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PROLOGDO.

En los d1timos afios es comin leer en periédicos, revistas y 1ibros -
informaciones y andlisis acerca de los consfaﬁtes cambios tecnoldgicos --
¥ de su incidencia en la industria y en e]_pohfexto_social. En Ta indus -
tria las nuevas tecnologias se han traducido én modificaciones importan -
tes en el proceso de produdciﬁn,‘h]:qué'ahﬁra se le hace operar fundamen~-
talmente en hase a la autbmatjza;iﬁﬁ,ﬁmféma'que ha venido a sustituir mé-
quinas Yy procedimientosrde.tﬁaﬁajﬁ cqhsiderados como obsoletos; en térmi-
nos -tecnologicos se esta daﬁd0 un:proce§o de reconversidn industrial ge -
nera]fzadp en las formas de pfoduccién de1 capitalismo a nivel interna --
cional, Dicha reconversion tiene por finalidad abaratar los costos de ---
produccion j producir en masa; el abaratamiento de costos a través de los
cambios tecnoldgicos ha significado el desplazamiento en grandes propor--
ciones de la fuerza de trabajo, con lo que las nuevas‘tggnqlggias'tjéhen

enormes repercusiones sociales,

En Ta industria textil 105 camb1os tecnologicos se;han dado tanto --
en el uso de nuevas materias pr1mas com e ] |
actualmente se emplean sustanc1as petroqu1micasepara%]affabficaciﬁn'dé --

fibras s1ntet1cas y art1f1cia1e5 y se ut111zan” of1st1cadas maquinas au--

tomatizadas en el proceso. de producc1on. La 1ntroducc1on de estas tecno -

logias en Ia industria textil mexicana’ se impu]sa desde 1a década pasada



y desde entonces 1a modernizacidn de esta rama industrial se ha converti-

do en una constante.

una 1nc1denc1a d1recta en-el;cardct Ch eéistenéiaf 1) la compo -

" porque en ellas se. esta dando una‘reestructuracio deJ proceso de produc--i

cidn mediante el camb1o de maqU1n1r1 1aﬁreorgan1zac1on tecn1ca de tra

bajo y porque son casos representat1vos de 10 que nos - proponemos estudiar;



cambios tecnoldgicos-resistencia obrera. Nos avocamos a analizar el pro-
ceso de modernizacion que se da en estas fabricas con la introduccidn de
maquinaria automatizada y el aumento de las cargas de trabajo mediante el
procedimiento taylorista de revisidn de tiempos y movimientos; para ésto
describimos como se ha ido dando e1 cambio de maquinaria y el aumento de
las cargas de trabajo, asi como, las respuestas que han adoptade los tra-
bajadores en forma simple y aislada, sin los dirigentes sindicales que --
sdlo se preocupaban por firmar el Contrato Colectivo y las revisiones ---
salarijales, sin interesaries 1o que sucedia en el Tugar y en el momento -
de efectuarse el proceso de produc¢idn, aqui cada trabajador se las arre-

glaba a su propio entender.

Nos interesd ver como se dabah 155.ré5puestas simples y aisladas, -
de ese obrero comdin sin ca]ifiﬁéciﬁn técnica, sin representacion sindical
real y sin larga experienc1a en-ia']utha obrera organizada; analizamos -
como a partir de la res1stenc1a ante el proceso de produccidn se fue --
generando una 1nc0nform1dad colectiva ante la desmedida explotacidn y la
burocracia s1nd1ca1, 1nconf01m1dad que se expresd en acciones mas1Vas --
en contra de Ias cond1c1ones de trabago y la d1rigenc1a sindical. Esta -
1nconform1dad se fue conV1rt1endo en 1ucha organ1zada que hizo pos1b1e -

rescatar al 51nd1cato de] controi patronal y de 1a burocracia.




Tf mas econdmicos y soc1a1es de 1a‘cr1si

Los trabajadores como actores directos asumen otro pape] y cambian
16 escena, ahora adoptan una posicidn de desafio ante las condiciones ~--
de exp]otaciﬁn'a que son sometidos, se abre un periodo de lucha permanen
te en contra de las cargas de trabajo y por mejorar las condiciones labo
rales y el salario; para enfrentar éste conflicto los empresarios impul-
san aln mids la modernizacidn de las fabricas que ya se venia dando, in--

troducen nuevas miquinas y aumentan las cargas de trabajo.

| Desde el punto de vista laboral y politico es significativo que en
el actua]-périodo en qué se estd dando un proceso de reconversion indus
tr1a1 sean los obreros de base, trabajadores comunes los que opongan --
-res1stenc1a, pnr que ésto les abre amplias perspectivas para que se re-
_con02can'a551:m1§mos como clase y actien unitariamente. La reconversidn
-fﬁddsfrial“ésté'tncando lo més-sensib]é de 105 trabajadores, como lo ==

. es. e] emp1eo y 1as cargas de Lrabaao' esta pres1on aunada a los proble

economica 1os 1mpulsa a tener --

”que defenderse por s1 m1smos ya:que su d1recc1ones sindicales los man
tienen. 1nmoV111zados ,A n1Ve de h1potesisrpodemos decir que lo que su-

cede en a]gunas fabr1cas,ie Lrela qu estan H11aturas Lerma y Conver-

L

tex, es el-anunc1o-de camb1bs-e composwcion pol1t1ca de 1a clase ocbre-

ray en la reorganizacion s1nd1ca1




INTRODUCCION,

El Objeto de Estudio,

En esta investigacidn nos proponemos estudiar las nuevas tecnolo --
gias introducidas enllos procesos de produccidn de la industria textil,-
gspecificamente en 1o que se refiere a 1a hilander{a en base a fibras --
sintéticas'y artificia]es; estos procesos de trabajo serdn estudiados --
tanto en sué velaciones tecnoldgicas con la produccion capitalista por -
la utilizacion de nuevas materias primas, come por las implicacicnes ---
que tienen en el empleo de fuerza de trabajo y las formas de resistencia
que oponen 10s trabajadores'a7ésas techologias y a la reorganizacion del
proceso productivo. Es dec1r, nue tro objeto de estudio comprenderd co--
mo se da en este caso_esggc1f1co la 1nterre1ac10n contradictoria; resis-

tencia obrera-nuevas tecnologias y viceversa.

Es necesario apuntar que nuestro objeto de estudio se refiere a una
situacion concreta en la que participah'como actores de dicho proceso --
de trabaJo obreros que rednen una serie de part1cu1ar1dades que van des-

de su extraccidn social, hasta su experienc1a obrera y sindical; situa -

cidn social que mucho t1ene que Ve“ tiLud individual y colec-

tiva ante la 1lamada " mpdern1zac1on!deglﬁgjprp;esgs de trabajo " y con -




el nivel de organlzac1on”y part1c1pac1on enEIa;lucha s1nd1ca1 y p011t1 -

ca. Por estas razones en’ nuestru estud10 ana11zaremus 1as caracterlst1 -

_cas soc1a1es de 105 trabaJador es decir e?_t1po‘de f1gura obrera en -

estrecha relac1on cun e] procesoﬂde'trabajo,y sus formas de organjzacion

51nd1ca1 a traVEs de 105 cua]es eJercen diversas formas de oposicidon a -

la;reestruqturaciqn de Tos procesos de produccidn.

En términos histdricos sabemos que el recambio constante de técni-
cas y procedimientos de organizacién del proceso de produccidon es una -
ley delcapitalismo para procurarse una mayor plusvalia relativa a tra -
vés de la disminucidon del trabajo necesario en la produccidon de mercan-
cias; por eso, partimos de esta ley de la economia capitalista para es-
tudiar como se esta dando actua]ménte esta situaciﬁn en-una-rama Indus-.

trial eSpec1f1ca .en. un t1empo de ace]erada 1novac1on tecno]ogica y en

miquina, trabajo co]ect1vo y e] nuevo conJunto de re]aciones de trabajo

( obrero- patron, obrero-obrero; obrero 51nd1cato)
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La relacién entre proceso de producciéh y movimiento obrero como ob-
jeto de nuestra investigacidn parte del principic de tener como referen -

cia las leyes econdmicas a que estén'sujeﬁds Ta ciencia y la técnica en -

- el proceso de produccién capitalista, 1o que aqui NS proponemos es ob--=

servar como se da este fenémeno en las condiciones particulares de la in-
dustria mexicana, en las condicioneﬁi#ociqlés citadas anteriormente, y --
los alcances y 1im1tacinnés que-tienéni1d§“trabajadores en Sus respues =--
tas; nos proponemos 11ustrar un- fenomeno SOC1a1 no tecn1co, tampoco pre-

tendemos hacer apo1og1a de este-sector de 1a clase obrera. Deseamos ex --

poner como influyen un conaunto;de factores sociales y politicos en una -

situacion de 1ueha capita] tra ajo;.como la aqui referida.

LLevar a céboal 'ahte?ibrréign1f1ca ubicar nuestro objeto de estu--
dio en el contexto tecnolog1cu en que se encuentra esta rama industrial

hoy en d1a. para as1 tener e]ementos que permitan enteder mejor 1a rees-

tructuracion tecnica 1ntroduc1da en los procesos de trabajo de la hilan-

deria en las fabricas que tomaremos por caso. A la vez, coma lo hemos --
venido sefialando, no vamos a referirnos a trabajadores en abstracto, ha-
blaremos de obreros que 1levan consige las caracteristicas de determina-
da formaciﬁn social y ubicados en una region dada, porque consideramos -
que esto nfluye en las act1tudes qua adoptan ante el proceso de produc-
cién y las formas de organ1zar su 1ucha..Las formas de organizar la re--
sistencia ante los proce505fdeﬁquernizacion también corresponde al ti--

po de organizacion sindical y al funcionamiento efectivo del sindica --
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to a] tratarse de 105 procesos de trabajo, estu 10 veremos en términos de

como estd estab]ec1do en, e1 Contrat'ﬁLey

Vamos a anal1zar Ta ctua”1o ‘sindica1 en relacion a los procesos ==
de trabaao, porque para nuestro caso es en el s1nd1cato donde se crista--
liza ia act1tud de los trabaaadores hacia las nuevas tecnologias y sus --
1mp11cac1ones‘en e]jproceso_prpducthO, de ah1 la necesidad de refirnos -
al sindicato, a sﬁ.caréﬁfer ya las formas de participacidon que tienen --

los trébajadores.

Entenderemos por cambio en el proceso de produccion la modificacion
constante de las fases de la produccién, ya sea por la introduccién de -
mdquinas modernizadas o ajustando los métcdos de organizacidn del traba-
jo para optimizar 1a capacidad productiva del obrero, o combinado estos
dos procedimientos, para garantizar niveles de alta productividad. His-~
toricamente los trabajadores han resistido a estas formas de moderniza -
cidn que se traducen en intensificacidn de la produccidn, tal es la si--
‘tuacidn de la industria textil gque vamos a investigar para tratar de j-- -

lustrar como se di este fendmeno.

[ 4

Hiptesis de Trabajo. : — I

Para precisar nuestro objecto dej1hvest1ga§16n hemos elaborado algu

nas hipotesis de trabajo que nos permiiahKQUiaknos'en‘nuestro estudio y



hacer posible una explicacidn tedrica de los procesos de trabajo de a---
quella rama industrial en relacidon con la posicidn que ante ellos adop--
tan los trabajadores tanto en lo individual como colectivo a través del -

sindicato.

Hipdtesis sobre la Reestructuracidn del proceso de Trabajo.

- La reestructuacidon del proceso de trabajo en la industria de la
hilander{a obedece al desarrollo dellas fuerzas productivas y --
aparicion de nuevos productos,:QUe en este Caso se expresan por
el uso de fibras 51ntet1cas y artificia]es para la fabricacidn -

de hilo Yy por. ]a carrera tecnologica motivada por Ja competen--~

cia entre_ os'cap1 s]dg'la misma rama industrial.

_ _5;Lé;réeﬁtrUEtb¥a616nfdéil roceso de trabajo tiene por finalidad

S dfféhia Ipapﬁéﬁéi de la produccidn, reduciendo al --

. m1n1mo 1a pusibi1idadés?dé decisian del obrero sobre las ope--
:raciones tecnicas del proceso de trabajo, para de esta manera -
'garantizar una mayor extracc1on de plusvalia y aislar a los tra

,bagadores durante e] t1empo de trabaJo.



Hipdtesis sobre la respuesta de Tos obreros hacia la organizacin

del trabajo y las modificaciones técnicas de la produccion.

- La respuesta de los obreros ante la organizacion del trabajo y --
ias modificacicnes técnicas de la produccion se ven sujetas a ---
tres factores principa1es: 1) Tas respuéstas se ven limitadas por
la rap1dez de 1la eVoluc10n tecnica es decir, por eso que se ha -

dado en 1lamar " modern1zacion “"2) la respuesta hacia la rees -

trUCturaC1on de] proces de-. trabajo tiene d1rectamente retacion -

con la compos1c1o social de la clase obrera, es decir por Su ex-

B proceso de trabajo tien_;que ver con e] carécter de la organiza -
cion s1nd1ca1 y con la accion 51nd1ca1 en su conJunto, como es 1o

relacionado con‘e]‘salar1o.-]a‘cqqtratgcqon.colect1va, turnos, etc.




1.- PANORAMA GENERAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL.
1.~ LA INDUSTRIA TEXTIL Y SU MODERNIZACION,

1.1.- Las Fibras sintéticas y los cambios Tecnoldgicos.

Iniciamos nuestra exposicidn presentando un cuado que jlustra como

estd la amplia gama de fibras textiles, mismas que expresan y nos dan --

cuenta de la forma en que se han ido dando los cambios tecnoldgicos en lo

que hoy es la industria textil.

Clastfiraclin de loy fibras bosilfes

) ]
Nllt:nh! blunurne‘lnudn
] 1 J U t
Animpl Vigeial Mingrsl Poltmers nalorsl Folimers #Hnidtien Ne polimitica
! [ {Asbtaton) (hilos matblicos)
3 T 0 = T T 1.
Sedn Lama  Ieley Semilla  Liker Ilels  Frate
{Cabra {Agoddn  (fAne  {Manlla (Ceco)
Camtllo Kupotp  Yols Sl
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Cant|o fiamla  wie)
Comnlia e}
Lisma
Vieoha}
| T L 1
Prolelns Calnlota Later 6 Dilenuntes
{Canglng,  mgenninda +eluioun (LI ILELE
Proleing {Aretato de Gotna
wielal) Tuyén telaloas) Shiee)
Teeoa,
Cuptenmentscl) '
r
Oiginlzo Inotginico
Ll {eldrie)
T 7 T 1
Valluretanct Pollamides  Poltisteren Derdvados 4 Htdrotsrbure
(Pollurelana3l)  (Nylen &  (Pelleliiene Pellvinile polimerindo
HNylan 88 Teerltolato) {1\tleno,
Hylon 11) prepilene,
aitirrad)
~ T i X T Y 1 ] U
Palimered con haldgrna  Pollaerlivaliie  Pellaleéhsltn Flaar Lire Clana Falerey Hidroalls
ubiltulde Cepelimercl de raiiilnidn wintlinide subsilinide (Acrizia rebalilulde
(Clepare de polivinile stellonitrile (Pl rtrabigar. de winlin) (Aleonsl
Pallietzanastatilens) #i{lann) winllien}
— p——
{Mune- {Medotars {Mone- {Dltte-
totore de e wctiilend)  Ders di
winke y winllidena) winlih
derivagon) dana}

Casa Aruta Francisco. Diccionario de la Industria Téxtio, Ed, Labor.
Barcelona, Espafia p.236.
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La c]as1f1cac1on anterior nos da idea de que actualmente el concepto
de Industria Text11 no se 11m1ta alas ancestrales y tradicionales fibras
natura]es, ya sean proven1entes de fuente animal o vegetal; tampoco se
"restringe el concepto a los s1stemas manuales de produccion; hoy al ha -~
E b]ar de 1a 1ndustr1a text11 también nos referimos a las fibras derivadas
de‘procésos quimicos,'yé sean artificiales o sintéticos, y a sistemas de
produccion sustentados en 1a meéanizaciﬁn y automatizacidn, Estas carac--
teristicas comprenden & la industria textil en su conjunto, en todas sus
subramas, como To son; la hilanderia, el tejido, el acabado y la confec--

cion,

La invencidn de las fibras sintéficas’viho'a-réVOlucionar la indus -
tria textil con su empleo masivo hacia fina]es de los afios cincuentas. --
Estas fibras se distinguen de las natura?es, porque son producidas total-
mente a través de sustanc1as petroqu1m1cas como materia prima para su --

e?aborac1on mismas que son sometidas a procesos de pol1mer1zac1on has -

‘ta ¢btener lo que se 11ama f11ament

s1ntet1co de aplicac1ones textlles,

segin su evoluc1on existe una'amplia‘Variedad'de fibras 51nteticas.. a
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reng]on de las fibras de p011ester. En 1942 flnalmente, aparecen las =~--

fibras acr111cas 2

E1 antecendente inmediato a las fibras'sintéficas, son las llamadas
fibras artificiales " cuyo origen'puede sitvarse a finales del siglo XIX,
con 1a produccidn de los primeros hilos de seda artificial cuya materia -
base es la nitrocelulosa. Comprende bisicamente cuatro subgrupos; celulo-
sa regenerada ( la mds importante ), o sea el de lo0s rayones viscosd y -
rayones cumproamoniacales; esteres de celulosa o el de Tos rayones ace -
tatos o acetatos de celuiosa; proteina_d el de fibras de caseina y pro -

teinas vegetales; y varios o el de los alginatos, caucho y silice" 3

De estos dos tipos de- fibnas_]as mas ut1]izadas por sus cualidades

industriales son las s1ntet1casﬁ én detr1mento del espacio de las fibras
naturales y art1f1c1a1es, esto 10 podemos ‘observar en el cuadro siguien-
te y a la vez como en un t1empo re]ativamente corto { de 30 a 35 afios )

las fibras s1ntet1cas, como e] ny]on y el p011ester ocupan mas del 40% -
en Ta produccidn y ut111zac10n mund1al de fibras textiles, porcentaje que
sumado con el correspondjente‘a las_fibras celulgsicas ( artificiales )

en 1983, alcanza el 4?% -Lasrffbrﬁs natdraies.més utilizadas en la indus

tria textil, como son el a]godon, la lana y la seda, son cada vez menos

empleadas como se nota en el cuadro. =‘f7'-’?'"

2. Ibid. p. 307.
3. Ibid. p. 303.



PRODUCCION MUNDIAL DE CIERTAS FIBRAS TEXTILES
EN 1983, |
MILES DE TONELADAS METRICAS Y PORCENTAJES.

