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INTRODUCCION 

La lucha entre el trabajo asalariado y el capital a nivel 

de la fábrica es un tema de reciente estudio en nuestro 

país. Durante mucho tiempo, se centró la atención en anali-

zar los efectos del desarrollo capitalista sobre los traba-

jadores en función de la distribución del ingreso, desliga-

do del proceso de trabajo. 

A medida que se generan numerosas transformaciones en 

el proceso de producción y de trabajo, por el desarrollo 

del capitalismo, y que se presenta un auge de luchas obre-

ras en los años setenta, adquiere preeminencia el análisis 

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 lucha dentro de la fábrica, y no sólo en el ámbito exter 

no; en 1979 los mineros de Altos Hornos de México ponen en 

práctica el tortuguismo. El tránsito de una acción 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, está en puerta; por 

eso hoy, más que nunca adquiere importancia el estudio del 

proceso del trabajo. 

Mas a la necesidad que tiene el movimiento sindical de 



producción. A la vez abre líneas de investigación y elabora 

ción de alternativas distintas de organización del proceso 

de trabajo en un sistema socialista. 

Por último, queremos resaltar la importancia que ad-

quiere la investigación directa para estudios de caso y la 

observación directa para el análisis del proceso de trabajo. 

Para los estudiosos de las ciencias sociales, es fundamental 

hacer uso de todas las técnicas de investigación a su alcan-

ce: la observación, la entrevista, la encuesta, la recons-

trucción gráfica del fenómeno (fotografías, diagramas, etc), 

el análisis estadístico, son elementos imprescindibles hoy 

en día. 

Esta investigación la iniciamos en 1977. Pretendíamos 

abordar no sólo el estudio del proceso de trabajo sino de 

las condiciones de reproducción de la fuerza de trabajo en 

la fábrica, incluso así le titulamos inicialmente, sin em-

bargo, al avanzar en la investigación nos dimos cuenta que 

se estaba alargando demasiado el final, porque cada vez que 

profundizábamos en el tema surgían nuevas vertientes de in-

vestigación. Así fué como abordamos con más detalle las con-

diciones de salud y de higiene y seguridad en la fábrica, 

también rebasamos el período 1970-1976 que inicialmente ele-

gimos presentando una visión histórica de la empresa. Al re-

visar la acción sindical, vimos que la resistencia espontá-

nea de los trabajadores, era una importante y común forma de 

lucha, además pocas veces estudiada. 

Ac4 nnnt,^,4nn n.n+ne imr~fmntne nun v.n.hnb.rinkan mac 4] 
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los estudios de caso, no corresponde todavía un amplio mo-

vimiento intelectual en este sentido. La carencia de una 

Metodología 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 preocupación central fuera estudiar los efec-

tos del desarrollo capitalista sobre,los trabajadores, mas 

que en función del carácter mismo de la explotación capita-

lista, en función de la distribución del ingreso, no existe 

hoy una metodología para el estudio del proceso de trabajo, 

* 
aunque hay quienes están trabajando sobre esto. 

La importancia de analizar el proceso de trabajo radi-

ca en que sólo a través de su estudio, es posible desmisti-

ficar la explotación de que es objeto el trabajador dentro 

del sistema capitalista, lo que permitiría esclarecer la 

confluencia que hay entre la realidad de la explotación en 

el interior de la fábrica 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 producción y 

no a partir de la distribución del producto generado. Tam-

bién es una vía para acceder al estudio del capitalismo de-

pendiente observando su especificidad como modo de produc-

ción capitalista y no como una deformación de ese modo de 

* Tal es el caso de la Dra. Cristina Laurell y el equipo que 

labora en la Maestría de Medicina Social en la UAM Xochi-

milco. 
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producción. A la vez abre líneas de investigación y elabora 

ción de alternativas distintas de organización del proceso 

de trabajo en un sistema socialista. 

Por último, queremos resaltar la importancia que ad-

quiere la investigación directa para estudios de caso y la 

observación directa para el análisis del proceso de trabajo. 

Para los estudiosos de las ciencias sociales, es fundamental 

hacer uso de todas las técnicas de investigación a su alcan-

ce: la observación, la entrevista, la encuesta, la recons-

trucción gráfica del fenómeno (fotografías, diagramas, etc), 

el análisis estadístico, son elementos imprescindibles hoy 

en día. 

Esta investigación la iniciamos en 1977. Pretendíamos 

abordar no sólo el estudio del proceso de trabajo sino de 

las condiciones de reproducción de la fuerza de trabajo en 

la fábrica, incluso así le titulamos inicialmente, sin em-

bargo, al avanzar en la investigación nos dimos cuenta que 

se estaba alargando demasiado el final, porque cada vez que 

profundizábamos en el tema surgían nuevas vertientes de in-

vestigación. Así fué como abordamos con más detalle las con-

diciones de salud y de higiene y seguridad en la fábrica, 

también rebasamos el período 1970-1976 que inicialmente ele-

gimos presentando una visión histórica de la empresa. Al re-

visar la acción sindical, vimos que la resistencia espontá-

nea de los trabajadores, era una importante y común forma de 

lucha, además pocas veces estudiada. 

Así. anarecían nuntos importantes oue retardaban mas el 
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final de este trabajo, por ello decidimos dejar de lado la re 

producción de la fuerza de trabajo, considerando que si bien 

representa una carencia, no desarticula la investigación. En 

nuestra decisión también influyó que la información recabada 

en la encuesta, no nos permitía elaborar la canasta de consu- 

** 
mo que preveíamos. 	Seguimos convencidas de la utilidad del 

estudio conjunto del proceso de trabajo y de las condiciones 

de reproducción de la fuerza de trabajo, tal vez más adelante 

lo retomemos. 

La investigación completa abarca tres partes: 1)La ubi-

cación de la empresa en la industria fabricación de sanita-

rios y artículos de loza y cerámica, la rama fabricación de 

Productos Minerales no Metálicos y el sector manufacturero 

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

ta espontánea de los trabajadores y su acción sindical. 

POh quí no.s ínteitezó e/ utudio de la empke4a"El An.6oxan y  

cómo devano en e3tudío el pmee4o de thabajo. 

El punto de partida para el estudio fué la intención de escla 

recer el comportamiento sindical. Era relevante estudiar por 

qué siendo el sindicato "El Anfora" un sindicato independien-

te, democrático, combativo, con episodios de lucha exitosos 

sobre todo en el aspecto económico, presentaba una ausencia 

Algunos jóvenes investigadores se han interesado en esta 

temática, en particular los compañeros antropólogos Sergio 

Sánchez, Raúl Nieto y Augusto Urteaga. 

* * Véase Anexo 2 "Metodología de la encuesta". 



sistemática de discusiones y posiciones sobre cuestiones po 

líticas centrales en la vida del país. 

Las hipótesis iniciales fueron las siguientes: 

1) "El Anfora" es una empresa de la llamada "Gran Industria" 

que combina procesos tecnológicos desiguales, tiene par-

ticipación de capital extranjero y domina un porcentaje 

considerable de la producción y el, mercado de artículos 

de loza y cerámica. 

2) La empresa hace funcionales a la producción las demandas 

de los obreros y las asimila, seguramente por contar con 

altas tasas 

3) Los trabajadores aún contando con sindicato combativo, no 

necesariamente evolucionanen términos de conciencia de 

clase. 

Estas hipótesis nos llevaron a estudiar la vida interna 

de la fábrica, para descubrir en las condiciones de trabajo 

los mecanismos de explotación, la problemática básica de los 

trabajadores y detectar el nivel de conocimiento que tenían 

éstos sobre su propia problemática. 

Necesitábamos al mismo tiempo, ver la historia especí-

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 

problemática que se detectaba a nivel del proceso de trabajo 

y las demandas que había levantado el sindicato. 

Así, la hipótesis y los problemas planteados, nos lleva-

ban a estudiar el proceso de trabajo como el elemento princi- 
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pal en la determinación de la mayoría de ellos. 

Cómo no4 acencamo a/ utudío del pAgee4o de thabajo.  

°Las técnicas de investigación 

Para conocer el proceso de trabajo utilizamos todas las téc-

nicas de investigación a nuestro alcance, pero la fundamen-

tal fué la observación directa. Casi un año se visitó coti-

dianamente la fábrica, pues sólo de esta manera fué posible 

tener un panorama global del proceso de trabajo, de las con-

diciones de higiene y seguridad, de la maquinaria y la tec-

nología usada, etc. 

Se aplicó 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 más antiguos,
* 

para conocer históricamente, de manera oral, tanto las condi-

ciones tecnológicas como de organización del proce,so de tra-

bajo y la vida sindical; con los líderes sindicales para ob-

tener una reseña de las principales luchas que han emprendido 

los trabajadores y la política sindical seguida; a miembros 

de la administración de la empresa, buscando el mayor número 

de datos posibles sobre la organización del proceso de traba-

jo, las ventas, el volumen de producción, los problemas del 

mercado, las utilidades, etc. 

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

guos de la empresa". 



Se elaboró un organigrama de la fábrica, que es una re-

elaboración del que la empresa nos proporcionó. Esta reela-

boración tenía como objetivo obtener una visión de conjunto 

de lo que son las funciones de planeación y control, así co-

mo las de ejecución a nivel de los técnicos. 

También se hicieron dos esquemas sobre el proceso de 

trabajo, uno resaltando las formas salariales existentes en 

la fábrica y otro mostrando los flujos del proceso de traba-

jo, para acercarse a las relaciones de mando existentes, así 

como al grado de control de los trabajadores sobre el proce-

so. Para la elaboración de éste ultimo se partió de la agru-

pación en nueve categorías, de las 91 existentes, tomando en 

consideración las tres funciones principales que ejecutaban 

en su puesto de trabajo cada uno de los encuestados. Esto se 

hizo porque se encontroó, a través de la observación directa, 

que había obreros que tenían diferente categoría y ejecutaban 

exactamente las mismas funciones. 

Se tomaron 180 fotografías sobre el proceso de trabajo, 

de las cuales se escogieron 70 y finalmente se incorporaron 

52 fotos. 

Además de la revisión bibliográfica sobre el tema, se -

revisaron las siguientes fuentes: 

Censos industriales 1970, 1975. 

Archivo de la Nación. 

Registro Público de la Propiedad. 

Informes de los Consejos de Administración de la 

empresa, correspondientes a los años 1965 y de 



Informes anuales de la empresa a la Comisión Na- 

cional de Valores. 

La Revisión Ordinaria Anual, Legal y Financiera 

que realiza la Comisión 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 teníamos que solucio-

nar: el acceso a la fábrica, 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 estudiarla. La resisten-• 

cia de los obreros se manifestó en la negativa de algunos pa-

ra responder la encuesta, aparecer en las fotografías ó con-

versar sobre las actividades realizadas. En parte ésta se ven 

ció a través de la visita cotidiana que se hizo a la fábrica. 

La resistencia de la empresa se manifestó al no contestar las 

preguntas que se le hicieron en un cuestionario sobre inver-

siones, utilidades, volumen de producción, importaciones y ex 

portaciones y tampoco permitió que se tomaran fotos de los 

departamentos de serimático, lugar en el que se localizan las 

máquinas más avanzadas de su tipo, y el de elaboración de co-

lores, en donde los procesos químicos son considerados confi-

denciales. 



Con la encuesta tuvimos dos tipos de problemas: 

1) Técnicos, en su elaboración, codificación y procesa-

miento; 2) De aplicación. 

La encuesta se elaboró pensando inicialmente en que su 

procesamiento sería 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 sólo el 6% de las encuestas no se logró aplicar. 

El método representativo para determinar la muestra 

fué el llamado de Elección Razonada. Como se trataba de una 

muestra relativamente grande, se utilizó el procedimiento 

de las cuotas, es decir, se establecieron cuotas distintas 

para cada una de las secciones ó departamentos que integran 

la fábrica, tomando como criterio principal el puesto de 

trabajo en relación a la forma salarial, de tal manera que 

constituyera una imagen a escala reducida del conjunto a es 

tudiar. 

La utilización de éste método se justifica por el am-

plio y profundo conocimiento que se tenía sobre el objeto 

de la encuesta y en cuento a lo que se quería captar de 

ella. 

Estuvo pensada para ser aplicada en el ámbito de la fá 

brica, tratando de recabar información, 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 podían otorgar datos sobre el gasto semanal 

en alimentación ó vestido. Otra fuente de complicación fue 
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la formulación de preguntas abiertas que en el momento en 

que se cambió el método de procesamiento manual a computa-

dora, creó dificultades en la codificación, resultando 

cuadros que no fueron significativos. 

Otro problema fuerte fue la inexistencia de programas 

de computación para procesar estudios de caso. 

Una última dificultad que enfrentamos fue la informa-

ción distinta que había sobre lo que era la ejecución del 

proceso de trabajo, pues, por una parte los obreros propor-

cionaban una, los administrativos de la empresa otra y ob-

servábamos una distinta nosotros. 

E/emento4 Te6tíco-Metodológico4 pana el eztudío del puce4o  

de .trabajo en un eistudío de caco.  

Abordar el estudio del proceso de trabajo, sólo se puede ha-

cer por dos caminos: uno meramente técnico, en el que se des 

tacan los procesos, tipo de maquinaria y elementos tecnológi 

cos que intervienen en la transformación 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 producción y la re-

producción de las condiciones materiales de vida de la clase 

obrera. 

Las ideas de este apartado fueron discutidas con la Dra. 

Cristina Laurell y están desarrolladas a partir de una 

conferencia que sobre el tema presentó en el CEP de la 

F.C.P,S. de la UNAM. Existen también otra serie de tra-

bajos (ver bibliografía). 
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* 
Es el análisis que realiza Marx , sobre el proceso de 

trabajo en abstracto y en el régimen de producción capitalis-

ta, el que nos permite sustraer los elementos teórico-metodo 

lógicos para abordarlo como proceso de producción y reproduc-

ción de las condiciones materiales de vida. Es a través de 

éste instrumental que podemos conocer la realidad y transfor-

marla. 

El 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-

ción capitalista, y considerar la posibilidad de una forma de 

organización superior y distinta del proceso de trabajo. 

Si hacemos abstracción de las formas específicas 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 satisfacción de sus ne-

cesidades. 

Es pues, en el proceso de trabajo donde se realiza la pro-

ducción y reproducción de las condiciones materiales de vida 

de cualquier sociedad, es por tanto, su condición esencial de 

existencia y por tanto, el rasgo común a todas las sociedades. 

Los elementos simples que constituyen todo proceso de tra 

* En el Tomo I, Sección Cuarta de El Capital, se ahonda de 

manera completa él estudio del proceso de trabajo. 



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 

lizar un proceso de trabajo concreto. 	En la medida en que 

estamos haciendo referencia a un proceso de trabajo capita-

lista, se hace necesario ubicarlo en ti ese modo de producción. 

Bajo el capitalismo, el proceso de trabajo continua 

siendo un proceso de producción de valores de uso, sin em-

bargo, éste es sólo el medio a través del cual se persigue 

la obtención máxima de plusvalía. Esta se convierte en el 

fin primordial de la producción y en el rasgo determinante 

del proceso de trabajo. 

El proceso 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 valorización del capital que se hace a 

través de la generación de plusvalía. Este último aspecto 

deviene dominante, por lo que la producción máxima de plus-

valía es el eje en torno al cual se organiza el proceso de 

trabajo. 

Ahora bien, el máximo de plusvalía sólo puede obtener-

se con un constante incremento de la productividad y de la 

intensidad de trabajo, lo cual a su vez, sólo puede lograr-

se mediante un continuo desarrollo tecnológico y de la for-

ma de organización del proceso de trabajo. 
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En la medida en que la plusvalía 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 tecnología que emplea. 

Así, la innovación tecnológica y las formas de organi-

zación del proceso de trabajo tienen un propósito 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 está sustentado en la separación entre 

la conceptualización y la ejecución del proceso de trabajo, 

eliminando los elementos subjetivos del proceso, es decir, 

haciendo susceptibles a todos los elementos de -,control cien 

tífico, incluyendo al trabajo. Este ha,Isido todo 'un proceso 

histórico 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 sí. 

Dicho momento presupone por un lado, la existencia de 

una minoría poseedora, detentadora de la propiedad de los 

medios de producción y de subsistencia; y por otro, una ma-

yoría que carece de cualquier medio de vida, que únicamente 

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-

ducción capitalista. 

En este sentido, Marx establece tres etapas analíticas 

de organización del proceso de trabajo, basadas en tres for 

mas distintas de cooperación; etapas que se suceden históri 

camente y que corresponden a tres momentos diferentes del 

proceso de disociación entre la conceptualización y la eje-

cución del proceso de trabajo. 

- Cooperación simple. 

La primera de ellas es la cooperación simple, la agrupación 

de trabajadores bajo el mando de un capitalista, siendo és-

te el que planea y decide hasta cierto punto la producción. 

Sin embargo, el obrero todavía 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 cooperación es artesa 

nal, en' la que mediante la división del trabajo se parcela 

el proceso de trabajo en varias operaciónes, 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 ejecución de una 

operación parcial y se encuentra limitado a qué hacer, cómo 

hacer. Aunque dado que el trabajo conserva su carácter 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 - 
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hacerlo, pero no sobre qué producir. 

- Gran industria (Sistema fabril). 

En este estadío encontramos el uso generalizado de máquinas, 

la cooperación ahora se establece entre ellas. Aquí, la pll 

neación de la producción ocurre en un espacio diferente en 

donde se ejecuta (donde están los obreros). Es en los depar 

tamentos de planeación donde se conceptualiza previamente 

el trabajo, al obrero únicamente se le dan instrucciones de 

talladas que le indican qué hacer y cómo hacerlo y el tiem-

po que le está permitido para ello. 

El trabajo se ha transformado de un factor subjetivo a 

un factor objetivo que puede ser planeado con anterioridad. 

Esto está 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 mecánicas 

que no requieren calificación alguna, se han convertido en 

trabajo .  simple. 

Esta transformación conlleva modificaciones en la es-

tructura de la fábrica. Esta puede visualizarse como una es 

tructura piramidal, en cuya cúspide se encuentra un estra-

to, donde se ubican a los poseedores de los medios de pro-

ducción, 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 planeación y se toman las deci-

siones referentes a la producción. La ejecución de la pro-

ducción se lleva a cabo en la base de la pirámide. 

En este nivel, el control sobre el proceso mismo de 
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trabajo aparece como problema técnico; asimismo, las funció 

nes de control aparecen como funciones técnicas. 

Cabe distinguir diversas formas de control que corres-

ponden a los diversos grados de evolución del proceso de 

separación entre la conceptualización y la ejecución 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 cómo 

producir. Este tipo de control se sujeta a negociación y no 

es funcional cuando es grande el número 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 burocráticos. El control a 

través de mecanismos técnicos se refiere a que la tecnología 

es la que dirige el proceso laborar en la medida en que mar-

ca el ritmo y movimientos que debe realizar el obrero, ó sea 

que la decisión de cómo trabajar pasa del obrero a la máqui-

na. 

El control a través de mecanismos burocráticos se defi-

ne como la institucionalización del poder jE:i•firquico. Esta-

blece criterios permanentes, donde se especifica cómo se de-

be trabajar, lo cual se apoya con un sistema de evaluación, 

de premios y castigos. Con este tipo de control se da una in 

dividualización de las normas. Por un lado tiende a aumentar 

y por otro a disminuir la conflictividad obrera. 

En el análisis. de un proceso de trabajo concreto se de 
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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. 

Dónde se establecen las decisiones respecto al proceso de 

trabajo, dónde y cómo se planea el proceso de trabajo y dón 

de todavía hay un espacio de decisión del obrero y una com-

prensión del proceso de trabajo como totalidad por parte 

del obrero. 

- El grado de división del trabajo en la unidad fabril a 

través del número de puestos; el número de obreros implica-

dos directamente en la producción y el número de obreros en 

los servicios auxiliares ó de mantenimiento; el carácter de 

las tareas, si son simples ó complejas; las posibilidades -

de movilidad entre los puestos de trabajo; el problema del 

carácter general de la tecnología, qué tipo de tecnflogía 

utiliza y el grado de control que ejerce el obrero sobre el 

proceso y viceversa; describir los reglamentos, el carácter 

de la disciplina y la supervisión, así como las medidas do 

coerc.;r5n e incentivos que se aplican; desentrañar el mane-

jo del empleo de la mano de obra. 

- En el conjunto del proceso hay que establecer cómo se a-

grupan ''todos estos elementos, es decir, cómo se da la orga-

nización del proceso de trabajo, para ver en qué fase de 

cooperación se inscribe dicho proceso de trabajo. 

- También interesa analizar la actuación sindical, rastrear 

a través del tipo de sindicalismo, el grado de incidencia 

que tiene el sindicato en la determinación de las condicio- 



nes de trabajo. 

Por íntimo, lo que sería necesario observar con respec 

to a cada uno de los tres elementos simples a nivel del 

puesto de trabajo es: 

i) El objeto de trabajo. 

Con respecto a éste, sería necesario determinar el grado de 

trabajo pretérito, las características técnicas del objeto, 

su estructura, si el producto resultante del proceso es un 

producto único o es estandarizado y puede producirse en se-

rie y de acuerdo a él, qué tipo de tecnología puede utili-

zarse, qué tipo - de riesgos implica su manejo. 

ii) Los medios de trabajg. 

Es necesario determinar el grado de desarrollo técnico, si 

es esencialmente artesanal ó si involucra maquinaria, el 

grado de decisión del obrero en cuanto a la forma de fabri-

car el producto a nivel de su puesto de trabajo; el tipo 

de riesgos físico-mecánicos implicados en su funcionamiento. 

iii) El trabajo. En este elemento es importante destacar 

las formas de salario, la jornada de trabajo y su organiza-

ción, el grado de productividad e irtensidad del trabajo -

para determinar el grado de explotación, así como la forma 

predominante de extracción de la plusvalía; el modo bioló-

gico de con2ung de la fuerza de trabajo y el desgaste de 

ésta. 

Hasta aquí ne:7;os visto cuáles son los elementos a con-

siderar en el estudio del proceso de trabajo. Ahora pasare-

mos a precisar cuáles son los objetivos que perseguimos al 
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estudiar el proceso de trabajo en la fábrica de loza "El An 

fora" y a partir de qué relaciones lo hicimos. 

A medida que avanzábamos en la investigación, nos di-

mos cuenta que además ce las hipótesis, era necesario con-

tar con una serie de relaciones que guiaran el estudio del 

proceso de trabajo y nos permitieran, sin sacr'ficar deta-

lles, precisar elementos importante,  a a hora le describir 

el proceso de trabajo en la fábrica. 

Para ello, partimos del objetivo más general de la pro 

ducción capitalista, que es la acumulación de capita; y por 

tanto la producción de plusvalía, que conlleva al enfrenta-

miento trabaja asalariado versus capital, en el interior de 

la fábrica. 

La relaci5n principal que había que seguir era la plan-

teada por larx para analizar las distintas formas de organi-

zación social del proceso de trabajo: el desarollo de fuer-

zas productivas y sus correspondientes relaciones. sociales 

de producción. Esto a nivel de la organización fabril. 

En este contexto, uno de los objetivos era descubrir en 

el proceso de trabajo de la fábrica de loza "El Anfora" las 

modalidades que usaba el capital para obtener el máximo de 

plusvalía y lo incidencia de ellas en las condiciones de tra 

bajo y de reproducción de la fuerza de trabajo. Otro objeti-

vo era detectar la determinación del proceso de trabajo so-

bre el grado de control que ejerce éste sobre el obrero y a 

su vez, el obrero sobre él. El tercer objetivo perseguido 

consistía en mostrar cómo el capitalista, a través de la in- 

... 2 II' 2 _- - _ .1 - 
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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 acción sindical para 

incidir de manera más eficaz en las condiciones de trabajo 

y de vida de los trabajadores. 

En este sentido, la relación específica que nos ser-

viría como hilo articulador, sería la relación existente 

entre el marco tecnológico y la ob'ención o extracción 	de 

plusvalía. Esta relación estaría articulada a otras dos 

mas concretas: 

i) El tipo de organización del trabajo y el grado de con-

trol del obrero sobre el proceso de trabajo. 

ii) El tipo de organización del trabajo/formas salariales 

y la obtención o extracción de plusvalía. 

Este es el instrumental teórico-metodológico que nos 

permitió abordar el estudio del proceso de trabajo en la 

fábrica. Analizar sólo -los mecanismos del capital para ase 

gurar el control del proceso de trabajo en la fábrica deja 

ba trunca la investigación, era necesario revisar la res-

puesta que los trabajadores tenían ante ella. Así descubri 

mos que la respuesta fundamental era la organizada a par-

tir del sindicato, sin embargo, había muchas muestras de re 

sistencia espontánea e individual de los obreros. 

Al interior de la fábrica nay una guerra de posiciones 
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entre el capital y el trabajo. Los obreros están práctica-

mente desarmados, pero usan todos los medios a su alcance 

en esta lucha: desde las ausencias al trabajo, hasta el tor 

tuguismo. 

A casi cinco años de haber iniciado la investigación, 

las carencias son muchas, pero el resultado de lo logrado, 

favorable. Elegir como objeto de investigación el proceso 

de trabajo y la acción sindical en una empresa como El Anfo 

ra, fué un acierto porque hubo condiciones óptimas para po-

ner en práctica todas las técnicas de investigación a nues= 

tro alcance, pero sobre todo, la observación directa, sin 

la cual no es posible avanzar en el conocimiento de la temá 

tica tratada aquí. La mayoría de los estudiosos del tema sa 

ben que encontrar estas condiciones óptimas no es fácil, por 

que en México, como en otros países, las fábricas son luga-

res vetados para los investigadores sociales. Los capitalis 

tas no quieren que se desentrañe la realidad de la explota 

ción que ejercen y menos aún que ello pueda estar al alcan-

ce de los obreros. Esperamos que sea útil lo que aqui pre-

sentamos. 

Finalmente, queremos dejar constancia de la valiosa y 

eficaz asesoría que a lo largo de la investigación nos 

prestó el Lic. Alejandro Alvarez Bejar; al Lic. Alfonso Ana 

ya le agradecemos la revisión final de este trabajo. 

También queremos agradecer a la Dra. Cristina Laurell 

sus atinadas observaciones; a Raul Alvarez el apoyo que nos 
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Cecilia Portal sus hermosas fotografías; a Carlos Garnica 

su desinteresada ayuda en la impresión de esta tesis; a Cu-

ca, Ana y Raúl Huerta el habernos acompañado en el "sprint" 

final. 

Para los obreros de El Anfora nuestro reconocimiento 

por la cooperación que nos prestaron, sin la cual no hubie-

ra sido posible la realización de este trabajo. 

A todos los que participaron de alguna manera en la 

elaboración colectiva de esta tesis. Gracias. 
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CAPITULO I.- LA INDUSTRIA FABRICACION DE SANITARIOS 

Y ARTICULOS DE LOZA Y CERAMICA, UNA IN-

DUSTRIA TRADICIONAL. 

" Los días se acortan, la fábri 

ca se hunde en el invierno, vas 

to navío reducido a su sala de 

máquinas. Cuando salimos pon la 

tarde ya está oscuro. Cuando lle 

gamos al amanecer todavía está 

oscuro. Vivimos con luz eléctrica 

Hay que esperar el sábado para 

ver el día." 

Robert Linhart en De cadenas y de  

hombres.  
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LA INDUSTRIA DE FABRICACION DE SANITARIOS Y ARTICULOS DE 

LOZA Y CERAMICA, UNA INDUSTRIA TRADICIONAL. 

1970-1976, una economía en Chí3í4. 

Al iniciarse la década de los 70's, el capitalismo mexicano daba se-

ñales de entrar a una fase de crisis: el movimiento estudiantil popu 

lar de 1968 mostró la irrupción política de numerosos contingentes - 

de trabajadores, afectados por el deterioro de las condiciones econó 

micas del país y por la carencia de espacios políticos reales para - 

1 
expresar sus demandas-r

/ 
 Hacia 1970 y como parte de las manifestacio 

nes económicas del deterioro del proceso mexicano de acumulación 

2 

de- 

capital, el país había incurrido en un acentuado endeudamiento—, y - 

/ 
se otorgaban múltiples facilidades a la inversión extranjera-

3
, dos - 

de los mecanismos en los que descansó un crecimiento promedio de 6.5% 

en el PIBA/, en los últimos años de la década de los 60's, aspectos-

que al aumentar los pagos al exterior por concepto de intereses, re 

galías y reinversión de ganancias, presionaban sobre el abultamiento 

/ 
del déficit de la balanza de pagos-

5
. 

Otros indicadores de las dificultades en la acumulación de capi 

tal procedieron de las bruscas fluctuaciones en la inversión pública 

y privada, así como del práctico estancamiento del porcentaje de par 

6 
ticipación de la Inversión Fija Bruta (IFB) en el PIB nacionalT

/ 
 es-

te comportamiento de las inversiones propició varios trastornos en -

el aparáto productivo, cuya repercusión inmediata fue el aumento del 

déficit en la balanza de mercancías7/  En la magnitud de éste empezó-

a ocupar un lugar destacado el sector agrícola, en el que la caída -J 

de la producción se remontaba hacia 19651
/
. 
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Las trabas al desenvolvimiento normal del capitalismo mexicano-

eran notorias en 1970, a pesar de los múltiples apoyos gubernamenta-

les, entre los que sobresalía el lento crecimiento de los salarios - 

reales y nominales de los trabajadores del país1/  De esta forma, se-

configuraba para esas fechas, un cuadro en el que las dificultades -

económicas y los conflictos políticos tomarían un cauce más 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 economía mexicana se enfrentaba a una situa-

ción que adquiría tintes dramáticos: en 1970, los principales países 

capitalistas tenían problemas en el crecimiento del PIB; la infla --

ción y el desempleo aparecían con mayor fuerza y existía una tenden-

cia hacia la baja en la tasa de utilidades'
0/., 

los obstáculos en el-

comercio internacional, y las facilidades monetarias como el manejo-

de las tasas de interés, las devaluaciones, revaluaciones y flota --

ción de las principales monedas mundiales, reflejaban así mismo el - 

11/ 
crítico panorama externo-,- 

El periodo 1970 - 1976 mostró la profundización de los conflic-

tos económicos y políticos del país, 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 atonía, que no es - 

si no una severa contracción en el crecimiento nacional; la de 1972- ... 

1973 de crecimiento económico con inflación y , la tercera etapa, en 

tre 1974 y 1976, de recesión, inflación y devaluaciones. 

En 1971, a partir del reconocimiento de las dificultades por 

las que atravesaba el país, el gobierno adopta clásicas medidas de - 
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ternos y reactivar la economía nacional: en ese año, se contrae los-

principales mecanismos monetario-financieros tales como la inversión 

pública y privada, el circulante monetario y el endeudamiento e in 

versión extranjeros12/  ( véase cuadro 1 	), elementos que provo 

can de conjunto un brusco freno en el crecimiento del PIB general, 

así como todos y cada uno de los sectores de la economía, disminuyen 

do ligeramente los déficit de la balanza comercial y de pagos en -- 

cuenta corriente (véase cuadro 	1 	). Esta situación recesiva agu 

dizó las dificultades económicas, y aceleró los conflictos políticos 

de clase, que se manifestaron en la multiplicación de huelgas obre -

ras y fricciones al interior de las clases dominantes.'
3/ 

Durante los años 1972 y 1973 la economía nacional vivió un re - 

punte económico, reflejado en el crecimiento general del PIB, mismo-

que dejó constancia, desde ese momento, de los periodos alternados -

de reactivación en los diferentes sectores de la economía; y se ini-

cia también el proceso inflacionario que persistirá en el país sobre 

niveles altos. Se presentan así, dos características de- la crisis --

del periodo: alternancia del crecimiento y recesión económicas y sis 

temática alza de precios. La base del repunte 1972 - 1973 se apoyó -

en el aumento de la inversión pública (sobre todo), la expansión mo-

netaria y la captación de recursos del exterior, con lo cual se acen 

tuaron los desequilibrios que supuestamente se trataban de solucio--

nar: déficit de las finanzas públicas, en las balanzas comercial y -

de pagos y profundización del endeudamiento exterior (véanse cuadro 

1 ) 	. México recurría así, para sostener el crecimiento, al -- 

viejo expediente de acrecentar la dependencia externa en el contexto 

14/ 
de un repunte en las principales economías capitalistasT 	y en el - 



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 

Minería 3.0 0.4 -0.2 10.5 14.5 -6.1 2.0 

Petróleo 	y 	Prod. 
der.del 	carbón 10.1 2.8 7.9 1.4 14.2 8.4 10.9 

Petroquím. 	básic. 8.7 8.4 17.0 11.9 18.3 4.7 8.8 

Manufacturas 8.7 3.1 8.3 8.9 5.7 3.6 3.5 

Construcción 4.8 -2.6 17.6 15.8 5.9 5,9 -1.9 

Ener. 	Eléctrica 11.3 8.0 8.9 11.0 9.4 5.8 7.4 

Serv. 	y 	Comercios 6.5 4.4 7.4 7.6 5.5 4.5 1.4 

Precios 	al 	consumi 
dor 	nal. 	(dic-dic3 5.0 5.6 21.4 20.6 11.3 27.2 

Inversión 	Pública 6.4 -9.4 39.4 22.9 -4.9 19.9 -12.4 

Inversión 	Privada 9.5 -0.4 0.6 10.8 20.1 -1.6 -0.2 

Inversión 	Extranj. 
Directa 	1/ -5.7 -6.3 -9.7 42.0 31.2 -29.8 3.8 

Déficit 	Fin. 	Púb. -31.6 309.6 61.3 24.6 56.6 19.5 

Endeudamiento 	Ext. 
Sector 	Público 6.6 11.4 39.6 41.1 43.0 37.4 

Déficit 	Comercial 
(FOB) 	2/ 74.7 -12.6 22.6 61.4 76.3 10.1 -25.6 

Déficit 	Balanza 	de 
Pagos 	en 	Cta. 	Corr151.3 -21.8 8.3 52.0 111.0 37.7 -17.1 

1/ Nuevas inversiones más el saldo de las cuentas entre las compa-
ñías 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 números 

Inversión Pública y Privada; Nacional Financiera, S.A., 
La Economía Mexicana en Cifras, México, 1981 

Déficit, Endeudamiento e Inversión Extranjera; Estadísticas  
Financieras Internacionales. FMI. BANCO DE MEXICO. 'rife-me 
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ciertas concesiones económicas que permitían mantener hasta cierto--

punto el salario a la par del aumento de los precios-1-5/  

De 1974 a 1976, la economía mexicana' vivió un periodo de siste-

mática caída en la producción bruta nacional general, aunque algunos 

sectores del aparato productivo alternaron las fases de contracción-

o de repunte en su crecimiento y continuó el proceso inflacionario - 

(véa_se cuadro 1 	). En estos años es .importante destacar el he-

cho de que el proceso de acumulación de capital en México, no logra-

reconstituírse por más que aumentó el déficit en las finanzas públi-

cas y el endeudamiento gubernamental externo, además de que la inver 

sión realizada por el Estado en 1975, tampoco logra detener la rece-

sión económica, ni impulsar la inversión privada, (Véase cuadro 1). 

Si bien podemos establecer en los elementos anteriores los sig-

nos solventes de la crisis económica en el país, esta se manifestó -

en toda su crudeza con las devaluaciones del peso a fines de 1976; -

la base de ellas residió tanto en el grave ,  deterioro del aparato --

productivo mexicano, como en las también críticas condiciones del ca 

pitalismo internacional46/  en otras palabras, la reconcentración --

del poder económico y político en reducidos grupos financieros, al -

calor de la crisis, condujeron tanto a las deValuaciones, como al --

cambio en la correlación de fuerzas políticas. 

En efecto, los golpes sistemáticos a la insurgencia popular ini 

ciada en los 70's y 'los apoyos indiscriminados a la iniciativa priva 

da nacional y extranjera, crearon las condiciones para ajustar la de 

teriorada economía del país, hasta entonces sobrevalorada, a la situa 

ción real económica y política mundial, y esto implicaba no sólo la-

devaluación, sino la aplicación más drástica de la política moneta - 

	1 
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los precios, la mayor apertura de fronteras al capital y las mercan-

cías externas, la reducción del gasto público social, entre las medí 

das más perniciosas para los trabajadores mexicanos. 

En este contexto de crisis económica y conflictos políticos del 

periodo 1970-1976, se inscribe la industria manufacturera. A nosotros 

nos interesa destacar lo que sucede en el sector industrial. En todo 

el periodo pero más en la última etapa, su.comportamiento estuvo por 

debajo de la contracción del PIB nacional y del sector industrial en 

su conjunto ( ver cuadro 1), de tal forma que prácticamente cede su-

lugar como motor impulsor del crecimiento económico nacional a la ex 

tracción del petróleo y a la petroquímica básica. Las inversiones en 

el sector sufren una caída y el aumento en la producción se hace en 

base a la utilización de la capacidad instalada ociosa. Esto explica 

17/ 
en parte, los fuertes incrementos de productividad en el periodo-.- 

Como ya 'dijimos, de hecho lo que vivió la economía y en particu'  

lar el sector industrial, fue un acelerado proceso de concentración-

y centralización de capital, que agudizó las diferencias que exis --

tían al interior del sector entre las distintas ramas de producción. 

En el sector manufacturero coexisten desde pequeños talleres artesa-

nales hasta grandes empresas monopólicas18/  

Canactett,stíca4 de/ 4ecto,t. Indtbsttía/ en M/xíco, 1970-75  

" El Anfora", empresa que es nuestro objeto de estudio, se ubica én,  

una industria de las llamadas tradicionales (véase anexo 1), a la'  

vez que es de las fábricas más modernas de su género, siendo una,  de-

las cuatro más importantes productoras de loza y cerámica... Anali.zar' 

1, eine hn lldnunrin o kitre.1., r" 	 ,1 
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dustria de fabricación de sanitarios y artículos de loza y cerámica, 

como de la rama fabricación de productos de minerales no metálicos-

y, de la industria nacional. 

Para ello, consideramos que más que una descripción exaustiva - 

de ellas era preferible apuntar algunas de las características y ten 

dencias más importantes que presentaron en el quinquenio 1970-1975. 

Esto se hace a través de una serie de relagiones que nos acercaron a 

determinar el grado de explotación de la fuerza de trabajo, la tasa-

de ganancia de los capitalistas y el grado de concentración de la in 

dustria. Así, para arribar al grado de explotación de la fuerza de -

trabajo hemos ido desde detectar el número de obreros, sus remunera-

ciones, la participación de estos en el valor agregado, establecer -

cuál es la productividad existente, hasta calcularlo con base en la-

relación entre el excedente interno de la rama y los salarios. 

Para fijar la tasa de ganancia, hemos considerado los movimien-

tos del capital invertido, su relación con el número de establecimien 

tos y el personal ocupado, la relación capital producto, hasta cal - 

cularla con base al excedente interno y su•relación con el capital -

invertido. 

Al grado de concentración nos hemos acercado tomando en cuenta-

el número de establecimientos, el empleo creado, el valor de la pro-

ducción, el monto del capital invertido y su relación por estableci-

miento, así como con el personal ocupado; con esto también buscamos 

detectar la dinámica de la industria y el papel que han jugado los -

cambios en maquinaria y equipo en el proceso de trabajo-19/ 
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En la primera parte de este capítulo, hacemos una breve carac-

terización del desarrollo del sector industrial entre 1970-1975, -

partiendo de que es un sector monopolizado con un desarrollo desi-

gual, producto de la forma específica 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 señaladas, para fijar el entorno en -

que se inscribe la fábrica de loza "El Anfora" . 

El Sector Industrial, eje de  la Acumulación de Capital.  

El sector industrial, es el más importante de la economía, por su - 

participación en el producto creado y por constituir el eje de la -

acumulación de capital en el país. Desde hace más de 30 años ha te-

nido las más altas tasas de crecimiento; mientras el Producto Iriter 

no Bruto (PIB) crecía a un promedio anual de 7.8% en los años 50's, 

el sector industrial lo hacía en 8.8%; en la década del 60 el prime 

ro lo hizo en 8.1% y el segundo en 9.9%; para los años 70's, e<cep-

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 población trabajadora mientras que en 1940 sólo 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 la llamada gran indus 

tria crea las dos terceras partes del valor de la producción total, 

controla el 81% del capital invertido neto y ocupa al 60% del perso-

nal aue trabaia en el sector indirstrial_ 21/aara 1975 estas tasas de 
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CUADRO No. 3 

PCBLACION ECCNOMICA ACJIVA POR SECTORES 

(Miles de Personas) 

TOTAL 	TOTAL 
INDUSTRIAS 	(INDUSTRIAS INCLUYE: 

MINERIA Y PETROLEO, TRPNS-
FORMACECN, CCNSTRUCCEeN Y 
ELECTRICIDAD) 

1940 5 	858 909 15.5 

1950 8 272 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 Población. 	Se- 
cretaria de Programación y Presupuesto. 	Dirección Gene- 
ral de Estadistica. 

1955 - 1965 - 1970 - 1975 y 1977: Interpretación de da-
tos censales, ajustados al 30 de junio de cada año. 

Datos tomados de la Economía Mexicana en Cifras, Nacional Financie 
ra, S.A., México 1978, pp. 13 y 14. 
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CUADRO No. 	4 

(Continuación ) 

TRABAJO Y SALARIOS 

	

(1970 - 	1975) 

TIEMPO MEDIO 	TRABAJADO A uk SEMANA. 	(horas) 	Por Distrito Ir 

Distrito y Clase de 
Actividad (2) 

197() 1971 

TOTAL 

1972 	1973 	1974 1975 1970 

ORDINARIC 

1971 	1972 	1973 

Promedio General 43.20 44.66 45.13 44.97 44.05 42.13 43.05 43.39 

Fabricación de Artículos 
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 

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

SALARIO HORARIO 	POR DISTRITO INDUSTRIAL Y CLASE DE ACM1= 

(2) 	TOTAL ORDINARIC 

1970 1971 1972 1973 1974 1975 1970 1971 1972 1973 

Promedio General 9.07 9.89 11.78 15.48 17.52 8.69 9.37 11.08 

Fabricación de Artículos 
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 

Fabricación de Artículos 
de Loza y Porcelana (1) 8.73 8.53 12.52 13.67 17.59 7.65 7.58 10.48 

(1) Para 1974-75 fabricación de inmuebles, accesorios sanitarios, azulejos y otros a 
(2) No disponible 
FUENTE: Anuarios Estadísticos de los Estados Unidos Mexicanos 1970-1971, 1972-1974 y 
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junto con otro grupo como la industria de productos químicos, metali 

cas básicas, petroqímica, llamadas "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 

producción; excepto de las ramas de textiles y bebidas, el salario 

mensual está al nivel del salario mínimo y tenían una relación capi 

tal-producto de 0.69 y de 0.45 en los años mencionados. 

En las industrias modernas, productoras de consumo durable, in 

termedios y de capital; se distinguen 2 subgrupos, uno integrado 

por 3 ramas:productos químicos, productos metálicos y maquinaria, 

equipo eléctrico y electrónico; 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 producción. En ellos el salario 

medio mensual es superior al mínimo en más de 30%. 

El segundo subgrupo,incluye 5 ramas industriales (metálicas -

básicas, materiales de transporte, petróleo y petroquímica, 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 producción; el salario mensual es 80% supeflor al 

nivel del salario mínimo. En el conjunto de las industrias modernas, 

la relación 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 estratificación del sector y del 

nrolotav.iAdn inditetv,i;11 29/ 
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En 1970, en las "industrias tradicionales" el rayor número de 

establecimientos se localiza en unidades familiares, talleres ar-

tesanales y pequeña industria, mientras que la gran industria con 

centra el personal ocupado, las remuneraciones al personal ocupa-

do, el valor de la producción y el capital invertido. Con respec-

to a los salarios pagados en los talleres artesanales y la peque-

ña industria, están por debajo del mínimo o equivalentes a éstos. 

En las "industrias modernas" se muestra un mayor grado de -

dispersión entre cada uno de los estratos, aunque existe la ten-

dencia a concentrarse en los niveles de mediana y gran industria. 

La mediana y la gran industria representan en este grupo más 

del 90% del personal ocupado, de las remuneraciones al personal-

ocupado del valor de la producción y del capital invertido. 

Respecto a los salarios medios, únicamente en los talleres -

artesanales se observan niveles inferiores al mínimo 

Para 1975 la concentración y diferenciación tanto salarial -

como de condiciones de producción de las distintas ramas se refuer 

zan: en parte por el proceso inflacionario vivido, pero más que na 

da por la sed de ganancias de los capitalistas que no escatiman -

método alguno para aumentarlas : en el periodo 1970-76 además de 

aumentar la productividad, recurrieron en mayor medida al pago a 

destajo. En los periodos de mayor crecimiento de la producción - -

(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 años 

señalados, mientras que el tiempo ordinario fue de 43.05 y 43.39 

solamente (vase el promedio general de la industria en el cuadro 

4). También utilizaron la especulación, así se explica que a pesar 
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de que la producción manufacturera creció en 1970-1975 menos que el 

quinquenio anterior, las tasas de ganancia fueran mayores30/ 

Así, en el periodo 1970-75 se acentuó la concentración de capi 

tal en el sector industrial, con un fuerte proceso inflacionario 

agudizando 13 deferenciación salarial y de condiciones productivas 

entre las distintas ramas industriales y al interior de ellas; ello 

nos lleva a suponer distintos grados de avance tecnológico y de -

formas de organización del proceso de producción.11/ 

La respuesta de la clase obrera a esta diferenciación también 

fue diversa. Aunque existieran como demandas generalizadas el aumen 

to salarial y la democratización de la vida sindical, cada destaca-

mento obrero a partir de su situación en el proceso productivo empe 

zó a levantar demandas especificas 

Si bien este proceso no se ha generalizado, a partir de los -

cambios en el proceso de producción, es previsible que la acción 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 producción dentro y fuera de la fábrica. 

La »..ama. 

Partiendo del tipo de productos que se elaboran, podemos. afirmar que 

la rama producción de minerales no metálicos está formada por tres 

industrias: fabricación de sanitarios y artículos de loza y porcela 

na, fabricación de artículos de vidrio y materiales para construcción 

(ver ápendices). De ellas la que ocupa el mayor número de trabaja-

dores (6n del personal ocupado), tiene el porcentaje de capital in 

vertido (71.3%) y de valor de la producción bruta (68%), es la in- 

dustria 	fabricación de materiales para construcción. Le sigue la 
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empleaá 13.06% del personal ocupado, sólo tiene el 4.4% del capital in 

vertido y genera el 6.4% de la producción bruta total (ver cuadro 6). 

Como se ve, el conjunto de la producción de la rama se destina a 

bienes intermedios, cuyo principal destinatario es la industria de la 

construcción; sólo los artículos de loza y cerámica como las vajillas, 

constituyen bienes de consumo final. 

En el quinquenio 1970-75, la rama fabricación de minerales no me-

tálicos, tuvo un dinámico crecimiento del 27.9% por encima de 22.7% -

que alcanzó el sector manufacturero. Esto se,explica por el fuerte im 

pulso que recibió la industria de la construcción, a través de las -

obras gubernamentales. Cabe recordar que en 1973 se inician los pro--

gramas de construcción de viviendas del INFONAVIT. 

Las característiCas del sector industrial, se reproducen al inte-

rior de las distintas ramas de producción, y la de fabricación de mi-

nerales no metálicos no es la excepción. Así, en 1975 la llamada gran 

industria, con sólo el 1.09% de los establecimientos, generó cerca de 

las dos terceras partes tanto de la producción 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, veintidós veces mayores que las que pagan los talleres 

artesanales tres veces mayores que las que pagan las pequeñas industrias 

y casi 60% por arriba del promedio de la 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 acumulación de capital, no incentivan al desarrollo tecnológico. 

La productividad de la rama se incrementó en 11.5% entre 1970-75; 

si esto lo analizamos a la luz de la caída 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 producción 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 PORCENTUAL) 

FABRICACECN DE 
PRODUCTO DE 

LOZA Y CERAMICA 

FABRICZCICN DE 
PRODUCTCS DE 

VIDRIO 

FFERICACECN DE 
MATERIALES PARA 

OZNSTRUCCICN 

lir O DE ESTABLECIMIENTO 20.2 3.3 76.5 

EMPLEO 13.06 24.4 62.0 

CAPITAL INVERTIDO 4.4 24.4 71.3 

VALOR DE LA PRODUCCECN BRUTA 6.4 25.5 6 0.0 

FUERTE: 	POR CENSO 1NDIETRIAL 1975. 
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en donde el capital invertido neto disminuyó en 1.% en tanto que la pro-

ducción bruta total creció en 8.1% y el personal ocupado total cayó a -

16.7%. 

Para la mediana y pequeña industria latendencia es contraria; el 

capital invertido aumenta y el personal ocupado también, lo que supone 

que el aumento de producción no implicó mayores cargas de trabajo. 

Las tasas de explotación 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 mínimo, sólo aumen 

tó en 3.5% (ver cuadro 5). 

Estas altas tasas de explotación se explican a partir•de la mayor 

cantidad de capital invertido y por las más altas tasas de productivi-

dad en comparación con el sector manufacturero (ver cuadro 8). 

