de trabajo en general, los trataremos en
esta fase. Los procesos restantes se tratardn como una parte de la fase en que -
se- haga uso de ellos, ya sea como materias primas auxiliares o medios de produc-

cién,

El rasgo distintivo de esta fase es (ue se trata de procesos en los que el
trabajo implica el contacto directo manual y corporal con las materias primas. -
Ahora Bien, toda la diversidad de éstas se resumen en silice o compuestos de si-
lice en 1a forma de polvo fino. Solamente a la luz de &sto es como el trabajo --
que se realiza, asi sea relativamente sencillo como en el manejo de materiales -
o mds complicado como en la elaboracién de la pasta y en la de moldes, adquiere

su dimensidn real y su especificidad,
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Las fommas concretas que adquiere este contacto se tratard en cada‘operacién ,
particular porque si bien a todas ellas es comn la permanente nube de ﬁolvo que
envuelve las dreas o puestos de trabajo, es especialmente densa en algunas de -
cllas, y por tanto, su efecto sobre los trabajadores es igualmente diferente. Es-
to se constata a través de la relacién existente de los polvos de siliée con res-
pecto a la incidencia de la silicosis, de la cual los porcentajes de incapacidad
por la enfermedad unicamente son un pdlido reflejo, a pesar de lo cual son muy -
significativos. De los datos de la encuesta se destacan 2 secciones de la fabrica
como las mds insalubres. Estas son elaboracién de la pasta, barnices y colores
molderia loza y sanitarios, en donde los obreros presentan porcentajes mayores del
30% de incapacidad de silicosis, aln cuando se reconoce la insalubridad general -
de 1la fibrica. Los resultados con base en el puesto de trabajo no difieren mucho
de los anteriores, por el contrario, se precisan mucho mis. Los puestos més ries-
gosos son los referidos a la elaboracién de la pasta con un nivel mayor al 30% de

silicosis.

Muy. relacionado también al uso directo de las materias primas estén los acci
dentes de trabajo; entre los menos graves y mds comunes estén los resbalones y -

caidas,

Pasamos a abordar la operacién de manejo de materiales, la.elaboracién de la
pasta y la fabricaci6n de la molderia, en ese orden. En las dos Gltimas es necesa
rio resaltar antes una cuestidn, en ellas hay intervencidn de empleados en la pro
duccién. Estos no se diferencian mayommente de los obreros por el monto salarial
que perciben, pues sélo es ligeramente mds alto., Tampoco por las condiciones am--

bientales en que desarrollan su trabajo pues son las mismas de aquellos.

Lo que parece definir su cardcter de empleados de confianza es que manejan -

conocimientos que la empresa considera deben ser mantenidos en la mayor reserva -
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posible, como son las f6mmulas de las mezclas, el disefio de los moldes, etc. De ahf
que la empresa para preservar el control sobre este tipo de informacién les da la -
categoria de empleados, con todo lo que esto implica: no pueden entrar al sindicato,

establecen una jerarquia con respecto a los obreros etc,
-E1 manejo de las materias primas.

Ambos procesos - la elaboracién de la pasta y la fabricacién de los moldes - impli-
can wna operacidn previa, Esta consiste en el manejo que se hace de los materiales
o materias primas, desde que llegan a la fabrica hasta que van a ser utilizadas pa-
ra preparar la pasta, De ella se encarga un departamento llamado de Limpia Patio, -

integrado por cinco trabajadores.

Las funciones que realizan ese departamento son la descarga del material de -
los furgones , camiones y su almacenamiento , cuando viene suelto, en huchas (cons-
trucciones de tabique y concreto con una capacidad de 50 a 100 toneladas) o en si-
los (altos depdsitos en los que el material es subido mediante elevadores eléctri--

cos); 6 bien, en tendales cuando viene en formma de costales.

Estas operaciones se realizan con una base tecnolégica que combina sistemas ma
nuales v sistemas semi-manuales: utilizan fuerza corporal y tractores; palas manua-

les vy mecéinicas; carretillas y montacargas,

El trabajo sc organiza en base a tres tipos o categorias de trabajadores, quie-
nes bdsicamente ejecutan el mismo tipo de operacién: la descarga del material, la -
difgrencia entre ellos radica en cémo y con qué tipo de sistemas realizan la opera-
cibn, La categoria mis baja descarga el material de la manera mds rudimentaria: si
viene suelto, mediante pala manual o en carretillés, y cuando viene en costales, -
los transportan sobre los.hombros. Se requiere asi unicamente aptitudes para desple

gar un gran esfuerzo fisico,




En las otras dos categorias de trabajadores, como se utilizan medios de traba-
jo mds avanzados, se requicre de un grado ma yor de calificacién, Asf, los dos traba
jadores de la categorfia intemmedia también descargan v almacenan el material, uno -
con montacargas y el otro con el tractor, mientras que el trabajador de la categoria
méds alta lo hace overando wna pala mecdnica y el montacargas. En ambos casos se tra-
ta ya de trabajadores que deben posecr el conocimiento y la destreza para operar co-
rrectamente csos vehiculos.

Los 3 tipos de trabajadores tienen que rcalizar ademiis, otras funciones acceso-
rias como llevar el material a los molinos, el aseo del patio de descarga, etc. Sin

embargo, los trabajos de este tipo mds pesados, insalubres v riesgosos los tienen -
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que realizar los obreros de la categoria mis baja. Un ejemplo: emparejar el mate-
rial atorado en los silos, en donde el obrero se sumerge dentro de largas torres -
llenas de material, presionando con su cucrpo en el lugar donde se ha detenido el
polvo de silice, protegido unicamente con una mascarilla. Asi, este tipo de traba-

jadores tienen los salarios mds bajos y realizan las peores tareas.

La Gnica forma de pago que presentan estos }rabajadores es el salario por-dia,
habiendo tres montos diferentes que corresponden a esas tres categorias. No es la
forma salarial la que presiona a los trabajadores a laborar con un ritmo intenso -
de trabajo. La intensidad se les fija en témminos de la cantidad de material que -
llega a la fdbrica para ser descargado. Por ejemplo, si llega un camién deben des-
cargarlo, ocupando el menor tiempo posible. Sin embargo, como ya se mencion, en -
esta operacidn mds que a un trabajo intenso, los trabajadores se enfrentan a unas
condiciones de lo mis insalubres v riesgosas, lo que le da un matiz distinto al --

trabajo que tienen que desarrollar.

El manejo de materiales no sdlo es insalubre sino también de alto riesgo rela
tive a caidas por lo resbaloso que generalmente se pone al patio debido a los resi
duos de material y por el agua utilizada para evitar que se levante polvo, Esta si
tuacidn se empeora sobre todo en tiempo de lluvias porque este departamento se en-

cuentra a la intemperie,
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-Elaboracidn de 1la pasta.

El proceso de diversificacidn y diferenciacidn del producto verificado en la fébrica
en las filtimas tres décadas implica, en esta etapa, la necesidad de elaborar diferen
tes tipos de pastas.

Acorde con las dos téenicus de fabricacion del producto -el vaciado y el forja-
do-, se elaboran dos tipos de pasta: la pasta liquida, conocida como barbotina utili
zada para la fabricacion de las piczas mediante 1a técnica de vaciado, y la pasta en
estado sdlido cuando se forjan las piczas. A la vez, sc elaboran 4 diferentes clases
de pasta, segiin sca el producto a elabhorar: pasta para loza y pasta sanitaria; den--

tro de la linea de loza 3 clases de puastas segtin la calidad del producto, pacta -
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doméstica para loza de uso para el hogar; las pastas almendra y blanca para loza-
hotel. Esta Gltima es la mis fina por lo que se destina a la fabricacidn de porce

lana.

El proceso de preparacién de la pasta consta esencialmente de 3 operaciones:
molienda, tamizado y filtrado-amasado. El trabajo estd altamente maquinizado y me
canizado y se utilizan sistemas tecnolSgicos basados en grupos de mdquinas hetero
géneas de origen alemdn y americano con un diverso grado de avance tecnolégico: -

molinos de bolas, licuadoras, prensas, amasadoras.

. - -~
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Las funciones que continuan realizédndose de manera manual son la alimentacién de
las maquinas, (mediante palas manuales y carretillas), algunas otras funcionmes -
residuales necesarias para el funcionamiento de las miquina v, por supuesto, las

operaciones de mantenimiento.

La operacion de molienda consiste en la mezcla de las distintas materias pri
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«((ue se vaya a elaborar, Es un empleado el que se reserva y el que realiza -previa-
mente a la mezcla- la operacién de pesar las distintas materias primas, la que-es
realizada de manera manual por €1 con la ayuda de 2 trabajadores no calificados, -

que simplemente le acarrean el material necesario.

Una vez pesados los materiales los molinos de bolas realizan la mezcla y en
)
funcién de éstos se organiza el trabajo de los obreros. Sus tareas son de poca ca-
lificacién. Antes de la molienda, uno de ellos acarrea el material en una tolva ma
lacate y la sube hasta los molinos localizados en la parte superior del departamen
to por medio de una polea, donde el otro obrero, 'vaciador'", 1lo transporta en una
carretilla y alimenta los molinos repitiendo esta operacidn cuantas veces sea nece
sario hasta que ha cargado los 11 molinos, cuya capacidad oscilan entre 2600 y 4550
kgs. Desnués de la molienda, uno de los trabajadores voltea los molinos y les colo

ca un tubo, por el cual, mediante la gravedad, descenderd la mezcla hasta uno tami

ces vibratorios para iniciarse la segunda operacién.26/

A la poca calificacién de esta operacidn se auna pues el cardcter repetitivo

de ella, .

La segunda operacidn, el tamizado, tiene por objeto detener las particular de
gran tamafio que havan pasado, Para completar esta operacién se hace pasar la sus--
pencién por unos canales a lo largo de los cuales hay imanes que elimina las parti
culas de fievvo que pudieran haber quedado en la pasta, En esta operacifn el traba
jo del obrero se reduce a accionar una bomba a través de la cual envia una parte -
de 1a pasta, en estado liquido a unas tuberias que la conducen a los departamentos
de fabricacién y otra parte de la pasta la envia para, su transformacién en pasta -

s6lida a la sipuiente operacién: el filtrado y el amasado.

En el filtrado, mediante presién se extrae casi toda el agua a la pasta utili

zando 13 prensas que son alimentadas automdticamente con pasta accionando una bom-
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de masa para pasar a la operacibén de amasado, efectuada por unas méquinas alemanas
de reciente introduccién, qgue amasen el alto vacio la pasta y le extraen todo el -

aire posible expulsando, por el otro extremo, la pasta compacta en forma cilfndrica.

Fn el filtrado y el amasado, el trabajador interviene s6lo en momentos puntua-
les de esas operaciones pues se trata de tareas muty precisas que requieren de un es
fuerzo especial: En el filtrado,de esfuerzo [isico en el momento en que se extrae -
de los filtros-prensa los grandes discos de pasta, porque se necesita que entre dos
obreros aflojen los filtros, carguen los discos y los depositen en una banda " sin
fin " que los conducird hasta unas miquinas para que scan amasadas. En el amasado -
¢l obrero interviene cuando pone a funcionar la mdquina, cuando la alimenta, para -
vigilar su funcionamiento y por Gltimo, cuando sale la pasta, para cortarla con un
alambre formando barras de aproximadamente 20 ams. de largo denominadas 'pellas":y

almacenarlas en un depdsito especial para que se conserven htimedas.

S
e,

En las 3 operaciones resefiadas (molienda, tamizado yvfiltn34§;gﬁdsado) los tra
bajadores sc ven obligados a adecuavse a trabajar al ritmo que 135 distintas méqui-
nas les imponen, porque éstos sélo intervienen en momentos intermedios, antes y des
pués de que la miquina trabaja sola. Por ejemplo: los molinos requieren de 24 horas
para efectnar la molienda, por lo tanto, el trabajador debe alimentarlos necesaria-

mente en el transcurso de las primeras horas de la mafiana y no a otras; en los tami

ces, el trabajador acciona tna bomba en un momento deteiminado, etc.

Es claro que no se les necesita presionar mediante la forma de salario para -
' ' .

que desplieguen el ritmo e intensidad necesariajy todos ellos ticnen establecida la

forma de salavio por dia.

Este departamento es considerado como uno de los mds riesgosos de la fabrica -
por varias causas, Como el trabajo se-realiza en gran medida a través de miquinas,

éstas generan inintervrumpicdimente ruido y los tvabajadores tienen que comunicarse -
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maquinizado, llama la atencién la permanencia de una atmdsfera de polvo de silice,-

sobre todo en la seccién de pesado del material y en los molinos.

Otra de las causas de riesgo son las caidas en la seccién de prensas, donde -

el suelo permancce siempre resbaloso debido al escurrimiento del agua de la pasta,

por lo que todo intento por parte delos obreros de mantener seco el lugar fracasa.

Este riesgo apenas se ve aminorado por el uso de botas antiderrapantes. Un aspecto

mis que ejemplifica las precarias condiciones de seguridad es la carencia de medi-

das de proteccién alrededor de las mdquinas y en ciertos lugares peligrosos como -

sucede cn el caso del elevador rudimentario que se usa para subir el carro malaca

te 1lleno del material con que se cargan las baterias de molinos, el cual carece de

una puerta de proteccidn que evite la posibilidad de una caida de cualquiera de -

los trabajadores que transitan por ahi.

TN
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-Fabricacién de los moldes.

Los moldes son utilizados como me--

dios de produccién en la fabricacién
de las vajillas y los sanitarios y -
su importancia estd dada en funcidn

del tipo de sistema tecnolégico em--
pleado en la produccién, por tanto,

del grado de avance tecnolégico del

método de produccién. Reviste un pa-
pel esencial cuando el método o sis-
tema de trabajo es totalmente manual
v va perdiendo importancia conforme

se va mecanizando dicho método hasta

el momento en que el trabajo es rea-
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forma parte del mecanismo operativo de la miquina,

En El Anfora a nivel general los métodos maquinizados coexisten con una, toda-
via importante, parte de métodos manuales o sistemas ubicados en gradaciones inter-
medias., Asi la fabricacidn de moldes es alin un proceso que reviste singular impor--
tancia para la parte de la loza que se fabrica manualmente y es imprescindible para

\

la linea de sanitarios, que esencialmente es manual.

Asi, en el proceso de fabricacién de moldes se distingue la fabricacién de mol
des para loza,de la de moldes para sanitarios, incluso de manera espacial 27/ pues

se trata de dos departamentos distintos, que tienen similitudes y diferencias.

Ambos procesos desde el punto de vista técnico son semejantes porque utilizan
una técnica de carficter manual como es el vaciado, lo que significa en témminos ge-
nerales que los dos procesos se realizan siguiendo la misma secuencia de operacio--
nes: disciio de la picza, hechura de un molde original de yeso, elaboracién de una -

matriz v produccién en serie de los moldes.

La diferencia entre ambos se sitdan con respecto a la organizacidn del trabajo
establecida para fabricar unos y otros. Diferencia derivada de la escala de produc-
cién y del tipo de producto de que se trata. Por un lado la linea de loza requiere
uﬁa mayor cantidad de moldes porque su escala de producci6n es mayor que la de sani

tarios, por tanto, emplea un mayor nimero de obreros, 10 obreros comparado con cua-

tro en los sanitarios,

Por otro lado, el molde para sanitarios presenta un grado may or de dificultad
por su gran tamaio v su forma complicada, por lo cual es necesario una mayor inter-
vencién del cmpleado, de que sea éste el que disefle y haga las matrices. Mientras -
que en la linea de loza, la hechura de las matrices es ya una operacidn mds simpli-

ficada v ha pasado a ser ejecutada por obreros.




--143 -

Asi, la produccién en serie de los moldes para loza requiere previamente del -
disefio de los modelos y matrices del plato, pocillo y pieza hueca, operacién que es
cfectuada por 2 obreros. De ellos, el mds experimentado y diestro hace los moldes -
originales tomando como base el modelo hecho por un empleado; también elabora las -
matrices y es ayudado en este trabajo por el otro obrero que le sigue su experien--

)
cia y destreza.

La operacién de vaciado de los moldes para loza, debido a su cardcter netamen-
te manual requiere que los obreros tengan ciertas aptitudes para ejecutar una serie
de operaciones consecutivas. Cada uno de los 5 obreros que las realizan despliega -
un gran esfuerzo si consideramos que cuando mezcla el barro con agua y lo bate con
un agitador mecédnico lo hace en unas cubetas de minimo 25 K., para después irlo va-
ciando en unas matrices, previamente enjabonadas que evitan, que se pegue el yeso,
Inmediatamente después lo deia que frague un determinado tiempo que varia con la ca
lidad del yeso y la temperatura del agua, requiriendo del obrero un conocimiento pa
ra detemminar el tiempo preciso de fraguado. Por (ltimo, requieren destreza para sa
carlo del-molde vy recortarlo manipulando un torno semiautomdtico al mismo tiempo, -

una cuchilla,



—p—



AR O 7 S I

r R
: ' 1 +
B

gfl
3 N 'J
\
5
&

v ry-

Hay que considerar ademis, que estos obreros tienen que efectuar todas estas -
operaciones con bastante rapidez norque todos ellos tienen establecida la forma de
salario a destajo, misma que los compele a mantener un ritmo acelerado de trabajo -
reduciendo de esta forma y de manera significativa, la posibilidad de que sean -

ellos los que determinen su ritmo c¢ intensidad de trabajo, posibilidad derivada de

que su trabajo lo realizan con sistemas mamuales.

Las funciones accesorias que requiere la operacién anterior son realizadas por
2 ayudantes generales. Son obreros que no requieren casi de ningln tipo de califica
cidn pues ejecutan funciones como mantener los cajones de yeso llenos, proporcionar
tablas vacias para que los destajistas pongan sus moldes; poner los moldes temnina-
dos en "arafas' o tendales v llevarlos a un secador; retirvar el desperdicio de pas-

ta y limpiar el lugar de trabajo, etc.
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Este tipo de trabajos tiene establecida la forma de salario por dia. Sin embu
go, trabajan como destajistas por la intensidad que despliegan, en la medida en qu
son presionados por &stos a aumentar su intensidad de trabajo hasta que esté acorde
con la acelerada intensidad que ellos manticnen. Es en este sentido que los desta--
jistas determinan, o por lo menos, influven en la determinacién de la intensidad de

los trabajadores con salario por tiempo.

En la fabricacidn de molderia para sanitarios la operacidn central de elabora-
Cidn en serie de los moldes también requicre previamente del disefio, modelaje, fa--
bricacidn del "primer molde", en base al cual se fabrica la matriz, trabajo que en

su totalidad es efectuado por un empleado.

Para la molderia sanitaria se vealiza la misma serie de operaciones pero a es-
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aptitudinales solo que aumentadas en cierto sentido, como por ejemplo: desplegar ma-
yor esfuerzo fisico por el tumaio del molde, mavor habilidad para armar con rapidez
la matriz y cervarla con alambre v unas cuitas y hasta de 'mis mafia', pues al tiempo

que van llenando la matriz la van moviendo diestramente con el pie para evitar que se

formen burbujas de aire.
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Ademds en este caso, cada uno de -

los 4 obreros que realizan dicha -

fr = operacién tiene que abastecerse a

- - )

—_— . si mismos de 1o que necesitan para

’\‘—.‘.. ‘ 1Y .

e .- trabajar, con lo que es mayor la -
——

o ve carga de trabajo de cada obrero.
M e

v Al igual que en la molderia de lo-

za, estos trabajadores tienen esta

-y

blecida la forma de salario a des-
tajo. Ademis aqui la prdctica del

destajo eventual 31/ juega un pa--
pel muy importante porque al mismo
tiempo que, a conveniencia de la -
empresa, los obreros pueden trans-

formarse en trabajadores con sala-

rio por dia, al trabajar a destajo
eventual van adquiriendo la experiencia y habilidad necesaria pues se les fija la fa-
bricacidn de las piezas menos complejas como el tanque, la tapa, el lavabo y los acce
sorios, experiencia necesaria para transformarse en destajista fijo, quien es el encar

gado de fabricar los moldes mds complicados como son los de la taza sanitaria.

2a. Fase, Forjado y vaciado del producto

El forjado y el vaciado es la fase inicial del proceso central del proceso de trabajo
global en la medida en que da principio la etapa de fabricaci6én propiamente dicha. A
partir de aqui la materia prima recorrerid una serie de fases hasta salir convertida

en un producto final, en una mercancia lista para ser vendida.

En concreto, on esta fase se le da forma al producto, utilizando para ellos dos
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técnicas: el forjado y el vaciado. En el forjado, ecolocada la pasta s6lida sobre un -
molde, se le da forma mediante un perfil 1lamado 'chablén". En el vaciado, con la pas
ta en estado liquido se llenan los moldes, cuya porosidad permite que la pasta que es
td mis proxima a ellos pierda agua, formando de esta manera una capa con un determina

do grosor,

\

Empleando estas ténicas, la base tecnoldgica consiste en la coexistencia de mé-
todos manuales, semiautomdticos y maquinizados. La utilizacién de uno u otro sistema
depende del tipo de producto que se elabora: para los productos de forma complicada -
como las piezas huecas (jarras, azucareras, etc.) o los sanitarios se emplea la técni

ca de vaciado que se realiza mediante métodos manuales.

Con los sistemas semiautomiticos y maquinizados se emplea la técnica de forjado,
la cual se utiliza para formar desde soperas o porcelana, que tienen cierto grado de
complejidad (pero mds simples que las anteriores), hasta piezas muy sencillas de for-
ma circular o eliptica, que no requieren mis de dos moldes, como los platos, platones,
tazas. Esencialmente, es en estas piezas, de formas menos complicadas, donde se emple
an las mﬁquinﬁs; mientras que las piezas delicadas y finas como la porcelana continGa

haciéndose de manera casi manual,

* Del total de los trabajadores de esta fase, casi la mitad, el 45%, es absorbida
por los sistemas manuales, ubicdndose en distintas secciones o.departamentos: en Bar-
botina, en Fabricacién Sanitarios y Fabricacidn Asas (Ver Diagrama de Proceso de Tra
bajo). Le siguen los sistemas semiautomdticos, ocupando el 32% de obreros distribui-
dos en las secciones de Fabricacién Tornos-chicos y la Miquina semi-automitica de -
forja. Por Gltimo en los sistemas maquinizados se encuentran apenas el 23% del total

de obrevos, ubicados en la seccidén de maquinas, al mando de la Miquina Automdtica de

forja, Inglesa de Pocillo, Méqdinas Service y Miquina Ram de platdn.
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ma en que se organiza el trabajo para el forjado y vaciado es muy variada. Varfa no
s6lo en los diferentes sistemas tecnolégicos sino incluso dentro de un mismo siste-

ma.

Por lo que se refierc a los sistemas manuales y semiautomdticos encontramos -
que las diferentes formas de organizacién del trabajo tienen como base comin la sub
sistencia de la unidad del oficio, aun cuando en cada sistema y dentro del mismo -
asume una forma mas o meno. degradada. En tanto en los sistemas maquinizados la -
organizacion del trabajo se hace alrededor de las miquinas entre trabajadores que,-

a manera de equipo o individualmente, operan las miquinas.

TP

-Sistemas semiautomdticos y manuales

La forma del oficio mds parecida a la de antafio la encontramos en uno de los siste-
mas- semiautomdticos, en Fabricacién Tornos-chicos. Se trabaja por parejas, el ofi--

cial, su ayudante. El primero vealiza la operacidn principal y el segundo la comple-
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zan entre los dos, estableciéndose entre ellos una relacion de mando. Lo que permite
al oficial ejercer cierta autoridad sobre el ayudante es el conocimiento que posee -
sobre su trabajo, adquirido a partir de su experiencia y que le va transmitiendo pau

latinamente al ayudante.

ﬂ%?\ Lo e s
Gerba B, vk [ RREE Y

le sigue cl sistema manual de fabricacién de sanitarios, en el que, al igual -
qué el anterior, también cs ¢l oficial el que realiza la operacién principal y los -
"pasteros suplentes' (paralelo de los ayudantes) ejecutan operaciones complementa--
rias, Sin embareo, va no existe una relacion de mando tan directa de oficial a ayu-
dante; incluso espacialmente se encuentran separados ya que el ayudante no trabaja

al lado'de] oficial.

Una forma todavia mis "descompuesta' del oficio 1a observamos en otro de los
sistemas manuales, conocido como Barbotina, en el cual el oficial realiza solo tods

la operacidn, no ticne ninguna avudi,



Finalmente, encontramos la forma mds degradada del oficio en otro sistema semi--
automitico, cl de la mdquina semiautomitica de forja. En el inicio el trabajo estaba
organizado de forma mis parecida a una miquina: cra el oficial y un equipo de revisa
dores v cortadores de pasta; posteriormente sdlo quedd el oficial y su ayudante, ha-

biéndose repartido el trabajo de los demds.
)

Tanto en los sistemas manuales como en los semiautomdticos, la operacidn de for
rado o vaciado aln posee un contenido: la operacidn abarca una serie de manipulacio-
nes mis o menos complicadas que tiene que realizar el obrero, Esto implica que el -
trabajador de estos sistemas requiere de cierto grado de calificacidn sin embargo, -
no en grado tan clevado como artesano va que, conforme sc pasa de un sistema manual
4 uno maguinizado, la calificacion va siendo menor y cualtitativamente diferente. Ca
so especial son los sistemas semiautomiticos, en los que el trabajador combina carac
teristicas aptitudinales, propias de los sistemas manuales con caracteristicas pro--
pias de la operacién de las méquinas. En ese sentido se puede decir que es el traba-

jador con mavor grado de calificacidn.

Tanto en los sistemas manuales como en los semiautomiticos es la figura del ofi
cial la que rvetne el mayor grado de calificacidn. Sin embargo, como dijimos anterior
mente, en Fabricacién Tornos-chicos, el oficial requiere de una gran destreza, habi-
lidad y conocimiento pava realizar toda la amplia gama de operaciones o manipulacio-
nes; que implican la operiucidn de torneado, ademils, tiene que manejar y controlar el

torno eléectrico.



Una gran parte de las operaciones las hacen en pareja el oficial y el ayudante,
es decir, aun cuando es en la figura del oficial donde se rene el mayor grado de ca
lificacion, al ser el que ejecuta el (orjado propiamente de las piezas: é1 pone las
gordas (circulos de pasta) sobre el molde; baja la bdscula o palanca del chablén, lo
que le va dando forma al articulo v con la otra mano, puesta la pasta, se la acaba -
de dar para lo cual utiliza o no una esponja; le pone las asas a las piczas v las -

“"estica", es decir, les da un acabado.

M



% ’\?';1;‘ e e
2}:‘5 ’ﬁ’ ’ { { 2 % }

u ‘i{"«iii

L Mmoo "
G N



- 155 -

In tanto que el ayudante ejecuta funciones que ayudan o completan la operacidn de
torneado, por tanto, adgquicre en parte las mismas aptitudes que el oficial, pero la -
responsabilidad del trabiajo es de éste. A los ayudantes les corresponde bajar los mol-
des a cada oficial v, con la pastua, hacer las gordas para que los oficiales forjen.
Cuando @stos han terminado, el ayndante temina la pieza manipulando un torno y con -
una esponja cn la mano le hace ¢l borde o filo a las piezas, después las pule con una
lija, ademis forja las asas, para que entre los dos enasen. Por otra parte, retira las

piezas teminadas v las lleva al Secadero.
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Esta forma de organizacidn les pemite que ocasionalmente forjen y puedan suplir -
al oficial cuando falta, con lo cual se van capacitando para desempefiar el papel de ofi
ciales.

Anteriommente habia aprendices, actuaimente solo hayv uno que se encarga de hacer -

las sunlencians nora adanivir la destreza necesaria pava noder ocupar el puesto de ayu--
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Existen funciones secundarias o accesorias, cuya ejecucién no requiere del obre-
ro de ningiin tipo dc’éalificacién. Tal es el caso de los dos acarreaddres'de pasta, -
quienes a las 6 de la maflana toman la pasta en pellas de las huchas de los molinosty
las reparten en las mesas dé fabricacién y durante el transcurso de la jornadaﬂﬁanlég

ando 1la "rasura' o pasta sobrante de los oficiales y la llevan a procesar.-El”énéér-
gado de 1a molderfa va por ella, donde estd almacenada, y abastece de los moldes nece
sarios. El mantenimiento y compostura de los tornos se le encarga a un obrero especia

lizado en tornos conocide como ''chablonero',

Fn los sistemas manuales también encontramos la figura del oficial concentrando
en su persona un alto grado de calificacién, en tanto que el ayudante deja de jugar -
el papel que tenfa en Fabricacién Tornos-chicos y, como en Fabricacién Sanitarios, sb

lo sc encarga de terminar y revisar las piezas sin que exista ya ese reparto del tra-

bajo, o como en Barbotina, donde ya ni siquiera aparece.

En ambos sistemas, el oficial realiza una serie de operaciones implicadasgen el
'(‘ i
vaciado, requiviendo del obrero mds o menos el mismo tipo de aptitudes, alin cuando en
el caso de los sanitarios, €stas se acentiian por tratarse de un producto de mayor com

plejidad v tamaiio,

En primer lugar, cada uno de los ocho oficiales de Barbotina despliega habilidad
y destreza al ensamblar con suma rapidez las piezas que componen cada molde y apretar
las con unos flejes; al alinearlos v llenarlos, uno tras otro, perdiendo el menor
tiempo posible; al vaciar los moldes una vez que tienen el grueso requerido; al escu-
rrir la pasta excedente; al aflojar los moldes y sacar la pieza. En el caso de los sa
nitarios, a luas anteriores se le suman otras operaciones: Antes de armar los moldes,
"polvearlos con una pequeiia bolsa de manta de cielo, llena de polvo seco de la misma
pasta. En segundo lugar, requiere un cierto conocimiento y experiencia para saber el

tiempo que tarda para "agarrar grueso™ cada tipo de pasta, que, ademds, varia depen--
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Por Gltimo, muestra su destreza cuando pule la pieza con una esponja himeda y le
recorta las vebabas que le hayan podido quedar, colocando las tablas llenas de piezas
temminadas en unos tendales. En el caso de los sanitarios, debe, ademiis, hacerle los

orificios y ponerle un nimero con el que se identifica.

En el caso de piezas mds complicadas como la taza sanitaria, la operacidn del -
oficial tiene la caracteristica de ser muy repetitiva porque hace lo mismo para cada
una de las distintas piezas que forman la taza, después de lo cual la forma, pegandc
las distintas piczas con la misms pasta, un poco mis espesa; lo voltea, operacidn -
que ejecuta en cooperacidon con otro oficial, debido a lo pesado del molde, con lo -

que ademds en los sunitarios, el oficial despliega esfuerzo fisico.
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En 1a fabricacion de sanitarios se observa una categoria de trabajadores interme
dia entre los oficiales y los trabajadores no calificados -los "pasteros suplentes'-,
quicnes comparten con los oficiales cierto grado de calificacién, que les permite re-
visar el funcionamiento de la mercancia, arreglar, en su caso, los defectos y darle -

un terminado utilizando esponja, agua y lija.

Las funciones auxiliares en Bavbhotina y en Fabricacidn Sanitarios son realizadas
por obreros -4 en Barbotina y 17 "pasteros" en Sunitarios-que no requieren de ninguna
calificacion especial. Tales funciones se refieren a contar y apuntar la cantidad de
piezas terminadas correspondientes a cada oficialy a transportarlas hasta el Secade-
0] en'l]ennr, accionando una bomba, los tancues de pasta; en darles tambos a los -
oficiales; en retirar la votura y la pasta sobrante acumulada por los oficiales en -
unas tinas; en acarrearlas hasta las licuadoras pava su reprocesamiento; en limpiar

el departamento.



s . . .
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Hay un sistema que podriamos ubicar en -
la transicién de los sistemas manuales y
semiautomdticos, cuya forma de organiza-
¢ién es mds degradada del oficio y con -
mis elementos de los sistemas maquiniza-
dos: seriu el de Ia miquina semiautomdti
ca de forja. En ella la operacién es si-
milar a la de los tornos pero ya se ha -
simplificado mucho, pues el oficial for-
ja la pieza pero en gran medida la parte
operativa se ha trasladado a 1a miquina,
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calificacién que tiene el oficial de tornos. Lo mismo puede decirse del ayudante, a -
quien sc lc restringe su intervencidén a revisar y a pulir las piezas y a colocarlas -

en los tendales moviles

E1 hecho de que los sistemas manualgs y semiautomiticos, en mayor o menor grado,
estén sustentados sobre las cualidades y aptitudes del oficial, le confiere a éste un
cierto grado de libertad para desplegar su accién’individual en el sentido de fijar -
¢l ritmo ¢ intensidad al cual desea trabajar. Sin embargo, esto solamente es cierto -
en tanto posibitidad, puesto que la empresa les tiene establecidos a todos los oficia
les, la forma de page a destajo, con lo que en la prictica, les restringen el ya limi
tado mavgen de libertad. Mis concretamente, lo utiliza en su provecho en la medida en
que el obrero se presiona a simismo pava incrementar su ritmo de trabajo y, concomi-

tantemente, su intensidad,

Y no sélo accelera su ritmo ¢ intensidad de trabajo sino que, en su afin de aumen
tar su salario, alarga su jornada de trabajo. En estos sistemas estd establecido sola
mente un turno; a pesar de lo cual, todos o la gran mayoria de los oficiales volunta-

riamente Glargan este turno al continuar trabajando una, dos y hasta tres horas dia--

rias.

Como el destajo cs la fomna privativa de los oficiales, al resto de los trabaja-
dores los commina a acelerar su ritmo de trabajo mediante dos formas. Una es la arti
culacién o alternancia del destajo de un oficial con la forma de salario por dia de -
su ayudante o del que ejecuta las operaciones auxiliares, lo que obliga que estos -
(ltimos se vean precisados a mantener determinada intensidad, que vaya acorde con los
destajistas. La otra forma es la utilizacidn del destajo “eventual’* 28/, sobre todo -

para los ayudantes Jde fabricacién sanitarios.
-Sistemas maquinizados.

los sistemas maquinizados se componen de un conjunto de miquinas heterogéneas de pro



cedencia alemana, inglesa v mmericana. Hay cuatro tipos de miquinas: una Miaquina Auto-
mitica de forja, una Miquina Inglesa de Pocillo, una Miquina Ram de platén y ocho M-

quinas Service, cuatro forjadoras v cuatro pulidoras.

Sin emhargo podemos distinguir dos grupos por la forma en que los trabajadores se
organizan alrededor de las mdquinas. Aquel en el que se forma un equipo de obreros, cu
o ntmero vnrfa{?o miquina a miquina (en ta Miquina Autondtica de forja es de 11 obre-
ros v en I [ngi%sn de pociltlo es de 7). Bl otro grQBo es el de las mdquinas operadas

, T |
do manera individual,

En estos sistemas, la operacidn de forjar proplamente la efectfia la miquina, En -
este sentido, cl contenido de la operacidon que el ohrero debe realizar se ve disminui-
do, en un primer momento, las miquinas aun requieren de un equipo de obreros que reali
cen manualmente operaciones residuales, como pulir, etc. que en otras miquinas se ha -

transferido a éstas, limitidndose la intervencion del obrero a un trabajo de operario.

En esta foma de organizacién, donde es la widquina la que realiza propiamente la
actividad de foriado, ademds de que la parte operativa va le ha sido cedida por el obre
ro, lo que resnlta e la divisidn en pequefias v diversas funciones asignadas a cada -
uno de lov inteerantes del equipo, tanto de la parte de trabajo que la mdquina no rea-
liza, como del trabajo que implica su operacidn; por lo mismo, sc requere de un grado
minimo de calificacién en los miombros del grupo. El maquinista es el que posce el mis
alto nivel Jde oveparacidén v osu participacidn se restringe a labores como estar al man-
doode la mdguing, vigilar su funcionamiente, v que las piezas no tengan defectos. Esto
requicre del abrero sobre todo atencidn y responsabilidad y no ya las caracteristicas

aptitudinates que requeria ol oficial .
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Los demds integrantes del equipo, requieren un grado minimo de calificacién pues
realizan funciones de alimentacidn de pasta a la miquina (barrero); de retirar la -
"rasura" o desperdicio de pasta y de hacer suplencias (Ayudante de maquinista); de re-
visar las piezas (4 revisadores); de colocar montones de diez platos (descargador); -
de colocarlos en una banda '"sin fin'' y checar los moldes de llevar el tanto de platos
producidos y de colocarlos en un transportador automdtico (apuntador); de hacer las -
suplencias de todos los puestos (suplente). En la Maquina Inglesa de pocillo tales -
funciones se hacen en parejas alternadas: una pareja pule y otra enasa; de revisar -
que no tenga defectos v de "darle bola', que no es mis que pasarle encima a la taza,
una sin asas para que aquella adquiera una forma completamente redonda y de colocarla

en el transportadov v hacer suplencias, funciones del revisador.
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Otros dos tF Poow nrescntan la organizacidn del trabajo en forma indivi-
dual: las Miquinas Service y la Miquina Ram de platdn. En éstas, un obrero al frente de
una mdquina se ha convertido en un operario que mis que nada requiere atencidn, de ripi
dos reflejos v de adaptarse a los movimientos y requerimientos de la miquina, pues su -
funcidén se limita a accionar la miquina, aalimentarla, a vigilar su buen funcionamiento,
a intervenir cuando haya algiin defecto, a quitar las piezas de las miquinas y a colocar

las en tendales o en el transportador automitico.
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Las funciones auxiliares se reducen también y comprenden el abastecimiento de la
pasta, vy a retirarles la "rasura" a todas las mdquinas, operaciones que son efectua-

das por un obrero (barrero) sin ninguna calificacién,

En estos sistemas son las mdquinas las que regulan el ritmo de trabajo del obre-
ro, pues tienen fijada cierta velocidad para realizar la operacién de forjar, por lo
cual los trabajﬂdorcé tienen establecida la forma de salario por tiempo. No es por -
tanto ésta la via que la empresa utiliza para acelerar el ritmo de trabajo. Esto se
hace pasando por el aumento de la velocidad de la miquina, en todas ellas estd pre--

sente esta posibilidad.