"Tipo de Fibra 1982 1983

Fibras Celuldsicas
Hilados de Filamento

¥ Monofilamento 1.025 ' 1.038
Fibra Cortada { “Staple " } ; ‘ |

y "Tow" ( Haz de filamento) ‘ 1.917 1.975
Total Celuldsicas 2.942 3.013

Fibras Ng-Celulnsicas

{ Excepto Otefinicas )

Hilados de Filamento :

y Monofilamento 4486 4.868

Fibra Cortada y "Tow" : _5.654 6.234
Total-No-Celuidsicas 10.140 11,102
Tota] Fibras Sintéticas 13.082 14,115
% del Total Mundial 44 47
Fibras Naturales I
"Algoddn en crudo 14.641 14,525
Lana en crudo ) L6230 1,606
Seda en crudo B5 . . L .iiB5
Total de Fibras Natuales 16.319 .‘T:fi 16;186 e
% del Total Mundial 86 L83
Total en el Mundo 29.401 . 30.300
© % Mundial - o0 100

Cuadro publicado en el Bo]etfn.Texti1, editado por 1a Camara
- Nacional de la Industria Textil, Noviembre de 1984,
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La rélevahcia de 1a petroquimica para producir fibras sintéticas de
us@niéktil; éé'éxp1ica por lo que ha sucedido en el conjunto del desarro-
1lo indﬁstrié]jen'un peribdo de acelerado avance de las fuerzas producti-
“ vas, expresado en una constante innovacién tecnolégica, acentuada inicial

hénte por la segunda guerra mundial, y sostenida durante el repunte de -
la economia capitalista mundial, convirtiendose hoy en una constante; por
To que se refiere a la industria textil le ha aportado una amplia varie -
dad de sustancias utilizadas en tintoreria, 1avandéria, tefiido y estampa-
da de hilos y telas. Como o demuestran las cifras del cuadro, casi el 50

por ciento de la fabricacidon textil tiene como base a la quimicas.

Tenemos presente que no es prop051to de este estudio hacer un and -

'11515 de 1a s1tuac1on de 1a 1ndustria texti] a nivel mundial, perc con -

'talismo tardi ; as1 esta fama 1ndustr1a] se UStenta.actualmente sobre
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la innovacién-techo1égica:y'eh To que se ha 1lamado por algunos autores

nueva divisisn 1nternac1ona1 deI trabajo.3 por 1a des1gua1dad histérica

del desarrollo cap1talista, 2 n1vel mundial y por el control monopdlico
de la tecnclog1a, la produccion de fibras sintéticas, la produccién de ma
quinaria textil y la confeccion de productos acabados, estd diseminada --
en forma desigual entre paises; asi vemos que la produccion textil se --
concentra en paises capitalistas industrializados, lo mds avanzado de la
tecnologia es de su exclusiva reserva y a la vez generan una serie de pro
cesos productivos internacionaliizados, como ejemplos mencionaremos a las
industrias textiles y automotriz, que operan con un alto grado de standa
rizacidén 1o que les permite organizar los procesos de produccion a un mis
mo tiempo en distintos paises e %ntegrar_e] producto acabado bajo la fir-
ma de una sola empresa. El cdso dé-]arﬁndustria automotriz es muy conoci
do, aqui en México se enCUentran estab]ecidas varijas firmas que operan -
de esa manera como: La Genera] Motors, Chrys]er, Ford, Nissan, Wolkswa--
gen y la Renault; importan y exportan autopartes, ensablan y exportan --
automoviles, todo integrado a los procesas internacionalizados de produc

cion y al mercado mundial.

La industria textil forma parte de esa generalizacidn que es la in
ternac1onal1zaC1on de] capita], expresada como 1o seﬁalamos en la comp]e_ E

ja le?SlOﬂ 1nternac1ona1 del trabaao y de 1os procesos de produccion.

La prodUCC1on*de”f1bras's1ntet1cas esta concentrada en pocos pa1ses 1nrg“;'”"

3. FROBEL F.“‘HEINRICHSTJ.

HEIN _5KREYE:0TT0 -‘La nueva d1V1s1on-1nternac1o-Li
na] de] trabajo;,Ed}: . L

Mexico 1981

3
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Idustriafizados y monopolizadas por un pequefio nimero de corporaciones, --
édmo son:'Dh Pont de Nemoors Compang { U.S.A. ), Celanese Corporation ---
( U.S.A. ), Bayer A.G. ( Alemania Occidental ), Arzo N.V. ( Holanda ), --
Hoechst A.G. { Alemania Occidental ) y Kuraray Co LTD { Japdén ). Owens --
Corning Fiberglas Corporation ( U.S.A. ), Pilkington Brothers ( Gran Bre-
tafla ), Rhone-Poulenc S.A. ( Franﬁia )» Snia Fibre ( Italia ), Toray In --
dustries ( Japdn ). Estas son algunas de las mis importantes coporaciones
trashaciona]es monopolizadoras de la produccidn de fibras sintéticas y --
todas tienen fuertes inversiuﬁeﬁ en América Latina, como lo podemos ver -

en l1a siguiente relacion, publicada en el boletin textil antes citado.

AKZO N.V. ( HOLANDA ).

Brasil Companhia Bahiana de Fibras 45%; otros 55%; Polyenka 51%;
otros 49% :

Colombia Enka de Colombia 48%; otros 52%

Ecuador  Enkador 48%; otros 52% |

México Fibras Quimicas 40%; Grupo Alfa 60%

BAYER A.G. { ALEMANIA OCCIDENTAL.)

Perd Bayer Industrial S.A. 60%

CELANESE CORPORATION ( U.S.A. )

Brasil Celanese de Brasil 100%

Celanese Mexicana 40%; pdblico 60%
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Peri Raydn y Celanese Peruana 33%

E.1. DU PONT DE NEMOURS COMPANY ( U.S.A.)

Argentina Ducilo B83%; Bunge Born 17%

Brasil Du Pont do Brasil 100%

México Nylon de México 40%; Grupo Alfa 51% Piblico 9%.
HOECHST A.G.{ ALEMANIA OCCIDENTAL ).

Brasil Cia Brasileira de Sintéticos 60%

KURARAY CO., LTD. { JAPON ).

Venezuela Kuaven 39%; otros 61%

OWENS-CORNING FIBERGLAS CORPORATION-( U.S.A.)

Brasil Qcfibras 100%
México Vitro Fibras 40%; Grupo Vitro 60%
PULKINGTON BROTHERS ( GRAN BRETARA ).

Argentina Vasa 99.7%; Claverbe]/BoussoiS/interesés 1océ]es 0;3%

RHONE-POULERC S.A. (FRANCIA ).

Argentina Rhodia Argentina Qu1m1ca e Texteis 100%
Rhodia Nordeste 99%. | R
SNIAFIBRE ( ITALIA 1

Argentina Sniafa ( med1ante su- subsidiar1a en Luxemburgo Sapina]) 23% .
Brasil Fiacao Bras11er1ra de Rayon 96%

(mediante Sap1na )
TORAY INDUSTRIES ( JAPON 17

Brasil ) Polynor es propiedad en un 16% de Motoray la cua]



15

a su vez es propiedad en un 35% de Toray y --

65% de IRF Matararro*.

La relacidon anterior se complementa con 195 datos del siguiente cua
dro, donde se nota la distribuci6n mundial por paises, del nimero de ---
p]anfas industriales de fibras sintéticas y artificiales; el mayor nime-
ro de industrias corresponden a los paises industrializados, las de los
demds son propiamente filiales de éstas como To vimos en la relacidn --
mencionada; paises como: Francia, Repliblica Federal de Alemania, Reino
Unido, Suiza, Italia, Estados Unidos de América y Jépon son Tos que so-

bresalen en la produccidn de las fibras artificiales y sintéticas.

* Cuadro tomado del Boletin Textil editado por la Cimara Nacional de

la Industria Textil. Noviembre de 1984. p. 8
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NUNMERD DE PLANTAS EN EL MUNDO PRODUCIENDO FIBRAS blNTET iCAS

PAIS ¥ HEGION

EUNOPA OCCIDENTAL
Austrid

élyicaltix,
Finlarviia

Francia

£lemania, Rep, Fed,
Grecha

itorda {Eve)
italivMata

Holanda

Nonoegs

Portugn!

Espafa

Sucia

Suits

T

Acina Unide

TOTAL l-liﬂDPAOCC.

Etligo_m ORIENTAL
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Chvcosiovaguia
Pﬂfl.vgem. Alemana
L 4]
Polonie
Furpania

wslavia

Yy
TOTALEUROPATORIEN -
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Bulivia
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Cinadd
Chine
Colombia
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Cuha
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Unxpioy
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TOTAL AMETVLA,

AFRICA, ASIAY
OCEANIA
Auvtrahia
anghdesh
{irplo -

Trwdin

Indunesia

én

lran

lesund

Japdn

Kenys

Cencnt Rop,
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Nigedin

Pakisthn
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Tatwan
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1 k| 3 1" 1} 4 20
A A 2 3 6
1 1 2 4
2 3 5 16 <] 1 30
R X 2 1 L) 4
2 1 1 1 a
1 2 2 7 5 14
A ‘ 1 1
4 K| 7
1 2 3 B .13
3 2 2 8 6 a 18
a 23 1 G2 52 " 144
1 1 1 1 3
) 3 2 5
o 2 3 a 1 5
1 1 1 2
B 1 A 2 2 8
2 1 | 2 o 4
2 L] 2 6 a
24 7 12 15 3 ar
1 1 1 4 . 5 1 13
N 1
1 R | 2 18 " 1 n
1 q " K] 2 \E 6
2 2 3 b
1 3 4 7
' 1 T
] : 4 '
. 3 . 3
| 1
1 .2 S DA | 1] 2 22
1 1 ' 4 q )
4 4 4] 29 a2 76
1 ? 2 4
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12 15 16 .M 70 16 * 186
2 o2 A 5 .
2 1 ) 1
2 1 L2 J
1 12 ¢ 10 17 28
‘ 4 . 7 5 . 12
1 2 1 4
‘ B
1 o 1 3
2 13 7 12 21 17 57
. I 4 . 5
1 1 x 7. 1 1 21
) : 1 1 2
1 3 g 12
3 3 G
1 ] G
1 . 1
1 . 3 4 ‘7
2 K] 14 1': 3?
5 - 33 . 16 70 105 . 19 210
25 100 57 221 25I : . a8 677

». Acethioincluy® wintetaln. b. Acritica Inchuyn mndacrtica  ©, Nylon Incluye srumids,

d. Duos Inghuyen 1 arion, 2 hiconstituy ente, 4 livpracarbon, 1 PR 2 PVC, 1 pulicartunatn, ' p:h:lllul ‘I.pnmmr 'airsde, 1 p:omhr. Gaman, 1B spandex o

tiastienaica, 4 vinel y & plantey de vii won, un |oiol de 4B plentay producienda £5104 otas fitnas,
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‘La produccion mundial de fibras ejemp]ifica muy bien las actuales --
modalidades de Ta internacionalizacidn del capitg] y de los procesos de -
produccién, demuestra también el lugar que ocupan los paises en la divi -
sidn internacional del trabajo, unos como generadores y propietarios de -
la tecnologia y otros como simples aportadores de materias primas y fuer-
za de trabajo para 1levar a cabo los procesos de valorizacién de mercan -
cias. La carrera tecnoldgica y la forma en que oéeran los monopolios han
propiamente cancelado las posibilidades de un desarrollo industrial autd-
nomo para los paises atrazados, su industria viene siendo una prolonga -
cion de Tas corporaciones trasnacionales que establecen sus filiales para
explotar la mano de obra barata y producir bdsicamente para un mercado -
internacional, en donde no se trata de res;]ver prablemas nacionales, --
sino las necesidades de valorizacion y realizacion de la tasa de ganan -

cias del capital en el actual perfodo de integracion mundial de Tos pro-

ceso$ de produccidn capitaTista 'Nuéstro caso de la industria textil

ilustra este fendmeno, ya que abarca desde la insta1ac1on de filiales

para la produccidn de f1bras sintetltas hasta ]a confecc10n.

Algunos pa1ses 1ndust a]lzadls omo”]a Repub11ca Federa] de Ale

utiliza la mano defobra_ba

xico existe un amp]1o ‘nimero; d empresas maqu11adoras ‘de;la; confeccion,_ij-

casi todas ub1cadas en; las ciudades fronter1zas en‘EstadOS'Unidos en -—‘*
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donde a las fabricas de costura 1levan la tela en rollo o cortada y lista
para coserse, las prendas confeccionadas regresan a su pais de origen pa-

ra ser vendidas a precios muy arriba de su costo de produccion.

Tanto la instalacion de modernas fdbricas para la produccion de fi --
bras como las fabricas maquiladoras de la costura, se sustentan fundamen
talmente en la internacionalizacidn de los procesos de produccidn en bus -
ca de fuerza de trabajo barata, de esta manera el proletariado mundial --
es sometido a 1a competencia entre si; los capitalistas siempre en busca
del abaratamiento de los costos de produccidon y de mds ganancias, deambu-
lan por el mundo 1levandc sus fibricas o parte de sus productos para ser
maquilados a los paises donde por sus condiciones histdricas y sociales -
los salarios son muy bajos en relacidon a los de sus paises de origen. En
un estudio de comparacion de costos de mano de obra ocupada en la indus -
tria textil primaria a nivel internacional realizado por 1a firma consul-
tante Wener Associates y que abarcd en 1984 a 44 paiées, aporta datos don
de se establecen comparaciones de salarios, mismos que incluyen los gas -

tos por conceptos sociales;



COMPARACION DE LOS COSTOS TOTALES POR MANO DE OBRA EN USS PARA ALGUNOS PAISES EN LA
PRIMAVERA DE 1984 CON EL OTORO DE 1982 Y LA PRIMAVERA 1980

POSICION PRIMAVERA POSICION ~ OTORO  POSICION  PRIMAVERA POSICION

84 PAIS 84 84 82 82 80 80
100  Holanda 9,80 1 10.17 1 11.68 2
88 U.S.A. 8.60 5 7.53 7 6.37 11
77 Alemania Occ, 7.54 10 B.38 "6 10.65 3
33 Yenezuela 3.27 20 5.73 14 - -
29 Colombia 2,81 22 2.88 S 20 DR
27 México 2.62 23 . 0.91 32

23 Argentina 2.2 B S B ¥ 300 3.3

22 Nigeria 213 - 25 193 23 Ll

19 Corea de) Sur 1.8 26 158 21

17 Hong. Kong.  1.65 27 .- 1.40 29

17 Taiwan 1.6 28 1.43 28

17 SBrasil S.P.  1.63 . - 30 1.60 25 -

13 Portugal 1.28 - 31  1.54 26

NOTA: Estractado del Cuadro ce Werner Associate.
* De este estudio se publico un extracto en el Boletin Text11 del mes de Noviembre de 1984

Camara Nacional de la Industr1a Textil. México.

BT
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Los anteriores datos expresan una serie de desigualdades salariales
entre pafses, siendo en algunos casos extremos como en Holanda con  ---
9}80 USS y en Postugal 1.28 US$, que junto con Corea del Sur, Hong Kong,
Taiwan y Brasil forman el grupo de paises con mis bajos salarios y que -
~ocupan un lugar relevante en la produccion textil para el mercado inter-
nacional. México Junto con Venezuela, Colombia, Argentina y Nigeria, for
mar otro grupo de paises con salarios bajos, cuya diferencia es muy no--
- toria con los de méds alto salaric. Aunque en este estudio no se propor -
cionan datos sobre productividad, si se aportan los relacionados con las
horas de trabajo anuales, 1o cual da una idea de que la produccién es --
elevada dado e1 tipo de tecnologia avanzada que se utiliza, incluso se -
menciona que las fabricas de alta tecnologia tienen que operar con mas -
horas de trabajo anuales, citamos " Un estudio de las horas de operacidn
de las plantas téxtiles por aflo muestra que hay tres niveles principales
+/-5500 horas,” +/ 6501 horas y +/-8500 horas ( Gnicamente en el Lejano
- Oriente) Una plantaque traba1a 8500 horas tiene cargos de depreciacidn .
»que son unicamente 2/3 partes de 1os cargos de depreciacidon que si tra -
;baJara por 5500 horas o 3/4 de los cargos de depreciacion trabajara --
-6500 horas Es indudab]e que nuevas p]antas con a]ta tecnologia y alta -
znverszon que estan s1endo er1gidas en 105 pa1ses de’ altos costos hora -
rios por. mane de obra tendrﬁn que planear el operar por 1o menos 8.000 -

horas a] afio, en orden de Just1f1car 1a 1nver51on”4 '

4. Boletin Textil. Elaborado por la Camara Naciona1 de la !ndustria “-
Textil. México Noviembre de 1984, p 2.
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En las cifras del cuadro anterior vemos la interrelacién estrecha -

de: tecnologfa, productividad y salarios; las inversiones con alta tecno
1o§Ta requiereh de una actividad productiva ininterrumpida, de ahi la --
prolongacifn del ndmero de horas de trabajo para garantizar la rentabili-'
dad de]luso tecnoldgico debido a Ta rdpida obsolesencia de la tecnologia
que provoca la competencia capitalista. Estamos entendiendo por renta --
tecnoldgica las ganancias extraordinarias obtenidas por el empleo de tec
nolecgia cada vez mas avanzada en los procesos de produccidn, en Jos cua--
les se minimiza la utilizacidn de mano de obra, posibilitando el empleo -
de una mayor cantidad de capital constante en la generacion del valor me-
dio de las mercancias. Posteriormente, cuando tratemos la situacidn dé la
industria textil en Méxjco, vamos a exponer algunos datos estadisticos --

acerca de vollmenes de produccidn, tecnologia y perosnal ocupado.

Hasta quy, hemos presentado los aspectos mds generales que carab --
terizan a 12 industria textil en su contexto tecnolégico a nivel mundial
y Ya forma eh cdmo esta organizada la produccion textil en la ldgica de
la divisién internacional del trabajo., Este panorama nos va a dar ideas
" explicativas para entender 1a situacidn de 1a industria textil mexicana
y en particular la de los procesos de trabajo a los que estan sometidos
los obreros de las fabricas de hiIadds;vconsideramos esta referencia ---
como obligada debido a que las miquinas con que se 1leva a cabo el pro--
ceso de produccion de hilos en México son parfe del desarrollo tecnold -

gico mundial y la 1lamada “ Mddernizacibh "‘de la industria textil'mexff
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cana es 1a integracion constante de esta industria a los niveles tecno --
10gicos que ésta rama va teniendo en los paises altamente industrializa -

dos, mismos que hegemonizan el tontrol cientifico y técnico sobre el cual

se sustentan los actuales sistemas de produccidn.

Para continuar con nuestro orden de exposicifn, en las paginas si--

guientes vamos a describir algunos de Jos procesos automatizados a que -

se ha 1legado en 1a fabricacion de hilo.
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1.2.- Nuevas Tecnologias en 1a Hilanderia.