Si junto con las tasas de explotación observamos el "rendimiento 

de la fuerza de trabajo", tenemos que comparativamente con el sector manu 

facturero y la industria, la rama fabricación de productos minerales no 

metálicos, alcanza el segundo lugar en cuanto a valor de la producción 

por obrero, en tanto que en el valor de la producción por personal ocu-

pado no es tan alta su participación (ver cuadro 9). 

En cuanto a la estructura del ingreso, observamos que la participa-

ción de los salarios, tanto en relación al valor agregado como con res-

pecto al valor de la producción disminuye en el quinquenio, mostrando un 

deteriora 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 mínimo se mantuvieron constantes: en 1970 los salarios 
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de la rama eran 28.9% mayores que el mínimo, relación que se mantiene 

hasta 1975 (ver cuadro 11). 

Hasta aquí hemos visto como la rama ha sufrido un proceso moderni 

zador caracterizado por altas tasas de productividad y de explotación, 

en el que los salarios sólo crecen 15.5% en tanto la tasa de ganancia 

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

La Indu4tAía. 

La industria fabricación de sanitarios y artículos de loza y cerámica, 

es la tercera en importancia dentro de.la rama fabricación de productos 

minerales no metálicos. 

Al interior de la industria, la fabricación de sanitarios es la que 

presenta una mayor concentración de capital. Para 1975 había 26 estable-

cimientos que representaban únicamente el 59% de los 44 existentes en -

1970. Esto se explica pOr dos elementos: la industria de loza tiene un 

origen artesanal, su tecnificación ha sido paulatina y no generalizado; 

la industria de sanitarios surge en un momento histórico en el que la -

organización fabril es predominante, además el tipo de producto condi-

ciona los requerimientos tecnológicos, así, para la producción de sanita 

ríos las instalaciones deben ser más grandes que para elaborar un plato 

o tasa, y para que sea costeable la producción debe ser en serie, además 

de que en la fabricación de sanitarios se incluye toda clase de acceso-

rios que pueden ser metálicos, ya no sólo de loza y cerámica; en suma, el 

monto de capital necesario para la producción de sanitarios es mayor. El 

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 más que el de fabricación de loza (ver cuadro 8) 
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El valor de la producción por establecimiento, es mucho mayor en sa 

nitarios: 14 veces más que el de la rama, 44 veces más que el de la in-

dustria y 128 veces más que el de fabricación de loza (ver cuadro 8 ). 

El promedio de personal ocupado por establecimiento, nos muestra la 

gran dispersión que existe en fabricación de loza y cerámica, llegando -

incluso en 1970 a corresponder menos de un obrero por cada uno, y exis-

tiendo en el mismo año 2753 personas que trabajaron sin percibir sueldo 

o salario, representando el 60% del personal ocupado (ver cuadro 12). 

Aunque para 1975, más que se duplicó el número de obreros y emplea 

dos, el número de obreros por establecimiento pasó a sólo dos por cada 

uno y el de empleados a 0.28; observándo se una disminución muy importan 

te en el personal que trabajaba sin salario. Este cambio en la estructu-

ra ocupacional repercutirá fuertemente en la tasa de explotación de fabri 

cación de artículos de loza, puesto que hay un aumento sustancial en la 

participación 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 concentración y centralización es acelerado por la crisis eco 

nómica, lo 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 proporción de obreros y em 

pleados por establecimiento, también está presente, sólo que se debe fun 

damentalmente a la disminución del número de establecimientos más 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-

nución en el capital invertido por establecimiento y por hombre ocupado 

en la fabricación de sanitarios y la mayor concentración de la industria 

nos hacen suponer un orocesn da mndfarni7cifín crIhrn tnrin ny, 
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tido y la tendencia a la desaparición de los talleres artesanales. 

El proceso de concentración se ha combinado con altas tasas de ex 

plotación. 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 veintidós minutos de trabajo necesario, en tanto 

que el trabajo excedente fue de cinco horas treinta y ocho minutos. 

En fabricación de artículos de loza y cerámica; la tasa de explo-

tación fue de 1.75 en 1970 y 1.46 en 1975, diminuyendo en 16.6%, en -

tanto que la de sanitarios aumentó en 44.5%, pasando de 2.45 a 3.54%. 

Así, mientras el trabajo necesario se incrementa en loza, en sanitarios 

disminuye. Aunque hay una disminución de la tasa de explotación en loza 

y cerámica, y es la más baja respecto al sector manufacturero, la rama 

y la industria, podemos hablar de altas tasas de explotación, 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 disminución de la tasa de explota-

ción aquí; por una parte tenemos que por ser una industria con baja re-

lación de capital 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 participación mayor de los 

salarios en el valor agregado y en el valor de la producción; respecto a 

los otros sectores que analizamos es el único que incrementa su partici-

pación, es más, en el quinquenio los salarios reales aumentaron, pasando 

a ser 51.9% mayores en 1975, y comparados con el salario mínimo en el-

Distrito Federal, de ser 6.3% menores, pasan a ser 23.3% más altos (ver 

cuadros 5,9 y 11). 

La presencia de sindicatos independientes, no controlados por el Es 

tado. en las principales emoesas de este sector. exnlica en narte. los 
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apareciendo los talleres artesanales, y se incorporen trabajadores de estos 

como trabajadores asalariados, hace que la participación de los salarios 

aumente en el valor agregado. Hay que recordar que aunque hay una situa-

ción generalizada de crisis en la economía, la producción de loza y cera 

mica tiene un fuerte aumento en el quinquenio (ver supra). 

Lo que sucede en sanitarios con las tasas de explotación, se expli-

ca por las altas tasas de productividad que se presentaron y la disminu-

ción de la participación de los salarios en el valor agregado y en el va 

lor de la producción, debido a que, al concentrarse más el capital, hubo 

también una disminución absoluta del personal ocupado y mejoras en maqui 

naria y equipo, aunque por baja que se presenta en el capital invertido, 

lo que se supone son cambios en los métodos de trabajo. En estos años apa 

recen dos nuevas empresas, más modernas, que cubren gran parte de la fa-

bricación 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 mínimo del D.F. Así, se combinaron 

dos elementos fundamentales para el aumento en la tasa de. explotación, -

una disminución 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 cerámica se presenta una 

caída de 18.4 %, mientras que en fabricación de sanitarios hubo un aumento 

de 14%. 

Aunque en loza hay una disminución en el ritmo de crecimiento, es en 

este sector donde se presenta la tasa de ganancia más alta, en 1970 es 

una vez más grande que la del sector manufacturero; casi dos veces más 

que la de fabricación de productos minerales no metálicos; una vez más 

alta que la de la industria v 1.25 mayor aue la de sanitarins (ver COA- 
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Así comprobamos que la tasa de ganancia está en relación directa 

a la tasa de explotación pero que puede ocurrir, como es el caso de 

loza y cerámica, que la tasa de explotación 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 composición orgánica de ca 

pital, en la productividad o en la jornada de trabajo. 

Además, si observamos detenidamente la evolución de la tasa de ' 

ganancia en el cuadro 5, veremos como en 1975,disminuye enormemente la 

diferencia entre la de loza y cerámica y las de los otros sectores, -

pasando a ser la diferencia de sólo 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 modernización 

que ha sufrido loza y cerámica, que conlleva a incrementar la partici 

pación del capital invertido neto en la tasa de ganancia. 
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La Fálhíca de loza "E/ An/oha" 

"El Anfora" es una empresa caracterizada como de gran industria, que 

opera en una rama tradicional, la de fabricación de productos minera 

les no metálicos, dentro de la industria fabricación de sanitarios y 

artículos de loza y cerámica. 

Es una de las cuatro empresas productoras de loza más importan-

tes del país. Es la más antigua y por el 'número de obreros emplea-

dos, por el volumen de producción, por el capital invertido, por el 

volumen de ventas y por tener -según funcionarios de la empresa- la 

maquinaria más moderna en producción de loza y cerámica, ocupa el 

primer lugar (ver cuadros  13 y  14) 

Cuenta con una gran unidad fabril, en donde el proceso de tra-

bajo está dividido en etapas; ocupa el 43% del volumen total de obre 

ros empleados por los 4 oligopolios. Entre 1970 - 1976, ha existido 

una tendencia a reducir el personal ocupado, por la sustitución de 

antiguos sistemas de trabajo por máquinas que ocupan menos trabaja-

dores y producen más. 

La base de la producción de "El Anfora", es la fabricación de 

loza para hoteles y restaurantes311  también producen sanitarios, 

pero éstos ocupan sólo el 29% del valor de su producción total en 

el año de 1976 (ver cuadro núm. 14,15).5u mercado no se restringe a 

toda la república, sino que ya exporta a Estados Unidos y Centro-

américa. 

El proceso de expansión de la empresa se ha apoyado en la ex-

plotación de los obreros en general y especialmente del trabajo a 

destajo que es el que predomina en la fábrica: el 54.4% son obre- 
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ros destajistas y el resto, 45.6% son trabajadores por día. Resul-

ta por lo demás interesante que el trabajo a destajo predomina en 

las secciones que componen las fases de fabricación del producto 

(con y sin máquinas, moldería, loza y sanitarios; hornos y limpia 

sancocho; babo barniz y limpia barniz loza y sanitarios; decorado 

con y sin máquinas). Mientras que el trabajo por Ola se localiza en 

las secciones que proporcionan materias primas (elaboración 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 la 

jornada de trabajo, el aumento de las cargas de trabajo, la divi-

sión de los obreros, enfrentándolos unos con otros en el plano de 

la competencia, el escamoteo de las condiciones de higiene y segu-

ridad, elementos que serán tratados pormenorizadamente en el capi-

tulo III 

En este capitulo nos acercamos a la conceptualización del pro-

ceso de trabajo, haciendo un breve reconocimiento de la historia de 

la empresa, también daremos una idea del entorno en el'que los obre 

ros ejecutan el proceso de trabajo. 

Un poco de historia. 

La fábrica se fundó el lo. de mayo de 1920, con un capital social 

inicial de 260,000.00 pesos, aportados por seis accionistas de ori-

gen alemán, con el objeto de fabricar y vender toda clase de cerá-

mica y sus similares. 
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Accionistas iniciales 

Nombre Número 	de 	acciones 

Pablo 	Schmidt 416 

Carlos 	Reichert 416 

Enrique 	Hilger 416 

Federico 	Ritter 416 

Alberto 	Lenz 416 

Julio 	A. 	Vermehren 420 

2,500 

Adolfo 	Goerz 100 

2,600 

Fuente: Reígistro Público de la Propiedad 

La idea de formar "El Anfora" surgió de Adolfo Goerz, quien 

fue técnico de la fábrica de loza d:Niño perdido, la más importan-

te. de la 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 instalación de la fábrica, así como 

de las fórmulas, procedimientos, de las mejoras y nuevos inventos 

que hiciere para la fabricación de loza; pero los socios del Sr. 

Goerz condicionan la entrega de las acciones "hasta el momento que 

la producción de la fábrica alcance el 50% del valor señalado por 

él,' en el proyecto que entregó a la sociedad" 3Y. 

Para establecer la fábrica rentaron por cinco años con opción 

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 sostenían techos también de ese material y lá-

mina. Además había una cuadra que usaba la casa Boker para los anima 

les que tiraban de sus carros repartidores. Lo demás era terreno bal 

dio y en total, abarcaba aproximadamente un 60% del actual
/2 j 

Gran parte de la maquinaria fue traída de Europa: aparatos como 

tornos, molinos, prensas de filtros, amasadoras, pistolas para aeró-

grafos, etc. Se empezaron a construir dos hornos de cúpula con un 

diámetro de 6 a 7 metros y con chimeneas muy altas. En el lugar que 

ocupaban los hornos, se cambió el techo de madera por construccio-

nes de hierro. 

Para tener una idea de lo que eran los métodos de trabajo usa-

dos en esa época, señalaremos la forma de funcionamiento de los hor 

nos: cada horno tenía de 10 a 12 hogares para el combustible que en 

tonces era leña, de la que había que almacenar grandes cantidades 

en el patio, especialmente antes de la temporada de aguas. Poste-

riormente se empezó a usar petróleo crudo. La quemada de la loza se 

hacia de tal manera, que habla 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 bañada,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 	mampostería. 

Los hornos no tenían instrumentos, únicamente se usaban conos. 
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Para probar si la loza estaba bien cocida se sacaban con una vari-

lla de hierro, muestras de tazas por un agujero de la pared del 

horno; cuando resultaban satisfactorias, se dejaba enfriar el hor-

no y se retiraba la mampostería con la cual se había tapado la en- 

trada. 	El horno necesitaba mucho tiempo para enfriar, cuando ya se 

podía entrar, "había que sacar las cajas refractarias con la mer-

cancía, teniendo que taparse los obreros las manos con costales y 

otras telas para no quemarse. Las cajas de lo más alto de la colum-

na, eran bajadas sirviéndose de escaleras. Aunque había cubetas con 

limonada para refrescarse, el trabajo era muy duro para los obre-

ros, lo que hizo pensar en poner un horno túnel para aliviarlo, au 

nado al deseo de poder producir más" 35/. 

Horno cúpula 

Horno túnel (Horno No. 1) 
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Uornn hola de loña usado nn 19n. Debido a su rudimentario sistema - 

los obreros debían introducirse para meter y sacar manualmente la 

mercancía, sufriendo muy altas temperaturas. 

Por ser la producción de loza y cerámica una actividad de orf -

gen artesanal, a 55 años de la fundación de "El Anfora" con cambios-

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



Según testimonios de los trabajadores, algunos departamentos de 

la fábrica prácticamente no han sido modificados desde su fundación: 

" el departamento de Barbotina era más chico que actualmente, pero -

por lo demás es igual". " El departamento de fabricación estaba for-

mado por tornos y básculas con mesas de madera, igual que ahora"
3.5j 

Los cambios en la maquinaria y el proqeso de trabajo abarcan --

practicamente todas las fases de producción, aunque podríamos afirmar 

que las primeras innovaciones se dirigen hacia el decorado o la que-

ma del producto, así como en la búsqueda de más calidad en las mate-

rias primas o en los moldes. 

" Las cajas refractarias para los hornos se fabricaban de la si 

guiente manera: la pasta era pisoteada sobre mesas hasta que se con-

seguía el espesor de lo que iba a ser la caja (de ahí que se le lla-

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 tamaño y forma de cada-

refractaria y se pegaba a la pared de la caja aplicándole agua. 

El técnico, Sr. Goerz, estuvo haciendo experimentos para conse-

guir cajas fundidas, pero después de algún tiempo de infructuosas -H 

tentativas los abandonó. Un segundo técnico, el Sr. Walter Kupke, --

continuó experimentando y consiguió su propósito, logrando producir-

las cajas que hasta la fecha se usan"11/. 

Evolución 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 introducción de maquinaria moderna 

(comparada con la utilizada por las empresas ya establecidas); mejo-

ramiento de las materias primas en la elaboración de la pasta, la -I= 

diversificación de la producción, al fabricar sanitarios a mediados-

de los años 30's y a fines de la misma década, la instauración del -

destajo. Estos cambios estuvieron incentivados por la necesidad de - 

introducirse al mercado; recordemos que la empresa se crea por inicia 

tiva de un técnico que laboró en la fábrica de loza de Niño Perdido, 

y con la cual la nueva empresa tenia que medirse. No es gratuito que 

la mayor parte de los 300 6 400 trabajadores de "El Anfora " de 1920 

hubiesen laborado en la fábrica que se quería desplazar del mercado, 

la de Niño Perdido. 

" En 1922 existió una competencia muy fuerte de la fábrica de 

Niño Perdido con sus siete hornos, poco a poco logró introducirse la 

loza de "El Anfora" en el mercado ( en esa época no monopolizado), -

se vió la necesidad de construir un tercer horno que sin embargo con 

tinuó siendo insuficiente para poder satisfacer la demanda. Ante es-

ta situación se optó por pedir a Estados Unidos un horno túnel- el -

primero en México-, a riesgo de que por su extensión pudiera desnive 

larse con algún temblor de los que sucedían con bastante frecuencia. 

El horno tunel requería de la ampliación de los demás departamentos 

La competencia que desarrolló, " El Anfora" logró eliminar prac 

ticamente del mercado a la otra fábrica. 

A partir de 1935 " El Anfora" se dedica a la producción de mer-

cancía especial para hoteles y restaurantes, llamada porcelana Vi - 

treo Anfora, es una porcelana vitrificada a altos grados de calor, -

resistente a cambios de temperatura12/. Con esta innovación, los ca- 

nitAlietae 	iir1 	 -.._ - 
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cado, además de que en esa época se empiezan a hacer pruebas para la 

producción de sanitarios, con lo que es posible diversificar la pro-

ducción y ampliar el mercado. 

El último elemento que forma parte de los cambios de la primera 

etapa, es la instauración del salario a destajo en 1939, a raíz de -

la huelga de ese año y la posterior firma del contrato colectivo. En 

"El Anfora" las formas salariales juegan un papel muy importante en-

la organización del proceso de trabajo. La petición obrera del sala-

rio a destajo se explica porqué en las postrimerías del cardenismo exis 

tió un proceso inflacionario acelerado.i 

La segunda etapa abarcaría 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 generalización del pago a destajo. 

En los años 60's, al compás que el desarrollo del capitalismo - 

monopolista mexicano imponía a la industria,se desarrolla la tercera-

etapa. En "El Anfora" se introducen nuevos sistemas de trabjo que en 

esencia equivalen a la taylorización, con la consecuente disminución 

de personal y el aumento de las cargas de trabajo; stistancialmente -

se da una reorganización 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 modificaicón de las formas salariales,14 

no se disminuye o elimina el destajo, sino que se le remodela, abun-

dan los cambios a la forma salario base más premio"' 

En enero de 1962, en notificación al sindicato, la empresa seña 

la que "de conformidad con el artículo 87 del contrato colectivo, - 

(la empresa) desea cambia' los sistemas de trabajo en los departamen 

tós de limpia barniz, empaque, almacén, hornos, elaboración barniz y 
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fabricación de porcelana y posteriormente algunos otros"-
41/ 
 - . Los 

"nuevos sistemas de trabajo" se reducen al establecimiento del "UPH", 

unidades por hora. En estos años son numerosos los 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 los nuevos sistemas sólo mejo 

ra un poco el salario a destajo. 

El 2 de diciembre de 1965, la empresa propone modificaciones a-

los destajistas de moldes del departamento de molderla fabricación,-

basado en el sistema UPH (para medir la eficiencia) y en la utiliza-

ción de incentivos
E/

. 

Muchos son los ejemplos, mencionaremos uno que sintetiza los --

cambios: en la mufla circular ( cierto tipo de horno) el 14 de abril 

de 1969, cambió el sistema de trabajo, aumentando el trabajo y redu-

ciendo el personal; por tanto, la empresa está conforme en aumentar-

los salarios a los horneros del horno 6, ahora son 5 trabajadores.Pa 

ra el 17 de mayo, se confirma la nueva forma de trabajo, cuya esen-

cia es la supresión de los ayudantes y mayor remuneración a los hor-

neros.- 
4 / 

En la tercera etapa, los años 70's, las modificaciones se sus 

tentan en la reorganización del proceso de trabajo en su conjunto, 

sobre la base de introducir maquinaria en las fases centrales del pro 

ceso de trabajo: forjado, fabricación, decorado. 

En junio de 1973 se introduce maquinaria nueva en el departamen 

to de decorado Lito Hotel; en octubre del mismo año, se adquiere una 

pala mecánica para el departamento de limpia patio, que desplaza a -

cinco trabajadores de los nueve que existen. Entre febrero y marzo - 



de 1977, se instalan lasmáquinas forjadoras Service. 

Un caso ilustrativo de la manipulación que hace la empresa para 

introducir maquinaria es el departamento de fabricación en la fase 

de limpia sancocho: en junio de 1974 disminuye la producción, en a 

gosto del mismo año se firma el convenio cobre el cambio de sistema-

de trabajo en esa fase por introducción de maquinaria; dos años des- 

pués; el 24 de julio de 1976 s.e acelera la velocidad de las bandas- 

de limpia, revisado y sellado del plato 	. doméstico en general 

Así es como la empresa vence la resistencia de los trabajadores ante 

el aviso de cambios de sistema o introducción de maquinaria.11/  

Por primera vez, dentro de una fase del proceso de trabajo se 

elimina un procedimiento y se transfiere a una máquina, también se 

crean nuevas operaciones. 

En enero de 1974 desaparece el sistema de baño barniz tinas y 

el trabajo que se hacía en éste se incorpora a las máquinas bañado 

ras 1 y 2, pagándoles a los trabajadores de éstas un premio.A prin 

cipios de 1977, en la mufla eléctrica (un horno eléctrico), se pre 

tende introducir nuevas operaciones, aumentando así la intensidad 

45/ 
del trabajo contratado.-- 

En los años 70's subsisten los métodos manuales y semimaquiniza 

dos, pero es 	esta etapa cuando se modernizan las máquinas existen 

tes y se refuncionaliza la coexistencia de formas tecnológicas dis 

tintas, esto lleva a que las formas salariales sigan jugando un pa 

pel muy irlprzante, y a que los turnos, que no habían sido un elemen 

to de reorganizacil5n del proceso de trabajo, adquieran importancia;-

hay cambios de personal del turno.matutino al vespertino, se crean - 

segundos turnos en algunas fases, en otras se eliminan estos, etc. 
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de las "especialidades" y la incorporación de esos trabajadores a un 

departamento general de mantenimiento; de hecho es una descalifica - 

ción del trabajo; el otro cambio se realiza en el almacén, en donde,-

en el lapso de 3 años (de 1974 a 1977) se cambia de sistema en dos -

ocasiones, reduciendo el personal y recibiendo,los que se quedan en-

el departamento unagratificación 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 físicamente-

jovenes". 

Así, a lo largo de 55 años, la fábrica de loza "El Anfora" ha 

sufrido una transformación 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 organización de ese proceso. 

Pasemos ahora a analizar la estructura administrativa de la em-

presa, la conceptualización del proceso de trabajo, para arribar fi-

nalmente ál ambiente en el cual se desarrollará la ejecución del pro 

ceso de trabajo por los obreros. 

Conceptuallzactón del proceso de trabajo. 

" Así 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. Más tarde uno y otro se separan, hasta confor- 

mar una antítesis radical" 

( Karl Marx ) 
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El funcionamiento de la empresa capitalista -y "El Anfora" lo ese, 

debe entenderse en términos de una unidad que no sólo organiza la 

producción sino también los intereses antagónicos que entran en 

juego. Por una parte están los intereses del capital, representados 

en la empresa por los accionistas y el cuerpo gerencial; de otra 

parte están los intereses de los trabajadores. 

La estructura capitalista de la fábrica 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 está su poder. 

En "El Anfora", como en cualquier empresa capitalista 11/, tres son 

los órganos de la empresa: el de control, formado por los propieta-

rios del capital, a través de la asamblea de accionistas; el órgano 

de dirección, representado por el consejo de administración; y el 

órgano de mando, que sería 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 órgano de control se toman las decisiones relativas a la 

proyección de la empresa hacia el exterior y hacia la organización 

interna de la misma. 

En El Anfora la mayor parte de los accionistas son alemanes, 

al fundarse la empresa en 1920 era 6 socios, con un capital social 

de 260 mil pesos, en 1972 formalmente son cerca de 40 accionistas, 

47/ 
con un capital social de 20 millones de pesos — . En realidad, cin 

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

cia son: 
1972

_413./ 

 

Fam. Veerkamp 
Fam. Kritzler 
Fam. Mueller 
Fam. Bredée 
C,... 	c+,A14., 

 

22.0% 
16.9% 
14.9% 
6.4% 

'4' 
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En realidad la estructura de la propiedad ha variado poco; de • 

1920 a 1976, aumenta el número de accionistas; a partir de 1942 las-

acciones se diversifican, estableciéndose las del tipo 8, C, D y 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 

lución del capital social). 

El órgano de dirección de la empresa, el Consejo de Administra-

ción, puede tomar decisiones por su cuenta, pero siempre están res 

tringidas y sujetas a la aprobación del órgano de control mediante 

la asamblea de accionistas. 

Por estatuto, en "El Anfora", " la dirección y la administración 

49 
estará a cargo de un consejo de administración"; 49" en 1920 se esta- 

blecía una duración de dos años, pudiendo ser reelecto en forma in -

definida. 

Al revisar la composición de los consejos de administración de-

los últimos años, encontramos que la mayor parte de sus integrantes 

pertenecen a las cinco familias que poseen el mayor Rúmero de accio- 

nes. Por ejemplo, en 1977, de trece consejeros, entre 	propieta --

nios y suplentes, 10 eran de las familias Kritzler, Veerkan, Bredée, 

Mueller y Stadlin. Prácticamente se mantiene el mismo consejo de ad-

ministración, sólo hay.Wna rotación en el puesto a ocupar (ver cua-

dro adjunto). 

'Los cambios que ha sufrido el consejo de administración, desde-

la fundación de la fábrica hasta nuestros días, se relacionan con el 

número de sus integrantes y con la posibilidad o no, de que el direc 

tor general y funcionarios de la empresa pertenezcan al consejo de - 

administración. En 1937 se estableció que "el gerente general no po- 
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EVOLUCION DEL CAPITAL SOCIAL 

AÑO 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 	75Q 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 

Aumenta el precio por accion a 1 000 y disminuye el Número -
de acción. 

En este año el aumento de capital no se hace en efectivo, por 
acción, sino a través de aumentar en la reserva, de reinver-
sión. (1 181 451.33) y en la reserva extraordinaria. - -
(1 818 548.67) lo que parece es que por este año hay modifi-
caciones en las disposiciones sobre operaciones financieras 
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drá ser miembro del consejo"W, estableciéndose la incopatibilidad-

entre los cargos de funcionario de la empresa y consejero; actualmen 

te no existe esa incompatibilidad. Aunque no está estatuido, el di -

rector general de la empresa siempre es álemán. 

El medio por el cual " los órganos de control y dirección deter 

minan desde las directrices generales de trabajo hasta la conducta -

en el órgano de ejecución y supervisión" son las políticas de direc- 

. 51/ 
ción.-- 	Así, las órdenes emitidas,se identifican don las líneas - 

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 órganos que gobierna la empresa. 

El último órgano de la empresa es el de mando o ejecución, que-

es el cuerpo 19erencial. En él se ejecutarían las órdenes emitidas -

por el órgano de control, vía órgano de dirección. Aquí es donde se-

realiza el proceso técnico administrativo del trabajo. En este órga-

no se conceptualiza el proceso de trabajo. 

A diferencia de las empresas monopólicas, en " El Anfora" los-

accionistas, además de participar en el consejo de administración,--

están en la fábrica como gerentes, encontrándose ligados más 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 línea sanitaria era el Sr. Walter Kupke; el -

de próducción el Sr. Antonio Dellmer, todos integrantes del consejo-

de administración. 

En la estructura gerencial actual de la empresa, existen tres 

directores que son nombi•ados por el consejo de administración: los 

directores general, comercial y de finanzas. El primero constituye 
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lacionado con la realización de las mercancías; 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 

formalmente la conceptualización del proceso de trabajo se realiza a 

través de la gerencia de línea sanitaria, del director de planta y -

de la gerencia de investigación y desarrollo. En realidad, el direc-

tor de planta no está incorporado en ese proceso, más bien realiza 

tareas de coordinación y ejecución de las proyecciones y determina-

ciones que sobre el proceso productivo hacen las gerencias de línea 

sanitaria, de investigación y desarrollo y la de producción. (ver --

organigrama de la empresa). 

Estas tres gerencias establecen los métodos de producción, las-

modificaciones en el proceso de trabajo y resuelven los "cuellos de-

botella". 

La gerencia de control de la producción tiene una relación di - 

recta coi el director de la planta y con los gerentes de línea sani-

taria, producción y mantenimiento; ocupa un papel importante en el -

proceso productivo. 

Otra instancia de la estructura gerencial que interviene direc-

tamente en la producción es la de programación, en ella se implemen-

tan las decisiones que se toman en las gerencias que conceptualizan-

el proceso de trabajo, hay una determinación temporal de la produc-

ción y se establecen los aumentos o disminuciones de las distintas 

fases del proceso de trabajo. 

Hasta aquí hemos señalado brevemente los órganos de la empresa-

y dentro de ellos la estructura gerencial, resaltando las instancias 

en AnnAct en rnnrontuali7A P1 nrnringn dp trahain. De hecho la senara, 
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ción por los obreros, es la base del control que ejerce el capita -

lista. 

Así, 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 físicos de producción; en 

otro se concentran el diseño, la planeacjón, el cálculo. Ambos si 

guen siendo necesarios para la producción y en esto el proceso de 

trabajo retiene su unidad. 
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CAPITULO II.- EL PROCESO DE TRABAJO 

" ... comprobar que un ser humano 

se ve obligado a ejercer un ofi 

cio que a la larga lo aniquila-

rá físicamente, y que para no -

morirse de hambre debe, paradó-

jicamente, matarse." 

Bertolt Brecht. 

Enfermedad Profesional en Terror 
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EL PROCESO DE TRUAJO. 

El proceso de trabajo global comprende dos lineas de producción rela-

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

primera concerniente a la elaboración de la pasta, y la segunda al -

barnizado. Esto conforma una estrecha vinculación de ambas líneas de 

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

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

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

res más o menos pequeños que se realizan en la fábrica. 

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 horno más antiguo. 

Considerarnos que en el nivel de la fábrica estos diversos proce-

sos se articulan con el proceso central constituyendo de esta forma, 

ahora sí y finalmente un proceso orgánicamente articulado: el proceso 

de trabajo global de la fábrica, que en estricto sentido no es más -

que una serie de procesos particulares enlazados entre sí mediante la 

cooperación. 

OlganizaciA  dee pkocuo de .trabajo globae. 

La base para la organización de este proceso de trabajo global es la 

división del trabajo, a través de la cual los diferentes. procesos im-

plicados se han disgregado en diversas operaciones, cada una de las 

cuales constituye una fase del proceso que se asignan a grupos de 

obreros, entre los cuales también se da una división del trabajo en 
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operaciones aún más parcializadas y una organización especifica del - 

trabajo. 

Hemos 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 todas y cada una de ellas. La 

línea sanitaria, por ejemplo, requiere de menos fases, a diferencia -

de la loza para hoteles o la loza domóstica más fina que requieren ma 

yor elaboración y por lo tanto, recorren todas las fases. 

Podríamos haber dividido todo el proceso en tres grandes etapas: 

la primera, fase preparatoria; la segunda, fase de producción y la -

tercera, fase final; asegurándonos que todos los productos pasan por 

esas tres etapas, en ese orden. Sin embargo consideramos la convenien 

cia de adoptar la división en nueve fases por dos razones: en primer 

lugar, porque la investigación persigue el análisis de la organización 

del proceso de trabajo global, es decir, la forma específica de arti-

culación de cada fase entre sí y con el proceso en su conjunto, inde-

pendientemente de que tal o cual producto recorra todas las fases o - 

no. 

En segundo lugar, porque queremos desmistificar la forma de orga-

nización departmnental. La atomización (le todo el proceso en 42 depar-

tamentos sin casi ninguna relación entre sí, oculta a la comprensión -

del obrero la totalidad del proceso, en donde cada uno de los departa-

mentos así considerados es sólo una parte de un proceso global, cuyo -

objetivo es la extracción de plusvalía. Por tanto, no permite la com--

prensión del carácter general de la explotación en toda la fábrica, y 
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de esa forma los obreros llegan a creencias tales como en " tal o -.-

cual departamento no hay explotación porque es el departamento de sa-

larios altos". 

Por otra parte, la organización departamental facilita al capita 

lista un mayor control de los obreros a través de toda una estructura 

jerárquica, 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 planeación de la pro—

ducción. 

Volviendo a las diferentes fases que componen el proceso de tra-

bajo global, cabe destacar que cada una de las nueve fases incluye va 

ríos departamentos. Las fases son las siguientes: 

la. Fase. Fase Preparatoria, comprende la fabricación de pasta, mol—

des necesarios para el producto. 

b.•: Fase. Fase de fabricación propiamente dicha. Forjado y vaciado --

del producto. 

3a. Fase. Primera quema del producto. Se refiere a la quema del pro--

ducto para que adquiera "cuerpo". Es la única quema.para la línea sa-

nitaria. 

4a. Fase. Decorado. Concierne al decorado que se hace del producto 

sin barnizar y una vez barnizado. 

5a. Fase. Barnizado o esmaltado. Se baña el producto con barniz. 

6a. Fase. Segunda quema del producto. Se refiere a la quema final pa-

ra algunos productos y la segunda para otros. 

7a. Fase. Acabado o tenninado del producto. 
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Sa. Fase. Tercera quema del producto. Es el llamado quemado decorati-

vo, que reciben sólo algunos tipos de loza, como la porcelana y la lo 

za fina. 

9a. Fase. Fase final, que se refiere a la preparación del producto pa 

ra su distribución. 

A nivel del proceso total se observa una simultaneidad, es decir, 

todas y cada una de las fases se están realizando al mismo tiempo, en 

diversos lugares de la Fábrica. 

No se trata de fases aisladas y sin ninguna conexión, para su -

buen nancionaniento es necesario que exista continuidad en el proceso 

de trabajo. Sin bien es cierto ano mediante la división del trabajo -

se ha descompuesto el proceso de trabajo global en fases, por otro la 

do, la dirección capitalista lo recompone bajo su control y le da con 

tinu.idad utilizando las Leyes Técnicas del Proceso de Trabajo -enun—

ciadas por Marx en su análisis de la manufactura, extendiendo su vali 

dez a la organización fabril. 

De acuerdo a la primera Ley Técnica, se debe suministrar siempre 

una cantidad determinada de productos en un tiempo específico. Dado -

que los obreros en cada fase proporcionan sólo una parte del producto 

final, el producto parcial, resultado de una fase va a servir de mate 

ria prima y por lo tanto, de punto de partida de la fase siguiente.1/ 

Se establece pues una interdependencia entre las distintas fases, 

los trabajos y los obreros, que obliga a cada obrero o grupo de obre-

ros a ocupar en su trabajo sólo el tiempo necesario que ha sido pre—

viamente fijado mediante estudios de Tiempos y Movimientos. Esto le 
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imprime al proceso de trabajo una continuidad, una regularidad y " so-

bre todo una intensidad".2/ 

Esta ley se complementa con la segunda Ley Técnica que establece 

"la regla y propor•ci.onali.dad cuantitativa del. proceso social de traba 

jo" 3/. Teniendo en cuanta que las diversas fases realizan operaciones 

diferentes que se ejecutan en tiempos desiguales y en que por tanto, -

en un tiempo dado, por ejemplo 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. 

lbscribiéndolo, se fija el número de obreros necesarios en cada -

operación, en cada fase para que proporcionen la cantidad necesaria de 

productos parciales que requiere como materia prima el obrero o grupo 

de obreros en la fase subsecuente, evitando posibles interrupciones de 

su trabajo por falta de materia prima. Esto explica porque algunas fa-

ses requieren de un mayor nanero de obreros que otras. 

Consideremos de manera ejemplificatoria lo que sucede en la linea 

de sanitarios: se requiere sólo de 4 obreros "mol cleros" para hacer la 

cantidad necesaria de moldes que utilizan los 28 oficiales, quienes fa 

brican los sanitarios. En este lado tendríamos una proporción de 1 a 7, 

esdecir, que cada obrero proporciona la cantidad de moldes que necesi 

tan - oficiales para realizar su trabajo. A su vez, el monto total de 

sanitarios hechos por los 28 oficiales, requiere sólo de 8 obreros pa-

ra la operación 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 el trabajo total realizado por los 7 oficiales. 

En el primer caso, la fijación de un número de 7 obreros está da-

da por el tiempo que requiere la elaboración de un molde teniendo en -

consideración, por un lado, el monto de 1,a producción de Unitarios de 

senda o fijada, y por el otro, el hecho de que el mismo molde es sus—

ceptible de ser utilizado varias veces. Ahora bien, la operación de va 

ciado es más complicada, por lo que se fija un número de 28 obreros pa 

ra hacerla, en cambio la operación de revisado se ejecuta más rápida—

mente, fijándose un número de 8 obreros para ella. 

En el supuesto de que se planee un aumento del 50% en la produc-

ción, permaneciendo inalterables los métodos y organización del traba-

jo, se requeriría un aumento proporcional en el número de molderos, 

oficiales y 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 tercera Ley Técnica, al plantear que sólo se podía aumentar la 

escala de la producción, empleando un múltiplo de cada uno de esos gru 

pos de obreros. 4/ 

Do esta forma, el proceso de trabajo global adquiere una continui 

dad, sin embargo un grado mayor de continuidad se encuentra limitado -

por la persistencia de sistemas tecnológicos atrasados, cuya base es -

el trabajo manual y en los que el tránsito de una fase a otra se reali 

za manualmente, ocupando todavía una proporción considerable de obre--

ros, cuya única función consiste en establecer el nexo entre cada una 

de las fases al tran'sportar la materia prima en sus diferentes grados 

de elaboración de una fase a otra. 
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Dada la importancia que revista esta función, en apariencia insig-. 

n:ificante, la dirección capitalista ha despojado a los obreros que la -

realizan del control sobre la única. decisión que había que hacer: La re 

ferente a la secuencia de tiempo, fijándoles el tiempo que requiera la 

función estableciendo igualmente su regularidad. 

El carácter manual de esta función atenta contra la continuidad - 

del proceso, por lo que en consonancia con los sitemas maquinizados 	-

existentes en la fábrica se ha verificado una sustitución de los méto-

dos manuales de transporte por métodos mecánicos, tales como bandas 

"sin fin" y transportadores automáticos. 

El Phoducto: Vajíllaz y 4anítaitía6. 

" Todo proceso de trabajo desemboca y se extingue en un producto " 5/. 

El producto resultante del proceso de trabajo concreto que nos ocupa, 

es estandarizado y por ende, la producción se realiza en serie. Hoy 

día fundamentalmente se trabajan dos líneas de producción: 

i) La fabricación de vajillas en sus dos variantes: vajillas para uso 

doméstico y vajillas para hoteles y restaurantes; ii) la fabricación de 

sanitarios. 

La línea principal es la fabricación de loza y dentro de ésta, la 

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

La empresa inició sus actividades fabricando exclusivamente loza -

para uso doméstico como ya mencionamos la fabricación de loza-hotel.v 

línea de producción de sanitarios, fueron resultado de un proceso de 

diversificación verificado en la década de los treintas. Dicho proceso 
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fue propiciado por la fuerte competencia que se estableció con la "Fá--

brica de Loza de Niño Perdido", situación que presionó para que se am--

pliara la capacidad productiva mediante la introducción de maquinaria y 

equipo, lo que a su vez produjo una ampliación en las instalaciones. 

Para aprovechar al máximo esa nueva capacidad se introdujo fabrica 

ción de sanitarios, ya que también pertenece a lo que se conoce como -

cerámica blanca. Esto posibilitaba la utilización de las mismas materias 

primas, el uso común de algunas máquinas y de tecnología en general, en 

virtud de que son procesos semejantes. 

La diversificación no sólo se dio en ese sentido, sino que casi si-

multáneamente se introdujo también la producción de loza especial para -

hoteles y restaurantes. 

Concomitante a este proceso de diversificación de la producción se 

dio un proceso de diferenciación del producto en ambas líneas de produc-

ción,.'siendo más acentuado en la línea de loza. Dicha diferenciación se 

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

Así, la línea de loza se fabrica en ocho estilos con una gama de -

25 decorados, sin contar con los especiales requeridos para la loza-ho-

tel. Para la línea sanitaria hay cuatro estilos en seis diferentes colo 

res. 

En resanen, aún cuando hablamos de sólo dos líneas de producción, 

la fabricación en el proceso de trabajo abarca una gran cantidad de pro 

duetos heterogéneos, en diferentes tamaños, estilos, decorados y colo--

res. 
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Elemento .í.mpees dellmocuo de thabajo. 

Objeto  de trabajo: materias  primas. 

las exigencias de la producción capitalista pueden convertir en - 

objetos de trabajo, objetos que son peligrosos, sin más consideraciones 

que las de la ganancia" 6/ 

Las materias primas generales utilizadas en la fábrica son: 

'Caolines: Bonn, Sperse, Americano del No. 6, Morfo No. 12, Monera, 

Champion, M-251  Ajax. 

'Feldespato de Querétaro. 

°Arena Sílice. 

°Mármol. 

°Talco de Texas. 

'Barro americano Lamkin. 

°Rutflo cerámico. 

°Piedra bola o bruta. 

'Yeso. 

'Rotura. 

°Oxides y compuestos colorantes. 

'Oro y Plata. 

'Calcomanías. 

Dado que en la fábrica se elaboran la pasta, los barnices y colores 

que constituyen en estricto sentido la materia prima sustancial y las au 

xiliares del proceso de producción de loza y sanitarios propiamente di--

che, hemos considerado que los distintos materiales que se emplean para 

su producción constituyen de heého, las materias primas generales del - 
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proceso de trabajo global. De igual manera, se considera a los materia 

les que requiere la fabricación de los moldes y de las cajas para que--

mar loza (cajas vaciadas) que se utilizan como una parte de los medios 

de producción en ese mismo proceso. 

- Grado de elaboración del objto de trabajo. 

De lo anterior se desprende que cuando se puede hablar de materias pri-

mas (sustancial y auxiliares), estas ya contienen cierto trabajo preté-

rito, un cierto grado de elaboración. 

Antes de llegar a la fábrica han sido extraídos de las minas, lava 

dos y parte hasta molidos, si se trata de minerales; por su parte, las 

sustancias químicas utilizadas en los barnices y colores son resultado 

de procesos químicos anteriores. Ya en la fábrica, procesos de trabajo 

particulares se encargan de transfonnarlos finalmente en materias pri—

mas listas para ingresar al proceso de trabajo que se encarga de la fa-

bricación 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 metá--

licos como " Fierro Enamel de México ", empresa americana que provee -

los minerales ya lavados y molidos. Otra parte de éstos se adquieren di 

rectmnente de las minas, principalmente del norte de la República (Chi-

huahua, Durango, etc.) y se muelen en la fábrica. Una parte más, 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 
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directivos de la fábrica en el sentido de que las materias primas nacio-

nales "carecen de uniformidad de pedido a pedido", de que "tienen gran -

contenido de impurezas" y que, por tanto, "se veían en la necesidad de -

importarlas". 

Las calcomanías, el oro y plata usado en ¿l decorado son también de 

importación, de E.U. y de Alemania. Los compuestos químicos se adquieren 

también con empresas especializadas. 

Los datos sobre el monto de cada una de ellas, así como el monto que 

corresponde a las materias primas nacionales y a las importadas, naifue-

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 análisis físicos y químicos, con lo que se pretende lograr una cierta 

unifonnidad en la calidad de las materias primas, cosa que no se logra -

del todo y que se traduce en perjuicio de los obreros, como se verá des-

pués. 

Medios de trabaio: Marco tecnológico  

"Al igual que todo otro desarrollo de la fuerza productiva del trabajo, 

la maquinaria debe abaratar las mercancías y reducir la parte de la jor-

nad:i laboral que el obrero necesita para sí, prolongando, de esta suerte, 

la jornada de trabajo, lo quo el obrero cede gratuitamente al capitalis-

ta. Es un medio nara la producción de plusvalor". 7/ 

El marco tecnológico 8/ específico de la fábrica está dado en función 

de la coexistencia de procesos tecnológicos desiguales: operan desde mé- 
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todos de trabajo manuales que datan de la fundación de la fábrica hasta -

métodos maquinizados avanzados 9/, pasando por métodos semi-automáticos o 

intermedios. 

Dicha coexistencia implica que los sistemas maquinizados condicionan 

la presencia de los sistemas manuales y semi-automáticos, volviéndolos de 

esta forma Funcionales a nivel de la unidad fabril. Los condiciona en la 

medida en que sólo les permite existir en tanto formas descompuestas de -

los antiguos sistemas artesanales de trabajo, en los que el obrero tenía 

capacidad de decisión sobre la producción: qué, cuánto y cómo producir; -

ahora, se ha mantenido el trabajo manual y el obrero tiene la posibilidad 

mediante su esfuerzo o habilidad individual de influir sobre el nivel de 

producción, pero no de determinarlo. 

Esto implica una sujeción de la actividad de todos los obreros-inclu-

yendo los manuales a un plan previamente establecido. En este sentido se 

entiende la contradicción interna subyacente en dicha coexistencia: los 

sistemas maquinizados destruyen a los manuales al mismo tiempo que los 

conservan 10/. 

-Líneas de producción y marco tecnológico:— 

Sólo teniendo en cuenta lo anterior puede entenderse que la tecnología de 

fabricación de sanitarios se encuentre relativamente poco desarrollada: 

el. traba jo es totalmente manual en base a moldes, exceptuando por supues-

to, la quema del nroducto, para lo cual se utiliza un horno que aunque no 

es automát ico, puede considerarse va una máquina. 

La única Corma de mc,cairizac.ión. no se ha dado en ninguna operación 
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se emplea lo que se conoce como "secadero automático". No es más que una 

cámara 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 mecánicamente carros llenos de piezas. La producción exige esta -

forma de secado, ya que tratándose de piezas mtly grandes, su secado sería 

muy lento y de esta forma se acelera. Esto muestra que la empresa emplea 

principios elementales de la mecánica y los utiliza en su provecho, mante-

niendo por otro lado formas rudimentarias de explotación, cuando así le 

conviene a sus intereses, refuncionalizándolas únicamente. 

En la Línea de sanitarios existe pues lo que se ha dado en llamar un 

desfase tecnológico en relación al estado o nivel de avances tecnológicos 

que ha alcanzado la fabricación de sanitarios en países de capitalismo 

avanzado, como Alemania, donde para su fabricación se emplean máquinas su-

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

Sin:embargo, la introducción de ese tipo de maquinaria ha sido consi-

derado "antieconómico" por la empresa por varias razones; 

i) Dichas máquinas "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 más "ganancioso" mantener los sistemas anti--

guos, y lo único que presionaría a la maquinización sería la competencia a 

nivel nacional de otras empresas productoras de sanitarios. 

Para conjurar esta presión se recurrió a la creación de un cartel, es 

decir, un convenio escrito entre las 3 o 4 empresas fabricantes de línea -

sanitaria más importantes; estableciéndose determinada cantidad de produc-

tos sanitarios, cuotas de producción iguales para cada una de ellas, con -. 
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la finalidad de restringir el volumen de producción en un nivel adecuado -

que permita mantener precios, asegurando las ganancias de los que integran 

el cartel y (le esta forma, controlar el mercado interno. Esto explica en 

forma rotunda al atraso tecnológico de esta línea de producción. 

Por el contrario, en la línea de fabricación de loza se da una articu 

loción de métodos manuales, semi-automáticos y máquinas, concomitante con -

una tendencia progresiva a la maquinización. 

Los métodos manuales todavía constituyen una proporción considerable. 

Los encontramos en la fabricación de moldes, en la sección de vaciado del -

producto (barbotina), en la sección de secadero para loza, en una sección -

de limpia sancocho, en una parte de la sección de servicios, en una sección 

del barnizado, en cajas vaciadas, en varias secciones de decorado (decorado 

Puebla, calcomanía, filos y bandas); en la fase de acabado del producto 	-

(limpia barníz) en la totalidad del empaque y almacenado. (Ver esquema de - 

flujos). 

Los métodos semi-automáticos los encontramos en dos secciones de forja 

do del producto (fabricación tornos y máquina semi-automática de forja) y -

en una sección del Decorado (Máquinas Lito) y por último, los sistemas ma--

quinizados se localizan en el Departamento de elaboración de pasta, en una 

sección de forjado -Sección Máquinas (Máquina automática de forja, Máquina 

Ram de Platón, Máquina inglesa de pocillo, Máquinas Service, en la sección 

de Hornos (Horno 1,2,1,5,6,7, Mufla eléctrica) en una sección de limpia san 

cocho, en una sección de Decorado (Serimático),en elaboración barníz, en -

una sección de barnizado (Máquinas bañadoras). (Ver esqúema de flujos) 
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Al hablar de varios sistemas tecnológicos hacemos referencia al mismo 

tiempo a diferentes estadios industriales caracterizados por un distinto -

grado de desarrollo de la división técnica del trabajo y una forma diferen 

te de cooperación u organización del trabajo. Los sistemas manuales no re-

miten esencialmente a la etapa analítica de organización que Marx designa 

como manufactu'ra, .. aunque combinada con una aplicación en la organización 

del trabajo de los principios tayloristas (Estudios de Tiempos y Movimien-

tos). Los sistemas basados en el uso de máquinas corresponderían a la Gran 

Industria y los sistemas semi-automáticos se situarían en la fase de tran-

sición de una a otra. 12/ 

Aún cuando nos remiten a dos fases históricas diferentes caracteriza-

das por un distinto grado de desarrollo de las fuerzas productivas "se pue 

de reagrupar a ambas bajo una única clase caracterizada por la subordina-

ción o supeditación de los obreros a la autoridad capitalista". 13/ 

-Métodos o sistemas manuales 

En términos generales, son sistemas que datan de la época en que se esta-- 

bleció la fábrica. 

Se trata de sistemas tecnológicos enmarcados en la forma de coopera--

ción de la manufactura con importantes modificaciones, caracterizada por -

una división del trabajo que encadena al obrero a realizar una operación -

parcial de carácter manual y para cuya ejecución emplea herramientas sim--

ples, requiriendo su manejo de determinadas aptitudes: fuerza, destreza, - 

rapide::, etc. El contenido (le la calificación en estos sistemas no estaría' 

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 característi-

ca común que son manejadas por el obrero; éste, valiéndose de ellas, reali-

za siempre la misma función 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 Puebla, quienes en cuestión de se--

gundos decoran con gran maestría 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 más que podrían mencionarse. 