Esta sc implementa en la prictica a través de los incentivos monetarios. De esa for-
ma, afin cuando al operario o a los integrantes del equipo no los empuja a realizar -

un esfuerzo mavor la forma salarial, la perspectiva del incentivo monetario si.

De igual manera en estos sistemas la forma salarial detemmina  que se trabajen
sélo las ocho horas correspondientes a la jornada laboral, el trabajador no le inte-
resa, de por si, continuar trabajando mis tiempo. De hecho, esto se logra mediante -
la implementacion de las "horas extras'; generalmente se recurre a ellas dos o tres
dias por semana, tres horas cada vez. Otra forma aunque menos utilizada en csta fase

es establecer dos turnos haciendo un uso intensivo de la maquinaria, esto solamente

se hace en la Miquina Inglesa de pocillo.

El alargamiento de las horvas de trabajo-como hemos visto- es un rasgo comfin a -
los sistemas manuales, semiautomdticos y maquinizados, Que sea remunevado monetaria-
mente o no,no interesa para la cuestidn que nos ocupa, puesto que para los trabaja-
dores, desarrollar su trabajo en las condiciones descritas, se ha traducido en un al

to grado de silicosis vy en gran nimero de accidentes de trabajo.

Pura valovar claramente el significado que tiene para los trabajadores el alar-

gamiento de ta iornada de trabaio es necesdario considerar mrimeramente rnilec ean -
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jornada "normal" de trabajo; para luego, cn un segundo momento constatar el riesgo in-

crementado que conlleva dicho alargamiento.

Es caracteristica general en todos los departamentos que integran esta fase, la -
atmbsfera de polvo generada al forjar o vaciar las piezas,y sobre todo, en ciertas ope
raciones o partes del proceso. S6lo a manera de ejemplo mencionamos el pulido con lija
(aunque actualmente la picza ya se trabaja himeda y no en seco como antafio); el polvea

do de los moldes de sanitarios, ctc.

Por otro lado, contrasta la carencia e insuficiencia de equipo eficaz de ventila-
cion: aspersoves, ventiladoves; v la ineficacia del equipo de proteccién utilizado por
los trabajadores para enfrentar la insalubridad del ambiente: utilizan una mascarilla,
que para Ta mavor parte de los trabajadores les resulta incémoda para trabajar todo el

tiempo con clla y las mis de las veces la sustituyen por una esponja himeda en la boca.

Esto concuerda con los resultados de la encuesta que revelan condiciones de pési-



a nivel del puesto de trahajo.

En la fabricacidn de sanitarios 1lamd la atencidn encontrar colocados por requeri-
mientos técnicos -segln la empresa-, uno junto al otro, un ventilador y un radiador so-
bre el lugar de trabajo del obrero, lo que los trabajadores consideran que provoca do-

lores reumiiticos cn la espalda.

Fn todos los departamentos donde son utilizados los métodos manuales o semiautomdti
cos, en menor medida en las midquinas, se observaron lugares de trabajo con suelos resba
ladizos por la utilizacién del agua, por los sobrantes de la pasta liquida o en polvo y
el trdnsito cotidiano.
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Por otro lado, los obreros ticenen gue realizar siempre su trabajo en una sola po-

sicidn, ya sea sentados o parados, excepcién de los acarrcadores.

En la seccién de mdquinas, al-ambiente de polvo se agrega el ruido molesto de -

las miquinas y el penctrante olor a gas y nafta, que despiden algunas miquinas pero -
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incidencia de ruido se localiza en los puestos de trabajo realizados directamente con e

uso de 1a maquinaria,

Ahora bien, tomando en cuenta que las condiciones 'mormales' en las que el obrero -
desarrotla su trabajo son: manteniendo una sola posicidn, soportando un ambiente insalu-
bre, sucio y ruidoso. Se entiende que la prolongacidén de las horas de trabajo en semejan
tes condiciones implican por un lado, un aumento del tiempo de exposicién de éste a los
polvos de sTlice en condiciones de mayor fatiga y por ende, de un mayor desgaste del -
obrero, lo que estd en relacidn directa con el grado de incidencia y de avance de la si-

licosis.

Teniendo ¢n consideracidén lo anterior, no sorprende que las secciones comprendi-
das en esta fasc ocupen el segundo lugar (el primero lo ocupa Elaboracién Pasta) en -
cuanto a insalubridad, Lés trabajadores en estos puestos de trabajo mostraron tener en -
témminos generales, un nivel mayor al 20% de incapacidad por silicosis, (segin los da-

tos de la encuesta),

Por otro lado, en vista de la mavor fatiga se aumenta la posibilidad de que ocu-
rran accidentes de trabajo. Segiin la encuesta, los puestos de trabajo implicados en la fa
bricacion del producto con o sin miguinas se dostﬁcan entre otros, por el riesgo incre--
mentado de accidentes. Fn sintesis, riesgo incrementado de silicosis y ntras enfermeda--

des no reconocidas legalmente y de accidentabilidad.

3a, Fase, Primera quemd del producto

Esta fase sdlo es necesaria para la linea de produccidn de loza, pues el proceso técni-
co que reguiere -1llamado "Proceso China''- precisa que la pieza forjada o vaciada sea -
quemada primero & una alta tempervatura parva que adquiera "cuerpo" para después, poder -
ser decorada v barnizada; y vuelta a quemar por segunda vez y algunas veces hasta una -
tercera vez; mientras que en la linea sanitaria -acorde con el "Proceso Porcelana', el

"cuermo v ¢l barniz se desarrolla en el mismo nroceso de aucmado. de ahi aue se queme
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La operacidn principal, en esta fase, sc rcefiere a la primera quema de las piezas -
amada "sancocho'. Esta operacién requiere de una operacién complementaria, conocida co

mo "Limpia sancocho',

Mara la operacién principal son utilizadas Gnicamente sistemas maquinizados y para -
Lo otya, se utilizan sistemas manuales y maquinizados, por lo que a nivel de la fase en-
contramos una vez mis la coexistencia de sistemas manuales y sistemas maquinizados. Sin
embargo, como se tratan de dos operaciones diferentes aunque complementarias entre sf,
lis abordaremos en forma separada, ponicendo de relieve que hay un vinculo entre ambas, -

va que el producto resultante de la primera deviene objeto de trabajo de la segunda.

Para la operacidn de "sancocho' se utilizan dos hornos, el No. I y el No, 4, conoci
dos come hornos de sancocho. Estas wiquinas son las que rcalizan la operacién propiamen-
te, restringiéndose la intervencién de los obreros a dos tipos de funciones. Por un lado,
para hacerse cargo del mancio del horno, para lo cual es suficiente un obrero en cada -
horno (el Hornero), quien controla la tewmperatuwra, la presidén; verifica la-carga de los
carros; introduce los carros llenos de piezas crudas y los saca cuando estin "'sancocha--

das'',

Todas ellas funciones que requieren un determinado conocimiento sobre lo que es un
hovno v su fincionamiento sin que esto implique un tipo especial de calificacién, mds -

hien lo que so exige del obrero es vesponsabilidad por el tipo de maquinaria utilizada,

4

Por otro lado, tos obrevos participan en lia carga y descarga de los carros; opera-
ciones que conservan su cardcter manual y que requieren un gran despliegue de esfuerzo
fisico v de rapidez obtenida en su experiencia cotidiana, de lo que se infiere que no -

requicre de calificacion para la ejecucidn de dichas operaciones.
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Asi, la organizacidn del trabajo se es-
tablece alrededor de cada horno, especi
ficarente, en la forma en que los obre-
ros se agrupan para el manejo del horno

para su carga y descarga,

i
r: 4 Y .
E;,?§\ Ambos hornos son continuos, es de-
W
- yz . . »
i }, cir, trabajan las 24 horas del dia y to
L | -
.oy ¥ . .
~- \ a," dos los dias de la semana, incluyendo -
i ]
AL v '
los domingos, por lo que la forma bési-
N \ . « . »
I BN ca de organizacién para cubrir el diay
S0 e
| la noche, es el llamado Sistema de Rele
.
\ . - .
‘ vos. Este consiste en témminos generales
b
-\.\~ * . .
b ,}\ 4 en el establecimientode 3 turnos diarios
" I
‘ b y en su rotacién, pemitiendo que los -
\ .
) « . obreros alternen dichos turnos y esta--
: .
SN '

blezcan un determinado rol: una semana
en el turno matutino, la siguiente cn el vespertino v otra mids, en el nocturno.

Sin embargo, si consideramos que cada obrero trabaja 6 dias por uno de descanso y -
si Gste fuera el mismo para todos, por ejemplo, el domingo, se tendria que dicho dia no

seria cubierto por este sistemn; sabemos que esto no es asf.

En este sistema, ademis de la rotacién de turnos, se combinan otros elementos que -

: . " . .. s .

garantizan el trabajo las 24 horas. En primer lugar, se les fija a los obreros diferen
tes dias de descanso semanal en los distintos turnos. Algunos descansan el domingo,

otros el martes, otros mis ¢l miércoles, etc,

En segundo lugar, vy de mayor importancia, es la existencia de obreros, cuya catego-

ria combina dos o mis categorias y por ende, dos o mis funciones: es el caso del 'Des--
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v cargador' y otros mids. Es decir, dichos obreros algunas veces desempefian una funcidn

y otras veces otra u otras funciones distintas. Todas las que su categoria especifique.

En tercer lugar, no se¢ trata s6lo de alternar dos o mds funciones, sino de que a -
cada funcidn corresponde un horario de trabajo o una forma salarial distinta. Tomemos -
el caso del "Descargador y suplente cargador': cuando dicho obrero trabaja como descar-
gador tiene turno rotativo, o sea, cada semana un turno distinto. Pero si trabaja como
suplente cargador, ademis de que realiza una funcidn diferente, su horario de trabajo -
se vuelve totalmente irregular: trabaja lunes en la noche; sdbados y domingos en la tar
de; martes, jueves y viernes en la mafiana. Esto implica asi mismo, que este tipo de -
obreros deben ovganizar toda su vida, sus otras actividades, su tiempo libre, incluso
su tiempo para dommir, en funcién del trabajo, no puede planear otras actividades por--

que no estd cn su poder el control de su tiempo de trabajo.

Corresponde a la empresa deteminar si va a trabajar como descargador o como carga-
dor; reservindosce incluso la prevrogativa de avisarle al obrero el mismo dia si vaa -

cambiar de funcidn o no.

0 bien, como en otro caso, on donde lo que cambia no es el turno sino la forma de
salario. Por ejemplo: el "Cargador suplente', que normalmente trabaja como peén con la
foma de pago de salario por tiempo; cuando trabaja como Cargador, la forma de salario
que le correspoide es cuenta y premio. Fn este sentido, el obrero no puede contar con
una cantidad fija deteminada de ingreso, va que éste va a depender del niimero de vece$
que descmpeiie una u otra funcidn.

Otra variante con respecto a las formas salaviales se refiere al hecho de que se -
establece que un obrevo trabaje toda la semana con la forma de salario por tiempoy -
los domingos, con la foma de pago a destajo; o bien trabaja 3 dias a destajo y 3 por

dia como en ¢l caso delt "Pedn suplente descargador',

Por otra parte, a pesar de todo esto, no es raro que uno o varios trabajadores se
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suplencia del obrero faltante la realiza el obrero del turno anterior, es decir, el --

obrero ticne que "doblar turno', va que csto estd establecido en el Reglamento Inte--

rior de Trabajo.

Bn fin, ¢l Sistema de Relevos permite muchas combinaciones en cuanto a funciones,

horarios de trabajo v formas salariales; y por ende, muchos abusos por parte de la em

presa.,

in estos sistemas, los hornos imponen a los obreros el ritmo y la intensidad a -
ta cual deben de desarrollar su trabajo, porque tienen fijados una determinada veloci
dad: en los dos hornos, es de 80 minutos por carro, lo que implica que el hornero de-
berd meter novmalmente seis carvos al dia y que ese mismo nimero de carros deberdn -

ser cargados y descargados,

Sin embargo, la velocidad o carrera del horno puede acelerarse, si asi se requie
re, por tanto, este tipo de maquinaria posibilita un auncnto en la intensidad del tra
bajo. Esto se implementa cn concreto, con la implantacién de la forma salarial del -
destajo (en el horno 4) y de cuenta y premio (en el horno 2); y de su combinacién con

la forma de salario por tiempo { en ambos ).

Asi, en el primer caso, con ¢l incentivo de awmentar su salario, el obrero se ve
constreiido o desplegar un vitmo de trabajo mis intenso. Generalmente la utilizacién
del trabajo a destajo y de cuenta v premio se hace en las operaciones de carga y des
carga pero o veces, pucde generalizarvse al hovnero, como en el hono 2, quién ademids
de sus funciones como encargado del horno, se dedica a cargar carros, a la par que el

careador, hit 1legado a meter ocho carvvos en el horno en lngar de 6.

fn el segundo caso, el hecho de que los ciargadores tengan la forma de salario a
destajo o cuenta v premio, v que los peones estén encargados de acarvearles las pie-
zas para que puedan realizar su trabajo implica que un aumento en la intensidad de -

trabajo de los primeros repercute necesariamente sobre los segundos, acelerindoles -
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Por otra parte, ¢s necesario tomar en consideracién que el trabajo se realiza en
condiciones por lo demis desfavorables, sobre todo para los obreros cuyo trabajo se -
desenvuelve muy cerca de los hornos, como los horneros, cargadores, descargadoresiffi
en menor medida pava los obreros acarreadores de mercancia, pues se entiende que»és;-

tos estdn realizando viajes continuos de una seccidn-a otra,

Dichas condiciones de trabajo son: un ambiente de polvos de silice, que se gene-
ra en las operaciones en que se manipulan las piezas, lo que hace necesario la utili-
zacidn del equipo de proteccidn (mascarillas, delantal, guantes) para ejecutar su tra
bajo; sin embargo, la mayoria de las veces, por lo que se refiere a las mascarillas -
v los delantales, los obreros no los resisten toda la jornada de trabajo. Por un- lado,:
por lo molesto que resulta el uso de las mascarillas que no se adecuan al obrero; y -
por otro, porque prevalece un ambiente de alta temperatura. Asi que terminan por.uti-
Jizarlos a intervalos o no usdndolos definitivamente. El cuadro se completa si consi-

deramos, el molesto rmido producido por los hornos.

Por lo que respecta a riesgos de accidentes, se observd que parte del equipo de
los hornos no ostd en bhuenas condiciones: algunos rieles estén 'cafdos', lo que repre

senta un serio peligro de accidentarse,
-Descripeidn del proceso de “sancocho'.

E1 horno ¢ es un horno de tdnel en forma circular, aunque no completa, quedando
un espacio en donde van avanzando unos carros -a manera de vagones- donde se colocan
las piezas nara su conocimiento; por un extrano entran las piezas sin cocer y por el

otro, salen o sancochadus.

Como es circular el horno, el hornero carga por la parte de adentro los 'carros-
huacal", tomando las piezas que vienen en el transportador automitico; mientras que -
por afuera lo hace un cargador con las piezas acarreadas por un pedn, provenientes -

del Secadero, Otvo obrero avuda v suple al hornero.
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51 por un extremo se estd cargando, por el otro, se estdn descargando las piezas -
ya sancochadas por un descargador, quien las va colocando en tarimas y las lleva a Lim-
pia Sancncho. Otro obrero realiza suplencias y si no, hace la limpieza y lleva la cuen-

ta del nimero de "carros-huacal' que se cargan.

A difevencia de este horno, ¢l horno 4 es un horno tunel de forma rectangular,'pqr
lo que el trabajo se realiza de distinta forma: Un peén acarrea, en tendales méviles, -
las piczas desde el Secadero hasta el horno, donde el cargador ayudado por el peén, co-
loca las niczas en los "carros-huacal®. Iil mismo pedn arrima los carros a la entrada --
del horno, donde el hornero mediante una plataforma mueve la carga y la mete para su co
nocimiento. Pasado el tiempo indicado, saca los carros con las piezas sancochadas, sien

do descargadas por un obrero, quien las lleva hasta Limpia Sancocho.

Li1s piczas no estdn on condiciones de pasar al siguiente fase del proceso (decoran
do v/o barnizado), tal y como salen de los hornos. Antes deben pasar por la operacién -
de "limpia sancocho',

Dicha operacién es el conjunto de tres operaciones diferentes: la revisidn-clasifi”
cacidn; la limpinda-pulida y el control de calidad-sellado. Son operaciones consecuti--
vas entre las que s¢ establece una interdependencia, en la medida en que las piezas an-
tes de ser limpiadas pulidas deber haber sido previamente revisadas-clasificadas. Asi -
mismo, no pueden pasar ¢l control de calidad sellado si no han sido antes limpiadas-pu-

lidas,

De hecho, la operacion principal es la de limpiado-pulida, Para su ejecucidn se -
combinan sistemas manuales basados en el uso de tornos manuales con un sistema maquini-
zado que se establece alrededor de La midquina pulidora Tumbler. La operacidn de revisidn.

clasificacién se hace de manera manual, al igual que la de control de calidad-sellado.

Para realizar esta dltima, se introdujeron dos miquinas, resultando un fracaso des

de el punto de vista téenico (dejaban pasar piezas sin haber sido selladas), razén por’

la cual continlia realizandnse de manera mannal
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La refuncionalizacién de los sistemas manuales que coexisten con el maquinizado se
ha hecho precismmente a través de éste, mediante la.introduccién de cierta mecanizacibn,
con la que al mismo tiempo se hace la conexidn entre las tres operaciones. El tipo de -
mecanizacion a que nos referimos son las bandas '"sin fin", las cuales se han conectado
a lu miquina pulidora, tomdndola como eje central; una banda llega hasta la maquina y -

la otra parte de clla,

La primera banda enlaza la scgunda opervacidn con la primera, aunque esto no se ha -
logrado completamente, porque s6lo una parte de las piezas revisadas y clasificadas van
hasta la miquina para la segunda operacién (mediante la banda); mientras que el resto de
las niczas son llevadas hasta los obreros, quienes paralelamente realizan dicha opera---

cién con base en sistemas manmiales,

Por su parte, la otra banda "sin fin'", la que parte de la miquina, sirve de enlace
con la siguiente v {ltima operacidn. La forma que adopta dicha conexi6n se asemeja mucho
a la de una cadena de montaje, en el sentido de que se han colocado los puestos de traba
jo de 1a oncracién de control de calidad y sellado a lo largo de la banda, de tal forma

que los obreros tienen que realizar su trabajo sobré la pieza al paso de la banda.

Los sistemas manuales han persistido en la medida en que la operacidn en cuestién -
no ha perdido su cardcter manual, el obrero la realiza manejando una herramiento o sin -
ella; sin embargo, se les ha hecho de nuevo funcionales, sicndo la miquina la que de una

u otra forma reguia el ritmo e intensidad global de todo el trabajo.

Ahora bien, como se trata de un sistema tecnolégico articulado, de la misma forma
los obreros se oreanizan pura cubrir las tres funciones como un equipo articulado. Dicho
equipo se compone de varios grupos de obreros, en donde a cada grupo se le asigna la eje
cucion de operacidn diferente, contando con el nimerc de obreros necesarios para garanti
zar la continuidad de las tres operaciones. Los integrantes de cada grupo ejecutan todos

1a misma funcidn.

. [P R e D SR M P S PP
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na, por lo que el obrero que la opera ha perdido el control sobre el ritmo'de su traba
jo. ks ésta la que -fijada su velocidad previamente-, le impone al obrero un determina

do vitmo al cual dehe ajustar su movimiento; sin embargo, esto no es exclusivo.para el
{

3

obrero que opera la miquina,

. ‘,' . !""g ‘:
Al ser la miquina el cje articulador de todo el trabajo es la que:de una uvotrg.i-c:

manera, marca ol rvitmo ¢ intensidad de trabajo de’los sistemas manuales, no sélo-dé
tos que se hallun directamente conectados @ ella, sino también de los que no lo-estédn,

debido a la interdepencia existente entre las tres operaciones.

Asi, ol nrupo que ejecuta la primera operacidn, atn cuando conserva su caricter
manual v, cn este sentido, habria un cierto mdrgen dentro del cual el obrero podria -
fijar su propio ritmo ¢ intensidad, csto no es asi, porque dicho grupo debe trabajar
aun ritmo acorde con el de la maguina, v de hecho, a un vitmo mis intenso, porque no

5810 debe proveer a la miquina de materia prima, sino también al grupo que realiza -

manuaimente 1o misma overacién.,

Ia fommu en que osto sc logra es estableciéndoles la forma salarial cuenta y pre
mio, la que los incentiva para rebasar lo mis pronto posible la cantidad minima de -
plezas que sc les ha determinado (cuenta), porque todo lo que hacen arriba de ese mi-
nimo, se les adeuda como premio. De esta manera, en los sistemas manuales no directa-

mente conectados con la miquina participan del sistema de ésta.

En la tercera operacion (manual) que sT estdl enlazada con la mdquina, mediante -
La banda "sin £in", se auna otro elemento y es que el trabajo implicado en dicha ope-
racion debe realizarse sobve la banda, la cual, avanza a una detemminada velocidad, -
que a suover, estd en concordiancia con la de la miquina; aunque también un poco mids -
ripida porque o dicha banda se le agregan las piezas provenientes de los sistemas ma-
niales paralelos a la miquina, lo que implica que alin cuando la operacién continda -

siendo munual, ¢l obrero no tiene el control sobre la deteyminacién de su ritmo e in-
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rar que efectivamente los obreros trabajen al ritmo que establece la banda, se recurre

también a la forma salarial cuenta y premio.

Por Gltimo, para que estos tres grupos de obreros puedan realizar su trabajo ade-
cuadamente, existe un grupo de 6 obreros, quienes realizan todas las funciones acceso-
rias pero necesarias para todos los grupos; tales como el acarreo de las piezas, el -
acomodo de éstas cuando estdn terminadas en el almacén de sancocho, la limpieza en ge-

neral, etc.

iste grupo, afin cuando tiene la forma de salario por tiempo, al hallarse en rela-
cién estrecha con los otros tres grupos que tienen salario a destajo (cuenta y premio),
los primeros necesariamente participan del ritmo e intensidad de los segundos; son de

hecho éstos los que les fijon su ritmo de trabajo y por ende, su intensidad.

4a, Fase. Decorado

En esta fase s6lo transita la linca de loza, la linea sanitaria no requiere ser decora-

da, Esta fase es ejecutada en su mayoria por obreras, ésta es una de sus caracteristi--

cas,

El proceso de diferenciacién del producto referido anteriormente en la fase de for
jado y vaciado del producto, en esta fase se hace presente en ia existencia de una gran
diversidad de decorados y no sélo de tipos de decorados, sino también de formas de rea-
lizarlos: se decora utilizando calcomanias, litografia, a mano, etc. en total de siete

formas diferentes.

La empresa enfoca a los diferentes decorados con base a una distincidn técnica: el
que la operacién se realice bajo barniz o sobre él. Cuando el decorado se aplica a un -
nuevo producto immediatamente después de sancochado, csto es, al producto inmediatamen-
te después que ha sido quemado por primera vez, se le conoce como Decorado Bajo Barniz.

Si el producto para su decorado tiene que pasar previamente por la fase de barnizado, -

ontancoace a1 dacarada ¢cn 1o rAanaca cama NacArada Qahra Rawnd' s
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Que se realice bajo o sobre barniz depende de que el producto resultante vaya a ser
mis o menos fino. El producto mds fino requiere de mds fases de elaboracién y por tanto,
se decora después de barnizado. Asi, aunque esta fase no es subsecuente a todas las mer-
cancias, sin embargo, dado que se trata de la misma operacién y en virtud de que en nada

cambia su naturaleza por el hecho de que se realice sin barniz o sobre €1, nosotros en--

globamos ambos dentro de la misma fase.

Consideramos que dicha distincién no arroja ninguna luz sobre la forma en que la em
presa ha organizado a los obreros en esta fase del proceso para alcanzar a la vez que -
una mayor productividad, un mayor grado de control sobre los trabajadores. Es mucho mis

ilustrativo diferenciar los decorados desde 1a perspectiva de los distintos procesos tecC

nolégicos que implican,

Ahora bien, en esta fase mds que una clara coexistencia entre sistemas tecnoldgicos
dispares, lo que encontramos es una fase en la cual se da un proceso que apunta en este
sentido, pero alin sin concluir: Es decir, se estd en la etapa en que al mismo tiempo que
ha habido introduccidén de nuevas miquinas - las mds avanzadas en su ramo, segGn opinidn

de la empresa y.de los mismos obreros, - se estd implementando sobre esta base, la reor-

ganizacidn total del trabajo en esta fase.

El proceso de maquinizacidn que avanza incontenible por todas las fases del proceso
de trabajo se hace presente una vez mds en la fase de decorado, hasta hace poco los sis-
temas mds avanzados eran los semiautomiticos, aunque el predominio era de los sistemas -
manuales. Dicha situacidn ya no estaba acorde con los cambios producidos en las otras -

fases y la_empresa sentia la nccesidad apremiante de introducir miquinas mds avanzadas -

en esta etapa del proceso,

La introduccidn de las miquinas Serimdtico trajo aparejada consecuentemente la re-
organizacién del trabajo en los otros sistemas tecnoldgicos. Tanto los sistemas manuales

como los semiautomdticos estaban organizados con base en el trabajo a destajo o en una -
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i1 hecho de que a los decoradores se les estableciera dichas formas salariales, el
afin de cada uno de los obreros destajistas de conseguir el mayor ntmero de piezas posi
hle al final de su jornada los llevaba a trabajar a un ritmo continuamente acelerado y
a alargar sus horas de trabajo. Ello implica que habia trabajo suficiente para abaste--

cer en forma continua e incluso creciente a todos los destajistas.

A rafz de la introduccién de las mdquinas se tiene la contrapartida, la 'otra cara"
del destajo, esto quiere decir que el volumen de productos para decorar en los sistemas
manuales y semiautomdticos disminuyd notablemente; ahora la mercancia que se da a cada -
trabajador, ya no alcanza para hacer el "premio", no alcanza los productos para cubrir -
su jornada completa, porque una parte muy considerable y en aumento es hecha por las mi-

quinas.

Esto ha provocado el descontento sobre todo de las decoradoras, las cuales han pedi
do a la empresa , a través del sindicato, que se les aumente el volumen de piezas, sin
ningtin resultado. Su descontento se ha acrecentado al ver la actitud imperturbable de -
la empresa ante sus peticiones y simultineamente su actitud disfrazada de embestida con
tra ellas, al estar realizando intentos y pruebas para "sacar' en las mdquinas los deco
rados que ellas realizan. Esta uctitud de disfraz se da bajo los argumentos de que las
calcomanfas importadas que se utilizan para estos decorados estin cada dia mds escasas

v mis caras.,

Consideramos que atn cuando estas razones dedisminucidn de costos estdn totalmente
en consonancia con la 16gica del capital y por tunto, de la empresa, creemos que no es
la razén principal. Esta radica en que la empresa necesita poner bajo su control el -
clemento manual perturbador en el proceso de trabajo. La empresa ha optado por darles
salida por labores tewminadas (a 1a 1:30 o 2 en lugar de las 3:30) es decir dos o una

hora y media antes de su salida habitual.
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-Organizacién General

No obstante que la rcorganizacién del trabajo se estd llevando a cabo mediante la sus-
titucién del trabajo manual por las miquinas, proceso que permitié la completa desapa-
ricién de una seccidn del decorado, es previsible, tanto la continuacién de esa tenden
cia, como el reajuste en la organizacién del trabajo y en las cargas y distribucién de

la produccién entre los obreros de las otras secciones del decorado,

Sin embargo, eso no ha afectado la forma de organizacién que se hace para reali--
zar ¢l trabajo. En la fase que estamos tratando, la operaci6n principal es el decorado
propiamente, las operaciones secundarias son todas aquellas que diferenciidndose de la

operacidn de decorar contribuyen a que ésta se lleve a cabo o la completen.

Para la operacidn principal, hay dos formas de organizacién: individualmente o en
equipo. La primera forma es cuando un obrero individual realiza todas y cada una de -
las manipulaciones que compone la operacidon de decorado, mientras que en su segunda -
modalidad la organizacién del trabajo se hace en equipo. Se establece un grupo de 3 o
4 obreros, uno de los cuales realiza una manipulacién previa para que los otros puedan
decorar las piczas, y sb6lo el trabajo conjunto y no el de cada obrero es el que es -
contabilizado para fines de remuneracidn. A cada integrante del grupo se le remunera -

de manera equitativa.

Cualquiera que sea la forma en que se organice el trabajo para la operacidn prin-
cipal, tenemos un nimero de obreros en cada seccidn o subseccidn que se encargan de -
las funciones accesorias que consisten en proporcionarles todo lo necesario a los deco-. .
radores: acarrean las mercancias, las retiran cuando ya estin decoradas, hacen el aseo,

ctc.

Tenemos pues, on esta fase, sistemas manuales y semiautomdticos que se estén reor -
ganizando, tomando como cje las nuevas miquinas. A pesar de esto son los métodos manua
les los que todavia ocupan mﬁ% de 1la mitad (52%) de los trabajadores empleados en esta“

face T Sionen en imnortancia mmérica  log sistemas semiautomiaticoe con el 40% v -
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por Gltimo cstdn las miquina, que sélo utilizan el 8%.
-Sistemas manuales

Fntre ellos hay diferencias importantes. Los sistemas completamente manuales, utilizan
como medios de trabajo la mano, una brocha y jabdén como en el Decorado Calcomania y Vi-
treo-tlotel, o bien, utilizan pinceles como en el Decorado Puebla. Otros, como el Decora
do Afo y el Decorado Filos, aunque ya introducen el manejo de tornos y pistolas de aire
mantienen ¢l cardcter manual de la operacién.

los sistemas manuales son cinco: el Decorado Putea, el Decorado Vitreo-hotel, el

Decorado Calcomania, Decorado Afo, Decorado Filos.

En los sistemas manuales encontramos las dos formas de organizacion de que habla--
mos . llabiamos visto que la primera modalidad de organizacién del trabajo es en equipo.
Esta forma de organizacidén la encontramos en dos secciones del Decorado Vitreo-Hotel

cuando se realiza mediante calcomunias impresas en la misma fabrica. Trabajan en grupo.

P
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de 3 decoradores en la primera seecidnvde 4 en la segunda; uno de los integrantes de c¢u
da grupo es el que se encarga de imprimir ta calcomania, que puede ser un dibujo oun -
logotipo, para lo cual none color cn yma seda, coloca un papel v le pasa una espitula de

hule para que silea ol monograma de hoteles v restaurantes.

Mientras, cuatro acarreadores transportan las mercancias del Almacén de Sancocho a los

demis intecvantes Jdel grupo, quienes van '"rayando' previamente las piezas cn ¢l Ingar

exacto donde colocaridn la calcomania, de tal forma que conforme van saliendo impresas -

las calcomanias v como estin colocados alrededor del que las imprime, van tomando las -

calcomanias y pegindolas con una brocha,agua y jabon. Una vez decorada la picza la van
colocando sobre unas tablas que son retiradas por los acarreadores cunando estin llenus.

Estos adamd@s de acarrear las piezas hacen el asco.
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La organizacion del trabajo en su segunda modalidad se refiere a realizar la opera-
cidon de manera individual. E1 obrero tomn una de las piczas que le han 1levado los aca-
rreadores, como en los decorados: Puebla, Afo, Filos y Calcomania, revisa la pieza cui-
dando de que esté en bucnas condiciones y la va decorando diestramente valiéndose para
cllo ﬂﬁicumcntc de un pincel como en el Decorado Puebla; o bien, como en el Decorado -
Afo, donde después de revisarla, la coloca cn una cabezuela y le pone encima una o va-
rias laminas de ficrro o cobre, en las que se han cialado el o los dibujos deseados, en-
tonces acciona una pistola de aire o una distancia deteminada que atomiza la pintura
sobre la superficie de las piezas. O bien, como cn el Decorado Calcomania, la decorado
ra vecorta cuidadosamente la figura de las calcomanias, 1a pone a remojar en agua y des

pués 1o pega con mucho cuidado en la pieza.
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En esta. foma de organizacidn también hay un grupo de obreros que se encargan de las
funciones accesorias. A este grupo pertenccen todos los obreros que acarrean la mercancia

sin decovar y la decorada, que la limpian, le ponen el sellador y hacen el asco.,
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-Sistemas Maquinizados.

Los sistemas maquinizados estin compuestos por miquinas llamadas Serimdtico,
razén por la cual a la seccién que realiza el decorado con base en estas mi-
quinas se le conoce como Serimitico a secas. - En estos sistemas la organiza-
cion del trabajo s6lo se hace de manera individual, esto es, cada obrero se
orginiza alrededor de la wiquina, ahora es ésta la que realiza la operacién -
propiamente dicha. La intervencién del obrero se restringe a funciones muy
senciltlas de operacion, de alimentacién y de vigilancia del funcionamiento de

Ta mdquina,

En el serimitico, dos operarios cada uno con una mdquina, imprimen las figu-
ras que se plasmardn en los platos; en la funcién subsiguiente, tres opera-
rios decoradores también con sus respectivas mdquinas, introducen el plato
cn un wolde, bajan la seda para imprimiv, pasan la seda hacia el molde, y
acto seguido, sale la pieza decorada. De esta forma se realiza la organiza-
cion individual alrededor de la miquina, situacién caracteristica de los -

sistemas maquinizados,

Sistemas Semiautomdticos.

" El denominado Decorado Lito, es del tipo de los que se realizan en los siste-
mas semiautomdticos, reconocido con ese nombre por la utilizacién de las ma-
quinas Lito, las cuales son muy sencilluas, utilizadas en la decoracién de -
plato y taza, cuyd base técnica de operacidn es la litografia.

Pnrﬁ realizar la operacidn de decorado en estos sistemas el trabajo se reali-
za de manera individual alrededor de las miquinas. Es decir, cada obrero se
pone al mando de una mdquina, ésta ejecuta en parte la operacién de decorado,

la cual llega a su culminacidn gracias a la intervencién del obrero en una se-



- 188 -

ric de manipulaciones.

En primer lugar, el operario acciona la miquina cor un peds1l, mientras mis
complicado cs ¢l decorado mds movimientos de pedal tiene que realizar. -
Unos obreros sc dedican a decorar taza, pieza hueca o plato hasta especia-
lizarse. EI obrero, si se trata de plato, lo coloca en una base que tiene
la mdquina; si es pieza hueca o taza la pone sobre una cabezuela, centrin-
dolo bien con las dos manos, manipulando una espdtula, satura de color una
seda que tiene el dibujo deseado y que a la vez es sobrepuesta en una goma;
retira la seda, pero queda el dibujo en la goma, colocdndo ésta a su vez, -
sobre la picza que va a ser decorada y mediante 1a abertura de una vdlvula
de aire que infla la goma es decorada la pieza, como si se tratara de un -

sello,
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51 es taza o picza hucca, cl dibujo de la seda se pasa a un rodillo de go-
mi sobre el que gira después la picza quedando de esta forma decorada; to-
ma la picza y la revisa si estld bien decorada y la va colocando parte en -

un transportador, parte en tablas llevindolas 1lenas a tendales méviles.

P
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Dos obreros sc encargan de proporcionarles las mercancias para decorar y tam-
bicn les acarrean las tablas vaclas y los tendales méviles para que los deco-
radores vayan colocando su produccion.