La utilizacidn bada vez mayor de fibras sintéticas y de mdquinas --
con elevado nivel de tecnificacion han implicado grandes cambios en los
sistemas de produccidn textil, sustentados en una creciente automatiza --
cién de los procesos productives. Esta modernizacidn constante tiene como
base de su impulso l1a 1dogica del capital de bisqueda de midxima ganancia,
misma que se obtiene entre otros medios disminuyendo 1o mds posible la -
fuerza de trabajo; para lograr dicho objetivo se emplea la técnica como
aplicacion de la ciencia a la produccidn, tanto en la invencidn y fabri -
cacion de méquinas de hilar, como en las formas de organizar el trabajo -
para optimizar la produccidn. La automatizacign en la fabricacidn de hilo
data de finales de los afes cincuenta, cuando se comenzd a usar el siste-
ma 1lamado Hilatura de Anillos y a partir de 1967 se introdujo 1a Hila --
tura a Rotor, que actualmente es el sistema mas automatizado adn cuando -
algunos especialistas en la materia afirman que " ni de lejos estan apro-
vechando todas sus posibilidades potenciales. ofrecidas por esta tecnoio-ﬁ

a " y no conformes sefialan, " E1 mundo técnico imagina la fébrica total
mente automitica y sin personal que la atiende"d Asi se representé_grdfi

camente el futro de la industria.

5. WOLF, Bruno " Aufomdt1zac10h' en la'H11andéf1a "en México Textil.
ReV1Sta Oficial de la Cidmara Nacional de la IndUstr1a Textil.
Bimestral No 9 Enero de: 1985 p 9 o




uEsla es
reaimente la mas moderna
fabtica del mundon

lbsoluhmenle ningun
|rabl]adnr Por tanto
tampoco neces(tamos
alumbrado,»

“i Visidn o realidad?

ta hilanderia totalmente automdtica : (30,000 husos de anijllos(

de 1a empresa Japonesa Nissin-Bo, que estd en produccidn "noche
y d1a" desde hace ca51 3 aﬁos { 8,600 h/aﬁo) La inversion fue

de 50 m1llones DM ( 11ustrac1on de wams )

~/Grafica tonada;de

24

ﬁRevistanéﬁﬁéofTektil,;éditada por la Camara
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La modernizacion de la hilanderia radica fundamentalmente en.la ra-
cionalizacidn y automhtizaciﬁﬁ del proceso de trabajo, racionalizacidn -
y automqtizaéiﬁn significan para los empresarios de ésta rama industrial
' dismiﬁuir los costos de fabricacidn de todas las formas posibles, como --
son: disminuyendo el personal ocupada, racionalizando y suprimiendo fa --

ses del proceso de trabajo para elevar la productividad en gran escala,

como sucede con el sistema a rotor. La automatizacidn va dirigida hacia
© tres aspectos centrales: disminucidn de) trabajo necesario del personal;

aumento masivo de la productividad, y el control del proceso de trabajo

convirtiendo al obrero en un simple apéndice de la mdguina, perpetuando
asi su sometimiento a las miquinas. A continuacién exponemos los cambios
técnicos en los que ha consistido la automatizacion para asi ilustrar --

lo dicho hasta ahora.

Los sistemas de h11ar mas . automatizados ‘son; el de continuas de a -

nillo, el de rotor, la h11atura pur torbe111no de aire y la hilatura --

por friccidn; nos vamos a refer1r?r,1os os'primeros por ser los mis --

utilizados en México y espec1f1camente en ‘las fabricas que tomaremos como

casos de estudio. A cont1nuac1on exponemos un resdmen indicativo de la -

automatizacidn en 1a_h11apder Q,h@cemos tomando como base la infor -

macién dada a condteﬁ'én5e1 olétin’Textil Internacional, 6rgano ofi ==

cial del Instituto Textil Internaciona] de Tecnologia y Administracidn;

la Revista Text11, ed1tada por 1a Camara Nacional de la Industria Tex --

til de Mex;co,_ el .Bolet1n Text11 de la misma Camara y el Diccionario
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de 1a Industria Textil, citado con dnterioridad como referencja auxiliar.

En la Revista Textil No. 9, de Enero de 1985 se publica la primera -

parte de un articulo titulado 15 Automatizacidn en la Hilanderia, suscri-

to por el Dipl. -ing. (FH). Bruno Wolf, al inicio de su exposicion sefala
a la competencia como unc de los elementos que impulsan la automatizacidn
y recomienda & los industriales que siempre estén a " un paso por delante"

de ésta, apegéndose a tres factores:

“~ E1 constante desarrollo de nuevos productos
« Una calidad elevada y constante

- Bajos costos de fabricacion"b

Estas recomendaciones no son fortuitas, pues, simplifican en buena
~ medida el " espiritu del capitalismo”, ese éspiritu.Qsiempré Gvido de ga
nancias que reniega de los costos de pkoducéfﬁp'y;délfsﬁbernhacer de los
trabajadores; pero con la automatizacidn tiéhe un recurso de enormes di-
mensiones para l1a produccidn en granfeScalé*a-bajos'costos, que a Ta vez
le permite afianzar casi por completo el control del proceso de produc -
cion. A continvacidon vamos a considerar en forma comparada como se Sl---
primen operaciones en el proceso productivo, se dismunuyen costos de ---
produccion y se aumenta la productividad entre los dos sistemas de pro--
duccion que mencionamos como mds utilizados, el de continuas de anillos
y el de rotor.

6. Ibd. p. 9
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En 1a siguiente grdfica podemos analizar 1o referente a los cambios
en 1a reduccidn del tiempo de produccién y la supresion de fases del pro

ceso de producciodn.

© - 1 Dinamismo ‘del-desarrollo de la hilatura de algoddn
j.3to£h;¢gr-;t1empo‘necesario para la atencidn directa,
- tm{h)"." = tiempo de elaboracidn en mdgquina necesario
-:‘“Aﬁyffﬁt;P*para_fabricar 100 kg. de hilado

.-A=-hilatura en continuas de anillo 1959,

B'="hilatura.en continuas de anillos 1969
© € -"hilatura en continuas de anillos 1979
D~ hilatura a rotor 1979

1. Limpieza, 2 cardado, 3. primer pasaje del estiraje,
-4, seg. pasaje del estiraje 5, mecheras bastas, 6. me¥—— -
Chera, media o fina, 7 1a hilatura fina, 8. bobinado de
las bobinas,

o Tomado de la Revista Textil, editada por la Cémara Nacional de la
Industria Textil. México, Mayo 1985 p. 18
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Aunque 1a gréfica‘se refiere a la hilatura de algoddn, cabe decir --
que es el mismo sistema para la fabricacién de hilo a base de fibras sin-
téticas y mezclas con algodon y lana. En Jos datos de la grifica se ob --
serva que los rdpidos cambics tecndlogicos se han concretizado en tres --

‘aspectos basicos: PRIMERO.- Modificacion sustancial del procesc de produc
cién en su doble determinacidn, tanto en el proceso de trabajo como en --
el proceso de valorizacion; en el proceso de trabajo por las modificacio-
nes técnicas del trabajo que o han venido a simplificar suprimiendo fa -
ses U operaciones en la actividad productiva. En la grafica vemos que ---
paulatinamente se han suprimido fases en la fabricacion del hilo, en el -

~ sistema de continuas en 1959 se realizaban ocho fases con sus respecti --

VaS operaciones, para 1979 de éstas sdlo quedan tres que son; limpieza, -
hilatura y bobinado. Estos cambios t&cnicos en el proceso de trabajo se -
han traducidb en modificaciones en el proceso de valorizacion debido a --
la produccidn en gran escala y a sus consecuentes implicaciones en la re-
duccidn del trabajo necesario por la elevada productividad y la intensi -
dad del trabajo.- SEGUNDO.- disminucidn del tiempo de produccién, en la -
grafica podemos apreciar la reduccidn del tiempo del obrero y de la ma--
quina para producir segiin el ejemplo 100 kg. de hilado; ésto nos demues-
tra como la innovacidn tecnoldgica es un factor determinante para el au-
mento de la produccidn y consecuentemente de las ganancias capitalistas.
TERCERO.~ Aumento de la productividad, que con la automatizacion se ha -
traducido en disminuciones de fases y operaciones en el proceso de tra -

bajo y en un acortamiento del tiempo necesario para producir cierta can-
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tidad de hilo, posibilitando un aumento significativo de la productividad
¥y un ahorro considerable de mano de obra como se nota en e) sistema auto-

matizado de rotor.

La tabla que presentamos en seguida viene a complementar lo sefala -
do en la grdafica y en términos aritméticos se nota la evolucidn que se --
ha venido dando en Ja automatizacifn de los sistemas de hilanderfa, bd --
sicamente en lo que se refiere a la disminucidn en el nimero de operacio-
nes ¥y a 1a reduccion del tiempo del trabajador para producir cierta can--

tidad de hilo.



COMPARACION DE TIEMPO DE LA ATENCION DIRECTA CON EL TIEMPO DE LA MAQUINA NECESARIA

Tipo de
Hilatura
ra, Perig
do

Hilatura de
anillos

1958-59
1968-69

1978-79

Hilatura a
rotor

1978-79

Cuadro tomado de la Revista Textil, organc oficial de 1a Camara Nacional

Textil Mexico,

PARA FABRICAR 100KG, DE HILO ALGODONERO.

Cantidad
de Opera
ciones

Consumo del
tiempo de
atencion

to

25.76
17.52

9.06

3.57

Variacion
tiempo de
operacidn
CV{toi)

117.3
116.2

120.1

80.6

Consumo del
tiempo por
maquina
tm (h)

60.11
41.85

20.33

15.29

Variacion Relacion
tiempos tn.
de diferen Rt.=¢py,
cia CV (tmi)

122.5 0.43
136.5 0.42
129.8 0.45

92.7 0.23

de 1a Industria

0t
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Los datos de la grifica y de la tabla nos aportan jnformacion sobre
12 supresion de fases y disminucion de operaciones en el proceso de la =~ .
hilanderia, ésto permite que ﬁaya continuidad en el trabajo, ya que evita
roturas de hilo, cambios de bobinas, y que la deteccion y correccion de -
fallas se haga en forma automdtica. La automatizacién comprende bdsica -

mente Jos siguientes aspectos citados por Bruno Wolf:

Preparacion de la materia prima, limpieza y mezcla

Aprovechamiento de la materia prima { recuperacidon de fibras

buenas )

Conformacidon del proceso hasta la alimentacidn de la maquina

de hilar

Acopfamiento vertical de las mdquinas alrededor de la méquina

de hilar.

Conformacidn del transporte y utilizacidn de robots"7

En relacion a la fase inicial del proceso de la hilanderia que es la
de preparacién, que incluye la limpieza y mezcla de la materia prima, --
ésta era una de las fases mds tradicionales, costosas y riesgosas; hoy -

se ha superado empieandc To que se 1lama apertura automdtica de las ba--

1as.

7. 1bid. p. 12
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La automatizacian también comprende el transporte al interior de --
la fabrica para trasladar el material de una mdquina a otra; algunas ope-
raciones de transporte se han suprimido, en e} sistema de rotor desapare-
ce en lo que va de Ja maquina de hilar a la seccion de embobinado. E1 ---
transporte por lo general representa uno de los factores mds costosos del
proceso de produccidn, razdn por la gue se ha puesto atencidn en raciona-
lizarlo o suprimirlio mediante lineas automdticas gue integran el sistema
de transporte y alimentacidn, tanto en 1a hilatura de anillo cdmo en la
de rotor, una de las fases sujetas a mayor automatizacion es el transpor
te interior en la fabrica, que contribuye a abaratar costos en buena me-

dida como se aprecia en Ja grdafica siguiente.
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Costes de hilatura/kg de hilado en 1a hilatura por anillos
y OF por rotor en relacién con 1a finura del hilado
(Distribucidn de los costes segln transporte, servicio en
la madquina y mantenimiento).

Costes de hilatura ( DM/kg.)
Hilado de anillos

) Hilado OE de rotor
Costes totales/kg.
Parte de salarios para el transporte del material
Parte de los salarios para el servicio de la miquina
Parte de los salarios para el mantenimiento
Costes de transporte seccién de bobinado
Costes de transporte miquina de hilar de anillos
Costes de transporte mechera

~Ch N M=o =
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En los dos sistemas, 1a automatizacion contribuye a Tograr un ahorro
sustancial en los costos y al aumento en la productividad; y aunque en --
las estadisticas citadas en este apartado no incluye el ahorro de mano de
abra, si podemos deducir de estos datos que también es de considerable --
importancia, 1o que repercute en el abaratamiento de costo, pues la supre
§ion de fases y operaciones en el proceso de trabajoe jmpiican desplaza --
miento de mano de obra y ya que en buena medida la automatizacidn se di--
rige al ahorro de fuerza de trabajo y al aumento en Ja produccidn. Otra -
de las caracteristicas de los rotores es que tienen integrado en forma --
automatica el sistema de limpieza con la reparacidon de roturas de hilos -
y las velocidades de salida son altas, conduciendo & una produccién mis -
elevada, sobre la base de 1a optimizacién de tiempos y la reduccidn de --
ta fuerza de trabajo. En seguida vamos ha presentar los cuadros compara--
tivos entre la hilatura de anillos y la de rotor, donde podemos observar
el curso del desarrello técnico y sus implicaciones en la produccidn, --

ahorro de fuerza de trabajo y aprovechamiento de desperdicios.

Son tres cuadras en Tos que se comparan los aportes del avance tec-
noldgico entre dos sistemas de hilatura: continua de anilios y de rotor;
de continua de anillos se presentan dos cuadras para 2jemplificar los --
cambios que ha tenido, en el primero se muestra que con 20,000 puestos -
o husos sin automatismos hay un nimero elevado de paros por roturas, =--
mismas que ocasionan que el 100% de las vroturas de hilo no sean separa --

bles repercutiendo en la produccién: en el segundo cuadro referente al -
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sistema de hilatura de anillos automitico se nota en las cifras que el -
nimero roturas y de paros ha disminuido, lo mismo que el desperidicio de
material, es decir se ha optimizado el proceso de produccién. En el ter -
cer cuadro que trata del sistema de rotor, ya no estamos con los 20,000 -
puestos o husos, ahora es con 2,000 y la carga para esta cantidad de hu -
sos ha aumentado de 2,500 gramos a 14,000 gramos y las roturas no repa =--
rables han bajado a tan sélo el 58; la diferencia en capacidad produéti -

va se aprecia de forma inmediata.



20,000 PUESTOS DE HILATURA DE ANILLOS, SIN AUTOMATISMO EN INICIO DE HILATURA
100% DE ROTURAS DE HILO NO REPARABLES PESO DE LA ALIMENTACION

2250 g.
Horas  Produccion  Roturas Perdida Paros de Desperdicios  Paros Puestos
N (G/HH*) Hilo por Produc- Puestos Filtro (Kg) Hilado % Deg~=
1000 HH* cidn (%) Hilado (%) _ pues de ... Horas
25%  33%  50%
8 20 0 3.9 6.9 0 -- - -
8 20 20 12.2 20,9 269 -- -- --
8 20 40 19.7 33.0 515 6 -- -
8 20 80 32,7 _ 52.5 942 4 5 --
Produccidn en 8 horas = 3,200 Kg.
48 20 0 19.0 349 0 35 -
48 20 20 o411 75.5 6236 10 4 24
48 20 40 63.1 91.0 9917 6 8 14
48 20 80 78.9 K 98.9 13634 4 5 8

Produccion en 48 horas = 19,200 Kg.

Cuadro tomado de la Revista Textil Editada por la Cimara Nacional de la Industria Textilg
yimestral México, Junio- Julio de 1985.




20,000 PUESTOS DE HILADO DE ANILLO, CON AUTOMOTISMO DE INICIO DE HILATURA, 25% DE ROTURAS
OE HILO NO REPARABLES PESO DE LA ALIMENTACION 2280 g.

Horas  Produccidn Roturas Perdida Paros Despercicios Paros Puestos

N {(g/hh* ) Hilo por Prodc. (%) Puestos Filtro (kg.) Hilado (%) despues de

1000 Hilado Horas
(%) 25% 33% 50%
8 20 0 3.9 6.9 0 —— SO
8 20 20 6.1 10.6 70 - ———— eems
8 20 40 8.1 14.1 . 138 mm-- e
i

20 80 2.2 2009 269 R

Produccién en ocho horas = 3 200 Kg.

48 20 0 19.0 34.9 0 345 e
48 20 20 2.7 48.9 1913 21 29 -
48 20 40 3.1 60.0 3570 16 22 37
48 20 80 47.1 75.5 6263 10 14 2

Produccidn en cuurenta y ocho horas = 19 200 Kg.

LE



Horas

o o e o o

DE HILO NO REPARABLES, PESO DE ALIMENTACION 14.000 g.

Produccion Roturas
{g/hh.} Hilo por

200
200
200
200
200

Produccidn en

48
48
48
48
48

Produccion en 40 horas = 19 200 kg.

200
200
200
200
200

1000hh

0
50
100
150
200

8 horas = 3 200 kg.

0
50
100
150
200

Perdida
Produc.

(%)

6.2
7.3
8.3
9.3
10.3

28.3
32.1
35.7
39.0
42.0

Paras
Puestos

Hilado (%)

10.9
12.7
14.4
16.2
17.0

49.9
55.6
60.7
65.3
69.3

Desperdicios

Filtro {kg)

o o O o o

oo o oo

2,000 PUESTO DE HILADOS DE ROTOR CON AUTOMATISMO DE INICIO DE HILATURA 5% DE ROTURAS

Deperdicios Puestos
Hilados (%) despues

de
25%

20
17

. 15

14

12

.+« horas

33%

-——--
-
LY

28

- 24

21
19
17

50%

————
_———-
-
-

41
36
32
29

8¢
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Los datos de estas tablas reflejan con claridad el significado que -
.1a automatizacidn ha tenido en la industria textil en varios aspectos; en
la optimizacidén de materia prima, la productividad y el ahorro en fuerza
de trabajo; consideramos que lo que hemos dicho acerca de la automatiza-
cién en Ja hilanderia es suficiente para formarnos un criterio del cual
es su situacién actual; para concluir este apartado, citamos un dato en
relacidn a la fuerza de trabajo; en 1960 se requeria 8.5 horas-hombre --
por Kg. de hilo, en 1985 la cantidad habfa disminuido a 0.8 horas-hombre
por Kg. de hilo en el sistema de rotor y en hilatura de anillos a dos -~

horas.8

Hemos descrito estas tecnologias porque son una referencia impres--
cindible para el andlisis de la industria textil mexicama debido a que -
en el pafs no se producen este tipo de bienes de produccidn; ya que en -
todos los aspectos el desarrollc industrial nacional forma parte de los
procesos de industrializacidn del capitalismo como un sistema interpa --
cional, con una division del trabajo que se ha ido definiendo con el cur
so de la historia y que se expresa en la desigualdad industrial entre ~-

paises.

;
8 * BACHMANN, H. " La Inversidon en equipo de hilatura", articule pub]i-
cado en-la REVISTA TEXTIL, Bimestral No. 4 Enero-Fe -

brero México, 1986,
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~'2.-"LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO

2.1.- Modernizacion de la Industria Textil.