Naturalmente que hay diferencias entre unos y otros, algunos como los 

cepillos, lijas, cuchillas, pinceles, brochas, rodillos de hule son herra--

mientas muy simples sin ninguna complejidad, pero esto no implica que no se 

requiera 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 ya son accionadas por una compresora, requieren de la habilidad del 

obrero para ser manipulada. 

Se observa, por el contrario, que hay una relación inversa entre la - 

canplejidad de las herramientas y el grado de calificación que requiere su 

manejo: mientras más simple es la herramienta, se necesita un grado mayor 

de calificación. 

Por otro lado, considerando que no todas las operaciones parciales son 
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iguales, así mismo, re requieren grados diversos de habilidad, fuerza y 

atención para cada una de ellas; por ejemplo, el vaciado de los sanitarios 

requiere de un gran esfuerzo físico debido al tamaño y al peso del molde, 

mientras que el Decorado calcomanía requiere de cuidado y precisión en la 

aplicación de la calcomanía, razón por el cual se emplea para dicha fun—

ción el trabajo femenino. 

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

sistemas y en parte, en los semiautomáticos, 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 fabricación 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 país) de -

fabricarlos. En los semiautomáticos aunque se utiliza otra técnica diferen 

te -el forjado-, y ésta ya se realiza mediante máquinas (que han- incorpora 

do el molde a su mecanismo), dichos sistemas todavía aportan una proporción 

considerable de la producción y es necesario tomarlos en cuenta. 

Además, las cajas para la quema de loza en un horno son fabricadas --

tanbién con moldes y por si fuera poco, la elaboración de los moldes ya men 

cionados se efectúa a su vez, en base a moldes. De esta forma, se pone de 

relieve la importancia que revisten los moldes en el proceso de trabajó glo 

bal. 

La existencia de una parte considerable de los sistemas manuales se ex 

plica, en parte, por el 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-

ción de forjado o vaciado sea manual, trae aparejado operaciones subsecuen- 
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tes que también son realizadas manualmente. Así, por ejemplo cuando se va--

cía 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 máquina, dichas operaciones desaparecen. 

Otras funciones que se realizan manualmente son aquellas que no son ta 

reas estandarizadas, es decir, no se pueden producir en serie. Requieren --

ser hechas una por una, como cuando se trata se trata de hacer las sedas --

con diferentes diseños cada vez; o de la impresión de las calcomanías con - 

diferentes logotipos. 

Otro tipo de operaciones con carácter manual que se diferencian radi--

calmente de aquellas que hemos considerado propias de los obreros especiali 

zados y que requieren de un mayor o menor grado de calificación, son.las --

funciones exclusivas de acarreo o de limpieza, que el proceso lleva apareja 

das. Por su sencillez y simplicidad son realizadas por peoneS o trabajado--

res de. "trabajos varios" que son obreros sin ninguna calificación. 

Este tipo de operaciones también se encuentran en los sistemas maquini 

zados. Además de éstas, hay otras tareas que en estos sistemas sólo pueden 

hacerse de manera manual, por lo que la división que hemos establecido en -

sistemas manuales, semiautomáticos y maquinizados, se ha hecho en relación 

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

El control de la empresa se manifiesta en la fijación de los tiempos -

necesarios que requiere cada operación, en base a la experiencia y en forma 

más reciente sobre la base de estudios de Tiempos y Movimientos, lo que sia 

nifica de alguna formada fijación del ritmo de trabajo para cada obrero. -

Sin embargo, en vista de que el instrunento o herramienta es manejada por - 
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" existe libertad de movimientos dentro de ciertos límites para la individua 

lidad del obrero " 16/. Este puede desplegar un mayor esfuerzo, poseer más -

vitalidad, mayor aplicación y por ende, aumentar su producción, su rendimien 

to o bien, esta libertad relativa le permite al obrero decidir como distribu 

ye su trabajo a lo largo de su jornada según sus 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 tiene el poder de incidir sobre la política global de -

la empresa. 

-Métodos o sistemas maquinizados. 

Son sistemas tecnológicos que nos remiten a la forma de cooperación de la --

gran industria, basada en el uso de máquinas. 

La división del trabajo en esta fase se refiere a la distribución de --

los obreros entre las diferentes máquinas, asignándolos en forma permanente 

a una misma máquina. Ahora es ésta la que realiza la operación que antaño --

efectuaba el obrero con su herramienta, relegándolo exclusivamente a reali—

zar tareas sencillas, rutinarias e repetitivas de alimentación de la máquina, 

de su vigilancia, de corrección de " defectos " que pudiera efectuar la má--

qui.na, de carga y descarga, etc. 

Ahora, " no es el trabajador quien utiliza los instrumentos de trabajo, 

sino los instrumentos de trabajo quienes utilizan al trabajador" 17/. La -

ejecución de dichas funciones no requiere un grado elevado de calificación. 

Por el contrario, el contenido de ésta, ya no se da en - base a característi--

cas aptitudinales sino más bien en relación a características psico-físicas 

como reflejos, rapidez, agilidad mental y destreza. 18/. 
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Dado que estos sistemas están 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; 

únicamente podemos decir que se han dado pasos en este sentido, el más acaba 

do se encuentra en el proceso de elaboración de la pasta, en donde encontra-

mos un sistema de máquinas heterogéneas conectadas entre sí, que ejecutan -

- con base en la división del trabajo - una operación cada una, parcial y di 

ferente, pero además, al mismo tiempo cada operación no es realizada por una 

sola máquina, sino que son varias máquinas iguales realizando en forma simul 

tánea la misma operación, vinculadas entre sí por la cooperación. 

Esta tendencia puede apreciarse en forma menos acabada en otro caso: se 

ha articulado una máquina barnizadora con el horno automático, de tal forma 

que saliendo la mercancía barnizada, se va colocando (manualmente) en una --

banda "sin fin" que va cargando los carros del horno, los cuales, entran au-

tomáticmente en el horno para ser quemados. 

Lo anterior pone de relieve que la maquinización y la mecanización de -

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

presentes en la fábrica que es necesario destacar. 

En términos generales, el grado de sofisticación de la maquinaria usada 

en la fábrica no es muy elevado, sin embargo, ya poseen un mecanismo de con-

trol localizado en la máquina misma y, aún cuando todavía depende del obrero 

accionarla, detccttrlos errores, detenerla, etc. éste ya ha perdido el con-

trol sobre la forma de ejercitar su trabajo, es la misma máquina la que le -

impone cómo debe hacerlo. 

En relación a la intensidad de su trabajo, la máquina 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 máquina), no de disminuir sino de aumen--

tar su ritmo, y por tanto, su intensidad de trabajo, en vista de que el me 

canismo de la máquina permite cambios en su velócidad, que no está bajo su 

control pero que a instancias de él (y respaldado por el sindicato) puede 

ser cambiado por la gerencia, si es que le conviene, en términos de produc 

ción. Esto explicaría la posibilidad de la existencia del trabajo a desta-

jo en algunas máquinas. 

De lo anterior se desprende que el uso de maquinaria tiene una inten-

ción doble: " además de su función técnica de aumentar la productividad -

del trabajo .., también tiene ... la función de despojar a la masa de obre 

ros de su control sobre su propio trabajo". 19/ 

Las máquinas, base de los sistemas maquinizados son: molinos de bolas, 

tamices, bombas, filtros, prensas, licuadoras, amasadoras, máquinas forja-

doras: máquina automática de forja, máquinas service, máquina automática -

de pocillo, máquina Ram de platón; hornos de túnel rectangulares y circula 

res, tipo Mufla o de fuego directo y de fuego indirecto, mufla eléctrica, 

máquina limpiadora, máquinas Serimático, máquinas bañadoras y la utiliza—

ción de tolvas, bandas "sin fin", transportadores automáticos para entre--

gar ol producto (le una máquina a otra y de ese modo realizar el enlace en-

tre ellas prescindiendo lo más posible de la intervención del obrero. 

Entre dichas máquinas existe una gran diversidad de avance tecnológi-

co, que se manifiesta aún entre las máquinas que realizan la misma opera--

ción: así, entre los hornos hay diferencias tan notables que van desde la 

utilización de petróleo cara su combustión, hasta el empleo de electricidad, 
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siendo la mayoría de gas; o bien, que en unos su forma de cargar es manual -

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

No pretendemos explicar el por qué de estas diferencias; en esto entra-

rían consideraciones de otro tipo: tamaño, capacidad, tipo de mercancía que 

procesan, consideraciones financieras, etc., nuestro propósito es más bien -

señalar la existencia de tales disparidades tecnológicas en la fábrica por -

un lado, y por otro, señalar un hecho que se nos manifestó en la observación 

de tales disparidades: mientras mayor es el avance tecnológico de una máqui-

na, menos obreros emplea, pues muchas de esas operaciones se transfieren a -

la máquina, a la vez que su manejo se simplifica. 

Tomemos el caso de dos máquinas forjaduras: una no tan moderna, la Má-

quina Automática de forja requiere de todo un equipo de obreros, que se re-

parten las funciones de operación de la máquina, vigilancia, alimentación, -

retirar los sobrantes, revisar, apuntar el monto de piezas, descargar y amon 

tonar tos platos, etc. Mientras que otra máquina más avanzada tecnológicamen 

te hablando, ya sólo requiere de uno o dos operarios para realizar las mis--

mas funciones. El mismo caso se presenta en los hornos. 

Es necesario señalar también que todavía hay operaciones que las máqui-

nas no pueden realizar y por lo tanto, continúan siendo manuales, como por -

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

-Métodos o sistemas semiautomáticos. 

Por tratarse de métodos tecnológicos intermedios entre los sistemas antiguoS 

o manuales y los maquinizados, no podemos ubicarlos propiamente ni en la for 

ma de cooperación 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 cooperación. 

La base de estos sistemas son máquinas muy simples, que son una versión 

más o menos modificada del instrumento artesanal, requiriendo aún la inter—

vención de la mano del obrero para llevar a cabo su operación, a pesar de lo 

cual ya pueden considerarse corno máquinas, pues "con la transferencia a un -

mecanismo de la herramienta propiamente dicha, antes manipulada por el hom--

bre, la máquina reemplaza a la mera herramienta" 20/. 

Estos sistemas subsisten únicamente 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 aún más descompuesta del -

"oficio artesanal" que en los sistemas manuales, mientras que en la segunda 

son sistemas rudimentarios de litografía mecanizados con adaptaciones hechas 

en la fábrica. 

Son únicamente tres tipos distintos de máquinas alrededor de las cuales 

se organizan estos sistemas: tornos chicos, máquina semiautomática de forja 

y máquinas lito. 

Pese a todas las diferencias que pueden presentar entre sí las diversas 

máquinas, el rasgo común que las unifica es que parte de la operación se ha 

transferido a la máquina, lo que implica pérdida de control del obrero sobre 

su trabajo. Consideremos el caso de los tornos chicos movidos por motores -

eléctricos: un molde ajustado al torno hace la forma interior del plato, mien 

tras que el obrero con una mano baja un perfil (una palanca del torno) que -

le da parte de la fonna exterior, mientras que la otra mano del obrero al co 

locar la sobre la pasta, termina de darle forma a la vez que le hace el borde. 
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Ahora la máquina determina en gran medida cómo realizar la función y el 

resultado depende de la pericia con que el obrero conduce la máquina y coor-

dina las operaciones manuales con el movimiento de la máquina. Su manejo -

pues, requiere de un mayor grado de calificación debido al incremento en la 

atención, la destreza y la decisión necesarias para controlar la acción de - 

la máquina, aunado a todo esto, un conocimiento de su trabajo y de cuestio-

nes como el ajuste y manejo de la máquina, conocimiento que adquiere con el 

tiempo en su calidad de ayudante al lado de un oficial, de quien recibe en--

trenamiento y la experiencia que lo capacita para funcionar como oficial ha-

ciéndose cargo de la máquina. 

La pérdida de control del obrero sobre cómo debe realizar su trabajo y 

un aumento de los requerimientos de calificación, son pues características - 

de estos sistemas. 

Al igual que los sistemas manuales, el tiempo necesario para cada fun--

ción es fijado por la gerencia, basándose en estudios de Tiempos y movimien-

tos, lo ¿jue implica la fijación de un determinado ritmo e intensidad de tra-

bajo. Empero, existe un determinado margen de libertad que permite el des---

pliegue de un esfuerzo extra por parte del obrero para aumentar su produc---

ción, margen que se reduce si consideramos el munento de los requerimientos 

de la calificación. 



'Trabajo; uso de la fuerza de trabajo. 

u ... el valor de uso específico de esa mercancía es el de ser fuente de va-

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

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

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

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

mercancía, en un valor de cambio. 

En todo proceso capitalista este elemento - el trabajo - presenta la for 

ma de trabajo asalariado, es decir, el obrero vende como una mercancía 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. En esta diferencia entre valor y uso de 

la fuerza de trabajo radica la génesis de la plusvalia. 

Ahora bien, desentrañar cuál es la forma específica que adopta la gene-

ració6 de dicha plusvalía así como las formas en que se incrementa, es el -

propósito 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 caracterización está en función de la comprensión -

conjunta de los tres elementos simples componentes del proceso de trabajo, 

contemplados en el marco general de la división del trabajo y de la organi-

zación del proceso de trabajo. Sin embargo, aquí nos interesa hacer hinca--

pié en los elementos determinantes de las formas de extracción de la plusva 

lía desde la perspectiva de las formas de consuno de la fuerza de trabajo -

ocupada en el proceso .global de trabajo de la fábrica, 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 extracción de plusvalía absoluta y relativa. De'acuerdo con Marx,. 

la primera se refiere a la plusvalía que se le extrae al obrero a través del 

alargamiento de su jornada de trabajo sin que haya habido cambios en la orga 

nización productiva, ni innovación tecnológica. La extracción de plusvalía 

relativa se da en base al incremento de la productividad del trabajo resul--

tante de la utilización de maquinaria y/o mediante la intensificación del --

trabajo. 

Aún cuando en el proceso global de trabajo encontramos ambas formas, es 

la extracción de la plusvalía relativa la que se muestra predominante. Esto 

se explica por el marco tecnológico específico en que se desenvuelve el pro-

ceso global de trabajo, que combina en su seno sistemas maquinizados con sis 

temas manuales y semiautomáticos. Dicha coexistencia sólo ha sido posible me 

diante una reorganización de todo el proceso de trabajo que ha hecho a los -

últimos funcionales y compatibles con los primeros. 

Así, la acción combinada de la introducción de maquinaria y la reorgani 

zación del proceso de trabajo se ha traducido en una elevación de la produc-

tividad general y en una intensificación del trabajo. Las formas utilizadas -

para lograr tales resultados son, por una parte, los implícitos en el uso de 

las máquinas, como son: un aumento en la masa de productos fabricados, una -

reducción en el número de obreros ocupados y una descalificación y por ende, 

una desvalorización de la fuerza de trabajo, pues, el haber transferido el - 

aspectd operativo de las distintas funciones a la máquina misma, la interven 

ción del obrero se ha restringido a tareas cada vez más simples, cuya ejecu-

ción requiere de poca o nula calificación y por tanto, de menor salario. Por 

otra parte, están los procediMientos que van desde la organización de la jor 

nada de trabajo, la utilización intensiva de la maquinaria, la implementación 
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de las distintas formas salariales, el aumento de la velocidad de las máquinas 

mediante incentivos monetarios, hasta la economía de las condiciones de trabajo 

y de higiene y seguridad. 

Veamos rápidamente algunos de estos mecanismos: 

-La jornada de trabajo y su organización. 

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) 2o. 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 más adelante, en la práctica cotidiana 

siempre se excede en lo establecido. 

El turno matutino es el que rige en la fábrica, el 84.4% de los trabajado 

res laboran en ese turno; en el sistema de turnos rotativos trabajan el 9.6% -

y el resto, el 6% trabaja en el turno vespertino o con turno variable. La uti 

lización generalizada del turno matutino nos hace pensar que existe capacidad 

ociosa en la fábrica. A excepción de los hornos, que funcionan con turnos rota 

tivos;-y de algunas máquinas (forjadoras, elaboradoras de pasta) que trabajan 

en dos turnos, la empresa en las actuales condiciones de producción no utiliza 

como recurso principal para aumentar la producción un uso más intensivo de la 

maquinaria, más 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 tiempo. ii) El salario a destajo. iii) El salario cuenta y premio. 

iv) El salario base más incentivo. v) El. salario base más cualquier tipo de - 
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Conviene entonces llamar la atención sobre sus características: 

i) El salario por tiempo, conocido en la fábrica como "salario por día", 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 duración directa; es la forma slilarial utilizada generalmente -

para los obreros que operan las máquinas y para las funciones secundarias o au-

xiliares. 

Li) 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. 

iii) El salario cuenta y premio es aquel en el que al obrero se le establece -

un número 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 piezas o grupos de piezas que forman el premio son 

levemente mis elevadas que las que forman la. cuenta. 

iv) El salario base más incentivo, en este sistema el obrero tiene una tarifa 

fija diaria que constituye su salario base, tarifa que corresponde a un deter-

minado número de piezas, o carros, etc.; todo lo que rebase de esa cantidad es 

considerada como incentivo. 

y) Finalmente tenemos el salario base más cualquier tipo de gratificación, en 

donde el obrero tiene establecida una tarifa fija diaria, pero se le fija otra 

tarifa, una suma detenninada de dinero por su "dedicación y empeño" al reali--

zar n6 solo su carga normal de trabajo sino cuando se le pide realizar una mayor 

carga de trabajo. En este sistema tfimbien se encontró otro tipo de obreros los 

obreros de los hornos quienes se incluían en esta forma salarial, y que, sin em- 
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ción se trataba de tiempo extra, que no se pagaba como tal sino como una grati 

ficación, 

Ahora bien, estas tres últimas formas de salario las consideramos como va 

riantes del destajo en el sentido en que de una u otra manera, son formas que 

por sí mismas intensifican el ritmo de trabajo, pues los obreros mismos están 

interesados en acelerar su ritmo de trabajo, en no perder un sólo minuto. En -

todos estos sistemas "sólo el tiempo de trabajo que se encarna en una cantidad 

de mercancías 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 intensificación 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 fijación de las tarifas en estos sistemas salariales se realiza a tra-

vés de estudios de tiempos y movimientos, antaño 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 forra salarial predominante es el destajo, pues -

del conjunto de obreros que intervienen directamente en la producción, el 56% 

tiene la forma de salario a destajo, y el 44% corresponde a la forma de sala--

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

Ahora bien, no sólo existe la posibilidad de elevar la intensidad del tra 

bajo con formas salariales a destajo, en cierta medida esto es posible también 

mediante la articulación, alternada de 1.a forma salarial a destajo y/o sus va--

riantes con la forma salarial por tiempo; de lo que resulta que la intensifica 
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menor grado sobre el ritmo de trabajo de los que reciben salario por día, como' 

ejemplo, uno de los muchos existentes en la fábrica, el caso de la elaboración 

de los moldes: los obreros destajistas no pueden trabajar si no se les propor-

ciona yeso, si no hay tendales vacíos para sus moldes, etc., funciones todas -

de abastecimiento que requiere cualquier destajista para trabajar y que son --

asignadas precisamente a 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 

articulación 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 máquinas, como en el caso de los opera-

rios de las máquinas de fabricación, 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 parecería que 

no hay demasiado margen para un aumento en la intensidad de trabajo puesto que 

dicha velocidad se determina mediante rigurosos estudios de tiempos y movimien 

tos, sin embargo, se les ofrece un incentivo monetario para poder acelerar la 

velocidad fijada. Así, en las Máquinas Service se tenía fijada, en un princi—

pio, una velocidad que arrojaba -1000 piezas por jornada diaria; después de la 

incentivación monetaria, se logró que produjera 4500 piezas diarias, habiéndo 

se acelerado la velocidad de las máquinas. 

' 	Además de esta organización de las distintas formas salariales en que se 

las distribuye fiiándole una determinada forma a cada grupo de obreros, la em 

presa cuenta con la posibilidad de la asignación simultánea de ambas formas -

salariales a un sólo obrero. Es decir, se le establece una categoría que in--

cluye dos o más categorías de puestos de trabajo, a cada una de las cuales, a 



su vez, corresponde ya sea alguna de las formas de salario a destajo con la for7,  

ma salarial por tiempo. Así, algunas veces trabaja como destajista y otras como 

trabajador por tiempo; dependiendo en exclusiva de consideraciones referentes a 

las necesidades de producción y no en función de las necesidades de los obreros. 

Por último, en general, es posible encontrarse con que el obrero con sala-

rio por tiempo se transfonna en destajista y viceversa, que a los destajistas -

se les fije un salario base - calculado por el promedio de su salario de las --

cuatro últimas semanas de horas efectivas de trabajo-en situación de aumento o 

disminución de la producción, respectivamente. 

Por todo esto, para hablar de la organización de la jornada de trabajo, se 

tiene que tomar en consideración la organización de las formas salariales y vi-

ceversa. Ambos aspectos están articulados junto con los otros elementos, median 

te la organización del trabajo global, por lo cual mencionaremos las formas es-

pecíficas de uso y consuno de la fuerza de trabajo en relación a la jornada de 

trabajo, señalando al mismo tiempo, aunque someramente, las formas salariales. 

En las secciones donde se trabaja un sólo turno, y donde se utilizan sistemas 

manuales y semiautomáticos, la jornada de trabajo diurno difiere en número de -

'horas, según la forma salarial de que se trate. En el salario por tiempo la du-

ración total es de 48 horas semanales, 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 sábado). Sin embargo, ésta es la 

organización 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 permitido repartirse horas de la jornada del sábado du--

rante los cinco días de la semana, algunos media hora y otros una hora, para -

trabajar menos horas o incluso no trabajar los sábados, naturalmente con la con 
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dición de no disminuir su producción. 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 el alargamiento de la jornada de trabajo, encontramos que 

los obreros que reciben su salario bajo dichas formas alargan casi siempre su 

jornada en lapsos de tiempo que varían de media a varias horas, situación que 

incluso el Reglamento Interior de Trabajo desautoriza, al señalar que el obrero 

debe "salir inmediatamente del lugar de trabajo y de la Fábrica inmediatamente 

después de concluir su jornada de trabajo .... excepción hecha de aquellos tra-

bajadores de fabricación cuando tengan que asegurar su mercancía, y que no sean 

más que veinte minutos." 23/ 

lin aquellas secciones donde se trabaja sólo un turno pero se utilizan sis-

temas maquinizados, en los que se implanta la forma salarial por tiempo, la jor 

nada de trabajo es do 8 horas diarias, pero en estos casos, es una práctica co-

mún "las horas extras", 2 o 3 horas, tres veces por semana. 

Tanto en este caso como en el anterior, el alargamiento de las horas de --

trabajo; aún cuando les sean retribuidas a los obreros en términos legales,,in-

cielo directamente en contra de su salud, puesto que la silicosis está en rela—

ción directa con el tiempo de exposición a la atmósfera insalubre. 

Sin embargo, hay casos en que no se pagan las "horas extras" conforme a la 

Ley; dicha situación la encontramos en casi todos los hornos, en donde en el 

uso del limitado sistema de relevos que comprende los tres turnos ( y dado que 

el'segundo y 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-

rán trabajar en el segundo turno media hora y en el tercero, una hora, que no 

son más que tiempo extraordinario, debiendo remunerarse como tal. Además, ese 

tiempo aumenta si consideramos que está establecido en el Reglamento Interior 
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trabajo, con el propósito de evitar un cambio Irusco de temperatura, tiempo que 

se trabaja por lo que resulta para el primer turno media hora; para el segundo 

turno, una hora y para el tercer turno hora y media, mismas que debían de compu 

tarso como horas extras. 

Con respecto al. uso de las máquinas existe la alternativa de su uso inten-

sivo al implantar 2 o 3 turnos, ya que la implantación de más 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 sección de elaboración de la pasta, en la máquina Inglesa de 

pocillo, en la máquina bañadora de barniz y en los hornos. En estos últimos, --

puesto que el trabajo debe ser continúo las 24 horas, se establece un Sistema -

de Relevos, que consiste en la alternancia en cada horno de tres equipos 6. 

grupos de obreros, haciendo rotación; los tres turnos ejecutan trabajo diurno 

una semana, vespertino otra y nocturno otra más, de tal forma que las 24 horas 

del día hay un equipo de obreros trabajando; a diferencia del caso de las otras 

máquinas, en donde cada turno tiene asignado permanentemente un grupo de obre-

ros, no hdbiendo rotación de turnos. 

Se esgrimen razones técnicas sobre el uso intensivo de las máquinas, como 

en el caso de los hornos, en donde la empresa sostiene que si se apagarán y en 

cendieran diariamente "se perdería mucho tiempo ... y por ende, dinero, hasta 

que alcanzarán la temperatura necesaria, a la vez, que el continuo encender y 

apagar provocaría la descompostura de los hornos, cuyo funcionamiento es deli-

cado". 

Pero lo cierto es que cuando se les propuso que se mantuvieran encendidos 

sin ser utilizados, se refirieron a las "todavía peores consecuencias" que es-

to acarrearía por el gasto extra de combustible y por el retraso en términos - 

de producción 	la alteración que traería en cuanto a la continuidad del proce 
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Resumiendo: liemos visto las diversas formas de consumo de la fuerza de 

trabajo relacionadas con la extracción de la plusvalía relativa, queda por 

último señalar la única forma de extracción de plusvalía absoluta que encon-

tramos en toda la fábrica. Se trata de los obreros que trabajan en los hor-

nos: todos los obreros tienen destinados 30 minutos para tomar sus alimentos, 

tiempo que se les debe considerar como jornada efectiva de trabajo y remune-

rarse como tal, sin embargo, sólo se les da la mitad, 15 minutos, es decir, 

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

Otra forma utilizada por la empresa para incidir en la elevación de la 

productividad general es la economía de las condiciones de higiene.y seguri-

dad, tanto por el lado de no proporcionar sistemas y equipo de protección 

eficaz y adecuada (aspersores, mascarillas, cubiertas, etc.)• como por el la 

do de no mejorar sus instalaciones, pues ambas incidirían 'según ella- en un 

aumento en los costos Que esta práctica cotidiana se ha convertido en una 

Política clara de la empresa lo constata el hecho de que en más de 60 años de 

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

Un ejenhln• 1 s ma scarillas "Red Devill, siendo el equipo de protección 

más general en la fábrica, son precarias en muchos sentidos. Generalmente 

les quedan grandes y no se ajustan fácilmente a la cara de los obreros, por lo 

que eñtre otras cosas las encuentran incómodas para trabajar. Además no son 

eficaces, pues no filtran las partículas más finas (las más peligrosas) 

1 
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En este sentido, un indicador que parcialmente refleja la situación de - 

las condiciones de higiene y ssguridad es el diagnóstico de las condiciones 

ambientales de la fábrica. Con base en los datos arrojados por la encuesta - 

Cure posible reconstruir el estado en el que se encuentran éstas. 
2y 

Los resultados indicun que los obreros consideran que dentro de las con-

diciones de higiene y seguridad hay algunas como la iluminación, la limpieza, 

el espacio y el equipo que son regulares e incluso buenas , sin llegar a ser -

del todo satisfactorias. Así, más del OW, considera que hay una adecuada ilu-

minación; las tres cuartas partes consideran que tienen suficiente espacio pa-

ra lahorar en su puesto de trabajo; más del 85' señala que la limpieza es re-

gular e buena; y por último, la mayoría el 8.2'á piensa que el equipo está en 

regulares e buenas condiciones. 
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Por el contrario, los obreron han identificado que las condiciones más des 

favorabics en la fábrica son las que se refieren a la ventilación, temperatura 

y ruido. El 80.4% considera que la ventilación es bastante deficiente, recono--

cióndo sólo una minoría, el 19.6%, una ventilación adecuada. Por lo que toca a 

la temperatura,. un porcentaje bastante elevado -86.7%- identifica altas tempera 

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

Al ahondar un poco más sobre cada una de ellas, tenemos qpe los datos de 

la encuesta mostraron que hay condiciones de pésima ventilación en prácticamen-

te todas las fases del proceso de trabajo en la fabricación del producto con y 

sin máquinas, en los hornos, en el barnizado, en empaque y en mantenimiento; en 

la elaboración de la pasta, de los barnices y colores. Esta situación de pésima 

ventilación se empeora en los segundos y terceros turnos, porque éstos implíci-

tamente suponen dos o más jornadas de trabajo dentro del mismo espacio. Esto es 

característico en los hornos, en la elaboración de la pasta y en algunas máqui-

nas forjaderas, 

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 fábri-

ca cercanos a ellos, como en el barnizado, en el acabado. En la elaboración de 

barnices y colores por tratarse de locales muy reducidos y poco ventilados. Al 

igual. que con la ventilación, en los turnos vespertinos y nocturnos se identifi 

cnron temperaturas más altas. 

El hecho que se puso de relieve al realizar la encuesta fue la asociación 

entre la generación de ruido y el uso de maquinaria: se manifestó más ruido en 

aquellas secciones donde virtualmente se utiliza sólo máquinas, por tanto, en 

puestos de trabajo de elaboración de la pasta, do los barnices y en los hornos. 
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Las condiciones de iluminación únicamente se captaron a nivel del puesto de 

trabajo, en donde se manifestó que éstas están en función de la modificación o -

no que han sufrido las instalaciones originales de la fábrica. Es en los puestos 

de trabajo ubicados en las secciones antiguas de la fábrica donde se presentaron 

condiciones deficientes de iluminación: donde se fabrica el producto sin máqui—

nas y en el empacado; mientras que en secciones "modernas" o que han sufrido al-

gún acondicionamiento, como en la fabricación del producto maquinizadamente, el 

decorado (a máquina y manual) indicaron una adecuada iluminación. 

Con respecto al espacio los resultados no fueron muy claros, sólo permitie 

ron advertir que se consideraba que había buen espacio en los puestos de traba-

jo del d¿corado manual y en el acabado. 

Tampoco se pudo captar mucho acerca del estado del equipo de trabajo, lo 

único que se puede decir es que se considera que sólo en la fabricación del pro 

ducto mediante máquinas el equipo está en buen estado. 

Antés de pasar al análisis exhaustivo del proceso de trabajo, queremos se- 

ñalar las características que asume el uso de la fuerza de trabajo con el fin -

de 

 

facilitar su comprensión. 
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La (Ittekza de Plabajo en el Anlow. 25/ 

Canaetvulótíca,s de ea ,tienza de tAabajo. 

La fábrica de Hl Anfora se caracteriza por tener una fuerza de trabajo -

compuesta casi en su totalidad por trabajadores masculinos, la mitad de los -

cuales se encuentran en lo que es considerada como la etapa productiva de la 

vida ( 30 a SO años ), con un importante segmento de obreros jóvenes, que han 

entrado en los últimos años para sustituir a los obreros más antiguos. Esta - 

fuerza de trabajo presenta en general un bajo nivel de escolaridad, y provie-

ne en la actualidad del Distrito Federal y del Estado de México. La mitad de 

ellos reside en colonias alrededor de la frffirica y el resto, en distintas par 

tes alejadas (le ellas. 

Desde la fecha de fundación de la empresa hasta hoy, la fuerza de traba-

jo en El Anfora ha sufrido importantes cambios en su composición, origen, re-

sidencia, en la forma y requisitos de contratación, que apuntan en el sentido 

de una modernización de la empresa, esto es, a transitar de una empresa rela-

tivamente antigua, con sistemas y formas organizacionales rudimentarias a for 

mas - 

na . 

standarizadas y acordes con las exigencias de cualquier empresa moder 

En aquel entonces habla 1 200 obreros, de los cuales eran 700 obreros y 

500 obreras. Hoy en día casi toda la fuerza de trabajo pertenece al sexo mas-

culino (90.S%), la proporción de obreras es mínima (3.2%) y la perspectiva -

que se visualiza, a no muy largo plazo, es de que no haya en lo absoluto obre 

ras . 

Se observa en la empresa una tendencia a un recambio de la fuerza de tra 

bajo, esto es, a sustituir el ya numeroso contingente de obreros de edad avan 

zada uue habia lleoado 2 conc,titui~ dnqdr lnq 	inirinlne An c1.51 
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la 

(hasta hace poco era considerable/proporción de trabajadores con 40 y 45 años 

de antiguedad en la Mrica) por trabajadores 	jóvenes. 

La mitad de la fuerza de trabajo se ubica en la edad madura, entre los 30 y 50 

años de edad, es decir, en lo que se considera como la etapa productiva de la 

vida. Sin embargo, ya un 38% son obreros jóVenes, que no rebasan los 30 años, 

así quo sólo el 12% son trabajadores mayores de FO años. 

Por otra parte, en términos generales, se puede hablar en la fábrica de - 

un bajo nivel de escolaridad: solamente los obreros jóvenes muestran una esco-

laridad superior a la primaria conpleta. Si consideramos como baja escolaridad 

no sólo a los que no tienen ningjn estudio, sino también a los que no termina-

ron de cursar la primaria, se abarca a todos los trabajadores mayores de 30 -

años. Sin embargo, el índice de analfabetismo es relativamente bajo: unicamen-

te el 7.6% no sabe leer, ni escribir, concentrándose dicho porcentaje en los - 

trabajadores con más de 40 años de edad. 

Con respecto al origen de la fuerza de trabajo también ha habido cambios. 

En sus ini.cios la fábrica absorbía en mayor proporción trabajadores provenien-

tes del campo, sobre todo de los estados de Guanajuato e Hidalgo, que emigra--

han en busca de trabajo, y muy pocos del Distrito Federal. Con el tiempo, la --

proporción se ha invertido, actualmente, los obreros provenientes de Guanajua-

to e Hidalgo o de otros estados de la República, apenas alcanzan el 17% y se -

trata casi en su totalidad de trabajadores do edad avanzada; mientras que el -

60% de los trabajadores provienen del D.F. y del Estado de México y éstos en -

su mayor parte son obreros jóvenes. 

En cuanto a la ubicación de los trabajadores empleados en la fábrica, el 50% -

se halla asentado en colonias aledañas a la fábrica, especialmente en el Peñón 



- 126 - 

Moctezuma, etc. Anteriormente era raro que los trabajadores vivieran lejos de - 

la fábrica, paulatinamente se han ido desplazando a zonas cada vez más alejadas 

do ella, donde pudieron hacerse de una casita, conseguir un departamento en una 

unidad habitacional o por cualquier otro motivo. De esa manera, asciende ya a -

un 50% el porcentaje de los obreros que residen. en los límites del D.F. y en la 

amplia zona metropolitana del D.F., desde Netzahualcoyotl, Santa Clara, Tlalne-

pantla, Xochimilco, etc. 

Las modificaciones en la forma de contratación hacen referencia a las nece 

sidades iniciales de la empresa do aprovisionarse de obreros relativamente rápi 

do, ante necesidades de expansión)  sin el abundante ejército industrial de re—

serva actual: a los obreros más antiguos se les contrató por sus aptitudes per-

sonales, se presentaban a pedir trabajo sin conocer a nadie en la fábrica y se 

les contrataba o no. Desde hace aproximadamente 15 años la forma predominante - 

de contratación es la referencia personal, al 76.8% de los obreros sé les con--

trató mediando una recomendación de parientes o amigos que ya laboraban en la -

fábrica. Esto ha conformado la existencia en la fábrica de una red de relacio-

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

cal. 

Así mismo, en los requisitos de contratación muestran la existencia de una 

tendencia reciente en la forma de adnisión a la fábrica, en la que predomina co 

mo requisito la exigencia de un cierto grado de escolaridad. En sus inicios di-

chos requisitos eran nulos o mínimos: al 14.8% de obreros, a los que les corres 

ponle una antiguedad alta, no se les exigió ningún requisito. Estos han aumen-

tado con el tiempo, a mis del 85% de los trabajadores les exigieron ya algún ti 

no de docunentación para ingresen• en la fábrica: al 54.8% le pidieron documen-- 

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

La absorción, la movilidad y la calificación de la fuerza de trabajo determina--

das por el proceso de trabajo. 

Mediante el análisis de la antigüedad en la fábrica y en el puesto de tra 

bajo se estableció el dinamismo en la absorción de nueva fuerza de trabajo, -

el grado de movilidad de ésta y colateraimente, los requerimientos de califica 

ción. El Ánfora se caracteriza por presentar poco dinamismo en la absorción de 

nueva Fuerza de trabajo y por la escasa movilidad de la misma. El poco dinamis 

mo existente en la fábrica se pone de relieve, si consideramos que los trabaja 

dores entran jóvenes y se quedan: sólo el 12% tiene menos de 5 años que ingre-

só a la Fábrica, mientras que la mayoría -el 70%- tiene de 5 a 24 años traba--

jando en ésta. 

La escasa movilidad de los trabajadores se evidencia pues el 43.6% de ella 

mostró una antigüedad en su puesto mayor a 10 años, unicamente el 6.8% tienen 

menos de 1 año en su puesto. Por otro lado se observó una correspondencia en--

tre los niveles más altos de antigüedad en la fábrica (más de 25 años) y los -

más altos de antigGedad en el puesto (más de 20 años), lo que sugiere que la -

poca movilidad de la fuerza de trabajo está en estrecha vinculación con el es-

caso dinamismo de la Fábrica para absorver nuevos trabajadores. 

Ambas características tienen a su vez relación con los requerimientos de 

calificación y especialización del obrero, que exige el proceso de trabajo. - 

Esto es, que los trabajadores con más antigüedad en la fábrica se localizan en 

secciones que requieren mis de 5 años de pennanencia en la fábrica, en la medi 

da en que se utiliza mano de obra con cierta calificación (destreza, experien-

cia). Asf se localizan en la fabricación del producto con o sin maquinaria, en 

los hornos, en baño barníz y limpia bainíz. Los mismo se manifestó a nivel del 
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puesto (le trabajo, especificándose que es en los puestos donde el trabajo tiene 

un carácter esencialmente manual, como en la fabricación del producto sin máqui-

nas y en el acabado, donde se concentra más del 50% de los obreros con 20 años -

o más en su puesto de trabajo. 

Por el contrario, en los puestos de acarreo, carga y descarga, y en los ope 

rarios (le las máquinas se presenta menos antigüedad en la fábrica y en el puesto, 

lo que nos sugiere que en estos puestos hay mayor movilidad o posibilidad de cam 

hiar de puesto porque en 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--

ción del trabajador es relativamente temprana, es decir, el tiempo que el obrero 

requiere de adiestramiento en la ejecucuón de su operación es relativamente cor-

to (aün en el caso del trabajo a destajo) por lo que a mayor antigüedad en la fá 

brica corresponde mayor antigüedad en el puesto. 

Uso diferencial de la fuerza de trabajo. 

El proceso de trabajo en El Anfora es un proceso de trabajo cuya fuerza de 

trabajo está destinada casi en su totalidad -él 94%- a la producción directa, de.  

dicándose unicamente el 6% a las funciones de mantenimiento. Be los obreros ocu-

pados directImente en la producción, casi el SO% se concentra en las principales 

secciones o departamentos que componen las fases centrales de la producción. Un 

porcentaje importante, el 28.4% ejecutan operaciones, en alguna medida de enlace, 

ubi.cándose en los puesto de carga descarga y acarreo. 

Estos son los elementos generales del uso que se le da a la fuerza de traba 

jo. Para complementar este cuadro, hemos hecho la distinción entre obreros jóve-

nes (hasta 30 años), los obreros Cff edad productiva (de 30 hasta SO años), y los 
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fábrica, se delinea con bastante claridad un cierto patrón diferencial de uso de 

la fuerza de trabajo. 

Según los resultados de la encuesta, la mayoría de los obreros jóvenes --I. 

-53.6- son trabajadores por día, incorporándoseles a secciones maquinizadas y/o 

en las de acarreo. En las primeras se explica porque más que un elevado grado de 

calificación lo que se roquiere son características psico-físicas tales como rápi 

dos reflejos, adaptabilidad a las posiciones de las máquinas, etc., que es más -

factible que los obreros jóvenes las presenten. En las funciones de acarreo, por 

que siendo operaciones simples, les corresponde las categorías más bajas y, por 

tanto, son las operaciones que generalmente se les adjudica a los obreros de nue 

vo ingreso. De ahí que los trabajadores por día presenten los niveles bajos de - 

antigüedad, de menos de 5 años hasta 14. 

Por el contrario, la mayoría de los obreros en "etapa productiva" resulta--

ron ser trabajadores destajistas. A la vez, encontramos que a éstos les corres--

ponden los niveles más altos de antigüedad en la fábrica (de 15 a 30 años y aún 

más), y que el. lugar que ocupan en el proceso productivo es precisamente en las 

secciones manuales de fabricación y acabado, secciones donde se ha visto que se 

requiere de cierto tiempo para adquirir el conocimiento y la experiencia que la 

ejecución del trabajo en dichos puestos exige. Esto apoya la tesis de que el --

trabajo a destajo requiere de una larga permanencia en la fábrica para poder de 

sarrollar las aptitudes necesarias: una mayor calificación y el tiempo suficien 

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

Los obreros que han rebasado los 50 años y a los que les corresponden nive 

les de más de 30 años de antigüedad, y que, en la perspectiva de la empresa, han 

dejado de ser productivos' como destajistas, se les transforma de nuevo en traba 

jadores por día. Es por esa razón que en los niveles de más de 30 años de anti- 
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giiedad en la Mrica, correspondientes a los trabajadores de más edad, encontramos 

predominantemente trabajadores por día. 

En síntesis, de acuerdo a los elementos anteriores, se prefigura un determina 

do movimiento con respecto al uso de la fuerza de trabajo en la fábrica. La trayec 

toria de la gran mayoría es la siguiente: los trabajadores siendo jóvenes ingresan 

a la Hl)rica como trabajadores por día; permanecen en esa situación hasta que ad--

quieren la experiencia necesaria que requiere su transformación en destajistas, --

manteniéndose como tales durante la etapa productiva de su vida (30 a 50 años), --

después (le la cual se les vuelve a transformar en trabajadores por día, ya sea Cm 

biándolos de puesto de trabajo, o bien, permaneciendo en el mismo, pero ahora con 

la forma de salario por día. 

Por otro lado, estarían los obreros que desde un principio se les asigna un 

puesto de trabajo con salario fijo, es decir, en trabajos susceptibles de utili-

zar el destajo. Por último, estarían los trabajadores que, con entrenamiento y ex-

periencia previa, al ingresar a la fábrica lo hacen como trabajadores a destajo, 

lo que no es práctica común, sino más bien se les establece alguna de las varian-

tes del destajo como la forma de salario "cuenta y premio", salario base más in--

,centivo, etc. 
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La4 Fue4 dei Pnocem de Tubajo  

Una vez teniendo la visión global de la organización del trabajo en la fábrica, -

así como los elementos simples del proceso general de trabajo, el centro del aná-

lisis se traslada al nivel particular adentrándonos en cada una de las nueve fa--

ses del proceso de trabajo. 

En cada fase hay una parte de descripción y otra de análisis, teniendo como 

elementos conductores: cuales son:la base tecnológica, la forma de organización -

del trabajo, el grado y tipo de calificación requerido, el grado de control que -

el obrero tiene sobre su trabajo en cuanto a la fijación de ritmo e intensidad de 

trabajo y el papel que las formas salariales juegan en ese sentido; y por último, 

cuáles son las condiciones ambientales de higiene y de seguridad. Todos esto ele-

mentos en función de la operación que se trata. 

La combinación del análisis y la descripción se reveló como la forma más ade 

cuada de presentar cada fase. Sin embargo, hay un tratamiento desigual de las fa-

ses derivado por un lado, de la forma de presentación de las fases: en un inicio 

se ensayó ef análisis primero seguido de la descripción, finalmente se hizo evi--

dente que combinar ambos facilitaba la comprensión de cada fase, pero ya no fuá -

posible modificar las que ya estaban hechas. Por otro lado, la falta de homogenei 

dad en el tratamiento de las fases se debe a que no era homogéneo tampoco el cono 

cimiento que se tanta de todas ellas, algunas se conocían en mayor profundidad -

que otras. 

Pese a estas limitaciones, y a riesgo de ser sumamente repetitivo, la deci—

sión de particularizar en cada una do las fases responde a la necesidad manifies-

ta de contar con un material que contenga las expresiones más específicas y las -

formas concretas que adoptan' en cada fase los rasgos más generales que hemos tra-

tado, para ubicar la problemática de los distintos grupos de trabajadores, en lo 
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'que tienen de común y en sus diferencias, lo que pretende ayudar a definir deman-

das y lineas de actuación más concretas que pudiera emmender en un momento dado 

la gestión sindical. 

la. Fase. Elaboración de la pasta y moldes necesarios para fabricarel producto. 

Consideramos al proceso general de trabajo de la fábrica como la conjunción de -

un proceso central (el proceso de fabricación 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 más con-

cretamente a la elaboración de la pasta y a la producción de los moldes de loza 

sanitario. También tienen lugar en la fábrica otros pequeños procesos como son -

la elaboración del barniz, fabricación de las "cajas vaciadas", preparación de -

los colores y hechura de las sedas para decoración. 

En vista de que sólo los relacionados con la elaboración de la pasta y la -

producción de la moldería (incluyendo la operación 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 tratarán como una parte de la fase en que - 

se. haga uso de ellos, ya sea como materias primas auxiliares o medios de produc-

ción. 

El rasgo distintivo de esta fase es que 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 resanen en sílice o compuestos de sí.-

lice en la forma de polvo fino. Solamente a la luz de ésto es como el trabajo --

que se realiza, así sea relativamente sencillo como en el manejo de materiales -

o más complicado como en la elaboración de la pasta y en la de moldes, adquiere 

su dimensión real y su especificidad. 
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Las formas concretas que adquiere este contacto se tratará en cada operación , 

particular porque si bien a todas ellas es común la permanente nube de polvo que 

envuelve las áreas o puestos de trabajo, es especialmente densa en algunas de -

ellas, y por tanto, su efecto sobre los trabajadores es igualmente diferente. Es-

to se constata a través de la relación existente de los polvos de sílice con res-

pecto a la incidencia de la silicosis, de la cal los porcentajes de incapacidad 

por la enfermedad unicamente son un pálido reflejo, a pesar de lo cual son muy -

significativos. De los datos de la encuesta se destacan 2 secciones de la fábrica 

cano las más insalubres. Estas son elaboración de la pasta, barnices y colores 

mordería loza y sanitarios, en donde los obreros presentan• porcentajes mayores del 

30% de incapacidad de silicosis, aún cuando se reconoce la insalubridad general -

de la fábrica, Los resultados con base en el puesto de trabajo no difieren mucho 

de los anteriores, por el contrario, se precisan mucho más. Los puestos más ries-

gosos son los referidos a la elaboración de la pasta con un nivel mayor al 30% de 

silicosis. 

Muy„mlacionado también al uso directo de las materias primas están los acci 

dentes de trabajo; entre los menos graves y más comunes están los resbalones y -

caídas. 

Pasamos a abordar la operación de manejo de materiales, la•elaboración dé la 

pasta y la fabricación de la moldería, en ese orden. En las dos últimas es necesa 

rio resaltar antes una cuestión, en ellas hay intervención de empleados en la pro 

ducción. Estos no se diferencian mayormente de los obreros por el monto salarial 

que perciben, pues sólo es ligeramente más alto. Tampoco por las condiciones am—

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

Lo que parece definir• su carácter 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 fórmulas de las mezclas,,e1 diseño de los moldes, etc. De ahí 

que la empresa para preservar el control sobre este tipo de información les da la -

categoría de empleados, con todo lo que esto implica: no pueden entrar al sindicato, 

establecen una jerarquía con respecto a los obreros etc. 

-El manejo de las materias primas. 

Ambos procesos - la elaboración de la pasta y la fabricación de los moldes - impli-

can una operación previa. Esta consiste en el manejo que se hace de los materiales 

o materias primas, desde que llegan a la fábrica 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 depósitos en los que el material es subido mediante elevadores eléctri—

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

Estas operaciones se realizan con una base tecnológica que combina sistemas ma 

nuales y sistemas semi-manuales: utilizan fuerza corporal y tractores; palas manua-

les y mecánicas; carretillas y montacargas. 

El trabajo se organiza en base a tres tipos o categorías de trabajadores, quie-

nes básicamente ejecutan el mismo tipo de operación: la descarga del material. La -

diferencia entre ellos radica en cómo y con qué tipo de sistemas realizan la opera-

ción. La categoría más baja descarga el material de la manera más rudimentaria: si 

viene suelto, mediante pala manual o en carretillas, y cuando viene en costales, -

los transportan sobre los hombros. Se requiere así unicamente aptitudes para desple 

gar un gran esfuerzo físico. 



En las otras dos categorías de trabajadores, como se utilizan medios de traba-

jo más avanzados, se requiere de un grado ma yor do calificación. Así, los dos traba 

jadores de la categoría intermedia también descargan y almacenan el material, uno - 

con montacargas y el otro con el tractor, mientras que el trabajador de la categoría 

más alta lo hace operando una pala mecánica y el montacargas. En ambos casos se tra-

ta ya de trabajadores que deben poseer el conocimiento y la destreza para operar co-

rrectamente esos vehículos. 