Ademds hay cinco obreros que se encargan de ajustar todas las mdquinas (que-
no pertenccen a Mantenimiento), les colocan adecuadamente las sedas con el di-

bujo vy en caso necesario fungen como suplentes; otro tamiza los colores pare
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Tas miquinas,

[n estos sistemas, un obrero -cl preparador de muestras- trabaja en una md-
quina con el fin expreso de experimentar nuevos disefios, que después se ge-
neralizardn a los otros decoradores. Asimismo, disefia las muestras de los

pedidos especiales para los hoteles, restaurantes.

n este tipo de sistemas, los obreros ticnen cierta libertad para fijar su
propio ritmo de trabajo, en la medida en que depende de ellos mismos la ma-
nipulacion de sus herramicntas de trabajo, tiene cierta libertad para fijar
su propio ritmo de trabajo. Iste cicerto mdrgen de libertad que permite el
cardcter semimanual de la operacién, la empresa lo restringe porque les es-
tablece Ja forma de salario a destuajo, o la de "cuenta y premio'" con lo que

asegura el mintenimiento de un ritmo acelerado de trabajo.

En los sistemas manuiales, por simple que parezca la operaci6én de decorado -
necesita que el obrero posca un cicerto grado de calificacién, que no es igual
en todos los tipos manuales de decorado. Por ejemplo, el obrero en el Deco-
rado Pucbla requiere una gran habilidad y gusto artistico mientras que el o-
brero que decora mediante Afo requicre sobre todo de destreza adquirida a -
través de la experiencia porque la calidad del decorado depende de la distan-
cia a que accione la pistola de aire. BEn los otros tipos de decorado se ne-
cesita firmeza y rapidez de movimientos, en los decorados que se realizan de
manera manual requicren de distintos grados de calificaci6n, pero de cualquier
forma ¢l obrero debe de tener calificacion.

En los sistemas semiautomiticos cl tipo de calificacibn que requieren los ope-
rarios ha disminuido en el sentido QG las habiliidades manuales que acabamos

de mencionar,  Sin embargo, ha aumentado en otro sentido, por que requiere -
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que cl obrero realice invariablemente con destreza y rapidez toda la serie

de manipulaciones implicadas en el funcionamiento de las miquinas utilizadas

en estos sistemas.

Ya en los sistemas maquinizados, los obreros ahora convertidos propiamente en
operarios, vequicren posecr rapidez en los reflejos, adaptabilidad a los mo-
vimientos de la miquina, ctc.; en general, caracteristicas psicofisicas y no

aptitudinales como en los manuales.

En estos sistemis intermedios, al transferirse parcialmente la parte opera-
tiva a la midquina misma, el mdrgen de libertad para determinar el ritmo de
trabajo que el obrero es susceptible de desplegar cuando manipula el mismo
las herramientas de trabajo, se ve adn mds reducido que en 1los sistemas ma-
nuales. Sin embargo, la empresa para asegurar que el obrero va a desplegar
un ritmo intensificado de trabajo, les establece tambien la forma de salario

a destajo.

En los sistemas maquinizados, son las miquinas mismas las que determinan la
intensidad del trabajo y el ritmo al que debe realizarlo el obrero; éste de-

be ajustar sus movimientos a aquellas. Pese a lo cual, la empresa ha estable-
cido a 3 de los obreros, tambien la forma salarial a destajo. Esto nos 1o ex-
plicamos porque como ya habiamos mencionado, estos métodos son de reciente in-
troduccion y estin en el proceso detfijar finalmente la velocidad a la que trd
bajardn "normalmente'. s por cso, el momento oportuno para alcanzar, a tra-
vés de los incentivos salariales, que los obreros desarrollen su mayor es- -
fuerzo, hasta alcanzar la velocidad mds 6ptima, que una vez que pase ese pe-
riodo de ajuste serd la velocidad normal de trabajo de la mdquina. Cabe se-

nalar que las midquinas Serimdtico permiten el cambio de velocidad a volun-

tnd da Ta Annmracs
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5a, Fase. Barnizado o esmaltado.

En esta fase ambas lincas de produccion confluyen por segunda vez, los sa-
nitarios y la loza. los primeros unia vez que salen secos del Secador auto-
mitico en tanto aue para la loza nuede ser la fase subsecuente al sancochado

o bien del decorado (decorado baio barniz).

Para ambas lfineas ¢l barnizuado se realiza espacialmente en la misma sec-
cion. la cual estd localizada al lado de la seccién de hornos. Las miquinas
utilizadas en esta seccién generalmente se localizan al lado de um horno, en
tanto que las cabinas de barnizado. una al lado de la otra, se ubican en el
centro de la estancia, estando, de hecho, rodeadas por cuatro hornos (1,3,4 -
y 7).

En esta fase se ha peneralizado la técnica de barnizado de la pulveriza-
cién, hasta el aio de 1965 sc utilizaba paralelamente la técnica de inmersidh
Asi, sobre la base de la técnica de la pulverizacién, la operacién de barni-
zado se realiza mediante métodos manuales y métodos maquinizados; una vez mds
encontramos la coexistencia de métodos tecnolfgicamente distintos. Esta se -
explica porque sdlo pueden usarse las mdquinas mds modernas para mercancia de
forma sencilla como los platos y tazas; mientras que para la mercancia de fat
ma compleja o sofisticadn como son las jarras, azucareras y sanitarios se uti

lizan los métodos mds atrasados, cn casetas mediante pistolas de aire.

Los sistemas manuales de barnizado consisten en 17 casetas o cabinas de metal
provistas cadit una con una pistola de aire mediante las cuales se atomiza el
barniz. los sistemis maquinizados son mdquinas bafiadoras, que contienen tam-

bién en su interior wnas pistolas de aire y una barvera de fuego. Con sis-
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temas manuales se barniza tanto loza como sanitarios; con los maquiniza-

dos se barniza exclusivamente loza.

Los métodos manuales emplean a la mayor parte de los trabajadores ocu-
pados en esta fase, esto es, ocupan aproximadamente al 80% mientras que -

los otros emplean al 20% (6 obreros).

Para ciecutar la operacidn de barnizado en estos sistemas, la organiza-
ci6én que se hace del trabajo es meramentc individual, los llamados 'bafa-
dores' se colocan cada uno en una cabina, teniendo que realizar una serie
de movimientos que requierce de ellos cierto tipo de aptitudes y de califi-
cacibén: acomoda la pieza loza o sanitario que va a barnizar sobre una ca-
bezuela o basc; con una mano manipula una pistola de aire, con la que va -
banando la pieza, ayuddndose con la otra mano; va ddndole vuelta para que
el barnizado sea uniforme. Una vez que termina esta operacién va poniendo
las piezas en unas tablas colocadas cn unos tendales méviles, listas para

ser llevados a los hornos.

Lo

) oy
!
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Debido a la base tecnolégica en -
que sc sustenta este sistema de -

trabajo, existe la posibilidad de

a

que sca cl obrero el que determi-
ne su propio ritmo de trabajo y -
por ende, su intensidad. Sin em-
bargo, cste relativo margen de 1li-
bertad la empresa io limita en la -
medida en que les establece la for-
ma de salario a destajo a los 13 =
1! barnizadores. Esto significa que
son destajistas los obreros que rea-
? v lizan la funcién principal, mientras

\\““-~\~ que los trabajadores que realizan -

funciones auxiliares o secundarias tienen la forma de salario nor tiemno,

A estos tltimos,si bien la fomma salarial que tiene establecida no los presio-
na a trabajar con mayor intensidad, su articulacién con los trabajadores desta-
jistas si 1o hace puesto que aquellos trabajadores realizan operaciones 'indis-
pensables para que éstos puedan realizar las suyas. Estos 11 trabajadores po-
co calilicados son los que acarvean las piezas que han de ser barnizadas por -
los destajistas, son los que transportan en "arufias' o tendales méviles 1a lo-
za barnizada o los hornos 1y 0; son los que ponen un sellador a las piezas sa-
nitarias, las meten en el secadero automdtico; son los que pulen el barniz, -
Henan las boyas o tinacos de barniz; disuelven el barniz sobrante de las bo-

cinas y lo tamizan para que pueda ser reprocesado; lavan las mdquinas bafiado-




ras, las hocinas y el interior de las casetas, asi como la limpieza gene-
s y ) g

ral de los lugares de trabajo.

-~
ol

i

e - e T YoM

En el sistema de barnizado mediante mdquinas la organizacién del tra-
bajo pura realizar la funcién de barnizado se hace alrededor de tres mdqui-
nas conocidas como miquinas baiiadoras, una de las cuales se halla articula-
da al horno 7 para que de manera ininterrumpida la mercancia pase de la fa-
se de barnizado a la de quema del barniz.

En este sistema la operacién se ha simplificado para los trabajadores pues-
estos, ahora convertidos cn operarios de tas miquinas (cada una de ellas -

ocupa i 2 6 3 operarios) realizan sus turcas, sentados en un banco todo el
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tiempo. Se trata de tarcas sencillas, mecinicas, mon6tonas y rutinarias:
toman las piczas de los transportadores o de los tendales méviles, los -
colocan cn unas '"arafas' metdlicas de la miquina, que son las que girando
circularmente, llevan los platos y tazas hasta un tlnel en donde son bafa-
das de barniz con unas pistolas de aire que se hallan colocadas en su inte-
rior; contindan su marcha y pasan frente a una barrera de fuego proveniente
de unos sopletes que sccan inmediatamente las piezas, saliendo por el otro
extremo de la mdquina cn donde estdn colocados otros operarios, quienes uni-
camente toman la picza, lec pulen cl asiento en una banda de esponia vy la de-
positan de nuevo en una banda "sin fin'", que es la que se encarga de trans-
portarlas dircctamente al horno 7 y al horno 1, o bien, las van colocando -
en tablas con las que se van llenando los tendales méviles que las transpor-

tardn al horno 6,

W
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En estos sistamas el obrero ha perdido el restringido margen de libertad
existente en los sistemas manuales para fijarse el ritmo al cual trabajar.
Aauf son las mfiquinas las que les fijan el ritmo de trabajo, el trabajador
lo dnico aue hace para relaiar por momentos el acelerado ritmo de trabajo
cs dejar uno o dos lugares vacfos, cs decir, no coloca piézas de vez en -
cuando, Esto lo hacen a pesar de que ¢l hacerlo significa menor remunera-
cion, pues los operarios de las mdquinas tiene la forma salarial '"cuenta-

y premio', asi, el mayor o menor nimero de veces que hacen ésto, se refleja
en un menor o mayor ndmero de piezas que componen el premio.

Claramente se ve que el establecimiento de esta forma salarial en las -
miquinas bafladoras pretende, por medio de incentivos monetarios, o bien eli-
minar estos '"'poros' en la produccién, o bien, establecer una alta velocidad
en la operacién de las miquinas, para después sustituir este sistema salarial

por el de salario por tiempo, como lo ha hecho en otras ocasiones.

Ahora bien, los trabajadores de este departamento realizan su trabajo
en condiciones ambientales caracterizadas por una combinacién de polvo de si-
lice derivado de la manipulacién de las piezas, de barniz pulverizado,de una
elevada tempevatura por estar rodeado de hornos, asi como de mucho ruido pro-
ducido por los mismos. En estas condiciones los obreros tienen que usar mds-
caras de protecciodn al recalizar el barnizadn, lo que no siempre hacen, no s6-
1o por el polvo, sino tambien por lus pequefias particulas de barniz produci-
das por las pistolas de airve, existiendo en este departamento el riesgo de -
cnvencnamiento por plomo. Riesgo que sc ha visto acentuado a raiz de la ge-

neralizacion de la téenica de pulverizaci6n en el barnizado.
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Este es un ejemplo de la forma en que una innovaci6n técnica se hace
a costa de la salud de los trabajadores. Antafio se utilizaba la técnica de
inmersion 39/, técnica mds rudimentaria tecnol6gicamente hablando, pero me-
nos nociva que la pulverizaci6n, pues con esta se levantan grandes. cantida-
des de barniz pulverizado en la atmésfera de trabajo, lo que se ha traduci-

do en una mayor incidencia en la cnfermedad profesional 1llamada saturnismo

0 intoxicacién de-plomo.

6a, Fase.Quema del barniz,

is la fase de quenado del barniz para fijar el decorado y/o el barniz;
es la segunda quema por lo que se refierc a la loza y la primera y (nica en

cuando a la linea sanitaria.

En esta fase se utilizan exclusivamente sistemas maquinizados pero el
rasgo que la distingue no es eso, sino la combinacién de sistemas maquiniza-
dos con diferente grado de avance tecnolégico. Es decir, el tipo de mdqui-
nas utilizadas en todos los casos son hornos, a pesar de lo cual, hay una -

marcada desigualdad tecnol6gica entre el horno mids antiguo y el mis moderno.

[n total son 4 hornos, de los cuales tres son de fuego directo y el -
cuarto es una mufla circular (horno redondo). Los *'hornos quemadores de -
barniz'" como se les conoce, para la linea de loza son el horno No. 1, la -
mufla circular y el horno No. 7, automdtico; para la linea sanitaria s6lo se
u%iliza el horno No. 3. Las diferencias mds importantes entre ellos son:
Los hornos 1, 3 y la Mufla civcular son hornos continuos, lo que implica que
trabajan toda la semana incluyendo los fines de semana mientras que el horno

automitico se apaga la noche del sdbado hasta la maiana del lunes.
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El horno mids antiguo (No. 1), requiere que las piezas sean cargadas en ca-
jas rvefractarias antes de ser cargudas en los carros del horno; mientras -
aue cen los hornos 3. 7 v Mufla circular., la carga se hace directamente en
los "carros-huacal".  De los 3 hornos para loza, la quema del grueso de -
la produccién de loza se hace en el horno 1, el horno automdtico es pequefio,
no tiene mucha capacidad; a la Mufla circular se destina generalmente loza-
hotel; el horno 3 es el tdnico para la linea sanitaria.

El ndmero de obreros que ocupa cada horno es diferente, se observé que
hay una relacién entre el grado de avance tecnolégico del horno y el nimero
de obreros que requiere su manejo., Conforme es mds moderno el horno, se va
reduciendo el ntmero de obreros que necesita. Asi, en el horno mds antiguo
(No. 1) se requicre de un equipo de 26 obreros, entre obreros, cargadores, -
descargadores y peones; mientras que en el horno sanitario (No. 3) el ndmero
ha descendido a 9 obrevos y en Ia mufla circular ha llegado hasta 4 obreros.
En el horno automdtico esta tendencia sc encuentra oscurecida por el hecho
de que cl horno se ha articulado una miquina baiadora de barniz ? por tanto
de los 15 operarios que aparccen empleados en el horno de hecho, solo una -
minima parte de cllos trabajan en ¢l horno, pues dicho horno introduce los -
carros cn ol horno de mancra automdtica y sélo requicre que un obrero vaya -
cargando los carros, v que otro, a la salida vaya descargindolos y clasificin-

dolos.

La consideracion de las diferencias derivadas de la desigualdad tecnold-
gica entre las distintas mdquinas es importante no en cuanto tales, sino por que
dicha desigualdad influye sobre la forma especifica de organizacidn del trabajo

que hace en cada horno. Asi, si bien-la organizacién del trabajo que se hace -
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alrededor de todos los hornos tiene como unidad bdsica el Sistema de Re-
levos (que como ya vimos garantiza el trabajo ininterrumpidamente las 24-
horas) sin embargo, dicho sistema presenta una variante distinta en cada
horno, en razén de que los hornos son distintos tecnoldgicamente hablando,
pero sobre todo, porque lo que sc pretende con lograr tal o cual forma es-
pecifica de) Sistema de Relevos en los hornos menos modernos es una refun-

cionalizicion de sistemis al nivel de los mds modernos en la fdbrica,

Ahora bien, esto se hace de dos formas: En la primera de ellas el -
Sistema de Relevos es extensivo a todos y cada uno de los obreros que ocu-
pi el horno, pero se ha reducido al minimo posible el ndmero de obreros.
Mediante una organizacién del trdbajo, que ha fijado a un mismo obrero las
funciones de carga y descarga, que en otros hornos se hallan separados y -
son cjecutados cada una por un obrero distinto. Tal es el caso del horno
sanitario, en donde sdlo son 3 obreros en cada turno: el hornero que es el
encargado del horno y de las funciones reliucionadas con €1; un pebn para las
suplencias y las funciones auxiliares y el cargador que a la vez es descarga-
dor, y que aln cuando sc le ha tijado un monto salarial un poco mds elevado -
que el que corresponderia propiamente a un cargador o a un descargador en ex-
clusivo, dicho aumento no compensi el aumento en sus cargas de trabajo, sobre
todo, si consideramos que en este caso, sc trata de piezas sanitarias que en

general son voluminosas y pesadas.

0 bien, como sucede en la mufla circular, en donde los hornos tienen -
también la forma de salario por tiempo, pero el monto que cada uno de ellos -
percibe es de $30.00 (datos de 1977) mayor que el monto salarial especificado

para los horneros en general. Fmpevo, ellos tienen que realizar ademds de las
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suplencias en sus dias de descanso.  AsT en realidad en la mufla no hay -
obreros que se dediquen a las funciones de carga v descarga en especifico,

con este tipo de organizacién del trabajo se han hecho innecesarios.

La segunda forma de refuncionalizacibn se hace cuando el tipo de hor-
no requiere d®un grupo de obreros muy grande, como en el horno |, que es
el mds antiguo de la fédbrica, en donde el nimero de obreros que necesita -
asciende a 26. En este caso, el Sistema de Relevos sdlo se limita a los -
horneros, trabajando el resto del equipo -22 obreros- (nicamente en el tur-
no matutino. Ahora bicn, si consideramos cue los horneros entre sus funcio-
nes tienen la de introducir los carros cargados con mercancia, esto implica

L}

que el equipo de cargadores, descargadores y peones deben ser organizados -
de tal forma que se garantice el nimero suficiente de carros llenos de pie-
zas listos para que los horneros y/o el suplente hornero realicen su funcién,

no solo en el turno matutino sino cn los otros 2 turnos.

Esto se consigue implantando la forma salarial "salario base mAs incen-
tivo, la cual es una variante de la forma salarial a destajo. De esta forma,
los obreros intensifican su ritmo de truabajo por el interés de aumentar su -
monto salavial y ascguran la funcionabilidad de dicho sistema, Es claro que
a la empresa le conviene mds utilizar intensivamente a un grupo de obreros -

que asignar un grupo igual de grande en cada uno de los otros dos turnos.

. En el caso del horno automdtico, la forma de organizacién del trabajo
difierc en cierto sentido de 1a que se hace en los demds hornos. Por un la-
do, porque en raztn del grado de avance tecnolégico que presenta, el obrero
ha sido desplazado o sustituido en la funcidn de hornero por un empleado, quier

posee un conocimiento mis técnico sobre el funcionamiento del horno, requisi-



en este horno a las operaciones de carga y descarga. Por otro lado, por-
gue se ha articulado al horno una miquina bafiadora de barniz, la cual ya -
participn del Sistema de Relevos, aunque de manera incompleta, pues dicho

sjstoma aharca solamente dos turnos.

listos dos clementos deben de tomarse en consideraci6n en la medida
en que influyen en 1o forma especifica de organizacién que, en este caso,
se hace directmmente en base a ambas miquinas y en concreto, para la reali-
zacién de las funciones conjuntas del horno y la mdquina bafiadora, como son:
de la alimentacién de piczas a la miquina para barnizar, la pulida de las -

mismas al salir, la carga.y dcscarga-clnq}ficacidn de los carros del horno,

Pava la realizacion de esta dltima se asigna a tres obreros con el -
Sistema de Relevos, mientras que las tres primeras funciones se les asigna a
un grupo variable de obreros (cinco o cuatro) en los turnos que trabaja la -
miquina, quicnes se van alterando en cada funcién un determinado tiempo -dos
y medit horas-,  En el turne que no trabaja la mdquina, realizan (nicamente la
Funcion de carga del horno y las Funciones accesoriias o secundarias; o bien -
hacen suplencias, etc. Asf que, de alguna forma, el equipo de 15 obreros par-
ticipa en el Sistema de Relevos que abarca los tres turnos adn cuando la mé-
quina haiindora sdlo trabaje dos,

Para evitar un discontinuidad del proceso dado que la mdquina barni-
zndora trabaia un turno menos que el horno, se ha hecho la coordinacién de -

ambas mdquinas en cuinto @ su velocidad de tal forma que el producto de la -

migquing bmiadora en esos dos turnos proporciona los articulos que requieren
los tres turnos.  bis deciv, Lt mdquina tiene una velocidad tal que permite -

que al mismo ticmpo que provee al horno en cada turno, permite que se vayan



Esto implica que la mdquina (ija a los obreros el ritmo e intensi-
dad de su trabajo, ya no sc utiliza la forma salarial para intensificar
el ritmo de trabajo, esto lo hace la mdquina misma. De ahi que a todos
los obreros se les ha fijado la forma de pago de salario por tiempo, -

Otro tanto ocurre con el horno, éste tiene fijada una determinada veloci-

dad, en base a la cual deben de ser cargadas las piezaspor el obrero car-

gador, asimismo, los carros deben ser descargados por un obrero conforme

van saliendo del horno y clasificados.

En términos generales, en los hornos 1, 3 y mufla circular, las dis-
tintas operaciones de carga/descarga implicadas en el trabajo de los hornos
no requieren de ninguna calificacicn especfél. Cabe sefalar sin embargo,
que para el horno sanitario se requiere de un mayor esfuerzo fisico, por el
tipo de producto de que se trata, que en los hornos de loza. Para el manejo
del horno, los requerimientos se dan en funcién de un conocimiento somero
sobre el horno resultante de un corto aprendizaje, pero sobre todo, de res-

ponsabilidad en cuanto al manejo que se hiace del horno; por el contrario, el

manejo del horno automdtico, hace imprescindible un conocimiento técnico mds

basto y profundo v por tanto, el grado de responsabilidad se ve incrementado,
razon por la cual en este horno el cncargado es un empleado. Ahora bién, si
bien es cierto que por un lado, el funcionamiento del horno se vuelve mis -
complejo y por ende, su manejo; por otro lado, las funciones de carga/descar-
ga'y auxiliares se simplifican adn mds que en los otros hornos, convirtiéndose
en operaciones simples, cuya ejecucién no requiere de ninguna calificacién.
Por lo que respecta a las operaciones que se realizan en la miquina bafado-

ra, se trata de operaciones simples y repetitivas ejecutadas con rapidez, -
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que mds que ser resultado de caracterfsticas aptitudinales son resultado
de caracteristicas psicoffsicas como son los reflejos rdpidos, adaptabili-

dad del movimiento de las manos al movimiento de la miquina, etc.

Dado que en todos Tos hornos de una u otra forma encontramos el sis-
tema de Relevos, La manera en que se hacen las suplencias de los obreros
que por cualqguicr motivo faltan a sus labores es "doblar turno'', que se ha
convertido en prictica comiin donde quicra que se implanta el Sistema de -
Relevos,

Las condiciones en las que desarrollan los obreros su trabajo son ya
conocidas. A la atmésfera de polvo genorblizado en todos los departamen-
tos, sc agrega un ambiente de alta temperatura, pues todos los hornos se ha-
1lan colocados en una sola y espaciosa estancia, donde tambien se halla ubi
cada la seccidn de buaiio barniz, cuyos polvos tdxicos vienen a sumarse a los
de sflice y a las altas temperaturas. Ahora bien en el horno 1, la carga -
sc hace con las piczis calientes adn, provenientes de 1a miquina bafiadora, -
por lo que es necesario el uso de guantes parva realizarla. Sin embargo, se-
gln los obreros mismos, '"no los pueden aguantar por ¢l cxcesivo calor del -
horno", por lo que se protegen Unicamente las puntas de los dedos con la te-

-Ta adhesiva, cambidndoselo de tiempo en tiempo.
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Por lo que respecta a los riesgos de accidentes, al igual que en los
otros hornos, el peligro radica en el mal estado del equipo de algunos de -
ellos' como en el caso del horno sanitario, en donde los barrotes de algunos
carros se hallan flojos, amenazando con caerse con algln golpe fuerte. Ade-
mds, los ricles sc cncuentran cafdas, lo que puede provocar descarrilamien-

tos de los carros.
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Ahora pasamos a la descripcién de cada uno de los sistemas de hornos, en -
primer lugar los sistemas correspondientes a los hornos de loza, es decir,
el horno 1, la mufla circular y el horno 7 automdtico, ordenados segin su
grado de avance tecnolégico. En segundo lugar el horno 3, el dnico horno

para la lfnea sanitaria.

Horno 1.

Son 3 horneros, en cada turno y un suplente de hornero que suple cuando -
estos descansan, [stdn al mando del horno, controlan la temperatura y me-
ten y sacan carros del horno y en general vigilan el buen funcionamiento

[ 9

del horno.

Siete cargadores de plato y taza colocados a lo largo de dos bandas ''sin -
fin" van tomando las piczas y las van cargando en unas cajas refractarias
(cajas vaciadas) que les son repartidas. Las cajas llenas son acomodadas -
por 2 obreros sobre unos carros, los cuales son movidos mediante dos plata-
formas operadas por dos obreros y puestas sobre los rieles depositdndolos -
asta la entrada del horno, de donde el hornero los va introduciendo al hor-
no en base a un horario establecido y lo saca con las piezas ya ''quemadas"
para que dos obreros los descarguen de los carros a una banda '"sin fin".
Nueve peones realizan las labores de limpiado del horno, el empaste de las
cajas refractarias y su reparto y la limpieza en general.
Horno 0,
El hornero, ademds de ser el encargado del horno, vigilar la temperatura, -
carga las piezas que le son llevadas en tendales de bafio barniz, en los 'ca-

rros huacal" y se encarga de meterlos y de sacarlos del horno cuando las pie
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zas estdn '"quemadas', el suplente le ayuda a cargar las piezas y las descar-
ga cuando salen del horno en tendales méviles, ademds se encarga de la lim-

pieza general y hace las suplencias del hornero.

gt r—

Horno 7.

Un operario va colocando las piezas una por una en las "arafas" de la md-

quina después de que han sido barnizadas, otro operario las toma y les pu-
le cl asiento en una lija y las va colocando en una banda, de donde un - -
obrero las va cargando en los carros del horno mientras que otro obrero -
va llenando de piezas las tablas de tendales méviles ayudados por peones -
en dichas funciones, los cuales llenos de piezas son introducidos al horno

automdticamente,



- 209 -

Un clasificador ubicado en el extremo opuesto, descarga las piezas de los

carros que van saliendo y las clasifica por decorado y selecciona por ta-

mano.
% A Y TR NN O ST £ e
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Horno 3.

Un obrero carga las piczas sanitarias de los tendales a los "carros huacal"
y el hornero los mete al horno y los saca parda que el mismo obrero los des-
cargue cn una tarima mientras que un pedn hace la limpieza general de la sec-

cibn,
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7a, Fase. Acabado o terminado.

El acabado o teminado significa tanto como para la loza como para los sa-
nitarios la fase final en el proceso de transformacién de la mercancia, es-
to es, en esta fasc se le da el "ultimo toque", las piezas en el acabado -
después del cual estariin listas en lo que se refiere al proceso de transfor-

macion,

En esta fase del proceso no ha habido cambios tecnoldgicos sustanciales, las
diferentes operaciones sc realizan a través de sistemas manuales: en la re-
visién y clasificaci6n se e¢jecutan de manera manual sin medir herramienta al-

guna; en la limpieza se utilizan unas cuchillas especiales.

En la linea de fabricacién de loza, la operaci6n de limpieza se ha realizado de
la misma forma, desde que se tienen datos, el dGnico cambio que ha habido no ha
sido en cuanto a la herramienta misma, $ino en cuanto a su origen, y por ende, a
su calidad: han sustitufdo cuchillus importadas de Alemania, por las que se fa-
brican nacionalmente, lo que ha redundado en perjuicio de los trabajadores -a
decir de ellos- porque cl filo de las importadis era de calidad superior al de
las que se utilizan actualmente, costandoles mds trabajo quitar las rebabas: -

ticnen que dar mds golpes, lus cuchillas se rompen mds facilmente, etc.

Al no haberse experimentado cambio alguno en la base técnica, tal parece que en
esta fase lo que se ha dado mds bien a lo largo del tiempo, ha sido un cambio
en la organizacién del trabajo. Vale decir, una reasignacién de funciones pa-
ra cada trabajador, incrementando abiertamente su carga individual de trabajo;
o bien disminuyendo el ndmero de trabajadores y repartiendo el trabajo que rea-

Lizaban los desplazados cntre los que se ¢uedan, Los indicadores de produccién
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muestran en general un constante aumento de la produccidén mientras que la
planta de trabajadores ha ido disminuyendo: en 1943 -tan s6lo en la linea
de loza- eran 64 obreros, actualmente -y como dijimos anteriormente sin
ningin cambio tecnoldgico, ni disminucién en la produccidén, son 22 en to-
tal.

La utilizacioén de un Sistema de incentivos al salario jugd un papel
fundamental en esta reorganizacion del trabajo: estd registrado en los con-
venios individuales de ese departamento, que en 1943 se les establece la -
forma salarial de "cuenta y premio'', De esta forma, se les establece una
cantidad fija de mercancia como intensidad, la ''cuenta', y a todo lo que -
realicen por encima de ese minimo, medido,/en tantos de 100 piezas, se les

establece una tarifa monetaria, lo que constituye el 'premio'.

Obviamente como los trabajadores generalmente interesados en aumentar
individualmente el monto de su salario aceptan tal sistema y sucedié lo pre-
visto por la misma empresa: ''..... cste cambio de sistema traerd un aumento -
individual de produccién de mercancia limpiada y traerd exceso de personal'.
La salida que lc did ésta a semejante situacién, fue la reubicacidén de los -

trabajadores ''sobrantes' en otros departamentos, pagindoles un salario fijo.

Este fuc al parecer un proceso favorablemente ucogido y fomentado por
los trabajadores, ya que se registra que en afios -posteriores son los mismos
obreros los que solicitan que la empresa les permita aumentar su carga indivi-
dual de trabajo. Vaya un ejemplo concreto: en 1971, dos trabajadores solici-
tan hacer '"mds premio': limpiaban 1800 platos y quieren limpiar 2400. La em-
presa por supucsto les concede su peticién,

Si a los limpiadores la empresa les estableci6 la forma salarial '"cuen-

ta premio', a los revisadores vy demds trabajadores. mediante una gratificacidn
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de trabajo hasta hacer la compatible con el ritmo incrementado que desplega-
ban ahora los limpiadores.

En la 1inea de sanitarios sc ha visto el mismo proceso, aunque con re-
traso respecto a la linca de loza, pues es apenas hasta 1973 cuando los revisa-
dores aceptan aumentar el namero de piezas que revisan diariamente, estable-
ciéndoles como contrapartida el salario "cuenta y premio'. Este es un proce-

.

so que adn no ha culminado y explicaria porque en esta linea hay todavia una

parte considerable de trabajadores con salario por dfa.

La organizacion del trabajo que sc hace para realizar las diferentes

1.
operaciones de esta fase: limpiado y revisidn-clasificacién es de manera in-
dividual, aunque por grupo de obreros: un grupo de obreros limpia las piezas

otro grupo mis alld las revisa-clasifica.

La operacibn de revisién-clasificacibn se realiza en grupos que trabajan
individualmente, requiere de menor calificacidn pues se trata Gnicamente de re-
visar que los platos, pocillo y picza hueca no tengan ninglin defecto, para lue-
go clasificarla en base & un criterio establecienco tres categorias, standar, -

tercera y desccho.

Para la operacion de limpiado en la linea de loza cs un grupo de 5 obre-
ros con la categoria de limpiadores. Cada uno de ellos sentado en un banco, -
que se encuentra rodeado de pilas de platos, sin casi moverse durante su jor-
nada de trabajo, vealiza la operacién de limpiado, operacidn que pese a su sim-
plicidad implica cierto grado de destreza, pues ellos toman o colocan una pila
como de 40 platos sobre sus rodillas, teniendo como base una tabla de madera y

van tomando uno a uno los platos y ripidamente, manipulando con una mano la cu-




tiompo que Tas acomodimde por decorados,  Sencilla y fugaz operacibn
pero que requicee perfecta coordinacion de la vista con la habilidad ma-
nual del obrero, pues de ello depende por un lado, la rapidez con que rea-
liza su tr v ode otro, Ta buena calidad de éste, porque debe tener mu-

cho cuidado de no despostillar la mercancia o romperla con las cuchillas,

P

2

R

En ol caso de la linca de sanitarios, la operacién de limpiado y tam- - -
bien la de clasificacidn son mds sencillas que en la loza, y por lo mismo,
ambas las realiza un mismo obrero. Este revisa primero las piezas, las cla
sifica en A, €, v returs marcindolas con pintura, despues les limpia las re
babas con ecsmeriles especiales v verifica que su funcionamiento sea correcto.

Las funciones anxiliares, en el casp de la loza, se refieren a la seleccibn
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En ¢l caso de los sanitarios, ademds de dichas funciones, limpian los acceso-

rios de los sanitarios, lo que los va capacitando para limpiar las piezas -

principales.

A esta fasc llega s6lo la linea de loza mds fina, que ademis del decorado co-
rrespondiente se filetea de oro o plata, requiriendo una Gltima quema, a baja

temperatura, con el prop6sito de fijar este Gltimo decorado.

Esta fase presenta elementos que va han sido tratados en las fases an-
teriores en donde se utilizan hornos, por lo que en esta parte, los tratare-
'
mos someramente. En esta fase se utiliza Gnicamente una miquina: una mufla -
eléctrica, que es un pequefio horno rectangular que funciona con electricidad,

y que al igual que el horno automitico se apaga los fines de semana. Este -

horno sélo tiene un carro.

La.forma de organizaci6n que sc hace alrededor de este horno es muy sen-
cilla, encontramos de nuevo el Sistema de Relevos, en base al cual un grupo -
tinicamente de tres obreros con turnos rotativos realizan (cada uno en su tur-
no) todas las operaciones de manejo, vigilancia, carga y descarga del horno, -
Cuando llega a faltar el '"muflero" del siguiente turno la suplencia la hace el

anterior "doblando turno".

. La mufla tiene fijada una determinada velocidad, 30 minutos por carro es
la minima, que le marca al muflero el ritmo al cual debe de hacer su trabajo. -
Ticne fijada la forma de salario por tiempo, pero por ejemplo, cuando se incre-
menta la producci6n y se hace necesario aumentar la '"carrera' del horno, de 30 a

15 minutos por carro, él continda percibiendo el mismo salario teniendo que tra-



bajar doblando su ritmo e intensidad de trabajo. En el caso contrario, cuan-
do hay una disminucién en la produccidn y se apaga la mufla, la empresa asig-
na al obrero a donde ella considere conveniente, realizando las funciones que

le especifiquen.

La ejecuci6bn de las operaciones implicadas en este horno no requieren

de obreros calificados pues son simples, repetitivas y mondtonas.

Las condiciones de trabajo son similares a las de otros hornos. Es de-
cir, alta temperatura y una atmésfera contaminada de polvos de silice, pues -

el horno se localiza junto al almacén y junto a la seccibn de decorado.

H

La descripcién del proceso de trabajo en esta fase es el siguiente: Un
hornero carga los carros con las piezas, las mete al horno, controla la tempe-
ratura, vigila el buen funcionamiento del horno y cuando las piezas estdn lis-
tas, saca los carros y los descarga en una transportadora que va a dar al al-

macén,




9a, Fase. DPreparacién del producto para su distrihucion.

Esta la consideramos la Gltima fase del proceso de trabajo, aln cuando en -
ella la mercancia ya no sufre ninguna transformaci6n debido a que el produc-
to ya estd terminado. De hecho lo tnico que queda por realizar es una serie

de operaciones tendientes a preparvar la mercancia para su distribuci6n,

La primera de estas operaciones consiste en una Gltima revisién y cla-
sificacién de la mercancia de loza y su colocacifn en casilleros destinados
para cada tipo. Esta funcidn se realiza en el Departamento de Almacén. En -
la linea sanitarin, ésta no es necesaria. El siguiente paso en ambas lineas
de produccién es el empaque de la loza y de fos sanitarios para pedidos o pa-
ra existencia, y posteriormente su traslado de la mercancia empacada a su -
respectivo alimacén, de donde en una tltima operacién se sacard para que sea
estibada a los camiones o camionetas y sea llevada a su destino por los tra-

bajadores del Departamento de Transportes.

En realidad se trata de 3 6 4 operaciones que se realizan en diferen-
tes secciones o departamentos de la fdbrica pero que conservan una secuencia
entre si y estin ligadas entre sI, razén por la cual las agrupamos en una -
sola fase que genéricamente denominamos de preparacién del producto para su
distribucio6n.