Desde el punto de vista tecnologico la industria textil mexicana --
se caracterijza actuatmente por sustentar sus sistemas de produccidn en -
el uso considerable de materias primas derivadas de la petrogquimica y -~
por el empleo cada vez mas amplio de maquinaria automatizada, factores -
que han venido a modernizar a la industria textil desde principios de --
los afios sesentas. La importancia de la petroquimica ha sido cada vez --
mas relevante en esta industria 1o que ha generado un paulatino desplaza
miento de las fibras naturales que eran las materias primas textiles --
tradicionales. Seglin cifras asentadas en la Memoria Estadistica 1986, -
de 1a Cimara Nacional de Industria Textil, en 1985 el consumo nacional -
de fibras blandas fue a favor de las derivadas de la petroquimica: 32,9%
de algdden; 1.3% de lana y 65.8% de fibras quimicas. En base a los datos
citades en las pdginas anteriores, ésto no es una particularidad propia
de la industria textil mexicana, sino que es una tendencia a nivel inter
nacional, misma que ha alcanzado estas cifras tanto por la demandé S0 ==
ctfal de textiles, como porque en el pais se producen la mayoria de estas

fibras.
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E1 constante crecimiento de la ﬁtilizaciﬁn'de fibras sintéticas ha
favorecido a l1a industria gquimica, rama industrial que actualmente tiene
siete firmas que producen fib}as artificiales y sintéticas, estas empre-
sas son: AKRA; CELANESE MEXICANA S.A.; CELULOSA Y DERIVADOS, S.A.; POLI .
FIL, S.A.; KIMEX, S.A. y INPETMEX, S.A. Estas empresas produjeron en 1984
303.832 toneladas de fibras sintéticas y 17.396 toneladas de fibras arti
ficiales y contaban con una capacidad instalada de 417.420 toneladas. --
Su produccion no significa la total autosuficiencia nacional en fibras,
como el caso de las fibras artificiales raydn y acetato, debido a que la
materia prima para su elaboracién que es la alfa-celulosa no se produce
en México; 1o cual ha motivado que Celanese haya suspendido desde 1983 -

la produccidn de rayon filamento textil y de raydn fibra corta.

Son las fibras sintéticas como el Nyldon, poliéster y acrilicos las
que han ganado mayor espacio. La produccidn de Nylon ha aumentado lige - '
ramente desde 1977 en que tuvo una cifra de 23.688 toneladas de 1984 ---
que 1legd a la cantidad de 28.157 toneladas; seglin informaciones de la
. Asociacidn Nacional de la Industria Quimica { ANIQ ) ésto se debe al ---
gran desarrcllo del filamento poliéster " En cambio el Nylon Fibra Cor--
ta que se utiliza " en mezclas tanto con fibras naturales como artifi -
ciales y sintéticas y en tapetes ha aumentado su produccidn en este mis-
mo periodo de tiempo de 614 toneladas en 1977 a 4.672 en 1984; 1o mismo
podemos decir del Polipropileno Filamento y Fibra Corta que se utiliza

en la fabricacidn de tapiceria, tela y estabres para tejer, cuyas canti
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dades en toneladas van de 4.849 a 7.900 durante el lapso de tiempo antes

mencicando.

E1 mayor desarrollo de fibras es #1 que se ha observado en fibras -

sintéticas, como To vemos en el cuadro siguiente.



Poliester
Filamento
Textil

Poliester
Fibra
Corta

Acrilica
Fibra
Corta

1977

82.464

27,014

37.962

PRODUCCION DE FIBRAS SINTETICAS (*)

. iTons )
1978 1979 1980 1981

81.646 93.470 86.415 78.573

28,663  39.236 42.526 47.511

46.525 52,475 59.623 62,771

1982 1983

73.296 81.000

49.762 69.878

62.643 70.300

* Cuadro elaborado con datos del Anuaric de 1a Asociacidn
de la Industria Quimica A.C. ANIQ, Ed. 1985

1984

93.821

71,733

74.380

Nacional

ey
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Las fibras sintéticas antes mencioandas se emplean en la elaboracidn
de mezclas con fibras naturales, como el algodon y l1a lapa. Cuyo uso nos
indica que 1a modernjzacién de la industria textil ha significado entre -
otras éoasas, la sustituci6n de materias primas naturales que desde hace
miles de aflos se venian utilizando tradicionalmente en la elaboracidn de
todo género de prendas de vestir; la modernizacibn textil forma parte del
enorme desarrollo de las fuerzas productivas que técnicamente ha implica-
do el desplazamiento de materias primas naturlaes. Caracteristica que no
es privativa de la industria textil, ya que por ejemplo el acero y la ma-
dera han sido sustituidos en gran medida por derivados de la petroquimi -

ca como son 10s plasticos en sus miltiples modalidades.

Por las particularidades del desarrollo del capitalismo mundial Ja -
produccidon de fibras artificiales y sintéticas estd integrada a la indus-
tria internacional, organizada y controlada por las grandes corporaciones
" trasnacionales que monopolizan la produccidn de determinadas ramas indus-
triales, asunto que hemos mencionado en las primeras paginas de este tra-
bajo. Aqui queremos seflalar algunos datos, que son indicadores de la in-
tegracion que tiene la industria productora de fibras sintéticas a la --
industria internacional, la cual se refleja en la forma en cdmo se orga-
niza la produccién y el mercado nacional y extranjero a través de impor-
taciones y exportaciones de un mismo producto, como es el caso de las --

fibras sintéticas veamos, las siguientes cifras.



CONSUMO NACIONAL APARENTE
DE LAS FIBRAS SINTETICAS
( TONELADAS )

ARO PRODUCCION IMPORTACION EXPORTACION CONSUMO NACIONAL
APARENTE

1980 244.177 13.864 2.701 255.340

1981 250.197 10.224 7.432 252,989

1982 246.216 7.150 13.974 239,392

1983 279.598 2.020 45.469 236.149

1984 303.832 1.408.5 63.223 242.,017,5

Cuadro tomado del Anuario de la Industria Quimica Mexicana en 1984 de la Asociacidn
Nacional de la Industria Quimica, ANIQ A.C. Ed. 1985. p. 324.

St
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 Estas cifras se invierten al hablar de las fibras artificiales, pues
como 1o muestra el cuadro, la importacion de fibras sintéticas disminuye,
y l1a de fibras artificiales celuldsicas aumenta; en 1984 se importaron -
5,835.6 toneladas, esta cantidad -ascendié a 11,036.0 en 1985, el incre -
mento fue de 89,1%

La industria textil mexicana es considerada como una de las mds mo -
dernas del mundo no sélo por el empleo cada vez mayor de fibras artificia
les y sintéticas como por el tipo de maquinaria sino también, por su cé-
pacidad de produccidn, independientemente de que &sta se ha visto dismi-
nuida en los Gltimos afos por la crisis econémica y la recesidn interna-
cional, En 1981 por su capacidad instalada se le considerd como de las -
mds importantes ocupando el 6o. lugar a nivel mundial, superado solo por:
Japdn, Alemania, { Republica Democrdtica ), Estados Unidos, Suiza y Polo
nia. Todos estos paises industrializados, consideraban a la industria --
textil mexicana como la principal en ef marco de los paises no altamente

industrializados.

Es a partir de los afios sesentas cuando se impulsa la modernizacidn
de 1a industria textil, para 1970 se tienen instalados 17,943 telares --
aﬁtométicos y 3.498 np automiticos; para 1976 aumentd, de un total de --
24,127 telares tan solo 3.486 eran no automdticos y en 1983 de un niimero
de 87.916 telares, 72.077 son automdticos. Aunque nuestro chjeto de es -

tudio trata de 1a hilanderia, mencionaremos 1o referente al tejido para
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ampliar 1a informacion de los procesos de modernizacidn de la industria
textil, con esta intencion incluimos un cuadro que nos permite observar

mejor la secuencia que ha tenido 1a introduccidn de la automatizacidn,



TELARES

Total

Automaticos

No Automaticos

AVANCE EN LA MODERNIDAD DE TELAS *
1970-1983
( UNIDADES )

1970 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982

73.458 76.966 77.615 78.727 81.367 83.351 86.957 87.773
56.848 60.927 61.692 62.804 65.528 67,512 71.118 71.934

16.610 16.039 15.913 15.923 15.839 15,839 16.83% 15,839

* Elaborado con datos publicados en la Memoria Estadistica , Ed. por la
Camara Nacional de la Industria Textil 1982 y 1984 México.

1983

87.916

72.077

15.839

8y
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En relacion a.la maquinaria que se utiliza para la fabricacidn de --
hilo, su modernizacion se inicia en pleno hacia 1960 y tiene un fuerte im
.pulso a partir de 1970 con la introduccidon de las mdquinas continuas de -
hilar y posteriormente a fines de esta década el rotor. Como 1o hemos ---
mencionado en pdginas anteriores, los sistemas automatizados mds utiliza-
dos en México son el-de continuas de hilar y el de rotor: muestra de ello
es 1a memoria Estadistica de 1a Camara Textil que hasta su edicion de ---
1986 integra informacion sobre rotores: en las ediciones anteriores sdlo
considera otros sistemas como el de continuas. En 1985 el total de empre-
sas de la rama de la hilanderia ascendia a 557, de las cuales la mayoria
empleaba rotor, el niimero de estas miquinas era de 33.723; aunque no se -
dispone del dato de cantidad de mdquinas continuas de hilar si es de re--
conocerse que se utilizan en un niimero considerable ya que en el registro
de importaciones aparece el rubro de éstas en aumento, como lo notaremos

en un cuadro que citamos en seguida.



CONCEPTO

Maquinaria
para 1a pre
paracion de
ma.erias --
téxtiles .

Maguinaria
continuas
de hilar

Maquinaria
para bobinar
o debanar
materias
textiles

Maquinaria
torcedora
de hilados
de varios
cabos

1970

85

42

54

101

IMPORTACION DE MAQUINARIA PARA HILANDERIA *
( MILLONES DE PESOS )

1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983

159 106 206 598 755 1806 2157 152
102 76 201 480 740 820 1259 84
118 140 429 .381 869 743 1328 177
55 . 62 338 526 445 655 994 97

* tlaborado con datos publicados en 1a Memoria Estadistica de 1982 y 1984 por la Camara
Nacional de 1a Industria Textil, México.

0s
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 Estas 557 empresas tienen una capacidad instalada para producir ---
439.644,1 toneladas anuales de hilo, en nimeros el nivel de modernidad -

se expresa en estos datos asentados en la Memoria Estadistica 1986,

MODERNIDAD DE LA MAQUINA TEXTIL INSTALADA

1985
Proceso Hasta 10 afos % Mis de 10 afios ¥ Total
Hilatura
{husos y
rotores) 1,048,776 30% 2,378.597 69.4% 3,427,373

Cuadro elaborado con datos de 1a Memoria Estadistica 1986 Editada por

la Cdmara Nacional de 1a Industria Textil México.

Con los datos que hemos mencionado consideramos que de manera ge -
neral nos podemos formar un criterio del nivel de modernizacidon de la -

industria textil mexicana y sus tendencias para un periodo jnmediato.

Las cifras estadisticas que hemos citado nos permiten ilustrar ---
cémo la medernizacién de la industria textil es parte de un mismo pro -
ceso tecnolfgico a nivel internacional y que de hecho ésta rama indus -
trial estd tecnoldgicamente integrada al modo de operar del desarrollo -

- del capitalismo a nivel mundial, y dondé, la industria textil no es --
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ninguna excepcidn sino, un ejemplo de como la industria mexicana estd --

articulada a los procesos econdmicos y tecnolégicos del capitalismo tar-
dio.

2.2,- La Industria Textil y 1a Economia Nacional.

La rama textil tiene una importancia significativa en el contexto -
de la economia del pais por su nivel tecnoldgico, su volumen de produc -
cidn y por el numero de trabajadores que emplea; Lo cual se expresa &sto
numéricamente en el procentaje que aporta e] Producto Interno Bruto -«
( PI8 ), que durante el perjodo de 1970-1981 mantuvo un promedio de 1.5
por ciento; y en relacion al PIB la industria manufacturera oscild entre
6.4 y 5.9 por ciento. La tasa de crecimiento del PIB de la industria tex
ti1 de 1970-1976 alcanzd el promedio déi 5.8 por ciento, para que en --
1976-1981 aumentara al 6.7 por ciento., En 1982 debido a la crisis econd-
mica del pais el PIB textil cayd a 6.0 por ciento, en 1983 continud con
cifras negativas del -2.8 por ciento; es a partir de 1984 cuando inicia

su recuperacion alcanzando una cifra de 1.2% y en 1985 1lega al 5.4%

Otros indicadores econdmicos a considerar son el volimen de produc
cion y la cantidad de personal ocupade, que junto con los datos anterio-

res nos permiten establecer el panorama general de la industria textil.



PRODUCCION Y EMPLEO EN LA INDUSTRIA TEXTIL

1984

*

161

1977-1984
CONCEPTOS 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983
Nimero de .
Estableci 1969 2049 2315 2425 2495 2220 2150
mientos
Produccidn
en Tonela- 360 000 368600 416200 422300 417300 386100 350000 *
das
Personal
Ocupado 154 156 169 176 180 176 145
(en miles)

Elaborado en base a datos publicados en 1a Memoria Estadistica
Camard Nacional de la Industria Textil, México

* No se localizaron datos.

1984 de la

£5
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La caida en estos indicadores durante los aflos 1982 y 1983 reflejan
las repercusiones de la crisis econdmica en esta industria, misma que --
resintid la baja de l1a demanda social de textiles por la contraccion del
salario real de la poblacién, situacidn que aiin prevalece por las condi-
ciones econdmicas de las grandes masas que son importantes consumidores
potenciales. Como 1o indica el cuadro, los sectores mds afectados han ==
sido los trabajadores, tanto por el descenso en el empleo como por los -

bajos salarios.

Para analizar las condiciones en que se encuentra la industria tex-
til, 1a Cdmara organizdo en Noviembre de 1985 un seminario con la parti -
cipacién de expertos internacionales y de la ONUDI ( Organizacidn de las
Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial ), entre sus conclusiones
y recomendaciones destacan las siquientes: impulso a la modernizacibn y

renegociacidon de los Contratos Colectivos de Trabajo. Sobre la moderni-

zacidn sefalan que la planta de la industria textil opera con magquinaria
atrasada y moderna al mismo tiempo, por lo que proponen una " reestruc -
turacion significativa “ que tenga como objetivo reducir los costos de -

produccidn e incrementar la productividad, ésto lo consideran necesarios
para poder elevar la competitividad en calidad para el mercacv interna--
cional y producir masivamente articulos de baja calidad para el consumo
nacional, ya que no se trata de descuidar el mercado interno, que siem -
pre han tenido protegido de 1a competencia externa y que ha permitido a

la industria textil ocupar un lugar importante a nivel mundial.
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En Julio de 1986, México ha ingresado al GATT ( Acuerdo General de
Aranceles y Comercio), tiene un alto costo para la industria textil gue
siempre ha estado protegida en su mercado nacional. Ya que ello significa
entrar a una fuerte competencia tanto en su mercado natural como en el =--
exterior. Sus posibilidades de competividad radican en un mayor impulso -
a su modernizacion para abaratar costos y elevar la productividad. En tér
minos de 1o que hemos expuesto acerca de las nuevas tecnologias y sus im-
plicaciones sociales, ésto significa en la rama industrial una acentuada
tendencia a la reconcentracidn del capital y la monopolizacidn, debido =-
a8 que la nueva situacidon requerira de fuertes inversiones, que sdlo podran

hacer los grandes empresarios,
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. 11.- REESTRUCTURACION DEL PROCESO DE PRODUCCION EN LAS FABRICAS:
HILATURAS LERMA Y CONVERTEX.

1.- E1 proceso de trabajo en las fdbricas Hilaturas Lerma y Conver -
tex.

Las fabricas Hilaturas Lerma S.A., y Convertex S.A., se localizan en
la zona industrial Toluca-Lerma, la primera se ubjca en el Km. 54 sobre -
1a carretera México-Toluca y la Segundé en el pueblo de Lerma a escasos -
metros del Rio Lerma, las hemos elégido como casos de estudio, porque -
tienen procesos de produccidn similares y sus trabajadores estdn afilia -
dos a una misma organizacidn sindical, situacion que los hace tener pro--

blemas comunes y mantener una estrecha relacion sindical.

Las dos fabricas producen hilo, en amplia vériedad y para distintos
usos. Convertex produce hilo 1ndustrja1, para fabricar telas y para co =-
ser; Hilaturas Lerma fabrica estambre, Las materias primas que utilizan -

son el poliester, el Nylon, los Acrilicos y el Algodon,

En ]os'ﬁ]timos oche afios estas fabricas han tenido cambios importan-
. tes tanto en la reorganizacidn del proceso de trabajo para optimizar el -
empleo de 1a fuerza laboral, como en la introduccidon de nueva maquinaria
con amplia capacidad productiva; se pﬁede decir que estas fabricas han -
estade incorporadas a la reestructuracion generalizada que se ha venido

dando en la d1tima década en la p]énta industrial del pais, misma que --
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forma parte de los procesos de modernizacién industrial que el capital{g
mo impulsa con la 1lamada tercera revolucion industrial, caracterizada - |
'bor el empleo de ia automatizacion y l1a innovacidn tecnoldgica permanen-
te. Para continuar con la explicacifn tedrica de los cambios que se es -
tin dando en la industria textil retomamos como concepto vﬁlido, el de -
* reconversifn industrial "entendiéndolo como sinénimo de reestructura -
cién industrial, tal como 1o definen en forma sintética y clara Alfredo
Hualde y Jordy Micheli ": ... Todos estos términos expresan en primera -
instancia formas nacionales de asumir la tercera revolucidn industriaf;
por eso, la reconversidn encierra;el significado de una historia que se
repite; transformaciones del capital dirigidas a aumentar la product%vi-
dad, competitividad y rentabilidad mediante innovaciones tecnolfgicas, -
reorganizacion de las relaciones laborales y fusiones y desapariciones -
de empresas".10 La reconversién industrial asume formas naciomales por
dos razones fundamentales, debido al desarrollo desigual que tiene el -
capitalismp a nivel mundial en los distintos paises y a 1a historia eco-

nomica propia de cada nacion.

La industria textil mexicana antes de 1970 operaba con maquinaria -
atrasada y era considerada como una de las ramas mds tradicionales; ac--
tualmente Ja modernizacidon de sus procesos de produccidon esta alcanzando
niveles altamente significativos, despe luego el costo social de éstos -
1o tenemos a la vista en las estédisticas que sobre personal ocupado en
la industria textil hemos citado‘en piaginas anteriores y de manera direc

10, JUALDE.- Alfredo y Jordy Micheli " La Reconversidon Industrial"
La jornada diario Agosto 4, México D.F. 1986. p. 19
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ta y cruda en las fabricas a que nos estamos refiriendo. Hilaturas Lerma
empleaba en 1980 a 700 trabajadores, Convertex a 530 y en Julio a 1986 -
ocupaban respectivamente la primera: 475 y la segunda 353 obreros: La --
explicacion inmediata que dan los industriales al respecto, es que la =--
baja en el personal ocupado se debe a los problemas motivados por la cri
sis econémica si bien es cierto que estamos en un periodo de crisis eco-
némica y que genera desempleo, ello es sdlo un elemento explicativo que -
los patrones utilizan para tratar de convencer a los trabajadores de que
ellos no son los responsables del desempleo. Sin pretender entrar a ana-
1izar la crisis econdmica, mencionaremos que ésta ha traido entre sus ==
consecuencias un reajuste modernizador de la planta industrial, que ha -
implicado la introduccidn de nuevas tecnologias y la reorganizacion de -
Tos procesos de produccidn; en las fabricas que tomamos como casos de --
estudic se jlustra muy bien éste fendmeno econdmico. A finales de los aflos
setenta y en Tos que van de la presente década se ha 1levado a cabo una -
reestructuracion industrial con la introduccidn de nuevas maquinas y la -
reorganizacion departamental tendiente a optimizar el empleo de la fuerza
de trabajo, de la maguinaria y de las instalaciones; optimizacidn que se

traduce en un abaratamiento de costos y el aumento de la productividad.
1.1.- EL PROCESO DE TRABAJO.