Los 3 tipos de trabajadores tienen que realizar además, 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 más pesados, insalubres y riesgosos los tienen - 
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que realizar los obreros de la categoría más 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 cuerpo en el lugar donde se ha detenido el 

polvo de sílice, protegido unicamente con una mascarilla. Así, este tipo de traba-

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

La única forma, de pago que presentan estos trabajadores es el salario por-día, 

habiendo tres montos diferentes que corresponden a esas tres categorías. 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 ténninos de la cantidad de material que -

llega a In fábrica para ser descargado. Por ejemplo, si llega un camión deben des-

cargarlo, ocupando el menor tiempo posible. Sin embargo, como ya se mencionó, en -

esta operación más que a un trabajo intenso, los trabajadores se enfrentan a unas 

condiciones de lo más insalubres y riesgosas, lo que le da un matiz distinto al --

trabajo que tienen que desarrollar. 

El manejo de materiales no sólo es insalubre sino también de alto riesgo rela 

tivo a caídas 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 

tuación se empeora sobre todo en tiempo de lluvias porque este departamento se en-

cuentra a la intemperie. 
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-Elaboración de la pasta. 

El proceso de diversificación y diferenciación del producto verificado en la fábrica 

en las últimas tres décadas implica, en esta etapa, la necesidad de elaborar diferen 

tes tipos de pastas. 

Acorde con las dos técnicas de fabricación del producto -el vaciado y el forja-

do-, se elaboran dos tipos de pasta: la pasta líquida, conocida como barbotina utili 

zafia para la fabricación de las piezas mediante la técnica de vaciado, y la pasta en 

estado sólido cuando se forjan las piezas. A la vez, se elaboran 4 diferentes clases 

de pasta, según sea el producto a elaborar: casta para loza y pasta sanitaria; den— 

tro de la línea de loza 	clases de pastas según la calidad del producto, pazca 
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doméstica para loza de uso para el hogar; las pastas almendra y blanca para loza-

hotel. Esta última es la más fina por lo que se destina a la fabricación de porce 

lana. 

El proceso de preparación de la pasta consta esencialmente de 3 operaciones: 

molienda, tamizado y filtrado-amasado. El trabajo está altamente maquinizado y me 

canizado y se utilizan sistemas tecnológicos basados en grupos de máquinas hete ro 

góneas de origen alemán y mnericano con un diverso grado de avance tecnológico: -

molinos de bolas, licuadoras, prensas, amasadoras. 

Las funciones que continuara realizándose de manera manual son la alimentación de 

las máquinas, (mediante palas manuales y carretillas), algunas otras funciones -

residuales necesarias para el funcionamiento de las máquina y, por supuesto, las 

operaciones de mantenimiento. 

La operación de molienda consiste en la mezcla de las distintas materias pri 
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,que se vaya a elaborar. Es un empleado el que se reserva y el que realiza -previa-

mente a la mezcla- la operación de pesar las distintas materias primas, la que.es 

realizada de manera manual por él 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 

función de éstos se organiza el trabajo de los obreros. Sus tareas son de poca ca-

lificación. 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", lo transporta en una 

carretilla y alimenta los molinos repitiendo esta operación 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, descenderá la mezcla hasta uno tami 

ces vibratorios para iniciarse la segunda operaci6n.26/ 

A la poca calificación de esta operación se cuna pues el carácter repetitivo 

de ella. 

La segunda operación, el tamizado, tiene por objeto detener las particular de 

gran tamaño que hayan pasado. Para completar esta operación se hace pasar la sus--

pención por unos canales a lo largo de los cuales hay imanes que elimina las partí 

culas de fierro que pudieran haber quedado en la pasta. En esta operación el traba 

jo del obrero se reduce a accionar una bomba a través de la cual envia una parte -

de la pasta, en estado líquido a unas tuberías que la conducen a los departamentos 

do fabricación y otra parte de la pasta la envia para, su transformación en pasta -

sólida a la sipiente operación: el filtrado y el amasado. 

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

zando 13 prensas que son alimentadas automáticamente con pasta accionando una bom- 
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de masa para pasar a la operación de amasado, efectuada por unas máquinas ..alemanas 

de reciente introducción, que amasen el alto vacío la pasta y le extraen todo el - 

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

En el filtrado y el amasado, el trabajador interviene sólo en momentos puntua-

les de esas operaciones pues se trata de tareas muy precisas que requieren de un es 

fuerzo especial; En el filtrado,de esfuerzo físico en el momento en que se extrae -

de los filtros-prensa los grandes discos de pasta, porque se necesita que entre dos 

obreros aflojen tos filtros, carguen los discos y los depositen en una banda " sin 

fin " que los conducirá hasta unas máquinas para que sean amasadas. En el amasado -

el obrero interviene cuando pone a funcionar la máquina, cuando la alimenta, para -

vigilar su funcionamiento y por último, cuando sale la pasta, para cortarla con un 

alambre fonnando barras de aproximadamente 20 cros. de largo denominadas "pellas"y 

almacenarlas en un depósito especial para que se conserven húmedas. 

En las 3 operaciones reseñadas (molienda, tamizado y filtnylamásado) los trá 

bajadores se ven obligados a adecuarse a trabajar al ritmo que las distintas máqui-

nas les imponen, porque éstos sólo intervienen en momentos intermedios, antes y des 

pués de que la máquina trabaja sola. Por ejemplo; los molinos requieren de 24 horas 

para efectuar la molienda, por lo tanto, el trabajador debe alimentarlos necesaria-

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

ces, el trabajador acciona una bomba en un momento determinado, etc. 

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

que ddsplieguen el ritmo e intensidad necesariaj;,  todos ellos timen establecida la 

forma de salarlo por día. 

Este departamento es considerado como uno de los más riesgosos de la fábrica - 

por varias causas. Como el trabajo se,realiza en gran medida a través de máquinas, 

éstas generan ininterrunpidamente ruido y los trabajadores tienen que comunicarse - 
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maquinizado, llama la atención la permanencia de una atmósfera de polvo de sílice,-

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

Otra de las causas de riesgo son las caídas en la sección de prensas, donde -

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

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

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

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

das de protección alrededor de las máquinas y en ciertos lugares peligrosos como - 

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

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

una puerta de protección que evite la posibilidad de una caída de cualquiera de -

los trabajadores que transitan por ahí. 

-Fabricación de los moldes. 

Los moldes son utilizados como me--

dios de producción en la fabricación 

de las vajillas y los sanitarios y -

su importancia está dada en función 

del tipo de sistema tecnológico em--

pleado en la producción, por tanto, 

del grado de avance tecnológico del 

método de producción. Reviste un pa-

pel esencial cuando el método o sis-

tema de trabajo es totalmente manual 

y va perdiendo importancia conforme 

se va mecanizando dicho método hasta 

el manento en que el trabajo es rea- 
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forma parte del mecanismo operativo de la máquina. 

En El Anfora a nivel general los métodos maquinizados coexisten con una, toidá,  

vía importante, parte de métodos manuales o sistemas ubicados en gradaciones inter-

medias, Así la fabricación de moldes es aún un proceso que reviste singular impor—

tancia para la parte de la loza que se fabrica manualmente y es imprescindible para 

la línea de sanitarios, que esencialmente es manual. 

Así, en el proceso de fabricación de moldes se distingue la fabricación 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 carácter manual como es el vaciado, lo que significa en términos.ge-

nerales que los dos procesos se realizan siguiendo la misma secuencia de operacio--

nes: diseño de la pieza, hechura de un molde original de yeso, elaboración de una - 

matríz y producción en serie de los moldes. 

La diferencia entre ambos se sitúan con respecto a la organización del trabajo 

establecida para fabricar unos y otros. Diferencia derivada de la escala de produc-

ción y del tipo de producto de que se trata. Por un lado la línea de loza requiere 

una mayor cantidad de moldes porque su escala de producción es mayor que la de sani 

tarios, por tanto, emplea un mayor número 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 tanaño y su forma complicada, por lo cual es necesario una mayor inter-

vención del empleado, de que sea éste el que diseñe y haga las matrices. Mientras -

que en la línea de loza, la hechura de las matrices es ya una operación más simpli-

ficada y ha pasado a ser ejecutada por obreros. 
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Así, la producción en serie de los moldes,para loza requiere previamente del -

diseño de los modelos y matrices del plato, pocillo y pieza hueca, operación que es 

efectuada por 2 obreros. De ellos, el más experimentado y diestro hace los moldes -

originales tomando cano 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 operación de vaciado de los moldes para loza, debido a su carácter 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 mecánico lo hace en unas cubetas de mínimo 25 K,, para después irlo va-

ciando en unas matrices, previamente enjabonadas que evitan, que se pegue el yeso. 

Inmediatamente después lo deja que frague un determinado tiempo que varía con la ca 

lidiad del yeso y la temperatura del agua, requiriendo del obrero un conocimiento pa 

ra determinar el tiempo preciso de fraguado. Por último, requieren destreza para sa 

darlo del•molde y recortarlo manipulando un torno semiautomático al mismo tiempo, -

una cuchilla. 
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Hay que considerar además, que estos obreros tienen que efectuar todas estas -

operaciones con bastante rapidez porque 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 e intensidad de trabajo, posibilidad derivada de 

que su trabajo lo realizan con sistemas manuales. 

Las funciones accesorias que requiere la operación anterior son realizadas por 

2 ayudantes generales. Son obreros que no requieren casi de ningún tipo de califica 

ción pues ejecutan funciones como mantener los cajones de yeso llenos, proporcionar 

tablas vacías para que los destajistas pongan sus moldes; poner los moldes termina-

dos en "arañas" o tendales• y llevarlos a un secador; retirar el desperdicio de pas-

ta y limpiar el lugar de trabajo, etc. 



Este tipo de trabajos tiene establecida la fonna de salario por día. Sin embaí 

go, trabajan como destajistas por la intensidad que despliegan, en la medida en qu( 

son presionados por éstos a aumentar su intensidad de trabajo hasta que esté acorde 

con la acelerada intensidad que ellos mantienen. Es en este sentido que los desta--

jistas determinan, o por lo menos, influyen en la determinación de la intensidad de 

los trabajadores con salario por tiempo. 

En la fabricación de moldería para sanitarios la operación central de elabora-

ción en serie de los moldes también requiere previamente del diseño, modelaje, fa—

bricación del "primer molde", en base al cual se fabrica la matriz, trabajo que en 

su totalidad es efectuado por un empleado. 

Para la moldería sanitaria se realiza la misma serie de operaciones pero a es- 
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antitudinales solo que aumentadas en cierto sentido, como por ejemplo: desplegar ma-

yor esfuerzo físico por el tamaño del molde, mayor habilidad para armar con rapidez 

la matriz y cerrarla con alambre y unas cuñas y hasta de "más maña", 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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Además en este caso, cada uno de -

los 4 obreros que realizan dicha -

operación tiene que abastecerse a 

si mismos de lo que necesitan para 

trabajar, con lo que es mayor la -

carga de trabajo de cada obrero. 

Al igual que en la moldería de lo-

za, estos trabajadores tienen esta 

blecida la forma de salario a des-

tajo. Además aqui la práctica 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 día, al trabajar a destajo 

habilidad necesaria pues se les fija la fa- eventual van adquiriendo la experiencia y 

bricación 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 más 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 fabricación propiamente dicha. A 

partir de aquí la materia prima recorrerá una serie de fases hasta salir convertida 

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

En concreto, en 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, colocada la pasta sólida sobre un 

molde, se le da forma mediante un perfil llamado "chablón". En el vaciado, con la pas 

ta en estado líquido se llenan los moldes, cuya porosidad permite que la pasta que es 

tá m►s próxima a ellos pierda agua, formando de ésta manera una capa con un determina 

do grosor. 
k 

Empleando estas ténicas, la base tecnológica consiste en la coexistencia de mé-

todos manuales, semiautomáticos y maquinizados. La utilización 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 semiautomáticos y maquinizados se emplea la técnida de forjado, 

la cual se utiliza para formar desde soperas o porcelana, que tienen cierto grado dp 

complejidad (pero más simples que las anteriores), hasta piezas muy sencillas de for-

ma circular o elíptica, que no requieren más de dos moldes, como los platós, platones, 

tazas. Esencialmente, es en estas piezas, de formas menos complicadas, donde se emple 

an las máquinas; mientras que las piezas delicadas y finas como la porcelana continúa 

hadiéndose de manera casi manual. 

Del total de los trabajadores de esta fase, casi la mitad, el 45%, es absorbida 

por los sistemas manuales, ubicándose en distintas secciones o departamentos: en Bar-

botina, en Fabricación Sanitarios y Fabricación Asas (Ver Diagrama de Proceso de Tra 

bajo). Le siguen los sistemas semiautomáticos, ocupando el 32% de obreros distribui-

dos en lás secciones de Fabricación Tornos-chicos y la Máquina semi-automática de -

forja. Por último en los sistemas maquinizados se encuentran apenas el 23% del total 

de obreros, ubicados en la sección de máquinas, al mando de la Máquina Automática de 

forja, Inglesa de Pocillo, Máquinas Service y Máquina Ram de plateo. 
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ma en que se organiza el trabajo para el forjado y vaciado es muy variada. Varía no 

sólo en los diferentes sistemas tecnológicos sino incluso dentro de un mismo siste-

ma. 

Por lo que se refiere a los sistemas manuales y semiautomáticos encontramos 

que las diferentes formas de organización del trabajo tienen como base común la sub 

sistencia de la unidad del oficio, aun cuando en cada sistema y dentro del mismo - 

asume una forma más o meno. degradada. 	En tanto en los sistemas maquinizados la - 

organización del trabajo se hace alrededor de las máquinas entre trabajadores que,-

a manera de equipo o individualmente, operan las máquinas. 

-Sistemas semiautomáticos y manuales 

La forma del oficio más parecida a la de antaño la encontramos en uno de los siste-

mas semiautomáticos, en Fabricación Tornos-chicos. Se trabaja por parejas, el ofi--

cialj su ayudante. El primero realiza la operación principal y el segundo la comple- 



zan entre los dos, estableciéndose entre ellos una relación 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. 

111111111111115. 

, 

Le sigue el sistema manual de fabricación de sanitarios, en el que, al igual -

qué el anterior,también es el oficial el que realiza la operación principal y los - 

"pasteros suplentes" (paralelo de los ayudantes) ejecutan operaciones complementa—

rias. Sin embargo, ya no existe una relación de mando tan directa de oficial a ayu-

dante; incluso espacialmente se encuentran separados ya que el ayudante no trabaja 

al lado del oficial. 

Una forma todavía más "descompuesta" del oficio la observamos en otro de los - 

sistemas manuales, conocido como Barbotina, en el cual el oficial realiza solo toda 

la operación, no tiene ninguna ayuda. 



- 152 - 

Finalmente, encontramos la forma más degradada del oficio en otro sistema semi-,  

automático, el de la máquina semiautomática de forja. En el inicio el trabajo estaba 

organizado de Forma más parecida a una máquina: era el oficial y un equipo de revisa 

dores 	cortadores de pasta; posteriormente sólo quedó el oficial y su ayudante, ha-

biéndose repartido el trabajo de los demás. 

Tanto en los sistemas manuales como en los semiautomáticos, la operación de for 

lado o vaciado aún posee un contenido: la operación abarca una serie de manipulacio-

nes más o menos complicadas que tiene que realizar el obrero. Esto implica que el -

trabajador de estos sistemas requiere de cierto grado de calificación sin embargo, -

no en grado tan elevado cano artesano ya que, conforme se pasa de un sistema manual 

a uno maquinizado, la calificación va siendo menor y cualtitativamente diferente. Ca 

so especial son los sistemas semiautomáticos, en los que el trabajador combina carac 

terísticas aptitudinales, propias de los sistemas manuales con características pro--

pias de la operación de las máquinas. En ese sentido se puede decir que es el traba-

jador con mayor grado de calificación. 

Tanto en los sistemas manuales como en los semiautomáticos es la figura del ofi 

cial la que reúne el mayor grado de calificación. Sin embargo, como dijimos anterior 

mente, en Fabricación Tornos-chicos, el oficial requiere de una gran destreza, habi-

lidad y conocimiento para realizar toda la amplia gama de operaciones o manipulacio-

nes; que implican la operación de torneado, además, tiene que manejar y controlar el 

torno eléctrico. 
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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 reúne el mayor grado de ca 

lificación, al ser el que ejecuta el forjado propiamente de las piezas: él pone las 

gordas (círculos de pasta) sobre el molde; baja la báscula o palanca del chablón, lo 

que Je va dando fonna al artículo y 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 piezas y las 

"estica", es decir, les da un acabado. 
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En tanto que el ayudante ejecuta funciones que ayudan o completan la operación de 

torneado, por tanto, adquiere en parte las mismas aptitudes que el oficial, pero la - 

responsabilidad del trabajo es de éste. A los ayudantes les corresponde bajar los mol-

des a cada oficial y, con la pasta, hacer las gordas para que los oficiales forjen. 

Cuando éstos han terminado, el ayudante termina la pieza manipulando un torno y con 

una esponja en la mano le hace el borde o filo a las piezas, después las pule con una 

lija, además forja las asas, para que entre los dos criasen. Por otra parte, retira las 

piezas terminadas y las lleva al Secadero. 

Esta forma de organización les permite que ocasionalmente forjen y puedan suplir -

al oficial cuando falta, con lo cual se van capacitando para desempeñar el papel de ofi 

ciarles. 

Anteriormente había aprendices, actlialmente solo hay uno que se encarga de hacer - 

las suplencias nava adquirir la destreza necesaria para noder ocupar el puesto de ayu-- 
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Existen funciones secundarias o accesorias, cuya ejecución no requiere del obre. 

ro  de ningún tipo (le calificación. Tal es el caso de los dos acarreadores de pasta, - 

quienes a las 6 de la mañana toman la pasta en pellas de las huchas de los moli~y 
• 

las reparten en las mesas dé fabricación y durante el transcurso de la jornada1Ñansa 

cande la "rasura" o pasta sobrante de los oficiales y la llevan a procesar.::El'encar-

gado de la molderla va por ella, donde está almacenada, y abastece de los moldes nece 

sarios. El mantenimiento y compostura de los tornos se le encarga a un obrero especia 

l.izado en tornos conocido como "chablonero". 

En los sistemas manuales también encontramos la figura del oficial concentrando 

en su persona un alto grado de calificación, en tanto que el ayudante deja de jugar -

el papel que tenía en Fabricación Tornos-chicos y, como en Fabricación Sanitarios, 56 

lo se 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 implicadas,; n' el 

vaciado, requiriendo del obrero más o menos el mismo tipo de aptitudes, aún cuando en 

el caso de jos sanitarios, éstas se acentúan por tratarse de un producto de mayor com 

plejidnd y tamaño. 

En primer lugar, cada uno de los ocho oficiales de Barbotina despliega habilidad.  

y destreza al ensamblar con suna rapidez las piezas que componen cada molde y apretar 

las con unos flejes; al alinearlos y 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 las anteriores se le suman otras operaciones: Antes de armar los moldes, 

"polvearlos" con una pequeña 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, además, varía depen-- 



Por último, muestra su destreza cuando pule la pieza con una esponja húmeda y le 

recorta las robabas que le hayan podido quedar, colocando las tablas llenas de piezas 

terminadas en unos tendales. En el caso de los sanitarios, debe, además, hacerle los 

orificios y ponerle un número con el que se identifica. 

En el caso de piezas más complicadas como la taza sanitaria, la operación del -

oficial tiene la característica de ser muy repetitiva porque hace lo mismo para cada 

una de las distintas piezas que fo►7nan la taza, después de lo cual la forma, pegando 

las distintas piezas con la misms pasta, un poco ►nís espesa; lo voltea, operación 

que ejecuta en cooperación con otro oficial, debido a lo pesado del molde, con lo 

que además en los sanitarios, el oficial despliega esfuerzo físico. 
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En la fabricación de sanitarios se observa una categoría de trabajadores interme 

din entre los oficiales y los trabajadores no calificados -los "pasteros suplentes"-, 

quienes comparten con los oficiales cierto grado de calificación, que les permite re-

visar el funcionamiento de ta mercancía, arreglar, en su caso, los defectos y darle -

un terminado utilizando esponja, agua y lija. 

' 	Las funciones auxiliares en Barbotina y en Fabricación Sanitarios son realizadas 

por obreros -4 en Barbotina y 17 "pasteros" en Sanitarios-que no requieren de ninguna 

calificación especial. 'Cales Funciones se refieren a contar y apuntar la cantidad de 

piezas terminadas correspondientes a cada oficial; a transportarlas hasta el Secade-

ro; en' llenar, accionando una bomba, los tanques de pasta; en darles tambos a los 

oficiales; en retirar la rotura y la pasta sobrante acumulada por los oficiales en - 

unas tinas; en acarrearlas hasta las licuadoras para su reproceswniento; en limpiar 

el departamento. 



Hay un sistema que podríamos ubicar en - 

la transición de lossistemas'ianuales y 

semiautomáticos, cuya forma de organiza-

ción es más degradada del oficio y con - 

más elementos de los sistemas maquiniza-

dos: sería el de la máquina semiautomáti 

ca de forja. En ella la operación 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 la máquina, 

nor 1n ni p Nrn 
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calificación que tiene el oficial de tornos. Lo mismo puede decirse del ayudante, a -

quien se le restringe su intervención a revisar y a pulir las piezas y a colocarlas - 

en los tendales móviles . 

El hecho de que los sistemas manualps y semiautomáticos, 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 acción individual en el sentido de fijar - 

el ritmo e intensidad al cual desea trabajar. Sin embargo, esto solamente es cierto -

en tanto posibilidad, puesto que la empresa les tiene establecidos a todos los oficia 

les, la fonna de pago a destajo, con lo que en la práctica, les restringen el ya limi 

todo margen de libertad. Más concretamente, lo utiliza en su provecho en la medida en 

que el obrero se presiona a sí mismo para incrementar su ritmo de trabajo y, concomi-

tantemente, su intensidad. 

Y no sólo acelera su ritmo e intensidad de trabajo sino que, en su afán de aumen 

tal' su salario, alarga su jornada de trabajo. En estos sistemas está establecido sola 

mente un turno; a pesar de lo cual, todos o la gran mayoría de los oficiales volunta-

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

rias. 

COMO el destajo es la forma privativa de los oficiales, al resto de los trabaja-

dores los conmina a acelerar su ritmo de trabajo mediante dos formas. Una es la arti 

culación o alternancia del destajo de un oficial con la forma de salario por día de - 

su ayudante o del que ejecuta las operaciones auxiliares, lo que obliga que estos - 

áltimos se vean precisados a mantener determinada intensidad, que vaya acorde con los 

destajistas. La otra fonna es la utilización del destajo "eventual" 28/, sobre todo - 

para los ayudantes de fabricación sanitarios. 

-Sistemas maquinizados. 

Los sistemas maquinizados se componen de un conjunto de máquinas heterogéneas de pro 
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cedencia alemana, inglesa y mericana. Hay cuatro tipos de máquinas; una Máquina Auto-

mática de forja, una Máquina lnglesa de Pocillo, una Máquina Ram de platón y ocho Má-

quinas Service, cuatro forjadoras y cuatro pulidoras. 

Sin embargo podemos distinguir dos grupos por la forma en que los trabajadores se 

urganizan alrededor de las máquinas. Aquel en el que se forma un equipo de obreros, cu 

número varíalle máquina a máquina (en la Máquina Automática de forja es de 11 obre= 

ros y en lar IngiT,sa de pocillo es de 7). El otro gr9po es el de las máquinas operadas 

de manera individual. 

En estos sistemas, la operación de forjar prop  amente la efectúa la máquina. En - 

este sentido, el contenido de la operación que el obrero debe realizar se ve disminui-

do, en un primer momento, las máquinas aun requieren de un equipo de obreros que reali 

cen manualmente operaciones residuales, como pulir, etc, que en otras máquinas se ha - 

transferido a éstas, limitándose la intervención del obrero a un trabajo de operario. 

En esta forma de organización, donde es la máquina la que realiza propiamente la 

actividad de forndo, además de que la parte operativa ya le ha sido cedida por el obre 

ro, lo que resalta es la división en pequeñas y diversas funciones asignadas a cada - 

uno de 1os integrantes del equipo, tanto de la parte de trabajo que la máquina no rea-

liza, come del trabajo que implica su operación; por lo mismo, se req tiere de un grado 

mínimo de calificación en los miembros del grupo. El maquinista es el que posee el más 

alto nivel de preparación y su participación se restringe a labores como estar al man-

de de la máquina, vigilar su funcionamiento, y que las piezas no tengan defectos. Esto 

requiere del ,M1rero sobre todo atención y responsabilidad y no ya las características 

aptitudinales que requería el oficial.. 
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Los demás integrantes del equipo, requieren un grado mínimo de calificación pues 

realizan funciones de alimentación de pasta a la máquina (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 (le colocarlos en un transportador automático (apuntador); de hacer las 

suplencias de todos los puestos (suplente). En la Máquina Inglesa de pocillo tales 

funciones se hacen en parejas alternadas: una pareja pule y otra enasa; de revisar 

que no tenga defectos y de "darle bola", que no es más que pasarle encima a la taza, 

una sin asas para que aquella adquiera una forma completamente redonda y de colocarla 

en el transportador y hacer suplencias, funciones del revisados. 
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Otros dos 	nrescntan la organización del trabajo en forma indivi-

dual: l.as Máquinas Service y la Máquina Ram (le platón. En éstas, un obrero al frente de 

una máquina se ha convertido en un Operario que más que nada requiere atención, de rápi 

dos reflejos. y de adaptarse a los movimientos y requerimientos de la máquina, pues su -

función se limita a accionar la máquina,aalimentarla, a vigilar su buen funcionamiento, 

a intervenir cuando haya algdn defecto, a quitar las piezas de las máquinas y a colocar 

las en tendales o en el transportador automático. 



G 
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Las funciones auxiliares se reducen también y comprenden el abastecimiento de la 

pasta, y a retirarles la "rasura" a todas las máquinas, operaciones que Son efectua-

das por un obrero (barrero) sin ninguna calificación. 

En estos sistemas son las máquinas las que regulan el ritmo de trabajo del obre-

ro, pues tienen fijada cierta velocidad para realizar la operación de forjar, por lo 

cual los trabajadores tienen establecida la fora. de salario por tiempo. No es por -

tanto ésta la vía que la empresa utiliza para acelerar el ritmo de trabajo. Esto se 

hace pasando por el aunento de la velocidad de la máquina, en todas ellas está pre--

sente esta posibilidad. 

Esta se implementa en la práctica a través de los incentivos monetarios. De esa for-

ma, aún cuando al operario o a los integrantes del equipo no los empuja a realizar -

un esfuerzo mayor la forma salarial, la perspectiva del incentivo monetario sí. 

De igual manera en estos sistemas la fonna salarial detennina que se trabajen 

sólo las ocho horas correspondientes a la jornada laboral, el trabajador no le inte-

resa, de por sí, continuar trabajando más tiempo. De hecho, esto se logra mediante -

la implementación de las "horas extras"; generalmente se recurre a ellas dos o tres 

días por semana, tres horas cada vez. Otra forma aunque menos utilizada en esta fase 

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

se hace en la Máqiiina Inglesa de pocillo. 

El alargamiento de las horas de trabajo-como hemos visto- es un rasgo común a -

los sistemas manuales, semiautanáticos y maquinizados. Que sea remunerado monetaria-

mente o no, no interesa para la cuestión 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 y en gran 'libero de accidentes de trabajo. 

Para valorar claramente el significado que tiene para los trabajadores el alar- 

gamiento de la jornada de trabaio es nocesurin cnnsidnrnr nrimprnmnntp (1111Pc en/1 
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jornada "normal" de trabajo; para luego, en un segundo momento constatar el riesgo in-

crementado que conlleva dicho alargamiento. 

Es característica general en todos los departamentos que integran esta fase, la -

atmósfera de polvo generada al forjar o vaciar las piezas,y sobre todo, en ciertas ope 

raciones o partes del proceso. Sólo a manera de ejemplo mencionamos el pulido con lija 

(aunque actualmente la pieza. ya se trabaja hCimeda y no en seco como antaño); el polvea 

do (le los moldes de sanitarios, etc. 

Por otro lado, contrasta la carencia e insuficiencia de equipo eficaz de ventila-

ción: aspersores, ventiladores; y la ineficacia del equipo de protección utilizado por 

los trabajadores para enfrentar la insalubridad del ambiente: utilizan una mascarilla, 

que para la mayor parte (le los trabajadores les resulta incómoda para trabajar todo el 

tiempo con ella y las más de las veces la sustituyen por una esponja hameda en la boca. 

Esto concuerda con los resultados de la encuesta que revelan condiciones de pési- 
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a nivel del puesto de trabajo. 

En la fabricación de sanitarios llamó la. atención encontrar colocados por requeri-

mientos técnicos -según 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 reumáticos en la espalda. 

En todos los departamentos donde 

cos, en menor medida en las máquinas, 

ladizos por la utilización del agua, 

el tránsito cotidiano. 

son utilizados los métodos manuales o semiautomáti 

se observaron lugares de trabajo con suelos resba 

por los sobrantes de la pasta líquida o en polvo y 

Por otro lacio, los obreros tienen que realizar siempre su trabajo en una sola po-

sición, ya sea sentados o parados, excepción de los acarreadores. 

En la sección de máquinas, al. ambiente de polvo se agrega el ruido molesto de -

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

uso de la maquinaria. 

Ahora bien, tomando en cuenta que las condiciones "normales" en las que el obrero 

desarrolla su trabajo son: manteniendo una sola posición, soportando un ambiente insalu-

bre, sucio y ruidoso. Se entiende que la prolongaclón de las horas de trabajo en semejan 

tes condiciones implican por un lado, un aumento del tiempo de exposición de éste a los 

polvos de sílice en condiciones de mayor íati.ga y por ende, de un mayor desgaste del 

obrero, lo que está en relación directa con el grado de incidencia y de avance de la si-

licosis. 

Teniendo en consideración lo anterior, no sorprende que las secciones comprendi-

das en esta fase ocupen el segundo lugar (el primero lo ocupa Elaboración Pasta) en 

cuanto a insalubridad. Los trabajadores en estos puestos de trabajo mostraron tener en -- 

términos generales, un nivel mayor al 20% de incapacidad 	por silicosis, (según los da-

tos de la encuesta). 

Por otro lado, en vista de la mayor fatiga se aumenta la posibilidad de que ocu-

rran accidentes de trabajo. Según la encuesta, los puestos de trabajo implicados en la fa 

bricación del producto con o sin mi4uinas se destacan entre otros, por el riesgo incre--

mentado de accidentes. En sintesis,,riesgo incrementado de silicosis y otras enfermeda--

des no reconocidas legalmente y do accidentabilidad. 

3a. Fase, primera  quema del uroducto 

Esta tase sólo es necesaria para la línea de producción de loza, pues el proceso técni-

co quo requiere -llamado "Proceso China"- precisa que la pieza forjada o vaciada sea - 

quemada primero a una alta temperatura para que adquiera "cuerpo" para después, poder - 

ser decorada y barnizada; y vuelta a quemar por segunda vez y algunas veces hasta una - 

tercera vez; mientras que en la línea sanitaria -acorde con el "Proceso Porcelana", el 

"cuerno" v el barniz se desarrolla en el mismo Proceso de quemado. de ahí nue se Queme 
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La operación principal, en esta fase, se refiere a la primera quema de las piezas -

llamada "sancocho". lista operación requiere de una operación complementaria, conocida co 

mo "Limpia sancocho". 

Para la operación principal son utilizadas únicamente sistemas maquinizados y para 

la otra, se utilizan sistemas manuales y maquinizados, por lo que a nivel de la fase en-

contramos una vez más la coexistencia de sistemas manuales y sistemas maquinizados. Sin 

embargo, como se tratan de dos operaciones diferentes aunque complementarias entre si, _ 

las abordaremos en fonua sepa rada , poniendo de relieve que hay un vínculo entre ambas, 

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

Para la operación de "sancocho" se utilizan dos hornos, el No. 2 y el No, 4, conocí 

doS como hornos de sancocho. Estas máquinas son las que realizan la operación propiamen.:. 

te, restringiendose la intervención de los obreros a dos tipos de funciones. Por un lado,' 

para hacerse cargo del manejo del horno,.para lo cual es suficiente un obrero en cada 

horno (el Hornero), quien controla la temperatura, la presión; verifica la carga de los 

carros; introduce los carros llenos de piezas crudas y los saca cuando están "sancocha--

das". 

Todas ellas funciones que requieren un determinado conocimiento sobre lo que es un 

horno 'y su fulcionamiento sin que esto implique un tipo especial de calificación, más 

bien lo que se exige del obrero es responsabilidad por el tipo de maquinaria utilizada. 

Por otro Indo, los obreros participan en la carga y descarga de los carros; opera-

ciones que conservan su carácter manual y que requieren tul gran despliegue de esfuerzo 

físico y de rapidez obtenida en su experiencia cotidiana, de lo que se infiere que no -

requiero de calificación para la ejecución de dichas operaciones. 
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Así, la organización del trabajo se es-

tablece alrededor de cada horno, especí 

ficamente, en la forma en que los obre-

ros se agrupan para el manejo del horno 

para su carga y descarga. 

Ambos hornos son continuos, es de-

cir, trabajan las 24 horas del día y to 

dos los días de la semana, incluyendo -

los domingos, por lo que la forma bási-

ca de organización para cubrir el día y 

la noche, es el llamado Sistema de Rete 

vos. Este consiste en términos generales 

en el establecimiento de 3 turnos diarios 

y en su rotación, permitiendo que los -

obreros alternen dichos turnos y esta--

blezcan un determinado rol: una semana 

en el turno matutino, la siguiente en el vespertino y otra más, en el nocturno. 

, Sin embargo, si consideramos que cada obrero trabaja 6 días por uno de descanso y - 

si éste fuera el. mismo para todos, por ejemplo, el domingo, se tendría que dicho día no 

sería cubierto por este sistema; sabemos que esto no es así. 

En este sistema, además de la rotación de turnos, se combinan otros elementos que - 

garantizan el trabajo las 24 horas. En primer lugar, se les fija a los obreros diferen 

tes días (le descanso semanal en los distintos turnos. Algunos descansan el domingo, 

otros el martes, otros mis el miércoles, etc. 

En segundo lugar, y (le mayor importancia, es la existencia de obreros, cuya Catego- 

ría combina dos o más categorías y por ende, dos o más funciones: es el caso del "Des-- 
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y cargador" y otros más. Es decir, dichos obreros algunas veces desempeñan una función 

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

En tercer lugar, no se trata sólo de alternar dos o más funciones, sino de que a -

cada función 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, además de que realiza una función diferente, su horario de trabajo - 

se vuelve totalmente irregular: trabaja lunes en la noche; sábados y domingos en la tar 

de; martes, jueves y viernes en la mañana. Esto implica así mismo, que este tipo de 

obreros deben organizar toda su vida, sus otras actividades, su tiempo libre, incluso - 

su tiempo para dormir, en función del. trabajo, no puede planear otras actividades por--

que no está en su poder el control de su tiempo de trabajo. 

Corresponde a la empresa detenninar si va a trabajar como descargador o como carga-

dor; reservándose incluso la prerrogativa de avisarle al obrero el mismo día si va a 

cmnbiar de función o no. 

O bien, como en otro caso, en donde lo que cambia no es el turno sino la forma de 

salario. Por ejemplo: el "Cargador suplente", que normalmente trabaja como peón con la 

forma de pago de salario por tiempo; cuando trabaja como Cargador, la forma de salario 

que le corresponde es cuenta y premio. En este sentido, el obrero no puede contar con 

una cantidad fija determinada de ingreso, ya que éste va a depender del. nómero de veces 

que desempeñe una u otra función. 

Otr'a variante con respecto a las formas salariales se refiere al hecho de que se 

establece que un obrero trabaje toda la semana con la forma de salario por tiempo y -

los domingos, con la Coima de pago a destajo; o bien trabaja 3 días a destajo y 3 por 

día como en el caso del "Peón. suplente descargador". 

Por otra parto, 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 tiene que "doblar turno", va que esto está establecido en el Reglamento Inte--

rior de Trabajo. 

En Fin, el Sistema de Relevos permite muchas combinaciones en cuanto a funciones, 

horarios de trabajo y formas salariales; y por ende, muchos abusos por parte de la em 

presa. 

En estos sistemas, los hornos imponen a los obreros el ritmo y la intensidad a -

la cual deben de desarrollar su trabajo, porque tienen fijados una determinada veloci 

ciad: en los dos hornos, es de 80 minutos por carro, lo que implica que el hornero de-

berá meter nomalmente seis carros al día y que ese mismo número de carros deberán .-

ser cargados y descargados. 

Sin embargo, la velocidad o carrera del horno puede acelerarse, si asi se regule 

re, por tanto, este tipo de maquinaria posibilita un aumento en la intensidad del tra 

bajo. Esto se implementa en concreto, con la implantación de la forma salarial del -

destajo (en el horno 4) y de cuenta y premio (en el horno 2); y de su combinación con 

la forma de salario por tiempo ( en ambos ). 

Así, en el primer caso, con el incentivo de aumentar su salario, el obrero se ve 

constreñido a desplegar un ritmo de trabajo mis iiitenso. Generalmente la utilización 

• del trabajo a destajo y de cuenta y premio se hace en las operaciones de carga y des 

carga pero a veces, puede generalizarse al hornero, como en el hono 2, quién además 

de sus funciones como encargado del horno, se dedica a cargar carros, a la par que el 

cargador, ha lleado d meter ocho carros en el horno en lugar de 6. 

En el segundo caso, el hecho de que los cargadores tengan la forma de salario a 

destajo o cuenta y premio, y que los peones estén encargados de acarrearles las pie-

zas para que puedan realizar su trabajo implica que un aumento en la intensidad de -

trabajo cl los primeros repercute necesariamente sobre los segundos, acelerándoles - 
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Por otra parte, es necesario tomar en consideración que el trabajo se realiza en. 

condiciones por lo demás desfavorables, sobre todo para los obreros cuyo trabajo se -

desenvuelve muy cerca de los hornos, como los horneros, cargadores, descargadores 

en menor medida para los obreros acarreadores de mercancía, pues se entiende que-6s-,  

tos están realizmdo'vlajes continuos de una sección.a otra. 

Dichas condiciones de trabajo son: un ambiente de polvos de sílice, que se gene-

ra en las operaciones en que se manipulan las piezas, lo que hace necesario la utili-

zación del equipo de protección (mascarillas, delantal, guantes) para ejecutar su tra 

bajo; sin embarno, la mayoría de las veces, por lo que se refiere a las mascarillas - 

y 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. Así que terminan poinuti-

lizarlos a intervalos o no usándolos definitivamente. El cuadro se completa si consie7 

deramos, el molesto ruido producido por los hornos. 

Por lo que respecta a riesgos de accidentes, se observó que parte del equipo de 

los hornos no está en buenas condiciones; algunos rieles están "caídcs", lo que repre .• 

senta un serie peligro de accidentarse. 

-Descripción del proceso de "sancocho". 

El horno 2 es un horno de tonel en forma circular, aunque no completa, quedando 

un espacio en donde van avanzando unos carros -a manera de vagones- donde se colocan 

las piezas nana 311 conocimiento; por un extremo entran las piezas sin cocer y por el • 

otro, salen 	sancochadas. 

Como es eircular el horno, el hornero carga por la parte de adentro los "carros-

huacal", tomando las piezas que vienen en el. transportador automático; mientras que 

por afuera lo hace un cargador con las piezas acarreadas por un peón, provenientes' 

del Secadero. Otro obrero ayuda y suple al 'plomero. 
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Si por un extremo se está cargando, por el otro, se están descargando las piezas -

ya sancochadas por un descargador, quien las va colocando en tarimas y las lleva a Lim-

pia Sancocho. Otro obrero realiza suplencias y si no, hace la limpieza y lleva la cuen-

ta del nnmero de "carros-huacal" que se cargan. 

A diferencia de este horno, el horno 4 es un horno tunel de forma rectangular, por 

lo que el trabajo se realiza de distinta forma: Un peón acarrea, en tendales móviles, -

las piezas desde el Secadero hasta el horno, donde el cargador ayudado por el peón, co-

loca los piezas en los "carros-huacal". NI mismo peón 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. 

Las piezas no están en condiciones (le pasar al siguiente fase del proceso (decoran 

do y/o barnizado), tal y como salen de los hornos. Antes deben pasar por la operación -

de "limpia sancocho". 

Dicha operación es el conjunto de tres operaciones diferentes: la revisión-clasifi-

cación; la limpiada-pulida y el control. de calidad-sellado. Son operaciones consecuti-- 

:'• vas entre las que se establece una interdependencia, en la medida en que las piezas an-

tes de ser limpiadas pulidas deber haber sido previamente revisadas-clasificadas. Así 

mismo, no pueden pasar el control de calidad sellado si no han'sido antes limpiadasIxt-

1idas. 

De hecho, la operación principal es la (le limpiado-pulida. Para su ejecución se -

combinan 'sistemas manuales basados en el uso de tornos manuales con un sistema maquini- • 

zado que se establece alrededor (le la máquina pulidora Tumbler. La operación de' revisión.  

clasificación se hace de manera manual, al igual que :la de control de calidad-sellado. 

Para realizar esta última, se introdujeron dos máquinas, resultando un fracaso des 

de el punto de vista técnico (dejaban pasar piezas sin haber sido selladas), razón por:. 

la cual continua realizand~ de' mnprn mnrninl 
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La refuncionalización de los sistemas manuales que coexisten con el maquinizado se 

ha hecho precisamente a través de éste, mediante la introducción de cierta mecanización, 

con la que al mismo tiempo se hace la conexión entre las tres operaciones. El tipo de -

mecanización a que nos referimos son las bandas "sin fin", las cuales se han conectado 

a la máquina pulidora, tomándola como eje central.; una banda llega hasta la máquina y -

la otra parte de ella. 

La primera banda enlaza la segunda operación con la primera, aunque esto no se ha -

logrado completamente, porque sólo una parte de las piezas revisadas y clasificadas van 

hasta la máquina para la segunda operación (mediante la banda); mientras que el resto de 

las piezas son llevadas hasta los obreros, quienes paralelamente realizan dicha opera,,--

Ción con base en sistemas manuales. 

Por su parte, la otra banda "sin fin", la que parte de la máquina, sirve de enlace 

con la siguiente v última operación. La forma que adopta dicha conexión se asemeja mucho 

a la de una cadena de montaje, en el sentido de que se han colocado los puestos de traba .  

jo de la operación 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 per•si.stido en la medida en que la operación en cuestión 

no ha perdido su carácter manual, el obrero la realiza manejando una herramiento o sin -

ella; sin embargo, se les ha hecho de nuevo funcionales, siendo la máquina la que de una 

u otra fonna regula el ritmo e intensidad global de todo el trabajo .  

Ahora hien, como se trata de un sistema tecnológico articulado, de la misma forma 

los obreros se organizan para 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 

cución de operación diferente, contando con el número de obreros necesarios para garanti 

zar la continuidad de las tres operaciones. Los integrantes de cada grupo ejecutan todos • 

la misma función. 
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nn, por In que el obrero que la opera ha perdido el control sobre el ritmo•de su traba 

jo. la ésta la que -fijada su velocidad previamente-, le impone al obrero un "determina 

do ritmo al cual debe ajustar su movimiento; sin embargo, esto no es exclusivo,pára:,W 

obrero que opera la máquina. 

Al ser la máquina el eje articulador de todo el trabajo es la que de una th-otra.: , 

manera, marca el ritmo e intensidad de trabajo dolos sistemas manuales, no sólo dé . 

los que se hallan directamente conectados a ella, sino también de los que no lo'están, 

debido a LI interdepencia existente entre las tres Operaciones. 

Así el ‹»upo que ejecuta la primera operación, aún cuando conserva su carácter 

manual y, en este sentido, habría un cierto márgen dentro del cual el obrero podría -

fijar su propio ritmo e intensidad, esto no es así, porque dicho grupo debe trabajar 

a un ritmo acorde con el de la máquina, y de hecho, a un ritmo más intenso, porque no 

sólo debo proveer a la máquina de materia prima, sino también al grupo que realiza 

manualmente la misma operación., 

La fonna en que esto se logra es estableciéndoles la forma salarial cuenta y pre-

mio, la que los incoativa para rebasar lo más pronto posible la cantidad mínima de -

piezas que se les ha determinado (cuenta), porque todo lo que hacen arriba de ese mí-

nimo, se les adeuda como premio. De esta manera, en los sistemas manuales no directa-

mente conectados con la máquina participan del sistema de ésta. 

En la tercera operación (manual.) que sí está enlazada con la máquina, mediante -

la banda "sin Fin", se ruina otro elemento y es que el trabajo implicado en dicha ope-

ración,debe realizarse sobre la banda, la cual, avanza a una determinada velocidad, -

que a su ve:, está en concordancia con la de la máquina; aunque también un poco más -

rápida porque a dicha banda se le agregan las piezas provenientes de los sistemas ma-

nuales paralelos a la máquina, lo que implica que aún cuando la operación continúa 

siendo manual, el obrero no tiene el control sobre la determinación 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 último, 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 están terminadas en el almacén de sancocho, la limpieza en ge-

neral , etc. 

Este grupo, aún cuando tiene la forma de salario por tiempo, al hallarse en rela-

ción 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 fijan su ritmo de trabajo y por ende, su intensidad. 

4a. Fase. Decorado  

En esta fase sólo transita la línea de loza, la línea sanitaria no requiere ser decora-

da. Esta fase es ejecutada en su mayoría por obreras, ésta es una de sus caracteristi-7 

cas. 

El proceso de diferenciación del producto referido anteriormente en la fase de for 

jado y vaciado del producto, en esta fase se hace presente en la existencia de una gran.  

dWersidad de decorados y no sólo de tipos de decorados, sino también de formas de rea-

lizarlos: se decora utilizando calcomanías, litografía, a mano, etc, en total de siete 

formas diferentes. 

La empresa enfoca a los diferentes decorados con base -a una distinción técnica: el 

que la operación se realice bajo barniz o sobre él. Cuando el decorado se aplica a un - 

nuevo producto inmediatamente después de sancochado, esto 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, - 

nntnnrne n1 rInr~n,In en In nnnnr-n 	nínrnl,nrIn Qnk~ Rn~i7 
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Que se realice bajo o sobre barniz depende de que el producto resultante vaya a ser 

más o menos fino. El producto más fino requiere de más fases de elaboración y por tanto, 

se decora después de barnizado. Así, aunque esta fase no es subsecuente a todas las mer-

cancías, sin embargo, dado que se trata de la misma operación y en virtud de que en nada 

cambia su naturaleza por el hecho de que se realice sin barníz o sobre él, nosotros en--

globamos ambos dentró de la misma fase. 

Consideramos que dicha distinción 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 más 

ilustrativo diferenciar los decorados desde la perspectiva de los distintos procesos tec 

nológicos que implican. 

Ahora bien, en esta fase más que una clara coexistencia entre sistemas tecnológicos 

dispares, lo que encontramos es una fase en la cual se da un proceso que apunta en este 

sentido, pero aún sin concluir: Es decir, se está en la etapa en que al mismo tiempo que 

ha habido introducción de nuevas máquinas - las más avanzadas en su ramo, según opinión 

de la empresa y.,de los mismos obreros, - se está implementando sobre esta base, la reor-

ganización total del trabajo en esta fase. 

El proceso de maquinización que avanza incontenible por todas las fases del proceso 

de trabajo se hace presente una vez más en la fase de'decorado, hasta hace poco los sis-

temas más avanzados eran los semiautomáticos, aunque el predominio era de los sistemas -

manuales. Dicha situación ya no estaba acorde con los cambios producidos en las otras -

fases y la empresa sentía la necesidad apremiante de introducir máquinas más avanzadas -

en esta etapa del proceso. 

La introducción de las máquinas Serimático trajo aparejada consecuentemente la re-

organización del trabajo en los otros sistemas tecnológicos. Tanto los sistemas manuales 

como los semiautomáticos estaban organizados con base en el trabajo a destajo o en una - 
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El hecho de que a los decoradores se les estableciera dichas formas salariales, el 

afán de cada uno de los obreros destajistas de conseguir el mayor número de piezas posi 

ble al Final de su jornada los llevaba a trabajar a un ritmo continuamente acelerado y 

a alargar sus horas de trabajo. Ello implica que había trabajo suficiente para abaste--

cer en fonna continua e incluso creciente a todos los destajistas. 

A raíz de la introducción de las máquinas se tiene la contrapartida, la "otra cara" 

del destajo, esto quiere decir• que el volumen de productos para decorar en los sistemas 

manuales y semiautomáticos disminuyó notablemente; ahora la mercancía 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 má-

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 

ningún resultado. Su descontento se ha acrecentado al ver la actitud imperturbable de -

la empresa ante sus peticiones y simultáneamente su actitud disfrazada de embestida con 

tra ellas, al estar realizando intentos y pruebas para "sacar" en las máquinas los deco 

rados que ellas realizan. Esta actitud de disfraz se da bajo los argumentos de que las 

calcomanías importadas que se utilizan para estos decorados están cada día más escasas 

y Más Caras. 