Las distintas operaciones que se realizan en esta fase son: almacena-
je previo (dnicamente para la linea de loza); empaque; después almacenaje y

por dltimo, su estibaje a los camiones para su distribucién.

En esta fase todas las operaciones se realizan en forma manual. En -

ninguna de ellas se utilizan miquinas. Se trata de sistemas manuales con -




una base tecnol6gica hasada esencialmente en el trabajo directo del obre-

ro sin la utilizacién de herramientas o instrumentos solamente se utilizan

carritos para jalar, 'diablos', ctc.

Son los mismos sistemas de almacenaje, empacado, etc., en cuanto a -
la forma de ejecutar las diversas funciones que componen las diferentes ope-
raciones, por lo menos desde 1946, primer afio del que hay datos disponibles,
porque apchas hasta ese afio se reglamenté el sistema de trabajo que venia. -
funcionando desde hacfa mds de 20 afios. En lo que si ha habido una transfor-
macién es cn el ndmero de funciones asignadas a cada trabajador. Es decir, -
los cambios se han operado en las cargas de trabajo individuales. Se han ido
aumentando las funciones a realizar por cada trabajador disminuyendo a la par
su ndmero. Este proceso siempre ha ido acompafiado por el ofrecimiento de la
empresa de repartir el salario de los despedidos entre 'los que se quedan'. -
En este sentido, revisando los convenios individuales departamentales se han
encontrado que éste es precisamente el origen de algunos premios o gratifica-

ciones como en el caso de los apuntadores de Almacén que en 1972, se les esta-

blecieron mds tarcas y se les did a cambio wna gratificacién. En 1974 el Sin-
dicato pide otra gratificaci6n porque estdn realizando una funcién que antes -
realizaban emplcados de confianza, Tambien en ese aflo para los trabajadores

de Almacén Empacado hay un cambio de sistema que reduce personal y los tra-
bajadores exigen que se les reparta cl salario de los retirados a los que per-

manecen en cl departamento realizando mis tareas.

Ahora bien, estc ofrecimiento no siempre es cumplido por la empresa, -
Hay ocasiones como en el caso del -departamento de Almacén que en 1973 redujo -

el nersonal de 39 a 35 nlazas. Bl Sindicato nide aue se les reparta el sala-



presa dicho arreglo, el cual hasta la fecha no se ha cumplido.

Para la operacién de almacenaje o almacenado, la organizacién del tra-
bujo es algo peculiar, Podemos diferenciar 2 prandes grupos de funciones que
son realizados por 2 tipos de trabajadores. El primer grupo se refiere a aque
1las operaciones administrativas que ocupa a un grupo reducido de 3 trabajadores
que requieren cierta calificacidn en cl sentido de tener conocimiento que les -
permita  calcular la capacidad de almacenaje, de asignar, de acuerdo a las ne-
cesidades de pedidos, el trabajo a los cupacadores, de checar que los pedidos

salgan correctos y debidamente empacados y despacharlos al Almacén Empacado,

De hecho este tipo de trabajadores vienen a ser el elemento ordenador del
trabajo pues asumen la responsabilidad de la organizacién del trabajo y del fun-
cionamiento de este departamento. La empresa poco a poco les ha ido invistiendo
de mayor responsabilidad y les ha comminado a realizar mds funciones a través
de compensaciones monctarias que han asumido la forma de "premios" . De esa ma-
nera los forza a aumentar su carga de trabajo aparentemente de manera volunta-
ria y a presionir sobre sus subordinados, actuando como supervisores o capata-

ces, conscrvando la categoria de obreros,

El otro conjunto de funciones scrian las propias del almacenaje, tanto
las principales como las accesorias. No se trata de funciones complejas y no
requieren, de los obreros que las rvealizan, una calificacién alta. Todas es-
tas funciones las ejecutan la mayor parte de los obreros que integran esta -

seccién, 29 aproximadamente.

Lo caracteristico del obrero de almacén es que cada uno de ellos reali-

za mds o menos todas las operaciones de-una manera que no estd bien definida,
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pues estd en funcidn de las necesidades diarias. Por ejemplo, si hoy es -
MAs necesario que se revise mercancia, mafiana tal vez sea mids necesario que -
la acomode en los estantes, ctc,

Por ello, los ohreros de este departamento tienen categorias 'poliva-
lentes", cs decir, un mismo trabajador puede ser revisador, al mismo tiempo
que acomodador y acarrcador., Por otro lado, hay diferentes categorias ''po-
Livalentes" (revisador y trabajos varios; acarreador, acomodador, descarga-
dor y trabajos varios, etc.). Sin embargo, de las entrevistas y de la obser-
vaci6én directa resulté que varios trabuajadores que ostentaban diferentes ca-
tegorias, todos cjccutaban realmente las mismas operaciones, lo que 1lleva a
pensar que dicha categorizacién del trabajo actualmente ya no corresponde -
al sistema actual de trabajo. Esta parece precisar un tipo de trabajador -
con la capacidad de realizar cualesquiera de las funciones en un momento dado,
debido csencialmente al alto prado de ausentismo que en este departamento se
ha convertido en unda constante para la cmpresa y en un problema permanente -

para los trabajadores.

Lo que ha facilitado la "creacion" de este tipo de obrero, es que
son trabajadores en su mayoria con una gran antigiiedad en la fdbrica. En ese
departamento, son obreros que ya conocen mty bien“todas y cada una de las fun-

ciones que sc¢ realizan,

istos trabajadores ticnen establecida la forma de salario por dia que
no los coercionit a acelerar su ritmo e intensidad del trabajo, por lo que la
empresa ha optado por "crear' en I prictica, si no de manera formal, éste -
obrero ”polivulonfc”, para detemminarle a discrecién que funci6n o funciones -

tiene nie realizar  deinndo <in resolver el nrohlema del ansentismo: en sinte-
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sis, 1a no sustitucién de los obreros ausentes y la indefinicidn del trabajo.

En 1a operacién de empaque o empacado la organizacién del trabajo es
individual, Son 10 empacadores cada uno de los cuales tiene que realizar -
una serie de operaciones que requieren de los trabajadores destreza y rapi-
dez; €ste arma las cajas, le coloca rdpidamente las ''casitas' (unos separa-
dores de cartén) y van empacando rdpida y cuidadosamente las diferentes pie-
zas componiendo juegos o vajillas, segln los pedidos que les han hecho§apun-
tadores? algunos empacadores incluso tienen que acarrear las piezas que han

1

de empacar del almacén.

Los empacadores de la linea sanitaria, no requieren de tanta destreza
pues empacan pieza por pieza de gran tamafio cada vez, por lo que la especi-
ficidad de é&sta operacién es que requiere de un gran esfuerzo fisico; prime-
ro para levantar la pieza de que se trate y meterla en el huacal y después -
..+ ~tibarlas y acomodarlas ya cmpacadas sobre tarimas en los pasillos del

sr-omento de Empaque Sanitario,

L& operacién complementaria al empacado es la que se realiza en el -
Departamento e Almacén Empacado para la linea de loza y en el Departamento
de Empaque Sanitario para la lfnea sanitaria respecfivamente. Ahi el traba-
jo que realizan los trabajadores no requiere de mucha calificacién pues dos
obreros'sec limitan a recibir la carga de los empacadores mientras que otros
dos obreros surten los pedidos diarios depositdndolos en la mafana en el em-

barque. Ademds se encargan de la limpieza general.

Puesto que los empacadores cjecutan manualmente su trabajo cuentan




empaque de loza y el salario base mis premio en el empaque sanitario.

El ritmo intensificado por el trabajo a destajo de los empacadores
repercute en los trabajadores de la subsiguiente operacién en la medida en
que los trabajadores de Almacén empacado tienen la forma de salario por dia,
forma que no los presiona a mantener un ritmo intenso de trabajo. Sin em-
bargo, debido a la complementariedad de esta operacidn tienen que adecuar su

ritmo de trabajo al de los destajistas empacadores.,

En el caso de los sanitarios, lo que sc ha dado es el proceso ya des-
crito de intensificacién del trabajo a través del aumento en las cargas de -
trabajo derivado del recorte de personal y tratdndolo de compensar con el -

otorgamiento de una gratificacién o premio.

Por tiltimo, la operacién que se realiza en el Departamento de Trans-
portes por 14 trabajadores llamados simplemente macheteros, que no necesitan
calificaci6n para realizar su trabajo consistente en estibar del embarque las
cajas de loza y de sanitarios a los camiones, revisar que los talones de embarj
'‘que estén correctos y si no es asi corregirlos; y repartir la mercancia a los

diferentes clientes, realizando de tres a cuatro viajes durante el dia,

Estos obreros lo que despliegan es principalmente un gran esfuerzo fi-
sico, La empresa utiliza lu incentivacién monetaria para mantener entre los

macheteros un ritmo intensificado de trabajo mediante una forma de salario -

mds gratificacién.
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EL proceso de trhabajo en el Angora y £a salud de Los an60d6&06.3l/

Una parte muy importante de nuestra consideraci6n sobre los medios de tra-
bajo, su objeto y el trabajo mismo enmarcados en una determinada organiza-
cién del trabajo, se refiere a su relacién con la salud de los'frabajadores.
Esta se enfoca desde una doble pespectiva: por una parte, por lo que se re-
fiere a las enfermedades profesionales y por otra, en cuanto a los acciden-
tes de trabajo.

Enfermedades profesionales.,

N

De las enfermedades profesionales reconocidas legalmente, la princi-
pal que se presenta en la fibrica es la silicosis; en menor proporcifn y de

manera localizada, el saturnismo o intoxicacifén en plomo,

Sin embargo, hay otras enfermedades, el reumatismo por ejemplo, que padecen
determinados grupos de trabajadores y que estfn vinculadas directamente con
algunas fases del proceso de trabajo, con la forma misma en que se organiza
el trabajo en dichas fases, y gn que, pof ese hecho, debian ser definidas co-
mo enfermedades profesionales, no lo son porque la empresa se resiste a resis
te a reconocerlas como tales, pese a la presi6n que han. ejercido los trabaja-
dores.

En todo proceso de trabajo hay un elemento dﬁé se perfila como el de-
terminante, como el que le da la caracteristica peculiar a dicho proceso.
En 15 fabricacidn de loza y sanitarios, el hecho que asume una importancia
fundamental se centra mds que en los medios de trabajo o el trabajo mismo,
en el objeto de trabajo, esto es en las materias primas; Esto significa,que
las caracteristicas especificas de las materias primasbie imprimen a los‘elef

mentos restantes un matiz particular, de hecho vendrian a ser el telén de
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Es comin a todas las materias primas representar un serio peligro pa-
ra la salud. El hecho de que dichas materias primas recorren cada vez ba-
jo una forma distinta las diversas fases del proceso de trabajo, implica -
que la totalidad de obreros las manejan y hacen uso de ellas, En vista de
que todas las materias primas son polvos de silice o compuestos derivados
de 81, sc crea una atmésfera de polvos de silice en toda la fabrica, cons-
tituyéndose en caracteristica ambiental distintiva y en principal condici6n

de trabajo comin al trabajo de todos los obreros.

S ——— 0 0 Y AL A YN TR IO X R

i o

El contacto permanente de los obreros con los polvos de silice es pues,

un factor constante, inevitable, que Jles provoca una enfermedad conocida co-
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mo Silicosis. Esta es una forma especial de las Neumoconiosis, nombre ge.
nérico que abarca a todas las enfermedades pulmonares que se presentan en
general en la industria de beneficio de minerales metdlicos y no metdli--
cos, producidas '"por la inhalacién de polvos minerales o inorgdnicos asi-
como también de polvos orgdnicos o vegetales y de irritantes quimicos. -
Estas enfermedades consisten en una respuesta del organismo (los pulmones)
al entrar en contacto con sustancias ajends a €l. Pasado cierto tiempo se
convierte en enfermedad por las lesiones de fibrosis o endurecimiento que
sufren los pulmones, los cuales llegan a perder su funcidn respiratoria en

forma casi total”szf

La Silicosis es la forma mds peligrosa que adquieren estas enfermedades,
y para producirse no se requiere de grandes cantidades de polvo, basta con -
pequefias y debido al poder activo de las particulas de silice, sobre todo de
las mds pequefas, inferiores a milésimas de milimetro, que provocan lesiones

mucho més graves.

El grado de afectacién de los pulmones depende pues del tamafio de las
particulas de silice y de la intensidad de la exposicién a la atmbsfera con-
tahinada, de ahi que en los trabajadores del silice se encuentre que '"al ca-

bo de 1 a 5 afos de estar en contacto con el polvo presentan la enfermedad"Sé/

La forma mds severa que puede alcanzar la enfermedad es la Silicosis com-
plicada, manifestada frecuentemente "con tuberculosis en diferentes grados has
ta en el 50% de los casos, cuadros infecciosos graves, insuficiencia respira-
toria que se presenta desde con ejercicios moderados hasta estando en reposo,
invalidez irrveversible del corazdn y por Gltimo la muerte por estas graves -

s 34
complicaciones". A/
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No existe ninglin tratamiento para clla, pues sigue evolucionando, afin

cuando cese ¢l contacto del obrero con el polvo, cn ello radica su gravedad.

El Anfora, en cste sentido, estd considerada dentro del Grupo III en -
la clasificacidn de riesgos del Seguro Social, es decir, entre las indus--
trias de riesgo medio, Sin embargo, no puede corresponder a una empresa de
riesgo medio, una fdbrica que presenta un panorama como el arrojado por los
datos de la Encuesta: una fdbrica en donde un porcentaje muy considerable,
cerca del 40% (37.2%)de los trabajadores encuestados presenta cierto grado
de silicosis y un 23% sobrepasu el 20% de incapacidad por la enfermedad.z/
Ni tampoco corresponde a esa imagen un proceso de trabajo realizado en con-
diciones tules, que favorece que los obreros contraigan la enfermedad desde
jévenes, a partir de los 30 afios, segin resultados de la Encuesta; teniendo
ante ellos la perspectiva casi ineludible de que conforme pasan los aflos, el
porcentaje de incapacidad por la enfermedad aumenta, los datos obtenidos - -
muestran que existe w relacién muy significativa entre una mayor edad y u-

na mayor incapacidad por la silicosis.

Profundizando en el anilisis se observdé que habia varios elementos que
se destacaban por su relacidn con la silicosis y que venian a confirmar y re-
forzar nuestra hipdtesis de que no es en si misma la edad la causante de la -
enfermedad, sino es mds bien el trabajo en la fdbrica y la duracién de éste
lo determinante, Los datos que apoyan lo unterior son: en primer lugar, la
antigiiedad en la fdbricu, esto es, el tiempo que el obrero lleva laborando en
dicho proceso resultd ser lu relacién mds significativa en cuanto a la inci-
dencia de silicosis: a mavor antiglicdad en la fdbrica, mayor porcentaje de -

incapacidad, en el rango de 15 a 24 afios de permanencia en la fdbrica se ob-
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servaron 20 casos con 20 a 29% de incapacidad cuando s6lo se esperaban 11.

En segundo lugar, el trabajo a destajo se perfilé como de gran impor-
tancia por su efecto potenciador y acelerador en la enfermedad, en la medi-
da en que esta forma salarial favorece el alargamiento de las horas de tra
-Bajo y su intensificacién. Se observé que los obreros con un mayor porcen
taje de incapacidad de silicosis ticnen establecido el destajo. Hay un re
sultado que aparentemente contradice esta idea, en el nivel mds alto de in
capacidad de 1la enfermedad predominan los obreros con salario por dia. Es-
to se explica porque dicho nivel lo ocupan los obreros mayores de 50 afios,
quienes al haber sobrepasado el periodo en que son productivos, se les trans
forma en trabajadores por dia. De ahi que a esta forma salarial corresponda

un alto grado de silicosis.

En tercer lugar, otro elemento que apunta en la misma direccién surge al
analizar la relaci6n entre el turno y el porcentaje de incapacidad por sili-
cosis, aunque por los resultados no puede establecerse una relacién directa
entre ambos. Sin embargo, se observé que en los turnos rotativos aparecie-
ron los niveles mayores al 20% de incapacidad nor la enfermedad. Esto es -
atribuible a que los trabajadores en tales turnos trabajan con el Sistema de
relevos y a menudo "doblan turno". lo aue consecuentemente incrementa el tiem

po de exposicién al polvo de silice.

Por los datos obtenidos, toda la fdbrica es insalubre, sin embargo des-
tacan algunas secciones y puestos de trabajo por su mayor incidencia de sili-
cosis. Son los que, en términos generales, estdn directamente relacionados -

con la fabricacidn del producto, y es precisamente en las fases que componen
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ésta, donde confluyen y toman cuerpo los elementos antes mencionados.

Una dltima consideraci6én en relacién a la silicosis se refiere a las
condiciones de trabajo que se presentaron mds relevantes en cuanto a su -
incidencia: 1la ventilacidn y el equipo. De los obreros con mds de 10%
de silicosis, mds dc la mitad manifestaron que la ventilacién en su puesto
de trabajo era insuficicnte o precaria; y al mismo tiempo, que el equipo-

de proteccidn cra malo, ineficaz c insuficiente,

Concretamente los trabajadores cuentan con mascarillas como proteccidn
contra el polvo de silice, independientemente de que las usen o no por mo-
lestas y estorbosas, se han mostrado inocuas porque no filtran las particu-

las mds finas, que, por su incidencia en la silicosis, son mds peligrosas.




Considerumos que las condiciones de limpicza tambien juegan un papel impor
tante en la gencracién de la enfemmedad, yo que la imposibilidad de mante-
ner cl puesto de trabajo libre de silice s6lido o en polvo, vuelve constan
te y permanente cl contacto del obrero con €ste. En la encuesta, sin em-

bargo no se pudo captar nadit al respecto.

La iluminaci6n, ¢l espacio, la temperatura y el ruido mostraron ser -

variables independientes en cuanto a la incidencia de la silicosis.

Aunado a €sto, en secciones especificas de la fabrica se manifiesta o-
tra enfermedad profesional: el saturnismo, causado por el manejo de plomo en

la elaboraci6n y aplicacién de los barnices y colores,
Tt by e ot 180 T '4‘, .
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Los ricsgos mencionados 'son s6lo los que estdn implicados en el uso de

las materias primas. Hay otro riespo relacionado con los medios de trabajo
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que guisieramos mencionar, aun cuando no disponemos de datos concretos.
Se trata de la enfermedad profesional de la sordera. Los indicios que
nos llevan a suponer que ésta se presenta en la fdbrica es que en las -

secciones de alta concentracién de maguinaria, la generacién de ruido -

)
rebasa con mucho el 1imite normal permitido. de 85 decibeles. Esto su-
guiere que los trabajadores sometidos en forma constante a tal condiciédn,

a través del tiempo presentan lesioncs en su capacidad auditiva, que pau-

latinamente los llevd a la sordera.

Hasta ahora unicamente hemos tratado los riesgos legalmente reconoci-
dos. Sin embargo del estudio del proceso de trabajo se desprende que hay
otros riesgos presentes, claramente relacionados con la organizaci6n y el
consumo de la fuerza de trabajo y cn concreto con el trabajo a destajo y -

con el Sistema de relevos o de turnos rotativos.

Aunque no tuvimos a nuestro alcance los medios para medir directamen-
te los efectos del trabajo a destajo —fomma predominante en la fibrica—en
la salud de los trabajadores, nos apoyuamos en hase a estudio: empiricos ya
realizados, en los que se demuestra que los trabajadores expuestos a condi-
ciones "'stresantes' (trabajo a destajo, en Linea de ensamblado, etc.) presen-
tan 450% y 230% mds cn los niveles de adrenalina vy noyadrcnalina de 1o que
presentaron trabajadores con salario por dia o fuera de la linea de ensam-

blado..

Se ha comprobado que la presencia de porcentajes tan altos de estas -
sustancius cn el organismo no constituyen una reaccién momentdnea del siste-

ma nervioso al stress, sino que sus efectos persisten, favoreciendo asi el
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35/

riesgo o las enfermedades cardiovasculares 7=,

Otro riesgo que no pudo ser investigado en forma directa, por no dis-
ponerse de las historias clinicas de los trabajadores, es el que se asocia
a la utilizacion de los turnos rotativos. In la fdbrica no esti generali-
zado el trabajo mediante este sistema (segln la encuesta, 9.6% de los obre-
ros laboran con ese sistema). Sin embargo, parece necesario mencionar la -
patologfa que sc presenta en los trabajadores en turnos rotativos por la

multiplicidad de trastornos, que abarcan diversos niveles y ordenes de pro-

blemas relacionados con el stress y con cambios en los ciclos circadianos.

Varios trabajos de investigacién realizados coinciden en sefialar como
los trastornos mis importantes: mayores riesgos en enfermedades psicosomé-
ticas como gastritis, flcera péptica, colitis nerviosa, hipertensién arte-
rial; problemas de digestién como resultado en la alteraci6n en las horas
de comida (tambien de que se ingicra en los lugares de trabajo y sin higie-
ne) estos serfan constipacién, diarreas. Aparecen tambien problemas psico-
16gicos: trastornos de personalidad, ncurosis, insomnio, problemas sexuales
(tmpotencia y frigidez). Hay desequilibrios de la vida familiar y social;
dificultad en capucitarse profesional y culturalmente. De orden social - -
{entretenimiento v diversidn). De orden politico (no hay posibilidad de par-

ticipacion politica.

“Todo ello en restmen, se refleja en una mayor fatiga y desgaste, en un

awnento on las entermedades psicosomdticas, psiquifitricas, en un aumento en

. . .1 36
mortulidad v en lu reduccion de la esperanza de vida, &/
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Accidentes de trabujo.

lLos accidentes de trabajo mds comunes en la fdbrica se refieren a cai-

das, cortaduras, quemaduras, ctc.

La situaci6n a este vespecto no es alentadora, los datos muestran que
el 86% del totul de obreros encuestados identifica riesgos de accidentes vy
mis de las dos terceras partes -62%— han tenido accidentes. Es decir, 2 de
cada 3 trabajadores han tenido por lo menos un accidente. Esto a pesar de
que un alto porcentaje, cl 72%, consideran que hay precauciones para evitar-

los,

Por otro lado, hay riesgos similares en todos los turnos, aunque los da-

tos muestran cierta tendencia a incrementarse en los turnos no matutinos.

En toda la fabrica se identificaron riesgos de accidentes, no se encon-
tré preferencia por seccifn. Sin embargo, el andlisis mostré aue hay una va-
riable muy significativa en cuanto a la accidentabilidad y es la relacionada
con el uso de maguinarin, Se observé aue en determinadas secciones (Elabora-
cién de la pasta, barnices, los Hornos y Bafio Barniz) el riesgo se ve incre-
mentado y es donde se presentan mds accidentes. Casi la mitad de ellos (49%)
suceden en los Hornos y en fabricacién con miquinas. A nivel de puesto de tra-
bajo, sucede lo mismo, Los puestos asociiados al uso'de miquinas son en los
que sc presentan mayor mimero de accidentes: decorado con mdquinas, elabora-

cién de pasta, barnices, otc.

Por el contrario, los puestos de menor incidencia de accidentes o que nin-
guno ha presentado son ¢l decorado a mano, ¢l empacado, el acabado y los de car

ga y descarga; puestos con cardcter manual, De lo anterior se infiere una re-
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que vendria a significar que el riesgo estaria vinculado, en mds de un -
sentido, con otro de los elementos del proceso de trabajo: los medios de

trabajo.

Al riesgo de accidentarse implicado en la operaci6én o manipulaci6n de la

maquinaria, se suman otros aspectos que, de alguna manera, estdn relaciona-
dos con la maquinaria. Nos referimos a condiciones resultantes del uso que
se le da a €sta como es el estado del equipo, el espacio y el ambiente que -
propicia su uso: a la temperatura, el ruido y la limpieza (esta Gltima no es
privativa de los sistemas maquinizados, sino incluso tiene mis relacién con

los manuales).

Asi, los resultados mostraron cierta tendencia a que los obreros que -
identificaron riesgos de accidentes, identificaron tambien equipo en mal es-
tado. Mds del 50% considera que el espacio es bastante reducido, por el con-
trario, de los que consideran que no hay riesgos de accidentes mds de la mi-
tad opinan que tiene suficiente e incluso muy buen espacio. Los datos mues-
tran una tendencia que relaciona el espacio malo o muy malo con la inciden-
cia de accidentes, aunque los resultados no permmiten establecer una relacibn

directa.

En cuanto a las condiciones ambientales, analizando la temperatura, un
alto porcentaje, el 85% de los trabajadores encuestados que identificaron -

riesgos de accidentes, la mitad sefala que la temperatura es mala o muy mala,

Esta tesis es apoyada por los resultados sobre el ndmero de accidentes, a me-
dida que jos obreros consideran que la tomperatura es peor, se incrementa el

ntnero de accidentes mientras que los que no han tenido ningin accidente se-
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nalan que la temperatura cs regular o buena. Refiriéndonos al ruido, del -
total de obreros que identificd riesgos de accidentes, mis del 50% conside-
ra que hay un ruido insoportable, Sin embargo, también se observd que de -
los que no identificaban riesgos de accidentes reconocian por el contrario,
que habfa demnasiado ruido. Esto se explica porque los obreros no asocian
directamente al ruido con lu incidencia de accidentes. Efectivamente no se
relacionan en forma directa, pero si de manera indirecta, al estar asocia-

do (el ruido) al stress y éste con la propensidn a la accidentabilidad. Aun
que por los resultados no pueden hacerse generalizaciones, casi el 90% de los

-

trabajadores encuestados que han tenido mis de 3 accidentes, identificaron -

excesivo ruido.

En relacién a la limpieza, los resultados de la encuesta mostraron que
hay cierta tendencia de los obreros que identifican riesgos y que, al mismo
tiempo, sefialan que no hay limpicza; y atn mds, los obreros que han tenido -
accidentes reconocieron mala o muy mata limpieza. No se encontré ninguna re-

lacién de los accidentes con las condiciones de ventilacién y de iluminaci6n.

L.os obreros encucstados aprecian que en la fibrica tomada como conjunto hay
medidas de scguridad. Sin embavgo, los datos muestran que la proteccién es
designal: en la seccidn de fabricacién del producto con 0 sin maquinas les -
parecen insuficientes mientras que en la seccidn de decorado a mano les pa-

recen excesivas., Una cosa queda clara, que no se ajustan a las necesidades.



Los Salardios.

Dentro de la Industria de Loza y Cerdmica y de Fabricacién de Sani-
tarios, en 1978, los salarios que perciben los trabajadores del Anfora son
de los mis altos; sin embargo, seglin datos de la encuesta aplicada, el 64%
de los entrevistados ganan hasta §5,200.00 mensuales y s6lo el 30.8% gana -
mds de $6,800,00 mensuales. Lo que significa que siendo de $3,600.00 el sa-

lario diario en el D, F.SZ/

en 1978 (afio en que se aplicd 1a encuesta), en
la fdbrica la mayoria de los trabajadores reciben hasta un salario minimo y

medio solamente,

Del andlisis de los resultados de la encuesta sobre los salarios se
desprendié que los detemminantes de los montos salariales en la fdbrica son
cuatro: El tipo de relacién con la empresa o forma de salario; El tipo de

mano de obra femenina o masculina; La antigliedad y La calificacién.

En la encuesta se observé que los salarios mds altos se ubican en la
fase de fabricacién del producto; fue en las secciones, donde se fabrica el

producto coh o sin miquinas, donde predominan niveles salariales altos.

Especificamente, cs en los puestos de trabajo, en donde predomina el
destajo, donde se observé la predominancia de niveles salariales superiores,

Hay pues una tendencia a percibir salarios altos en-el destajo.

Los casos en que no sucede ésto son: i) Las categorias o puestos de -
trabéjo con la formi de salario por dfia que se refieren a funciones de Mante-
nimiento, categorfias localizadas en el nivel salarial superior. En este caso
los altos montos salariales se explican por la especializaci6én requeridos en
casi todos los puestos de mantenimiento; 1i) Los puestos de trabajo del de-

crovadn 1 mann An Tnae ane minmie nradomina na variante del deetaio <o loca-
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puestos de trabajo ocupados casi en su totalidad por obreras, que compara-
tivamente con ohreros perciben salarios mds bajos. De ahl que es necesa-

rio considerar cl tipo de mano de obra, si se trata de obreras u obreros.

Ahora hicn, sc cncontrd una relacidn directa del turno con el monto
salarial: correspondicron al turno rotativo los niveles salariales mds al-
tos; mientras que, en general, cn ¢l turno matutino hay una tendencia hacia
los niveles salariales mds hajos. listo nos 1levarfia a pensar que en dichos
turnos sc pagan mejores salurios, La cxplicacién mds bien estaria en térmi-
nos de la forma salarial dominante en dichos turnos (salario base mis grati-

ficacidn) y porque doblan turno mds que cn términos del turno mismo.

Por otro lado, los resultados muestran que los salarios considerados
como altos se localizan en el estrato de obreros que tienen de 30 a 50 afios
es decir, los obreros que estéin cn la etapa productiva de su vida, Trans-
currida esa etapa (obreros con mis de 50 afos) se observa una tendencia a re-
troceder a una categorfa salayiul mis baja que la anterior, pero sin llegar

a la mds baja.

Un movimiento similar en los montos salariales se ohserva cuando ana-

lizamos la antiguedad en la Fdbrica y en el puesto.

Los niveles de salario van aumentando conforme los obreros tienen ni-
veles mds altos de antigiedad en la fdbrica y en el puesto; de los obreros
que se encuentran en un nivel salarial de $0,800,00, él 6% tiene entre 15 y
30 anos o mds de haber ingresado en ln fdbrica; y mds de 10 afios en su puesto
de trabajo, mientras que los obreros que se sitdan en el nivel mds bajo de -
salarios, hasta $5,200.00 mensuales, el 65% ticne de 4 a 14 aios de antigue-

dad en la Fdbrica y, de menos de | afio hasta 9 afios de antigiedad en el puesto.
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Al sobrepasar una antigliedad de 30 afios en la fdbrica y 20 afios en
el puesto, atin cuando la tendencia anterior hacia niveles salariales mds -
altos se mantiene, ya no son tan relevantes las diferencias salariales, -
por el contrario, se observa una tendencia a la disminuci6n en el nivel sa-
larial, tendencia ya mencionada anteriormente. Asi es como el capitalista

paga a los trabajadores el haber dejado su vida en la fdbrica.

Contrariamente a lo que se afirma con respecto a la relaci6n directa
entre escolaridad general y salarios, en la fdbrica se observé que la esco-
laridad general no es uno de los determinantes del ménto salarial. Asi nos
explicamos que entre los salarios mds altos se encuentren trabajadores con
primaria incompleta; y en los mds bajos, los que tienen estudios técnicos su-

periores,

Los datos obtenidos muestran que es falso que sea la calificacibn del
trabajo 1o que pennite tener salarios altos. Tambien muestran que el capi-
tal estd dispuesto a ''velar'' por la '"buena" reproduccién de la fuerza de tra-
bajo mientras ésta le sca Gtil, por ello mientras el obrero estd en una eta-
pa productiva de su vida, le otorga remuneraciones mds altas, mientras que a

los obreros viejos, les paga peores salarios en términos relativos.
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Fimpicza, espacio y cquipo s¢ hizo a través de las diferentes seccio-
nes de la fdbrica, de los puestos de trabajo y del turno. Por este -
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CAPITULO III.- RESISTENCIA ESPONTANEA Y
ACCION SINDICAL

" que los obreros...no pueden sen-
tirse felices en esta condicidn;
que la suya no es una condicidn en
ta que un hombre, o una clase ente
ra de hombres puedan pensar, sentir
y vivir humanamente. Los obreros
por lo tanto se deben esforzar en
salir de esta condicién que embru-
tece,...y esto no 1o pueden hacer
sin luchar contra los intereses de
la burguesia,en cuanto consisten

en la explotacion de los obreros"

Federico Engels. La Situacidn de la

Clase Obrera en Tnalatarra
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RESISTENCIA ESPONTANEA Y ACCION SINDICAL.

En su lucha por la obtencidén de plusvalia, el capital tiene que re-
currir a todas las formas a su alcance que le permitan asegurar su
dominio, el cual se apoya centralmente en el control sobre el proce
so de trabajo. E1 grado de control que alcanza sobre las condicio-
nes de trabajo, sobre la maquinaria y materias primas, y en espe =
cial, sobre los obreros, es el indicador mds exacto del grado de do
minio que el capital ejerce en la fébrica.

De esta forma su lucha al interior del proceso de trabajo, es,
sobre todo, por vencer la resistencia que presentan los obreros, an
te las medidas que el capitalista implementa, tendientes a incremen
tar sus ganancias via alargamiento de la jornada de trabajo, aumento
de la productividad y de la intensidad del trabajo, y escatimandole
al obrero sus condiciones minimas de trabajo y de higiene y seguri-
dad.

Por su parte los obreros, ante toda la estructura de explota--
cién que el capitalista edifica al interior del proceso de trabajo,
responden de dos formas: de manera espontdnea, generalmente en forma
individual y otra, de manera organizada y con la intervencidon del -
s{ndicato. En este capitulo nos ocuparemos de las dos.

Para abordar la accidon sindical, revisaremos la experiencia -
histérica de la actuacién del sindicato, ubicdndolo en el contexto
nacional.

Formas de nesistencia espontdnea de Los trabajadones.

Las manifestaciones de resistencia espontdnea que detectamos en la

fabrica abarcan el ausentismo, la descompostura de las mdquinas, Y
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tortuguismo, el propiciarse a si mismos lesiones de diversa indole,
hasta las visitas continuas al local sindical, y la tardanza en los
sanitarios.

La gama de esas respuestas responden a las diferentes situacio
nes concretas que enfrentan diversos grupos de obreros en el proce-
so de trabajo.

Hay acciones o formas de resistencia que son susceptibles de
ser realizadas por la generalidad de los obreros, como/gasentigmo,
pues es una respuesta a los cambios en el proceso de trabajo, con -
todo 1o que trae aparejado: parcializacidn creciente de las opera-
ciones, 'vaciamiento' del contenido del trabajo, ritmos uniformes
e intensos de trabajo, reduccidn de los tiempos que el obrero podfia
disponer para el descanso, precarias condiciones en que se desen-
vuelve su trabajo. Estas son alqgunas de las causas que subyacen en
la pérdida de interés por el trabajo, que se manifiesta en el eleva
do e irregular ausentismo en la fabrica.

Los obreros faltan 'sin causa justificada' -seglin datos dispo-
nibles desde 1958- en todos los meses del afio, en los diferentes de
partamentos de la fabrica y desde ese afio hasta 1a fecha, a pesar
dq todas las sanciones y castigos que la empresa ha previsto en el
Reglamento Interior de Trabajo, y en los Convenios Colectivos, tales
como amonestaciones, suspensiones hasta la rescision de contratos;
se registran muchos despidos por esa causa.

fsto le ocasiona a la empresa graves trastornos en el proceso
de trabajo: 1o ha hecho explicito al solicitar al Sindicato que Te
proporcione trabajadores que ingresen en calidad de suplentes, o -

supernumerarios, como un paliativo del frecuente ausentismo en los
- . 1/
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Los obreros destajistas generalmente utilizan el tortuguismo y
el propiciarse lesiones a si mismos.

E1 tortuguismo ha sido una tdctica que han utilizado general-
mente cuando les imponen normas de rendimiento o intensidad muy du-
ras de cumplir, como sucedidé en el Horno # 1, al implantarseles un
sistema denominado UPH (Unidades por hora); o en el Horno # 3 cuan-
do, violando el Convenio de Trabajo se pretende duplicar el ndmero
de carros que deben cargar los destajistas. Un ejemplo ilustrativo
1o tenemos en 1975, cuando 1a empresa intenta sancionar a un traba
jador porque "estaba trabajando muy lentamente y por ese motivo es
taba obstaculizando las labores de los demds cargadores". En la in
vestigacion correspondiente, el trabajador argumenta que en el Con
venio firmado "se dice que se cargard 8 carros por turno, sin em-
bargo, se han venido cargando 16 carros por turno, obligandonos a
que nosotros los cargadores carguemos aprisa para que se carguen -

- 2
8 carros mas".—/

El tortuguismo también se utiliza cuando Ta empresa ha intro-
ducido un articulo nuevo y estd en el periodo de fijar la tarifa o

precio, con base en la cual se calculard el salario del obrero.