En 10 que se refiere especificamente a las operaciones de hacer el
hilo, es decir al torcido del pabilo para darle forma de hilo, el proce-

so de produccidn es similar en ambas fibricas y se realiza en el mismo -
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tipo de méquihas, ya sean Continués de Hi]ar'o Rotor. La diferencia del
proceso de produccién radica en las fases previas de hilado, que se les
11ama de preparacion debido a que el producto terminado aun cuando es --
hito, es distinto; en Hilaturas Lerma se producen estambres y en Conver-

tex hilo industrial. De manera resumida vamos a mencionar las fases del

proceso de produccion en cada fadbrica tal como se realiza actualmente

y en seguida expondremos como se 1leva a cabo y en qué consiste la re

conversion del proceso de trabajo. Dicho proceso lo presentaremos por

fabrica, aunque nuestro andlisis posterior serd global.

a).- HILATURAS LERMA

En el siguiente diagrama se observa, como estd organizédo el pro -
ceso de produccion en esta fabrica, resaltando inmediato la standariza -
cion del trabajo é través de.las lineas de produccién donde se trabaja -
de manera seriada y cualquier interrupcién en alguna fase interrumpe el

proceso siguiente,
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Primera fase el proceso de produccidn.

" TINTORERIA: E1 proceso de la fabricacidn del estanbre se inicia con
el tefido de 1a fibra, que se realiza en maquinas automaticas Fleissner -
de fabricacifn alemana, que 1levan a cabo las siguientes operaciones: --
tifien, vaporizan, lavan y secan la fibra en secuencia, " su capacidad --
de produccidn es de 15CKg. por jornada. La carga de trabajo es de un obre

ro por maquina, mismo que se encarga de alimentarla y supervisarla.
En 1a Sequnda Fase.

CORTADO Se corta y estira la fibra en miaquinas automdticas Saydel --
( Alemanas ). el operador alimenta, supervisa y regula el funcinamiento -
de la mdquina que produce 825 Kg. en una jornada de trabajo; dos obreros

atienden tres mdquinas.
La Tercera Fase de.

PREPARACION O ESTIRAJE: Se continGa con el estiraje de la fibra, --

operacion que realiza en maquinas automdticas HMG de fabricacion alemana,
que producen 1.040 Kg. por miquina durante una jornada, cada obrero ope-
va a dos de ellas. A la vez,.en estas- mdquinas se mezcla, se afina el --
mezclado y se regula el grosor de la fibra para dar el nimero de hilo a

fabricar y una vez que se termina de afinar se pasa a veloces.
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La Cuarta Fase.

FROTADOR O VELOZ: Inicia la preparacién del torcido y deposita en

bobinas el pabilo, para esta operacidn se emplean miquinas italianas ---
marca Sant. " Andrea " Novara, son tres y sonoperadas por dos obreros, --
1a produccién es de 950 kg. por jornada laboral. En estas maquinas el =---
procesc es totalmente automatizado, se mudan solas,1lenan la bobina, la

sacan y cargan automiticamente, el obrero vigila y alimenta.

Las fases de cortado, estiraje y veloz integran en Ta fabrica una

seccion 1lamada de " preparacidn de la fibra larga .
Quinta Fase.

CONTINUAS O TROCILES

En-esta fase se estd en el momento en que la mecha es convertida --
en hilo, para ésto se tuerce la fibra en maquinas 1lamadas continuas de
hilar, sean automiticas o manuales; este sistema de hilar ya lo hemos ci
tado y descrito, aqui se trata de referirnos a una situacion practica. -
Las continuas de Hilar son marca Zinzer de 400 husos, en una cantidad --
de 30, de las cuales 10 son manuales 'y 12 automiticas. Las hanua]es son
yperadas en serie por 8 obreros, que las alimentan, supervisan, pegan --
las roturas y mudan la carga; la produccidn por jornada de cada mdquina

es de 85 kg. de hilo 1-30. En estas mdquinas el obrero puede controlar
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los ritmos de produccidn, Las doce miquinas automdticas son atendidas --

por siete obreros encargados de alimentar, vigilar, unir roturas y mudar
la carga, las miquinas tienen programado su ciclo de produccidn para ---

95 kg. por jornada y el obrero no controla el ritmo de produccidn.

Sexta Fase,

CONERAS. En esta fase se enrolla el hilo en conos, para ésto se --
utilizan coneras automdticas Mayer ( Suiza } de 48 husos, que producen --
314 kg. con hilo 1-30; seis mdquinas son operadas por el mismo nimero ---

de obreros, que las alimentan, supervisan y mudan.
Séptima Fase.

JORCIDD. Aqui se tuerce el hilo segﬁn los cabos y se enrolla en ---
conos, para ésto se emplean maquinas automaticas Torzales Hamel { Alema--
nas ) cada una produce 110 kg. son nueve y estdn atendidas por siete tra-
bajadores, encargados de alimentar, supervisar la mdquina y amarrar rotu-

ras.
Octava Fase.

ENCONADO, VAPORIZADO Y DEVANADO. Esta es la d1tima fase de la fabri-

cacion He1lestambre, se hace el terminado, vaporizando y devanando el --
hilo, se emplean miquinas automdticas Hirschburger ( Alemanas ), un obre

ro atiende diez y realiza cuatro operaciones: alimenta, supervisa, arre-
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gla roturas y muda la carga, la produccién por madquina es de 44 kg. por -

jornada con hilo 2-30

Estas ocho fases corresponden a la Seccidn de Continuas, con las --
que se fabrica un tipo de hilo estambre. Ademds de esta seccidn hay otras -
dos, la de Open-end y 1a de fantasias. Vamos a terminar de describirlas =
como se sencuentran en la actualidad para Tuego referirnos a la moderni-

zaci6n también por seccifn.

Seccibén Open-end.

En esta seccidn se produce hilo en forma de estambre tipo fantasia

Primera Fase.

BANCOS. Se prepara la fibra selecciondndola y desmechdandola bien,

para ello se utiliza una midquina picadora manual.

Segunda Fase, -

CARDADG, Se peina 1a fibra para hacer 1a mecha, en dos maquinas --
hergert ( Alemanas ) atendidas por dos trabajadores que supervisan y mu -

dan los botes.
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Tercera Fase.

ESTIRADO. Se estira y afina l1a mecha en tres operaciones de esti --
rado hasta afinar bien 1a mecha para darle forma de pabilo, estas opera -
ciones se hacen en maquinas automiticas Warner, existen seis miguinas, -
tres por obrero, con una produccidn cada una de 586 kg. por jornada con
hilo 1-30 mismos que se encargan de supervisar las mdquinas, unir rotu--

ras, arreglar atascamientos y mudar la carga.
Cuarta Fase.

ROTORES. En esta fase se elabora el hilo, utilizando el sistema de
rotor, las mdquinas son japonesas marca Howa de 260 husos, hay 6 opera-
das por 5 trabajadores que alimentan, supervisan y pegan roturas; en ca-
da mdquina se producen 250 kg. por jornada de trabajo con hilo 1-30. En
el sistema de rotor se suprimen dos fases del proceso de produccidn en -
comparacion con el sistema de continua de anillo, aqui no hay frotador --
viconeras, pues estas miaquinas hacen todo el proceso de torcido y enco -
nan el hilo en forma automdtica. Ademds con 260 husos produce 260 kg. en
una jornada en cambio en continuas con 400 husos una maquina produce --

85 kg.
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SECCION DE _FANTASIAS

Esta seccidn se puso en operacidn en 1980 y se fabrica estambre de
fantasia, las méquinas que se emplean son alemanas, marca Cogretex que
dobla y tuerce incorporande distintos hilos para producir 1a fantasia, -
cada obrero atiende dos mdquinas en las que se producen 52 kg. de hilo -

2-30 por maquina.

Esta descripcidn por departamentos nos dd informacion de cudl es --
la situacion actual del proceso de trabazjo en la fdbrica, entre los as--
pectos que sobresalen son: el tipo de maguinaria y su nivel tecnologico,
como vemos se emplean miguinas manuales y automatizadas; en las manuales
Tos obreros tienen un amplio margen para controlar los ritmos o velocida
des de produccidn, en las automatizadas los trabajadores supervisan las
maquinas, las alimentan y unen los hilos cuando hay roturas. Como se ob-
serva no tienen control del ritmo de produccidn ya que previamente estd
programado y'1a relacion del obrero con la miquina es principalmente de
vigilancia y control. Las cargas de trabajo son de gran intesidad, como
se observa en las cantidades de produccién por obrerc en una jornada de
trabajo, la relacién entre trabéjadores durante el proceso de trabajo --
es amplia tanto por la forma en que estd organizada la fébrica como por
10 que establece el Contrato Ley de que cada operador tenga uno 0 mds --
ayudantes, &sto hace que los obreros no estén aislados y tengan constan-

te comunicacion.
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| Respecto al Timitado control que puede tener el obrero del proceso
de produccidn, la empresa hace todo lo posible por impedirlo y para ello
. cuenta con un procedimiento organizativo, como es el sistema de cargas -
de trabajo para asignar el salario, este recurso representa una fuerte -
presién para el trabajador que se ve abligado a sostener la intesidad --
en los ritmos de produccion. En caso de que el nivel de productividad no
sea satisfactorio para la empresa, ésta tiene el recurso de solicitar la
revision de tiempos y movimientos para aumentar las cargas de trabajo, -
en ésto el sistema taylorista es un mecanismo vigente, combinado con la

produccidn de cadena.

En el afan de mayor productividad que se traduce en mis plusvalia -
extraordinaria, si se han agotado los limites de la capacidad producti -
va de la maquina se le sustituye de inmediato, ejemplos de estos los ve-
remos en seguida cuando se apunte sobré 1a modernizacidn en las fébricas

mencionada.

B).- CONVERTEX..

"

Primera Fase del Proceso de Produccidn.

* Convertizaje. Aqui se inicia el proceso de preparacidn de la fibra-
que posteriormente es transformada en hilo. En este departamento se es--
tira, peina y vaporiza la mecha, estas operaciones se ejecutan en una --

misma maquina automdtica, marca Saydel, un obrero atiende a dos miquinas
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vigilando que no se enrolle la mecha y une en caso de roturas.

Segunda Fase.

Departamento de Hilatura Fibra Larga. Se continlia estirando la me-

cha, en tres operaciones la primera en miquinas NSC, la segunda en las
GC 12 y 1a tercera en las NSCET 11. Las NSC son automdticas, un trabaja
dor atiende una miquina a la que carga, vigila que no se enrede la mecha

2n los rodillos y acomoda los botes del material. .
Tercera Fase

VELOCES. Continiia el estiraje de 1a mecha y se inicia la torcidn -
en forma ligera, para ésto se emplean maquinas automaticas 1lamadas ve-
loces, marca Zinzer 651 y 661 dos mdquinas son atendidas por un obrero,
que las alimenta de material, vigila que no se enrolle la mecha en las
bandas, une las roturas, acarrea el cafro de bobinas y soplete la maqui-

na para quitarle la pelusa.
Cuarta Fase

TROCILES O CONTINUAS DE HILAR. Se tuerce el hilo en maquinas Zin --

zer 319 automiticas de 436 husos, en este departamento 3 obreros operan
8 maquinas, mismos que vigilan que no haya enrollamiento, pegan roturas,

cambian las bobinas, 1levan el casillero al tubo y 1lenan el depdsito -~
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de material para que se alimente fa maquina, en estas miquinas los traba
Jadores no controlan el ritmo de produccidn., De aquf pasa a la frotadora
que embobina el material para pasarlo a los trociles NSC { Continuas de
hilar ) donde se termina de torcer el hilo, estas maquinas tienen 436 --
husos y son operadas 3 por 2 obreros que supervisan que no se enrede la
mecha, pegan roturas, hacen cambios de paquetes terminados y bajan ma --
nualmente la mesa; con estas operaciones queda elaborado el hilo, y se -

pasa a las embobinadoras,

Se utilizan magquinas Autoconer-Slafor que embobinan automaticamen -
te el hilo en caso de roturas las amarra, el trabajador, sélo hace la --

adlimentacion de canillas.

Sexta Fase

VOLUMINIZADQ, En esta fase se aumenta el voliimen del hilo a base de

temperatura de hornos eléctricos, se utilizan maquinas RATI y ACBF manua

les.

Séptima Fase

CONERAS. Aqui se pasa el hilp a conos y termina el proceso de hila-
do en caso de que sea crudo, si es tefiido se pasa a tintoreria donde se

lava y tife.
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Convertex, ademds de fabricar hilo también hace maquila de termina-
cién del proceso de hilado, el tipo de hilo que maquila es de Poliester
y Nylon, para ésto tiene dos departamento uno de texturizado, otro de =-
enconado. Es en el departamento de texturizado donde se termina de ela--
borar el hilo que viene semielaboradoe y en estado crudo, se voluminiza -
a base de temperatura y luego se hace la torcidn final en miquinas Scrac
de 216 husos, éstas son manuales y son operadas 2 por un obrero también
hay unas torcedoras Bartman de 216 husos atendidas una por trabajador. -
Una vez que se ha voluminizado el torcido se pasa al Departamento de En-
conado donde se embobina el hilo en conos, para &sto se utilizan coneras

manuales.

En convertex la situacion es semejante a la de Hilaturas Lerma, en
el proceso de produccidn, en el empleo de maquinaria similar y en 1as --
presiones patronales hacia 1a elevacidn de la productividad. E1 aumento
constante en Tas cargas de trabajo y la sustitucidn de mdquinas conside-
radas obsoletas por estar agotadas sus posibilidades de aumentar la pro-
duccion. Los trabajadores también tienén una estrecha relacidn que les -

facilita comentar su acontecer cotidiano de dentro y fuera de la fabrica.

En términos generales este es el panorama del proceso de produccion
en las dos fabricas, a continuacidn vamos a exponer los cambics que se -
han dado en la maquinaria, en la reorganizacidn del proceso de produc --

cidn y en lo referente a las cargas de trabajo; es decir vamos a exponer
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como se ha venido dando 1a reestructuracién industrial en estas fibricas

y las implicaciones que tiene en relacidn a la explotacion de la fuerza

de trabajo y el desempleo.
2.~ LA MODERNIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION.

Hilaturas Lerma y Convertex iniciaron su actual proceso de moderni-
zacidn a partir de 1978,esenesta fecha cuando hacen cambios importantes
en su maquinaria y posteriormente reajustan el proceso de produccidn yl-
revisan lo que se 1lama cargas de trabajo (11), En 1as paginas preceden-
tes del apartado relativo a la situacidén de la industria textil a nivel'-
nacional sefialamos cfmo a partir de los afios setenta hubo un gran impul-
so modernizador en esta rama industrial, modernizacidn que también inclu
yo a nuestras fdbricas en estudic que estaban en pleno auge de crecimien
to y consolidacion, Esta situacion exigia nuevas condiciones tecnoldgi -
cas que hicieran posible el incremento de ia capacidad productiva de las
fabricas; para ello se usaron dos procedimientos principales, uno la in-
trodugciﬁn de miquinas automatizadas; el otro, la revisién de tiempo y -

movimientos para aumentar las cargas de trabajo por obrers, elevandose -

{11) Entendiendo por carga de trabajo 1o definide en la Segunda Regla de
Modernizacion del Contrato Ley de 1a Industria Textil. " Se entien-
de por carga de trabajo, la suma total de tiempos que dentro de la
Jornada diaria ocupe cada trabajador en la ejecucion de las funcio-
nes con las frecuencias que se le asignen para la atencidn de las -
maquinas o unidades de trabajo o su cuidado u otros menesteres den-
tro de la fabrica".
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1a produccidn en alguynos casos a mis del 100% como lo veremos en las da-
tos a que hacemos referencia a continuacion. En seguida vamos a describir

de manera puntual los cambios que se han tenido en cada fébrica,

a).- Hilaturas Lerma

TINTORERIA. En este departamento donde se inicia el proceso de pro -
duccidn no se han hecho cambios tecnoldgicos ni revisado cargas de traba-

Jjo.

CORTADO. Se inicid 1a modernizacion en 1978 con la introduccidon de
miquinas automatizadas Saydel que sustituyeron a unas que los obrergs --
11amaban Turbo, mismas que ocupaban un trabajador para dos miquinas y --
que producian 1600kg., 1a Saydel empliean 2 trabajadores por tres miqui -

nas con una produccién de 2.475 kq.

PREPARACION O ESTIRAJE. Aqui trabaja un operador para tres maquinas

con una produccidn de 480 kg. por maquinaj en 1978 fueron sustituidas --
por otras mas automatizadas atendidas dos por un obrero, aparentemente -
bajo la carga de trabajo de tres mdquinas a dos por operador, perc no es

~asi, porque Ja produccidn aumenta de 480 kg. a 1,040 kg. por miquina.

FROTADOR O VELOZ. Hasta 1979 se trabaja con maquinas Castells, ope-

radas una por obrero, con una produccién de 460 kg. por jornada; en su -
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lugar fueron introducidas miquinas Santa " Andrea " novara, 4 son aten -

‘didas por 3 obreros, con una produccidn de 950 kg. por miquina,

CONTINUAS O TROCILES. En este departamento se realizaron dos cambios

en 1979 uno de ellos fue la incorporacidn de nuevas continuas de hilar -
automaticas marca Zinzer 319 y otras 8 Hispamatic; el otro fue revisidn
de cargas de trabajo en tiempos y movimientos, en 1979 un obrero atendia

600 husos, con 1a revisidn se aumentaron a 800 husos por trabajador.

CONERAS. En 1978 hubo cambio de maquinaria, las coneras manuales --
fueron reemplazadas por automiticas, en las manuales un obrero atendia -
25 husos, en las nuevas a 48. En este departamento hubo desplazamiento -
de personal, una maduina de 100 husos era operada por 4 trabajadores, --

hoy una mdquina de 48 husos requiere sdlo de un obrero.
TORCIDO Las mdquinas Allma que producian 65 kg. por jornada y ope-
radas una por obrerg fueron desplazadas y su lugar fue ocupado por otras

automatizadas marca Hamel, nueve de éstas las operan siete trabajadores.

VAPORIZADO,ENCONADO Y DEVANDO., Hasta 1978 comprendia 3 operacio --

nes:

Madejera, para ésto se tenian seis miquinas madejeras atendidas --

por tres obreros.
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Vaporizado, habia:tres vaporizadoras atendidas por un obrero,

Devanado { enrollado ). Se tenian seis mdquinas, una por trabajador.
En este afio se introdujeron las mdquinas Hirschburger, que simplifi-
can el proceso a dos operaciones, que son: vaporizado y devanado, un ope-
rador atiende 10 miquinas con mayor intensidad de produccidn. En este cam

bie hubo desplazamiento de personal.