Consideramos que aún cuando estas razones de disminución de costos están totalmente 

en consonancia con la lógica del capital y por tanto, de la empresa, creemos que no es 

la razón principal. Esta radica. en que la empresa necesita poner bajo su control el 

elemento manual perturbador en el proceso de trabajo. La empresa ha optado por darles 

salida por labores terminadas (a la 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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-Organización General 

No obstante que la reorganización del trabajo se está llevando a cabo mediante la sus-

titución del trabajo manual por las máquinas, proceso que permitió la completa desapa-

rición de una sección del decorado, es previsible, tanto la continuación de esa tenden 

cia, como el reajuste en la organización del trabajo y en las cargas y distribución de 

la producción entre los obreros de las otras secciones del decorado. 

Sin embargo, eso no ha afectado la forma de organización que se hace para reali--

zar el trabajo. En la fase que estamos tratando, la operación principal es el decorado 

propiamente, las operaciones secundarias son todas aquellas que diferenciándose de la 

operación de decorar contribuyen a que ésta se lleve a cabo o la completen. 

Para la operación principal, hay dos formas de organización: individualmente o en 

equipo. La. primera forma es cuando un obrero individual realiza todas y cada una de -

las manipulaciones que compone la operación de decorado, mientras que en su segunda -

modalidad la organización del trabajo se hace en equipo. Se establece un grupo de 3 o 

4 obreros, uno de los cuales realiza una manipulación previa para que los otros puedan 

decorar las piezas, y sólo el trabajo conjunto y no el de cada obrero es el que es -

contabilizado para fines de remuneración. A cada integrante del grupo se le remunera - 

de manera equitativa. 

Cualquiera que sea la forma en que se organice el trabajo para la operación prin-

cipal, tenemos un número de obreros en cada sección o subsección que se encargan de -

las funciones accesorias que consisten en proporcionarles todo lo necesario a los deco 

radores: acarrean las mercancías, las retiran cuando ya están decoradas, hacen el aseo, 

etc. 

Tenemos pues, en esta fase, sistemas manuales y semiautomáticos que se están reot 

ganizando, tomando como eje las nuevas máquinas. A pesar de esto son los métodos manua 

les los que todavía ocupan más de la mitad (52%) de los trabajadores empleados en esta 

Friqp_ 1 qionen en finnortnncin ninurirn 1nq qiqtemnq Reminntmlíticnc rnn el 404 y 
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por último están las máquina, que sólo utilizan el. 8%. 

-Sistemas mamulles 

Entre ellos hay diferencias importantes. Los sistemas completamente manuales, utilizan 

como medios de trabajo la mano, una brocha y jabón como en el Decorado Calcomanía y V1-

treo-Hotel, 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 el carácter manual de la operación. 

Los sistemas manuales son cinco: el Decorado Puebla
' 
 el Decorado Vitreo-hotel, e 

Decorado Calcomanía, Decorado Afo, Decorado Filos. 

En los sistemas manuales encontramos las dos formas de organizacion de que habla--

mos. Habíamos visto que la primera modalidad de organización del trabajo es en equipo. 

Esta forma de organización la encontramos en dos secciones del Decorado Vitreo-Hotel 

cuando se realiza mediante calcomanías impresas en la misma fábrica. Trabajan en grupo 
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de 3 decoradores en la primera secciónede 1 en la segunda; uno de los integrantes de ca 

da grupo es el que se encarga de imprimir la calcomanía, que puede ser un dibujo o un 

logotipo, para lo cual nono color en una seda, coloca un papel y le pasa una espátula de 

hule para que salga el monograma de linteles y restaurantes. 

Mientras, cuatro acarreadores transportan las mercancías del Almacén de Sancocho a tos -

demás integran es del grupo, quienes van "rayando" previamente las piezas en el lugar 

exacto donde colocarán la calcomanía, de tal forma que conforme van saliendo impresas 

las calcomanías e como están colocados alrededor del que las imprime, van tomando las 

calcomanías y pegándolas con una brochajagua y jabón. Una vez decorada la pieza In van -

colocando sobre unas tablas que son retiradas por los acarreadores cuando est¿in llenas. 

Estos además de acarrear las piezas hacen el aseo. 
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La organización del trabajo en su segunda modalidad se refiere a realizar la opera-

ción de manera individual. Hl obrero toma una de las piezas que le han llevado los aca-

rreadores, como en los decorados: Puebla, Afo, Filos y Calcomanía, revisa la pieza cui-

dando de que esté en buenas condiciones y la va decorando diestramente valiéndose para 

ello únicamente (le un pincel como en el Decorado Puebla; o bien, como en el Decorado - 

Afo, donde después (le revisarla, la coloca en una cabezuela y le pone encima una o va-

rias láminas de fierro o cobre, en las que se han calado el o los dibujos deseados, en-

tonces acciona una pistola de aire a una distancia determinada que atomiza la pintura 

sobre la superficie de las piezas. O bien, como en el Decorado Calcomanía, la decorado 

ra recorta cuidadosamente la figura (le las calcomanías, la pone a remojar en agua y des 

pués la pega con mucho cuidado en la pieza. 
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ln esta. forma de organi :ación también hay un grupo de obreros que se encargan de las 

funciones accesorias. A este grupo pertenecen todos los obreros que acarrean la mercancía 

sin decorar y la decorada, que la limpian, le ponen el sellador y hacen el asco. 
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-Sistemas Maquinizados. 

Los sistemas maquinizados están compuestos por máquinas llamadas Serimático, 

razón por la cual a la sección que realiza el decorado con base en estas má-

quinas se le conoce como Serimático a secas. - En estos sistemas la organiza-

ción del trabajo sólo se hace de manera individual, esto es, cada obrero se 

organiza alrededor de la máquina, ahora es ésta la que realiza la operación -

propiamente dicha. La intervención del obrero se restringe a funciones muy 

sencillas de operación, de alimentación y de vigilancia del funcionamiento de 

la máquina. 

En el serimático, dos operarios cada uno con una máquina, imprimen las figu-

ras que se plasmarán en los platos; en la función subsiguiente, tres opera-

rios decoradores también con sus respectivas maquinas, introducen el plato 

en un molde, bajan la seda para imprimir, pasan la seda hacia el molde, y 

acto seguido, sale la pieza decorada. De esta forma se realiza la organiza-

ción individual alrededor de la máquina, situación característica de los -

sistemas maquinizados. 

Sistemas Semiautomáticos. 

El denominado Decorado Lito, es del tipo de los que se realizan en los siste-.  

mas semiautomáticos, reconocido con ese nombre por la utilización de las ma-

quinas Lito, las cuales son muy sencillas, utilizadas en la decoración de -

plato y taza, cuya base técnica de operación es la litografía. 

Para realizar la operación (le decorado en estos sistemas el trabajo se reali-

za de manera individual alrededor de las máquinas. Es decir, cada obrero se 

pone al mando de una máquina, ésta ejecuta en parte la operación de decorado, 

la cual llega a su culminación gracias a la intervención del obrero en una se- 
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rie de manipulaciones. 

En primer lugar, el operario acciona la máquina co). un ped1,1, mientras más 

complicado es el decorado más movimientos de pedal. tiene que realizar. 

Unos obreros se dedican a decorar taza, pieza hueca o plato hasta especia-

lizarse. El obrero, si se trata de plato, lo coloca en una base que tiene 

la máquina; si es pieza hueca o taza la pone sobre una cabezuela, centrán-

dolo bien con las dos manos, manipulando una espátula, 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, colocándo ésta a su vez, -

sobre la pieza que va a ser decorada y mediante la abertura de una válvula 

de aire que infla la goma es decorada la pieza, como si se tratara de un -

sello. 
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Si es taza o pieza hueca, el dibujo de la seda se pasa a un rodillo de go-

ma sobre el que gira después la pieza quedando de esta forma decorada; to-

ma la pieza y la revisa si está bien decorada y la va colocando parte en -

un transportador, parte en tablas llevándolas llenas a tendales móviles. 

Dos obreros se encargan de proporcionarles las mercancías para decorar y tam-

bien les acarrean las tablas vacías y los tendales móviles para que los deco-

radores vayan colocando su producción. 

Además hay cinco obreros que se encargan de ajustar todas las máquinas (que-

no pertenecen a Mantenimiento), les colocan adecuadamente las sedas con el di-

bujo y en caso necesario l'ungen como suplentes; otro tamiza los colores para 
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las máquinas. 

En estos sistemas, un obrero -el preparador de muestras- trabaja en una má-

quina con el Fin expreso de experimentar nuevos diseños, que después se ge-

neralizarán a los otros decoradores. Asimismo, diseña las muestras de los 

pedidos especiales para los hoteles, restaurantes. 

En este tipo de sistemas, los obreros tienen cierta libertad para fijar su 

propio ritmo de trabajo, en la medida en que depende de ellos mismos la ma-

nipulación de sus herramientas de trabajo, tiene cierta libertad para fijar 

su propio ritmo de trabajo. Este cierto márgen de libertad que permite el 

carácter scmimanual de la operación, la empresa lo restringe porque les es-

tablece la forma de salario a destajo, o la de "cuenta y premio" con lo que 

asegura el mantenimiento de un ritmo acelerado de trabajo. 

En los sistemas manuales, por simple que parezca la operación de decorado -

necesita que el obrero posea un cierto grado de calificación, que no es igual 

en todos lostipos manuales de decorado. Por ejemplo, el obrero en el Deco-

rado Puebla requiere una gran habilidad y gusto artístico mientras que el o-

brero que decora mediante Aro requiere 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 do aire. En los otros tipos de decorado se ne-

cosita firmeza y rapidez de movimientos, en los decorados que se realizan de 

manera manual requieren de distintos grados de calificación, pero de cualquier 

forma el obrero debe de tener calificación. 

En los sistemas semiautomáticos el tipo de calificación que requieren los ope- 

rarios ha disminuido en el• sentido de las habilidades manuales que acabamos 

do mencionar. Sin embargo, ha aumentado en otro sentido, por que requiere - 
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que el obrero realice invariablemente con destreza y rapidez toda la serie 

de manipulaciones implicadas en el funcionamiento de las máquinas utilizadas 

en estos sistemas. 

Ya en los sistemas maquinizados, los obreros ahora convertidos propiamente en 

operarios, requieren poseer rapidez en los reflejos, adaptabilidad a los mo-

vimientos de la máquina, etc.; en general, características psicofisicas y no 

aptitudina.les como en los manuales. 

En estos sistemas intermedios, al transferirse parcialmente la parte opera 

tiva a la máquina misma, el márgen 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 aún más reducido que en los 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 máquinas 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 lo ex-

plicamos porque como ya habíamos mencionado, estos métodos son de reciente in-

troducción y están en e] proceso de fijar finalmente la velocidad a la que trd 

bajarán "normalmente". Es por eso, el momento oportuno para alcanzar, a tra-

vés de los incentivos salariales, que los obreros desarrollen su mayor es- -

fuerzo, hasta alcanzar la velocidad más óptima, que una vez que pase ese pe-

ríodo de ajuste será la velocidad normal de trabajo de la máquina. Cabe se-

ñalar que las máquinas Serimáticopermiten el cambio de velocidad a volun- 
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5a. Fase. Barnizado o esmaltado. 

En esta fase ambas líneas de producción confluyen por segunda vez, los sa-

nitarios y la loza. Los primeros una vez que salen secos del Secador auto-

matico en tanto oue para la loza nuede ser la fase subsecuente al sancochado 

o bien del decorado (decorado balo barniz). 

Para ambas líneas el barnizado se realiza espacialmente en la misma sec-

ción. 1.a cual está localizada al lado de la sección de hornos. Las máquinas 

utilizadas en esta sección ueneraimente se localizan al lado de un 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 generalizado la técnica de barnizado de la pulveriza-

ción, hasta el año de 1965 se utilizaba paralelamente la técnica de inmersidh. 

Así, sobre la base de la técnica de la pulverización, la operación de barni-

zado se realiza mediante métodos manuales y métodos maquinizados; una vez más 

encontramos la coexistencia de métodos tecnológicamente distintos. Esta se 

explica porque sólo pueden usarse las maquinas más modernas para mercancía dt 

forma sencilla como los platos y tazas; mientras que para la mercancía de fOr 

ma compleja o sofisticada como son las jarras, azucareras y sanitarios se uti-

lizan los métodos más atrasados, en casetas mediante pistolas de aire. 

Los sistemas manuales de barnizado consisten en 17 casetas o cabinas de metal 

provistas cada una con una pistola de aire mediante las cuales se atomiza el 

barniz. los sistemas maquinizados son máquinas bañadoras, que contienen tam-

bién en su interior unas pistolas de aire y una barrera de fuego. Con sis- 



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 ejecutar la operación de barnizado en estos sistemas)  la organiza-

ción que se hace del trabajo es meramente individual, los llamados "baña-

dores" se colocan cada uno en una cabina, teniendo que realizar una serie 

de movimientos que requiere de ellos cierto tipo de aptitudes y de califi-

cación: acomoda la. pieza loza o sanitario que va a barnizar sobre una ca-

bezuela o base; con una mano manipula una pistola de aire, con la que va -

bañando la pieza, ayudándose con la otra mano; va dándole vuelta para que 

el barnizado sea uniforme. Una vez que termina esta operación va poniendo 

las piezas en unas tablas colocadas en unos tendales móviles, listas para 

ser llevados a los hornos. 
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Debido a la base tecnológica en -

que se sustenta este sistema de -

trabajo, existe la posibilidad de 

que sea el obrero el que determi-

ne su propio ritmo de trabajo y -

por ende, su intensidad. Sin em-

bargo, este relativo margen de li-

bertad la empresa lo limita en la -

medida en que les establece la for-

ma de salario a destajo a los 13 

barnizadores. Esto significa que 

son destajistas los obreros que rea-

lizan la función principal)  mientras 

que los trabajadores que realizan -

Ta forma de salario por tiemno. 

A estos últimos,si bien la Corma Sidarial que tiene establecida no los presio-

na a trabajar con mayor intensidad, su articulación con los trabajadores desta-

jistas si lo hace puesto que aquellos trabajadores realizan operaciones 'indis-

pensables para que éstos puedan realizar las suyas. Estos 11 trabajadores po-

co calificados son los que acarrean las piezas que han de ser barnizadas por -

los destajistas, son los que transportan en "arañas" o tendales móviles la lo-

za barnizada a los hornos 1 y 6; son los que ponen un sellador a las piezas sa-

nitarias, las meten en el secadero automático; son los que pulen el barniz, - 

llenan las hoyas o tinacos de barniz; disuelven el barniz sobrante de las bo-

cinas y lo tamizan para que pueda ser reprocesado; lavan las máquinas bañado- 



ras, las bocinas y el interior de las casetas, así como la limpieza gene-

ral de los lugares de trabajo. 

En el sistema de barnizado mediante máquinas la organización del tra-

bajo para realizar la función de barnizado se hace alrededor de tres máqui-

nas conocidas como máquinas bañadoras, una de las cuales se halla articula-

da al horno 7 para que de manera ininterrumpida la mercancía pase de la fa-

se de barnizado a la de quema del barniz. 

En este sistema la operación se ha simplificado para los trabajadores pues-

estos, ahora convertidos en operarios de las máquinas (cada una de ellas -

ocupa a 2 ó 3 operarios) realizan sús tareas, sentados en un banco todo el 
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tiempo. Se trata de tareas sencillas, mecánicas, monótonas y rutinarias: 

toman las piezas de los transportadores o de los tendales móviles, los -

colocan en unas "arañas" metálicas de la máquina, que son las quo girando 

circularmente, llevan los platos y tazas hasta un túnel en donde son baña-

das de barniz con unas pistolas de aire que se hallan colocadas en su inte-

rior; continúan su marcha y pasan frente a una barrera de fuego proveniente 

de unos sopletes que secan inmediatamente las piezas, saliendo por el otro 

extremo de la máquina en donde están colocados otros operarios, quienes uni-

camente toman la pieza, le pulen el asiento en una banda de esponia y la de-

positan de nuevo en una banda "sin fin", que es la que se encarga de trans-

portarlas directamente al horno 7 y al horno 1, o bien, las van colocando -

en tablas con las que se van llenando los tendales móviles que las transpor-

tarán al horno 6. 



En estos sistemas el obrero ha perdido el restringido margen de libertad 

existente en los sistemas manuales para fijarse el ritmo al cual trabajar. 

Aquí son las máquinas las que les fiian el ritmo de trabajo)  el trabajador 

lo único que hace para relajar por momentos el acelerado ritmo de trabajo 

es dejar uno o dos lugares vacíos, es decir, no coloca piezas de vez en - 

cuando. Esto lo hacen a pesar de que el hacerlo significa menor remunera-

ción, pues los operarios de las máquinas tiene la forma salarial "cuenta-

y premio", así, el mayor o menor número de veces que hacen ésto, se refleja • 

en un menor o mayor número de piezas que componen el premio. 

Claramente se ve que el establecimiento de esta forma salarial en las -

maquinas bañadoras pretende, por medio de incentivos monetarios, o bien eli-

minar estos "poros" en la producción, o bien, establecer una alta velocidad 

en la operación de las maquinas, 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 combinación de polvo de sí-

lice derivado de la manipulación de las piezas, de barniz pulverizadojde una 

elevada temperatura por estar rodeado de hornos, así como de mucho ruido pro-

ducido por los mismos. En estas condiciones los obreros tienen que usar más-

caras de protección al realizar el barnizado, lo que no siempre hacen, no só-

lo por el polvo, sino tambien por las pequeñas partículas de• barniz produci-

dás por las pistolas de aire, existiendo en este departamento el riesgo de -

envenenamiento por plomo. Riesgo que se ha visto acentuado a raíz de la ge-

neralización de la técnica de pulverización en el barnizado. 
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Este es un ejemplo de la forma en que una innovación técnica se hace 

a costa de la salud de los trabajadores. Antaño se utilizaba la técnica de 

inmersión 
30

, técnica más rudimentaria tecnológicamente hablando, pero me-

nos nociva que la pulverización, pues con esta se levantan grandes, cantida-

des de barniz pulverizado en la atmósfera de trabajo, lo que se ha traduci-

do en una mayor incidencia en la enfermedad profesional llamada saturnismo 

o intoxicación de plomo. 

6a, Fase.Ouema del barniz. 

Es la fase de quemado del barniz para fijar el decorado y/o el barniz; 

es la segunda quema por lo que se refiere a la loza y la primera y única en 

cuando a la línea sanitaria. 

En esta fase se utilizan exclusivamente sistemas maquinizados pero el 

rasgo que la distingue no es eso, sino la combinación de sistemas maquiniza-

dos con diferente grado de avance tecnológico. Es decir, el tipo de máqui-

nas utilizadas en todos los casos son hornos, a pesar de lo cual, hay una -

marcada desigualdad tecnológica entre el horno más antiguo y el más moderno. 

En 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 línea de loza son el horno No. 1, la - 

mufla circular y el horno No. 7, automático; para la línea sanitaria sólo se 

utiliza el horno No. 3. Las diferencias más importantes entre ellos son: 

Los hornos 1, 3 y la Mufla circular son hornos contínuos, lo que implica que 

trabajan toda la semana incluyendo los fines de semana mientras que el horno 

automático se apaga la noche del sábado hasta la. mañana del lunes. 
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El horno más antiguo (No. 1), requiere que las piezas sean cargadas en ca.,  

jas refractarias antes de ser cargadas en los carros del horno; mientras - 

oue en los hornos 3. 7 y Mufla circular, la carca se hace directamente en 

los "carros-huacal". 	De los 3 hornos para loza, la quema del grueso de -

la producción de loza se hace en el horno 1, el horno automático es pequeño, 

no tiene mucha capacidad; a la Mufla circular se destina generalmente loza-

hotel; el. horno 3 es el único para la línea sanitaria. 

El número de obreros que ocupa cada. horno es diferente, se observó que 

hay una relación entre el grado de avance tecnológico del horno y el número 

de obreros que requiere su manejo. Conforme es más moderno el horno, se va 

reduciendo el número de obreros que necesita. Así, en el horno más antiguo 

(No. 1) se requiere de un equipo de 26 obreros, entre obreros, cargadores, -

descargadores y peones; mientras que en el horno sanitario (No. 3) el número 

ha descendido a 9 obreros y en la mufla circular ha llegado hasta 4 obreros. 

En el horno automático esta tendencia se encuentra oscurecida por el hecho 

de que el. horno se ha articulado una máquina bañadora de barniz y por tanto 

de los 15 operarios que aparecen empleados en el horno de hecho, solo una -

mínima parte de ellos trabajan en el horno, pues dicho horno introduce los -

carros en el horno de manera automática y sólo requiere que un obrero vaya -

cargando los carros, y que otro, a la salida vaya descargándolos y clasificán-

dolos. 

La consideración de las diferencias derivadas de la desigualdad tecnoló-

gica entre las distintas máquinas es importante no en cuanto tales, sino - por que 

dicha desigualdad influye sobre la forma específica de organización del trabajo 

que hace en cada horno. Así, si bien.la organización del trabajo que se hace - 
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alrededor de todos los hornos tiene como unidad básica 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 razón de que los hornos son distintos tecnológicamente hablando, 

pero sobre todo, porque lo que se pretende con lograr tal o cual forma es-

pecifica del Sistema de Relevos en los hornos menos modernos es una refun-

cionalización de sistemas al nivel de los más modernos en la fábrica. 

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-

pa el horno, pero se ha reducido al mínimo posible el número de obreros. 

Mediante una organización del trábajo, que ha fijado a un mismo obrero las 

funciones de carga y descarga, que en otros hornos se hallan separados y -

son ejecutados cada una por un obrero distinto. Tal es el caso del horno 

sanitario, en donde sólo son 3 obreros en cada. turno: el hornero que es el 

encargado del horno y de las funciones relacionadas con él; un peón para las 

suplencias y las funciones auxiliares y el cargador que a la vez es descarga-

dor, y que aún cuando se le ha fijado un monto salarial un poco más elevado -

que el que correspondería propiamente a un cargador o a un descargador en ex-

clusivo, dicho aumento no compensa el aumento en sus cargas de trabajo, sobre 

todo, si consideramos que en este caso, se trata de piezas sanitarias que en 

general son voluminosas y pesadas. 

O 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. Empero, ellos tienen que realizar además de las 



suplencias en sus días de descanso. Así en realidad en la mufla no hay.  -

obreros que se dediquen a las Funciones de carga y descarga en específico, 

con este tipo de organización del trabajo se han hecho innecesarios. 

La segunda forma de refuncionalización se hace cuando el tipo de hor-

no requiere dMil grupo de obreros nn grande, como en el horno 1, que es 

el más antiguo de la fábrica, en donde el número de obreros que necesita - 

asciende a 26. En este caso, el Sistema de Relevos sólo se limita a los - 

horneros, trabajando el resto del equipo -22 obreros- únicamente en el tur-

no matutino. Ahora bien, si consideramos que los horneros entre sus funcio-

nes tienen la de introducir los carros cargados con mercancía, esto implica 

que el equipo de cargadores, descargadores y peones deben ser organizados -

de tal forma que se garantice el número suficiente de carros llenos de pie-

zas listos para que los horneros y/o el suplente hornero realicen su función, 

no solo en el turno matutino sino en los otros 2 turnos. 

Esto se consigue implantando la forma salarial "salario base más incen-

tivo", la cual es una variante de la forma salarial a destajo. De esta forma, 

los obreros intensifican su ritmo de trabajo por el interés de atunentar su - 

monto salarial y aseguran la Cuncionabilidad de dicho sistema. Es claro que 

a la empresa le conviene más 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 automático, la Forma de organización del trabajo 

difiere en cierto sentido de la que se hace en los demás hornos. Por un la-

do, porque en razón del grado de avance tecnológico que presenta, el obrero 

ha sido desplazado o sustituido en la función de hornero por un empleado, quien 

posee un conocimiento más técnico sobre el funcionamiento del horno, reqúisi- 
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en este horno a las operaciones de carga y descarga. 	Por otro lado, por-

que se ha articulado al horno una máquina bañadora de barniz, la cual ya -

participa del Sistema de Relevos, aunque de manera incompleta, pues dicho 

sistema abarca solamente dos turnos. 

listos dos elementos deben de tomarse en consideración en la medida 

en que inCluyen en la forma específica de organización que, en este caso, 

se hace directamente en base a ambas máquinas y en concreto, para la reali-

zación de las Cunciones conjuntas del horno y la máquina bañadora, como son: 

de la alimentación de piezas a la máquina para barnizar, la pulida de las - 

mismas al salir, la carga•y descarga-clasificación de los carros del horno. 

Para la realización de esta última 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 -

máquina, quienes se van alterando en cada función un determinado tiempo -dos 

y media horas-. 	el turno que no trabaja la máquina, realizan únicamente la 

l'unción de carga del horno y las funciones accesorias o secundarias; o bien -

hacen suplencias, etc. Así que, de alguna forma , el equipo de 15 obreros par-

ticipa en el Sistema de Relevos que abarca los tres turnos aún cuando la má-

quina bañadora sólo trabaje dos. 

Para evitar una discontinuidad del proceso dado que la máquina barni-

zndora trabaja un turno menos que el horno, se ha hecho la coordinación de -

ambas máquinas en cuanto a su velocidad de tal forma que el producto de la - 

máquina bañadora en esos dos turnos proporciona los artículos que requieren 

los tres turnos. Hs decir, la máquina tiene una velocidad tal que permite -

que al mismo tiempo que provee al horno en cada turno, permite que se vayan 
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Esto implica que la máquina fija a los obreros el ritmo e intensi-

dad de su trabajo, ya no se utiliza la forma salarial para intensificar 

el ritmo de trabajo, esto lo hace la máquina misma. De ahí 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 piezas por 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 calificación espedial. Cabe señalar sin embargo, 

que para el horno sanitario se requiere de un mayor esfuerzo físico, por el 

tipo de producto de que se trata, que en los hornos de loza. Pára el manejo 

del horno, los requerimientos se dan en función de un conocimiento somero 

sobre el horno resultante de un corto aprendizaje, pero sobre todo, de res-

ponsabilidad en cuanto al manejo que se hace del horno; por el contrario, el 

manejo del horno automático, hace imprescindible un conocimiento técnico más 

basto y profundo y por tanto, el grado de responsabilidad se ve incrementado, 

razón por la cual en este horno el encargado es un empleado. Ahora bién, si 

bien es cierto que por un lado, el funcionamiento del horno se vuelve más -

complejo y por ende, su manejo; por otro lacio, las funciones de carga/descar-

ga'y auxiliares se simplifican aún más que en los otros hornos, convirtiéndose 

en operaciones simples, cuya ejecución no requiere de ninguna calificación. 

Por lo que respecta a las operaciones que se realizan en la máquina bañado-

ra, se trata de operaciones simples y repetitivas ejecutadas con rapidez, - 
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que más que ser resultado de características aptitudinales son resultado 

de características psicofísicas como son los reflejos rápidos, adaptabili-

dad del movimiento de las manos al movimiento de la máquina, etc. 

Dado que en todos los 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 cualquier• motivo faltan a sus labores es "doblar turno", que se ha 

convertido en práctica común donde quiera que se implanta el Sistema de -

Relevos. 

Las condiciones en las que desarrollan los obreros su trabajo son ya 

conocidas. A la atmósfera de polvo generalizado en todos los departamen-

,tos, se agrega un ambiente de alta temperatura, pues todos los hornos se ha-

llan colocados en una sola y. espaciosa estancia, donde tambien se halla ubi 

cada la sección de bailo barniz, cuyos polvos tóxicos vienen a sumarse a los 

de sílice y a las altas temperaturas. Ahora bien en el horno 1, la carga - 

se hace con las piezas calientes aún, provenientes de la máquina bañadora, -

por lo que es necesario el uso de guantes para realizarla. Sin embargo, se- 

. 	gún los obreros mismos, "no los pueden aguantar por el excesivo calor del -

horno", por lo que se protegen únicamente las puntas de los dedos con la te-

-la adhesiva, cmnbiándoselo 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 algún golpe fuerte. Ade-

más, los rieles se encuentran caídos, lo que puede provocar descarrilamien-

tos de los carros. 
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Ahora pasamos a la descripción 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 automático, ordenados según su 

grado de avance tecnológico. En segundo lugar el horno 3, el único horno 

para la línea sanitaria. 

Horno 1. 

Son 3 horneros, en cada turno y un suplente de hornero que suple cuando -

estos descansan. Están al mando del. horno, controlan la temperatura y me-

ten y sacan carros del horno y en general vigilan el buen funcionamiento 

del horno. 

Siete cargadores de plato y taza colocados a lo largo de dos bandas "sin -

fin" van tomando las piezas 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 depositándolos -

hasta 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, aden►ás de ser el encargado del horno, vigilar la temperatura, -

carga las piezas que le son llevadas en tendales de baño barniz, en los "ca-

rros huacal" y se encarga de meterlos y de sacarlos del horno cuando las pie 
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zas están "quemadas", el suplente le ayuda a cargar las piezas y las descar-

ga cuando salen del horno en tendales móviles, además se encarga de la lim-

pieza general y hace las suplencias del hornero. 

Horno 7. 

Un operario va colocando las piezas una por una en las "arañas" de la má-

quina después de que han sido barnizadas, otro operario las toma y les pu-

le el 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 móviles ayudados por peones -

en dichas funciones, los cuales llenos de piezas son introducidos al horno 

automáticamente, 
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Uri clasificador ubicado en el extremo opuesto, descarga las piezas de los • 

carros que van saliendo y las clasifica por decorado y selecciona por ta- 

niaik. 

Horno 3. 

Un obrero carga las piezas sanitarias de los tendales a los "carros huacal" 

y el hornero los mete al horno y los saca para que el mismo obrero los des- 

cargue en una tarima mientras que un peón hace la limpieza general de la sec- 

ción. 
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7a. Fase. Acabado o terminado.  

El acabado o terminado significa tanto como para la loza como para los sa-

nitarios la fase final en el proceso de transformación de la mercancía, es-

to es, en esta fase se le da el "ultimo toque", las piezas en el acabado - 

después del cual estarán listas en lo que se refiere al proceso de transfor-

mación, 

En esta fase del proceso no ha habido cambios tecnológicos sustanciales, las 

diferentes operaciones se realizan a través de sistemas manuales: en la re-

visión y clasificación se ejecutan de manera manual sin medir herramienta al-

guna; en la limpieza se utilizan unas cuchillas especiales. 

En la línea de fabricación de loza, la operación de limpieza se ha realizado de 

la misma forma, desde que se tienen datos, el único cambio que ha habido no ha 

sido en cuanto a la herramienta misma, sino en cuanto a su origen, y por ende, a 

su calidad: han sustituido cuchillas importadas de Alemania, por las que se fa-

brican nacionalmente, lo que ha redundado en perjuicio de los trabajadores -a 

decir de ellos- porque el filo de las importadas era de calidad superior al de 

las que se utilizan actualmente, costandoles más trabajo quitar las cebabas: -

tienen que dar más golpes, las cuchillas se rompen más facilmente, etc. 

Al no haberse experimentado cambio alguno en la base técnica, tal parece que en 

esta fase lo que se ha dado más bien a lo largo del tiempo, ha sido un cambio 

en la organización del trabajo. Vale decir, una reasignación de funciones pa-

ra cada trabajador, incrementando abiertamente su carga individual de trabajo; 

o bien disminuyendo el número de trabajadores y repartiendo el trabajo que rea-

lizaban los desplazados entre los que se quedan. Los indicadores de producción 
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muestran en general un constante aumento de la producción mientras que la 

planta de trabajadores ha ido disminuyendo: en 1943 -tan sólo en la línea 

de loza- eran 64 obreros, actualmente -y como dijimos anteriormente sin 

ningún cambio tecnológico, ni disminución en la producción, son 22 en to-

tal. 

La utilización de un Sistema de incentivos al salario jugó un papel 

fundamental en esta reorganización del trabajo: está 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 mercancía como intensidad, la "cuenta", y a todo lo que -

realicen por encima de ese mínimo, 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 sucedió lo pre- 

visto por la misma empresa: " 	 este cambio de sistema traerá un aumento -

individual de producción de mercancía limpiada y traerá exceso de personal". 

La salida que le dió ésta a semejante situación, fue la reubicación de los 

trabajadores "sobrantes" en otros departamentos, pagándoles un salario fijo. 

Este fue al parecer un proceso favorablemente acogido y fomentado por 

los trabajadores, ya que se registra que en aios.•posteriores son los mismos 

obreros los que solicitan que la empresa les permita aumentar su carga indivi-

dital de trabajo. Vaya un ejemplo concreto: en 1971, dos trabajadores solici-

tan hacer "más premio": limpiaban 1800 platos y quieren limpiar 2400. La em-

presa por supuesto les concede su petición., 

Si a los limpiadores la empresa les estableció la forma salarial "cuen-

ta premio", a los revisadores y demás trabajadores, mediante una gratificación 
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de trabajo hasta hacer la compatible con el ritmo incrementado que desplega-

ban ahora los limpiadores. 

En la línea de sanitarios se ha visto el mismo proceso, aunque con re-

traso respecto a la línea de loza, pues es apenas hasta 1973 cuando los revisa-

dores aceptan aumentar el número de piezas que revisan diariamente, estable-

ciéndoles como contrapartida el salario "cuenta y premio". Este es un proce-

so que aún no ha culminado y explicaría porque en esta línea hay todavía una 

parte considerable de trabajadores con salario por día. 

La organización del trabajo que se hace para realizar las diferentes 

operaciones de esta fase: limpiado y revisión-clasificación es de manera in-

dividual, aunque por grupo de obreros: un grupo de obreros limpia las piezas 

otro grupo más allá las revisa-clasifica. 

La operación de revisión-clasificación se realiza en grupos que trabajan 

individualMente, requiere de menor calificación pues se trata únicamente de re-

visar que los platos, pocillo y pieza hueca no tengan ningún defecto, para lue-

go clasificarla en base a un criterio estableciendo tres categorías, standar, -

tercera y desecho. 

Para la operación de limpiado en la línea de loza es un grupo de 5 obre-

ros con la categoría 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, realiza la operación de limpiado, operación 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 rápidamente, manipulando con una mano la cu- 



ticurJ 	v:t: acomodando por decorados, Sencilla y fugaz operación 

pero que requiere perrecta coordinación de ta vista con la habilidad ma-

nual del obrero, pues de ello depende por un lado, la rapidez con que rea-

liza su trabajo '' do otro, la buena calidad de éste, porque debe tener mu-

cho cuidado do no despostillar la mercancía o romperla con las cuchillas. 

En el caso de la línea de sanitarios, la operación de limpiado y tam-

bien la de clasificación son más sencillas que en la loza, y por lo mismo, 

ambas las realiza un mismo obrero. Este revisa primero las piezas, las cla 

sífica en A, C, y rotura marcándolas con pintura, despues les limpia las re 

babas con esmeriles esnecia les y verifica que su funcionamiento sea correcto. 

Las funciones auxiliares, en el caso de la loza, se refieren a la selección 
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En el caso de los sanitarios, además de dichas funciones, limpian los acceso-

rios de los sanitarios, lo que los va capacitando para limpiar las piezas -

principales. 

8a. Fase. Quema de los filos  

A esta fase llega sólo la línea de loza más fina, que además del decorado co-

rrespondiente se filetea de oro o plata, requiriendo una última quema, a baja 

temperatura, con el propósito de fijar este último 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- 
f. 

mos someramente. En esta fase se utiliza únicamente una máquina: una mufla -

eléctrica, que es un pequeño horno rectangular que funciona con electricidad, 

y que al igual que el horno automático se apaga los fines de semana. Este -

horno sólo tiene un carro. 

La.forma de organización que se hace alrededor de este horno es muy sen-

cilla, encontramos de nuevo el Sistema de Relevos, en base al cual un grupo -

únicamente 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 mínima, que le marca al muflero el ritmo al cual debe de hacer su trabajo. -

Tiene fijada la forma de salario por tiempo, pero por ejemplo, cuando se incre-

menta la producción y se hace necesario aumentar la "carrera" del horno, de 30 a 

15 minutos por carro, él continúa percibiendo el mismo salario teniendo que tra- 
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bajar doblando su ritmo e intensidad de trabajo. En el caso contrario, cuan-

do hay una disminución en la producción y se apaga la mufla, la empresa asig-

na al obrero a donde ella considere conveniente, realizando las funciones que 

le especifiquen. 

La ejecución de las operaciones implicadas en este horno no requieren 

de obreros calificados pues son simples, repetitivas y monótonas. 

Las condiciones de trabajo son similares a las de otros hornos. Es de- 

cir, alta temperatura y una atmósfera contaminada de polvos de sílice, pues -

el horno se localiza junto al almacén y junto a la sección de decorado. 

La descripción 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 están lis-

tas, saca los carros y los descarga en una transportadora que va a dar al al-

macén., 
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9a. Pase. Preparación del producto para su distribución. 

Esta la consideramos la última fase del proceso de trabajo, aún cuando en 

ella la mercancía ya no sufre ninguna transformación debido a que el produc-

to ya está terminado. De hecho lo único que queda por realizar es una serie 

de operaciones tendientes a preparar la mercancía para su distribución. 

La primera de estas operaciones consiste en una última revisión y cla-

sificación de la mercancía de loza y su colocación en casilleros destinados 

para cada tipo. Esta función se realiza en el Departamento de Almacén. En -

la línea sanitaria, ésta no es necesaria. El siguiente paso en ambas líneas 

de producción es el empaque de la loza y de los sanitarios para pedidos o pa-

ra existencia, y posteriormente su traslado de la mercancía empacada a su -

respectivo almacén, de donde en una última operación se sacará 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 ó 4 operaciones que se realizan en diferen-

tes secciones o departamentos de la fábrica pero que conservan una secuencia 

entre si y están ligadas entre sí, razón por la cual las agrupamos en una -

sola fase que genéricamente denominamos de preparación del producto para su 

distribución. 

Las distintas operaciones que se realizan en esta fase son: almacena-

je previo (únicamente para la línea de loza); empaque; después almacenaje y 

por último, su estibaje a los camiones para su distribución. 

En esta fase todas las operaciones se realizan en forma manual. En - 

ninguna de ellas se utilizan máquinas. Se trata de sistemas manuales con - 
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una base tecnológica basada esencialmente en el trabajo directo del obre- 

ro sin la utilización de herramientas o instrumentos solamente se utilizan 

carritos para jalar, "diablos", etc. 

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 año del que hay datos disponibles, 

porque apenas hasta ese año se reglamentó el sistema de trabajo que venia.-

funcionando desde hacía. más de 20 años. En lo que si ha habido una transfor-

mación es en el número 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 número. Este proceso siempre ha ido acompañado 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 más tareas y se les dió a cambio una gratificación. En 1974 el Sin-

dicato pide otra gratificación porque están realizando una función que antes -

realizaban empleados de confianza. Tambien en ese año para los trabajadores 

de Almacén Empacado hay un cambio de sistema que reduce personal y los tra-

bdjadores exigen que se les reparta el salario de los retirados a los que per-

manecen en el departamento realizando más tareas. 

Ahora bien, este 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 plazas. El Sindicato nide nue se les reparta el sala- 
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presa dicho arreglo, el cual hasta la fecha no se ha cumplido. 

Para la operación (le almacenaje o almacenado, la organización del tra-

bajo es algo peculiar. Podemos diferenciar 2 grandes grupos de funciones que 

son realizados por 2 tipos de trabajadores 	El primer grupo se refiere a aque 

lías operaciones administrativas que ocupa a un grupo reducido de 3 trabajadores 

que requieren cierta calificación en el. 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 empacadores, de checar que los pedidos 

salgan correctos y debidamente empacados y despacharlos al Almacén Empacado. 

De hecho este tipo (le trabajadores vienen a ser el elemento ordenador del 

trabajo pues asumen la responsabilidad de la organización del trabajo y del fun-

cionamiento de este departamento. La empresa poco a poco les ha ido invistiendo 

de mayor responsabilidad y les ha conminado a realizar más funciones a través 

de compensaciones monetarias 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 presionar sobre sus subordinados, actuando como supervisores o capata-

ces., conservando la categoría de obreros, 

El otro conjunto de funciones serían las propias del almacenaje, tanto 

las principales como las accesorias. No se trata de funciones complejas y no 

requieren, de los obreros que las realizan, una calificación alta. Todas es-

tas funCiones las ejecutan la mayor parte de los obreros que integran esta -

sección, 29 aproximadamente. 

Lo característico del obrero de almacén es que cada uno de ellos reali-

za más o menos todas las operaciones de-una manera que no esta bien definida, 
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pues está en función de las necesidades diarias. Por ejemplo, si hoy es -

más necesario que se revise mercancía, mañana tal vez sea más necesario que - 

la acomode en los estantes, etc. 

Por ello, los obreros de este departamento tienen categorías "poliva-

lentes", es decir, un mismo trabajador puede ser revisador, al mismo tiempo 

que acomodador y acarreador•. Por otro lado, hay diferentes categorías "po-

livalentes" (revisador y trabajos varios; acarreador, acomodador, descarga-

dor y trabajos varios, etc.). Sin embargo, de las entrevistas y de la obser-

vación directa resultó que varios trabajadores que ostentaban diferentes ca-

tegorías, todos ejecutaban realmente las mlsmas operaciones, lo que lleva a 

pensar que dicha categorización 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 esencialmente al alto grado de ausentismo que en este departamento se 

ha convertido en una constante para la empresa y en un problema permanente -

para los trabajadores. 

Lo que ha facilitado la "creación" de este tipo de obrero, es que 

son trabajadores en su mayoría con una. gran antigiledad en la fábrica. En ese 

departamento, son obreros que ya conocen muy bien todas y cada una de las fun-

ciones que se realizan. 

Estos trabajadores tienen establecida la forma de salario por día que 

no los coerciona a acelerar su ritmo e intensidad del trabajo, por lo que la 

empresa ha optado por "crear" en la práctica, si no de manera formal, éste -

obrero "polivalente", para determinarle a discreción que función o funciones - 

tient,  ruin 	dpiandn gin rpqnlynr el nrnhlpma del ausentismo: en sínte- 
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sis, la no sustitución de los obreros ausentes y la indefinición del trabajo. 

En la operación de empaque o empacado la organización 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; éste arma las cajas, le coloca rápidamente las "casitas" (unos separa-

dores de cartón) y van empacando rápida y cuidadosamente las diferentes pie-

zas componiendo juegos o vajillas, según los pedidos que les han hecho apun-

tadores': algunos empacadores incluso tienen que acarrear las piezas que han 

de empacar del almacén. 

Los empacadores de la línea sanitaria, no requieren de tanta destreza 

pues empacan pieza por pieza de gran tamaño cada vez, por lo que la especi-

ficidad de ésta operación es que requiere de un gran esfuerzo físico; prime-

ro para levantar la pieza de que se trate y meterla en el huacal y después 

,tibnrlas y acomodarlas ya empacadas sobre tarimas en los pasillos del 

:r1.-rento de Empaque Sanitario. 

L,a, operación complementaria al empacado es la que se realiza en el -

Departamento de Almacén Empacado para la línea de loza y en el Departamento 

de Empaque Sanitario para la línea sanitaria respectivamente. Ahí el traba-

jo que realizan los trabajadores no requiere de mucha calificación pues dos 

obreros se limitan a recibir la carga de los empacadores mientras que otros 

dos obreros surten los pedidos diarios depositándolos en la mañana en el em-

barque. Además se encargan de la limpieza general. 

Puesto que los empacadores ejecutan manualmente su trabajo cuentan 



empaque de loza y el salario base más premio en el empaque sanitario. 

El ritmo intensificado por el trabajo a destajo de los empacadores 

repercute en los trabajadores de la subsiguiente operación en la medida en 

que los trabajadores de Almacén empacado tienen la forma de salario por día, 

forma que no los presiona a mantener un ritmo intenso de trabajo. Sin em-

bargo, debido a la complementariedad de esta operación tienen que adecuar su 

ritmo de trabajo al de los destajistas empacadores. 

En el caso de los sanitariós, lo que se ha dado es el proceso ya des-

crito de intensificación del trabajo a través del aumento en las cargas de -

trabajo derivado del recorte de personal y tratándolo de compensar con el -

otorgamiento de una gratificación o premio. 

Por último, la operación que se realiza en el Departamento de Trans-

portes por 14 trabajadores llamados simplemente macheteros, que no necesitan 

calificación para realizar su trabajo consistente en estibar del embarque las 

cajas de loza y de sanitarios a los camiones, revisar que los talones de eMbar-

que estén correctos y si no es así corregirlos; y repartir la mercancía a los 

diferentes clientes, realizando de tres a cuatro viajes durante el día. 

Estos obreros lo que despliegan es principalmente un gran esfuerzo fí-

sico. La empresa utiliza la incentivación monetaria para mantener entre los 

macheteros un ritmo intensificado de trabajo mediante una forma de salarió -

más gratificación. 
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El pkocuo de trabajo en el Anpka y /a Salud de /04 anloxeko4.
31/  

Una parte muy importante de nuestra consideración sobre los medios de tra-

bajo, su objeto y el trabajo mismo enmarcados en una determinada organiza-

ción del trabajo, se refiere a su relación con la salud de los trabajadores. 

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.  

De las enfermedades profesionales, reconocidas legalmente, la princi-

pal que se presenta en la fábrica es la silicosis; en menor proporción y de 

manera localizada, el saturnismo o intoxicación en plomo.. 

Sin embargo, hay otras enfermedades, el reumatismo por ejemplo, que padecen 

determinados grupos de trabajadores y que están vinculadas directamente con 

algunas fases del proceso de trabajo, con la. forma misma en que se organiza 

el trabajo en dichas fases, y qn que, por ese hecho, debían ser definidas co-

mo enfermedades profesionales, no lo son porque la empresa se resiste a resis 

te a reconocerlas como tales, pese a la presión que han:ejercido los trabaja-. 

dores. 

En todo proceso de trabajo hay un elemento cine se perfila como el de-

terminante, como el que le da la característica peculiar a.dicho proceso. 

En la fabricación de loza y sanitarios, el hecho que asume una importancia 

fundamental se centra más que en los medios de trabajo o el trabajo mismo,. 

en el objeto de trabajo, esto es en las materias primas. Esto signifíca,que 

las características específicas de las materias primas le imprimén a loS ele-

mentos restantes un matiz particular, de hecho vendrían. a ser el telón de 
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Es común 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 sílice o compuestos derivados 

de él, se crea una atmósfera de polvos de sílice en toda la fábrica, cons-

tituyéndose en característica ambiental distintiva. y en principal condición 

de trabajo común al trabajo de todos los obreros. 

El contacto permanente de los obreros con los polvos de sílice es pues, 

un factor constante, inevitable, que les provoca una enfermedad conocida co- 
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mo Silicosis. Esta es una forma especial de las Neumoconiobis, nombre ge. 

nérico que abarca a todas las enfermedades pulmonares que se presentan en 

general en la industria de beneficio de minerales metálicos y no metáli--

cos, producidas "por la inhalación de polvos minerales o inorgánicos así-

como también de polvos orgánicos o vegetales y de irritantes químicos. 

Estas enfermedades consisten en una respuesta del organismo (los pulmones) 

al entrar en contacto con sustancias ajenas a él. Pasado cierto tiempo se 

convierte en enfermedad por las lesiones de fibrosis o endurecimiento que 

sufren los pulmones, los cuales llegan a perder su función respiratoria en 

forma casi total"331  

La Silicosis es la forma más peligrosa que adquieren estas enfermedades, 

y para producirse no se requiere de grandes cantidades de polvo, basta con -

pequeñas y debido al poder activo de las partículas de sílice, sobre todo de 

las más pequeñas, inferiores a milésimas de milímetro, que provocan lesiones 

mucho más graves. 

El grado de afectación de los pulmones depende pues del tamaño de las 

partículas de sílice y de la intensidad de la exposición a la atmósfera con-

taminada, de ahí que en los trabajadores del sílice se encuentre que "al ca-

bo de 1 a 5 años de estar en contacto con el polvo presentan la enfermedad"W- 

La forma más 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 irreversible del corazón y por último la muerte por estas graves -

complicaciones". 
31/ 
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No existe ningún tratamiento para ella, pues sigue evolucionando, aún 

cuando cese el contacto del obrero con el polvo, en ello radica su gravedad. 

El Anfora, en este sentido, está considerada dentro del Grupo III en - 

la clasificación de riesgos del Seguro Social, es decir, entre las indus--

trias de riesgo medio. Sin embargo, no puede corresponder a una empresa de 

riesgo Medie, una fábrica que presenta un panorama como el arrojado por los 

datos de la Encuesta: una fábrica en donde un porcentaje muy considerable, 

cerca del 40% (37.2%)de los trabajadores encuestados presenta cierto grado 

de silicosis y un 23% sobrepasa el 20% de incapacidad por la enfermedad.— 
2/ 

Ni tampoco corresponde a esa imagen un proceso de trabajo realizado en con-

diciones tales, que favorece que los obreros contraigan la enfermedad desde 

jóvenes, a partir de los 30 años, según resultados de la Encuesta; teniendo 

ante ellos la perspectiva casi ineludible de que conforme pasan los años, el 

porcentaje de incapacidad por la enfermedad aumenta, los datos obtenidos - -

muestran que existe una relación muy significativa entre una mayor edad y u-

na mayor incapacidad por la silicosis. 