En ambos casos, el trabajedor desempefia su trabajo a destajo,
pero a un ritmo anormal, hay desacdlkracion de los ritmos. General-
mente se realiza de manera individual y después se va extendiendo
hasta generalizarse a todos los trabajadores afectados, causando -
trastbrnos en la produccidon, en el primer caso, hasta obligar que
la empresa intervenga (como sucedid en el ejemplo citado), cambian
do el sistema por otro de incentivos menos riguroso; o como en -

otros casos, teniendo que redefinir la norma de intensidad.
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En el segundo caso mencionado, para presionar a la empresa a -
que eleve el precio que ha fijado provisionalmente a los articulos
nuevos, su testimonio asevera que: "se ve cierta resistencia pasiva
de su parte, con el objeto de impresionar y aparentar que, con el
precio que fijo la empresa, el obrero no obtiene una remuneracién
adecuada, y sobre todo, para hacer presidén, para forzar a la misma,
para que suba mds su proposicidn..", ya que "“.. una vez fijado el

precio definitivo entre las partes, doblan o triplican su produc-
ci6n".§J
Ejemplo: en agosto de 1960:

Con el precio de la empresa- $7.77 el ciento de piezas

Semana No. 29 376 piezas
Semana No. 30 1,786 piezas
Semana No. 31 1,974 piezas
Con el precio definitivo - § 9.87 el ciento de piezas
Semana No. 32 2,115 piezas
Semana No. 33 2,303 piezas
Semana No, 46 2,961 piezas

La actitud del obrero de infringirse lesiones, se observd so-
bre todo en los trabajadores destajistas, en la fase de fabricaciodn,
donde una parte considerable de las mercancias se realiza mediante
sistemas manuales, por 1o que las heridas se las hacian exclusivamen

te en las manos,

Los testimonios recogidos, asientan: "lesiones contusas del de
do medio de 1a mano izquierda; cortada en el dedo indice de la mano
derecha; pequefia herida en la palma de la mano inferida con una cu-
beta; herida contusa en la cara dorsal de la mano izquierda, etc.".
Las causas estdn relacionadas a situaciones concretas en el proceso

de trabajo: "disgusto con su maestro, como represalia porque se le
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haber sido amonestado por el mal acabado de la mercancfa, etc."A/

Los trabajadores que en general tienen un puesto que les per-
mite en mayor o menor medida un cierto margen de libertad para inte
rrumpir su trabajo y abandonar momentdneamente su puesto, utiliza-
ban las visitas continuas al local sindical; era la forma de respon
der y mostrar su inconformidad a la ausencia de descansos a 1o lar-
go de la jornada de trabajo.

De manera individual l1os obreros dejaban su puesto de trabajo
por breves intervalos de tiempo para acudir al local sindical (ubi
cado en el interior de la fdbrica), para sentarse unos momentos vy
cruzar algunas palabras con otros compafieros, quienes estaban ahf
por el mismo motivo, era un constante fluir de obreros mds o menos
encubierto, porque si algln capataz, supervisor o maestro 10s sor-
prendfa, pretextaban un asunto sindical, 1o que la mayoria de las

veces ho era del todo cierto.

Esa prdctica se observd desde 1972 aproximadamente, y fue con
tinua hasta el afio pasado, cuando la empresa prohibid al comité del
Sindicato, que permitiera entrar al local a los trabajadores en ho
ras de trabajo, exceptuando la ‘hora del almuerzo', abriendo una -
véntani]la para que a través de ella se atendieran los problemas -
de los trabajadores, y estableciendo ademds, una estrecha vigilan-
cia, 1lamandole la atencidn al comité cada vez que es sorprendido
un trabajddor adentro,

Resulta claro que es casi imposible que este tipo de accidn -
sea hecha por un operario que tenga a su cargo una mdquina, mas -

bien, la respuesta que han dado este tipo de obreros, ha sido des-

componer ]aS méﬂuinﬂﬂ va nlle ee raci la fintra FAarma an Aita nitadan
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suspender su trabajo, aunque no sea por mucho tiempo; no es tan fé-
cil que detenga la maquina que tiene a su cargo, sin enfrentar en-
sequida la reprimenda del supervisor o jefe de departamento.

Mencionamos un sdlo ejemplo, de entre muchos, ilustrativo de
este tipo de acciones, pues tuvo Tugar en un departamento (Elabora-
cién Pasta), que se caracteriza por el uso generalizado de maquina-
ria: Un par de molinos se descompusieron sin aparente causa técnica;
se revisaron y se encontrd en su interior -en uno de ellos- un peda
zo de solera de 2 K, y de 30 x 10cms., ademds de una 1dmina de metal
desgastada; y del otro se extrajo una gran cantidad de pedacerias de
fierro que no tenian porqué estar ahi.él

También, como una forma de resistencia ante la carencia de tiem
pos de descanso, los trabajadores por tiempo, han utilizado la tdc-
tica de tardarse en los sanitarios. E1 obrero se dilata "mds de lo
necesario" -segln la empresa- en los sanitarios, para darse una pau-
sa durante su jornada de trabajo. La empresa ha hecho numerosas re-
clamaciones al Sindicato por esta causa.éj

Otras dos formas de resistencia espontdnea que se han manifesta
do en la fabrica son: presentarse en estado de ebriedad a trabajar y
"contestar en forma grosera". Estas acciones de los obreros pueden -
ser realizadas por cualquier trabajador, independientemente de su -
puesto de trabajo, generalmente se utiliza como una protesta ante la
estricta jerarquia que existe y los abusos que comete la empresa, -
principalmente violando el convenio de trabajo. En mayo de 1958, la
empresa amonesta a una trabajadora del departamento de elaboracidn
de pasta, por "contestar en forma grosera" al jefe de vigilancia de

Ya fdbrica. cuando la conminaba a retirarse a su departamento siendo
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las 7:30 (inicio de su turno).

También en mayo, pero del afio de 1973, se suspende a uno de los
trabajadores por encontrarse en estado de ebriedad en horas labora-
les.

Varias conclusiones se desprenden de este andlisis somero de -
las formas de resistencia espontdnea que se han dado en la fdbrica:
que en general, s6lo son efectivas un nlmero restringido de ocasio-
nes, porque cuando el capitalista se da cuenta, emprende la "contra
ofensiva", o bien, porque se dan cambios en el proceso de trabajo y
dejan de tener efectividad y porque algunas son manifestaciones de

lucha muy primitivas, que tienen que ser superadas.

Una cosa es clara, que mientras mds fuerte es el control que la
empresa ejerce sobre los obreros, a través de la organizacidn del -
proceso de trabajo y 1o que esto implica, menos son las posibilida-
des de implementar este tipo de resistencia espontdnea e individua]l<
Lo que se prefigura, es que la respuesta colectiva y organizada ad-
quiera mayor importancia, aunque esto no implica de ninguna manera,
que el obrero individual no encuentre siempre nuevas formas de resis
tencia espontdnea, independientemente de que sean efectivas o no, -

pues es su forma de expresar su inconformidad y su rechazo a la or-

ganizacidn capitalista del proceso de trabajo.

EL sindd
Su origen
E1 Sindicato Revolucionario de Trabajadores de la Fdbrica de loza

"E1 Anfora" es un sindicato combativo, con una gran tradicidn de lu

rha v Aanna ha nwractadan calidanidasd on mAamantace Aa nAarandace rAanflictnc
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En una situacidn nacional de control gubernamental de la clase
obrera a través del charrismo sindical, el sindicato de E1 Anfora -
ha logrado mantenerse independiente desde 1941 cuando se salié de -
la CTM; pero no hay confluencia con otros sindicatos democrdticos,
aunque han existido intentos en ese sentido, el mds reciente fue en
1980, al constituir una Coordinadora Sindical que incluso 1legd a
T1amdrsele "Coordinadora de "E1 Anfora"."

E1 sindicato tal y como existe hoy, nace en 1934, aunque es re
gistrado hasta 1936, aprovechando 1a lucha contractua].ﬁj

Después de 12 aflos de fundada 1a fdbrica, alrededor de 1932, se
constituye el primer sindicato con obreros y empleados que en esa -
época eran mas de 1,200. "De ahi, hasta 1936, la lucha sindical fue
una lucha sin cuartel porque 1a empresa pagaba a los empleados de -
confianza y a satélites que ella buscaba con tal de que no prospera
ra la intencion de crear un sindicato rojo, un sindicato revolucio-
nario de la fébrica“gl

Para noviembre de 1933 estaba en funciones el sindicato amari-
110 que manejaba una familia de apellido Duarte, "Desde ese mismo
momento, se luchd por implantar un sindicato revolucionario. Se hi-
zo un recuento y no prosperd"... por las presiones de la empresa"...
fuéron los sefiores de la Junta de Conciliacion a la fédbrica, pero -
detrds de ella (literalmente), estaba una camarilla de jefes alema-
nes. (Don Adolfo Goetz, Don Ernesto Goetz, Don Adolfo Gerenguer, No
tol, gtc." ) ante esto, los obreros responden en el recuento no a
ta sindicalizacion, por el temor a ser despedidos inmediatamente.

E1 sindicato revolucionario nace en 1934, como producto de la

conjuncion de la lucha dg los ayudantes de Tos maestros de fabrica-
- 10/ hi

- - - . - -



- 248 -

y del deseo de otros trabajadores de formar un sindicato para lo-
grar mejores salarios: recordemos que en esa época el pais vivia
una acelerada inf1aci6n.ilj
Aunque 1a empresa hizo intentos por p;rar el proceso de sin-
dicalizacidn ya no pudo detenerlo. De hecho el sindicato es recono
cido en 1934 pero se registra hasta el 31 de,octubre de 1936, apro
\

vechando 1a lucha contractual. Los ayudantesilograron que la empre-

sa les reconociera su antiguedad desde 1934.

La creacion del Sindicato Revolucionario se logra por el empu
je de los ayudantes, cuyas necesidades eran muchas, pero también -
porque en el pafs se vive una efervescencia que llega al proceso -
de reorganizacion de la clase obrera. Después del degmoronamiento
de Ta CROM de Luis M. Morones, se dan intentos con Lombardo Toleda
no de crear otra central, la CGOCM, finalizando este periodo con
Ta creacion de la CTM en el afio de 193612( a la que se afilia en
un principio el sindicato.

Al nacer en un momento de augede luchas populares en el pafs,
el sindicato adopta en su declaracidn de principios algunos elemen
tos de la ideologia anarquista que h§bia imperado en los afios 20's
dentro de algunos sectores de trabajgdores. Asi, leemos en el pre-
dmbulo de los estatutos de 1936: "E1 movimiento sindicalista de
los trabajadores tiene dos objetivo? fundamentales: constituir una
fuerza organica de los asalariados Bara contrarrestar la explota-
cidn del capitalismo: elevar la cultura y la conciencia del prole-
tariado en un sentido libertario..." se reivindica también la "in-

dependencia de fuerzas externas, tales como partidos politicos o
.o 13/
anl 2 2 "
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Acorde con la consolidacion del control de la clase obrera que
se gesta en el pais, para 1941, desaparece de los estatutos la pro-
clama de la lucha de los asalariados para contrarrestar la explota
cion del capitalismo, reduciéndolo a "la defensa de sus intereses
de clase"; que junto con el objetivo declarado de que una de las -
tareas es que se comprenda el valor social del proletariado y lu-
char por adquirir su justo nivel en la sociedad", restringe la --

accidn de los trabajadores al marco sindical, L/

S5u estructura

En la vida del sindicato, pocos son los cambios que se registran en
su estructura y funcionamiento. De la forma original adoptada en -
1936, las modificaciones que se introducen en 1941 y 1956 otorgan -
mas atribuciones al Comité Ejecutivo y abre la posibilidad a que la
Federacidn Regional de Obreros y Campesinos del D.F. (FROC), a 1la
que pertenece el sindicato, 1o controle directamente, al incorporar
al Comité Ejecutivo al representante ante 1la federaciénly. En 1941
se concentra en el Comité Ejecutivo la decision de citar a asambleas
extraordinarias: se le dan también facultades para que aplique 1las
sanciones sin acuerdo especial, obligdndosele "a dar cuentas de la
aplicacidn, en la asamblea mis préxima“lé[
De 1936 a 1956, la duracidn del Comité Ejecutivo era de un afio.
manteniéndose la no reeleccién, esto se modifica en el dltimo afio.
En 1961 se amplia a dos afos el periodo del Comité Ejecutivo; preci
samente, a partir de esta fecha y durante cerca de 17 afios se man.

tendra en la secretaria general Francisco Pineda.

En cuanto a las sanciones que se aplican, van desde suspensid:
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definitiva; otro tipo de sancidn es la suspensidn "hasta por 3 dias
en el trabajo", que se implanta en 1941. E1 contenido de las sancio-
nes y su aplicacidn, prédcticamente es igual desde 1936, sélo que en
1941 se especifica el tratamiento a la disidencia en el sindicato,
que por cierto es bastante rigido. Asi, se establece la expulsidn -
"por hacer trabajo de division, firmar documentos, hojas, volantes,
declaraciones en los periddicos o simples pasquines, repartir impre

sos 0 propaganda en contra del sindicato, de su representacidn o de

la_central a donde esté adherido el sindicato; por formar grupos de

oposicidn a los principios que encierra el predmbulo de los presen-
tes estatutos”.ll/

E1 hecho de que los cambios que centralizan mds las decisiones
0o que imponen a la disidencia un tratamiento sumamente rigido, se -
den en 1941, no es casual. En esta época es cuando el charrismo sin
dical, a nivel nacional, se estd consolidando. Las tendencias refor
mistas y comunistas son expulsadas de 1a CTM. Han dejado de existir
las grandes movilizaciones del periodo 1934-1940;se sentaron las ba
ses para un desarrollo econdmico acelerado; en fin, la estabilidad
es la divisa nacional: estabilidad que se traduce en vida sindical
como restriccidn del ejercicio de la democracia y corporativizacidn
de las organizaciones al PRI a través de las federaciones y confe-

deraciones de trabajadores.lﬁ/

Su Independencia.

Como *dijimos, el sindicato se independizd de 1a CTM en 1941, Esto
se origina, por una parte, en los cambios que en esa época sufre -
esa central: modificaciones estatutarias y de principios que la con

vierten en un organismo antidemocrdtico y de control de los trabaja

Arvwnarn Nacda v mudman Mfananda Maadanwal P A I T I S




Partido oficial (entonces Partido de la Revolucidn Mexicana), en el
cuarto Consejo Nacional salen los comunistas y sus organizaciones.
En 1941 se elige a Fidel Veldzquez Secretario General, saliendo de

1a CTM Lombardo Toledano, consoliddndose asf el grupo que durante

mds de 40 afios ha estado a la cabeza del control gubernamental so-

bre lTos trabajadores.
En la decisidn de salirse de la CTM, también influyd y casi -
fue determinante, el hecho de que el asesor legal de esa época En-

rique Rangel Meléndez, optara por abandonar la central debido a que

"no le concedieron el honor de ser su secretario de organizacidn y
propaganda " seglin relata uno de los testigos de la épocalg/y To
confirma el testimonfo del Sr. Rios que nos dice: "... este sefior
(Enrique Rangel), cuando ya Lombardo Toledano estuvo al frente de
1a CTM, comulgd con ellos, convivid con ellos y fue un fiel asesor
de Tos sindicatos que le encomendaban como miembro de 1a CTM, pero
cuando ya g1 maestro Lombardo Toledano le dieron el carpetazo el -
estacionario, este viejo que estd ahora en la CTM, Fidel, porque =
a Lombardo Toledano lo corrieron de 1a CTM siendo &1 su fundador,
1o echaron para afuera y ya con el reconocimiento continental, por
que el maestro Lombardo Toledano era un sefior maestro del sindica-
11smo. Entonces entré este sefior, que dicen que era repartidor de
leche, Fidel Veldzquez, y nuestro asesor, Enrique Rangel Meléndez,
nos dijo, 'Compafieros, la CTM no nos ofrece ninguna garantfa, ni
a ustedes como gremio de l1a CTM o como masa obrera regenteada por
Ta CTM ni a nosotros como asesores; hay una pugna entre los que ma
nejan 1a CTM con nosotros los asesores y yo pienso hablar a 1los

demds sindicatos que tengo, que me habia asignado la CTM para que
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los asesorara, asi como ustedes, y formar una central obrera que se
va a llamar la Confederacién Proletaria Nacional'.

Nosotros que ya habiamos tenido descalabros con l1a CTM dijimos:
"S1, nos salimos de 1a CTM. Entonces, junto al Sindicato de 1a Indus
tria del Calzado, al Sindicato un poco de la rama textil, al Sindi-
cato de E1 Anfora (que fue el puntal de Ta Proletaria Nacional cuan
do ya se fundd) nos disgregé de la CTM. En junio de 1941 nos indepen
dizamos definitivamente de Ta CTM por T1a mala labor de todos los que
regenteaban y regentean esa central.“gg/

AGn cuando la decisidn de separar al sindicato de la CTM no fue
producto de un intenso y conciente proceso de lucha de los obreros,
esa central recurrid, como hasta hoy 7o hace, a 1a violencia, para
tratar de mantener su control. Asi, el 2 de julio de 1941, segin pa
labras del Sr. Rios, "a la hora de la salida 1iegaron a decirnos,
'compafieros' por qué no regresan ustedes a la CTM, ustedes son un
sindicato fuerte, un sindicato de lucha que a nosotros nos convie-
ne y que estamos en las mejores condiciones de corregir nuestros -
errores como representantes de los sindicatos y de Ta CTM. Por 6r
denes expresas del Sr. Fidel Veldzquez, regrésense con nosotros,
los necesitamos”". Entonces dijeron nuestros representantes que --
"no"; primero fueron las personas que nos vinieron a hablar como
personas, entonces ya vino directamente la brigada de choque y -
como estaban haciendo la ampliacion de la Penitenciaria, pues ha-
bia ahi mucho material como para pelear: habia piedras, varillas,
palos,: entonces ellos nos atacaron. E1 jefe de personal de 1la
fabrica, a la hora de 1a salida nos decia "tienen que salirse, na

die debe quedar en la fabrica" pero estaban balacedndonos, enton-

- ~ a A ‘- . ~ - i t
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varios heridos, entre ellos existe todavia un sefior que se 1lama -
Fortino Espinoza, que cuida las oficinas del Sindicato; ese hombre
quedd mutilado, quedd lesionado..." *“También hubo un muerto de -
ellos, de la CTM, que se llamaba Braulio..."

"Cuando caydé Braulio, entonces vino la represidn de parte de
ellos, que nos venian a atacar, y balacearon a Francisco Pérez con
pura 45. Entonces el sindicato se sintid mds molesto todavia, "...
1a masa obrera vomitaba completamente a los representantes de la
CTM por esa actitud. Entonces ya definitivamente nos separamos de
la CTM."glj

Junto con el sindicato del Anfora, se escindieron otros sindi
catos, todos ellos asesorados por Rangel., A principios de 1942 se
cred la Confederacidn Proletaria Nacional y el sindicato de E1 An-
fora fue su puntal.

En junio del mismo afio , se funda el Pacto de Unidad Obrera,
que es firmado por 1a CTM, 1a CROM, la CGT, el Sindicato Mexicano
de Electricistas, la Confederacidon de Obreros y Campesinos de Méxi
co y la Confederacidn Proletaria Nacional. Este pacto tenia como
propésito reqular 1a conflictiva obrera y 10 logrd. Se impuso 1la
conciliacién en lugar de la confrontacidn.

"En la década de los 50's, como respuesta a la necesidad de
minimizar la dispersidon del movimiento obrero que se habfa dado en
los 40's, el Estado auspicia iniciativas para reagruparlo. Una de
e11as,.fue Ta creacion en abril de 1952, de la Confederacion Revolu
cionaria de Obreros y Campesinos de México {CROC) a través de la
fusion de cuatro centrales pequefias: la Confederacidn Proletaria

Nacional. 1a Canfederacinn de 0Ohrerns v Camnecinancg de Méxica. la -
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Hay que mencionar que esta central desde el momento de su
creacion se afilié al Pki. pero sin ligarse directamente a la -
C.T.M. Su creacion fue importante pues en algin sentido se cons
tituia como una alternativa que fusionara y diera mayor coheren-
cia al movimiento obrero organizado"gg/.

Asi, el sindicato nuevamente se ve dentro del aparato de con
trol del Estado. Es hasta los afios 1953-54 que realmente se inde
pendiza, cuando cambia de asesor legal, ya no serd Rangel sino Ar
mando Castillejos.

Finalmente, en 1968-69, pasa a asesorarlos el Lic. Carlos -
Fernandez del Real, que funge hasta la fecha como asesor.

Como se ve, los asesores legales han jugado un papel funda-
mental en la vida del sindicato, pero tal vez lo mas importante
de todo el proceso descrito sea que la independencia de que hoy
goza el sindicato, aparece casi como incidental para los obreros,
aun cuando se reconozca que eso lo fortalece. Esto es 1o que de
alguna manera ha llevado al sindicato a cierto aislamiento, pues
la independencia sindical no es un valor politico reconocido y
por 1o tanto no constituye una tactica de lucha. Asi, a pesar
de la combatividad de los obreros de E1 Anfora, de su solidaridad
hacia otros sectores de trabajadores, no han podido mantener una

coordinacion estable con otros sindicatos.

Sus huelgas.

En el sindicato de E1 Anfora hay una tradicion huelguistica im-

portante, casi cada dos afios se colocan las banderas rojinegras,
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la mayor parte de las veces por obtencidon de mayores aumentos sa
lariales, mejores prestaciones.

Tres han sido las huelgas mas importantes, las de 1936, de -
1956 y de 1974.

En 1936 1a hueiga durd 23 dias, y la demanda central fue me-
jor salario para los obreros que realizaban su trabajo con mas es
mero, de hecho era la instauracidon de la forma salarial "salario
base mds premio". En esta huelga, los obreros son traicionados
por Jesls Yurén y Pedro L. Gonzdlez, dirigentes de la FROC del
D.F. a la cual estaba afiliado el sindicato; estos lideres vendie
ron la huelga. "Recibieron una regalia de la empresa de $10,000.00
confabulandose con las autoridades del gobierno para que declara-
r{ﬁmjnexistente ta huelga. Lo Unico que se consiguid que se les
diéra $1.80 en lugar de $1.50 a las personas que ponian mayor em-
pefio" 23/

En este movimiento, murid asesinado el obrero Luis Flores,
"uno de Tos luchadores auténticos", "y lo mataron en la calle de
Colén No. 14, a un lado de Balderas, ahi estaba la federacion, y
ahi acudian ellos, nuestros representantes", afirma el Sr. Rios
24/

La huelga de 1956 durd 35 dias, y fue por revision de contra
to. En este conflicto, destaca el hecho de que para su resolu-
cidn tuvo que intervenir el entonces Regente del D.F., Ernesto
P. Uruchurtu, por peticion del sindicato.

La intervencion gubernamental se debe en gran parte a que

en eSe afo existieran imnartantec movilizacianee cindicales an



el pais; destacan las de los maestros de primaria del D.F.—é/

Como siempre la participacidon del gobierno favorecid a los
patrones, asi, el regente resuelve de la siguiente manera el con-
flicto: "Después de oirnos entonces le dice a la representacidn
de la empresa: 'Sefiores vayan ustedes a decirles a sus patrones,
a sus socios, que necesitan darles a estas gentes, hoy, el 14% de
aumento. Y ustedes. sefiores vayan a convencer a Ssu grey, a todos
sus sindicalizados y decirles que hoy se arregla el problema con
el 14% que dice el gobierno que tiene que dar la empresa' Respon
dimos, pero sefior, con eso no alcanzan a mitigarles ya a los tra-
bajadores, porque 1o que estan pidiendo es justo" y nos dijo con
toda categoria el viejo Uruchurtu "Miren ustedes sefiores, una co-
sa es lo justo y otra lo posible, son dos cosas distintas y la po
sibilidad de la empresa, segin ellos, todavia estdn 1lorando y di
ciendo que no pueden. La posibilidad de la empresa a juicio nues
tro, del gobierno, no creo que pueda ser mas del 14% que estamos
dictaminando y ustedes vayan a comunicar a sus gentes, que no se
pudo mas que el 14%, y 65% de salarios caidos de 35 dias de huel-
ga28/

En el afio de 1974 estallo la huelga por revision de contrato
colectivo de trabajo. Es la huelga mas larga, se prolongd por -
100 dias. "Su importancia radica en que, de hecho, 1o que estaba
en jﬁego en esta huelga, mas que las demandas concretas, es que
en dicho momento histdrico coincidid con una gran efervescencia

del sindicato mismo porque la empresa se habia propuesto debili-

tarlna v mic afin  c¢in dactwurrian Y
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Aunque existido disposicion de lucha del conjunto de los tra-
bajadores, el desgaste y la desmoralizacidn propiciados por el -
atraso politico y los errores de direccidn, presionaron finalmen-
te para se negociara de cualquier manera, convirtiéndose en una

derrota, de la cual ain nos2 ha podido recuperar el sindicato EZ(

Su incidencia en las luchas de los trabajadores de la loza.

En el afio de 1939, se celebra una convencidn obrero-patronal para
elaborar un contrato-ley de la rama de la loza. Meses antes, el
Sindicato de "E1 Anfora" habia solicitado al departamento del
trabajo, junto con el Sindicato de Obreros y Obreras de la "Fabri
ca de loza de Nifo Perdido", E1 Sindicato de Trabajadores Alfare-
ros e Industriales de Chignahuapan, Edo. de Puebla y los trabaja-
dores de la féabrica "Nueva San Isidro" l1a convocatoria a esa Con-
vencidn. El contrato-ley se firma el 31 de octubre y finalmente
entra en vigor 10 dias despuésgg/.

Asi como la empresa E1 Anfora es lider en el mercado, por
sus métodos de produccidn y su organizacidn del trabajo, también
el sindicato juega ese papel en Ta industria de la loza. Compa-
rando el contrato colectivo firmado por el sindicato y 1a empre-
sa el 25 de marzo de 1939 y el contrato-ley convenido para Ta in
dustria, que se pactd 7 meses después, encontramos que prédctica-
mente es el mismo, 1o que nos hace inferir que los trabajadores
de E1 Anfora eran los que habian pactado las mejores condiciones
salariales y de trabajo. Esto tiene su razon de ser en la comba

tividad del sindicato.y en que la empresa es la mds grande pro-
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ras que las otras empresas para otorgar salarios mas altos.

En el afo de 1941, se revisd el contrato-ley y entrd en vi-
gor en 1942, En ese afio se solicitd y se obtuvo del Gobierno Fe
deral la declaracidon de obligatoriedad del contrato revisado, pe-
ro las fabricas "La Favorita" y "Keramos de Monterrey" promovie-
ron JUICIO DE GARANTIA y la Suprema Corte de Justicia de la Na-'~
cién dictd ejecutoria por la que declard que la justicia de la -
Union amparaba y protegia a ambas negociaciones contra la declara
cion de obligatoriedad.

Por la solicitud que posteriormente hace el sindicato de -
"E1 Anfora" a la empresa para la celebracidn de un Contrato Colec
tivo de Trabajo Singular", nos percatamos de que no se cumplid -
en muchas empresas, ademas, s6lo se revisd en 1942, y durante nue
ve afos no hubo modificaciones que fueran extensivas para todos
los obreros de la industria de la loza. Esto tiene su explica-
cién en los cambios politicos que se desarrollan en el pais duran
te los anos 40's. En 1939 fue posible conseguir el contrato-ley
porque era una etapa de grandes movilizaciones obreras y con el
gobierno populista de Lazaro Cardenas ejerciendo el poder. Si
de 1942 a 1951 no se logra la revisidn, es porque la correlacion
de fuerzas en el pais ha cambiadogg/.

Finalmente, el sindicato de "E1 Anfora" se va a huelga en
155] para obtener el Contrato Colectivo Singular. E1 cual se

forma el 30 de julio de ese aﬁo.ig/

31/

La acedidn sindical reelente =




impone el proceso de trabajo, estd determinado por la historia y
caracteristicas resefiadas. Un breve andlisis de Tos convenios de
trabajo de 1970-1978, nos dan las pautas para caracterizar la lu-
cha que ha dado el sindicato en el nivel contractual, por mejores
condiciones de vida y de trabajo para los obreros.

Las demandas planteadas por el sindicato no han logrado reba
sar el marco economicista. Esto se encuentra determinado por las
presiones sociales que representan el numeroso ejército indus- =
trial de reserva y el bajo nivel de salarios. Asi,la mayor parte
de la clase trabajadora de México, se centra en la satisfaccion
de sus necesidades mads inmediatas, sin medir el costo que repre-
senta en sus condiciones de vida a largo plazo.

Su caradcter economicista, le viene de fijar su atencidn a ni
vel general y departamental, en demandas salariales: mayores mon
tos, prestaciones salariales, monetarizacion de Tas condiciones
de higiene y seguridad, de la intensidad, etc.

Las peticiones salariales pretenden elevar el monto salarial
por dos vias: pidiendo directamente su incremento ya sea por tiem
po o por tarifas en el destajo; y evitando que el salario se re-
duzca a travées de descuentos por "obra mala" o por castigos.

A partir de 1974, se observa un avance en las demandas sala
riales: ya se incluyen peticiones que persiguen integrar Tlos pre
mios y las cantidades que reciben como sobresueldos, a su sala-
rio base, o el establecimiento de 1a escala movil de salarios;
aunque son demandas que la empresa no estd dispuesta a otorgar -

tan facilmente, el sindicato ya las contempla.ég/
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Junto 2 esce tipo de demandas. levantan otras que podria pen
sarse que operan en detirinento del obrero: cambio de forma sala-
rial de pago por tiempo a pago por destajo; sin embargo, se expli
ca porque los salarios mds altos de la fabrica se localizan en
los departamentcs donde predomina el destajo.

Otro tipo de peticiones que hace el sindicato para aumentar
cl monto del salario se refiere a la monetarizacidon del riesgo y
a la intensidad del trabajo. E1 5 de enero de 1972, el sindicato
solicita un aumento en el salario de los 4 revisadores que labo-
ran en la maquina de forja, pues se les ha aumentado la intensi-
dad de su trabajo por revisar plato grande, ya que el plato chico
se trabaja en la mdquina 1ng1esa§3/.

A las demandas salariales hay que agregar las que se presen-
tan como prestaciones, y que son de dos tipos: a) las que inciden
directamente, y a corto plazo, sobre el salario de todos los tra-
bajadores, como son un mayor reparto de utilidades, mas dias de
aguinaldo, mejor pago cuando trabajen domingos y dias festivos,
aumento de la prima vacacional, una comida diaria pagada por la
empresa, etc., o bien, las que inciden sélo sobre un nimero res-
tringido de trabajadores, como las demandas por becas para ellos
y sus hijes, el pago de aguinaldo completo a los enfermos. el
que se les retribuya el tiempo de transporte para asist r ai mé-
dic&, o al Seguro Social; b) otras peticiones por presta:iones -
salariales, inciden de manera indirecta en el salario y a !argo
plazo: como un mayor monto de las prestaciones por antiguedad;

CNn caso de senaracion voluntaria de 1a amnwacs AL 1 ae Al A A
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nes sean del 100% del salario; el aumento del seguro de vida o el
pago de marcha por defuncian.

Podemos concluir que las demandas salariales, son uno de los
ejes principales de la negociacidon contractual; no sdélo porque
son las que esencialmente se contemplan, sino porque son las que
adquieren relevancia a la hora de la negociacidon con la empresa.

A Ta vez, son las demandas propiamente de salarios, las que
Ta cmpresa otorga mds facilmente, aclarando que de ninguna manera
en la magnitud pedida por el sindicato, lo que les ofrecen es con
siderablemente menor. En cuanto a las prestaciones salariales,
aunque es factible que las otorgue, 1o hace a "cuentagotas"; la
empresa otorga mds facilmente este tipo de demandas, porque si =
bien es cierto que influyen directamente y a corto plazo en sus

ganancias, son de las que se pueden resarcir mds facilmente.

Como se plantea incidir el sindicato en el proceso de trabajo:

En sus demandas, el sindicato contempla el mejoramiento de algu-
nes condiciones de trabajo, incidiendo de alguna forma en el pro
ceso de trabajo, pero sin llegar a tocar muchas veces los elemen
tos centrales sobre Tos que se apoya el control de la empresa so
bre éste.

En el nivel departamental, sin embargo, las demandas plantea
das tienen una relacidon mds directa con el proceso de trabajo, si
bicn pueden no ser certeras en las medidas elegidas para combatir
Tos efectos sobre los trabajadores; peticiones que van desde la
supresion de una operacidn, el mejoramiento de 1a calidad de 1la

materia primaiﬂ{ el pago por Eiempo y no por pieza, la reduccion
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de 1a velocidad de la maquina, hasta su control; se encuentran -
presentes en los distintos departamentos, aunque no generaliza-
das.

Las principales peticiones levantadas desde el inicio del pe
riodo en cuestidon, sobre condiciones de trabajo, contemplan la re
duccibn de la jornada laboral, no aumentar las cargas de trabajo,
ascender en el escalafon y que el sindicato tenga injerencia en
la determinacion de cambios de turno y horario.

A las anteriores, se han incorporado algunas importantes, co
mo: suprimir la obligacidon de trabajar "horas extras" y que, de
ser necesario, la peticion y la asignacidon de los obreros se haga
a través del sindicato; que sea decision de los obreros que tie-
nen el sistema de cuenta y premio, si realizan o no el premio, Y
algunas novedosas, como la supresidon de los crecientes obstdculos
para entrar a trabajar, como las pruebas psicométricas y los -
tests, asi como la eliminacion del "periodo de prueba" de 30 dias.
Cabe destacar que el sindicato nunca ha tocado los procedimientos
de sancién disciplinaria, ni se ha planteado la injerencia en los
despidos.

Los ofrecimientos que hace la empresa, nunca guardan propor
cion con las peticiones de Tos trabajadores; pero esto es espe-
cialmente cierto cuando las demandas planteadas por el sindicato
inciden en la organizaéién del proceso de trabajo, que implican
grandes inversiones en mejores instalaciones y equipo. Un ejem-
plo ilustrativo es una demanda hecha en 1974, en el departamento

de la maquina semiautomatica, que reclamaba rebajar el nlmero de
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s

piezas de la cuentagé/, en proporcion al tiempo perdido en el -

arreglo de la maquina y que la velocidad de las méquings la con;

trolara el trabajador, ademds, demandas salariales: pago de éuae

tro horas por cambio de molderfa, 7% de aumento en pasta vitreo-

hotel, y $4.00 diarios en doméstica.

La empresa solo otorga aziicar y limones para el maquinista,,

y el aumento de $1.00 d1ar1o 1ndepend1entemente del aumento gene-

La empresa muestra una acfitud mucho m&S“reacia‘é-concedend;
este tipo de demandas, no cede ni un apice; no esta dispuesta
permitir la mis leve 1n3erenc1a ‘del obrerg en 1a organizacion de]
proceso de trabajo. Esta dlspuesta en todo_cqsq, a dar compensa-(
ciones monetérias aunque rpsfringidas, naturalmente, .

La respuesta de los capitalistas de “ET.AHfGFé“‘gﬁte.alguﬁégy
demandas de los trabajadores, ﬁa significédp'tqu una'contraofens
siva a su resistencia eSponiéﬁea. Al introducirse un arﬁicu]ﬁ[b‘.
un puesto de trabajos nuevos, la empresa paga. 1a.primefa'sehéﬁa'
el 90% del salario, y la segunda semana el 80%; esto 1o'hace para
obligar a los trabaaadores a un mayor rendimiento y a un- apfenaiQ
zaje acelerado, puesto que 10s obreros respon31an conxxortugulsmo
para obligar a la empresa a fijar mas alta la tarif&“del artlculO;
o el salario del puesto. El sindicato ha demandado el 100% del <
salario, y los obreros contindan oponiendo resvstenc1a a la med1-

da de la empresa. '

s ’
]

En otras demandas se deja ver la rapifia de Ta empreSa.y'lps

Timites del sindicato, en cuanto a planteamientos sobre las condi

-
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ciones de trabajo; por ejemplo, la empresa no paga salarios com-
pletos cuando se deja de trabajar por "malas condiciones climaté-
ricas", traslada su responsabilidad a los obreros, quienes no tie
nene en su mano el control de este tipo de elementos, y su peti-
cién es salvaguardar su salario antes que cuestionarse o plantear-
se el cambio de las condiciones técnicas, que son el origen de es
te tipo de problemas y de otros (decuentos por obra mala y rotu--
ras), y que, en el ejemplo que nos ocupa, seria pedir que se intro
duzcan calderas y otro tipo de sistemas de control de esa clase de
condiciones.

Hay otro rubro de peticiones sobre prestaciones que hace el
sindicato; estas pretenden influir en el mejoramiento de las con-
diciones de vida de la fuerza de trabajo en el largo plazo, y por
que todas las prestaciones que se restringen a un grupo de obre-
ros, se generalicen a todos los de la fadbrica. (Ya mencionamos
el tipo de demandas que contemplan, cuando hablamos de las presta
ciones salariales).