SECCION OPEN-END. Esta secci6n se inicia en 1979 y cpera con un sis

tema automatizado de rotor; en 1980 la empresa introduce las cargas de

trabajo pretendiendo asignar 520 husos por obrero, aqui se inicia la re-
sistencia obrera y la negativa del sind{cato a dicha carga de trabqjo, --
ésto influyd para que finalmente se acodara una carga de 260 por trabaja-

dor.
b).- CONVERTEX

Para no 1ncurrfr en repeticiones.seﬁaIaremos que en Convertex al -
1gua14qﬁe en Hilaturas Lerma la introduccion de nueva maquinaria se ha -
1levado ‘a cabo en el mismo periode y es propiamente del mismo tipo como
el caso de las miquinas Saydel, Zinzer, etc., en donde si hay diferencias
notables es en To relativo a las cargas de trabajo, la revision de éstas
se realizaron a propuesta de la empresa en 1982 y fue claramente en res--

~ puesta a la lucha sindical iniciada en julio de 1981, hasta esta fecha --
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¥a empresa venia introduciendo nueva maquinaria y no se preocupaba por --
elevar sustancialmente las cargas de trabajo porque éstas se hacian en --
forma directa con la introduccidn de nuevas tecnologias, ademds de que --
no pagaba los salarios establecidos en el Contrato Ley, pagaba un salario
dnico de los mas bajos del contrato, los salarios correspondientes a las
categorias no eran conocidos por los trabajadores. Fue hasta 1982 cuando
se inicie la revision de las cargas de Frabajo establecidas, quedando de

“1a manera siguiente,

DEPARTAMENTO DE VOLUMINIZADD. Se revisan las cargas de trabajo en -

1982, las mdquinas Rati de holla eran atendidas dos mdquinas por un obre-
ro, y }as Rati de botella uno operaba tres, con la revisidn el aumento ---
fue de siete maquinas por operario. Las maquinas ACBF un trabajader por -

una maquina, con la revisin se aumentd media maquina.
CONERAS. La relacion era de un trabajador para 3.5 maquinas con la
revision se elevd de uno para 7 mdquinas, es decir el aumento fue de 100

por ciento.

TROCILES O CONTINUAS. En 1984 se hace la revisidn, las maguinas --

Zinzer eran atendidas un trabajador para dos miquinas y media, esta can-

tidad se elevd & tres.

T . et e W Rl v L e L ca . .
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Con esta reestructuracion las dos empresas se colocan'en la dinami* -
ca del desarrollo tecnoldgico y dan respuesta a movimientos sindicales --
que exigen mejores condiciones de trabajo y mds salario. A nivel del pro-
ceso de produccidn ha implicado mayor intensidad en el trabajo y el refor-
zamiento de supeditar al obrero a la maquina, en las maquinas manuales -
el operador tenia ciertomargen de control sobre la midquina, ahora en las -
nuevas se ha reducido gl minimo; aunque fisicamente el obrero que opera -
ba 1a anterior miquina sea el mismo, su trabajo, es decir las operaciones
que realiza en el proceso de produccidn son distintas y 1o obliga a modi
ficar su condicion técnica como obrero-individuo, a que las operaciones
que realizaba eran manuales, hoy su principal funcion es vigilar a la --

maquina.

La reestructuracion también ha impiicado el desplazamiento de tra -
bajadores, como se ha citado en los datos mencionados; ésto es un ele -- -
mento particular que forma parte de las consecuencias sociales de la ---
crisis econdmica del pais o para precisar mejor diremos que ésta es la -
expresion de la crisis estructural del capitalismo a nivel internacio --
nal, crisis de larga duracién, que aunque ha tenido ligeras y conyuntu -
ras recuperacioﬁes, éstas sélo han comprendido a algunos paises imperia-
listas; en los paises atrazados y semicoloniales se ha resentido mds pro

fundamente el impactc de esta crisis.

*

B T e e n s

e gt e
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En’ nuestro pals la cr1s1s_cap1ta115ta esta 1mp11cando una reconver- -

sion 1ndustr1al de cwertos tores'en mayor ‘o menor medida, como es el

| caso de 1a 1ndustr1a text1] seghn 105 datos que hemos venido exponiendo;

e1 costo social de d1cha reestructurac1on estd a la vista en las fabri -
cas y es Iectura comun a d1ar1o en per10d1cos y revista, informaciones -

de trabaaadores despedidos de su empleo por recortes de personal o cie -

rres completos de empresas. En la informacién que citamos de departamen-
tos por departamento vemos como se ha dado el desplazamiento de obreros

y el aumento enorme en la productividad.

La introduccidn de nuevas tecnologias en la industria textil esta
inserta en el contexto de la reconversidn de la planta industrial mexi-
cana y la confrontacidn obrero-patronal esta al dia. En el caso de los
textiles si bien no se ha planteado abierta y formalmente la embestida -
empresarial en contra del Contrato Ley, a nuestro entender &sto se debe
al cardcter Gnjco del Contrato para esta rama industrial y a las difi --
cultades que representa unificar_criterios de todos los empresarios del
ramo por la competencia que hay entre e]ios y la diversidad de intereses.
Al respecto no afirmamos que no-%e_#éya,a dar, porque incluso la Camara
Nacional de Industfia Texti] yé'hé comeﬁzado a decir que el Contrato y -
la Leg151acion Laboral son un obsticulo para 1a modernizacidn. Otro ele-

mento que permite exp11car e] por que no se ha arremetido contra el Con -

trato es ]a,dispersiﬁf“sind1calfy;]a burocrac1a dirigente de los sindi -
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-ctos, que facilita que los patrones violen el contrato e incluso que en -

muchas fabricas sea " letra muerta"; ademds de que existe un gran desco--
- nocimiento del contrato por parte de los obreros todo ello deja paso libre
para que los empresarios no tengan resistencia obrera en la organizacidn

del proceso de trabajo y en los salarios.

En nuestros casos por las condiciones expuestas, en este momento --
no hay arremetida alguna contra el Contrato, pero si una violenta lucha -
por las cargas de trabajo y los despidos, los trabajadores de estas fabri
cas también han aprotado su cuota trdgica al aumento de la explotacidn --
y al desempelo como es el caso de las trabjadores metallrgicos, automo -=-
trices, hasta sumar indefinidamente miles dé desempleados. Concluimos ---
este apartade diciendo que los costos sociales de la reconversidn indus--
trial, no son una novedad del desarrolld tecnoldgico del capitalismo, lo
que expresan en su modalidad actual en las contradicciones contempbra --

neas de este modo de produccidn,

3.~ CALIFICACION DE LOS OBREROS PARA EL TRABAJO Y CATEGORIAS.

En lo descrito acerca de la relacion de los cbreros con las mdqui -~
nas modernas, se puede observar que dicha relacion esta restringida a ---
la supervision que el trabajador hace de las operaciones que la mdquina -
realiza en serie, digamos que la accidn eje del obrero es vigilar-y ---

hacer operaciones de apoyo al funcionamiento automitico, tales como --
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unir o pegar roturas, cargar y descargar la maquina, &sto es e) comin -
denominador en las fibricas, pero no el Gnico, debido a que existen al
‘qunas miquinas semiautomdticas o manuales que requieren de cierto grado
de intervencidn directa del obrero para su funcionamfento. Péra el ---
desempeno de estas actividades el trabajador no necesita de una elevada
calificacion técnica, la preparacién de un trabajador para operar las -
miquinas no requiere mds de una semana, en este perfodo de preparacidn
bisicamente 1o que se hace es familiarizar al obrero con las operaciones

que realiza la miquina que se le va a asignar.

Estas condiciones tecnofﬁgicas nolnecesitan ni generan obreros de
oficio, categoria profesionél_que ha pasado a ocupar su lugar en los ~-
anales de la historia. Para ser contrado se requiere ser joven y tener
minima escolaridad a niVéivprimafia; para 10 Gnico que se solicita espe
cialidad es en el caso de los mecdnicos, pero estos no son significati-
vos por su re#ucidﬁ.numero_y su poca incidencia en el proceso producti-
vb yla orgahizaciﬁn sindical. E1 obrero que se contrata no tiene espe-
cialidad u ofic1o, en muchos casos es un campe51no recién 1legado a la
ciudad y que se integra al trabajo 1ndustr1a1 taIes caracter1sticas --

conforman un tipo de obrero que podr1amos 1dent1f1car con el obrero-masa

del que habla Coriat cuando se reflere a 1a”modernizac10n y automatiza-

cion de los procesos productivos. es 1a prop1a " modernizacion "

cesario el consumo en gran esca]a de una mano de obra considerada " no
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calificada", y por consiguiente la crganizacion en masa de una inmigra -

cion forzadal?

Las categorias que se reconocen en el Contrate Ley no corresponden
- a un oficio determinada, y mds bien Jos términos de estas categorias son
1os nombres de l¢ que queda de los viejos oficios; por ejemplo cardere,
coneyo, #stos eran oficios pero hoy sdlo queda el nombre que sirve de --
referencia para otorgar un salario al obrero que atiende las maquinas ==

1lamadas cavdas o coneras automdticas.

lzrcORIAT. Beﬁj§min.-;E1 taller y el crondmetro ensayo sobre el Taylo--

niémo, e1'Ford1mSo:y 1a_produccién en Masa Ed. Sigio XXI, Espéﬁa}'-e
_1982 p' 106
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111.- PROCESO DE PRODUCCION Y LUCHA SINDICAL.

1.~ E1 Proceso de Produccidn y las Reglas de Modernizacidn.

La introduccion de maguinaria tecnicamente mis avanzada, la crea -
cion de nuevos departamentos y el desplazamiento de personal se ha 1le -
vado a cabo para modificar el proceso de produccidn en las dos fabricas,
modificaciones que se han traducido en el aumento de la productividad --
mediante la intensificacion de los ritmos de produccion; el proceso de -
produccidn se ha modificado en su doble determinacion, es decir en 1o --
que es el proceso de trabajo y el proceso Ge valorizacidn. Retomando es-
tas categorias marxistas entendemos que el proceso de trabajo se refie -
re a la relacion directa del obrero con los medios e instrumentos del --
trabajo a través de la cual se ejecuta la actividad productiva, como 10
vemos en la informacion relativa a 1a modernizacidn que se encuentra en
constante modificacién en la fabrica en cuestidn. Los cambios en el pro-
ceso de valorizacion los observamos en el aumento de la productividad -
por obrero en una jornada de trabajo debido 2l nueve tipo de miguinas, -
que permiten producir mds por el m1msmo sa1ar1o, ocasionandc de esta ---
manera una reduccidn en e1 t1empo necesario para compensar el salario, -

1

esta reduccitn se hace al mod1ficar tecnicamente la relacion del obrero

con la méqu1na pos1b111tando que esta predom1ne en la actividad produc-

tiva 1mpon1endo al trabajador el contro] y la intensidad productiva.
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) Dismindirfai.méximo'los costos de produccidn es un interes permamen-
te de15capf£éT y para ello dispone de 1a técnica, que " ... no debe ser -
analizada:gomo'simple medio de trabajo, para ser considerada como soporte
de la extraccidn del trabajo extra bajo su forma de productividad y de in
tensidad del trabajo debiendo ella misma ser relacionada con las catego-- .
rias de plusvalia obsoluta y plusvalia yelativa. E1 proceso de valoriza--
cidn ejerce asi su primacia; sobre el proceso de trabajo: (13} en las fa-
bricas tomadas como casos de estudijo ejemplifican que la mayor explota---
cidn de 1a fuerza de trabajd se realiza mediante la introduccidn de maqui
naria automatizada y el aumento de Jas cargas de trabaao donde la tecno-
logia es utilizada contra el trabaJo viVD Esto es un hecho, 1o que hay -
que explicarnos ahora son las c1rcunstanc1as baJo las cuales ha sido po--
sible, pues estas fomidificac1ones del proceso de trabajo han generado --
un permanente confiicto obrero- patrona1. Al tratar este asunto tenemos --
presente que en el cap1ta115mo constantemente se hacen modificaciones ---
~técnicas al proceso de producc1on, m1smas que van en detrimento de la --

fuerza de trabajo al sust1tu1rse cada vez més el trabajo vive por el tra

bajo muerto, esta alteracion de !a reTac1on entre capital constantp y --

capital var1ab1e es una:deylas 1eyes de 1a acumulacidn capitalista. La --

forma en que se p}ican'estas mod1f1cac1ones tecn1cas depende de . la corre
| de fuerzas-en prole ‘ burgues1a y de la manera es-

egoc1a610n de 105 sindicatos

13 BDYER ROBERT y CORIAT BENJAMI ‘ tTecn1ca y la D1n5mica lar-
“gar de la acumulacién:":Cuadernos-Po) iticos,-| Ed Era. trimestral No.
45, abr11 Junlo de 1985 ‘México’ 4 27 . o
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de una rama industrial o de una seccidn sindical con su respectiva pa --
tronal, como sucede en la industria textil donde hay negociaciones glo -
bales de todos los sindicatos agrupados en la Coalicidn Nacional Obrero
Textil con la Comisiﬁn que representa los intereses patronales de esta -
rama industfia1 y los- acuerdos particulékes que se hacen en cada fabrj -

cda.

En 12 industria textil, la tecnificacidn del proceso de produccidn

es un aspetto considerado en el Contratb Ley y Tarifas de 1a Industria -

Textil del Ramo de la Seda y Toda Clase de Fibras Artificiales y Sinté--

ticas, en su apartado titulado “ Reglas Generales de Modernizacidn para
las Fabricas de Preparacion de Hilados e Hilados de Fibras Sintéticas --
y Artificiales". En estas reglas se establece como procedimiento para --
determinar el salaric el sistema de cargas de trabajo y uma cuota adicip
nal para 1as operaciones de miquinas cuya fabricacidn haya sido de 1977
en adelante, E1 sistema de cargas de trabajo en los hechos, hace que el
salario se determine en parte a -destajo, es decir por la cantidad pro-
ducida en una jornada de trabajo; decimos en parte porque en Ta Regla -
Octava se sefala que el trabajador “ ... nd incurrird en responsabilidad
" cuando su eficiencia sea del 80% que es'la eficiencia minima que se con-
‘viene", si la produccion baja de e%te porcentaje se le descuenta la can-
tidad correspondiente a su salario, seile amonesta y finalmente si no es

"satisfactoria su eficiencia es despedido,



85
La carga de trabajo se define'cronométricamenterde acuerdo a las =-
Reglas de Modernizacién en Hilaturas Lerma y Convertex no siempre se ha
trabajado'en base a las cargas de trabéjé, en 1a primera se introdujeron
a la par de la modernizacion de la maquinaria desde 1975; en la segunda
fue hasta 1982 como respuesta patronal a 1a lucha sindical. Este siste--
ma de cargas de trabajo ademds de implicar una explotacién brutal de los
obreros, también los divide pues al rebasar el 90% de productividad se -
les concede una bonificacidn, causando competéncia y rivalidades perso -

nales.

E1 sistema de cargas de trabajo es el punto nodal del conflicto -~
obrero patronal al interior de la fdbrica, justo en el lugar y en el mo-
mento donde se cristalizan las contradicciones capital-trabajo en el pro
ceso de produccidon, Como deciamos énteriormente las cargas de trabajo --
expresan una cierta correlacion de fuer;as entre el sindicato y la empre
sa, A nivel del Contrato Ley podemos decir que literalmente reconoce el
permanente conflictb inrreconci]iaﬁle en el momento de la produccidn y
que 1o deja a la libfe ﬁorre1a;16n'de fuerzas; por ejemplo en el caso de
excesoc de personal por'modérﬁizacibn a 1o mis que estd obligado el patron
es a indeminizar. Es més,llas Reglas de Modernizacifn estdn sujetas a --
revision cada dos afos y quien propone que sean revisadas es el que sien
te estar en posibilidades de ganar: Respecto a la intensidad de la pro -
duccidn esta se hace mediante una serie de cdlculos matematicos, en don-
de Jos trabajadores por su limitada formacidn cultural y técnica en la -

materia estdn en franca desventaja frente a los ingenieros industriales
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‘que ‘integran el equipo técnico de la empresa paralrevisar las cargas de
- trabajo, @sto en el caso de Convertex es un hecho trigico, basta ver --
- como en algunas miquinas el aumento fue hasta del 100% debido a dos ra -
| zones principalmente: a la inexperiencia obrera para enfrentar una lucha
técnica en el proceso de produccidn y; el quedar a merced de los repre -

sentantes de la Secretaria de Trabajo y Prevision Social.

Sin importar el nivel de automatizacidn en las Reglas de Moderniza-
cidn se tiene un apartadoe 1lamado grupo ESpec1a1 de Preparacion de Hila--
dos e Hilados, en donde se estipula_la cantidad de $50.00 {cincuenta pe--
sos ) diarios de cuota por modern1z€c1on paf& los operadores que traba --
‘Jjan con mdquinas que "... rednan 1; doble caracteristica, de haber sido
originalmente'construidas por su fabrlcante en 1977, o en afos posterio -
-res y ademds tengan las caracteristicas avanzadas de tecnologias ..."
Este dato nos da la idea de lo desventajoso que son estas reglas de mo -

dernizacidon para Yos trabajadores y desde luego de la fragilidad de los

. sindicatos textiles para lograr mejores condiciones contractuales.

Superficia]mente tal pareciera que las condiciones de trabajo son -
una pura cuestion tecn1ca y que el n1ve1 tecnolog1co con que se produce

en una fébr1ca es 1a expres1on del progreso social, pero por los datos -

;*__1a tecnica en el proceso de pro-
Cuyo; bJetivo central no es el progeso -

en genera], s1no en part1cu1a -de quien se ‘aporpia de la técnica y la --

ut111za con la f1na11dad de exp]otar a _quienes 1nterv1enen d1rectamente
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con su fuerza de trabajo en el proceso de produccion. Este uso capitalis
ta de la técnica también forma parte de las contradicciones capital-tra-
bajo y es factor de conflicto. En nuestro caso de estudio tanto el Con -
trato Ley como las Reglas de Modernizacion expresan la correlacidn de --
fuerzas entre trabajadores y patrones y son el punto de referencia en --

la lucha cotidiana que se da en las fabricas.
2,- Condiciones de Trabajo y Lucha Sindical.

La reconversion industrial en estas fabricas ha motivado l1a incon-
fdrm1dad de los t}abajadores, los que no siempre han tenido 1a posibili-
dad de concretizaria en forma organizada y de lucha, debido fundamental-
mente al cardcter de su direccion sindical misma que se encargaba de ga- |
rantizar el control obrero para que no hubiera movimientos que afecta --
ran los intereses patronales y los de la propia burocracia sindical; ---
esta situacidn durd eh cada una de las fdbricas mids de 10 afos, hasta --
que en 1980 en Hilaturas Lerma y luego en 1981 en Convertex se generaran
luchas sindicales que tenian como bases objetivas las siguientes condi--

ciones::

- 1a modernizaci6n industriai
- las cargas de trabajo
- las condiciones de trabajo.