Profundizando en el análisis se observó que había varios elementos que 

se' destacaban por su relación con la silicosis y que venían a confirmar y re-

forzar nuestra hipótesis de que no es en sí misma la edad la causante de la -

enfermedad, sino es más bien el trabajo en la fábrica y la duración de éste 

lo determinante. Los datos que apoyan lo anterior son: en primer lugar, la 

antigüedad en la fábrica, esto es, el tiempo que el obrero lleva laborando en 

dicho proceso resultó ser la relación más significativa en cuanto a la inci-

dencia de silicosis: a mayor antigüedad en la fábrica, mayor porcentaje de -

incapacidad, en el rango de 15 a 24 años de permanencia en la fábrica se ob- 
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servaron 20 casos con 20 a 29% de incapacidad cuando sólo sé esperaban 11. 

En segundo lugar, el trabajo a destajo se perfiló 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 intensificación. Se observó que los obreros con un mayor porcen 

taje de incapacidad de silicosis tienen establecido el destajo. Hay un re 

sultado que aparentemente contradice esta idea, en el nivel más alto de in 

capacidad de la enfermedad predominan los obreros con salario por día. Es-

to se explica porque dicho nivel lo ocupan los obreros mayores de 50 años, 

quienes al haber sobrepasado el período en que son productivos, se les trans 

forma en trabajadores por día. De ahí que a esta forma salarial corresponda 

un alto grado de silicosis. 

En tercer lugar, otro elemento que apunta en la misma dirección surge al 

analizar la relación entre el turno y el porcentaje de incapacidad por sili-

cosis, aunque por los resultados no puede establecerse una relación directa 

entre ambos. Sin embargo, se observó que en los turnos rotativos aparecie-

ron los niveles mayores al 20% de incapacidad por la enfermedad. Esto es -

atribuible a que los trabajadores en tales turnos trabajan con el Sistema de 

relevos y a menudo "doblan turno". lo cine consecuentemente incrementa el tiem 

po de exposición al polvo de sílice. 

Por los datos obtenidos, toda la fábrica es insalubre, sin embargo des-

tacan algunas secciones y puestos de trabajo por su mayor incidencia de sili-

cosis. Son los que, en tónninos generales, están directamente relacionados - 

con la fabricación 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 última consideración en relación a la silicosis se refiere a las 

condiciones de trabajo que se presentaron más relevantes en cuanto a su - 

incidencia: la ventilación y el equipo. 	De los obreros con más de 10% 

de silicosis, más de la mitad manifestaron que la ventilación en su puesto 

de trabajo era insuficiente o precaria; y al mismo tiempo, que el equipo-

de protección era malo, ineficaz e insuficiente, 

Concretamente los trabajadores cuentan con mascarillas como protección 

contra el polvo de sílice, independientemente de que las usen o no por mo-

lestas y estorbosas, se han mostrado inocuas porque no filtran las partícu-

las mls finas, que, por su incidencia en la silicosis, son más peligrosas. 
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Consideramos que las condiciones de limpieza tambien juegan un papel impor 

tante en la generacidn de la enfermedad, ya que la imposibilidad de mante-

ner el puesto de trabajo libre de srlice sólido o en polvo, vuelve constan 

te y permanente el contacto del obrero con éste. En la encuesta, sin em-

bargo no se pudo captar nada al respecto. 

La iluminación, el espacio, la temperatura y el ruido mostraron, ser - 

variables independientes en cuanto a la incidencia de la silicosis. 

Aunado a ésto, en secciones específicas de la fábrica se manifiesta o-

tra enfermedad profesional: el saturnismo, causado por el manejo de plomo en 

la elaboración y aplicación de los barnices y colores. 

s„,.,,,•"~".1'14/' 	 11* 

Los riesgos mencionados 'son sólo los que están implicados en el uso de 

las materias primas. Hay otro riesgo relacionado con los medios de trabajo 
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que quisieramos 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 fábrica es que en las - 

secciones de alta concentración de maquinaria)  la generación de ruido - 

rebasa con mucho el límite normal permitido.de 85 decibeles. Esto su-

guiere que los trabajadores sometidos en forma constante a tal condición, 

a través del tiempo presentan lesiones en su capacidad auditiva, que pau-

latinamente los lleva 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 organización y el 

consumo de la fuerza de trabajo y en 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 —forma predominante en la fábrica—en 

la salud de los trabajadores, nos apoyamos en base a estudio:. empíricos ya 

realizados, en los que se demuestra que los trabajadores expuestos a condi-

ciones "stresantes" (trabajo a destajo, en línea de ensamblado, etc.) presen-

tan 450% y 230% más en los niveles de adrenalina y noradrenalina de lo que 

presentaron trabajadores con salario por día o fuera de la línea de ensam-

blado.. 

Se ha comprobado que la presencia de porcentajes tan altos de estas -

sustancias en el organismo no constituyen una reacción momentánea del siste-

ma nervioso al stress, sino que sus efectos persisten, favoreciendo así el 
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riesgo a las enfermedades cardiovasculares 
3y 

 

Otro riesgo que no pudo ser investigado en forma directa, por no dis-

ponerse de las historias clínicas de los trabajadores, es el que se asocia 

a la utilización de los turnos rotativos. En la fábrica no está generali-

zado el trabajo mediante este sistema (según la encuesta, 9.6% de los obre-

ros laboran con ese sistema). Sin embargo, parece necesario mencionar la -

patología que se presenta en los trabajadores en turnos rotativos por la 

multiplicidad de trastornos, que abarcan diversos niveles y órdenes de pro-

blemas relacionados con el stress y con cambios en los ciclos circadianos. 

Varios trabajos de investigación realizados coinciden en señalar como 

los trastornos más importantes: mayores riesgos en enfermedades psicosomá-

ticas como gastritis, úlcera péptica, colitis nerviosa, hipertensión arte-

rial; problemas de digestión como resultado en la alteración en las horas 

de comida (tambien de que se .ingiera en los lugares de trabajo y sin higie-

ne) estos serían constipación, diarreas. Aparecen tambien problemas psico-

lógicos: trastornos de personalidad, neurosis, insomnio, problemas sexuales 

(impotencia y frigidez). Hay desequilibrios de la vida familiar y social; 

dificultad en capacitarse profesional y culturalmente. De orden social - - 

(entretentmiento y diversión). De orden político (no hay posibilidad de par-

ticipación política. 

Todo ello en resumen, se refleja en una mayor fatiga y desgaste, en un 

aumento en las enfermedades psicosomáticas, psiquiátricas, en un aumento en 

mortalidad y en la reducción de la esperanza de vida.
3_6/ 
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Accidentes de trabajo.  

Los accidentes de trabajo más comunes en la fábrica se refieren a caí-

das, cortaduras, quemaduras, etc. 

La situación a este respecto no es alentadora, los datos muestran que 

el 86 del total de obreros encuestados identifica riesgos de accidentes y 

mis de las dos terceras partos —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, el 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 fábrica se identificaron riesgos de accidentes, no se encon-

tró preferencia por sección. Sin embargo, el análisis mostró Que hay una va-

riable muy significativa en cuanto a la accidentabilidad y es la relacionada 

con el uso de maquinaria_ Se observó que en determinadas secciones (Elabora-

ción de la pasta, barnices, los Hornos y Baño Barniz) el riesgo se ve incre-

mentado y es donde se presentan más accidentes. Casi la mitad de ellos (49%) 

suceden en los Hornos y en fabricación con máquinas. A nivel de puesto de tra-

bajo, sucede lo mismo. Los puestos asociados al uso de máquinas son en los 

que se presentan mayor número de accidentes: decorado con máquinas, elabora-

ción de pasta, barnices, etc. 

Por el contrario, los puestos de menor incidencia de accidentes o que nin- 

guno ha presentado son el decorado a mano, el empacado, el acabado y los de car 

ga y descarga; puestos con carácter manual. De lo anterior se infiere una re- 
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que vendría a significar que el riesgo estaría vinculado, en más de un -

sentido, con otro de los elementos del proceso de trabajo: los medios de 

trabajo. 

Al riesgo de accidentarse implicado en la operación o manipulación de la 

maquinaria, se suman otros aspectos que, de alguna manera, están relaciona-

dos con la maquinaria. Nos referimos a condiciones resultantes del uso que 

se le da a ésta como es el estado del equipo, el espacio y el ambiente que -

propicia su uso: a la temperatura, el ruido y la limpieza (esta última no es 

privativa de los sistemas maquinizados, sino incluso tiene más relación con 

los manuales). 

Así, los resultados mostraron cierta tendencia a que los obreros que -

identificaron riesgos de accidentes, identificaron tambien equipo en mal es-. 

tado. Más del 50% considera que el espacio es bastante reducido, por el con-

trario, de los que consideran que no hay riesgos de accidentes más 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 cón la inciden-

cia de accidentes, aunque los resultados no permiten establecer una relación 

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 señala que la temperatura es mala o muy mala. 

Esta tesis es apoyada por los resultados sobre el número de accidentes, a me-

dida que los obreros consideran que la temperatura es peor, se incrementa el 

número de accidentes mientras que los que no han tenido ningún accidente se- 
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ñalan que la temperatura es regular o buena. Refiriéndonos al ruido, del -

total de obreros que identificó riesgos de accidentes, más del 50% conside= 

ra que hay un ruido insoportable. Sin embargo, también se observó que de -

los que no identificaban riesgos de accidentes reconocían por el contrario, 

que había demasiado ruido. Esto se explica porque los obreros no asocian 

directamente al ruido con la incidencia de accidentes. Efectivamente no se 

relacionan en forma directa, pero si de manera indirecta, al estar asocia-

do (el ruido) al stress y ésto con la propensión a la accidentabilidad. Aun 

que por los resultados no pueden hacerse generalizaciones, casi el 90% de los 

trabajadores encuestados que han tenido más de 3 accidentes, identificaron -

excesivo ruido. 

En relación a Ea limpieza, los resultados de la encuesta mostraron que 

hay cierta tendencia de los obreros que identifican riesgos y que, al mismo 

tiempo, señalan que no hay limpieza; y aún más, los obreros que han tenido -

accidentes reconocieron mala o muy mala limpieza. No se encontró ninguna re-

lación de los accidentes con las condiciones de ventilación y de iluminación. 

Los obreros encuestados aprecian que en Id fábrica tomada como conjunto hay 

medidas de seguridad. Sin embargo, los datos muestran que la protección es 

desigual: en la sección de fabricación del producto con o sin máquinas les -

parecen insuficientes mientras que en la sección de decorado a mano les pa-

recen excesivas. Una cosa queda clara, que no se ajustan a las necesidades. 
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LAm Salanio4. 

Dentro de la Industria de Loza y Cerámica y de Fabricación de Sani-

tarios, en 1978, los salarios que perciben los trabajadores del Anfora son 

de los más altos; sin embargo, según datos de la encuesta aplicada, el 64% 

de los entrevistados ganan hasta $5,200.00 mensuales y sólo el 30.8% gana - 

más de $6,800.00 mensuales. Lo que significa que siendo de $3,600.00 el sa-

lario diario en el D. F.
371 

en 1978 (año en que se aplicó la encuesta), en 

la fábrica la mayoría de los trabajadores reciben hasta un salario mínimo y 

medio solamente. 

Del análisis de los resultados de la encuesta sobre los salarios se 

desprendió que los determinantes de los montos salariales en la fábrica son 

cuatro: El tipo de relación con la empresa o forma de salario; El tipo de 

mano de obra femenina o masculina; La antigüedad y La calificación. 

En la encuesta se observó que los salarios más altos se ubican en la 

fase de fabricación del producto; fue en las secciones, donde se fabrica el 

producto con o sin máquinas, donde predominan niveles salariales altos. 

Específicamente, es en los puestos de trabajo, en donde predomina el 

destajo, donde se observó 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 categorías o puestos de -

trabajo con la forma de salario por día que se refieren a funciones de Mante-

nimiento, categorías localizadas en el nivel salarial superior. En este caso 

los altos montos salariales se explican por la especialización requeridos en 

casi todos los puestos de mantenimiento; ii) Los puestos de trabajo del de-

rnrndn n mnnn nn 1nc rinn nnnnun nrndnminn ruin Itnrinntn dn1 dnctflin qP1 lnra- 
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puestos de trabajo ocupados casi en su totalidad por obreras, que compara-

tivamente con obreros perciben salarios más bajos. De ahí que es necesa-

rio considerar el tipo de mano de obra, si se trata de obreras u obreros. 

Ahora bien, se encontró una relación directa del turno con el monto 

salarial: correspondieron al turno rotativo los niveles salariales más al-

tos; mientras que, en general, en el turno matutino hay una tendencia hacia 

los niveles salariales más bajos. listo nos llevaría a pensar que en dichos 

turnos se pagan mejores salarios. La explicación más bien estaría en térmi-

nos de la forma salarial dominante en dichos turnos (salario base más grati-

ficación) y porque doblan turno más que en términos del turno mismo. 

Por otro lacio, los resultados muestran que los salarios considerados 

como altos se localizan en el estrato de obreros que tienen de 30 a 50 años 

es decir, los obreros que están en la etapa productiva de su vida. Trans-

currida esa etapa (obreros con más de 50 años) se observa una tendencia a re-

troceder a una categoría salarial más baja que la anterior, pero sin llegar 

a la más baja. 

Un movimiento similar en los montos salariales se observa cuando ana-

lizamos la antigüedad en la fábrica y en el puesto. 

Los niveles de salario van aumentando conforme los obreros tienen ni-

veles más altos de antigüedad en la fábrica y en el puesto; de los obreros 

que se encuentran en un nivel salarial de $6,800,00, el 6% tiene entre 15 y 

30 años o más de haber ingresado en la fábrica; y más de 10 años en su puesto 

de trabajo, mientras que los obreros que se sitúan en el nivel más bajo de - 

salarios, hasta $5,200.00 mensuales, el 65% tiene de 4 a 14 años de antigue-

dad en la fábrica y, de menos de 1 año. hasta 9 años de antigüedad en el puesto. 
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Al sobrepasar una antigüedad de 30 años en la fábrica y 20 años en 

el puesto, aún cuando la tendencia anterior hacia niveles salariales más -

altos se mantiene, ya no son tan relevantes las diferencias salariales, -

por el contrario, se observa una tendencia a la disminución en el nivel sa-

larial, tendencia ya mencionada anteriormente. Así es como el capitalista 

paga a los trabajadores el haber dejado su vida en la. fábrica. 

Contrariamente a lo que se afirma con respecto a la relación directa 

entre escolaridad general y salarios, en la fábrica se observó que la esco-

laridad general no es uno de los determinantes del mento salarial. Así nos 

explicamos que entre los salarios más altos se encuentren trabajadores con 

primaria incompleta; y en los más bajos, los que tienen estudios técnicos su-

periores. 

Los datos obtenidos muestran que es falso que sea la calificación del 

trabajo lo que pennite tener salarios altos. Tambien muestran que el capi-

tal está dispuesto a "velar" por la "buena" reproducción de la fuerza de tra-

bajo mientras ésta le sea, útil, por ello mientras el obrero está en una eta-

pa productiva de su vida, le otorga remuneraciones más altas, mientras que a 

los obreros viejos, les paga peores salarios en términos relativos. 
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CAPITULO III.- RESISTENCIA ESPONTANEA Y 

ACCION SINDICAL . 

" que los obreros...no pueden sen-

tirse felices en esta condición; 

que la suya no es una condición en 

la 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 condición que embru-

tece,...y esto no lo pueden hacer 

sin luchar contra los intereses de 

la burguesia,en cuanto consisten 

en la explotación de los obreros" 

Federico Engels. La Situación de la  

CIARE,  OhrPrA an Tnnla+prrA 
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RESISTENCIA ESPONTANEA Y ACCION SINDICAL. 

En su lucha por la obtención de plusvalía, 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. El grado de control que alcanza sobre las condicio-

nes de trabajo, sobre la maquinaria y materias primas, y en espe Cae 

cial, sobre los obreros, es el indicador más exacto del grado de do 

minio que el capital ejerce en la fábrica. 

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 vía alargamiento de la jornada de trabajo, aumento 

de la productividad y de la intensidad del trabajo, y escatimándole 

al obrero sus condiciones mínimas de trabajo y de higiene y seguri-

dad. 

Por su parte los obreros, ante toda la estructura de explota--

ción que el capitalista edifica al interior del proceso de trabajo, 

responden de dos formas: de manera espontánea, generalmente en forma 

individual y otra, de manera organizada y con la intervención del -

sindicato. En este capitulo nos ocuparemos de las dos. 

Para abordar la acción sindical, revisaremos la experiencia -

histórica de la actuación del sindicato, ubicándolo en el contexto 

nacional. 

Fonmaa de ii.e.sí,steneía e4pontanea de loo thabajadohe4. 

Las manifestaciones de resistencia espontánea que detectamos en la 

fábrica abarcan el ausentismo, la descompostura de las máquinas, y 
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tortuguismo, el propiciarse a sí mismos lesiones de diversa índole, 

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 

él 
ser realizadas por la generalidad de los obreros, como/ausentismo, 

pues es una respuesta a los cambios en el proceso de trabajo, con -

todo lo que trae aparejado: parcialización creciente de las opera-

ciones, 'vaciamiento' del contenido del trabajo, ritmos uniformes 

e intensos de trabajo, reducción de los tiempos que el obrero podía 

disponer para el descanso, precarias condiciones en que se desen-

vuelve su trabajo. Estas son algunas 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 fábrica. 

Los obreros faltan 'sin causa justificada' -según datos dispo-

nibles desde 1958- en todos los meses del año, en los diferentes de 

partamentos de la fábrica y desde ese año hasta la fecha, a pesar 

de 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 rescisión de contratos; 

se registran muchos despidos por esa causa. 

esto le ocasiona a la empresa graves trastornos en el proceso 

de trabajo; lo ha hecho explícito al solicitar al Sindicato que le 

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 sí mismos. 

El tortuguismo ha sido una táctica que han utilizado general-

mente cuando les imponen normas de rendimiento o intensidad muy du-

ras de cumplir, como sucedió en el Horno # 1, al implantárseles un 

sistema denominado UPH (Unidades por hora); o en el Horno # 3 cuan-

do, violando el Convenio de Trabajo se pretende duplicar el número 

de carros que deben cargar los destajistas. Un ejemplo ilustrativo 

lo tenemos en 1975, cuando la empresa intenta sancionar a un traba 

jador porque "estaba trabajando muy lentamente y por ese motivo es 

taba obstaculizando las labores de los demás cargadores". En la in 

vestigación correspondiente, el trabajador argumenta que en el Con 

venio firmado "se dice que se cargará 8 carros por turno, sin em-

bargo, se han venido cargando 16 carros por turno, obligándonos a 

que nosotros los cargadores carguemos aprisa para que se carguen -

8 carros más".1/ 

El tortuguismo también se utiliza cuando la empresa ha intro-

ducido un artículo nuevo y está en el período de fijar la tarifa o 

precio, con base en la cual se calculará el salario del obrero. 

En ambos casos, el trabajador desempeña su trabajo a destajo, 

pero a un ritmo anormal, hay desacéleración de los ritmos. General-

mente se realiza de manera individual y después se va extendiendo 

hasta generalizarse a todos los trabajadores afectados, causando -

trastornos en la producción, en el primer caso, hasta obligar que 

la empresa intervenga (como sucedió 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 artículos 

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 fijó la empresa, el obrero no obtiene una remuneración 

adecuada, y sobre todo, para hacer presión, para forzar a la misma, 

para que suba más su proposición..", ya que ".. una vez fijado el 

precio 	definitivo 	entre 	las 	partes, 	doblan 	o 	triplican 	su 	produc- 

ción".1./  

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 observó so-

bre todo en los trabajadores destajistas, en la fase de fabricación, 

donde una parte considerable de las mercancías se realiza mediante 

sistemas manuales, por lo que las heridas se las hacían exclusivamen 

te en las manos. 

Los testimonios recogidos, asientan: "lesiones contusas del de 

do medio de la mano izquierda; cortada en el dedo índice de la mano 

derecha; pequeña 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 están 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 mercancía, etc."
I/ 
 

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 momentáneamente su puesto, utiliza-

ban las visitas contínuas al local sindical; era la forma de respon 

der y mostrar su inconformidad a la ausencia de descansos a lo lar-

go de la jornada de trabajo. 

De manera individual los obreros dejaban su puesto de trabajo 

por breves intervalos de tiempo para acudir al local sindical (ubi 

cado en el interior de la fábrica), para sentarse unos momentos y 

cruzar algunas palabras con otros compañeros, quienes estaban ahí 

por el mismo motivo, era un constante fluir de obreros más o menos 

encubierto, porque si algún capataz, supervisor o maestro los sor-

prendía, pretextaban un asunto sindical, lo que la mayoría de las 

veces no era del todo cierto. 

Esa práctica se observó desde 1972 aproximadamente, y fue con 

tinua hasta el año pasado, cuando la empresa prohibió al comité del 

Sindicato, que permitiera entrar al local a los trabajadores en ho 

ras de trabajo, exceptuando la 'hora del almuerzo', abriendo una -

ventanilla para que a través de ella se atendieran los problemas -

de los trabajadores, y estableciendo además, una estrecha vigilan-

cia, llamándole la atención al comité cada vez que es sorprendido 

un trabajador adentro. 

Resulta claro que es casi imposible que este tipo de acción -

sea hecha por un operario que tenga a su cargo una máquina, más -

bien, la respuesta que han dado este tipo de obreros, ha sido des-

componer las mánuinas_ VA nma PC raci la imita -felv.mn en etee ,.,,,A.,... 
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suspender su trabajo, aunque no sea por mucho tiempo; no es tan fá-

cil que detenga la máquina que tiene a su cargo, sin enfrentar en-

seguida la reprimenda del supervisor o jefe de departamento. 

Mencionamos un sólo ejemplo, de entre muchos, ilustrativo de 

este tipo de acciones, pues tuvo lugar en un departamento (Elabora-

ción 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 encontró en su interior -en uno de ellos- un peda 

zo de solera de 2 K. y de 30 x 10cms., además de una lámina de metal 

desgastada; y del otro se extrajo una gran cantidad de pedacerías de 

fierro que no tenían porqué estar ahí.-1/ 

También, como una forma de resistencia ante la carencia de tiem 

pos de descanso, los trabajadores por tiempo, han utilizado la tác-

tica de tardarse en los sanitarios. El obrero se dilata "más de lo 

necesario" -según 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.-11  

Otras dos formas de resistencia espontánea que se han manifesta 

do en la fábrica 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 jerarquía 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 elaboración 

de pasta, por "contestar en forma grosera" al jefe de vigilancia de 

la fábrica, 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 año 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 análisis somero de -

las formas de resistencia espontánea que se han dado en la fábrica: 

que en general, sólo son efectivas un número 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 más fuerte es el control que la 

empresa ejerce sobre los obreros, a través de la organización del -

proceso de trabajo y lo que esto implica, menos son las posibilida-

des de implementar este tipo de resistencia espontánea e individual—. 

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 espontánea, independientemente de que sean efectiVas o no, -

pues es su forma de expresar su inconformidad y su rechazo a la or-

ganización capitalista del proceso de trabajo. 

E/ (síndícatc,  

Su origen 

El Sindicato Revolucionario de Trabajadores de la Fábrica de loza 

"El Anfora" es un sindicato combativo, con una gran tradición de lu 

rh= u n'In ha none+nArN enliAny.4An'A nn mrtmontne Ara nranrine rnnflirtne 
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En una situación nacional de control gubernamental de la clase 

obrera a través del charrismo sindical, el sindicato de El Anfora -

ha logrado mantenerse independiente desde 1941 cuando se salió de -

la CTM; pero no hay confluencia con otros sindicatos democráticos, 

aunque han existido intentos en ese sentido, el más reciente fue en 

1980, al constituir una Coordinadora Sindical que incluso llegó a 

llamársele "Coordinadora de "El Anfora"." 

El sindicato tal y como existe hoy, nace en 1934, aunque es re 

gistrado hasta 1936, aprovechando la lucha contractual.-' 

Después de 12 años de fundada la fábrica, alrededor de 1932, se 

constituye el primer sindicato con obreros y empleados que en esa 

época eran más de 1,200. "De ahí, hasta 1936, la lucha sindical fue 

una lucha sin cuartel porque la empresa pagaba a los empleados de -

confianza y a satélites que ella buscaba con tal de que no prospera 

ra la intención de crear un sindicato rojo, un sindicato revolucio-

n'ario de la fábricaji. 

Para noviembre de 1933 estaba en funciones el sindicato amari-

llo que manejaba una familia de apellido Duarte, "Desde ese mismo 

momento, se luchó por implantar un sindicato revolucionario. Se hi-

zo un recuento y no prosperó"... por las presiones de la empresa"... 

fueron los señores de la Junta de Conciliación a la fábrica, pero -

detrás de ella (literalmente), estaba una camarilla de jefes alema-

nes. (Don Adolfo Goetz, Don Ernesto Goetz, Don Adolfo Gerenguer, No 

tol, etc." ) ante esto, los obreros responden en el recuento no a 

la sindicalización, por el temor a ser despedidos inmediatamente. 

El sindicato revolucionario nace en 1934, como producto de la 

conjunción de la lucha de los ayudantes de los maestros de fabrica- 

10/ 
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y del deseo de otros trabajadores de formar un sindicato para lo-

grar mejores salarios; recordemos que en esa época el pais vivía 

una acelerada inflación.11/ 

Aunque la empresa hizo intentos por parar el proceso de sin-

dicalización 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 la lucha contractual. Los ayudantesilograron que la empre 

sa les reconociera su antiguedad desde 1934. 

La creación del Sindicato Revolucionario se logra por el empu 

je de los ayudantes, cuyas necesidades eran muchas, pero también -

porque en el país se vive una efervescencia que llega al proceso -

de reorganización de la clase obrera. Después del de9moronamiento 

de la CROM de Luis M. Morones, se dan intentos con Lombardo Toleda 

no de crear otra central, la CGOCM, finalizando este periodo con 

la creación de la CTM en el año de 1936W, a la que se afilia en 

un principio el sindicato. 

Al nacer en un momento de augede luchas populares en el país, 

el sindicato adopta en su declaración de principios algunos elemen 

tos de la ideología anarquista que había imperado en los años 20's 

dentro de algunos sectores de trabajadores. Así, leemos en el pre-

ámbulo de los estatutos de 1936: "El movimiento sindicalista de 

los trabajadores tiene dos objetivol fundamentales: constituir una 

fuerza orgánica de los asalariados Para contrarrestar la explota-

ción del capitalismo; elevar la cultura'y la conciencia del prole-

tariado en un sentido libertario..." se reivindica también la "in- 

dependencia de fuerzas externas, táles como partidos políticos o 

131 
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Acorde con la consolidación del control de la clase obrera que 

se gesta en el país, para 1941, desaparece de los estatutos la pro-

clama de la lucha de los asalariados para contrarrestar la explota 

ción 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 -- 

acción de los trabajadores al marco sindical. 11/  

Su 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 én 1941 y 1956 otorgan -

más atribuciones al Comité Ejecutivo y abre la posibilidad a que la 

Federación Regional de Obreros y Campesinos del D.F. (FROC), a la 

que pertenece el sindicato, lo controle directamente, al incorporar 

al Comité Ejecutivo al representante ante la federación2. En 1941 

se concentra en el Comité Ejecutivo la decisión de citar a asambleas 

extraordinarias: se le dan también facultades para que aplique las 

sanciones sin acuerdo especial, obligándosele "a dar cuentas de la 

aplicación, en la asamblea más oróxima"1.1. 

De 1936 a 1956, la duración del Comité Ejecutivo era de un año. 

manteniéndose la no reelección, esto se modifica en el último año. 

En 1961 se amplía a dos años el periodo del Comité Ejecutivo; precl 

samente, a partir de esta fecha y durante cerca de 17 años se man• 

tendrá en la secretaría general Francisco Pineda. 

En cuanto a las sanciones que se aplican, van desde suspensió' 
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definitiva; otro tipo de sanción es la suspensión "hasta por 3 días 

en el trabajo", que se implanta en 1941. El contenido de las sancio-

nes y su aplicación, prácticamente es igual desde 1936, sólo que en 

1941 se especifica el tratamiento a la disidencia en el sindicato, 

que por cierto es bastante rígido. Así, se establece la expulsión -

"por hacer trabajo de división, firmar documentos, hojas, volantes, 

declaraciones en los periódicos o simples pasquines, repartir impre 

sos o propaganda en contra del sindicato, de su representación o de 

la central a donde esté  adherido el sindicato; por formar grupos de 

oposición a los principios que encierra el preámbulo de los presen-

tes estatutos".11/ 

El hecho de que los cambios que centralizan más las decisiones 

o que imponen a la disidencia un tratamiento sumamente rígido, se -

den en 1941, no es casual. En esta época es cuando el charrismo sin 

dical, a nivel nacional, se está consolidando. Las tendencias refor 

mistas y comunistas son expulsadas de la CTM. Han dejado de existir 

las grandes movilizaciones del período 1934-1940;se sentaron las ba 

ses para un desarrollo económico acelerado; en fin, la estabilidad 

es la divisa nacional; estabilidad que se traduce en vida sindical 

como restricción del ejercicio de la democracia y corporativización 

de las organizaciones al PRI a través de las federaciones y confe-

deraciones de trabajadores.1.11/ 

Su Independencia. 

Como °dijimos, el sindicato se independizó de la 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'antidemocrático y de control de los trabaja 

„." 	r----1- 
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Partido oficial (entonces Partido de la Revolución Mexicana), en el 

cuarto Consejo Nacional salen los comunistas y sus organizaciones. 

En 1941 se elige a Fidel Velázquez Secretario General, saliendo de 

la CTM Lombardo Toledano, consolidándose así el grupo que durante 

más de 40 años ha estado a la cabeza del control gubernamental so-

bre los trabajadores. 

En la decisión de salirse de la CTM, también influyó 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 organización y 

propaganda " según relata uno de los testigos de la épocal2/y lo 

confirma el testimonio del Sr. Ríos que nos dice: "... este señor 

(Enrique Rangel), cuando ya Lombardo Toledano estuvo al frente de 

la CTM, comulgó con ellos, convivió con ellos y fue un fiel asesor 

de los sindicatos que le encomendaban como miembro de la CTM, pero 

cuando ya al maestro Lombardo Toledano le dieron el carpetazo el -

estacionario, este viejo que está ahora en la CTM, Fidel, porque -

a Lombardo Toledano lo corrieron de la CTM siendo él su fundador, 

lo echaron para afuera y ya con el reconocimiento continental, por 

que el maestro Lombardo Toledano era un señor maestro del sindica-

lismo. Entonces entró este señor, que dicen que era repartidor de 

leche, Fidel Velázquez, y nuestro asesor, Enrique Rangel Meléndez, 

nos dijo, 'Compañeros, la CTM no nos ofrece ninguna garantía, ni 

a ustedes como gremio de la CTM o como masa obrera regenteada por 

la CTM ni a nosotros como asesores; hay una pugna entre los que ma 

nejan la CTM con nosotros los asesores y yo pienso hablar a los 

demás sindicatos que tengo, que,me había asignado la CTM para que 
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los asesorara, así como ustedes, y formar una central obrera que se 

va a llamar la Confederación Proletaria Nacional'. 

Nosotros que ya habíamos tenido descalabros con la CTM dijimos: 

"SI, nos salimos de la CTM. Entonces, junto al Sindicato de la Indus 

tria del Calzado, al Sindicato un poco de la rama textil, al Sindi-

cato de El Anfora (que fue el puntal de la Proletaria Nacional cuan 

do ya se fundó) nos disgregó de la CTM. En junio de 1941 nos indepen 

dizamos definitivamente de la CTM por la mala labor de todos los que 

regenteaban y regentean esa central."111/ 

Aún cuando la decisión de separar al sindicato de la CTM no fue 

producto de un intenso y conciente proceso de lucha de los obreros, 

esa central recurrió, como hasta hoy lo hace, a la violencia, para 

tratar de mantener su control. Así, el 2 de julio de 1941, según pa 

labras del Sr. Ríos, "a la hora de la salida llegaron a decirnos, 

'compañeros' 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 la CTM. Por ór 

denes expresas del Sr. Fidel Velázquez, 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 ampliación de la Penitenciaría, pues ha-

bía afil mucho material como para pelear: había piedras, varillas, 

palos,; entonces ellos nos atacaron. El jefe de personal de la 

fábrica, a la hora de la salida nos decía "tienen que salirse, na 

die debe quedar en la fábrica" pero estaban balaceándonos, enton- 

1---t 
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varios heridos, entre ellos existe todavía un señor que se llama - 

Fortino Espinoza, que cuida las oficinas del Sindicato; ese hombre 

quedó mutilado, quedó lesionado..." "También hubo un muerto de -

ellos, de la CTM, que se llamaba Braulio..." 

"Cuando cayó Braulio, entonces vino la represión de parte de 

ellos, que nos venían a atacar, y balacearon a Francisco Pérez con 

pura 45. Entonces el sindicato se sintió más molesto todavía. "... 

la masa obrera vomitaba completamente a los representantes de la 

CTM por esa actitud. Entonces ya definitivamente nos separamos de 

la CTM."211  

Junto con el sindicato del Arifora, se escindieron otros sindi 

catos, todos ellos asesorados por Rangel. A principios de 1942 se 

creó la Confederación Proletaria Nacional y el sindicato de El An-

fora fue su puntal. 

En junio del mismo año , se funda el Pacto de Unidad Obrera, 

que es firmado por la CTM, la CROM, la CGT, el Sindicato Mexicano 

de Electricistas, la Confederación de Obreros y Campesinos de Méxi 

co y la Confederación Proletaria Nacional. Este pacto tenía como 

propósito regular la conflictiva obrera y lo logró. Se impuso la 

conciliación en lugar de la confrontación. 

"En la década de los 50's, como respuesta a la necesidad de 

minimizar la dispersión del movimiento obrero que se había dado en 

los 40's, el Estado auspicia iniciativas para reagruparlo. Una de 

ellas, fue la creación en abril de 1952, de la Confederación Revolu 

cionaria de Obreros y Campesinos de México (CROC) a través de la 

fusión de cuatro centrales pequeñas: la Confederación Proletaria 

Nacional. la Cnnfpdprariiin dp (lhrarns v ramnpcinnq dp MIscirn_ la 
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Hay que mencionar que esta centrál desde el momento de su 

creación se afilió al Pki. pero sin ligarse directamente a la - 

C.T.M. 	Su creación fue importante pues en algún sentido se cons 

tituía como una alternativa que fusionara y diera mayor coheren-

cia al movimiento obrero organizado"
1// 

Así, el sindicato nuevamente se ve dentro del aparato de con 

trol del Estado. 	Es hasta los años 1953-54 que realmente se inde 

pendiza, cuando cambia de asesor legal, ya no será Rangel sino Ar 

mando Castillejos. 

Finalmente, en 1968-69, pasa a asesorarlos el Lic. Carlos -

Fernández 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 más importante 

de todo el proceso descrito sea que la independencia de que hoy 

goza el sindicato, aparece casi como incidental para los obreros, 

aún cuando se reconozca que eso lo fortalece. 	Esto es lo que de 

alguna manera ha llevado al sindicato a cierto aislamiento, pues 

la independencia sindical no es un valor político reconocido y 

por lo tanto no constituye una táctica de lucha. Así, a pesar 

de la combatividad de los obreros de El Anfora, de su solidaridad 

hacia otros sectores de trabajadores, no han podido mantener una 

coordinación estable con otros sindicatos. 

Sus huelgas. 

En el sindicato de El Anfora hay una tradición huelguística im- 

portante, casi cada dos años se colocan las banderas rojinegras, 
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la mayor parte de las veces por obtención de mayores aumentos sa 

lariales, mejores prestaciones. 

Tres han sido las huelgas más importantes, las de 1936, de -

1956 y de 1974. 

En 1936 la huelga duró 23 días, y la demanda central fue me-

jor salario para los obreros que realizaban su trabajo con más es 

mero, de hecho era la instauración de la forma salarial "salario 

base más premio". 	En esta huelga, los obreros son traicionados 

por Jesús Yurén y Pedro L. González, dirigentes de la FROC del 

D.F. a la cual estaba afiliado el sindicato; estos líderes vendie 

ron la huelga. 	"Recibieron una regalía de la empresa de $10,000.00 

confabulándose con las autoridades del gobierno para que declara- 

ra1Linexistente la huelga. 	Lo único que se consiguió que se les 

diéra $1.80 en lugar de $1.50 a las personas que ponían mayor em-

peño" -11/  

En este movimiento, murió asesinado el obrero Luis Flores, 

"uno de los luchadores auténticos", "y lo mataron en la calle de 

Colón No. 14, a un lado de Balderas, ahí estaba la federación, y 

.ahí acudían ellos, nuestros representantes", afirma el Sr. Ríos 

24/ 

La huelga de 1956 duró 35 días, y fue por revisión de contra 

to. En este conflicto, destaca el hecho de que para su resolu- 

ción tuvo que intervenir el entonces Regente del D.F., Ernesto 

P. Uruchurtu, por petición del sindicato. 

La intervención gubernamental se debe en gran parte a que 

en ese año existieron .imnortantps movili7arinnpq sindicales en 
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el país; destacan las de los maestros de primaria del D.F.
151 

Como siempre la participación del gobierno favoreció a los 

patrones, así, el regente resuelve de la siguiente manera el con-

flicto: "Después de oírnos entonces le dice a la representación 

de la empresa: 'Señores vayan ustedes a decirles a sus patrones, 

a sus socios, que necesitan darles a estas gentes, hoy, el 14% de 

aumento. 	Y ustedes. señores vayan a convencer a su 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 señor, con eso no alcanzan a mitigarles ya a los tra-

bajadores, porque lo que están pidiendo es justo" y nos dijo con 

toda categoría el viejo Uruchurtu "Miren ustedes señores, una co-

sa es lo justo y otra lo posible, son dos cosas distintas y la po 

sibilidad de la empresa, según ellos, todavía están llorando y di 

tiendo que no pueden. La posibilidad de la empresa a juicio nues 

tro, del gobierno, no creo que pueda ser más del 14% que estamos 

dictaminando y ustedes vayan a comunicar a sus gentes, que no se 

pudo más que el 14%, y 65% de salarios caídos de 35 días de huel-

ga"11/  

En el año de 1974 estalló la huelga por revisión de contrato 

colectivo de trabajo. 	Es la huelga más larga, se prolongó por - 

100 días. 	"Su importancia radica en que, de hecho, lo que estaba 

en jilego en esta huelga, más que las demandas concretas, es que 

en dicho momento histórico coincidió con una gran efervescencia 

del sindicato mismo porque la empresa se habla propuesto debili- 

tarle v ril.5c aíro cu Acletv,iirriAn 
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Aunque existió disposición de lucha del conjunto de los tra- 

bajadores, el desgaste y la desmoralización propiciados por el 	-

atraso político y los errores de dirección, presionaron finalmen-

te para se negociara de cualquier manera, convirtiéndose en una 

derrota, de la cual aún no G2.  ha podido recuperar el sindicato 
rj 

Su incidencia en las luchas de los trabajadores de la loza. 

En el año de 1939, se celebra fina convención obrero-patronal para 

elaborar un contrato-ley de la rama de la loza. 	Meses antes, el 

Sindicato de "El Anfora" había solicitado al departamento del 

trabajo, junto con el Sindicato de Obreros y Obreras de la "Fábri 

ca de loza de Niño Perdido", El Sindicato de Trabajadores Alfare-

ros e Industriales de Chignahuapan, Edo. de Puebla y los trabaja-

dores de la fábrica "Nueva San Isidro" la convocatoria a esa Con- 

vención. 	El contrato-ley se firma el 31 de octubre y finalmente 

entra en vigor 10 días después-11/. 

Así como la empresa El Anfora es líder en el mercado, por 

sus métodos de producción y su organización del trabajo, también 

el sindicato juega ese papel en lá industria de la loza. 	Compa- 

rando el contrato colectivo firmado por el sindicato y la empre-

sa el 25 de marzo de 1939 y el contrato-ley convenido para la in 

dustria, que se pactó 7 meses después, encontramos que práctica-

mente es el mismo, lo que nos hace inferir que los trabajadores 

de El Anfora eran los que habían pactado las mejores condiciones 

salariales y de trabajo. Esto tiene su razón de ser en la comba 

tividad del sindicato y en que la empresa es la más grande pro- 
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ras que las otras empresas para otorgar salarios más altos. 

En el año de 1941, se revisó el contrato-ley y entró en vi- 

gor en 1942. 	En ese año se solicitó y se obtuvo del Gobierno Fe 

deral la declaración'de obligatoriedad del contrato revisado, pe-

ro las fábricas "La Favorita" y "Keramos de Monterrey" promovie-

ron JUICIO DE GARANTIA y la Suprema Corte de Justicia de la Na 

ción dictó ejecutoria por la que declaró que la justicia de la -

Unión amparaba y protegía a ambas negociaciones contra la declara 

ción de obligatoriedad. 

Por la solicitud que posteriormente hace el sindicato de -

"El Anfora" a la empresa para la celebración de un Contrato Colec 

tivo de Trabajo Singular", nos percatamos de que no se cumplió -

en muchas empresas, además, sólo se revisó en 1942, y durante nue 

ve años no hubo modificaciones que fueran extensivas para todos 

los obreros de la industria de la loza. 	Esto tiene su explica- 

ción en los cambios políticos que se desarrollan en el país duran 

te los años 40's. 	En 1939 fue posible conseguir el contrato-ley 

porque era una etapa de grandes movilizaciones obreras y con el 

gobierno populista de Lázaro Cárdenas ejerciendo el poder. Si 

de 1942 a 1951 no se logra la revisión, es porque la correlación 

de fuerzas en el país ha cambiado9/. 

Finalmente, el sindicato de "El Anfora" se va a huelga en 

1951 para obtener el Contrato Colectivo Singular. El cual se 

forma el 30 de julio de ese año.-11/  

La acción 3.1ndical necícilte 
 31/ 
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impone el proceso de trabajo, está determinado por la historia y 

características reseñadas. 	Un breve análisis de los 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 ceba 

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. 	Así,la mayor parte 

de la clase trabajadora de México, se centra en la satisfacción 

de sus necesidades más inmediatas, sin medir el costo que repre-

senta en sus condiciones de vida a largo plazo. 

Su carácter economicista, le viene de fijar su atención a ni 

vel general y departamental, en demandas salariales: mayores mon 

tos, prestaciones salariales, monetarización de las condiciones 

de higiene y seguridad, de la intensidad, etc. 

Las peticiones salariales pretenden elevar el monto salarial 

por dos vías: pidiendo directamente su incremento ya sea por tiem 

po o por tarifas en el destajo; y evitando que el salario se re= 

duzca a través de descuentos por "obra mala" o por castigos. 

A partir de 1974, se observa un avance en las demandas sala 

Hales.: ya se incluyen peticiones que persiguen integrar los pre 

mios y las cantidades que reciben como sobresueldos, a su sala-

rio base, o el establecimiento de la escala móvil de salarios.; 

aunque son demandas que ja empresa no está dispuesta a otorgar -

tan fácilmente, el sindicato ya las contempla.
_ S.1/ 
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Junto a este tiro de demandas, levantan otras que podría pen 

sarse que operan en detrimento del obrero: cambio de forma sala- 

rial de pagó por tiempo a pago por destajo; sin embargo, se expli 

ca porque los salarios más altos de la fábrica se localizan en 

los departamentos donde predomina el destajo. 

Otro tipo de peticiones que hace el sindicato para aumentar 

el monto del salario se refiere a la monetarización del riesgo y 

a la intensidad del trabajo. 	El 5 de enero de 1972, el sindicato 

solicita un aumento en el salario de los 4 revisadores que labo- 

ran en la máquina 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 máquina inglesall/ . 

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, más días de 

aguinaldo, mejor pago cuando trabajen domingos y días festivos, 

aumento de la prima vacacional, una comida diaria pagada por la 

empresa, etc., o bien, las que inciden sólo sobre un número res- 

tringido de trabajadores, como las demandas por becas para ellos 

y sus hijos, el pago de aguinaldo completo a los enfermos, el 

que se les retribuya el tiempo de transporte para asistir al mé-

dico, o al Seguro Social; b) otras peticiones por prestaciones -

salariales, inciden de manera indirecta en el salario y a !a,go 

plazo: como un mayor monto de las prestaciones por antigüedad; 

en caso de !;enarariAn 1/n'imitarla d la bMnY.InC2 n iN n 



nes sean del 100% del salario; el aumento del seguro de vida o el 

pago de marcha por defunción. 

Podemos concluir que las demandas salariales, son uno de los 

ejes principales de la negociación contractual; no sólo porque 

son las que esencialmente se contemplan, sino porque son las que 

adquieren relevancia a la hora de la negociación con la empresa. 

A la vez, son las demandas propiamente de salarios, las que 

la empresa otorga más fácilmente, 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, lo hace a "cuentagotas"; la 

empresa otorga más fácilmente 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 más fácilmente 

C5io  se plantea incidir el sindicato en el proceso de trabajo: 

En sus demandas, el sindicato contempla el mejoramiento de algu-

nas 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 los que se apoya el control de la empresa so 

bre este. 

En el nivel departamental, sin embargo, las demandas plantea 

das tienen una relación más directa con el proceso de trabajo, si 

bien pueden no ser certeras en las medidas elegidas para combatir 

los efectos sobre los trabajadores; peticiones que van desde la 

supresión de una operación, el mejoramiento de la' calidad de la 

materia primal, el pago por tiempo y no por pieza, la reducción 
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de la velocidad de la máquina, 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 cuestión, sobre condiciones de trabajo, contemplan la re 

ducción de la jornada laboral, no aumentar las cargas de trabajo, 

ascender en el escalafón y que el sindicato tenga injerencia en 

la determinación de cambios de turno y horario. 

A las anteriores, se han incorporado algunas importantes, co 

mo: suprimir la obligación de trabajar "horas extras" y que, de 

ser necesario, la petición y la asignación de los obreros se haga 

a través del sindicato; que sea decisión de los obreros que tie-

nen el sistema de cuenta y premio, si realizan o no el premio. Y 

algunas novedoas, como la supresión de los crecientes obstáculos 

para entrar a trabajar, como las pruebas psicométricas y los 	- 

tests, así como la eliminación del "período de prueba" de 30 días. 

Cabe destacar que el sindicato nunca ha tocado los procedimientos 

de sanción disciplinaria, ni se ha planteado la injerencia en los 

despidos. 

Los ofrecimientos que hace la empresa, nunca guardan propor 

ción con las peticiones de los trabajadores; pero esto es espe-

cialmente cierto cuando las demandas planteadas por el sindidato 

inciden en la organización 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 máquina semiautomática, que reclamaba rebajar el número de 

1 
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piezas de la cuenta
15/

, en proporción al tiempo perdido, en el -

arreglo de la máquina y que la velocidad de las máquinas la con-

trolara el trabajador, además,"demandas salariales:, pago de cua-

tro horas por cambio de moldería, 7% de aumento en pasta vitrep 

hotel, y $4.00 diarios en doméstica. 

La empresa solo otorga azúcar y limones para el maquinista,, 

y el aumento de $.1.00 diario independientemente del aumentogene 

36/ 
ral-- . 

?. 
La empresa muestra una actitud mucho mas reacia a conceder - 

este tipo de demandas, no cede ni un ápice; no está dispuestl 

permitir la más leve injerencia 'del obrerg,en la organización del 

proceso de trabajo. Está dispuesta en todo caso, a dar compensa- 1  

clones monetarias aunqué r,estringidas, naturalmente. 

La respuesta de los capitalistas de "El Anfora" ante algunas» 

demandas de lós trabajadores, ha significado teda .unacontraofe 

siva a su resistencia espontánea.. _Al introducirse 411 articulo 

un puesto de trabajos ffluevos, la empresa paga.la primera ,semana ,  

el 90Z del salario, y la segunda 'semana el 10%; esto lo hace liara • 

obligar a los trabajadores ,a.un mayor rendimiento y a un,aprendi- 
,,, 

zafe acelerado, puesto que los obreros respondían con,tortuggislo 

para obligar a la empresa a fijar más alta la tárifadel articulo,: 

o el salario del puesto. El sindicato ha demandado el 100% dél 

salarib, y los obreros continúan oponiendd resistencia a la.medil: 

da de la empresa. 

En otras demandas se deja ver la'rapiña de la 'empresa y 'los 

limites 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 éste tipo de elementos, y su peti-

ción 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, sería 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 trábajo 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 fábrica. 	(Ya mencionamos 

el tipo de demandas que contemplan, cuando hablamos de las presta 

ciones salariales). 

La empresa en este tipo de demandas concede, a regañadientes, 

primero la parte de las prestaciones que se traducen monetariamen 

te (prestaciones salariales); después, prestaciones menores refe-

ridas a permisos etc. Y no ha concedido prestaciones que están 

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 algunas prestaciones importantes -

como el logro de que la antigüedad, para efectos de prestaciones 
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legales, se les contara a partir de su ingreso a la fábrica 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 talel 

puesto (pe ambas son producto de la organización 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 

fábrica es general y que también lo es el riesgo de accidentes. 

Al mismo tiempo vimos los resultados alarmantes que arrojaba 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 más de 20% de incapacidad por 

la enfermedad; los obreros contrae n la silicosis desde jóvenes 

a partir de los 30 años de edad
3/
-- . 

. Las peticiones generales de higiene y seguridad son mínimas, 

primitivas y no preventivas, con una tendencia a la monetariza-

ción del riesgo. Mínimas porque no llegan a cinco por contrato 

colectivo; primitivas porque se refieren a establecer lavaderos 

de agua caliente y garrafones de agua electropura; sólo destaca 
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una: la petición del reconocimiento de los padecimientos reumáti-

cos como enfermedad profesional, demanda que se abandona en 1976. 