La empresa en este tipo de demandas concede, a regahadientes,
primero la parte de Tas prestaciones que se traducen monetariamen
te (prestaciones salariales); después, prestaciones menores refe-
ridas a permisos etc. Y no ha concedido prestaciones que estan
ligadas con el proceso de trabajo, como que el obrero tenga inje
rencia en determinar cuando toma sus vacaciones, éstas deben es-
tar en concordancia con las necesidades de la empresa.

Sin embargo, ha obtenido a]ghnas prestaciones importantes -

como el logro de que la antigiliedad, para efectos de prestaciones
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legales, se les contara a partir de su ingreso a la fabrica y no
a partir de la vigencia de la ley en 1970,

También ha sido importante la lucha que han librado para ob-
tener demandas relativas a mejorar la seguridad social (indemniza
ciones por incapacidad total permanente, incapacidad parcial per-
manente, etc.), pero son demandas que deben tener su contraparti-
da en peticiones que contemplen medidas preventivas tendientes a
disminuir los riesgos de accidentes y la incidencia en las enfer-
medades profesionales, y en las que no son reconocidas como taled
puesto qie ambas son producto de 1a organizacidn del proceso de
trabajo.

Lo anterior nos remite a las condiciones de higiene y segur4
dad y al tipo de demandas que se levantan.

En el capitulo anterior mostramos que la insalubridad de la
fébrica es general y que también 1o es el riesgo de accidentes.
Al mismo tiempo vimos los resultados alarmantes que arrdjaba la
encuesta respecto al porcentaje de obreros afectados por silico-
sis: cerca del 40% de los encuestados, presentan cierto grado de
silicosis, y un 23% de ellos tiene mids de 20% de incapacidad por
la enfermedad; los obreros contrae_n la silicosis desde jévenes
a partir de los 30 afios de edad§;/.

Las peticiones generales de higiene y seguridad son minimas,
primitivas y no preventivas, con una tendencia a la monetariza-
cidén del riesgo. Minimas porque no llegan a cinco por contrato
colectivo; primitivas .porque se refieren a establecer lavaderos

de agua caliente y garrafones de agua electropura; sdlo destaca
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una: la peticion del reconocimiéento de los padecimientos reumdti-
cos como enfermedad profesional, demanda que se abandona en 1976.

Las secciones de la fabrica que son mds insalubres y presen
tan mayor riesgo son aquellas en las que Se fabrica el producto
con o sin maquinas: en los hornos, con altas temperaturas y mala
ventilacion; en elaboracion de la pasta, con alto indice de sili-
cosis, mala ventilacion; mucho ruido y con un alto riesgo de acci
dentes.

También en Elaboracidon Barniz, hay mala ventilacion, altas
temperaturas y mucho ruido, se presenta un alto grado de silico-
sis y un buen nimero de accidentes; en Molderia, Loza y Sanita-
rios, Se presentaron porcentajes mayores al 30% de incapacidad -
por silicosis, aunque no aparecen con mala ventilacion.

Las pésimas condiciones en que laboran los obreros refleja -
por un lado, que 1a mayor incidencia de accidentes estdn asocia-
dos con la falta de espacio, con el mal estado de parte del equi
po de trabajo y con la falta de equipo protector eficaz; con las
condiciones de 1impieza, suelos resbalosos y himedos, y con con
diciones ambientales, altas temperaturas y mucho ruido.

Con un ambiente como el resefiado se esperaria que en las pe
ticiones departamentales, y sobre todo en las secciones mds insa
lubres, predominaran las demandas de higiene y salubridad, sin
embargo, no es asi, aunque hay unarelacion entre las condiciones
de higiene y seguridad que impone el proceso de trabajo y las de
mandas.

Peticiones como cambio de departamento a los cinco y diez
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afios de labor en Elaboracion Pasta y en Horno #3 respectivamente,
en el mismo horno surge la demanda de que el reumatismo sea consi
derado enfermedad profesional; también solicitan equipo de protec
cion. Para 1978, este tipo de demandas desaparecen, sin haberlas
obtenido. Se presentan casos de secciones insalubres que centran
sus demandas en la monetarizacidn de la intensidad, o en aumentos
salariales, tal es el caso del Horno #6, de Molderia Sanitarios,
de Molderia Fabricacidn o en Elaboracidn Barniz, dejando de lado
las de higiene y seguridadgg/.

"La revisidn de la accidén sindical del sindicato de "E1 Anfo-
ra" nos permite concluir el cardcter economicista de su Tucha,
cuya principal explicacidn se encuentra en las presiones sociales
que representan el numeroso ejército de reserva y los bajos sala
rios existentes en el pais, pues a lo largo de este capitulo se
ha mostrado la combatividad que en lo individual y colectivamente
desarrollan los trabajadores desde que surge el sindicato.

Superar el marco economicista, no puede ser producto de la
accidon aislada del sindicato dentro de la empresa, sino de un -
avance de la lucha sindical y politica de todos los trabajadores

del pais.
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NOTAS BIBLIOGRAFICAS.

1

E1 20 de septiembre de 1964, en comunicacién al sindica
to la empresa declara: que en virtud de que frecuentemen
te la produccion en los diferentes departamentos de la
fabrica se ve afectada por la falta de personal que por
diversas causas se ausenta, y le es imposible cumplir o-
portunamente con los pedidos de sus clientes, solicita
al sindicato le proporcione los trabajadores que sean ne
cesarios para que ingreseyn en calidad de suplentes o su-
pernumerarios". Comunicado de la empresa al sindicato,-
26 de septiembre de 1964. Archivo del Sindicato.
Audiencia para conocer los cargos al trabajador Salvador
Gutiérrez. 28 de julio de 1975. Archivo del Sindicato.
Comunicado de 1a empresa al sindicato, 30 de marzo de
1901, Archivo del Sindicato.

Comunicaciones de la empresa al Sindicato. 22 de julio
de 1965, 2 de enero % lo. de agosto de 1973, 26 de julio
de 1975. Archivo del Sindicato.

Comunicado de la empresa al Sindicato. 8 de junio de -
1961. Arcnivo del Sindicato.

Comunicado de la empresa al Sindicato. 11 de mayo de -
1964. Archivo del Sindicato.

Cfr. Michel Aglietta. Regulacion y Crisis del Capitalis-

mo, Ed. Siglo XXI, México 1979, p.95

Para la reconstruccidon historica del Sindicato Revolu--
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cionario, recurrimos a una entrevista con el Sr. Antonio
Rios, antiguo obrero de la fabrica, misma que incluimos
como anexo 3;por la importancia que tiene recomendamos
su lectura. Al sefialar "Entrevista"” nos referiremos a
ésta. También utilizamos los estatutos y convenios de los
afios 1936,1939,1941, 1956, proporcionadoa por el Sindica
to.

Entrevista, p. 10

En la fabrica trabajaban jovenes que eran alquilados
directamente por los maestros de fabricacidn, sin que
existiera relacion contractual con la empresa; esto le
quitaba responsabilidad sobre estos trabajadores, y al
mismo tiempo los exponia en muchas ocasiones al incum-
plimiento de la paga. E1 Sr. Rios relata que a la deman
da de ayudantes por parte de los maestros de fabrica--
cidon, la empresa respondia: "sal allé afuera", y ellos
iban a la clalle, y a la gente que pasaba ose encontra-
ba por ahi{ le decian: Oye équieres trabajar? -le contes
taban isii - entonces imétetei.Preguntaban: écuanto me
va a pagar?. E1 maestro contestaba: itd métete, te vamos
a ensefiar y ya después a ver que te pagamos. Al finali:
zar la semana, el maestro, del salario recibido por su
produccidn, debia entregar una parte al muchacho, paga
que en ocasiones s6lo era "un pesito para ir a la carpa
(teatro semifijo)". Entrevista p.12

Luis Jedina y Blanca Torres. Del Cardenismo al Avilacas=

macnismo.Ed. Colegio de México, serie Historia de la -
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Revolucion Mexicana, vol 18, México 1978 pp 41-42,
12/ Para un seguimiento detallado de este sroceso, véase

Arnaldo Cordova. En una época de crisis (1928-1934),

Ed. Siglo XXI, México 1980, serie La clase obrera en

la historia de México; también Marjorie Ruth Clark.

La Organizacion Obrera en México, Ed. ERA, México 1979
13/ Estatutos del Sindicato Revolucionario de Trabajadores

de la fabrica de loza "El Anfora". mimeo. 26 de sepx-

tiembre de 1936. Archivo del Sindicato.

Estatutos del Sindicato. 1956. Arcnivo del Sindicato.
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El Sindicato pertenecio en su inicio a la Federacidn -

1

Regional de Obreros y Campesinos (FROC) que existid de
1934 a 1941, y cuyo grupo dirigente se componfa por Fi
del Velazquez, ~“1fonso Sanchez Madariage, Jesls Yurén,
Luis Quintero y Fernando Amilpa. Rosendo Salazar, La
C.T.M., Ed. PRI, Mé&xico 1972.
Estatutos del Sindicato. 1941. Archivo del Sindicato.
[bid.
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~v revisar el proceso de consolidacion del charrismo

is1cal, véase Antonio Alonso. E1 Movimiento Ferrocae
rrilero en México, 1959/1959, Ed. ERA. México 1972 ca-
pitulo II.
' 19/ Rosendo Salazar, op. cit p. 347,
20/ Véase Entrevista, p. 14
21/ Entrevista,p. 16.
22/ Entrevista, p.l7. Los datos de esie paragrafo fueron

tomados de José Luis Reyna, et.al. Tres Estudios Sobre
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el Hovimiento (rero en Jéxico, Ed. E1 Colegio de Méxi
co, México 1979, p. 60

Entrevista, p.24

Ibid. p.24

Al respecto véase Aurora Loyo Brambila, E1 Movimiento

Magisterial de 1958, Ed. ERA, México 1979. pp 35 a 42

Entrevista, p. 26

Entrevista, p. 27. Para una revision de las luchas obre
ras mas importantes del periodo 1970-1976, véase."Punto
Critico", Nos. 69 y 123, pp 15 a 25 y 31 a 45 respectiva
mente.

Contrato Colectivo celebrado el 25 de marzo de 1939.
Archivo del Sindicato y "Contrato Ley de la Industria
de fabricacidn de articulos de Loza ("o Alfareri3d y Por
celana de la Repiblica Mexicana" Mimeo. Archivo del Sin
dicato.

Demanda presentada por el Sindicato Revolucionario para
obtener un Contrato Colectivo Singular, 1951. Archivo
del »>indicato.

Contrato Colectivo de trabajo celebrado el 30 de julio
de 1951,

Para la elaboracidn de este apartado utilizamos como -
fuentes principales los pliegos petitorios y los proyec
tos de convenio del Sindicato; las respuestas de la em-
presa; los Contratos Colectivos de Trabajo generales,
firmados por‘sindicato y empresa, asi como los pliegos

petitorios y los convenios departamentales. Para no --
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obstaculizar la lectura del texto y por la magnitud -.
del material revisado que puede ser dtil para mostrar .
cada una de las afirmaciones,‘sé1o hemos introducido
algunos ejemplos que ilustren la temdtica tratada; de
existir algun interés especial de investigacidn, puex
den ser consultadas las fuentes directas o el fichero
con que se cuenta.

Proyecto de Convenio Colectivo 1974, mimeo. Archivo
lel Sindicato.

Peticién del Sindicato a la empresa, 5 de enero de 1972
mimeo, Archivo del Sindicato.

Como en la f&brica tienen importancia los descuentos
"por obra mala" en la determinaci6n del salario, =

una peticidn que se presenta en todos los aflos y en =
distintos departamentos es la de que la empresa propor
cione material adecuado y de buena calidad, Como ejems
plo de la importancia que esto reviste, mencionaremos
que ante un reclamo del Sindicato, el ib de abri] de =
1955, empresa y Sindicato solicitan a la "Secretarfa
del Trabajo y Previsidn Social, se sirva pedir dg la
Nacional Financiera, S.A., el Banco de México S,A., y
de 1a Facultad Nacional de Ciencias Qufmicas, el nombre
y direccién de personas con conocimientos de la Indus-
tria Cerdmica a fin de que la Secretarfa designe un pe
rito para d1ctan1nar. S1 la pasta que desde fines de -

enero ha venido proporcionando a Empresa 8 sus trabaja

fdores del Departamento de Fabricacibén, relne las mis=
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mas condiciones para la elaboracidon de dichos articulos
como la proporcionada en afios anteriores”.

"Cuenta" es el nimero de piezas marcado por la empresa
como el minimo a obtener en una jornada de trabajo den
tro de la forma de pago 1lamada "Cuenta y Premio", que
es una forma de destajo.

Convenio que demanda el Sindicato, pp.13-14; contra--
propuesta de la empresa. Mimeo 1974 p. 4., Archivo del
Sindicato.

Véase supra, capituln II.

Esto es una constante en las peticiones y los convenios
del periodo 1970-78., Cfr. Pliego de Peticiones y Conve
nios Colectivos de los afios 1970-1978, mimeo. Archivo

del Sindicato.
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CONSIDERACIONES FINALES

En México, la investigacion de las ciencias sociales ha es-
tado marcada por la descoordinacidon, la desarticulacidn, el es-
quematismo o la ideologizacidn. Hoy, ante lo complejo que se nos
presenta la realidad por la crisis que vive el pais, mds que nun
ca, es necesario asumir la tarea de investigacidn como responsa-
bilidad colectiva.

En los dl1timos afios se ha empezado a valorar la importancia
del estudio del proceso de trabajo. Se han iniciado investigacio
nes al respecto y otras se han profundizado. La realizacidn de
dos seminarios internacionales en México -en 1980 y 1981- con dis
tinta temdtica, pero centrados en el andlisis del proceso de tra
bajo, incentivaron las actividades de investigacidn y docencia
sobre este tema.

Sin embargo, es necesario avanzar hacia una elaboracion ted
rica capaz de encontrar las generalidades del proceso de trabajo
en la industria, en la agricultura, en los servicios, etc., para
reconstruir el proceso de trabajo general y encontrar los rasgos
que lo caracterizan en el capitalismo mexicano.

Llama la atencidn que en la Facultad de Economia, el estu -
dio del proceso de trabajo ocupe un lugar marginal , cuando que
es fundamental para conocer el proceso de acumulacidn de capital.

Hoy en dfa, es lugar comin de los economistas, reconocer que
la resolucién de la crisis por la que atraviesa el capitalismo pa
sa por recomponer el proceso de acumulacion de capital mediante

un recambio tecnolégico, que a nivel mds general no es mis que la

. -
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mo México significa la transnacionalizacidn mayor de su economia
por el impuliso y establecimiento de procesos de trabajo basados
en el uso de computadoras y microprocesadores, con todas las im-
plicaciones que esto trae aparejado para los trabajadores.

Esto es un reto para los estudiosos de la economia interesa
dos en una elaboracidn tedrica que permita, no solo enriquecer
el conocimiento de la realidad, sino ademas, transformarla.

Si bien en nuestro trabajo logramos la articulacidn del ani
Tisis del proceso de trabajo con la accion sindical, ésto no fué
asi en lo que respecta a la ubicacion de la empresa dentro de la
industria y la rama. En gran parte por la carencia de datos esta
disticos que nos lo permitiera.Pensamos que una linea de investi
gacidn abierta, ademas indispensable, es profundizar la caracte-

rizacién de la situacidon de la industria nacional en general so-

bre todo en lo referente a la conformacidn tecnoldgica y a la or
ganizacién del proceso de trabajo, asi como a las condiciones de
trabajo imperantes en ella.

En el transcurso de la investigacidn encontramos que para co.
nocer la realidad de la explotacidon de los obreros, no basta el
estudio del momento productivo, sino que es necesario revisar la
vida del obrero en su conjunto, esto es, también fuera de la fi-
brica. Creemos que hay un vinculo orgdnico entre ambns momentos.

En este sentido, se ha avanzado muy poco en las investiga-
ciones realizadas. Enfatizamos su importancia porque hay casos
tan claros de ese vinculo orgdnico como el de los mineros. En es
te sector de trabajadores, su existencia es practicamente una

prolongacidon de lo que sucede en la mina.
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La revisidn del proceso de trabajo y su relacion con la ac-
cién sindical, que aqui se ha hecho, aunque se encuentra limitada
al marco de una empresa, nos permite plantear la importancia que
para una accion sindical mas eficaz adquiere el conocimiento del
proceso de trabajo.

Hemos visto c6mo centrar la lucha en un contrato salarial
més favorable deja de Tado aspectos fundamentales de la vida del
obrero, como lo son su salud y la disminucién de las cargas de
trabajo; al mismo tiempo, observamos que las demandas que iqciden
en el proceso de trabajO son las unicas que atentan contra el do
minio del capital. Es por ello que los capitalistas de E1 Anfora
no estan dispuestos a ceder nada en ese terreno.

Superar el marco del ecénomicismo solo puede ser producto de
una reorientacidon sindical dentro de la empresa, y de un avance
de la lucha politica en su exterior. Cada vez es mds claro para
muchos contingentes de trabajadores que la sola lucha por mejores
condiciones de vida y trabajo no es suficiente para solucionar
sus problemas, y que en el capitalismo, con excelentes o malas
condiciones de higiene y seguridad, bajo sistemas tecnoldgicos
muy intensivos y otros que no lo son, la realidad de la explota-

cién es una sola.
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Anexo 1.~ MOTA METODOLOGICA DEL CARITULO I

£l andlisis rcalizado sc basa principalmente en la informacidn obte~
nida en los Censos industriales de 1970 y 1975; presentamos la infor
macidn a procios corrientes y a precios constantes, Usamos como dee
flactores del ‘Indice de Precios Implicito del PIB con base 1965 para
todas las variables, excepto para raemuneraciongcs ( salarios y suglem

dos) y para ganancias,

Denominamos Rama al grupao consal 2J; Sgctor Manufacturero, a-
todos los grupos ccnsalas que sc refiorcen a fabricacidn, es decir, =~
sa excluyen los rcferentes a la Industria extractive, y llamamos In-
dustria a la productora de Loza y Cardmica, incluyende fabricacidn -
de sanitarios ( clase 3311 y 3319 dol censo ), dsto con el fin de -
acercarnos lo mejor posible a las caracterlsticas de la Empresa, qua

produco mayoritariamentc loza poro que tambidn fabrica sanitarios,

Aunque la informacidn censal tiene limitaciones, consideramos
que las tendencias encontradas son vdlidas y nos pormiten acercarnos
al conocimiento del marco ccondnico en el que se inscribe la Empre——

sa,

Para mavor claridad, rcproducimos las clases que componen el-

grupo 23, Fabricacidn de productos ninerales no metdlicos, en el Cen
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3311 Fabricacidn de productaos o Alfararfa v Cordmica,

3312 Fabricacidn de musbles, accesorios sanitarios, azulejos y otros
artfculos do loza y porcelana,

3321 Fabricacidn de vidrio plano, liso y labrado,

3322 Fabricacidn de espejos, lunas, cnplomados, biselados y simila—e
res,

3323 Fabricacién de fibras de vidrio y cristal ipastillable,

3324 Fabricacidn de envases y ampolletas de vidria,

2329 Fabricacidn de otros productas de vidrio, incluso cristalerfa y
cristal rofractario,

3339 Fabricacién de ladrillo, tabigues, tubos, tejas y otros materia
les de arcilla para la construccidn,

3332 Fabricacidn de ladrille v tabigues refractarios de revestimien-
to.

3342 Fabricacidn de yaso y producto de yeso

3343 Fabricacidn da cal,

2351 Fabricaclidn de productas de asbesto,

3352 Fabricacidn de abrasivos,

3353 Fabricacidn do productos de marmol v de otras piedras,

3354 Fabricacidn dec masalicos, tubos, blogues y productos similares -
rle mozclas do cemento y da otres matoriales,

Elegimos la tasa de explotacidn, la tasa de ganancia y el gra
do de concentracidn, como las categorla que rocgirfan la investigae—
cldn do la Rema y la industria, De antemano contamas con la dificul=-
tad gue entrafia un manejo de ocste tipo, al no existir informacidn sg
tadfstica que nos pormita arribar a ellos de mancra total y directa,
sin embarga, aupque se abtinen Jdatos aproxinades, las tendencias no-
se invalidan,

P e

Para acarcarnne a la baca da Aealabasdan




tondiLo o que mucstra vna rolacidn onb-r 1 oncadentec interno v oole

capital varibale, 1)

, . 0
Para calcular leg tasa :o gananc & sm-esess—

FegSyT 0 usaios la relasw—-
oot

cidn entre excnidente interno v capltal lnvertide, o sea, Velor Agro-
nado - Renunoraciona2s totales/Capital.

En cuanto a la prouustiviiald, la moliinmes ¢ travéds do la sie——

VA
personal ocupado x «Ia (u horas T)®

guientrs relacidn:

Finalmantc, nos inborcsa orocisar tres conceptos:"Industrias—
Tradicionales", "Industrias Modernas" y "Gran Industria,

La clasificacién on Industrias Tradicionales y en Industrias—
HModernas, sc hane en funcidn de dos rritoerios; uno histérico, de - -
acuerdo a su aparicidn en ¢l ‘esarrolle Industrisl, v el otro en re-
lacidén a la intensidad dJde capiltal nocasario para producir,

Zn ostricto sentido no se nusde hablar de Ramas Industrialos-
que sean de uno u otro tipo, puosto quo hay coexistencia de ellas, =
Agul mantonomos esta tipificacién para facilitar la comprensidn de -
las caracterfsitcas da2 le Rama 2 la que portencce"El Anfora',

Para su Jofinicidn, scguimos las caracterlsticas que de ollos
sefialan Alejandro Alvarzz y Elena Sandoval, 2)

%, ..un primer grupo de industrias “tradicionales' (producto-—
ras Jo biencs de consumo no-durable), eon ol que cinco industrias -

productos alimenticios, textiles, calzado y prendas de vestir, bebi-

1) Lo tetodologiz utilizada en ol cdlculo de las tasas de oxplot@———
cion v de ganancia, asf como en la madiacidn e la productividad, se
basa on sl trabajo te Raimundo Arroic titulado "tlotas Metodoldégicas-
para el estudic del Secter Industrial on Méxica", en MEMORIAS DEL EN
CUENTRG 3C0BRE HISTORIA OZL MOVIMIE(TO OBREING", Cd, Universidad de =

Puebla, México, 1920 pr. 131 a 1406,
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das y tabaco) ocupan el 7% !el pzrsonal total ocupado, dan emploo -

al 20,57 de los obreros y goneran casi =l 3275 el valer de la produc
cién; salvo on las ranas “estiles y bebidas, 2l salario medio mef=—
sual estd al nivel del salarin nfnino",

"...un sequrde gruapo de incustrias productoras de bienos de -
consumo durable v binnos interrnndios, industrias nodernas, quo a su-~
voz permiten distinguir clareamento dos subgrupos: uno, intograde por
tros ramas (productas qufnicos, prodictos metdlicos y maquinaria y -
cquipo eldctrico vy elactrénico) que onupan el 22% del personal total
ocupado, emplean al 209) lo los obraros y generan ol 2195 dol valor de
la produccidn, caracterizdnidose ademds porque cn todas sllas ol sala
rio medio menaual cs superior al ninimo en nds de 3070, El otro subee
grups incluye cince ramas infdustriales (motdlicas bdsicas, matoria—
los o transporte, petrdleo y petroquimica, elcctricidad y productos

de hule) que en conjunto ocupan ol 177

‘s

dal personal total ocupadg, -
dan cmploo al 169 de los obreros v gengran sl 29,50 del valor de la-
produccidn, el salario mensual rosulta 5C7% superior al nivel de sala
rio mfnimo", 3)

g£n la "Gran Industria" se incluven todas las Empresas que ocu

pan a 101 y mds persocnas, soodn la clasificacidn consal.



Anexo 2,— METODOLOGIA DE LA ENCUSSTA

Una de las tdcnicas do inuestiqacidn utilizadas fué la aplica
cidn do una encuesta, que no so rostrinnfa unicamente a la obtencidn
de informacidn sara ol estudio el proceso e trabajo,

Persaqulamos un doble objetivo: ol primerao, recabar informas—
cidn cuantitativa sobre las condiciones do trabajo, que nos ayudara-
cn la raconstruccidn ¢l proceso -~ trabajo - tarea que princiﬁalmqg
te la habfamos recalizado nediente la obsearvacidn directa,- Para ssta
parte el tipo de datos requericios =ran los relacionados a las carac-
tarfsticas el emplesa, n saa, el tipo wuo trabajo, jornada do traba—
Jjo, movilidad, calificacidn, ntc.; y tanbidn, los relacionados con =
las condliciones de higiene y seguridal, las cuales incidirfan fipal-
mente, por un lado, sobre las enfermedades profosionales y por otro,
sobre los accidortes o trabajo.

£l otro objetivo de la encucstiz so roferfa a conseguir acor—-
carnog mediante informacidn raferente a las condiciones de vida y a-
salarios, a las condicionas on gua so reoproduce la fuerza de trabae-
Joy e intentar on esta mismaz “ireccidn, la glaboracidn de una canas-
ta de consumo de loa obreros e la falrica, Zsta informacidn sdlo po
dfa ser proporcionada por los obreros wismns, pues son les que vivon
diariaments Jichas condicionos, sin onmbargs, ante la imposibilidad -
de epcusstar a los casi &UC obreros omnleados en la fdbrica, so optd
por dirigir la encunsta unicamente a wna fraccidn e ellos,

£l nmdtodo ropressntativo que se ubilizd para olegir la nues—-—

tra Fué 2l llanmado de Cloccidn Razonada, cnpleando ol procedimiento-

"

de los cuotas, . cual consiste on fLjar Iferentes cuotas para cada
una «: las secsiones o cpartanontos gue inkogran la fabrica, de tal

forma gue la ~uzstra "constituya une imdgen reducida dal conjunto a-—
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Anto la amplia gana de cateqorfas de pussto de trabajo que =
hay en la fabrica, cra nocnoario que se tratara de una muestra rela-
tivamonte grande para gun cada una de cllas pudiera ostar ropresanta
da on la muostra, vy -io esta forma, que los resulltacdos de la encuosta
pudiaran ser vdlidos para todo nunstro universo, Asi, apriori se de-
tormind quo tentativamento la muestra iobla abarcar entre el 40 y sl
45% del total de ohrorng para comprandzr todas las categorfas, Final
monte, la muestra abarcéd el 44,6375 izl total de obreros,

Ahora bicen, ol emplosc de osto mdtodo so justificé por sl am—
plio v profundo conocimientn que s tonfa sobre ol objeto de la ane
cucsta y on cuanto a lo que se queorfa captar ds clla puesto quo su -
validoz dapaonde de lo acertado do los critorios sn base a los cuales
so ha hacho la seleccidn ue las unidades de la muostra,

Para nlogir las variablos quo estuvieran on fucrte correlam——
cién con los ohjotivos ‘¢ la oncuosta oo partid de la hipétesis da =
quas en la fdbrice predominaba sl dectajo como una de las principales
formas de nxplotacidn dr la fuerza de trabajo. In ose sentido la for
ma salarial so prescntaba comc la variable nds general para dotermi-
nar cl tamafio do la ancuiesca v oon espocifico la ecleccidn do las upi-
dados ostadfsticas, Ahora binen, cono cs deste la perspectiva dol - —
puasto de trabajo como an puedle cantar mds faciloente la forma sala-
‘rial, se fijo cono criterio principal a las formas salariales rela—-
cionadas con las catoceras do loe puestos Jo trabajo,

Upa vez va snlneociorzdo o) critorio principai v el tamafio = =
aproxinado e la muestra, lo qua se nlantceaba cora la determinacién -~
cel ndnero exacho oo obroros  cada forma salarial y puesto de tra-
bajo, para lo cual el ocimonbo sstadfztico de que se dispuso fud el

"Tabulador de ohreres dol afio do 1277,

1Y Phains, Cakoed e Flev &nd ! oim W Ve e onmbnn CrnbadPabd ann Tl nda



Dicho documento engloba a todos los obreros, les distribuye -
on departamentos en basc a las catsgorfas dn puesto de trabajo, sspe
cificando a2 la voz, la forma salarial que la corresponde, En ese sen
tido era el documento <disponible qur mds convenlfa a nuestras necesi
dades y ademds, cl néds confiable, pussto que afio con affo es elabora-
flo por la Enprosa para fines de rsnuneracidn, deo movimientos escala-
fonarios; as! quo era la cstariistica .isponible mds actualizada,

tl andlisis de esa gstadlsitea mostraba que los 596 obreros =
que componen cl total de obreros .o la fuerza de trabajo en la fébri
ca, de las cualas a 127 les corresponifa la forma salarial por tiome
po ¥ a 64 la forma de salario a dastajo, incluyendo en dsta a sus =
distintas variantes (31 categorfa a dnstajo, 10 categorfas con'cuen-
ta v premio", 10 categorla con salarioc por of2 mls incentivo y 5 ca=
tegorfas con salario por dla nds gratificacidn).

Desde csta perapectiva parncla que en la fabrica la forma de-
salario por dfa fuera la forma dominante, Entonces se procedid a con
siderar sl ndmero de obreros que intsgraban cada una de nstas formas
dentro del total ocupado para determinar su verdadera importancia: =
358 obreros componfan las categorfas con salario per dla, mientras -
que el conjunto de las formas salarialaes a cdestajo y sus variantas -
238: 146 con la forma a destajo, 56 obreros con cuenta y premio, 17~
con salario por dfa mds incontivo ¥ 19 con salario por dfa mds grati
ficacidn. Adn en estas condiciones sequla siendo mayor el ndmore de-
obreros con gl rdgimen de salaric per dla,

Sin embarno, nosetros le dinecs mayor peso a la forma de sala~

.

rio 2 restajo, tenicmio en cuenta les sigulentes criterios cualitati

1) Las formas y variantes de salario a dostajo se localizan predomi-
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na, Melderla-fabricacidn y nmolrlarla-sanitaries; Secadero; Hornos 1,-

2,4; Bafio barniz loza y sanitarios; Docorades; Empaque L@?% y sanita

rios; Transportes, otc, (Vor Diagrama dn formas salarialdé).
Mientras que,la forma ‘e salario por tiempo se ubica bdsica—

mante en los puestons de Nantenimicnto, os dacir, eon departamentos -

que ne estdn vinculades diroctamentr a la produccidn: Nantenimiento,

Construccidn, Carpintorla,

2) Cuando so encuentra la forma (o salario por tiompo en los departa

mentos dircctanente ligados a la preduccidn y en 13 funcidn pringci-—-—

pal, son los opcrarios e las maquinas los que astdn sujotas a ellas

(y aun on nllas hay ocasiencs en que sc les implanta ol salario a

destajo), 0 bicn, cuando cjocutan los obreres Funciones socundarias

" 3 $ t
3 8 L6 -8 SuUple 15, 3 “'.
tal os el caso de los ayudantes, suplentes, "trabajos varios". Con

raspucta a esta calegorfa de puesto de trabajo cabn sefialar ‘que el

25% dc los obreros se dodican a rzalizar trabajos varies, os decir,-
no aspocificados ya soea cono dnica funcidn o bien parte de otra fun-
cidn wcspneificada realizan trabajos varios (por ejemplo "Revisador vy
trabajos varios", ctc.).

'3) También tiencn régimen e salario nor tienpo, funciones que per -
su mismo cardcter qundan fuera del destajo, por ejomple, la funcidn-—
de un necdnico no punde dividirse on plozas o cstablecérles una tari
fa para cada Funcidn que 2ecuton, cste es, Mei arreglas X mimero de
motores te corresponde U tari®a' o "si dJestapas X tubos de drenajo,-
to corresnondn o tarifa'.

4) Por Mltimo, =1 hechor2 que 2l trabajalor por dfa coexista con ol-
ﬂcséajista dantro de un nisme Jenartanento trao aparejade una forma-
do "destajo encubicrte': ol primero proporciona todo lo necesario pa

ra que el destajista cjocute su trabajo, as® pues, ¢l prinero se ve-

oblianaca a trabaiar zon la misma intonsidad oue sl destaiista.
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rog fue da 266, los cuales con basc en los criterios anteriores que=
darcn dJdistribuldeos de la siquicnte ianera:

En la fasc preparatoria que comprende la Fabricacidn de la =
pasta, mol:des, barnices, sndas, colores necesarios para el producto,
do los 49 obreros ompleados en osta fase, se eligleron a 33, por tan
to, al 57,45,

La fase de fabriczacidn compunsta e 7 fases, desde la fabrica
cidén propiamente <ol pro'ucto hashta que cstd listo para llovarso ol=-
almacén, o sca cuark e la nercancla ya no sufre ninguna transformas——
cidn ultorier, ocupa a 477 trabajadorns, lz detorminamos la aplicae—
cién de 210 entravistas, es decir, al 4473,

Y por vdtlimo on la fase final, que comprendo la preparacidén -
del producto y su dJdistribucidn, se fi)d la aplicacién do la encuesta
2 23 obreros de les 70 gquo laboran en osta fase y qua represontan cl
32.8%.