- la situacidn sindical.
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Los trabajadores de Hilaturas Lerma siempre han estado afiliados al

Sindicato de Trabajadores de la Industria Textil, de 1a Confeccidn y Si-

milares de Ja Replblica Mexicana fi1ia1'della Confederacién de Trabaja -

dores de México ( CTM ), del sindicato son la SecciGn 125 formalmente -
0 sea de acuerdo a los Estatutos, este}sindicato debia sustentar su orga
nizacion en 1a democracia sindica]. ESte?sindicato surgid en Junio de --
1940 y segiin To sefnala el capitulo I dg Sus estatutos " ... quedd consti
tuido como organismo nacional de resisteﬁcial". En los mismos estatutos
se estab]eceﬁ entre otros principios: “‘La democracia sindical que per-
mita a Tos trabajadores su participacion en la toma de decisjones para -
lTograr el constante mejoramiento econdmico, social y cultural”, también
gueda establecida ". La independencfa y autodeterminacion del movimien--

to obrerc organizade",

La democracia sindical que se menciona en los estatutos tiene un --
cardcter formal, pere ha permitido cierto margen de libertad a Tas sec --
ciones, 1o que ha hecho que algunas de e]]as se conduzcan de manera de -
mocrat1ca y que por la fuerza de su organizacion interna hagan que el --
Comité EJECUthO Nacional ( CEN } respete sus decisiones. La seccidn sin
dical de Hi]aturas Lerma V1v10 hasta 1979 un periodo de escasa partici -
r'pac1on 51nd1cal ¥ una marcada ant1democrac1a ejercida por el Comite Eje-
“cutivo Local ( CEL ) y e] ( CEN ), las decisiones eran tomadas por ellos
y en'el caso’ de la seccidn por e1 Secretar1o General, En la vida sindi -
cal ésto se traducia en el sometimiento de los trabajadores a tas dispo-

. siciones de 1a patronal y del sindicato, 1a ausencia de todo tipo de ---
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actividad sindicai‘redutia'a 1os'trabajadores'a la impotencia, de manera
;ta] que 51 deseaban mantener su emp1eo tenian que aceptar las condiciones
'de trabaao 1mpuestas por la empresa y no participar en actividades sindi
' 3ca1es. E1 control de los trabajadores era casi absoluto. Segiin expresan
165 obreros su situacidn en este periodo fue muy dificil, y muchos que -
‘5@ atreviéron a cuestionar al CEL o protestar contra la empresa fueron -
| despedides, de manera ilegal y sin la liquidaciﬁn qué por Ley les corres

pondia; el sometimiento y el control eran casi totales, 1o Unico que per
~manecié fue su inconformidad silenciosa que esperd el momento oportuno -

para manifestarse y romper las barreras de su sojuzgamiento.

La asfixia sindical y el ambiente laboral de enormes presiones pa-
tronales por aumentar la productividad fueron creando paulatinamente las
condiciones para un movimiento sindical, La introduccidn de nueva maqui-
naria, el aumento de las cargas de produccidn y ias pésimas condiciones
de trabajo en varios departamentos por el polvo o las elevadas tempera -
turas, la falta de equipo de seguridad, asi como las violaciones al Con-
trato Ley, generalizaron la inconformidad obrera en contra del CEL y de
la patronal, y en el mes de Marzo de 1980 trabajadores que meses atrds -
venian organizindose en pequefos grupos clandentinos tuvieron la capaci-
dad de dar respUeSta organizada y una alternativa de lucha contra el gru
po de] Sécretario Genera1 Se dio un mov1miento fuerte que para11zo e] -

trabajo. en el turno matut1no para exigir 1a"e1nsta1ac1on de un trabaJa-

:dor, despedido por oponerse orma;en:qie’ Se:conduc1a e] sindicato.

se ex1g1o el camb1o de Co_ te Ejecutiv <§_un enfrentamiento
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de los obreros de la seccidn en contra del CEN que se vid obligado a --
ceder, reconociendo al trabajador despedido como nuevo Secretario Gene-
ral ( Alfredo Yalle Cruz )14 y tramitando su reinstalacién ante la em -~
presa. Una vez reinstalado se volvid al trabajo y se 1lamd a Asamblea --
General donde fue destituido el CEL y se eligid otro por sufragio univer
sal. Esto abre un nuevo perfodo en la-vida sindical y en la lucha, misma

que logra transcender mis alld del entorno de esta fibrica.

E1 nuevo periodo sindical se inicia coh'una ruptura total de los --
viejos mecanismos de control sindical y con la abierta resistencia de --
tos obrefos a las cargas de'trabajo y al autoritarismo de los supervisoc-
res y del patron mismo: 1legd el momento de 1a desobediencia y del reto.
Este significd la transformacidn de la organizacidn sindical, tanto en -
sus aspectos forma]es como reales, es decir se pusieron en prictica las
instancias de representacidn establecida en los estatutos del sindicate
-y en base a los procedimientos que estos sefalan, Ahora las asambleas --
generales se realizaban cada dos meses, en ellas se discutian y se acor-
daban alterpativas de solucidon a los problemas que afectaban al conjunto
de los trabajadores 0 ciertos depatamentos, se nombran delegados a los -
Congresos Nac1onales y revis1cnes del contrato o del salario, se nombra-
un Comité Ejecut1VU cuando se hab1a cump11do el periodo y se acordaron -

acciones s1nd1ca]es;para defeqderse,de la patronal o para realizar movili

'(14) Se cita: e] nombre de] protagonlsta principal porque la historia asi
como tiene fechas tiene individuos, cuya accion es decisiva en el
-_momento.de definir el curso de los acontecimientos.
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zaciones y dar solidaridad. En base a los estatutos la seccidén estd or-
ganizada jerdrquicamente en Asamblea General, Comite Ejecutivo, Pleno -

de Delegados y Asamblea Departamental.

El ;istema como dicen los trabajadores estd sustentando en la auto-
organizacion obrera que va desde la organizacién departamental hasta ia
democratizacion de todas las instancias de representacidn, ésto posibi-
1ita que cuando hay problemas en un departamento se haga asémblea depar
tamental para discutir la situacion y decidir alternativas. También se
realizan reuniones del Consejo de Delegados y del Comité Ejecutive, y -
con periodicidad se publica el Boletin Sindical. Ademds de manera infor
mal existen pequefios grupos de obreros gue se relnen con regularidad, -

en 1o que elios 1laman " Circulos Obreros ". En estas reuniones se 4& -
informacion politica-sindical, se analizan Tos problemas laborales y --
sindicaleé y se toman las decisiones de acciones a reaiizar. Esta orga-
nizacién informal ha permitido a Jos trabajadores hacer frente a los --
‘1ntentos de la patronal y de algunos de sus compafieros que han preten--
dido destruir 1a vida democrdtica y de lucha de la seccidn. Cabe mencio
nar que el nﬁmerb de obreros que se réﬁnen en estos circulos es reduci-

da, pero su capacidad de intervencidn sindical es decisiva, pues desem-

pefta propiamente el papel de vanguardia.

La recuperacidn de su sindicato como instancia de organizacidn --
y de lucha ha permitido a los trabajadores oponer resistencia a las car

gas de trabajo y ante las pésimas condiciones de seguridad, as{ como -
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défender el empleo y el sa]ario'tahto.de 1as de planta como dg los even-
tuales; pues en el caso de éstos\]é empresa violando el contrato los ha-
cia firmar contratos de 28 dias pagando el salario minimo regional. La -
Jucha por mejores condicicnes de trabajo fue para exigir equipo de segu-
ridad que permita cantrolar Tos efectos de) ruido, la temperatura, el --
polvo, Ja peluza y los efectos de las sustancias quimicas utilizadas en -
el departamente de tintoreria; con estas demandas lograron que se les --
dotara de lentes, zapatos, mascariilas y leche para los de tintoreria. -
En lo referente a las cargas de trabajo el sindicato ha tenido capacidad
de opesicidn y negocjacion y a partir de 1980 1a empresa se ha viste o--
bligada a negociar este asunto, como sucedid en el Departamento de Tor -
cido donde con 1a introduccion de nueva maquinaria se traté de despedir
a 47 obreros, situacidon que motivd la movilizacién generalizada en la -
planta obligando a la patranal a desistirse. Como esta Jucha se ha dado
muchas en los departamentos, sean colectivas o individuales, los traba-
jadores tienen formas particulares de resistencia a tas cargas de tra -
bajo que aplican con la seguridad que tienen en la cobertura de la autg

~organizacion y del sindicato; ahora cuando se va a llevar a cabo algin
estudio de tiempos, el sindicato discu;e los términos con la empresa ¥
los trabajadores del departamento en cuestion se ponen de acuerdo inter-
cambiando experiencias para que los resultados de la revisién les sean -

favorables.
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El conflicto de las cargas de trabajo es un aspecto nodal en la --
contrad{ccién capital-trabajo y de aqui se desprenden miltiples probie -
mas como lo0s QUe ya hemos mencionado intensificacidn y desempleo, entre
otros; ésto hace que permanentemente empresa y sindicato tengan diferen-
cias sobre como abordar este asunto. Actualmente la empresa estad intere-
sada en reajustar el proceso de produccidn para enfrentar sus problemas
“derivados de la crisis econfmica, esta intencidn de la empresa fue dise
cutida por los trabajadores en Asamblea General donde se acordd hacer -
una propuesta completa a la patronal para revisar en forma global el --
11amado problema de la " productividad * . A continuacibén vamos a citar
algunos puntos de 1a propuesta enviada por el Comite Ejecutivo al geren

te de 1a fabrica, en fecha 14 de julio de 1986.

" PRIMERO.- Después de haber analizado y discutido la problemdtica
que se vive en nuestro pais por la crisis econdmica concluimos que la -
caida de los precios del petrdleo y el endeudamiento externo nos colo--
can en una situacion mds dificultosa. La falta de divisas por estos dos
problemas obliga a que los trabajadores adoptemos una pos%cién de fren-
te a esta situvacidn. Como muchas tantas fuentes de trabajo nos vemos -f

efectados directa o indirectamente por la crisis.

Es necesario que busquemos en la industria textil y en 10 particu-.- =

lar en la fabr1ca Hilatura Lerma S.A, de C.V., como cnntribuir para con

servar 1a fuente de trabajo y mantener los puestos que actua]mente exis

ten enla planta y de ser posible en un med1anq_plqgo;aumentar}qs TA§1g: f;ji 
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mismo, buscar cdmo elaborar productos de buena calidad y a un costo mas
bajo para ser competitivos en el exterior y proveer el mercado nacional

de productos que el pueblo pueda consumir.

SEGUNDO.- Debemos entender que 1a productividad no consiste en au-

mentar el ritmo de carga de trabajo a los cbreros para lograr una mayor

praoduccion,

La productividad consiste en el mejor aprovechamiento de todos los
recursos que se utilizan en 1a fabricacidn de‘determinado producto. Den-
tro de los cuales se encuentran las materias primas de buena calidad; la
maquinaria moderna o en buen estado y con 1as refacciones necesarias --
-para su funcicnamiento; las condiciones ambientales adecuadas para el -
mejor funcionamiento de las mdquinas, materias primas y para el trabaja-
dor. De esto debemos lograr una mejor calidad y un tiempo menor para lo-

grar el producto."

En esta propuesta sindical las diferencias de opinidn con la empre-
sa las tenehos a2 la vista, la empresa por 16gica entiende como producti-
vidad, aumentar los ritmos de produccién y disminuir personal; el crite-
rio del sindicato es totalmente opuesto al definir " que 1a productivi -
dad no consiste en aumentar el ritmo y carga de trabajo a los obreros" -
La controversia de estos puntos de vista ha condqcido a un empatamiento

en la discusidn,
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‘Otra de las luchas imﬁnrtantés que han dado son las %évisiones del
tontrato Ley que fige a la industria textil, En 1982 ]é Tucha por la re-
vision del contrato y de) salario, la seccidn 125 de Hilaturas Lerma de
sempefio un papel importante de las negociaciones de la revision, enfren-
tandose no sélo a los patrones sino también a otras centrales sindicales
que forman parte de 1a Coalicién Nacional Textil, como son las represen-
tantes de la Confederacién de Trabajadores y Campesines ( CTC ) y de la
Confederacion Revolucionaria de Obreros y Campesinos { CROC ), quienes -
se oponian a la huelga. E1 frente comin de muchas secciones del STITC y
SRM hizo posible sostener el pliego de peticiones y estallar la huelga -

nacional en Febrero de 1982.

Para los trabajadores de Hilaturas Lerma esta huelga fue de trascen
dental importancia, porque permitié participar en forma abierta‘y direc-
ta en una lucha que fue mucho més alld de su centro de trabajo; desde --
el momento en que estalld Ta huelga se formaron comisiones, para llevar
informacidn a los obreros de otras fabricas que tienen el mismo contrato
pero cuyos sindicatos se Aponian a la huelga, logrando que se implanta -
ra en tres de el]as;‘TISAME, CITOSA y TEXTILES UNIDOS. Esta tarea Ta hi-
cieron conjuntamente con los obreros de CONVERTEX. El nivel de partici -
pacidn de Tos trabajadores en su lucha alcanzd dimensiones que no tenian
precedentes, organizaron el comijté dé huelga,las comisiones, las guar -
dias, y las brigadas de difusion de 1a huelga y solidarida, se realjza--

ron mitines y manifestaciones conjuntas con los obreros de las demds fi-
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- bricas en huelga. Aigunas manifestaciones y mitines se realizaron en el

corredor industrial, otros en la Ciudad de Toluca.

' [
Esta huelga de los textiles fue importante porque ademis de motivar

la participacién de los trabajadores vino a romper el silencio en que se
hallaba el corredor industrial Toluca-Lerma desde 1a derrota de los obre
ros de Chrysler en 1970 y reiniciaron las manifestaciones ca]lejeras en

Toluca, que no se sucitaba desde las que realizaron los estudiantes y -- -

os trabajadores universitarios en el periodo de 1976-1980.

La democratizacién sindical de febrero de 1980 y 1a lucha que se -
did por su reconocimiento 1levé a la vénguardia sindical a entender que
la Onica posibilidad de subsistencia de 1a democracia en su seccidon de-
pendia de la democratizacidn de otras secciones del mismo sindicato en
Ja region del Valle de Toluca y de ampliar el margen de democracia en -
e] Sindicato Nacional. En esta perspectiva se buscaron relaciones con -
obreros de esas secciones y la que cristalizd en forma inmediata fue --
Convertex,, aungue vamos a exponer e] caso de esta fibrica posteriormen-
te, por lo pronto mencionamos la influencia de Hilaturas Lerma en su lu-

cha.

La experiencia por la democratizacion sindical de Hilaturas Lerma
influyd de manera definitiva para organizar el movimiento de Convertex,
desde la creacion de la fébrica en 1968 los trgbajadorés estaban afilia-

dos al sindicato " Martires de San Angel ", filial de la CROC. Cemo miem
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bfos de 1a CROC integraban una delegacidn, teniendo como representante

sindical al Delegado que atendia el control de los 530 obreros; dicho de
legado duré en el puesto 12 afos, teniendo como funciones vigilar que --
los obreros no exigieran el salario establecido en el Contrato Ley, que
no opusieran resistencia ante las condiciones de trabajo y que no inten-
taran realizar actividades sindicales. Durante todo este tiempo la empre
sa pagd a los obreros el salario minimo del contrato y las exigencias -

de produccidn fueron enormes. *

Para dar la Tucha en contra de) sindicato los trabajadores se orga
nizaron en pequefos grupos ciandestinos y el 23 de julio de 1983 los ==
obreros que saiian del primer turno sacaron violentamente de) local sin
dical al Delegado y 1o echaron a la calle, se afi]iaron al STITC y SRM
de 1a CTM. Los dos meses que durd el trdmite administrativeo para gque =--
las autoridades del trabajo les reconocieran su filiacion fueron meses
de amplia movilizacidn con guardias permanentes en las puertas de la fa
brica mitines y manifestaciones. Una vez hecho el cambio de sindicato ~
y de central, organizaron su seccion en forma democrdtica a través de -
asambleas generales, de turno, de delegados departamentales y plenos del

Comite Ejecutivo.

La democratizacion sindical abre una €poca de permanente lucha, --
ahora los trabajadores tienen un recurso para la defensa de sus intere -
ses Tnmediatos. Uno de Tos aspectos mis relevantes de esta nueva épeca -

lo fu% la rebeldia de los obreros a toda exigencia de productividad y al
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despotismo de supervisores y gerentes. El desplome de la produccién y --
aGn cuando es dificil conocer el porcentaje, es de.créerse que fue con--
sidefab]e por la violencia que desatd la patronal y que se manifestd en
todos los sentidos: en contra del Comete Ejecutivo amenazando con cerrar
l1a fabrica, se acentud el trato autoritario hacia los obreros, esto 1o -
acompafio con una reestructuracifn ampiia de la organizacion del proceso
de produccién, que implicé basicamente el aumento de cargas de trabajo,
el movimiento del personal de un departamento a otro y el despido de tra

bajadores.

De esta forma los problemas centraléds con la empresa han sido: el -
aumento de las cargas de trabajo, 1levando a cabo la revision de estu --
dios de productividad, alegandec 1a empresa que habia muchas tiempos muer
tos; en este conflicto 1a empresa ha tenido una enorme ventaja que con -
siste entre otros factores en los de orden técnico, ya que los obreros -
no tenian experiencia en este tipo de conflictos y tampoce los conocimien
tos técnicos para enfrentarios, También cabe sefalar otro factor del --
que siempre se quejan los dirigentes sindicales al decir que sus compefie-
ros no ponen la debida atencién en ésto, porque cuando se han realizado
estudios técnicos en vez de bajar la eficiencia, la han aumentado o man-
tenido. En Convertex este es el principal problema de confrontacidn y es

en el que los trabajadores han quedado casi indefensos.



99
E1 otro problema es de tipo politico-sindical ya que se hizo el mo-
vimiento en contra de la CROC, confirmo que " se andaban metiendo en po-
litica y que en la fibrica era inéceptab]e, que no se volvieran izquier-
- distas porque era muy peligros, que mejor conservaran su trabajo y vie -
ran por sus familias” . En este aspecto la patronal se propusc destruir
al sindicato, para ello sobornd a dos miembros del Comité Ejecutivo que
formaron un pequedo grupo opositor, dandose el primer enfrentamiento cuan
do se discutio participar con los cbreros de Hilaturas Lerma en el des -
fi]e del Primero de Mayo de 1982. En la asamblea general expuso el gru--
po pro-patronal que en el desfile se deberia representar a 1a empresa --
( misma que ya les habia ofrecido uniformes ) y no a los agitadores e --
izquierdistas, después de una discusion donde se explicd el significado -
historico del Primero de Mayo la asamblea votdpor la participacidon uni -

taria de los textiles en el Dia del Trabajo.