Las secciones de la fábrica que son más insalubres y presen 

tan mayor riesgo son aquellas en las que se fabrica el producto 

con o sin máquinas: en los hornos, con altas temperaturas y mala 

ventilación; en elaboración de la pasta, con alto índice de sili-

cosis, mala ventilación; mucho ruido y con un alto riesgo de acci 

dentes. 

También en Elaboración Barniz, hay mala ventilación, altas 

temperaturas y mucho ruido, se presenta un alto grado de silico-

sis y un buen número de accidentes; en Moldería, Loza y Sanita-

rios, se presentaron porcentajes mayores al 30% de incapacidad -

por silicosis, aunque no aparecen con mala ventilación. 

Las pésimas condiciones en que laboran los obreros refleja -

por un lado, que la mayor incidencia de accidentes están 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 limpieza, suelos resbalosos y húmedos, y con con 

diciones ambientales, altas temperaturas y mucho ruido. 

Con un ambiente como el reseñado se esperaría que en las pe 

ticiones departamentales, y sobre todo en las secciones más insa 

lubres, predominaran las demandas de higiene y salubridad, sin 

embargo, no es así, aunque hay unarelación 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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años de labor en Elaboración 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 

ción. Para 1978, este tipo de demandas desaparecen, sin haberlas 

obtenido. Se presentan casos de secciones insalubres que centran 

sus demandas en la monetarización de la intensidad, o en aumentos 

salariales, tal es el caso del Horno #6, de Moldería Sanitarios, 

de Moldería Fabricación o en Elaboración Barniz, dejando de lado 

las de higiene y seguridad11/. 

'La revisión de la acción sindical del sindicato de "El Anfo-

ra" nos permite concluir el carácter economicista de su lucha, 

cuya principal explicación se encuentra en las presiones sociales 

que representan el numeroso ejército de reserva y los bajos sala 

ríos existentes en el país, pues a lo largo de este capítulo se 

ha mostrado la combatividad que en lo individual y colectivamente 

desarrollan los trabajadores desde que surge el sindféato. 

Superar el marco economicista, no puede ser producto de la 

acción aislada del sindicato dentro de la empresa, sino de un -

avance de la lucha sindical y política de todos los trabajadores 

del país. 
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16/ Estatutos del Sindicato. 1941. Archivo del Sindicato. 

17/ 	Ibid. 

revisar el proceso de consolidación del charrismo 

véase Antonio Alonso. El Movimiento Ferroca,,  

rrilero en México, 1959/1959, Ed. ERA. México 1972 ca-

pítulo II. 

19/ Rosendo Salazar, op. cit p. 347. 

20/ Véase Entrevilta, p. 14 

21/ Entrevista,p. 16. 

22/ Entrevista, p.17. Los datos de este parágrafo fueron 

tomados de José Luis' Reyna, et.al. Tres Estudios Sobre  
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el Movimiento Obrero en Jéxico, Ed. El Colegio de Méxi 

co, México 1979, p. 60 

23/ Entrevista, p.24 

24/ Ibid. p.24 

2b/ Al respecto véase Aurora Loyo Brambila, El Movimiento  

Magisterial de 1958, Ed. ERA, México 1979. pp 35 a 42 

26/ Entrevista, p. 26 

27/ Entrevista, p. 27. Para una revisión de las luchas obre 

ras más importantes del período 1970-1976, véase."Punto 

Crítico", Nos. 69 y 123, pp 15 a 25 y 31 a 45 respectiva 

mente, 

28/ Contrato Colectivo celebrado el 25 de marzo de 1939. 

Archivo del Sindicato y "Contrato Ley de la Industria 

de fabricación de artículos de Loza Do Alfareríl y Por 

celana de la República Mexicana" Mimeo. Archivo del Sin 

dicato. 

29/ Demanda presentada por el Sindicato Revolucionario para 

obtener un Contrato Colectivo Singular, 1951. Archivo 

del .)indicato. 

30/ Contrato Colectivo de trabajo celebrado el 30 de julio 

de 1951. 

31/ Para la elaboración 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, así como los pliegos 

petitorios y los convenios departamentales. Para no -- 
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obstaculizar la lectura del texto y por la magnitud -0 

del material revisado que puede ser útil para mostrar.. 

cada una de las afirmaciones, sólo hemos introducido 

algunos ejemplos que ilustren"la temática tratada; de 

existir algún interés especial de investigación, puew 

den ser consultadas las fuentes directas o el fichero 

con que se cuenta. 

32/ Proyecto de Convenio Colectivo 1974, mimen, Archivo ,1 

lel Sindicato, 

33/ Petición del Sindicato a la empresa, 5 de enero de 1972 

mimeo, Archivo del Sindicato. 

34/ Como en la fábrica tienen importancia los descuentos 

"por obra mala" en la determinación del salario, - 

una petición que se presenta en todos los arios y en .4. 

distintos departamentos es la de que la empresa propor 

cione material adecuado y de buena calidad. Como ejem, 

plo de la importancia que esto reviste, mencionaremos 

que ante un reclamo del Sindicato, el 15 de abril de -

1955, empresa y Sindicato solicitan a la "Secretaría 

del Trabajo y Previsión social, se sirva pedir de la 

Nacional Financiera, S.A., el Banco de México S.A. y 

de la Facultad Nacional de Ciencias Químicas, el nombre 

y dirección de personas con conocimientos de la Indus-. 

tria Cerámica a fin de que la Secretaria designe un pe 

rito para dictaminar: Si la pasta que desde fines de - 

enero ha venido proporcionando ‘ 	,ImIresa a sus trabala 

dóre's -del Departamento de Fabricación; reúne las mis- 
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mas condiciones para la elaboración de dichos artículos 

como la proporcionada en años anteriores". 

35/ 	"Cuenta" es el número de piezas marcado por la empresa 

como el mínimo a obtener en una jornada de trabajo den 

tro de la forma de pago llamada "Cuenta y Premio", que 

es una forma de destajo. 

35/ 	Convenio que demanda el Sindicato, pp.13-14; contra--

propuesta de la empresa. Mimeo 1974 p. 4. Archivo del 

Sindicato. 

36/ Véase supra, capítulo II. 

'37/ Esto es una constante en las peticiones y los convenios 

del período 1970-78. Cfr. Pliego de Peticiones y Conve 

nios Colectivos de los años 1970-1978, mimeo. Archivo 

del Sindicato. 
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CONSIDERACIONES FINALES  

En México, la investigación de las ciencias sociales ha es-

tado marcada por la descoordinación, la desarticulación, el es-

quematismo o la ideologización. Hoy, ante lo complejo que se nos 

presenta la realidad por la crisis que vive el país, más que nun 

ca, es necesario asumir la tarea de investigación como responsa-

bilidad colectiva. 

En los últimos años 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 realización de 

dos seminarios internacionales en México -en 1980 y 1981- con dis 

tinta temática, pero centrados en el análisis del proceso de tra 

bajo, incentivaron las actividades de investigación y docencia 

sobre este tema. 

Sin embargo, es necesario avanzar hacia una elaboración teó 

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 atención que en la Facultad de Economía, el estu -

dio del proceso de trabajo ocupe un lugar marginal , cuando que 

es fundamental para conocer el proceso de acumulación de capital. 

Hoy en día, es lugar común de los economistas, reconocer que 

la resolución de la crisis por la que atraviesa el capitalismo pa 

sa por recomponer el proceso de acumulación de capital mediante 

un recambio tecnológico, que a nivel más general no es más que la 

A 4. 	V rsnt.n., 	^ 
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mo México significa la transnacionalización mayor de su economía 

por el impulso 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 economía interesa 

dos en una elaboración teórica que permita, no sólo enriquecer 

el conocimiento de la realidad, sino además, transformarla. 

Si bien en nuestro trabajo logramos la articulación del aná 

lisis del proceso de trabajo con la acción sindical, ésto no fué 

así en lo que respecta a la ubicación de la empresa dentro de la 

industria y la rama. En gran parte por la carencia de datos esta 

dísticos que nos lo permitiera.Pensamos que una línea de investi 

gación abierta, además indispensable, es profundizar la caracte-

rización de la situación de la industria nacional en general so-

bre todo en lo referente a la conformación tecnológica y a la or 

ganización del proceso de trabajo, así como a las condiciones de 

trabajo imperantes en ella. 

En el transcurso de la investigación encontramos que para co. 

nocer la realidad de la explotación 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 fá-

brica. Creemos que hay un vínculo orgánico entre ambos momentos. 

En este sentido, se ha avanzado muy poco en las investiga-

ciones realizadas. Enfatizamos su importancia porque hay casos 

tan claros de ese vínculo orgánico como el de los mineros. En es 

te sector de trabajadores, su existencia es prácticamente una 

prolongación de lo que sucede en la mina. 
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La revisión del proceso de trabajo y su relación con la ac-

ción sindical, que aquí se ha hecho, aunque se encuentra limitada 

al marco de una empresa, nos permite plantear la importancia que 

para una acción sindical más eficaz adquiere el conocimiento del 

proceso de trabajo. 

Hemos visto cómo centrar la lucha en un contrato salarial 

más favorable deja de lado aspectos fundamentales de la vida del 

obrero, como lo son su salud y la disminución de las cargas de 

trabajo; al mismo tiempo, observamos que las demandas que inciden 

en el proceso de trabajo son las unicas que atentan contra el do 

minio del capital. Es por ello que los capitalistas de El Anfora 

no están dispuestos a ceder nada en ese terreno. 

Superar el marco del economicismo sólo puede ser producto de 

una reorientación sindical dentro de la empresa, y de un avance 

de la lucha política en su exterior. Cada vez es más 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 tecnológicos 

muy intensivos y otros que no lo son, la realidad de la explota-

ción es una sola. 
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Anexo 1.- NOTA METODOLOGICA DEL CAPITULO I 

El análisis realizado se basa principalmente en la información obte-

nida en los Censos industriales de 1970 y 1975; presentamos la infor 

mación a precios corrientes y aprecios constantes. Usamos como de--

flactores del Indice do Precios Implícito del PIB con base 1965 para 

todas las variables, excepto para remuneraciones ( salarios y suel—

dos) y para ganancias. 

Denominamos Rama al grupo censal 33; Sector Manufacturero, a-

todos los grupos censales que so rerioren a fabricación, os decir, - 

se excluyen los referentes a la Industria extractiva, y llamamos In-

dustria a la productora de Loza y Cerámica, incluyendo fabricación - 

do sanitarios ( clase 3311 y 3319 del censo ), dsto con el fin de - 

acercarnos lo mejor posible a las características de la Empresa, que 

produco.mayoritariamento loza poro que tambión fabrica sanitarios. 

Aunque la información censal tiene limitaciones, consideramos 

que las tendencias encontradas son válidas y nos permiten acercarnos 

al conocimiento del marco económico en el que se inscriba la Empre-

sa, 

Para mayor claridad, reproducimos las clases que componen el-

grupa 33, Fabricación do productos minerales no metálicos, en el Cen 
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3311 ,Fabricacidn de productos 'Jo Alfarerta y Cerámica. 

3312 Fabricación de muebles, accesorios sanitarios, azulejos y otros 

articulas de loza y porcelana. 

3321 Fabricación do vidrio plano, liso y labrado. 

3322 Fabricación de espejos, lunas, emplomados, biselados y simila-- 

res. 

3323 Fabricación de fibras de vidrio y cristal inastillable. 

3324 Fabricación de envases y ampolletas do vidrio. 

3329 Fabricación de otros productos de vidrio, incluso cristalería y 

cristal refractario. 

3331 Fabricación de ladrillo, tabiques, tubos, tejas y otros materia 

les da arcilla para la construcción. 

3332 Fabricación do ladrillo y tabiques refractarios de revostimien- 

te. 

3342 Fabricación do yeso y producto de yeso 

3343 Fabricación do cal. 

3351 Fabricación de productos de asbesto. 

3352 Fabricación do abrasivos. 

3353 Fabricación de productos de mármol y de otras piedras. 

3354 Fabricación de mosaicos, tubos, bloques y productos similares - 

de mezclas de cemento y de otros materiales. 

Elegimos la tasa do explotación, la tasa de ganancia y el gra 

do de concentración, como las categoría que regirían la investiga— 

ción do la Rama y la industria. De antemano contamos con la dificul- 

tadque entrarla un manejo do oste tipo, al no existir información os 

tadtstica que nos pormita arribar a ellos do manera total y directa, 

sin embargo, aunque se obtinen Jatos aproximados, las tendencias na- 

sa invalidan. 

Para arnrrnrnnn n 1n hnnel 
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teniio Je que mustra Irla relación 	pl i:::eadente interno y al—

capital veribale. 1) 

Para calcular la tasa J9 gananea Usarnos la reía---- 
C -1. V 	, 

ción entre e:<cedonto interno y capital nverti,.»), o sea, Velar Agre— 

gado — Ranuneraciones Letalns/Copital. 

En cuanto a la projuotivia_:, la LiCJ,jiM03 a través de la si-- 

V A 
personal ocupado u día C  horas fr 

Finalmente, nos Interesa precisar tres conceptos:"Industrias—

Tradicionales", "Industrias Modernas" y "Gran Industria". 

La clasificación en Industrias Tradicionales y en Industrias—

Modernas, se hace en función dn des criterios; uno histórico, de — — 

acuerdo a su aparición en el 'iosarrollo industrial, y el otro en re—

lación a la intensidal dr,  capital necesario para producir. 

En estricto sentido no so puede hablar de Ramas Industriales—

que sean de uno u otro tipo, puesto que hay coexistencia de ellas. — 

Aquí mantenemos esta tipificación para facilitar la comprensión de — 

las caractertsitcas da la 'dama a la quo portenoce"El Anfora". 

Para su (;cfinición, seguimos los características que de ellos 

seMalan Alejandro Alvarez y Elena Sandoval. 2) 

...un primer grupo de industrias "traJicionalos" (producto--

ras do bienes de consumo no—durable), en al que cinco industrias 

productos alimenticios, textiles, calzado y prendas de vestir, bebi— 

1) Lo Motodologia utilizada en ol cálculo do las tasas de oxplota---

ción y de ganancia, así cono en la nJ!diación de la Productividad, se 

basa en el trabajo lie Raimundo Arrojo titulado "Motas Motodológicas—

para el estudie del 5ecter Industrial on MI:dcou, en MEMORIAS DEL EN 

CUEMTRO SOBRE HISTORIA DEL MOVIMIENTO 09RE2C", Ed. Universidad de — 

Pueblo, MUico, 1920 pp. 1:1 a 146. 

guientr relación; 
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das y tabaco) ocupan cl 37 Jn1 personal total ocupado, dan empleo — 

al 30.55 de los obreros y (.:varan casi el 325 	valor do la produc 

oirán; salvo nn las ranas tg,Itiles y habidas, el salario medio men---

sual está al nivel del salario minino". 

...un segundo grupo de irp'untrias productoras de bienes de — 

consumo durable y bienes internedion, industrias modernas, quo a su—

voz permiten distinguir claramente dos subgrupos: uno, integrado por 

tras ramas (productos químicos, productos metálicos y maquinaria y — 

equipo oldctrico y electrónico) que ocupan el 225 del personal total 

ocupado, emplean al 205 de los obreros y generan al 21% del valor de 

la producción, caractorizánJoso además porque en todas ollas ol sala 

rio nonio mensual os superior al ntnimo en mác de 305. El otro sub,—

grupo incluyo cinco ramas industriales (metálicas básicas, materia--

los de transporte, petróleo y petroqutmica, electricidad y productos 

de hule) que en conjunto ocupan ol 175 del, personal total ocupado, — 

dan empleo al 165 do los obreros y generan el 29.5';.; del valor de la—

producción, el salario mensual resulta 005 superior al nivel de sala 

rio minino". 3) 

En la "Gran Industria" so incluyen todas las Empresas que ocu 

pan a 101 y más personas, sogeln la clasiricación censal. 
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Anexo 2.- MCTODOLOGIA DE LA ENCUESTA 

Una de las tdcnicas de inv,:,.st.igación utilizadas fuá la aplica 

cidn do una encuesta, quo no so rustrinnia unicamente a la obtención 

do información para el estudio lel proceso de trabajo. 

Persegutamos un doble objetivo: el primero, recabar informa--

cidn cuantitativa sobro las condicionas do trabajo, quo nos ayudara- 

en la reconstrucción ,:!cl proceso 	trabajo - tarea que princiPalmen 

te la habremos realizado mediante le observación directa.- Para esta 

parto el tipo do datos requeridos eran los relacionados a las sarao-

tertsticas riel empleo, n sea, el tipo ce trabajo, jornada do traba-

jo, movilidad, calificación, etc.; y tanbidn, los relacionados con - 

las condiciones do higiene y seguridal, las cuales incidirían final-

mente, por un lado, sobre las anfermadadas profesionales y por otro, 

sobre los accidentes do trabajo. 

El otro objetivo de la encuoste se reforta a conseguir acor--

carnes mediante información referente a las condiciones do vida y a-

salarias, a las condiciones en qua se reproduce la fuerza de traba—

jo; e intentar en esta misma dirección, la elaboración de una canas-

ta de consuno de los obreros dc la Fábrica. Esta información sólo po 

Lira sor proporcionada por los obreros mismos, pues son los que viven 

diariamente dichas condicionas, sin embargo, ante la imposibilidad - 

dc oncuestar a los casi L":00 obreros empleados en la fábrica, so optó 

por dirigir la encuanta unicanenta a una fracción do ellos. 

El mItodo reprosentativo qua se utilizó para elegir la mues—

tra fui al llamado :le Elección {ozonada, empleando ol procedimiento-

do las cuotas, el cual consista en fijar jirerontes cuotas para cada 

una 	las socciows o .»:partanentos quo integran la fábrica, do tal 

forma que lo rucstra "constituya uno indaen reducida riel coniunto a- 
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Anta le amplia gana de categorias do puesto da trabajo quo - 

hay en la fábrica, ora nessario que so tratara do una muestra rela-

tivamente granda para que cada una de ellas pudiera estar representa 

da en la muestra, y lo esta forma, que los resultados do la oncuosta 

pudieran sor válidos para todo nuestro universo. Ast, apriori se do-

torminó que tentativamente la muestra ,!:.orla abarcar entro el 40 y el 

453 del total de obrares pera comprnnder todas las categortas. Final 

monto, la muestra abarcó el 44.635 :iel total de obreros. 

Ahora bien, al empleo de oste mótodo so justificó por el am—

plio y profundo conocimiento que so tonta sobro ol objeto de la en—

cuesta y en cuanto a lo que co quería captar de olla puesto quo su - 

validez donando do lo acortado do los criterios en base a los cuales 

so ha hacho le colección :jo las unidades de la muestra. 

Para elegir las variables qua estuvieran on fuerte corrola---

ción con los objetivos de la oncuosta ca partid de la hipótesis de - 

que en la fábrica predominaba al destajo como una do las principales 

formas do explotación dr la fuerza de trabajo. En ese sentido la for 

ma salarial so pr000ntaba como la variable más general para determi- 

nar el tamaho 	la °mellas:ya y en aspes :Mea la elección do las uni- 

dados ostadtsticas. Ahora bien, cono es Jo do la perspectiva del - 

puesto de trabajo como .ea puf: 	captar más facilnante la forma sala- 

rial, ce fijo reno criterio principal o las formas salariales rola-- 

cionadas con las catcTer.tas de los puestos 	trabajo. 

Una vez 	snlecioocio el eritc.,rio principal y el tamaho - - 

aproximado de la nuestra, lo qua se planteaba era la determinación - 

del nómoro racto d. obrw:os 	'Jada forma salarial y puesto do tra- 

bajo, paro lo cual al t!ocar;anto astadi:tico dr quo se dispuso fuá el 

"Tabulador de obreros del 110 de 1977". 

11 	 1 	 •••••••4..+1. ...no* r 
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Dicho documento engloba a todos los obreros, los distribuye - 

on departamentos en base a las categorías de puesto de trabajo, aspe 

cificando a la voz, la forma salarial que 13 corresponde. En ese son 

tido era el documento disponible que más convenía a nuestras necesi 

dados y ndemás, ol más confiable, puusto que ario con arlo es elabora-

do por la Empresa para fines de rmuneracidn, de movimientos escala-

fonarios; así que era la estadística disponible más actualizada. 

El análisis Je esa ustadtsitca mostraba que los 596 obreros 

que componen el total de obreros - lz fuerza de trabajo en la fábri 

cal  do las cuales a 127 les corresponía la forma salarial por tiem-

po y a 64 la forma de salario a destajo, incluyendo en dsta a sus - 

distintas variantes (31 categoría a destajo, 10 categorías con"cuen-

ta y premio", 10 catogorta con salario por día más incentivo y 5 ca-

tegorías con salario por día más gratificacidn). 

Desde esta perspectiva parecía que en la fábrica la forma de-

salario por día fuera la forma dominante. Entonces se procedid a con 

sidorar el ndmero do obreros que integraban cada una do estas formas 

dentro del total ocupado para determinar su verdadera importancia: - 

35C obreros componían las categorías con salario por día, mientras - 

que el conjunto de las formes salariales a destajo y sus variantes - 

23S: 146 con le forma a destajo, 56 obreros con cuenta y premio, 17-

con salario por día más incentivo y 19 con salario por día más grati 

ficacidn. Atin en estas condicionas seguía siendo mayor el ndmoro de-

obreros con el rdgimen de salario por dia. 

Sin embargo, nosotros lo dimos mayor peso a la forma de sala-

rio a destajo, teninndo cn cuenta los siguientes criterios cualitati 

vos: 

1) Las formas y variantes de salario a dostajo se localizan predomi- 
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na, Molderta-fabricación y moldorta-sanitarios; Secadero; Hornos 1,- 

2,4; Oaflo barniz loza sanitarios; Decorados; Empaque Illza y sanita 

ríos; Transportes, otc. (Ver Diagrama de formas salariales). 

%entras que,la forma e salario por tiempo se ubica básica--

monto en los pucotos de Mantenimionto, os decir, en departamentos - 

que no están vinculados diroctamonta a la producción: Mantenimiento, 

Construcción, Carpintorta. 

2) Cuando se encuentra la forma de salario por tiempo en los departa 

montos directamente ligados a la producción y en la función princi—

pal, son los operarios lo las máquinas los quo están sujetas a ellas 

(y adn en ellas hay ocasiones en que sc les implanta el salario a 

destajo). O bien, cuando ejecutan los obreros funciones secundarias, 

tal os el caso de los ayudantes, suplentes, "trabajos varios". Con - 

respecto a esta categorta do puesto do trabajo cabo senalar'que el - 

25% do los obreros se dedican a realizar trabajos varios, os decir,-

no aspocificados ya sea cono ónica función o bien parte do otra fun-

ción especificada realizan trabajos varios (por ejemplo "Revisador y 

trabajes varios", etc.). 

'3) También tienen régimen de salario por tiempo, funciones que por 

su mismo carácter nuoden fuera del destajo, por ejemplo, la función-

de un mecánico nn puedo dividirse en piezas o astablocérles una tac]. 

'fa para cada función qua ajecuten, esto es, "si arreglas X minoro de 

motores te correspondo 	tarifa" o "si destapas X tubos do drsnajol-

to corresponde X tarifa". 

4) Por Iltimo, al 'aochoz:e que el trabajador por dta cooxista con el-

destajista ,'entro de un ni ,sic .lepartamento tras aparejado una forma-

do "destajo encubierto": al primero proporciona todo lo necesario pa 

ra que el dostajista ejecuto su trabajo, ast pues, el primero se ve-

obliaac:o a Erabaiar ron la misma inhrnni ad aun si drstaiista. 
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ros fue do 26ú, los cuales con baso en los criterios anteriores que-

daron distributdos do lo siguiente innora: 

En la fase preparatoria que comprendo la fabricación de la - 

pasta, mollas, barnices, sedas, colores necesarios para el producto, 

do los 49 obreros ompioadns en esta fase, so eligieron a 33, por tan 

te, el 

La fose le fabricación conpuenta de 7 fases, desde la fabrica 

ción propiamente del prousto basta qua está listo para llevarse al- 

almacón, o sea suan::o la norcancta 	no sufre ninguna transforma---

ción ulterior, ocupa a 477 trabajadores, la determinamos la aplica—

ción de 210 entrevistas, os decir, al 44 

Y por ótlimo en la fase final, que comprendo la preparación - 

del producto y su distribución, no fijó ].a aplicación do la encuesta 

23 obreros do los 7fl quo laboran en asta fase y qua representan el 

Por otra parto co definió que la aplicación cJol cuestionario-

a los obreros sarta en al ámbito de la fábrica, dando un plazo do - 

dos semanas. 

Como siguiente paso so definió quo corno instrumento do obser-

aitción so utilizarían cuestionarios individuales y so procedió a su-

preparación. El cuestionario se conformó con 30 preguntas cerradas y 

..abiertas agrupadas en tres grandes apartados: en el primero (Datos - 

Personales) con las preguntas se tendía a obtoner una caracteriza—

ción general da la fuerza de trabajo contemplando su composición ( - 

sexy, edad), ubicación, origen, escolaridad, etc. En el segundo (Em-

pleo) estaban orientadas o captar las condiciones do trabajo viendo 

el puente da trabajo, la cocción en qua trabajaba, las actividades - 

que realiza, la antigUedad en la fábrica y en el puesto, ol turno y- 
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El interés persoguido con el tercer apartado (Condiciones Eco 

nómicas) era abordar la cuostión de lar, conc!icionos de reproducción-

da los trabajadoras a travrls de los indicadores comunmonte utiliza-

dos como el monto salarial, nl nimnrn do personas dependientes econó 

micamonte del trabajador, las anndiciones do vivienda, la distribu—

ción del gasto en renta, luz, agua, vestido, calzado, actividades ro 

eroativas, alimentación, transporte; utilización del Lianpo libre; - 

el tiempo do transporto. El final le.l apartado so destinó a profundi 

zar (In al tipo do alimentación, v:Jstido y calzarlo. (Ver cuestionario 

anexo) 

Dospués do elaborado el cunstionario, se procedió a su aplica 

ción, de, la que hablaremos más adelanto. Conformo so iban teniendo - 

los cuestionarios respondidos se iba of3chuando su verificación, 	- 

wzamindndolos detomidamontn para descubrir los errores u omisiones - 

que pudieran tener y remodiarlos. :',simisme, se cuidó que las rospuos 

tas Fueran cohorontns entre si. 

Los siguientes pasos fueron la codificación, el procesamiento 

electrónico, del cual obtuvimos unos listados que se transcribieron-

a tablas o cuadros y icspuós so procedió a su análisis. Los resulta-

dos fueron muy significativos, e relccpeión del apartarlo de las condi 

dones rIn roprodeción n los trabajadores, cuyos resultados no per- 

mitieron sacar ningln tipo 	conclusiones. En varias partes de la - 

investigación GP prosentan loe resulte: os 1:c lo encuesta. 

Los Problemas. 

En la roalización 	la oncunsta 	cairrentaron dos ordenes de pro— 

blemas: los 1:o coróctur t.1:nice y los Jo aplicación del cuestionario. 

Uno parte, ,,,:, los problunao t,Icnices provienen de deficiencias 

del cuestionario, lo quu so tradujo en la no captación, en mayor o - 

en menor noa, :o aloJnes cuootions quo nos interesaban, La fornu 



cuestionas, como en ol caso 	In intnnsidad de trabajo. El dejar -- 

la pregunta abierta significó ou,2 los trabajadores la expresaran en—

muy distintas unidades: Unos ,.gin carros, otros en piezas,otros más en 

unidades por hora (U.P.H.), etc., Jr tal.'orna que fue prácticamente 

inposible unínearlas para hacerlas comparables antro si. 

La nacosidaii a haba': orflosedc narlmetron más objetivos para 

abordar Inc condiciones ambiontalco no puso do manifiesto al inten—

tar hacer un análisis a mayor prolun:U.dad, le que determinó su carda 

ter de apro:dnación. 

El apartado do los condicionar rJ1:7 vida no debió do haberse — 

aplicado a los obreros on la fábrica, cine a las esposas en su hoga— 

res porque ademán do la resistancia 	loa obreras a contestar este— 

tipo do cuostionos, ca hizo patnnto T.!: en buena medida, los obreros 

no siempre podtan dar datos, por ejemplo del tosto desglosado en ali 

montacián, ni en que cantidad no consume; lo nismo sucedió con el — 

vestido. En ontc sontido, so manifestó un gran desconocimiento por — 

parte do los obroron sobre astas cuestionas. 

La otra parte lr los oroblonas tócnicos so presentaron en la—

codificación y al procesamiento ,!r2 los Jatos. En el fondo de estos — 

problemas está el haber cambiado su forma do procesamiento. Inicial—

mente so habla determinado que ÓGte sorra manual poro despuds so op—

tó por procesarla en computadora, porque so manejaba un numero rela— 

tivamente grande Jn variables 	por lo ninne, el vulnero da tablas — 

simples y cruzaJas que 	requerían crecía y sólo a travós de mdto-- 

dos computarizados se hacia posible un mayor aprovechamiento do toda 

la información captada por el cuestionario. 

Esto sc tra-iujo en dificultades en la codificación y en el — 

procesamiento. .Hubo necesidad du crear primerarente una gula de codi 
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parte esta dificultan en allanó al hacer, en algunos casos, nuevas - 

reagrupaciones. En otros, como en las preguntas formuladas de manera 

abierta so tuvo que establecer criterios basados en el conocimiento-

que se tonta do la situación para agrupar en estratos lo que en el - 

cuestionario se hallaba separado. 

Aun así, a la hora (in revisar los cuadros obtenidos de la com 

putadora, algunos de nilos resultaron poco significativos (menas do-

cinco observaciones por cacillo) así que se hicieron nuevas roagrupa 

cienos, con lo que ce  resolvió el problema casi en su totalidad. 

La ine:cistnncia e programas b: ccmputanión para procesar es-

tudios Jo caso, en el momento en quo sr realizó el procesamiento de-

la encunsta , fuó otro problema que se resolvió utilizando un progra 

nn modificado. 

Los problemas surcados en la aplicación de loa cuestionarios-

so manifestaron en 1 alargamiantc del periodo previsto (do 2 a 5 so 

manas). Do hecho hube 'ce etapas en la aplicación: en la primera so-

les repartió a los trabajaJoros elegidos ol cuestionario, que una 

vez contactado lo entrenarían en ni local sindical. Como la respues-

ta do los obreros no fun la esperada, se decidió, en una seguncJa ata 

pa, entrevistarlos uno pee uno, citándolos en al local sindical y si 

multáneamente acudir a lec puestos ic trabajo de los obreros qua no 

podían hacerlo. En los cacos en qua loo trabajadoras, temiendo alndn 

tipo do ropricalia par rearte de _'os jorre Jo trabajo, se oponían a - 

que ce les hiciera la -ntrevista an su puesto do trabajo, se les ha-

cia en corredores, r:,evecos lo los lenartanantos. Con las decorado-

ras se llenó a hacerlo en los nanitarios, subían de una en una; en - 

fin, en los lugares menos imagina los le le fábrica. 

A pesar de 2.o eenl, tolavin ':altoba un porcentaje considera— 

ble 	nh::•rrnr. 7,rir rrl':r2v:1_ngc.7ir 	.stInlir3 la huelea nor revisión 
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rta las ontrovistas que faltaban ;a que un parte los motivos que so—

mencionaban por no haber acuei lo aran, de una u otra forma, que su — 

trabajo no so los permlbta. Sin enbargo, al hecho Puó que en esta — 

nueva situación tampoco acudían los obreros. Aun mando se les fija—

ba una guardia o sn llamaba a Asamblea General, o no asistían o cuan 

do lo ;lactan se retiraban lo nós rápido posible por lo que, asta vez, 

fu(l noceeario buscarlos en tien.'as, neTendios de licor o cantinas y—

aclararles la conveniancia de entrevistarlos dentro do un cierto lag 

so de tiempo. 

Al cabo 	cinco sonanan se lió por terminada la aplicación — 

del cuestionario. Se contaba con 25G cuestionarios y so quedaron sin 

realizar 16, o sea al 6 por diversas razones: vacaciones, enferme--

dad, ine>:istoncia de puestos o bien, negativa abierta a contestar el 

cuestionario por desconfianza. 

Por tiltino, una cuestión que subyace inplicita a lo largo de—

la breve rocería de la aplicación ea la encuesta y que parece necesa—

rio soilalar, es la actitud que tuvieron los trabajadores hacia ol — 

cuestionario y la enea te en general, eón cuando no os un problema— 

fornico o dn aplicación. 

La actitud más generallzwia fuLl dc,  resistencia y rechazo, los 

trabajadores se resisttan a aculir a la entrevista, a contestarla tn 

togra pero ac!emás, a no dar respuestas veraces en le parte de las — 

condiciones de su reproducción. So percibid en le etapa do verifica— 

rión da los cuestionarios y a veces en la entravistá misma, que una— 

parte considerable 	las respuestas relacionadas con el vestido, 

calzado y la alimentación estaban sobreestimadas. Es decir, que los—

obreros hablan alterado gt! veteize:ern situación, pues consideraban — 

que tl)les .1reguntae oran una intromisión en su vida privada y no nos 

IrNnoirl, 
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sistensia on los trabajadoras y la huelga permitid convivir más con- 

una parto do ellos, lo que los pernitil ser más abiertos mostrándose 

más accesibles y abiertos. Fuera ya do la entrevista misma, nos con-

fesaban apenados que nos habran mentido, que en realidad no tardan - 

tanta ropa, ni de la calidad que hablan respondido, etc., que esta-- 
1 
1 

han bastante amolados vaque apenas si las alcanzaba para comer, so-- 

ere todo on eso dlas di1fciles de huelga. 

Por el contrario otros obraras -los nonos- acogieron la en—

trevista do manera muy abierta, , esdr7, la perspectiva do que so los - 

abría un espacio dando vortir sus opiniones no sólo respecto a los - 

puntos que planteaba el cuestionario, cinc profundizando más hasta - 

plantear problemas concretos o interprctacionos sobre su situación. 



Mes 

Divorciado (a) 
¡O Soltero (a) 

ENCUESTA SOBRE LAS CONDICIONES DE TRABAJO Y DE VIDA DE LA MANO DE 

OHUA EMPLEADA EN LA FABRICA DE LOZA "EL ÁNFORA" S.A. 

CUESTIONARIO No 

        

 

[ 	I 	1 

    

PECHA: 	DIA MES 	 Afeo 

 

   

     

DATOS PERSONALES 

1.. - NOMBRE DEL TRABAJADOR 

Apellido paterno 

Apellido materno 

Nombre 

2.- DIRECCION PARTICULAR 

Calle, Calzada o Avenida, No. exterior y No. interior' 

Localidad o Colonia 

3.- LUGAR DE NACIMIENTO 

Z.P. 	 Entidad Federativa 

Nombra de la Entidad Federativa donde nació 

4.- FECHA DE NACIMIENTO: 	Dla Atto 
5.- SEXO: Masculino 	Femenino 1.] 

6.- ESTADO CIVIL: 

Casado (a) 1 1 	Unión libre 

Viudo (a) 	Separado (a) 

ESCOLARIDAD 

7..- ¿SABE LEER Y ESCRIBIR? 

8.- ESCOLARIDAD GENERAL: 

Si 	 No 

Enseñanza 	Ni.mero de anos completos 	Termind sua estudios 

que aprobó 

Primaria 	 Si 	No O 

Secundaria 	E:: 	Si 	No [:: 

Preparatoria 	1J 	Si Ei 	No E 



9.- CARRERA O PROFESION 

No. de años 	Termind 	Obtuvo título 

Carreras 	 completos 	sus 	6 
que aprobd 	estudios 	diploma 

Carreras cortas 

(antecedente primaria) 

Nombre de la carrera 

Carreras de nivel medio 

(antecedente secundaria) 

Nombre de la carrera 

Carreras nivel superior 

(antecedente preparatoria) 

Nombre de la carrera 

EMPLEO 

10.- ¿CUAL ES EL NOMBRE DEL PUESTO O CARGO QUE OCUPA ACTUALMENTE? 

11.- ANOTE UD. LAS TRES PRINCIPALES ACTIVIDADES QUE REALIZA EN SU 

PUESTO ACTUAL: 

i) 	  

12.- ANTIGUEDAD EN LA FABRICA [T] 
13.- ANTIGUEDAD EU EL PUESTO 	I 	 

arios 

afíos 

14.- SECCION DE LA FABRICA EN LA CUAL TRABAJA i 1 1 

15.- ¿QUE TURNO TRABAJA UD.? 

Mencione de qué hora a qué hora Inicial 	 Final 	 

16.- ¿EXISTEN RIESCC(1 DI ACCIDENTES (CAIDÁS, QUEMADURAS, EXPLOSIONES, 

EN SU LUGAR DL TRABAJO? 

Si E 	No 	 

C Si p No Ei Si E No 

Si Ei No 	si 1-1 No O  

Si Ei No Ei Si El No 



17.- ¿SE IZAN TOMADO PRECAUCIONES PARA DISMINUIR LOS RIESGOS DE ACCI 

DENTES  QUE EXISTEN EN SU LUGAR DE TRABAJO? 

Si U 	‘ No [1: 

18.- ¿CUANTOS ACCIDENTES HA TENIDO EN SU LUGAR DE TRABAJO? 

19.- ¿TIENE UD. AUGUR PORCENTAJE DE INCAPACIDAD POR LA SILICOSIS? DI 

GA CUANTO 	1 jo 

 

20.- ¿CUALES SON LAS CONDICIONES DEI, LUGAR DONDE TRABAJA? 

ELEMENTOS 	 C O N D I C I 0 N E S 

Muy buenas Buenas Re'rulares Malas Muy malas 

VentIlacidn 

Luz 

Espacio 

Temperatura 

Equipo 

Limpieza 

Aislamiento ruido 

     

E O 
O El 
E 

 

E 
1-2 
[1] 
E 

      

      

      

            

L.1 

        

 

.1 E 

    

21.- ¿QUE TIPO DE RELACION 2IEWE UD. CON LA EMPRESA? 

	

Trabajador por día ❑ 	Sueldo base + Incentivo 

	

A destajo L...1 	Sueldo base + cualquier 

	

Cuenta y premio E 	otro tipo de Gratificacidn E] 

22.- ¿ CUAL ES LA INTENSIDAD DIARIA O SEMANAL QUE UD. DESARROLLA? 

23.- ¿EN QUE FORMA FUE CONTRATADO UD.? 

Referencia laboral 

Referencia personal 

(Lazos de amistad 

y/o parentesco) 

  

Aptitudes personales 

   

     

   

E 

  

Otros 

24.- ¿QUE .eQUISITOS iS EXIGIERON l'ARA SU CONTRATACTON? 

	

Certificado de primaria E 	Cartilla 

	

Acta de nacimiento n 	 Otros 



CONDICIONES ECONOMICAS 

25.- SALARIO SEMANAL $ 	 

SALARIO MENSUAL $ 

26.- ¿TIENE UD. OTROS EMPLEOS REMUNERADOS? 	Si E 	No 

Salario semanal 

Salario mensual 

27.- ¿CUANTAS PERSONAS DEPENDEN DE SU SALARIO? 

Sua Padres 

Su Esposo (a) 

Sus Hijos 

Otros Parientes (Abuelos,Tios, Suegros,etc) 

TOTAL 

1 	 

28.- LA VIVIENDA QUE UD. HABITA ES: 

Rentada 

De su propiedad. (pagándose) 

De su propiedad (Totalmente 

pagada) 

  

Propiedad de su familia E] 

Pensión, Casa de huéspe 

des 

  

  

  

E 
29.- ¿CUANTO PAGA UD. MENSUALMENTE DE: Renta $ 		 

	

Luz $ 	 

	

Agua $ 	 

Vestido 

	

Calzado $ 	 

	

Actividades recreativas $ 	 

Otros gastos 

(gasolina, cigarros, gas, Fetroleo , etc) 

TOTAL 

30.- ¿CUANTAS PERSONAS VIVEN EN LA CASA DONDE 

Sus Padres 

Su Esposo (a) 

Sus Hijos 

Otros Parientes (Abuelos, Tíos, Suegros,etc) 

TOTAL 

31.- ¿CUANTO GASTA UD. EN TP,ANSPORTES MENSUALi►MENTE? 

$ 

UD. HABITA? 

nn Li 

1 	 



32.- ¿COKUNMENTE CUAL 1,13 EL iRIUCTRAL T,ILDIO DE TRANSPORTE QUE UTILI-

ZA PARA ASISTIR A SU TRAPITO? 

Camidn 	Ahom6vil propio [1] 	Bicicleta 0 

Metro 	 otocicieta 0 	Ninguno [Lj 

Tranvía 6 Trolehus 	Taxi O 
33.- ¿CUANTO TIEMPO UTILIZA UD. AL DIA 'ARA IR A SU LUGAR DE TRABAJO 

Y REGRESAR A SU CASA? 

Menos de una hora 

De una a dos horas 

Dr! dos a tres horas 

;.gis de tres horas 

  

3,1• ¿CUANTO GASTA KENSUALLEfITE 	Ai.,IMENTACION? 

35.- ¿FORMAN PARTE DE SU ALMENTACTON LOS SIGUIENTES PRODUCTOS? 

CONCEPTO T rdo CUANTAS VECES 	CANTIDAD 

A LA SEMANA 

Res 

Puerco 

Higado, otras vrísceras 

Aves (pollo, ljhajolote) 

Deseado 

Mariscos 

Li E 
CE 

U 
E 

C E 

U) 

2 
01 

Huevo 

Queso 

Leche 

2 Blanco 

De dulce 

Tortillas 

Papo 

Nopales 

ChayoLe 

Zanahoria 

Cebolla 
ti) 

E 

E 

E 

  

  

  

  

  

    

    

    

    

    

    

E 

  

  

  

    

    

    



CONCEPTO 	 SI NO CUANTAS VECES 	CANTIDAD 
A LA SEMANA 

Ajos 
Col 
Chile 
Tomate 
Jitomate 
Pepino 

E E] 
El El 	O 

E1 
E] E 	El 

L
I.

G  
u
 1-k

  A
R

E
S  Frijoles 

Garbanzo 
Chicharo 
Lenteja 
Arroz 
Habas 

Pera 
Manzana 
Durazno 
Ciruela 
Uva 

41 Naranja 
Lima 
Limón 
Mandarina 
Tuna 
Granada 
Plátano 
Papaya 
Aguacate 
Guayaba 
Sandia 
Melón 
Zapote 
Tejocote 
Higo 
Mango 

	

EJ CJ 	El 
E 
❑ 1 	El 

❑
'1 

C 
❑ D O 

O 

	

E E 	❑ 

O 
El 
El 	E 
E 1: 
❑ O 	El 

❑ 
n 	El 
E] 

	

El ❑ 	EJ 
E El 



CONCEPTO 
	

NO 
	

CUANTAS VECES 	CANTIDAD 

A LA SEMANA 

Cerveza 

Licores 

Pulque 

Refresco 

Agua embotellada 

Manteca 

Ac e I te 

 

o 

 

❑ E1 

 

   

2 
Calle tas 

Pasta para sopa 

Café 

Azúcar 

Chocolate 

❑ O ❑ 
El 

E1 
E O 	E  

1 

••••••••~1...••••••••• 

VESTIDO 

36. - ¿USA UI)? 

CONCEPTO 

11111)  

O 

2 

Dril 

Mezclilla ❑ 
Polies ter O 

Gabardina O 

Casimir Li  

Cuan tos? E 

Cuantos? ❑ 
Cuan ten? ❑ 
Cuan ton? EI 

Cuan tos': 

Cada 

Cada 

Cada 

Cada 

C ad a  

cuando 
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Anexa 3.- ENTREVISTA CON UNO DE LOS ODREROS MAS ANTIGUOS DE LA 

EMPRESA. 

Tener acceso a fuentes de invnstigación diversas, permite en-

riquecer el conocimiento dnl objete) investigado. En particular la en 

trevista, ns un importante auxiliar de in investigación documental,-

que nos sirve como punto reo rnfernnria para el diseño do rutas de co 

nacimiento, por recnnstrucción do conflictos, por episodios de lucha, 

por variantes tecnológicas, ntc. 

En n3 -ano dr nunstra investigación, con la entrevista al Sr. 

Rios, fue posible reconstruir, por una parte, la historia del Sindi-

cato, sus lunhas más inportantro y su funcionamiento a travels del - 

tiempo; por le otra enmnIntamos la información sobre los cambios tec 

nológicos y de organi7e^lón del proceso dr +rahajn que so ha realiza 

do desde la fundación 'r la F.'1,r‹.ea. 

rn nl rs1.1,-,  de ln ,n-c-strunnión dr la historia sindical, mu— 

chos de los datos epertades 	nl entrevistado nn se hallaban regio 

tractos en al.gón material. Asi, la 14nien manera de enteraron de anon-

tecinientrn rorro  lr impr”tar'--  lucho quo lloran lrs A,ytrienter de los 

Maestros de rehrican.ltIn ere r.nnnkiti,Ir el. Sindicato 	1 1111 papel que 

juegan los •'Inenorns r. ee,.;nlen 	Jo 1,Usrin 'lo  la vida do la organización 

fue renog;,,ndo I 1,r son te,It'nenion nhrereel  entre los cuales esta - 

entrevista rs el rlág rnrInnt0. 

EL CIMERO 

Mi nombre es Antonio 
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nor de edad no mr pldiernn ningdn requisitn, tanta yn 13 rifes. Me 

mandaron e hacer nl examen m4dion a la policlínica que correspondfa-

a la fábrica porque no hahfa sindicato, Iign sInrlicato revoluciona—

rio registrado pues había una Uní" do Obreros y 7mploados de la Fá-

brica dr loza El Anfore, as! quo ora un nindicatn netamentr patronal. 

EntrM directamente al departamento dr Almacdn. Los trabajos que rea 

aran I rtantficecidn de mercancía, pero por le edad, el tema 

Ifn y 1.n ontature le Empresa mn ocupaba en limpiar los hornos bola 

que tenían una nntre,,a muy pequrMa para las hornillas y se debían 10. 

limpiar rir todo el desperdicio, la tripa que se hae e base de lodo-

y qur una vr7 quemada la mercando ge vuelvo borro duro; entonces - 

hay que 1Impiar tndas les parrtllas para vnlver a quemar, porque pri 

moro oran horneo rJ Infla, postrriormorte vinieron .los Ie petrdlen, - 

doneuds los ,Ir  linsrl y por Mltimo los de gan. Cuando yo entre combi 

naba Onn trabajo, limpiar len hornos y trebejar en el almacdn como - 

elaníficadrr. Irtraha a len 3, salta e le 1, regresábamos e las 

por sor mrnor do edad yo salía en aquel tiempo a las 3:30 y 

nomás rogrrsaba 	trabajar une hora. Trabajaba 6 horas. 

rn l 1 flbrior slompro ha hehido trns turnes en el mantenimiento de - 

Ion hornos, coro in nl rostn, ,olorinnte rn turno. Antiguamnnte, por- 

quo no habtr tnetr máquina somieutomItica como ahora, en que son ne- 

osnrin 	drs turnne y en el Inpartrnenb de Hornos si--- 

Morro lro tzr!. 	Erl., trabajador por lin, siemprn fui' trabajador 

p.nr  rLta ^^ r 	mlmnrin. N pegaban 65 centavitos diarios, 3.90 e la - 

nrmana 1J,  no'rtin 	rtr 	rio nodo, tic ninguna prostecidn más. 

cierm,,nnrcf ,n In r.nrrera 01 	agosto 'Ir 1933 al 29 de julio de 

197(J, asf ce 	mr fal.taroo como bree (das para completar los 43 

nMol. 
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cuando después gand BO centavos, fueron 4.80 a la semana, le decía a 

mi mame "Mamá ya me dieron 4.00 de sueldo, te voy a dar 3.50 y mo 

quedo con 1.30...Ya mo aumentaron a 90 centavos, o sea, $5.40 a la 

semana, te doy 4.00 y Me quedo con 1.40. "Yo siempre he sido de las-

personas que lo decía a mi padre "Astgneme un gasto, dígame cuánto - 

quiere quo lo traiga" -Cuánto gana? Pues fíjese 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 10.90" "Cuánto puedes - 

dar" "Pues 14 pesos" "Ya me aumentaron a 23 posos, le voy a dar 18 - 

pesos, 19". 

En fin, vivía a mi medida y sigo viviendo a mi medida y no he tenido 

problemas en el aspecto ecdnomico y en el aspecto moral, me gusté - 

cumplir con mi trabajo, con mi quehacer, nunca me gusta que mo llama 

ran la atención, porque os muy triste, st os triste estar bajo la fd 

ruin do personas más torpes que uno, es más triste quo lo regarían a-

uno gentes que desconocen el trabajo nada más porque tiene el palo y 

el mando, que los dá la Empresa". 

Así os como sintetiza su vida el Sr. Rios y so presenta a st-

mismo. Un trabajador como muchos en la fábrica, que entran siendo me 

nores do edad y que pasan toda una vida dentro da la fábrica; que - 

han visto como ésta se ha ido transformando,'"modornizando", hombres 

que como 61 han participado en la lucha que implica croar un sindica 

to y han vivido episodios victoriosos así como derrotas; hombres, en 

pocas palabras, de gran experiencia y con muchas vivencias que socia 

.lizan;' hombres con una cierta visidn de la vida y do las cosas y que 

fdcilmente pueden considerarse cono representantes de su clase y de-

su dpoca. 