Por otra partc sc definid quo la aplicacidn dol cuestionario-
a los obroros serfa con ol 4mbito de la fabrica, dande un plazo do -
dos semanas,

Como siguiente paso st Jofinid que como instrumento de obser-

‘vacidn sg utilizarfan cuosticnarics Individualos y so procedid a su-

proparacidn, £1 cuestionaric so confeormd con 30 proguntas cerradas y
,ébiqrtas agrupadas en irec grandes apartados: en el primero (Datos -
Porsonalos) con las preguntas se tendlfa a obtoner una caracteriza——
cidn gencral ue la fusrza Je trabajo contemplendo su composicién ( -
sexp, odad), ubicacidn, origen, cscolaridad, etc., En el segundo (Em-
plec) astaban orisntadas o captar las concdiciones do trabajo viendo
ol puaste 2 trabajo, la soceidn en quo trabajaha, las actividades -

que roaliza, la antiglerad en la fébrica y on el puesto, el turno y-

Ta fmnrm snln A=) b ~
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El interds perseguislo con el tercer apartado (Condiciones Eco
ndmicas) era abordar la cuostién de las condicionas rle reproduccidn-
tin los trabajadoras a travds e los indicadores comunmaonte utilizae
dos coma el monto salarial, ol ndmero de personas dependientes econd
micamonte dol trahajador, las candiciones de vivienda, la distribye—
cién dol gasto en ronta, luz, agua, vestlido, calzado, actividaces re

croativas, aliuentacidn, transporto; utilizacidn del tianpo libre; -

£

ol tienpo e transporte, Z1 final “lel apartado se destind a profundi
zar on ol tipo de alimeontacidén, vastide y calzado, (Ver cuestionario
anaxo)

Despuds do elaborado el cuestionario, se procedid a eu aplica
cidn, de la que hablaromos mds adelante, Conforme se iban toniendo -
los cuostionarlios responditos se iba efactuando su verificacidn, - -
oxanindnolas debonidomonto para descubrir los orrores u onisionos =
quo pudioran tener y reoodiarlos. Asimismo, se culdd que las rospues
tas furran cohorantns ontre sf,

Los siguienteos pasas fueron la codificacidn, cl procosamiento
glectrdnico, del zual obtuvinos unos listados que se transcribioeron-
a8 tablas o cvadros y .copuds so proceilid 1 su andlisis, Los resulta-
dos fucron muy significativos, a oxcepcidn del apartado de las condi
cionas dn roproduccién o los trabajadoros, cuyos rasultados na por-
mitioron sacar ningn tipo o conclusiones, £n varias nartes de la -
invastigacidn se pragentan los rocultados e lo encuesta,

Los Prablunas,

r (] ! ' o~ 4
&n la roalizacidn e la cncunste 3o onirencaron dos ardenes de pro--

1

blemas: los .o cardcter tZznice v les Jde aplicacidn Jdel cuestionario.
1

Una marte o los oroblomas Udenicoe proviencn de deficiencias

del cunstiorario, lo que se tradujo en la no captacidn, en mayor o =

en menor Me. i o1, o0 aleonas cunstion~s oun nos interesaban, La formu
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curationas, como cn ¢l caso o 1a intensidad de trabajo, £1 dejar —
la pregunta abierta significd nu~ los trabejadores la exprosaran che
muy distintas unidades: Unos n carres, obraos en piszas,otros mds en
unidades per hora (1,P,H,), ste., dn t2) Yorma que fue practicamente
inposible unificarlaes para hacer.as conparables antre si,

La nocesidal e fhabor procicade nardmetros mds objotivos parae
abordar las conticinnes anbienbtales se puso de manifinsto al inten—
tar hacrr un andlisis a nayor ~rofuniidad, lo quo determind su cardc
Lter e aproximacidn,

£1 apartado de las condicionzs .= vida no dobid do haberse -
aplicado a los obreros an la fabrica, sino a las psposas en su hoga-
res porque ademds <» la rosistancia i los obroros a contestar este-
tipo e cuestioncs, se hizo patants nuo en bucna madida, los obreros
no sienpre podfan dar dates, por z2jemplo .ol gasto desglosado on ali
mantacidn, ni on que cantilad so consumia; lo mismo succdid con el -
vastido, En este sentido, se manifestd un gran :iesconocimiento por -
parte o los obrrros sobre ostas cuestionaes,

La otra parte ‘e los onroblemas técnicos se proscntaron on la-
codificacidn y ol procesamiento - los Jatos, En ¢l fondo de estos =
problemas estd el haber ~ambiardc su forma de procesamicnto, Inicial-
monte so habfa doterminade que éstc serxls manual peoro despuds so op-
td por procesarla en computadora, poraue seo nanejaba un ndnera Tola-
tivamente grande e variables v por lo nismo, ol ndmerc de tablas -
sinples y cruzadas que 5 roquarfan crocfa vy sdlo o travds ‘o méto--—
dos corputarizados se hacfa posible un mayor aprovachamieonto de tada
la informacidn captada por el cuestionario,

Esto sc traivjo eon dificultades en la codificacidn v en 2l -~
procesamicnto, . Hubo noces?dad un croar prinerarente una gula de codi

firaridmn a2 1a mm em b oam ;o mdemian w1l A cankd mnan A MY AmbknAan A
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parte esta dificultal se alland al haccr, en -algunos casos, nucvas -
reagrupacionss, £n otros, como on las pregurtas formuladas de manera
abiorta se tuvo que establecosr critrrios basados en el conocimiento-
que so tonfa e la situacidn para agrupar on cstratos lo que en el -~
cuestionario sc hallaba separaio,

Adn asf, a la hora dc rovisar los cuadros obtenidos de la com
putadora, algunos e cllos rasultaron poco significativos (menos de-
cinco observacioncs por casilla) as? que se hicieron nuevas reagrupa
cionos, con lo qgue oo resolvid ~1 problema casi on su totalidad,

La inaxistoncina '~ programas o computacidn para procesar gs—
turdios o casc, on el nonento on que sc roalizd ol procesamiento de-
la cncunsta , fud obro problema que st resolvid utilizando un progra
na modificada,

Los problemas surglros cn la aplicacidn Je los cusstionarios-
sa manifnstaron 2n 2l alarganiente del perfodo previsto (de 2 a 5 80
manas), Oc hacho hube oo otapas rn la aplicacidr: en la primera so-
les ropartid a los trabajaderes nlogidos el cuestionariao, que una =~
vez contastado lo entranarlan en al local sindical, Como la respuos—
ta do los obreros ne fue la csperada, se decddid, on una segunda ata
ps, entrevistarlos uno por vno, citdndolos on 21 local sindical y si
multdncamente acodir 2 loc rnuestos .o trabajo dJde los obreros qua no
podfan hacerle, &n lns casos on quo loc trabejadores, temiondo aladn

A

tipa e reprosalia par rarie e los jofos de trebajo, se oponfan a -

que s2 les hicisva la -n%ravista en su punsto de trabajo, se les ha-

cla en cerrwioras, rocivzcos sin los  ~rarbtamnensos, Con las dacorado-
? .

ras sc llegd a hacrrle on los sanitarilos, sublan de una en una; en =

fin, on los lugares menos inaginados le la fdbrica,

v

A nesar ddo o - al, todavla Talteba un parcantajo considera——

h'-  r abreras nar entrovisbar cuaando stalld la hwaloa nor rovisidn
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rfa las anlkravistas que faltaban ;a2 que on parte los motivos que se-
mrencionaban por no haber acudl lo aran, lo una u ctrd forma, que su -
trabajo no sno los permitla, Sin enbargo, =21 hecho fud que en esta  ~
nugva situacidn tampoco acudfan los obreros. Aun csando se les fija-
ba una guardia o se llamaba a Asanblea General, o no asistfan o cuan
do lo hartan ge ralbiraban lo nds rdpi !o posible por lo que, este vez,
fud naocesario buscerloe on tionlas, cxpendios de licor o cantinas y=-
aclararles la conveniencia e anbrevistarlos dentro de un cierto lap
so In ticmpo,

Al cabo ¢ cinco semanas s» 1id por terminada la aplicacidn -
dol cuestionario, So contaba con 250 cuestionarios y so quedaron sin
realizar 16, o sea ol 655 por Jiversas razones: vacacionss, enferme—
dad, inexistencia de puestos o bicn, negativa abierta a contestar el
cuestionario por Jdnsconfianza,

Por ¥ltino, una cucstidn cue subyace inplfcita a lo largo de-
la breve resecfia de la aplicacidn - la oncuesta v que parcce necesas
rio sofialar, eos la actitud que tuvieron los trabajadores hacia ol -~
cuestionario y la oncunsta en gencral, adn cuando no os un problema-
tdcnico o do aplicacidn,

La actitud ds generalizada fud de resistencia y rechazo, los
trabajadoras se resistfan a acutiir & la entrevista, a contestarla in

"togra pero acomds, a me jar resnucstas varaces on la parte de las -~
condiciones de su repreduccidn, Se porcibid en le ctapa de verifica~-
cidn do los cunmstionarios v a veces on la ontrovista misma, que una-
parto considerable e las rospuestas rolaciomadas con ¢l vestido, -
cnléado v la alinmonbacidn cstaban sobrenstimadas. £s decir, que los—
obreros hablan alboredo su oyarleruro situacidn, pues considoraban -

quo tales proguntas eran una Lntronisién en su vida privada v no nos

inme mhPe 0 faba atail mnaa ciaan PR IO I P - - - PR I T N
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sistoncia on los trabajadares v la huolga pornitid convivir méds cone
una parte de ellos, lo que les pernitid ser mas abiertos mostrédndose
mdg accosibles y abiertos, Fucra va de la entroviata misma, nos con-
fesaban apenadas aque nos habfan menti:lo, que en realidad no tonfan -
tanta ropa, ni dn la ca%idad que hablan respondide, etc., que esta—

| .
han bastanto amolados vique epenas sl los alcenzaba para comer, SO==

bro todo on oso dfas diffeiles de huelaoa,

Por nl contrario,; okros obroros -los rmenos— acogioron la en-—-

1, N .
trovista de nmanera muy abincrta, osds la porspectiva do que se los -

i

abrfa un nspacio donda vortir sus opiniones no sdlo rospecto a 1los -

puntos que plantoaba ol cuostionario, sine profundizando méds hasta -

plantear problomas concraotos o interprotacionns sobre su situacidn,




ENCUESTA SOBRE LAS CONDICTONI DE TRABAJO Y DE VIDA DE LA MANO DE
OBRA EMPLIADA EN LA FABRICA DE 1LOZA "EL ANFORA" S.A.

CUESTIONARIO No

PECHA: p1A [] wes [ || o 1|

DATOS TPERSONALES

Lo~ NOMERE DBL TRABAJADOR
Apellido paterno

Apellido materno

Hombre

2.~ DIRECCION I'ARTICULAR

Calle, Calzada o Avenida, No. cxlerior y No. interior

Localidad o Colonia Z.P. Entidad Federativa

J+= LUGAR DE NACIMIENTO

Nombre de la Lntidad Federativa donde nacid

4.~ FTECHA DI NACIMILNTO: Dia [ Mes Affo 4]

5.- SEXO: Masculino [:] Femenino

6.- ESTADO CIVIL:

Casado (a) _[:j Unidn libre E%% Divorciado (a) [::

Viudo (a) [:] Separado (a) | Soltero (a) [::
ESCOLARIDAD
T..— ¢SABE LEER Y ESCRIBIR? 51 No
8.- ESCOLARIDAD GENERAL:
Insefianza Mimero de afios completos Termind sus estudios

que aprobd

Primaria [:] Si No [:]
Secundaria [:] S5i No
Preparatoria D Si D No



9.~ CARIERA O PROFESION
No. de afios Termind Obtuvo titulo
Carreras completos sus é

que aprobd estudios diploma
Carreras cortas
(antecedente primaria)

[:] 51 No S1 No

Nombre de la carrera

Carreras de nivel medio
(antecedente secundaria)

si ] mo[] st No

Nombre de la carrera

Carreras nivel supecrior
(antecedente preparatoria)

] si[] no[ ] si No []

Nombre de la carrera

EMPLEO
10.-~ (CUAL BS EL NOMBRE DEL PUESTO O CARGO QUE OCUPA ACTUALMENTE?

1l.~ ANOTE UD. LAS TRES PRINCIPALES ACTIVIDADES QUE REALIZA EN SU
PUESTO ACTUAL:

1)

ii)
iii)
12,- ANTIGUEDAD EN LA FABRICA afios
13.~ ANTIGUEDAD LIl L TUESTO afios

14 .- SECCION DE LA FABRICA LN LA CUAL TRABAJA

15.= ¢QUE TURNCO TRABAJA UD.?
Mencione de qué hora a qué hora  Inicial Final

16.~ ¢EXISTEN RIBSCCN Ti ACCIDENTES (CAIDAS, QUEMADURAS, EXPLOSIONES,
EN 5U LUGAR DL 'TRABAJO?

Si [:] No [:]




UL HAN TOMADO PRECAUCIOHES PARA DISHMINUIR LOS RIESGOS DE ACCI
DENTES QUE EXISTEN EN SU LUGAR DE 'PRABAJO?
Si No

GCUANTOS ACCTIDENTLS HA TENIDO BN SU LUGAR DE TRABAJO? |

oTTENE UD. ALGUN PORCENTAJE DE INCAPACIDAD POR LA SILICOSIS? DI
GA CUANTO v

&CUALED GON LAS CONDICIONES DIL LUGAR DONDE TRABAJA?
BELENMENTOS ¢ 0N DI €C I ONZE S

Muy buenas Duenas Regulares Malas Muy malea

Ventilacidn ::] ::]

Luz ‘::]

Iispacio [::' [::

Temperatura - .
= ==

Equipo __| | | ‘

Limpieza [:: [ | [:]

Aislamiento ruido [:j [:] ‘[:] [:]

¢,QUE TIPO DE RELACION TIENE UD. CON LA ENMPRESA? .
Sueldo base + Incentivo [:]
Sueldo base + cualquier

otro tipo de gratificacidn [:]

'rabajador por dia
A destajo

L]

Cuenta y premio

(¢ CUAL ES LA THULNSIDAD DIARIA O SENANAL QUL UD. DEUARROLLA?

SEN QUE FORMA UL CONTRATADO UD.L?

Referencia laboral [:] Aptitudes personales

lteferencia pergonal

(Lazos de amistad

y/0 parentesco) [:] Otros

SQUE WEQUISITOS 118 BXTHIERON F ABA SU CONTRATACTON?

Certificado de primaria || Cartilla
Acta de nacimiento [:] Otros

o0 O o




CONDICIONES ECONOMICAS

25.~ SALARIO SEMANAL §
SALARIO MENSUAL §

26.- ¢TIENE UD. OTROS EMPLEOS REMUNERADOS? Shi No
Salario semanal §

Salario mensual

27~ ¢CUANTAS PERSONAS UBPENDEN DE SU SALANIO?
Susg. Padres
Su Lsposo (a)

Sus Hijos
Otros Parientes (Abuelos,Tios, Suegros,ete)
TOTAL
28.~ LA VIVIENDA QUE UD. HABITA ES:
Rentada [:] Propiedad de su familia
De su propiedad (pagdndose) [::l Pensidn, Casa de huéape
De su propiedad (Totalmente des
pagada)
29.- ¢CUANTO PAGA UD. MENSUALMENTE DE: Renta §
luz §
Agua §
Vestido $
Calzado §
Actividades recreativas §

Otros gastos
(gasolina, cigarros, gas, petroleo , etc) §

TOTAL 3
30,~- &CUANTAS PERSONAS VIVEN EN LA CASA DONDE UD. HABITA?
Sus Padres __J__
Su Esposo (a) r_

Sus llijos ,
Otros Parientes (Abuelos, Tios, 3Suegros,ete) |
roray [

31.~ (CUANTO GASTA UD. LN TRANSPORTES NMEHSUALMENTE?
$




32-"

33.-

SCOMUNMMENTIS CUAL 185 b 1 RIVCTPAL MLDIO Dk
ZA PARA AGIONIR A SU TRARAJO?

Camidn D Antowdvil propio
le tro [ ] Lotocicleta
Tranvin ¢ Trolebus D Taxi
CUANTO TI1EMPO UTTLTZA UD. AL DIA PARA IR

Y REGREUAR A QU CALUA?

Menog de una hora [ l e dos a Ltres horas

De una a dos horag ] I

TRANSPORTE QUE UTILI-

L]
L]
n

A SU LUGAR DE TRABAJO

vy, ” '
s ace tres horas

Bicicleta D
Ninguno D

L]
U

M.~ GCUANTO GAGTA FRHNSUALLVITE i, AcTUBNTACION? 8

35.= FORMAN PARTE DE SU ALILENTACTON LOS SIGUIENTES PRODUCTOS?
CONCETPTO ST NO CUANTAS VECES CANTIDAD

A LA SELHANA

v) | les D D - D 7

w | Puerco [:] D [:]

2 | nigado, otras viscoras D E_] D

O | Aves (pollo, muajolote’ [ ] [] L

4 Fescado u D D

J Mariscos D D [:]
g-:g Huevo I | D D

Y g Quego D D D
§ ﬂ Leche D D D
o

2 Blarnco I—_] [_—[ D

é De dulce D [] D

Tortillas ) ) [J D D

V) | Papa D D D -
é Nopales D L D

8 Chayo Lo [:] D D

3!: Zanahoria ﬂ m D

> |Cebolla l——l [—l [;—]




CONCEPTO

5I NO

CUANTAS VECES
A LA SEMANA

Ajos
Col
Chile
Tomate
Jitomate
Pepino

CANTIDAD

LEGUM BRES | VERDURAS

Frijoles
Garbanzo
Chicharo
Lenteja
ArTroy
Habas

Pera
Manzana
Duragzno
Ciruela
Uva
Naranja
Lima
Limdén
Mandarina
Tuna
Granada
Pldtuano
Papaya
Aguacate
Guayaba
Sandia
Meldn
Zapote
Tejocote
Higo
Mango

OO o O OOoOr 0y oeeerry el
] R O I I
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CONCEPTO BT NG CUANTAS VECES CANTIDAD
A LA SENANA

Cerveza D D [:]
2 Licores D D
0 |Pulque [l Ll
‘o | Refresco D D D
‘(‘Q’ Agua embotellada D D I:]
Manteca D D D
Acei te 101 ]
g Gtallectas D j [:]
g Pagta para sopa D J D
T
Caté LI Ll
Aziicar D ___]
Chocolate [:[ ::]
Vis8TIDO
36.~ GUSA UD?
CONCEDPTO
.‘{;’ Dril l___] Cuantos? J Cada cuando compra?
2 Mezclilla D Cuantos? D Cada cuando compra?
Zj Poliester [:] Cuantos? [:] Cada cuando compra?
| Gabardina D Cuantoas? D Cada cuando compra?
i Cagimir D Cunntosy [_] Cada cuando compra?
a
m Algoddn Cuan tas® D Cada cuando compra?
‘% Popelina Cuan bus® L—] Cada cuwndo compra?
‘s | Manta Cuan tus? | Cain cuando compra?
Y
Fd Polies LPI‘D suan tos® D Cada cuando compra?
V
?é g Foliester D Coantany D Ondioe ewndto compra”?
60-2 lLana Conantast D tndo cuando compra?
3z
7




CONCEPTO
"é g Mezclilla E Cuantas? D Cada cuando compra?
ﬁog Piel Cuantas? D Cada cuando compra?
s
o Piel l___] Cuantos? [:] Cada cuando compra?
O | Hule Cuantos? D Cada cuando compra?
s Tenis % Cuantos? [:] Cada cuando compra?
:—5' de llanta D Cuantog? [:] Cada cuando compra?
UTILIZACION DEL TIEMPO LIBHRE

J7.- ¢(CUALES SON LAS TRES ACTIVIDADES QUE CON MAYOR FRECUENCIA REALJ

ZA EN SU TIEMPO LIBRE?

Labores domésticas D

Se dedica a leer D

Va de compras D

Ve televisidn D

Viaja 6 pasea D

Toma Ud. D

Deportes D

Actividad tipo social [ ]

Ninguna D

OPINION PERSONAL
38.- (CONSIDERA UD. QUE HA SIDO BENEFICA LA ACTUACION DE SU SINDICA-

T0?




Anexo 3,- ENTREVISTA COM UNC DE LOS OBREROS MAS ANTIGUOS DE LA

EMPRESA,

Tener acceso a fuentes de inuastigacién divérsas, permite en-
riquecer el conocimientn de) objetn investigado, En particuler la en
trevista, ns un importante auxiliar de la inusstigacidn documental,-
que nos sirve comn punto de referenria para el disefio de rutas de cg
nocimiento, por recnnstriccidn de conrflictos, por episodios de lucha,

per variantes tpcnoldgicas, ~tc,

En al rano de nuestra investinacidn, con la entrevieta al Sr,
Rios, fue posible recnnstruir, por una parte, la historia del Sindi-
cato, sus lurhas mas importantes v ey funcionamianto a travds del -
tiempe; por le otra comnlotamas la jinformacidn sobre los canbios teg
noldaicos v de arganizanién el sracesn rde trahajn que se ha realiza

do desde la fundacidn *» la Fabrira,

£n ol cann de 14 reranstrosnidn e la historie sindical, mue-—
chos tie los dakns pportades »or 2l entrevistado no so hallaban regis
trados en algdn material, Asf, Ya #nirca manora de cnterarcse de acone
tacimiertne camo la Imperiart- lpeha que diaron les Avedlentes de los
Magstros e fahricacidn nera nopstitedr ol Sindicatn 4 el papel que
Juagan lon Asesorns Legales = 1o larae e la vida de la arganizacidn
fun recogirnde liverses testinonlos ebroros, ertre los cuales esta -

ontrevista os el mas comploto,

£L OCRERD

ML porbre e Anterin Afra

~a 7 ' 1 Armv - - ~ - . ~a - - -



nor de ecdar no me pidiaron nimodn reguislto, tenta yo 13 afios, Me =
mandaron a hacer ol examen mddice a la policlinica que correspondfa-
A la fabrira porque nn habfa sindicatn, dign sindicato revoluciona—
rio reqgistrado puas habta una Unién da Obrerns v “mplnados de la Fé-
hrica re loza E£1 Anfora, asf que or2 un sindicato notamente patronal,
Ented diractanento a)l dapartamanto n Almacdn, Los trabajos que roae
lizaha arar I~ rlosificecidn de mercancfa, pero por la adad, el tama
fin v 1a natatura la Emprasa ma ocunaba on limpiar los hornos bnla -
que tenfan una aptre-a muy pequefia para las hornillas v so debfan -
limpiac re todo e) desperdicio, la tripa que so hace e base de lodow-
v oaue ting uer quemada la mereanc?a =e vuolve barro duro; entonces -
hay que 1impiar tnras les parrillas para volver a quemar, porque pri
mnro nran hovnns dn 1affa, nosteriermente vinieron los rla petrdlen, -~
despde lon de diesel v por dliimo los de gas. Cuando yo cntré comhi

naba ngo trabaje, Yimplar loa fernns y trabejar en ol almacédn como

slarificariny, Trtraba a lmsn 3, sallfa o la 1, regrosaébamns a las -

2:30, por sor monor o edad yo selfa on aquel tiempo a las 3:30 vy
nomAs rogresaba o Lrahajar ona bora, Trabajaba 6 horas,

r 13 Pabrian slempro ha habfdo tros burnes on el mantanimtento rle

los harpos, more an al rasto, colanenbe on turne, Antiguamente, pon-
quo ne habts tante mAquine somiautomAtica como ahora, en que son no-
manrias cnenefa manee dan Lupnes voon el dapartanerd rle Hornos Sl
nuen loe been furons, B8 trabajedor por dta, siempre ful trabejador
por dfa o ol almacdn, Me oapgaban 45 centavitos diarios, 3,90 & la -
somana =i~ edabing dfa, cln ~eda g nads, sin nirayna prestacidn més,
Parmenncy o la Tmpreea el 3 < agosts de 1933 al 29 de Julie de <
1975, as? er gun me faltaron cormo tros dlas pare cenplatar los 43 -

niips,
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cuando después gand B0 centavos, fueron 4.80 a la semana, le decla a

mi mam& "Mam4 ya me dieron 4,30 de sueldo, te voy a dar 3,50 y me -
queds con 1.30,..Ya mo aumentaron a 90 centavos, o sea, $5,40 a la ~
samana, te doy 4.00 vy ne quedo con 1,40, "Yo siempre he sido de las~
personas que la docfa a mi padre "Asifgneme un gasto, digame cuénto -
quiers que le traiga" -Cudnto gana? Pues fIjese quo gano 2,50" ~"Le~
parece bien 14,00" "Yo le voy a dar 12, o sea, 2,00 pesos diarios",-
Bueno ya me aumentaron'" -'"Bueno, ahora gano 18,90" "Cudnto puedes =
dar" "Pues 14 pesos" "Ya me aumentaron a 23 posos, le voy a dar 18 -
pesos, 19",

En fin, vivia a mi medida y sigo viviendo a mi medida y no he tenido
problemas en el aspecto ccdnomico y en el aspecto moral, me guetd -~
6hmp1ir con mi trabajo, con mi quehacar, nunca me gustd que ms llama
ran la atencién, porque os muy tristo, si es triste estar bajo la f§
rula do personas mas torpes que uno, es mas triste quo lo regafien a~
uno gontes que desconocen el trabajo nada méds porque tiens el palo y
el mando, que lss d4 la Empresa",

As? as como sintetiza su vida el Sr. RIos y se presenta a si~
mismo, Un trabajador como muchos en la fabrica, que entran siendo me
nores do edad y que pasan teda una vida dentro de la fabrica; que =~
han visto como ésta se ha ido transformando, "modernizando", hombres
que como 41 han participado en la lucha que implica crear un sindica
to y han vivido episodios victoriosos asl como derrotas{ hombres, en
pocas'palabras, de gran experisncia y con muchas vivencias que socia
lizan; hombres con una cierta visidn de la vida y do las cosas y que
Facilnente pugsden considerarsc como represcntantes de su clase y de-

su dpoca,

£l relato del Sr. Rfos nos introduco poco a poco en la fébri~



no sdlo eso, sino que tambidn nos relata sintdticamente cdmo y cudne

do fud eu evolucidn hasta la otapa de somi  automatizacidn, etapa -
fque adn prosique, y qus 41 la ve como algo ineludible y natural, 84-
sicamente se refiere a la fase de fabricacidn, cuando nos habla del-
proceso de trabajo de la fabrica, lo que nos permite percatarnos del
grado de conocimiento que dsto tiene sobre la totalidad del proceso,

Nos dice; "En aquol tiempo habla unas 350 mujeres y hablamos—
como 1000 obreros, £1 sistema era muy rudimentario, no astaba automa
tizado, puos era nada mAs pura obra de mano, Asl trabajd la fdbrica-
cuando menos unos 20 ailos, hasta como por cl afio de 1953, cuando se-

vino automatizando o semi-automatizando,

Antes, la fabricacidn cra en base a tornos de mano, que ya =
oran eldctricos, pero so forjaba a base de mano ol plato, la taza =
igual; se echaba en el molre la pasta, se bajaba el chabldn y con un
poco de agua y la pasta se humodecla, entonces se bajaba el chabldn-
y empezaba a forjarss la taza, Despuds salfa a flote el resto deo la-
pasta y con una cuchilla lo recortaba, cntonces ya esa molderia mon-
taba por ajemplo unos diez o quince moldes eon la tabla y se ponia en
tondales a orear, todo un dfa, al dia siguiente so bajaba otra vez,-

se montaba en el tormo aqudl a rsdondear, n base deo 1lija".

Otra de las faccotas que nos procenta, os la de una fabrica -
donde la precaridad uo las condiciones -.o trabajo, 2on especifico de-
las condiciones de higisne y seguridad, ha sido una constante y préc

ticamento no se han nodificado an lo sustanciel.

La Empresa da las mascarillas, pero son inoperantes porque no




tos de proteccisn, La mascarilla es molesta, no la soporta la perso-
na, Antiguamente eran dos telaes rlo alambre con una plasta de algodén
ermedin, ddndole la forma de la nariz y de la boca, jpues quién iba-
Mp‘éqportnr dso! Despuds fueron de esponja, se mojaban y se le quite-
ba éodo el polve que sa juntaba ahf y se le volvia a poner y podla -
trabajar el individuo do las 7 a las 8 y luego ya no laes soporta =
por el calor, le temperatura, £n la fabrica sismpre se ha trabajado-
con unos elementos naturales que nunca ha tratado de mejorar el sis-
tema do esos éépartamentos. Por njsmplo, ol departamanto de almacén-
as un daparta%ento que en tiempos e calor hace un calor excesivo y-
on tiompos de fric bhace un frfo que no se aguanta, En el departamen
to de decorado igual, Pero la Empresa en ese rengldn nunca ha mejora
do el sistema de trabajo, con todo y que hay una comisidn da higlens
y oeguridad dentro de la fabrica,

En el almacén uno tienn que subirse como chango, a jalar la mercane
cfa, porque no hay un sistema de escaleras rodantes que se puecla ma-

nejar como upo quiora",

Sin embargo, i bien resalta la polttica de la Empresa de eco
nomla de las condiciones co trabajo, también sefiala, con otro ejem-—
plo, la actitud de “naoglingenciae" de los trabajadores por mejorar ta-
les condiciones: "En aquel tiempo ol pulido de las piezas era a base

de lija, poero como abundd en granrdes cantidades la silicosis, degswe

puds vino la esponja, pero el trabajedor no so acomodaba con 1a eS=-
ponja, por negligencia, por anatla, por descuido, por absurdez, No =
docia, no, con la esponja no mo acomario, mojor con la lata o con la-
1ija" y era un polvareddn gigante, Entonces vino una intensa silico-

sis, poro abundanto entre todos los trabajadores por ese sistema que

~ - . - - - -~ -



que con ls esponja,

Sin embargo, no repara en que el trasfondo de la cuestidn es-
que la resistencia de los trabajarlores a cambiar de método de trabe-
Jo, mas que nogligencia, se debfa a que dicho cambio implicaba para-
ollos sacrificar parte de la rapidez con que ya realizaban su traba=
Jo, y mas concretamente menguaba su salario prefiriendo privilegiar-
éste, adn a costa do su salud, con lo que se pone de manifiesto de =
alguna manara la consciencia esencialments economicista de estos tra

1

bajadores,

EL ANFORA EN LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL
Un episodio que el Sr, Rios tienc muy presente fud el que vivié la -
fabrica cuando estuvo intervenirla por el gobierno mexicano durante =~
los afios de la Sequnda Guerra Mundial,

El gobierno a travds de un departamento creado espectficamen-
te para gse propdsito, al frente dol cual estaba Den Luis Cabrera, -
nombraba unos representantos y los ponta al frente de la administra-
cidn de todas las Empresas do capital alemdn, japonds ¢ italiano que
ostuvieron establecidas on México, como el Puerto de Liverpool, el =
Muevo Japdn, la Casa Boker, ate,

S5in embargo, tal parece que para los trabajadores.no fud todo
lo bueno que se esporaba, los resultados de tal experiencia dafrauda
ron sus expectativas, Para ellos era la oportunidad de constatar que
lag fdbricas y en espectfico le suya, podian funcionar bien sin es—
tar en manos de sus duefios, que ellos, les trabajadores, sienda "los
que hacen la maniobra del trabajo" con la ayuda de los represantan--

tes del gobierno, quienss sdleo atenderfan la cuestidn administrativa




1lo fuéd un despilfarro, un saqueo, Los representantes del gobierno -
hicieron un botfn de la Empresa, Llegé a tel grado la situacidn qua:
"los sa&bados nos tardaban la raya tres, cuatro y cinco horas después
de la hora en que nos tenfan que rayar, porque "no acompletaban la =
raya", Se tenta que recurrir a un comarciante, quien aprovechando la
situacién, le prestaba a la Emprasa ln que necesitaba para la "raya"
a cambio de mercancfa a granel: ', ,,Entonces aste sefior Cabrere ree-
faccionaba a la Empresa para sacar la raya dao los trabajadores "Sgw-
fior Cabrere ~le declfan- no taenemos para la raya de los trabajadores"
~"si, nomds me mandan Lodo eso, tordn eso, todo ese tendal me lo man-
dan a granel, no lo quiero empacade’; y nosotros thamos después de =
sallr dal trabajo mediante 50 centavos, un peso, que nos daba Don =
Pancho al que le rentaha los camiones a la fabrica, porque la fébrie
ca no tenta camionos propios. Don Pancho Westinghouse se apellidaba,
y le Ibamos e descargar toda vsa mercancfa a granel que se llevaba -
Don Remigio Cabrora, a cambio de la que tenfa gue preskarle para re-
faccionar la raya da los trabajadores",

Ante esta situacidn, ",..nuchos ronpafieras fuimos a ver a las
autoridades el gobiernn para prdivles, a sunlicarlas que regresaran
los patrones alemanes, L2g¢ o Jimes, "Sefores, la sitiacidn es insos-
tenible, nn padomes sequir, Jun reorosen lne ducon, Las autoridades

o~
a

so sorprendieron: ;Pero cdmo as peosible! BS2 acfine, Asto s un Sa=—-
queo, el que astdr honlondo; los representantes del gobisrno conside
raron que E1 Anfora era un hottn y fusron ast a deshacer, a despilfa

rrar, a meter no wanas pures, sino puras manos",

EL ANFORA ANDA MAL

Al concluir la guerra, upe vez que les fud devuelta la fdbrica a sus
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bhorde de la bancarrota, Hablfa quo hacer algo, La Emprosa pidié a los
obreros su colaboracidn, pididndoles lo quo @ 3su parecor era necesa=
rio, imperativo: "Necesitamos reducir, no salarios, sino bonificacig
nss, prestaciones, rsgallas y primas",

Los trabajadores, dontro do esta actitud ya porfilada de cola
boracidn, aceptaron en forma undnime: "SI sefior!, -todos dijimos=- ,
Es mds, ademds do la reduccidn de primes, de bonificacionss, sas le -
regald a la Empresa tiempo extra, los trabajadores regaldbamos tiom~
po extra diarié, de las 3:30 a las 5:30; dos horas diarias quo le re
galdbamos, perb con agrado, no por la fuecrza, jTe quieres quedar? -
nos preguntaban- jParo cdmo no!, si lo importante es salvar a la fé-
brice, sl chiste os la canasta da tortillas do todos, como no lg va=
uno a salvar, Busno, que sc queden en Almacén 20 ahora, 20 mafiana y-
20 pasado maﬁéna, para que no soa mucha la cargazdén -decla la Empre~
sa-, Pero diario hablae tiempo extra, En ol decoraco las mujores se -
prestaban para ir a trabajar los domingos",

De osa manera, la Empresa logrd rrcuperarse totalmente en une-
lapso de 8 afios sobre la base o la renuncia por parto deo los traba-
Jjadores de todo tipo de ingresos "extras" a su salarioc y do aportar-
tiempo extra diario y sobro todo, lo que fuc, un elemonto esencial,-
fuéd cl espiritu de colaborecién de los trabajadoros quo orgullosamen
te pondera: ",..nosotros, toda la masa obrora, cooperamos con la Em-
presa y logramos que saliera a flote, £llos nos dijeron quo ya cuan-
do la Empresa sc recuporar, nos iban a dar las bonificacionos, grati
fic?ciones, primas que tentamos algunas gentes por determinados tra-
bajos especiales qus haclamos, Jamds nos lo regrosaron pero rsalmon-
te los trabajadores lo quc desedbamos era que la fdbrica se recupora

ra, que prosperara, que siguisra en auge".

Fn 1a rfdérarda oo 1ne BNVt e Lnme dimm  An Aiiamcda rm o dlala mawbd =
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de nuevas méquinas, sustituycndo sistemas ya antiguos de trabajo y/o
refuncionalizandoloo, no en forma homogdnoa en toda la fabrica sino-
s6lo en algunas fases del proceso de trabajo, esencialments on la fa
se de fabricacidn,

Nos cuenta ol Sr. RIos: "Dasde 1953 qguo ya ompezd a automati~-
zarse, 8l Sr, Lumber y el Sr, Foster, unos alomanes que llegaron co=-
mo técnicos en el affo de 1950, fue cuando se preocuparon ellos para-
gque entrara la eutomatizacidn y la semi-automatizacidn en la Péabrica
8l SeMor Lumber y el Sefior Fostor entrarcn en el 50, perc de aqul a-
qua se acomodaran y fueron ongranande entre la Emprosa y entre la =~
gente y la fdbrica; la ochd a caminar ol sefior Foster, Yo sé de bue-
na  fuente quo ahora con el regrese dol sefior Lumber, sigue, va en -~
vias do mejorar cada dfa mds la automatizacidn, clareo que viene das-
plazancdo mads obreros, la vida misma lo exige.’

Efectivamnte, oste impulso hacia la "modernizacidn" provino-
de unos tdcnicos procedentss do Alomania, sin embargo, lo importante
os ublcar qua mds que cuestidn de personas, el hecho respondfa a la-
nacesidad de la Empresa do renovarse tecnoldgisaments para continuar
slendo competitiva ante la diffcil situacién en que so encontrd des-
puds de haber psrmanccido intervenida duranto los 5 affos de la gue--
rra, Esta tondoncia so ha mantenido constante y por el contrario se-

ha agudizado sobro tode en la década de laos 70's,

LA HISTORIA DEL SINDICATO

Duranto los primeras 12 afios do funcionamiento de la fdbrica se carg
ce de sindicato alguno, El porlodo de 1930 a 1936 fuéd toda una stapa
de luchas tremendas que dieron les trabajadores, dentro de un marco-
de fuerte movilizacidn de la clase trabajadora a nivel naciocnal, An=

tma Ao mMmin 81 Qindinatra RDaumliiaiamania da knahaiadanas Ada £ 0mfana
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mir los problemas de los trabajadores hubo varios intentes fracasa—
‘dos, da los cualss nos habla ol Sr, Rlos,

La primera tentativa tiene lugar en 1930, Los trabajadores lu
éhqron "a brazo partido" por implantar el Sindicato Revolucionario,-
que no prosperdé como tal, sino como un sindicato de obreros y emplea
dos manejado por una Familia Duarte, la cual contaba dnicamente con=
el apoyo de un reducido grupo de trabajadorss, Es asl como se consti
tuye, alrededor do 1932, sl primer sindicato on E1 Anfora.

En cso ontonces la fabrica ya contaba con mds ds 1200 trabaja
dores y como sdlo 200 eran lo quo apoyaban oste sindicato, se prosi-
guid con la lucha; la Empresa sc opuso totalmento empleando todos =
los madios a su alcance para evitarlo, En palabras del Sr, Rfos: "la
lucha sindical era on ese entonces, una lucha sin cuartel porque la-
Empresa pagaba a los emploados de confianza y a satdlites qus ella =
buscaba con tal de quo no prosperara la intencidn de crear un sindi-
cato rojo, un Sindicato Rovolucionario de la Fédbrica, Habfa una pug-
na entre nosotros, entre los obreres y les empleados de la oficina,=-
Habfa un sindicato quo so llamaba sindicate amarillo, que manejaba -
Luis Duarts, la familia Duarte, que estuvo muche tiempo alll, mucha-
familia grande pero nunca nos hicieron adeptos a ellos, ollos eran -
un sindicato muy persenalista, y nosotros, los que tonfames descos =
do meter el sindicato rojo a la fabrica, luchames mucho para poder -
introducirlo",

Esa posicidn de la Empresa sc puse de mapifiaeste upa voz mas-
en 1933, ante otra tentativa por crecar ofcctivamente un sindicato -
que fuese la exprosidn de la mayorla de los trabajadores, Esta vez =
la Empresa manipuld la situacidn hasta llevarla a un recusnto,al sos

tener onfaticamentc y sin retroceder, que la iniciativa de croacidn-

dnl mindirata na ara annvaria mavnritariamante nnr 1aa ahrarne. |la -
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rocuento, durante cl cual la Empresa inclind ol resultado a su favor
utilizando la intimidacidn a los trabajadores, finalmente no fueron-
més de 20 votos, de los 400 trabajadores que ya estaban listos para-
formar el sindicato,los que se sostuvieron en la posicidén de implan-
tar un sindicato revolucionario.

£1 suceso se desarrold asf: "Fueron los sefiores de la Junte -
do Conciliacidn a la fébrica pero claro atrds de los representantes—
de la Junta astaba Don Adolfo Geortz, Don Ernasto Goertz, Don Adolfo
Gerenguor, Bindel, Notol. Aal que una camarilla de jefes alemanes de
tras de los funclonarios el gobiarno astaba diciendo: "a ver Ud, =
¢estd por parte del Sindicato?" pues sabfan bien gus el trabajador -
que decfa quo s, era despedido inmediatamento., Entoncos no prosperd
eso Sindicato, que en osa ocasidn lo quiso moter un sefior Anastasio-
Oaxaca, £Es mds, lo corrieron a 41 y a todas las personas gue trata~
ron de implantar el Sindicata. Fue por noviombre de 1933, A Carlota-
Lelo de Larres y a Marla Tapia, dos mujores que fueron las dnicas de
350 que sostuvieron que sf ostaban con el sindicato, a esas dos per=~
sonas no las corrid la Empresa porque no quiso, porque le eran dti—
les, Paro procisamente fue ese terror, pues el trabajador sabfa que~
al decir "S1" le quitaban el trabajo automaticamente".

En 1934 hubo otra teontativa quo tampoco prosperd, Fue hasta -
modiados de 1934, tras una ardua lucha quo se logrd su registro, La-
iniciativa provino esta vez de los Ayudantes do fabricacidn; fud su-
situacidn concreta do trabajo lo que les decidid a formar el Sindica
to."a como diera lugar",

Nos explica el Sr, Rfos que les ayudantes eran: "unos jévenes
que los algquilaban los maostros de fabricacidn, maestros no a nivel~-

administrativo, sino maestros quo va conoclan el trabajo de la pro——
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quiercs trabajar? - ;Sit - iMétete! ;Cudnto me va a pagar? -{Td méte
te! Te vanos a ensoffar y ya después a ver quéd te pagamos, Entonces =
8808 maestros sallan por los muchachos que necesitaban y los metfan-
a trabajar. La Empresa no tenfa nada que ver con ellos, el maestro -
aquel recibfa todo el producto de su produccidn, de su trabajo y lo-
daba le que querla al muchacho y habfa unos tan malditos que despuds
de tenerlos trabajande toda la somana, le decla el sébado, ya salfan
rayados y aquel chamaco esperando que le dieran sus centavos, "aste,
que ne rne va a rayar?' -sf, poro toma traemc una caja de cigarros, -
Cuande iba el muchacho por la caja de cigarros, ya cuando regresaba-
ya se habla ido, no lc pagaba, Otre, despuds de tenorlo trabajando -
toda la semana y toda la jornada do 3 horas, aunque fuesran menores -
do adad, decta: "Maestro, que no me va a rayar?" pues te vey a dar =
ahi un pasito para que te vayas a la Carpa (la Carpa se ontiende que
ora un teatro semifijo o ambulante que en aquol tiempe habfa), Cuan-
do le preguntaban ".lNo te rayd cl laestro, fulano? -El contestaba: -
No, me mandd a la Carpa",

Cansados do soportar esta situacidn, se lanzaron a luchar por
la implantacidn de un sindicato revolucionario, do lucha: "Empezaron
ellos como treinta y tantos, eran estos ayudantes y ya con miedo de=-
gue lo corrieran a una, pues los scguimos unos 100, cuando vioron es
tas personas que querlan introducir ese sindicato rovolucionario quo
ya empezaba a tenar acogids, entonces ya fucron engrosanco nds y con
siguisndo mAs adeptos, muchos siquicron la actitud de los ayudantos-
do febricacidn independientemente dol mal trato, por el bajo salario,

th un primor nonento, lo quo so consiguid fué quo so reconO—e
ciora, en 1934 el 5indicato, presiguiondo su lucha hasta consequir-

on el afio de 1936, ol registro del Sindicato.
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los ayurantes guedaran registrados sn la Empresa dasdo el 34, afio en
que Empresa y Sindicato celebraron ol primer contrato colectivo, Es~

decir, ol Sindicato fud registrado cn 1936, pero gsos ayudante gqus =

ya hablan sufrido afios atrds, lucharon por que la Empresa les raecong
ciera su antigtiodad desde el 34, no desde el 36 que ya quedaba arbi-
trado ol Sindicato, entonces esos dos afios, como quien dice la Emprg
sa se los reconocid on el aspecto moral,

La historia del sindicato de E1 Anfora no se puodo entandar -
si no se considera cl papel que han jugado los asesorss legales, Des
da 1933 es docir, desde antes del registro del sindicato, sncontra—
mos a un lfder que funciona como asosor: Enriquo Rangel Melédndez, =
quien era miombro de la Foderacidn Regional de Obreros y Campaosinos-—
del O,F., por lo que no os de extrafiar que una vez reconocido y ra—
gistrado legalmente el sindicato, se afiliara a esa Fedoracidn, y -
que asimismo permaneciera dentro de ella mientras Rangel lo hiciera,
En 8l momento on que se dejd sentir un cambio on la CTH a nivel de -
la direccidn y Lombardo Toledano dojd de scr el Secretario General y
fud sustitufdo por Fidel Veldzquez, Znriquo Rangel so planted escine
dirso de la CTM, y lo planted al Sindicato de E1 Anfora, entre otros
sindicatos, hacer lo mismo,

Este hecho sucecdid en 1941, tal como lo relata el Sr., Rlos: -

“En 1941, aproximadamonto a mediados de junio, el sindicato pertang—-—
c¢la adn a la Federacidn antes citada, ahi estaba un lfder que habla-
estado asesorando al Sipdicato en 1920 que se llamaba Enrique Rangsl
Melédndoz, oste sofior, cuando ya Lombardo Toledano estuvo al frente -
de la CTM, comulgd con sllos, convivid con ellos y fud un figl asgw
sor de los sindicatos que le encomendaban a 41 como miembro de la -

CTM, pero cuando ya al maestro Lombardo Toledano le cdieron el carpe=-

' - 1 . . [ Y e -
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do el fundador de la CTM, lo corricren, lo ocharon para afuera y ya-
con el roconccimiento continontal, perque ol macstro Lombardo Toleda
no era un scffor macstre del sindicalismo. Entonces entrd este safior,
qua dicon quo ora ropartider de locha, Fidel Veldzquoz, y nuestro =
asogor, Enrique Rangal ftleldndez, nos dijeo: "Compaficros, la CTM no =
nos ofrocc ninguna garantfa, ni a usteides como gremio de la CTH o co
mo masa obrcra rogontcade por la CTH, ni a nosotros como ascscres; =
hay una pugna ontre los qun mancjan la CTM con nosotros les asosores
y yo pionso hablar a los demds sindicatos que tengo yo, que me habla
asignado la CTH para quo yo los ascsorara, as! come ustedes y formar
una contral obrora quo so va a llamar la Confcderacidn Proletaria Na
cional,
flasotros que ya hablamos tonido descalabros con la CTM, diji=-

mos: "Gf nos salimes de la CTH, Entonces, junto al Sindicato de la -
Industria del Celzado, al Sindicato un poco de la rama textil, al -
Sindiceto de E1 Anfora (que Fud el puntal de la Proletaria Macicnal-
cuando se fundd) nos disgregd do la CTM, En junie de 1941 nos inde—
pendizamos definitivamente de la CTH por la mala labor de todes los-
quc regenteaban y regentean osa central, 1)

Un hucho violento, fué cl colofdén de csta stapa del sindicato, -
Una vez tomada la decisidn do scpararse e la CTH, ésto mandd a una-
"comisidn" para exhortarlos a que reconsideraran su decisidn y en -
vista de que, per el contrario, persistian cn su docisidn, fucron -
agreodides, resultando muerte un integrante del Comité Ejecutivo del-

Sincdicato, uno de la CTH y varies heridos.

£1 Sr. Rfos nes narra:“€l 2 de julio del 41, Fidel Veldzquez=-
nos mandd una brigada de choque a la Tabrica de £1 Anfora, a la hora
do la salida llegaron a decirnes: "Compalicres, porqud no regrosan =

ustacdos a la CTH, ustaodos son un sindicato fuerte. un sindicata e =



lucha, un sindicato que a nosotros nos conviene y que nosotros ssta-

wos an las mejores condiciones de corregir nuestros errores como re-
prosentantes do los sindicateos y de la CTH, Por Srdenes expresas del
Sr, Fildel Veoldzqusz, rogrdsonse con nosotros, -nosotros los necesita-
nmos", Entonces dijeron nuestros representantes que "no"y entonces ya
vino directamente la brigada de choque y como cstaban haciendo la am
pliacidn do la Panitenciarfa, puos hablfa ahf mucho material como pa-
ra poleoar: hebfa pledras, varillas, palss; entonces sllos nos ataca-
ron, £l jefe do personal de la fébrica, a la hora do la salida nos -
decfa "tienen que salirse, nadie dobo quadar sn la fabrica" pero os-
taban balaccandonos, ontonces cayd muerto un compafisro que ss llamd-
Franclsco Pdrez y hubo varios horidos, ontre ellos existe todavia un
sefior que so llama Fortino £spinoza, que es el que cuida las ofici—-
nas del sindicato; sse hombre quodd mutilado, quedd lesionado, le -
lagtimaron un brazo, ora trabajador dol dopartamento de Barbotina, -
indapondiontomente oro muy buen deportista, siempre ha sido muy do-—
portlsta, le gustaba wucho el box. Entoncos quedd puss upa nulided -
como para soguir el box, 61 sa ayudaba regenteando, haciendo boxoado
ran, poleanrdo 41 mismo, se ayudaba con ol trabajo dol Anfora y con -
830,

Tamhidn bubo un nuorte de ollos, de la CTM quo se llamaba - -
Braulio, no me acuerdo ol apellido, entonces se dico, porque esa tri
fules, una no fud testigo ocular de que Francisco Pdrez haya matado-
a Jdraulio, pero dicon que Francisco Pdrez salid ampistolado a hacer-
lo parnda © la desgracia y quo primero cayd Braulio, porque tuvo la-
fuliz suercte,; si es que ast fud, do que Framcisco Pdrez, trabajador-
avténtico de la fabrica, le pogara a Braulio, representante de la —-

CTM, que nos venla a hacer el exhorto de que regresdramos.
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ra 45, Entonces el sindicato se sintid mds molesto todavia, (A este~
compafiero Pdrez lo fuimos a velar en las aficinas do la CROM que ss=-
taban en las calles de Cuba, no sa si todavia esté ahf, entonces ahi
sf fuimos a velarlo y on ol sepelio salimos de ahl de la calle de =
Cuba pare ontorrarlo hasta sl Pantedn de Dolores), Entonces el sindi
cato quodd completamente destrozado, traumatizado, docepcionade y vo
mitaba, la masa obrora vomitaba completamento a los representantes -~
tda la CTM por-osa actitud, Entonces ya dofinitivamentc nos separamos
do la CTH,

El compaiiero Enrique Rangel, se agilizd para fundar y regig—-
trar dabidamonto la nuova contral obrora a la que fbamos a portene—
cor que se llamd Confaodoracidn Proletaria facional, y entonces ya -
portonectamos a esa central, ya no fuimos de la CTH",

A principios do 1942 finalmenta sc cred la Confcdesracidn Pro-
lotaria Nacional y ol Sindiceto de E1 Anfora, fud el puntal de dsta,’
En eose mismo afio, on junie, en plena Seagunda Guerra Mundial, el fan-
tasma del fascismo se dejd sentir en el pafs, lo que vino a ser un -
poderosa acicate para promover la unidad nacional, En ese contoxto y

tanidndo como prodsite allanar los obstdculos que los conflictos -

obreros pudioran reprosentar al crecimiento scondmico, se crea el ~
Pacto do Unidad Obrere y que es firmade por la CTH, la CROM, le CGT,
ol Sindicato Mexicano de Clectricistas, la Confedoracidn de Obreros-
y Camposinos de México y la Confederacidn Proletaria Nacional, Esto-
pacte pues tenfa el propdsite de reqular la conflictividad obrora y-
lo,legrd, So impusao la conciliacidn on lugar do confrontacidn,

£n la ddcada do los 50's, como rospucsta a la necosidad de mi
nimizar la dispersidn del movimicnte obrerc que ss habla dado en los
40's, el Estade auspicla iniclativas para reagruparlo. Una de ellas,

fud la creacidn, en abril de 1952, de la Confederacidn Revoluciona——
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de cuatro centrales pequeiies: la Confedoracidn Prolataria Nacional,-
la Confadoracidn do Obreros y Cempesinos de México, la Confoderacidn
flacional de Trabajadores y la CUT.

Hay quo mencionar quo osta central desdo ol momento de su = =
creacidn so afilid al PRI, poro sin ligarse dirocteamento a la CTM, -
5u cracidn fud importante "puos en algdn sentido se constitula como-
una altornativa que fusicnara y diora mayor coherencia al movimiento
obrero organizada", 2)

Do su ostancia cn la CROC, ol Sr, Rfos recuerde de manera muy
capnciai la actitud paternalista do su lfder y asasor, Enrique Ran—-
gol: "FIjese Ud, ol compa Rangel cuando nosotros ostdbamos on la = -
CROC no pagabarios cuota, se nos podla 5 centavos do cuota para adhe-
sidén a la CROC, vy decta Rangol: a los compas de E1 Anfora no les co-
bren ni un cinco, yo a los compafieros de £1 Anfora les dobo todo lo -
qua ooy, loo compalioros do ELl Anfora, yo he tonido dfas aciagos en -
mi vida, dfas difIciles, dfas de penuria y llegaba yo con los compas
"Compafioros, no tongo con que comor maiiana" y ol compa Solano, asi -
lo docfa al compeiioro Adolfo Garcia Tello, “delo unos 20 pesos des—
puds al compa Rangol pa' quo tenga que comor mafiana". Asf que 61 sa=
blfa, y habla vivido y habfa recibido muchas ruestras de nobleza de -
nuastro sindicato. Asf que cuando 41 ya estuvo al frents de la CROC-
decta "Por favor, al sindicato no le cobren, al Anfora no.le cobren,
ni los andon exigiendo, si quieren dar los 5 contaves, que los den,-
si no nue no den nada", Ast que ni siquiora pagabamas cuota de adho-
sidn a la CROC, as® que contdbamos con 61 en ol aspecto moral y has-
ta ciorto punto on el aspecto econdmica,

OE LA CROC A SINDICATO ILDEPRSHDIENTE

Como on las anteriores ocasiones, su pornancncia y su salida de la -



CROC, @stuvo condicionada a la permanencia do Enrique Rangel como -

@sésor legal del sindicato. Cuando se efectud su sustitucidn por Ar-
mando Castille]os, pasd a registrarse como sindicateo independienta.-
El Sr, Rios nos da una explicacidn de las que a su modo de ver fug—
ron las causas quo suscitaron dsto: "Al lado de la CROC nosotrps es-
tuvimos algunos afios, nada mds que el compa Rangel, mientras abordé-
nuestros problpmas como asesor, porquo habfa sido asosor del sindica
to aunquo no estaba dobidamonte registrado desde 1930, la gente lo -
aceptaha bien, pero cuando el compafioro Rangel se empezd a8 ver muy-—
bloquoado por mucha cantidad de trabajo quo tuvo porque tenfa exceso
de trabajo, porque ora buon dirigente, entoncos por esa abundancia -
de trabajo, nos empozd a doscuidar a nosotros, on ese desculdo de =
qua no acudla acd a la Empresa con asiduidad a arroglar los proble—
mas, ontonces introdujo un scfior que se llamd Armando Castillejos =~
Ortfz, que ora Procurador de la Secrstaria del Trabajo y Adela Sala-
zar Carbajal que era su esposa, trabajaba cn la Oficialla de partes-
do la Secrotarta del Trabajo., Surqid un probloma con dos sefores dos
pedidos, dos compafieros despedidos, y los dieron nociones de que fug
ran a ver a esto sefior Castillejos que era buen olemento, 4l era ya-
Licenciado, estaba recién recibido, fueron y lo vieron, entonces llg
vd a efocto el pleito e Francisco Nodriguez y lo gand siondo Procu-~
rador ¢l do la Socretaria, llevd ol pleito vy lo gand. A ralz de que-
lo gand, ©l sindicato lo vid con ojos bien y recibid con benoplécito
asa noticia de quo habla ganado ¢l viejo Rodriguez el pleite, enton-
ces so celebrd una asambloa, y sec les dijo: "Compafieros, hay un ele-
mento quo es de combate, que ns de lucha, que gand el pleito del com

a Rodriguez y serfa convenicnte que nos asesorara €1, ya quo nos de
! —

a n .t
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dojar de pertenccer a la CROC, contonces lo dijzron a Castillejos: -
Ustod se compromete a asesorarnos, a que tonga el sindicato reprosen
tacidn legal on la Junta de Conciliacidn v en las dependencias de qo
bierno? -5, vo m2 encargo, "Cntorncas ya nos avocamos todo el sindi-
cato a quo nos ascsorara Armande Castillejos; efectivamente registrd
el sindicato dobidamente como sindicato independisntes y nos despedi
nos de la CROC complotamaenteo.

Ya como sindicabto indupendiente, fud un poco mas bendfico en-
el aspccto econdmico, vy on el aspocto moral el sindicato se sintid =
mas fortalecido, independicntemonte Jde que Castillejos, pues si efec
tivamente ejercle como todo lo nuecvo, un licenciado nuevo en un sip-
fJlicato pog ora un buen clemento, os como una escoba nueva, una esco-
ba nuecva barre muy bonite, un plumero nucvo sacude perfectamentc - =
bien, pero ya cuando viene zl Jdoterioro, ya ol plumere empieoza a rag
gufiar, ya no sacude bonito, y la oscoba ya no barre bien, ya no ns -
una complcota oscoba; ast Castillejos, fué abusando de la confianza -
que le did ol sindicato, Luego Castillojos con la trifulca del 68, -
estuvo preso un afio, afio y nodia, dos afios, en la cdrcel nos presen-—
td al que lo iba a suplir, mientras su astancia on el hotel rejas; -
nos presantaron a este seiior Carlitos “orndndez dal Real, un gachu=-

pIn muy ameno, nuy aqradable)’

LA VIDA SINDICAL

En cuanto al funclonamicnto interne del sindicato, el 3r, Rlos ubica
trqs otapas en la traysctoriao @izl sindicato, sefialando dos vertion—
tes de andlisis, qus on ol relato su antromezelan y a vaces no estdn
claramente dofinidas: una as do manara nuy global la forma de funcig

narnivnto del Sindicato, cong doramio cdin se realizaban las asamee-



de los comitds ojocutivos,

S6lo rdos cuastiones queremos resaltar, por una parte, llama -
la atencidn un hecho que ya do alguna manera® se ha convartido en una
caractorfstica del sindicato y es que, on genaral, an todos los pa=e
rfodos de éste, la dirigencia sindical ha ostado compueste en su ma-
yorfa por obrecros procodentes del departamento de Fabricacidn,

Por otra parte, lo quoc se vo, es quo afectivamentes ha habido-
avancesa aon relacidn a la forma de funcionamiento sobrs todo en a1l -
procodimiento de elncei6n del Comitd Ejocutivo. Sin ombargo, tambidn
resulta claro que no basta dnicamonte con pretender formas o procedi
miontos mas ricmocrdticos, ya que dstas por st mismas no garantizan -
la democracia sindical, ol bhrcho mds petente os que en mds do una -
ocasidn, cl Socretario General ha sido oclogide a través do votacio-~-
nas claramonte democrdticas, a posar de lo cual, su doseo do retaner
el poder los ha llovado a ojercer la antidemocracia y el terror, ree
ligidndosa una y otra vez, adn conservando la forma democrdtica de -
votacidn, tal como ha sido el caso de iMiguel Alvarado y en aspscial~
de Francisco Pineda,

Volviendo a las otapas.qol Sindicato, tal vy como las concibe-
nuostro ontrovistadeo: "En la etapa del 33 al 40 fue una actitud nata
monte sindical, una actitud sensata, cn la forma de acudir a las -
Asambleas, on la forma de procedor y on la forma de cambiar a los -
comités ejrcutivos, que en aquel tiempe la duracidn nada mds era de

un afio, fuo sensata hasta 1940, Las asanbleas se hacfan con orden,-
con espiritu sindical, con éspfritu de luche, eran a montdn porque-
siompre so llevaban a cfecto asf: a alzar la mano, pero se vela qus
la asambles no ostaba prosionada, Un sindicalismo bien haocho, bien-

fogueads, blnn ~laborade, bien manipulado, con teoda la honradez, =

con toda sensatez por los aue nos renresentaban tanto en la masa di
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Despuds del 40 al 50, estuvo como secrctario gencral del sin=
dicato un seffor que se llamd liguel Alvarado, ya os finado., Esta mu~
chachdn ota trahajador auténtice del doprtamento de fabricacidn y =
por azares e la vida y por un instante de sucrte, ol sindicato no,
el grupo do su departamento, lo aventd para Secrctario General en -
unas elecclonns netamentn domecrédticas. Y pos fud ahf, una media do-
cona do palabras que le cayeron bonitas al sindicato y lo aceptaron,
pero aestn compafiero tuveo mucho arraigo en el sindicato al principio-
a voluntad de los sindicalistas, pero despuds ya fud a bass da tow-
rror, como tiospuds de 3 aiios o 4 ya fud a puro terror, porque ya la-
gente ya también ya los vefa mal, porque ya declan que ya ara mucha-
astancia dentro del sindicato de parte de dl, pero 41 llovaba mucha-
palomilla porque era do la colonia Morclos, la colonia Morolos os in
mansamonte gronds, tenfa mucha, mucha palomilla vy llevaba mucha gon-
te a las asambleas a hacer el ndclso mayor y que votaran, incluso -
los ue la palomilla do 81, ajcnos al sindicato y ajenos a la fabrica
lo cchaban brava a les trabajadores, a los autdnticos, que ya no que
rfamos la actitud do Miguel Alvarado, yo vefa repudio general de par
te del sindicato pare con él, peoro Yo en lo personal ne lo repudia--
ba, Salid ol 30 de junio de 1950 del sinmilicato, Soportd todavia el -
terror sindical la gente hasta 1950 como quien dico 6 afios ya de pre
sidn, de terror para quo siquiera en la plataforma sindical, lo so~~
portd 6 affos, pero el dfa que ya ol sindicato so resalvid, lo echd -
pa' fuera,

Despuds ya se hicloron las elecciones, fue superior democrati
camento porque va se hacfan como sc hacen las clocciones nacionales,
los dan una papcleta con los nombres impresos y ya cada quicn vota—

¥y ya no so dan cuenta de quien votd por quicen,
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f
actuacidn del sindicato y ospocificaments del Socretario Genoral, -~
Francisco Pineda fué honosta, honradamente, Pero como aste sefior es-
dal Pofién, del pueblo del Pefidn de los BDafios, el 60% de trabajadores
de E1 Anfora son dol Pefidn, entonces dl1 tenla ol 60% de partido y se J

pososiond del Sindicato, también a base Jde terror porque oran muchas
dol Pefidn y no podiamos leos 400 o los 300 que sobrabamos, no podla-
mog con los 400 aquellos del Paiidn,

Entoncos fud también a hase te terror coma durd los 17 afios.-
A los 17 afios nl sindicato ya no lo soportd y también le quitd los -
puntales para que se viniera abajo y sc vino abajo el Secretario Ge-
noral,

Entonces cuando se vino abajo el Secrotario Gonsral, surgid -
gl compafiero Anede Gonzdlez, puas un muchacho que conocla todas las-
flaquozas co los trabajadores, Jo todo lo qua adolecen los malos tra
bajadoreos y no les daba mucha la razdn al trabajador, cuando era ne-
cesario pelear a brazo partideo per un trabajador quo auténticamente-
ora trabajadeor vy auténticamonte cumplfa con su trabajo y si era ho—
nesto lo que padia, dsto s le entraba pero si no, no lo entraba, en

tonces ah! so la llevd dos afios., La situvacidn do 81 sec lo pusc aguda

so lo puso tramobunde, porque on 1974 la huclga se prolengd .nuche.,
Yo todavia cuando me salf on julic, Alejandre sole tenta un =
afio do actuacidn on vl sindicate, no porquz me procic de conocer a -
Dios y a los hombres, pero uno se da cugnta nds o menos a quien tie-
ne enfrente y cdmec es la perscna, ni trato de sobernarleo con lison--
Jas, porque ni so Jeja sobernar, pero hay que reconocer que 41 subid
al sindicato con espiIritu e sor dtil, porque ¢l querta sentir la -

alagrfa do ser dtil, pero cl sindicato ‘e Z1 Anfora aherita actuale-

ments cstd nuy anaiiade, la gente quicre que lo dofienda aunques no -

tanna rardn. oniern e daff ancia ac el runraflantaa harnacrhae  faléden
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LAS HUELGAS

£l sindicato de £1 Anfora sc ha caracterizado por una tradicidn huel

quista, cada dng aflos se colocaban las bhanderas rojinegras on las -
puortas de la fabrica, siando :iforzntos los motivos poro todos rela
cionaiios con la oblLencidn de raformas Lnncdiatas, tales como aumen——
tos salariales, aumonto de prestacionus, otc, es decir, sin trascen—

der ol marco puramonte ccondnice'.

En gonoral, todas las huelgas gue ha habido han sido por au~—
mento de salarios, siompre por aumento de salarios, porque la Empre-
sa de El Anfora cs una Empresa quo siempre se lo tionc que pegar pa=
ra quo dé, nada mds como 2n tres o cuatro revisiones desde que ol =
sindicato es sindicato, ha habido arreglos sin llegar a la huelga, =
una ocasidn una huclga, quc astalld a las tres de la tarde, sa levan
td a las woce de la noche, porque no nos pudimos erroglar antes,

A continuacidén ol Gr, NIos nos hace el rclato de las huelgas-

mds importantes: la de 19364, la cdo 1956 y la de 1974,

Los lldores vonden la huolqa de 193¢,

En cl afio do 1936 so ostalld la huelga en demanda de aunonto salase
rial: la situacidn era la siguicnto:

"Entoncos la Empresa se concretaba a pagar31.50 para el que cjecute-
ba un buen trabajo yJj1,5C para cl quo desenpeiiaba un m2l trabajo. £n
tonces decla, no pues si ni trabajo vs mojor que cl de aguel porque-
tengo mds destreze on elaborar ni trabajo, manipulo con mayor cuidas=
do mi quehacer, pongo mds enpeiio ¢n hacer cso trabajo, total se ges-
tionaba que se dicra un saolario mayor para cgsas personas, &ntonces -~
nos fulmos a la huelga".

Thnl ~Amma Am Ameamiinaliid anam Thon anamband;ml canbkoane cm ambka e Yaa
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qus nogocian con los interesecs leqglftimos de los obroros, llsgando -
incluso a vendor una huslga, que fud lo que sucedid con Jesds Yurén-
y Padro L, Gonzdlez, dirigentes <e la Foederacidn de Trabajadoros del
0.F.y central a la que pertenccla en ese ontonces ol Sindicato de El
Anfora, lo cual nos es constatado por el Sr, RIfos: "Jesds Yurén y -
Pedro L.Genzdlez vendicron la huolga, Recibieron una regalfa de la -
Empresa de 10,000 pesos, confabuldndose con las autoridades del go—
biorno para quc declararan inexistonte la huolga., Lo dnico qus se ==
consiguié fué que ce les Jiera $1.80 cn lugar de $1.50 a 1as perSOw-
nas que ponfan mayor empeiio, que ellos (los te la Empresa) sablan -
quicnes eran y a los otros 41,55, o sca, $10.50 a la semana a los de
$1.80; y a otros J9.90 a la semana... Y nos digron un promio de con=
solacidn por aquellos 23 ifas dn huelga do 910,00 para cada trabaja-
dor,"
£s cierto que ants esta situacidn hubo doscontonto por parto-
de los trabajadores, canalizado oxclusivanente a la denuncia: "loso-

tros hicimos pdblica la acusacidn, piblica porque fufmos en manifos-

tacidn ante las autoridaides, ante el Palacio, antec la Junta, fulmos-
con pancartas, con letraros, con cartones diciendo que Jesds Yurén y
Pedro L, GonzAdlez nos habfan vendido la huelga."

En esta huelga tambidn sc puso de manifiesto que estos llde—
res no sélo eran capaces de hacer dso, sino icczluso de llegar, como-
lo hicieron, al asssinato de uno “l¢ los niembros del sindicato, por-
que no comulgaban con ese esplritu de colaboracidn con la Empresa, -
tan acendraco en cllos: "Entonces, on csa huelga =que vendieron Yu--
rén y Gonzdlez- se suscitd una pugna v hubo consigna por parte de -
csas gentes para que mataran a Luis Flores, que era uno de los lucha

dores autdnticos ¥ qua se preocupaba porque el sindicato prospsrara-

1 mAnAnns Piimnea Gom simnclmclana st maleo LV} P L I =11 pu
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acudfan slleos, nuestros roprasentantes, y mataron a Luis Flores como
una consigna de esas personas quo rancjaban la Federacidn de Trabaja
dores del O,F., regenteada y manipulada por Jasds Yurdn".

Interviene el Regente.

En 1956 so fueran a huelga por revisidn de contrato, £1 dia -
on que se cumplfan 35 dfas de huelga y como no se solucionaba el con
flicto, sino por el contrarie, sc cstaba agudizando, ol sindicate pi
did la intorvencidn del entances Rogente del D.F., Ernesto P. Uruee
churtu, puesto que consideraron qus cra lo mds conveniente, £1 deci-
did finalmentc cudndo y cémo resolverse ol conflicto, creyendo =los-
trabajadores- ecn la imparcialidad v on ol "buen juicio" de las auto-
ridados rlel Estatdo.,

£l Sr. Rfos relata cste suceso plenamente convencido de que -
fué la mejor solucidn en oso momento v con profundo respeto: "En esa
huelga intorvine el Regonte. Fuo muy buona esa intervencidn y nos di
Jjo esto con toda claridad: "Sefiores, csto probloma lo vamos a termi-
nar hoy, porque yo tengo muchos problemas y no mo voy a dedicar nada
més a abordar el probloma de E1 Anfora, jCudntos dfas tienen en huel
ga?" "pues®ora cn la nache 35 dfas" "Puecs hoy se va a terminar, Dice
"Que pason los sofiores de la Emprosa, que pase ol licenciado del Sip
dicato o el asesor del Sindicato. Quidn es?" -"Yo soy sefior" Ud, que
cosa 0s? -Soy liconciade" "pdseln" "Quo pase la ropresontacién del-
Sindicato" "Pason". "Pasen la razpresentacidn del sindicate', Entra——
nos los que formamos el sindicato. Dico "Pase ol asesor dael sindica=-
ta", Entrd el Lic. Castillojos en aquel tiempo, '"Pascn los Patraones,

0

nada mas ¢l Gerente y ol Subgorente" v dice el asesor do ellos ol -

4
Lic, "Sclior, yo también voy a pasar" -"llo sefior colega, Ud, no entra,

Los abreras si nocesitan quien les represente, s® necesitan quien -

. - . n -
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siento mucho colega, pere Ud, se quada afuora" -"Sefior, yo soy el -
Sr. Ransawer, un alemdn y yo soy Gerente de Ventas" '"Menos, a Ud, me
nos lo necesitamos. tl4gase para alld, Solo quorezmos al Gerente y al-
Subgerante", Busno pasd,

Empezamos ah a averiguar todo lo que habfa que ser dicho, =

ose dfa so acompletaban 35 dfas,

Despuds do eirnes, ontonces 1ln dice o la rcprasentacidn de la
Emprasa "Seflores, vayan ustedes a decirles a sus patronas, a sus so-
cios, que ncapsitan darles a ostas qente hoy, ol 14% de aumento, Y -
ustedes sefiores, vayan a convencer a su grey, a todos sus sindicali-
zados v docirlns que hoy se arregla ¢l problema con el 148, que dico
el aobierno que tiena gue dar le Enpresa". Nespondines "pero sefior,—
con gso no alcanzan a mitigarles ya a los trabajadores, porque lo =
que estdn pidiende os juste" y nos dije con toda categorfa el viojo-
Uruchurtu "Miren vstodes sefiores, una cosa es lo justo y otra lo po-
sible, son dos cosas istintas y la posibilidad de la Empresa, segin
ellos todavta estdn llerando v diciendo que no pueden, La posibili-—-
dad de la Empresa a juicic nuestro, el Gobicrno, no creo que si pug

“ que ustamas dictaminande v ustedes vayan a conuni

da ser més del 14
car a sus gontecs, que les .Jigan que no so pude nds que el 14 y el -

657 de salarios cafdos .© 35 dlas aun uramos on huclga".

Cien dtas de Soledat

En ol afio cde 1974 ostalld una huelga por rcvisidn tde contrato colece~
tivo, Se prolongd por 100 dfas y ha side la huelga méds larga en la -
historia el sintdicato, Su importancia radica on que, de hecho, lo -
quo astaba en jusgo zn estz hunlga, mds quo las demandas concretas,-

es que en diche mernanto histdérico esta huelga coincidid con una gran

o . = Y - .
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to el dobilitamieonto y mds adn, la propia destruccidn del sindicato,

Sin ombargo, a’n cuando habfa una buona disposicidén por parts
da la base del Sindicato, ol atraso pollftico de dsto y del mismo Co-
mitéd Ejecutivo aldemds do erroros quo se comotieron en la conduccidn-
dol moviminntn, llevaren a prolongacidn y consiguiente dosgaste vy -
asfmismo, a la desmoralizacidn Je los trabajadores, los que la inter
protaron como cxeclusiva culpa del Sveretario Genoral del Sindicato,-
prosiondndolo finalmente para que negoclara de cualquier mansra, El-
gruoso de la masa obrera loasumid como una rotunda dorrota, de la -
cual ain no se pucdan cecuperar.

Oigamos 21 Sr, Rfos: "La huclga de 100 dras fud en 1974, tam-
bidn tuve su rolevancia, su mayor importancia, pues la gonto estuvo-
dispunsta a hacerlo pararda a la dosgracia y como quiara quo sea sali
mos y torminamos los 100 dfas de huclga, Como la huelga se prolongé-
100 dfas, ol sindicato crevd que ora cuastidn de apatla, de descuido
do neqligencia, no de ignerancia, de negligoncia y do poca diligen--
cla, do poco empelio pn que se terminara cl problema y claro 100 dfas
to huelga, pues yo no lo sent! mucho porquo tengo un puestocito vy =
con esc sacabo lo do la comida, poro gentes que no tienmen mds ingre-~
so que la fdbrica, seo imagina usted,

Los trabajadoros, unos se van a trabajar do lo que sabfan y -~
otros de lo que puoden y otros que se dedican a la pepena de esas 1li
des, so van a botear y a pedir a los camiones, A ni me doclan los -
nismos trabajadoras "No Rlos, yo “agarro ol boto", mira nos dan 20 -
pesos re gastos, yo agarro el bote, lo pellizcamos al bote", Al boto
le ;acan 500, 0800 pusos y ya nada més traen 120, 200 posos y decla -
Amado (el Sccrotaric General fol Sindisato): “Ustades se llovaron 20

pesos do gastos y nomds iraen 130", Puos cuante fué lo que les urgie

ron?" "Puos 160", £llos confasaban que p-llizeaban los botes,
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otros que agarraban el bote "No ahora nos toca a nosotros", Ya lo -~
agarraban a negocio, porque eran trabajadores quo o no la buscaban o
que les gustaba astar muy pegados ahf, a las puertas e la fébrica,-
viendo ol novimiento,

Yo le decfa al compaficro Amado "Vaya a buscar faustas noti—e-
clas, pero vaya a tocar las pucrtas de alguna dopendencia de gobier-
no, o vaya a dejarles entrover nucstra situacidn a las autoridades.-
No creo que sca delito buscar la transaccidn o buscar el mal arreglo
pues astames aqul, Yo como quiera que sea me la paso, yo no estoy pa
sando penurias, pero aqul hay trabajadores que no tienen més entra—=
da, ni sabon hacer otra cosa méds que la farica,”

Bueno, total se prolengd los 100 dfas y entonces ya a la gen-
te le cayd muy mal ase moviniento y esa actitud de Amado" .

Para terminar, nos dice: “como nos sucedid una vez con los -
compafinras de la fébrica de loza La Favorita, cuando una comisidn =~
fuimos en 1950, previa indicacidn del asasor nuestro a hacerles un -
exhorto a ver sl se quertan unir a nosotros para elaborar un Contra-
to=Ley do la industria do la Cerdmica no Alfarerfa, pero cuando ful-
mos a hacorles el exhorto, nos dijeron; "Niren vames a ccharnos unos
tacos, unos pulques, el que quiera tcmar pulque, -yo ya no tomaba- y
vdyanso, porque aquf los visjos van a mandar llamar a la policlfa y -
los van a agrodir, los van a extorsionar", Ya no fufmos con ellos a
echarnos unos taces". Y con osa anécdota nos did por terminada la en

trovista y nos invitd a que pasdramos a echarnos un taco.

R
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