El relato del Sr..íltos nos introduce poco e poco en la fábri- 
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no adlo eso, sino que también nos relata sintéticamente cómo y cuán— 

do fué su evolución hasta la etapa de semi 	automatización, etapa — 

que adn prosigue, y que 111 la ve cono algo ineludible y natural. Bá—

sicamente, se refiere a la fase do fabricación, cuando nos habla del—

proceso do trabajo de la fábrica, lo que nos permito percatarnos del 

grado de conocimiento que ésto tiono sobre la totalidad del proceso. 

Nos dice: "En aquel tiempo halda unas 350 mujeres y hablamos—

como 1000 obreros. El sistema ora muy rudimentario, no estaba automa 

tizado, pues era nada más pura obra de mano. As/ trabajó la fábrica—

cuando menos Unos 20 arios, hasta como por el ario de 1953, cuando se—

vino automatizando o semi—automatizando. 

Antes, la fabricación era en base a tornos de mano, que ya — 

oran eléctricos, pero so forjaba a base de mano el plato, la taza — 

igual; se echaba en el molde la pasta, so bajaba el chablón y con un 

poco de agua y la pasta so humodecia, entonces so bajaba el chabldn—

y empezaba a forjarse la taza. Después salta a flote el resto de la—

pasta y con una cuchilla lo recortaba, entonces ya esa molderta mon—

taba por ejemplo unos diez o quince moldes en la tabla y se ponía en 

tendales a orear, todo un día, al día siguiente so bajaba otra vez,—

se montaba en el torno aquél a redondear, e baso do lija". 

• Otra da las facetas que nos procenta, es la do una fábrica — 

donde la precaridad Go las condiciones da trabajo, en especifico da—

las condiciones do higiene y seguridad, ha sido una constante y prdc 

ticamento no so han modificado en lo sustancial. 

La Empresa da las mascarillas, pero son inoperantes porque no 
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tos de protección. La mascarilla es molesta, no la soporte la perso-

na. Antiguamente eran dos teles do alambre con una plasta de algodón 

énmedio, dándole la forma de la nariz y de la boca, ¡pues quién iba-

.:11 soportar éso! Después fueron de esponje, se. majaban y se le quita-

ba todo el polvo que so juntaba aht, y so le volvía a poner y podía -

trabajar el individuo de las 7 a las 8 y luego ya no las soporte - 

por el calor, le temperatura. En la fábrica siempre se ha trabajado-

con unos elementos naturales que nunca ha tratado do mejorar el sis-

tema de esos dhpartamentos. Por ejemplo, el departamento de almacén-

es un departamento que en tiempos de calor hace un calor excesivo y-

en tiempos de frío hace un frío que no se aguanta, En el departamen 

to do decorado igual. Pero la Empresa en ese renglón nunca ha mejora 

do el sistema do trabajo, con todo y que hay una comisión de higiene 

y seguridad dentro do la fábrica. 

En el almacén uno Liana que subirse como chango, a jalar la mercan--

cía, porque no hay un sistema de escaleras rodantes que se pueda ma-

nejar como uno quiera". 

Sin ombargo, si bien resalta la politica do la Empresa de eco 

nomta de lao condiciones do trabajo;  también seMala, con otro ejem—

plo, le actitud de "negligencia" de los trabajadores por mejorar ta-

les condiciones: "En aquel tiempo el pulido de las piezas era a base 

de lija, pero como abunda en prendes cantidades le silicosis, des~--

pués vino la esponjo, pero el trabajador no so acomodaba con la 

ponja, por negligencia, por apatía, por descuido, por absurdez. No - 

decía, no, con la esponja no mo acomodo, mejor con la lata o con la-

lije" y era un polvaredón gigante. Entonces vino una intensa silico-

sis, poro abundante entre todos los trabajadores por ese sistema que 



que con le esponja. 

Sin embargo, no repara en que el trasfondo de la cuestión es—

que la resistencia de los trabajadores a cambiar de método de trabe—

jo, mes que negligencia, se debla a que dicho cambio implicaba pera—
ellos sacrificar parte de la rapidez con que ya realizaban su traba—

jo, y mes concretamente menguaba su salario prefiriendo privilegiar—

date, eón e costa de su salud, con lo que se pone de manifiesto de — 

alguna manera la consciencia esencialmente economicista de estos tra 

bajadores. 

EL ANFORA EN LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL 

Un episodio que el Sr. Ríos tiene muy presente fuó el que vivió la — 

fábrica cuando estuvo intervenida pnr el gobierno mexicano durante — 

los aMos de la Segunda Guerra Mundial. 

El gobierno a través de un departamento creado especificamen—

te pera ese propósito, al frente del cual estaba Don Luis Cabrera, — 

nombraba unos representantes y los ponía al frente de la administra—

ción de todas las Empresas do capital alemán, japonés e italiano que 

estuvieron establecidas en México, como el Puerto de Liverpool, el — 

Nuevo Japón, la Casa Boker, etc. 

Sin embargo, tal parece que para los trabajadores•no fuá todo 

lo bueno que so esperaba, los resultados de tal experiencia defrauda 

ron sus expectativas. Para ellos era la oportunidad do constatar qua 

las fábricas y en específico la suya, podían funcionar bien sin es—

tar en manos de sus duenos, que ellos, los trabajadores, siendo "los 

quo hacen la maniobro do! trabajo" con la ayuda de los representan—

tes del gobierno, quienes sólo atenderían la cuestión administrativa 
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llo fué un despilfarro, un saqueo. Los representantes del gobierno - 

hicieron un botín de la Empresa. Llegó a tal grado la situación que: 

"los sábados nos tardaban la raya tres, cuatro y cinco horas después 

de la hora en que nos tenían que rayar, porque "no acompletaben la - 

raya". Se tenia que recurrir a un comerciante, quien aprovechando la, 

situación, le prestaba a la Empresa lo que necesitaba para la "raya" 

e cambio de mercancía a granel: "..,Entonces este señor Cabrera re--

faccionaba a la Empresa para sacar la raya de los trabajadores "Se--

flor Cabrera -le decian- no tenemos para la raya de los trabajadores" 

-"si, nomás me mandan todo eso, tecle ese, todo ese tendal me lo man-

dan a granel, no lo quiero empacado"; y nosotros íbamos después de 

salir del trabajo mediante 50 centavos, un peso, que nos daba Don - 

Pancho el que lo rentaba los camiones e la fábrica, porque la fábri-

ca no tenia camiones propios. Don Pancho Westinghouse so apellidaba, 

y lo íbamos e descargar toda osa mercancía a granel que se llevaba - 

Don Remigio Cabrera, e cambio de ln que tenla que prestarle para re-

faccionar la raya de los trabajadores", 

Ante esta situación, ",..nuchos remparieres fuimos a ver a las 

autoridades del gobierne para p-cilrl,?s, e suplicarles que regresaran 

los patrones alemanes. LD9 	"S(Fíorcs, le situación es insos- 

tenible, ne pedgmes seguir, r¡ur regresen las rlrrr 	Las autoridades 

so sorprendieron: ;Pero cómo es posftlp! "SI sc)fn,er, ristra es un sa—

queo, el que están haniendo; les reprecenantes del gobierna conside 

reron que El Anfore era un botín y fueron as! n deshacer, a deopilfa 

rpar, a meter'no nanas puras, sino puras manos", 

EL ANFORA ANDA MAL 

Al concluir la guerra, une vi7. que lelz n'O devuelta la fábrica a sus 
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borde de la bancarrota. Habla quo hacer algo. La Empresa pidió a los 

obreros su colaboración, pidiándoles lo quo a su parecer era nocesa-

rio, imperativo: "Necesitamos reducir, no salarios, sino bonificacio 

nes, prestaciones, regalías y primas". 

Los trabajadores, dentro do esta actitud ya perfilada de cola 

boración, aceptaron en forma unánime: "¡St señor!, -todos dijimos- . 

Es más, además do la reducción do primas, de bonificaciones; se le - 

regaló a la Empresa tiempo extra, los trabajadores regalábamos tiem-

po extra diario, do las 3:30 a las 5:30; dos horas diarias quo le re 

galábamos, pero con agrado, no por la fuerza. ¿Te quieres quedar? - 

nos preguntaban- ¡Pero cómo no!, si lo importante es salvar a la fá-

brica, el chiste os la canasta d2 tortillas do todos, como no la va-

uno a salvar. Bueno, que se queden en Almacón 20 ahora, 20 mañana y-

20 pasado mañana, para que no sea mucha la cargazón -docta la Empre-

sa-. Poro diario habla tiempo entra. En al decorado las mujeres se - 

prestaban para ir a trabajar los domingos". 

Do osa manera, la Empresa logró recuperarse totalmente en un-

lapso de a años sobre la baso do la renuncia por parto do los traba-

jadores do todo tipo do ingresos "extras" a su salario y da aportar-

tiempo extra diario y sobro todo, lo que fue, un elemonto esencial,-

fué el osptritu de colaboración do los trabajadores quo orgullosamen 

te pondera: "...nosotros, toda la masa obrara, cooperamos con la Em-

presa y logramos quo saliera a flote. Ellos nos dijeron quo ya cuan-

do la Empresa se recuperar, nos iban a dar las bonificaciones, grati 

ficaciones, primas que tentamos algunas gentes por determinados tra-

bajos especiales que hacíamos. Jamás nos lo regresaron pero realmon-

telos trabajadores lo que deseábamos era que la fábrica se recupora 

ra, quo prosperara, que siguiera en auge". 

rn 1 n dánadn de 1n, nnle 	r14 ,n_ ne 
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de nuevas maquinas, sustituyendo sistemas ya antiguos de trabajo y/o 

refuncionalizándolos, no en forma homogdnoa en toda la fábrica sino-

sólo en algunas fases del proceso de trabajo, esencialmente en la fa 

'ea de fabricación. 

Nos cuenta el Sr. Rios; "Desde 1953 que ya empezó a automati-

zarse, el Sr. Lumbar y el Sr. Foster, unos alemanes que llegaron co-

mo tócnicos en el aMo de 1950, fue cuando so preocuparon ellos pere-

que entrara la automatización y la semi-automatización en la fábrica 

el Seffor Lumbar y el Sentar Foster entraron en el 50, poro do aqui a-

gua se acomodaron y fueron engranando entre la Empresa y entre la - 

gente y la fábrica; la echó a caminar ol señor Foster. Yo sd de bue-

ne'fuente quo ahora con el regreso del seriar Lumbar, sigue, va en - 

vías do mejorar cada dta más la automatización, claro que viene des-

plazando más obreros, la vida misma lo exigo:' 

Efectivamente, este impulse hacia la "modernización" provino-

de unas técnicos procedentes do Alemania, sin embargo, lo importante 

es ubicar quo más que cuestión do personas, el hecho respondía a la-

necesidad de la Empresa de renovarse tocnológioamente para continuar 

siendo competitiva ante le dificil situación en que so encontró des-

pués de haber permanecido intervenida durante los 5 años de la gua-

rra. Esta tendencia so ha mantenido constante y por el contrario se-

ha agudizado sobre todo en la década de los 70 1 s. 

LA HISTORIA DEL SIUDICATO 

Durante los primeros 12 ahos do funcionamiento de la fábrica se cara 

ce de sindicato alguno. El periodo do 1930 a 1936 fuá toda una etapa 

de luchas tremendas que dieron los trabajadores, dentro de un marco-

de fuerte movilización de la clase trabajadora a nivel nacional. An- 

fent, dn M'In n1 Cind4n. 	Pe,a1,1“,4m,n1,4rs ,Ira 	pirs r1 
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mlr los problemas de los trabajadores hubo varios intentos fracasa--

dos, de los cuales nos habla ol Sr. Mas. 

La primera tentativa tiene lugar en 1930. Los trabajadores lu 

'charon Na brazo partido" por implantar el Sindicato Revolucionario,-

que no prosperó 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 do trabajadores. Es así como se conati 

tuyo, alrededor de 1932, el primer sindicato on El Anfora. 

En oso entonces la fábrica ya contaba con más de 1200 trabaja 

doras y como sólo 200 eran lo quo apoyaban este sindicato, se prosi-

guió con la lucha; la Empresa se opuso totalmente empleando todos - 

los medios a su alcance para evitarlo. En palabras del Sr. Rios: "la 

lucha sindical era on ose entonces, una lucha sin cuartel porque la-

Empresa pagaba a los empleados do confianza y'a satélites que ella - 

buscaba con tal de quo no prosperara la intención de crear un sindi-

cato rojo, un Sindicato Revolucionario de la Fábrica. Había una pug-

na entro nosotros, entre los obreros y los empleados de la oficina.-

Habla un sindicato quo so llamaba sindicato amarillo, que manejaba - 

Luis Duarte, la familia Duarte, que estuvo mucho tiempo allí, mucha-

familia grande pero nunca nos hicieron adeptos a ellos, ollas eran - 

un sindicato muy personalistal  y nosotros, los que tontamos deseos - 

do meter el sindicato rojo a la fábrica, luchamos mucho para poder - 

introducirlo". 

Esa posición de la Empresa so puso do manifiesto una vez más-

en.19331  ante otra tentativa por croar efectivamente un sindicato - 

que fuese la expresión de la mayoría de los trabajadores. Esta vez - 

la Empresa manipuló la situación hasta llevarla a un recuento,a1 sos 

toner enfáticamente y sin retroceder, que la iniciativa do croación- 

rlal AindirAfIn nn ara AnnvAdA mnynrifAriAmAnI.A nnr 1nn nhrArnA_ In ... 
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recuento, durante el cual la Empresa inclinó ol resultado a su favor 

utilizando la intimidación a los trabajadores, finalmente no fueron- 

mas de 20 votos, de los 400 trabajadores quo ya estaban listos para-

formar el sindicato,los que se sostuvieron en la posición de implan-

tar un sindicato revolucionario. 

El suceso se ciesarroló así: "Fueron los señores de la Junta - 

de Conciliación a la fábrica pero claro atrás de los representantes-

de la Junta estaba Don Adolfo Goertz, Don Ernesto Goortz, Don Adolfo 

Gerenguor, Gindel, Natal. Asi que una camarilla de jefes alemanes da 

tras de los funcionarios del gobierno estaba diciendo: "a ver Ud. - 

¿esté por parte del Sindicato?" pues sabían bien que el trabajador - 

que docta que si, ora despedido inmediatamente. Entonces no prosperó 

esa Sindicato, que en esa ocasión lo quiso meter un señor Anastasio-

Oaxaca. Es mas, lo corrieron a di y e todas las personas que trata--

ron de implantar el Sindicato. Fue por noviembre de 1933. A Carlota-

Lelo do Larrea y a Marta Tapia, dos mujeres que fueron las dnicas de 

350 quo sostuvieron que si estaban con el sindicato, a esas dos per-

sonas no las corrió la Empresa porque no quiso, porque le eran dti--

las. Paro precisamente fue ese terror, pues el trabajador sabia que-

al decir "Si" le quitaban el trabajo automáticamente". 

En 1934 hubo otra tentativa que tampoco prosperó. Fue hasta - 

mediados do 1934, tras una ardua lucha quo se logró su registro. La-

iniciativa provino esta vez de los Ayudantas de fabricación; fuá su-

situación concreta do trabajo lo que los decidió a formar el Sindica 

to "a como diera lugar". 

Nos explica el Sr. Rtos que los ayudantes eran: "unos jóvenes 

que los alquilaban los maestros de fabricación, maestros no a nivel-

administrativo, sino maestros que ya conocían el trabajo do la pro-- 
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quieras trabajar? - 1311 - ¡Mátete! ¿Cuánto me va a pagar? -¡Td mdte 

te! Te vanos a enseriar y ya después a ver qud te pagamos. Entonces - 

esos maestros saltan por los muchachos que necesitaban y los mettan-

a trabajar. La Empresa no tonta nada que ver con ellos, el maestro - 

aquel rocibta todo el producto do su producción, de su trabajo y lo-

daba lo que quanta al muchacho y había unos tan malditos que despuds 

da tenerlos trabajando toda la =nana, le docta el sábado, ya saltan 

rayados y aquel chamaco esperando que lo dieran sus centavos, "este, 

que no mo va a rayar?" -st, pero toma traeme una caja de cigarros. - 

Cuando iba al muchacho por la caja de cigarros, ya cuando regresaba-

ya se habla ido, no le pagaba. Otro, después de tenerlo trabajando - 

toda la semana y toda la jornada do O horas, aunque fueran menores - 

do ociad, decía: "Maestro, que no mo va a rayar?" pues te voy a dar - 

ahi un pasito para que te vayas a la Carpa (la Carpa se entiende que 

era un teatro semifijo o ambulante quo en aquel tiempo habla;. Cuan-

do le preguntaban "¿No te rayó el Maestro, fulano? -El contestaba: - 

No, me mandó a la Carpa". 

Cansados de soportar esta situación, so lanzaron a luchar por 

la implantación de un sindicato revolucionario, do lucha: "Empozaron 

ellos como treinta y tontos, eran estos ayudantes y ya con miedo de-

que lo corrieran a uno, pues los seguimos unos 100, cuando vieron es 

tas personas que querían introducir ese sindicato revolucionario quo 

ya empezaba a tener acogida, entonces ya ruuron engrosando más y con 

siguiendo más adeptos, muchos siguieron la actitud do los ayudantes-

de fabricación independientemente del mal trato, por el bajo salario. 

En un primor momento, lo quo so consiguió fué quo so recono—

ciera, can 1934 el Sindicato, prosiguiendo su lucha hasta conseguir-

en el año de 1936, el registro del Sindicato. 
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los ayudantes quedaran registrados en la Empresa desde el 34, ario en 

que Empresa y Sindicato celebraron el primer contrato colectivo. Es-

decir, el Sindicato fud registrado en 1936, pero osos ayudante que - 

ya hablan sufrido años atrás, lucharon por que la Empresa les recono 

ciara su antigüedad desde el 34, no desde el 36 que ya quedaba arbi-

trado el Sindicato, entonces esos dos años, como quien dice la Empre 

sa so los reconoció on el aspecto morar. 

La historia del sindicato do El Anfora no so puedo entender - 

si no se considera el papel que han jugado los asesores legales. Des 

do 1933 es decir, desde antes del registro del sindicato, encontra-

mos a un ltdor que funciona como asesor: Enrique Rangel Meldndez, - 

quien era miembro de la Federación Regional de Obreros y Campesinos-

del D.F., por lo que no os de extraflar quo una vez reconocido y re--

gistrado legalmente el sindicato, se afiliara a osa Federación, y - 

que asimismo permaneciera dentro de ella mientras Rangel lo hiciera. 

En al momento en que se dejó sentir un cambio on la CTM a nivel de - 

la dirección y Lombardo Toledano dejó de ser el Secretario General y 

fud sustituido por Fidel Velázquez, Enrique Rangel se planteó escin-

dirse de la CTM, y lo planteó al Sindicato de El Anfora, entre otros 

sindicatos, hacer lo mismo. 

Este hecho sucedió en 1941, tal como lo relata el Sr. Rios: • 

1l  En1941, aproximadamente a mediados de junio, el sindicato pertene--

eta eón a la Federación antes citada, aht estaba un ltdor que habla-

estado asesorando al Sindicato en 1930 que se llamaba Enrique Rangel 

Melóndoz, este seNor, cuando ya Lombardo Toledano estuvo al frente - 

de la CTM, comulgó con ellos, convivió con ellos y fud un fiel ase--

sor de los sindicatos que lo encomendaban a dl como miembro de la - 

CTM, pero cuando ya al maestro Lombardo Toledano le dieron el carpe- 
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do el fundador do la CTM, lo corrieron, lo echaron para afuera y ya—

con el reconocimiento continental, porque el maestro Lombardo Toloda 

no era un soHor maostro del sindicalismo. Entonces entrd este señor, 

quo dicen que ora repartidor do lucho, Fidel Velázquez, y nuestro 

asesor, Enrique Rangel Meldndoz, nos dijo: "CompaHeros, la CTf•1 no 

nos ofrece ninguna garantir, ni e ustedes como gremio de la CTM o co 

mo masa obrera regenteada por la crn, ni a nosotras como asesores; — 

hay una pugna antro los quo manojan la CTM con nosotros los asesores 

y yo pienso hablar a los domás sindicatos que tengo yo, quo mo habla 

asignado la CTM para quo yo los asesorara,as/ como ustedes y formar 

una control obrara quo se va e llamar la Conroderacidn Proletaria Na 

cional". 

Nosotros que ya hablamos tenido descalabros con la CTM, diji—

mos: "61 nos salimos do la CTN. Entonces, junto al Sindidato de la — 

Industria del Calzado, al Sindicato un poco de la rama textil, al — 

Sindicato do El Anfora (quo fuá al puntal do la Proletaria Nacional—

cuando so fundó) nos disgregó de la CTN. En junio de 1941 nos indo--

pendizamos definitivamente do la CTM por la mala labor do todos los—

quc rogonteaban y rogontean osa control". 1) 

Un hecho violonto, fud cl colofón do esta etapa del sindicato. — 

Una voz tomada la decisión do separarse do la CTM, ésta mandó a una—

"comisión" para oxhorterlos a que reconsideraran su decisión y en 

vista do qua, por el contrario, porsistian en su decisión, fueron 

agredidos, resultando muerto un integrante dol Comitd Ejecutivo del—

Sindicato, uno do la CTN y varios heridos. 

El Sr. Rios nos norra:''El 2 de julio del 41, Fidel Volázquez—

nos mandó una brigada de choque a la fábrica de El Anfora, a la hora 

do lo solido llegaron a Jecirnos: "Comparleros, porqué no regresan — 

ustodos a la CTM, ustedes son un sindicato fuerte. un sindinatn dr,  

1 
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lucha, un sindicato que a nosotros nos conviene y qua nosotros esta—

nos un las mejores condiciones de corregir nuestros errores como ro—

prosentantes de los sindicatos y do la CTM. Por órdenes expresas del 

Sr. Fidel Velázquez, rogrdsense con nosotros .nosotras los necesita—

rme". Entonces dijeron nuestros representantes que "no"; entonces ya 

vino directamente la brigada do choque y como estaban haciendo la am 

pliacidn do la Penitenciaria, pues hahta aht mucho material como pa—

ra polcar: habla piedras, varillas, palos; entonces ellos nos ataca— 

ron. El jefe do personal de la fábrica, a la 

docta "tienen que salirse, nadie debo quedar 

taban balaceándonos, entonces cayd muerto un 

Francisco Pdrez y hubo varios heridos, entro  

hora do la salida nos — 

en la fábrica" pero es—

compañero que se llamd—

ellos existe todavía un 

sonar que so llama Fortino Espinoza, que es ol que cuida las ofici--

nas del sindicato; ose hombre quodd mutilado, quedó lesionado, le 

loetimaron un brazo, ora trabajador del departamento do Barbotina, 

independiontemonto ora muy buen deportista, siempre he sido muy de--; 

porLteUu, le gustaba mucho el box. Entonces quedd pues una nulidad — 

como para seguir el box, dl se ayudaba regenteando, haciendo boxeado 

res, peleando dl mismo, so ayudaba con el trabajo del Ánfora y con — 

eso, 

TAUln hubo un muerto de ellos, de la CTN que so llamaba — — 

Braulio, no mo acuerdo el 

fulea, uno no fud testigo 

a 	poro dicen que  

apellido, entonces se dice, porque esa tri 

ocular do que Francisco Pdrez haya matado—

Francisco Pdrez salid empistolado a hacer— 

lo 1,1.10 o la desgracia y quo primero cayd Braulio, porque tuvo la—

rtn..;: ,uweto, si es que ast fud, do que Francisco Pdrez, trabajador—

eutántico de la fábrica, le pagara a Braulio, representante de la --

CTM, quo nos venta a hacer el exhorto de que regresáramos. 
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ra 45. Entonces el sindicato se sintió más molesto todavía. (A esto-

compaMoro Pórez lo fuimos a velar on las oficinas do la CROM que es-

taban en las callos de Cuba, no se si todavía esté ah!, entonces aht 

st fuimos a velarlo y en el sepelio salimos de ah/ de la calle de - 

Cuba para enterrarlo hasta el Panteón de Dolores). Entonces el sindi 

cato quedó completamente destrozado, traumatizado, decepcionado y vo 

mitraba, la masa obrera vomitaba completamente a los representantes - 

do la CTM por,osa actitud, Entonces ya definitivamente nos separamos 

do la CTM. 

El compaíoro Enrique Rangel, se agilizó para fundar y regis-

trar debidarnonto la nueva control obrera a la que íbamos a pertene—

cer quo se llamó Confodoración Proletaria Nacional, y entonces ya - 

portonectamos a esa central, ya no fuimos de la CTM". 

A principios do 1942 finalmente se creó la Confederación Pro-

letaria Nacional y al Sindicato do El Anfora, fud el puntal de datas' 

En oso mismo año, on junio, en plena Segunda Guerra Mundial, el fan-

tasma del fascismo se dejó sentir en el pais, lo que vino a ser un - 

poderoso acicate para promover la unidad nacional. En oso contexto y 

tonidndo corno proósito allanar los obstáculos que los conflictos - - 

obreros pudieran representar al crecimiento económico, so crea el - 

Pacto de Unidad Obrera y que os firmado por la CTM, la CROM, la CGT, 

ol Sindicato Mexicano de Electricistas, la Confodoración de Obreros-

y Campesinos de Móxico y la Confederación Proletaria Nacional. Este-

pacto pues tonta el propósito de regular la conflictividad obrara y-

lo,logrd. Su impuso le conciliación en lugar do confrontación. 

En la dócada do los 501 s, como respuesta a la necesidad do mi 

nimizar la dispersión del movimiento obrero que so habla dado en los 

40's, el Estado auspicia,iniciativas para reagruparlo. Una do ellas, 

fud la creación, en abril de 1952, de la Confoderación Revoluciona-- 



- 17 - 

de cuatro centrales pequeñas: la Confederación Proletaria Nacional,-

la Confodoración do Obreros y Campesinos de México, la Confederación 

Nacional do Trabajadores y la CUT. 

Hay quo mencionar que asta central desde el momento do su 

creación so afilid al PRI, poro sin ligarlo directamento a la CTM. - 

Su oración fuá importante "pues en algén sentido so constituía como-

una alternativa que fusionara y diera mayor coherencia al movimiento 

obrero organizado". 2) 

Do su estancia en la CROC, el Sr. Ríos recuerda de manera muy 

ospocial la actitud paternalista do su líder y asesor, Enrique Ran—

gel: "Fíjese Ud. el campa Rangel cuando nosotros ostdbamos on la - 

CROC no pagabamos cuota, so nos podía 5 centavos do cuota para adhe-

aión a la CROC, y docta fangal: a los campas de El Anfora no les co-

bren ni un cinco, yo a los coi-variaras de El Anfora les lobo todo lo - 

que soy, los compaMoros do El Anfora, yo he tenido días aciagos en - 

mi vida, días difíciles, días dr penuria y llegaba yo con los campas 

"Comparioros, no tongo con que comer mariana" y el campa Solano, así - 

lo docta el campal-loro Adolfo García Tollo, "dolo unos 20 pesos des--

pués al campa fangal pa' que tenga que comor mariano". Ast que él sa-

bía, y había vivido y había recibido muchas muestras de nobleza do - 

nuestro sindicato. Así que cuando él ye estuvo al frente do la CROC-

decía "Por favor, al sindicato no le cobren, al Anfora no.le cobren, 

ni los anden exigiendo, si quieren dar los 5 centavos, que los den,-

si no que no den nada". As/ que ni siquiera pagábamos cuota do adho-

sién a la CROC, así que contábamos con él en el aspecto moral y has-

ta cierto punto en el aspecto económico. 

DE LA CROC A SINDICATO INDEPENDIENTE 

Como en las antcrinros ocasiones, su pormanwcia y su salida de la - 
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CROO, estuvo condicionada a la permanencia do Enrique Rangel como - 

asesor legal del sindicato. Cuando se efectuó su sustitución por Ar-

mando Castillejos, pasó a registrarse como sindicato independiente.-

El Sr. Ríos nos da una explicación de las que a su modo de ver fue--

ron las causas quo suscitaron Esto; "Al lado de la CROC nosotros es-

tuvimos algunos arios, nada más que al compa Rangel, mientras abordó--

nuestros problbmas como asesor, porque habta sido asesor del sindica 

to aunque no estaba debidamente registrado donde 1930, la gente lo - 

aceptaba bien, poro cuando el compañoro Rangel se empezó a ver muy--

bloqueado por mucha cantidad de trabajo quo tuvo porque tonta exceso 

de trabajo, porque ora buen dirigente, entonces por esa abundancia - 

de trabajo, nos empozó a descuidar a nosotros, en ose descuido do - 

quo no acudía acá a la Empresa con asiduidad a arreglar los proble—

mas, ontonces introdujo un señor que so llamó Armando Castillejos - 

Ortiz, que era Procurador do la Secretaria del Trabajo y Adela Sala-

zar. Carbajal que era su esposa, trabajaba en la Oficialía do partos-

do la Socrotarta del Trabajo. Surgid un problema con dos señores dos 

pedidos, dos compañeros despedidos, y los dieron nociones de quo fue 

ran a ver a esto soMor Castillejos que era buen elemento, ól era ya- 

.Licenciado, estaba ración recibido, fueron y lo vieron, entonces lle 

vó a efecto el pleito de Francisco Rodrtguez y lo ganó siendo Procu-

rador ól (Jo la Secretaria, llevó el pleito y lo ganó,. A raíz de que-

lo ganó, el sindicato lo vid con ojos bien y recibió con bonoplácito 

osa noticia do quo hebra ganado el viejo Rodrtguez el pleito, enton-

ces so celebró una asamblea, y se los dijo: "Compañeros, hay un ele-

mento que es do combate, que es do lucha, que ganó el pleito del com 

pa Rodrtguez y seria conveniente que nos asesorara ól, ya quo nos de 



- 19 - 

dejar de pertenecer a la CROC, entonces le dijeron a Castillejos: "-

Usted se compromete a asesorarnos, a que tenga el sindicato represen 

tacidn legal en la Junta de Conciliación y en las dependencias de u 

bierno? -St, yo me encargo. "Entenses ya nos evocamos todo el sindi-

cato a que nos asesorara Armande Castillejos; efectivamente registrd 

cl sindicato debidamente como sindicato independientes y nos despedí 

mos de la CROC completamente. 

Ya como sindicato independiente, ful un poco más bendfico en-

el aspecto económico, y en el aspecto moral el sindicato se sintió - 

más fortalecido, independientemente de que Castillejos, pues si efec 

tivamente ejercía como todo lo nuevo, un licenciado nuevo en un sin-

dicato pos era un buen elemento, es como una escoba nueva, una esco-

ba nueva barre muy bonito, un plumero nuevo sacudo perfectamente - - 

bien, pero ya cuando viene el deterioro, ya el plumero empieza a ras 

guflar, ya no sacudo bonito, y la escoba ya no barre bien, ya no os - 

una completa escoba; est Castillejos, fuó abusando do la confianza - 

que lo, dió el sindicato, Luego Castillejos con la trifulca del 63, - 

estuvo preso un arlo, ario y medio, dos aFlos, en la cárcel nos presen-

tó al que lo iba a suplir, mientras su estancia en el hotel rejas; - 

nos presentaron a este sabor 	Fernández del Real, un gachu--

p/n muy ameno, muy agradable." 

LA VIDA SINDICAL 

En cuanto al funcionamiento interno del sindicato, el Sr. Ríos ubica 

tror, etapas en la trayectoria del sindicato, scHalando dos vertien—

tes de análisis, qu,s.  en el relato ie. entremezclan y a veces no están 

claramente definidas: una es de manira muy global la forma de funcio 

namiunto del Sindicato, considerando cómo se realizaban las asam---- 
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do los comités ejecutivos. 

Sólo dos cuestiones queremos resaltar, por una parte, llama 

la atención un hecho que ye do alguna manera'se ha convertido on una 

caractortstica del sindicato y os que, en general, en todos loe pe-

riodos de ésto, la dirigencia sindical ha estado compuesta en su ma-

yoría por obreros procedentes del departamento de Fabricación. 

Por otra parte, lo que se ve, es que efectivamente ha habido-

avances en relación a la forma de funcionamiento sobro todo en el - 

procodimientol  do elección del Comitó Ejecutivo. Sin embargo, también 

resulta claro que no basta dnicamonto con pretender formas o procedí 

miontos más democráticos, ya quo éstas por st mismas no garantizan - 

la domocracia sindical, el hecho mán patento os que en más do una - 

ocasión, el Secretario General ha sido elegido a través do votacio—

nes claramente domocréticas, a pesar de lo cual, su deseo de retener 

el poder los ha llevado a ejercer la antidomocracia y el terror, roe 

ligidndoso una y otra vez, aun conservando la forma danocrática de - 

votación, tal como ha sido el caso de Miguel Alvarado y en especial-

do Francisco Pineda. 

Volviendo a las otapas.dol Sindicato, tal y como las concibe-

nuestro entrevistado: "En la etapa del 33 al 40 fue una actitud neta 

monte sindical, una actitud sensata, en la forma de acudir a las - 

Asambleas, en la forma de proceder y en la forma de cambiar a los - 

comités ejecutivos, que en aquel tiempo la duración nada más era de 

un arlo, fue sensata hasta 1940. Las asambleas se hacían con orden,-

con esprritu sindical, con tsptritu de lucha, oran a montón porque- 

siompre so llevaban e efecto así; a alzar la mano, pero se veta que 

la asamblea no estaba presionada. Un sindicalismo bien hecho, bien-

fogueado, blen elaborado, bien manipula !o, con toda la honradez, • - 

con toda sensatez por los oca nos representaban tanto en la mesa di 
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Después del 40 al 50, estuvo como secretario general del sin-,  

rJicato un señor que se llamó Miguel Alvarado, ya os finado. Este mu-

chachdn ora trabajador auténtico del deprtamento de fabricación y 

por azares do la vida y por un instante do suerte, el sindicato no, 

ol grupo do su departamento, lo aventé para Secretario General en 

unas elecciones netamente democráticas. Y pos fud ahí, una media do-

cena do palabras que lo cayeron bonitas al sindicato y lo aceptaron, 

poro esta compaMero tuvo mucho arraigo en el sindicato al principio-

a voluntad de los sindicalistas, pero después ya fud a base de te—

rror, como dospués do 3 arios o 4 ya fud a puro terror, porque ya la-

gente ya también ya los vuta mal, porque ya decían que ya era mucha-

estancia dentro del sindicato de parte do él, paro él llevaba mucha-

palomilla porque era do la colonia Morelos, la colonia Morelos os in 

monsamonto grande, tanta mucha, Mucha palomilla y llevaba mucha gen-

te a las asambleas a hacer ol ndclao mayor y que votaran, incluso - 

los do la palomilla do él, ajenos al sindicato y ajenos a la fábrica 

lo echaban brava a los trabajadores, a los auténticos, que ya no quo 

riamos la actitud do Miguel Alvarado, yo veta repudio general do par 

to gol sindicato para con dl, pero yo en lo personal no lo repudia—

ba. Salid o]. 30 de junio de 1950 del sindicato. Soportó todavía el - 

terror sindical la gente hasta 1950 cono quien dice 6 críos ya de pro 

sidn, de terror para quo siguiera en la plataforma sindical, lo so—

porté 6 arios, pero el día que ya el sindicato so resolvió, lo echó - 

pa' fuera. 

Después ya so hicieron las elecciones, fue superior democrdti 

comento porque ya se hacían como so hacen las elecciones nacionales, 

los dan uno papeleta con los nombres impresos y ya cada quien vota--

y ya no so dan cuenta de quien votó por quien. 
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actuacidn del sindicato y específicamente del Secretario General, - 

Francisco Pineda fué honosta, honradamente. Poro como este sefior as-

á)). Paflón, del pueblo del Pofión do los OaMos, ol 60% de trabajadores 

de El Anfora son del PeMdn, entonces dl tonta ol 60% do partido y se 

pososionó del Sindicato, tambidn a baso do terror porque oran muchos 

dol Pellón y no podíamos los 400 o los 300 que sobrábamos, no podía-

mos con los 400 aquellos del. Peíión. 

Entonces fud tambidn a base do terror como duró los 17 aMos.-

A los 17 &íos ol sindicato ya no lo soportó y tambidn lo quitó los - 

puntales para que se viniera abajo y so vino abajo el Secretario Ge-

neral. 

Entonces cuando se vino abajo ol Secretario General, surgid - 

el compaMero Amado González, pues un muchacho que conocía todas las-

flaquezas do los trabajadores, do todo lo quo adolecen los malos tra 

bajadoros y no leo daba mucha la razón al trabajador, cuando era ne-

cesario pelear a brazo partido por un trabajador que autdnticamente-

ora trabajador y autónticamento cumplía con su trabajo y si era ho-

nesto lo quo podía, ósto sí le entraba pero si no, no lo entraba, en 

toncos ahí so la llevó dos aíios. La situación do dl se lo puso aguda 

so lo puso tremebundo, porque un 1974 la huelga so prolongó. mucho. 

Yo todavía cuando ne salí en julio, Alejandro solo tonta un 

aMo do actuación on ol sindicato, no porque mc precio do conocer a - 

Dios y a los hombres, poro uno se da cuenta mds o menos a quien tie-

ne enfrente y cómo 'os la persona, ni trato do sobornarlo con 

jos, porque ni so deja sobornar, poro hay que reconocer quo dl subid 

al sindicato con espíritu !e sor ótil, porque ol quería sentir la - 

alegría de ser dtil, pero ul sindicato 1:11 El Anfora ahorita actual--

monte está muy amailado, la rente quiere quo lo dofi onda aunque no — 

t.nnrin rn7fIn_ nuirrn 	riNrincfn n'ezinkrnrnMcm,ne knrnnrkne 

• 
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bajo. 

LAS HUELGAS 

El sindicato de El Anrora so ha caracterizado por una tradición huel 

guista, cada dos alba so colocaban las banderas rojinogras on las - 

puertas de la fábrica, siendo 1.1'ernter, los motivos poro todos rola 

donados con la obtención do reforman inmediatas, tales como aumen—

tos salariales, aumento de prestaciones, etc. os decir, sin trascen-

der ol marco puramente ocondnicon. 

En general, todas las huelgas que ha habido han sido por au-

mento do salarios, siempre por aumento do salarios, porque la Empre-

sa de El Anfora cs una Empresa (Ido siempre se lo tiene que pegar pa-

ra quo ció, nada más como en tres o cuatro revisiones dosdo que ol 

sindicato es sindicato, he habido arreglos sin llegar a la huelga, 

una ocasión una huelga, que estalló a las tres do la tardo, se levan 

tó a las daca do la noche, porque no nos pudimos arreglar antes. 

A continuación el Sr. naos nos hace el relato de las huelgas-

más importantes: la da 1936, la iJe 1956 y la do 1974. 

Los líderes venden la huelga do 1936. 

En el aho do 1936 se estalló la huelga en demanda de aumento sala---

rial: la situación ora la siguiente: 

"Entoncos la Empresa se concretaba a pagar31.50 para el quo ejecuta-

ba un buen trabajo y1.5C para el quo desomperíaba un mal trabajo. En 

tonces docta, no pues si ni trabajo os mejor que el do aquel porque-

tengo mds destreza en elaborar ni trabajo, manipulo con mayor cuida¿-

do mi quehacer, pongo mós onpe'lio en hacer oso trabajo, total so ges-

tionaba que se diera un salario mayor para osas personas. Entonces - 

nos fuimos a la huelga". 
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que negocian con los intereses legitimas do los obreros, llegando - 

incluso a vondor una huelga, que fud lo que sucedió con Jesds Yurdn-

y Pedro L. González, dirigentes de la Federación de Trabajadoras del 

D.F., central a la quo pertenecía en ese entonces el Sindicato de El 

Anfora, lo cual nos es constatado por el Sr. Rios: "Jesds Yurén y - 

Pedro L.Gonzáloz vendieron la huelga. Recibieron una repita de la - 

Empresa de 10,000 posos, confabulándose con las autoridades del go--

biorno para que declararan inexistente la huelga. Lo cínico que se --

consiguió fud que se los diera 51.60 en lugar de 11.50 a las perso—

nas que ponían mayor empaHo, que ellos (los de la Empresa) sabían 

quienes oran y a los otros 41.65, o sea, 510.50 a la semana a los de 

61.60; y e otros 59.90 a la semana... Y nos dieron un premio de con-

solación por aquellos 23 das de huelga de 510.00 para cada trabaja-

dor." 

Es cierto que ante esta situación hubo descontento por parto-

de los trabajadores, canalizado exclusivamente a la denuncia: noso-

tros hicimos póblice la acusación, póblica porque fuimos en manifes-

tación ante las autoridades, ante el Palacio, ante la Junta, futmos-

con pancartas, con letreros, con cartones diciendo que Jesds Yurén y 

Pedro L. González nos hablan vendido la huelga." 

En asta huelga tambidn se puso de manifiesto que estos•ltde—

res no sólo oran capaces do hacer dso, sino incluso de llegar, como-

lo hicieron, al asesinato do uno do los miembros del sindicato, por-

que no comulgaban con ese osptritu de colaboración con la Empresa, - 

tan acendrado en ellos: "Entonces, en esa huelga -que vendieron Yu--

rón y González- se suscitó una pugna y hubo consigna por parte de - 

osas gentes para que mataran a Luis Flores, que era uno do los lucha 

dores autdnticos y que sr preocupaba porque el sindicato prosperara- 
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acudían ellos, nuestros representantes, y mataron a Luis Flores como 

una consigna de esas personas que manejaban la Federación de Trabaja 

dores del D.F., regenteada y manipulada por Josds Yurón". 

Interviene el Regente. 

En 1956 so fueron a huelga por revisión de contrato. El día - 

en que se cumplían 35 citas do huelgo y como no se solucionaba el con 

filete, sino por el contrario, sc estaba agudizando, ol sindicato pi 

did la intervención del entonces Regento del D.F., Ernesto P. Uru---

churtu, puesto que consideraron que era lo más conveniente. El deci-

did finalmente cuándo y cómo resolverse el conflicto, creyendo -los-

trabajadores- en la imparcialidad y en el "buen juicio" de las auto- 

ridadea del Estado. 

El Sr. Ríos relata este suceso plenamente convencido do que - 

fuá la mejor solución en oso momento y con profundo respeto: "En osa 

huelga intervino el Regente. Fuo muy buena esa intervención y nos di 

jo esto con toda claridad: "Seriares, esto problema lo vamos a termi-

nar hoy, porque yo tengo muchos problemas y no me voy a dedicar nada 

más a abordar el problema de El Anfora. ¿Cuántos citas tienen en huel 

ga?" "puessore en la noche 35 dfas" "Pues hoy se va a terminar. Dice 

"Que pasan los sonoros de la Empresa, que paso el licenciado del Sin 

dicato o el asesor del Sindicato. Quién es?" -"Yo coy seriar" Ud. que 

cosa os?" -Soy licenciado" "pásele" "Que pase la representación del-

Sindicato" "Pasen". "Pasen la representación del sindicato". Entra-

mos los que formamos el sindicato. Dice "Pase el asesor del sindica-

to". Entró el Lic. Castillojos en aquel tiempo. "Pasan los Patrones, 

nada más el Gerente y el Subgorcnto" y dice el asesor do ellos el - 

,Lic. "SeRor, yo también voy a pasar" "(Jo seiíor colega, Ud. no entra. 

Los obreros si necesitan quien los represente, si necesitan quien - 
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siento mucho colega, poro Ud. se queda afuera" -"SeMor, yo soy el - 

Sr. Ransawer, un aloman y yo soy Gerente de Ventas" "Menos, a Ud. me 

non lo necesitamos. Hágase para allá. solo queremos al Gerente y al-

Subgerente". Bueno pasó. 

Empezarnos aht a averiguar todo lo que habla que ser dicho, 

ose dta so acomplotaban 35 dios. 

()copuda do (Amos, entonces le dice a la representación de la 

Empresa "SeUores, vayan ustedes a decirlos a sus patrones, a sus so-

cios, que necesitan darlos a astas gente hoy, al 14% de aumento. Y - 

ustedes soUores, vayan a convencer a su grey, a todos sus sindicali-

zados y decirlos quo hoy so arregla el problema con el 14%, que dice 

el gobierno que tiene que dar la Empresa". Ilospondimos "pero seriar,-

con oso no alcanzan a mitigarlos ya e los trabajadores, porque lo - 

que están pidiendo os justo" y nos dijo con toda categoría el viojo-

Uruchurtu "Miren ustedes seriares, una cosa es lo justo y otra lo po-

sible, son des cosas distintas y la posibilidad de la Empresa, segdn 

ellos todavía están llorando y diciendo que no pueden. La posibili-

dad de la Empresa a juicio nuestro, del Gobierno, no creo que si puo 

da sor más del 14`,'1 que estamos dictaminando y ustedes vayan a comuni 

car a sus gentes, que los digan que no so pudo más que el 14% y el - 

65% de salarios caldos 	35 días que :juramos un huelga". 

Cien Bias de Soledad 

En al ario de 1974 estalló una huelga por revisión de contrato colec-

tivo. Sc prolongó por 100 días y ha sido la huelga más larga en la - 

historia del sindicato. Su importancia radica en que, do hecho, lo - 

que estaba en juego cn esta huelga, más que las demandas concretas,-

es que en dicho momento histórico esta huelga coincidió con una gran 

- 
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Lo el debilitamiento y más aran, la propia destrucción del sindicato. 

Sin embargo, adn cuando habla una buena disposición por parte 

do la base del Sindicato, el atraso político de dsto y del mismo Co-

mité Ejecutivo además do errores que se cometieron en la conducción-

dol moviminntn, llevaron a prolongación y consiguiente desgaste y - 

asimismo, a la desmoralizacidn de los trabajadores, los quo la inter 

protaron como exclusiva culpa del Secretario General del Sindicato,-

presionándolo finalmente para que negociara de cualquier manera. El- 

grueso do la masa obrera lo asumió cono una rotunda derrota, do la - 

cual eón no se puedan recuparar. 

Oigamos al Sr. Ríos: "La huelga do 100 días fuá en 1974, tam-

bión tuvo su rolovancia, su mayor importancia, pues la gente estuvo-

dispuosta a hacerlo parada a la desgracia y como quiera quo sea sali 

mes y terminamos los 100 citas de huelga. Como la huelga se prolongó-

100 citas, ol sindicato creyó que ora cuestión de apatía, do descuido 

do nogligencia, no de ignorancia, do negligencia y de poca diligen—

cia, do poco emporio en quo so terminara el problema y claro 100 días 

do huelga, pues yo no lo sentí mucho porque tengo un puestecito y - 

con oso sacaba lo do la comida, poro gentes que no tienen más ingre-

so que la fábrica, so imagina usted. 

Los trabajadores, unos se van a trabajar de lo que sabían y - 

otros do lo que pueden y otros que so dedican a la pepena de esas li 

des, so van a batear y a poJir a los camiones. A mi me decían los - 

mismos trabajadores "No Rios, yo "agarro el bote", mira nos dan 20 - 

posos do gastos, yo agarro ol bote, lo pellizcamos al boto". Al bote 

lo sacan 500, 000 posos y ye nada más traen 120, 200 posos y docta - 

Amado (el Secretario General del Sindicato): "Ustedes se llevaron 20 

pasos do gastos y nomás ',:raen 10". Pues cuanto fuá lo que les urgie 

ron?" "Pues 160". Ellos confesaban que p7llizcaban los botos. 
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otros que agarraban el bote "No ahora nos toca a nosotros". Ya lo - 

agarraban a negocio, porque eran trabajadoras quo o no la buscaban o 

que los gustaba estar muy pegados ahí, a las puertas de la fábrica,-

viendo ol movimiento. 

Yo le decía al compahcro Amado "Vaya a buscar faustas noti—

cias, pero vaya a tocar las puertas do alguna dependencia de gobier-

no, o vaya a dejarles entrever nuestra situación a las autoridades.-

No creo que sea delito buscar la transacción o buscar el mal arreglo 

pues estamos aqui. Yo como quiera que sea me lo paso, yo no estoy pa 

sondo penurias, poro aqui hay trabajadores que no tienen más entra--

da, ni saben hacer otra cosa más que la fábrica." 

Bueno, total se prolongó los 100 días y entonces ya a la gen-

te le cayó muy mal eso movimiento y osa actitud de Amado". 

Para terminar, nos dice: "como nos sucedió una vez con los 

compañeros de la fábrica do loza La Favorita, cuando una comisión - 

fuimos on 1950, previa indicación del asesor nuestro a hacerlos un - 

exhorto a ver si se querían unir a nosotros para elaborar un Contra-

to-Ley da la industria de la Cerámica no Alfarería, pero cuando fui-

mos a hacerles el exhorto, nos dijeron; "Miren vamos a echarnos unos 

tacos, unos pulques, el que quiera tomar pulque, -yo ya no tomaba- y 

vayanso, porque aquí los viejos van a mandar llamar a la policía y - 

los van a agredir, los van a extorsionar". Ya no futmos'con ellos a 

echarnos unos tacos". Y con osa anécdota nos did por terminada la en 

trovista y nos invitó a que pasáramos a echarnos un taco. 
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