En los afos que 1levan de gestidon democrdtica han cambiado parcial-
mente tres veces de Comité Ejecutivo y todos han sido porque 1os secre -
tarios se han pasado del lado de 1a patronal, a excepcidén del Secretario
General que fue despedido por organizar la lucha contra las cargas de --
trabajo, 1o acusaron de sabotaje y dividieron el CEL., los secretarios -
que traicionaron fueron destituidos y dias después la empresa los despi-

dio,
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Los procesos democrdticos de Hilaturas Lerma y Convertex han adqui-
rido una influencia importante en las luchas sindicales de la zona indus
trial Toluca-Lerma, han tenido un papel de suma relevancia en las luchas
sindicales en los d1timos afios, como son, las de: CITOSA, TISAMEX, ITE,
PUN{EJER, entre otras del mismo ramo textil. Las formas de organizacidn
formal y real son las mismas, y la accion sindical es de solidaridad mu-
" tua, como lo son en las 1qchas particulares y en la participacion de Tas
marchas del Primero de Mayo, ccmo 1o fue la de éste afio en que integra -
ron un amplio contingente, otro aspecto es el rescate del 7 de Enero de
1907 de la huelga textil de Rio Bldnco, conmemordndola con mitines y ma-
nifestaciones, actividades realizadas a puerta de fibrica y en el pueblo
de San Mateo Atenco. En el caso de Convertex el 23 de Julio de cada afio

que es el aniversario de 1a democratizacidn hacen un mitin y queman --

" charros " pirotécnices, el nimero depende los " charros " que han ha«
bido, les 1laman " charros " al antiguo delegado de 1a CROC y 2 todos -

los del CEL que se han pasado del lado de la patronal.

Lo que hemos expuesto acerca de l1a lucha sindical en las fdbricas -
mencionadas, es una clara expresion de que 1a resistencia a nuevas_tec--
nologias y ante el procesc de produccidon, tienen una relacion directa:--
con la necesidad de un nuevo tipo de organizacion sindicaI. En este as--
pecto en nuestros casos de estudio podemos establecer dos periodos Uno -

de ellos es el que abarca desde la fundacion de las fdbricas hasta ta --
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democratizacion sindical. Como To observamos en los datos mencionados,
en el primer periodo existié‘un control burocrdtico sobre los trabajado
res que no permitia ﬁingﬁn-tipo de resistencia, éste fue un factor im--
‘portante que favorecid la aﬁumulacién de capital y que contribuyd a lo-

grar un crecimiento de dichas fibricas y a su posterior modernizacidn,

La democratizacion sindical abrid 1a posibilidad de la lucha por -
mejorar las condiciones laborales como sén: la seguridad en el emplea,
e} salario y la seguridad en el trabajo; ademds de tener capacidad para
oponer resistencia a 1a modernizaciﬁn ¥y a los niveles de productividad
desmedidos. Respecto a las cargas de trabajo ésta implica dos aspectos:
uno de cardcter técnico y otro politico; el técnico estd relacionado --
con el conocimiento que el obrero tiene sobre el funcionamiento de la -
miquina y que le permite realizar algunas operaciones tendientes a dis-
minuir la frecuencia de produccion, en el caso de las maquinas automati-
zadas, los obrerps pueden hacer mds lenta la operacidn de la carga ¢ --
alimentacion de 1a maquina o en caso de roturas de hilo o atascamiento
de la fibra en los rodilles, retardar el arreglo de estas fallas; tam--
bién se han dado casos de pequeios sabotajes a la maquina en el momento
de estar checando tiempos, hay mdquinas que tienen husos por los dos la-
dos, 1o que hace el operador es arrojar con la boca algin objeto al lu -
gar de los husos, causando asi mayor nimero de roturas. Estas formas de
resistencia dependen fundamentalmente de la experiencia obrera, en Hi--
laturas Lerma, las han aplicado, en cambio eq-Convertex 1a situacion ha
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- sido a lé iﬁversa, aqui la inexperiencia en la 1uhha es mayor. Y cuando
.-se'han checado los estudios de tiempos a.veces la produccidn es mayor, -
ésto ha sido un elemento que la patronal ha utilizado para justificar el
aumento de las cargas de trabajo, en ésta fabrica tndasllas veces que se
han revisado las cargas de trabajo los resultados han sido desfavorables

a los trabajadores.

Cuando decimos que la resistencia también tiene un cardcter politi-
€0, Nnos eétamos refiriendo a la capacidad de organizacién sindical para
ofrecer resistencia & la productividad, un ejemplo de ésto es la propues
ta obrera que al respecto se hizo-en Hilaturas Lerma ¥y que citamos en --
las pdginas anteriores. La resistencia a la productividad en sus dos mo-
dalidades, por revisiﬁn de cafﬂas'ﬁe trabajo o por modernizacidn, asume
un caridcter politico qﬁe se Eﬁhbfetiza en las Reglas de Modernizacion --
del Contrato Ley," para ser modificadas en favor de los obreros se requie
re de la fuerza po]1t1ca de los s1nd1catos, fuerza 'que actualmente esta
tejana por la mu]titud de s1nd1catos y centrales que hay en esta rama --

industrial y por su-diver51dad de intereses,

La Tucha sindical de los trabajadores textiles en estas fabricas es
~ importante pbrque han comenzado a plantearse el problema de la producti -
vidad y de la reconversidn fndustria]. asi como la necesidad de modifi --
car las Reglas de Modernizacion para désaparecer el trabajo a destajo y -

modificar el sistema de cargas de trabajo. La lucha de Iqs textiles tam-
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bién adquiere relevancia por su influencia en otros sindicatos de la --

regidn, aspecto que vamos a tratar con amplitud en el siguiente capitulo.
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V.- ALCANCES Y LIMITACIONES DE LA RESISTENCIA OBRERA ANTE LOS
PROCESOS DE REESTRUCTURACION.

| Hemos sefalado cué]és son las condiciones del proceso de produccidn
yla posibilidad sindical con.que cuentan los trabajad&res para oponer -
les resistencia, es decir, nos hemos referido bisicamente a la situacidn
que se da al interior de la fdabrica. Pero consideramos que hay otros ele
mentos que influyen en dicho proceso de lucha que no son de cardcter --
técnico ni tampoco estrictamente sindicales, y que corresponden a una -
determinada formacion social y a las condiciones histérico-sociales de
los actores. Ademds de estos factores sociales intervienen otros de tipo
sindical, que tienen que ver con l1a organizacion de la clase obrera en =
su conjunto y de su incidencia de manera especifica en las condiciones -

laborales de determinadas fébricas. Con la finalidad de abordar e} andli

vamos a exponer cudles son las caracteristicas generales de la zona in

dustrial Toluca-Lerma, donde estan ubicadas las fabricas que hemos veni

do tratando, de donde obtendremos algunos indicadores para entender‘la

cdmposiciﬁn social de los trabajadores de esta zona fabril, composicidn

social que nos dard mds elementos para explicar su actuacién sindical,

1.- Panorama General de la Zona Industrial Toluca-Lerma
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La zona industrial Toluca-Lerma conforma el conjunto fabril mis --
grande de la regiﬁn. tanto por el nimero de fiabricas como por la canti -
dad de trabajadores que emplean, ademas de la importancia que reviste --
por estar ubicada en la capital de uno de los estados con mayor indus --
trializacion del pais. La industrializacidon de la region del Valle de --
Toluca data de tiempo atrds, pero a partir de la década de los sesentas
se intensificd como parte de un proceso nacional; este crecimiento indus
trial trajo grandes cambios para la regidn, demograficos, econdmicos y -
sociopoliticos: Al respecto cabe sefalar que dichos cambios no son mecd-
nicos, sino que obedecen a una serie de circunstancias de la situacidn -
'_haciohai que articuladas upas con otras han dado lugar a significativas
transformac1ones como es 1a enorme migracidn campo -ciudad y la concentra
 cidn urbana de 1a poblacidn, en lo que a Va cuestidn demogréflca se. refie

re.

En el Estado de México estdn concentradas varias decenas de miles

de industrias debido a) caricter desigual.que generd el desarrollo del

capitalismo entre las regiones del pais y @ nive1r1oca];_adui la ubica

cign geogrdfica también es hetérugénéa;'de 1033137875'esfabTecimféntdsf

industriales, la mayoria se 1oca11zan en los mun1cip1os conurbanos con
el Distrito Federal, estos son: Nauca]pan, T1a]nepant1a, Cuautitlan y --

Ecatepec; de esta cantidad en\]a;reg1on,dg1‘Va1le de Toluca sélo hay ---

1.300, segin datos asentados en-el Pién de-Désarro11o de) Estado de ---

México 1984-1987. Estas c{frgs-tuﬁiékoh un rdpido crecimiento, pues en
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| 1960 habia en el estado de México 4.046 establecimientos industriales -
0 sea que en un corto lapse Sse sumaron un poco mas de nueve mil, esta -
intensidad del desarrollo industrial formd parte de la acelerada indus-
trializacion del pais, misma que estuvo en correspondencia con el perjo-
do de recuperacion y relanzamiento del capitalismo a nivel internacional
yé hemos mencionade que la industrializacidon de México estd articulada -
alcapitalismo mundial y a la division internacional del trabajo, con ---
ésto afirmamos que la industrializacidn del estado de México y del pais

estdn inmersas en la dindmica del capitalismo internacional.

La industrializacidon en el estado de México comprende una amplia --
gama de ramas industriales, entre las que se encuentra la textil, como -

lo vemos en el siguiente cuadro:
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NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS INDUSTRIALES POR GRUPO DE
ACTIVIDAD 1960-1984
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La 1ndustr1alizac1on 51gn1f1c0 un gran camb1o cualitativo en la --
formac1on social del pa15 y en part1cu1ar de la regidén de que estamos -
haciendo referencia, v1no a mod1f1car 1as relaciones de produccion y las
relaciones soc1ales,,e110_se expresa en los indicadores del crecimiento
sectorial y en el cdrﬁtter’ocupaciOna1 de la poblacién. La acelerada --
indusf}ializaciﬁn, fendmeno casi répentino vino a cambiar muchos de los
aspectos de la formacidn social, trajo una tecnologia sofisticada a com-
partir el espacio con otras formas tradiciona]es de produccion, de valo-
res culturales y de costumbres, mismas que paulatinamente estdn siendo
asimiladas o dest;uidas. La industria requirid fuerza de trabajo para -«
operar, misma que tenia a su disposicidn en cantidades sobrantes, pero -
que no se hallaba en_]as ciudades, tuvo que 1legar del campo, las indus-

trias fueron un atractivo determinante enla migracion campo ciudad.

E crecimientojin&uétkialfque observamos en el cuadro anterior mo--

dificod la den51dad demograf1ca y la distribucidn geografica de la pobla -

. c1on, esta causo el surg1m19ntu de nuevos asentamientos urbanos, inclu --

so algunos de ellos originaron ciudades, por ejemplo: Ciudad Nezahualco--
cyotl, Ecatepec y Cuautitidn, ademds de que sucedid en un tiempo breve -

de 25 afos, como lo vemos en los datos siguientes:



TOTAL

NACIDO EN
LA ENTIDAD

NACIDOS EN

OTRA ENTI-
DAD,

NACIDOS EN
OTRO PAIS

Cuadro elaborado en base a datos de los Modulos Sectoriales: 1960-1985, del Sistema -

1960
1'897.851

1'638.449

265,213

4.189

1965

2'864.305

2'319.714

538.462

. .6.129

1970 1975 1980 1985
3'833.185- 5'651,825 7'852.439 . 10'599.640

2'791.284 °3'769.155 4'732.665  5'804.657

1'033:214° 1'868.748  3'016.082  4'763.376

8727 13.922  20.457 31.607

Estatal de Informacidn, del Gobierno del Estado de México.

60T
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En términos demograficos estas cifras nos aportan otras que indican

1a rapidez con que ha aumentado 1a poblacidn urbana. En 1960 representa-
ba un 38.6%; en 1970 62.3%; en 1980 70.4%. La tendencia contindar& segun

cdlculos citados en el Plan Estatal de Desarrolloc Urbano, donde se con-

sidera que para 1988 la poblacién 1legard a " 13.1 millones de habitan -
tes, coh un 84% de poblacion urbana". De esta poblacion cuando en 1984 -
el total era de 10.229.413, en la Regidn de Toluca que comprende 24 mu -
nicipios entre.1os que estdn Toluca, Lerma, Metepec, Ocoyocacac, San Ma --
teo Atenco, Zinacantepec, Santiago Tianguistenco y Tenango del Valie, la
cantidad de habitantes fue de 1,310.131, En estos municipios estd esta--
blecida 1a planta industrial, mismos que tienen la posibilidad de aumen-
tar su poblacidn en corto tiempo, segin se menciona en el Plan de Desa -
rrollo Urbano. E1 Sistema Urbano de Valle Toluca Lerma destaca con posi-
bilidades de ampliacion de su desarrollo urbano-industrial, por ﬁu ubi-

cacién estratégica".

E1 cambip poblacional también se refleja en la pirdmide de edades -

‘3 nivel de 1a Poblacion Econdmicamente Activa( PEA }, cuya cifra global

ascendid en 1984 a_3.262;376, Segﬁﬁ aatos de la Encuesta de Qcupacion y

Mano de Obras, 1984, realizada por‘e1 Sistema Estatal de Informacidn, --
Aqui mismo, se expone que en-la regiéh'de Toluca 1a PEA es de 424,833, -

que representa el 32.4% de} total. .
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_En- relacion al empleo, la tasa de desocupacion es considerable en -.
el Estado de México, en la misma encuesta que hemos citado, se apunta --
‘que del total de la PAE, 3.262.762, la desocupacion abierta en 1384 fue
-del307 390 y la desocupacién encubierta 226 352, sumadas estas cantida -
des ascienden a 533 742, que representan el 16.3%. Estos mismos indica--
dores para la Regifn del Valle de Toluca son como sigue: PEA total ---
424 833, desocupacion abierta 43 230, desocupacion encubjerta 22 401, -
sumindolas son 65 631, que significa el 15.4%; no se dispone de datos --
actuales, pero por la situacidn generalizada de desempleo a nivel nacio-

nal es de considerarse que este porcentaje no es menar.

Las cifras anteriores son una constantacion de que la industriali -
zacion ha implicado una gama amplia de contradicciones, en apariencia --
pareciera que todo es prosperidad, que la region ha " progresado', rd --
pidamente con el establecimiento industrial; sin embargo en cada una de
las fdbricas trabajan obrergs que 1levan consigo esa jnconformidad social
que los desplazd de su lugar de origen, como To vimos en los datos sobre
migracién; que perciben salarios insuficientes para resolver sus necesi-
dades bdsicas y que sus organizaciones sindicales no son representativas
de sus intereses y aspiraciones. En contradiccion a la prosperidad in-
dustrial en las fébricas se gestan ideas, movimientos sindicales y poli-
ticos que aspiran a modificar las condiciones laborales de los trabajado
res, ésta contradicciﬁn; se ha traducido en luchas en contra de las car-

gas de trabajo, de los.bajos salarios y de la insequridad laboral.
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Como 1o vemos en los datos que hemos citado, en los G1timos 25 aiios,

se ha anertido‘la distribucion geogrdfica de 1a poblacidn urbana y ru -
al, la af]ueﬁcia de'pdbladores hacia las ciudades ha transformado su --
paisaje urbano y generado enormes problemas, como son: la vivienda, el -
transporte, el empleo, 1os servicios urbanos, etc. En nuestro caso de es-
tudio, 1a zona Industrial Toluca-Lerma estd rodeada de pueblos tradicio-
nales, como Lerma, San Mateo Atenco, Ocoyoacac, San Lorenzo Tepaltitlédn -
Tultepec, entre otros; pueblos que al mismo tiempo que han visto crecer
el nimero de industrias han ido aumentando el numero de habjtantes y con
ello surgen problemas urbanos antes desconocidos. Estos anteriormente --
tenian una fisonomia tradicional y hoy estdn combinados en muchos de sus
-aspectos con lo que queda de sus tradiciones, su formacitn urbana estd -
amalgamada con lo nuevo, hoy tienen otras caracteristicas urbanas, lo --
que eran Jos viejos pueblos se estdn transformando en barrios tipicamen-
te obreros, tanto los natives ~como los recién 1legados, unos se incorpo-
ran al trabajo fabr11 u otras actividades urbanas como empleados en co -
mercios, of1cinas, ta11eres 0 en actividades de subempleo como vende --

dores ambu]antes o emp]eadas domesttcas en eI caso de las mujeres.

. i . ;
La-migf@ciﬁn_no-es'un fendmeno social o demografico mecdnico que -
5@ éustite por el sﬁ]o‘hecho de que se ha-creado un polo industrial que -
magnéticamente atraiga a la poblacidn, mds bién, es una migracign obli -
gada por ]as condiciones socioeconﬁmicas que se viven en el medio rural

y la poblacién migrante prefiere ir a la_tiudad en busca de empleo y de

c v
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mejores-cqndicioﬁés'de_vida, teniendo entre sus expectativas ingresar al

“trabajo industrial.

La poblacidon del campo que 1lega & la ciudad trae consigo su cultu-
ra, sﬂs'tradiciones y habitos propios de su historia rural que expresan‘
el tipo de relaciones de produccion y de relaciones sociales de ese me -
dio, que trascienden en el comportamiento social de los actores ante las
condiciones urbanas, como es su actitud hacia los sindicatos, Tos 1idé -
res, 1os patrones o el proceso de produccién; incluso se observa como --
algunos obreros conservaban sus parcelas y adn las cultivan. Los trabaja
dores que dejaron a sus familiares en sus lugares de origen regresan --
los fines de semana y en las vacaciones y como antes se reintegran domi-
nicalmente a ese medio de vida; vuelven a la ciudad, se incorporan a su
empleo y a la dindmica urbana, vuelven a regresar al campo y se repite ~

el vaivén indefinidamente.

En 1os datos del cuadro siguiente se nota la extraccidon social de -
los cbreros de Hilaturas Lerma y convertex, que vienen a jlustrar lo que

estamos sefalando.



CTOTAL

TRABAJO
ANTERICR
. INDUSTRIA
. CAMPO
. OTROS

POSEEN
TIERRA

TRABAJAN
SU TIERRA

HILATURAS LERMA +

475

118
320
37

93

62

100

25.2%

67.1%
Y

19.6%

13,05

CONVERTEX

. 353

61
263
29 .

69

48

&

el

100 .

17.0%

74.6%
- 8.4%

' 19 o

13.5%

TOTAL

§28

179
583
66

162

‘110

100

—d P
00O
- - -
o

19.6

1 13.3

CUADRO ELABORADO CON DATOS DE LOS ARCHIVOS DE LAS SECCIONES SINDICALES
MARZO DE 1986

it
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- . Por.la forma enfqué se ihp]anté lé industria y por la migracion,
Jioﬁ.trabéjédoke;'de los que hemos estado mencionando no provienen de fa-
'.mi11as proletarias, no tienen.tradicién en la vida urbana, sino que han
‘1Iegado dirécfamente del campo a la ciudad, en otras palabras, han deja-
"do sus azadones para integrarse a 1a-industria a trabajar con miquinas -
muchas de ellas automatizadas, asi ingresan a un mungo industrial que --

les es desconocido.
2.- Composicidn Social de los Trabajadores y Lucha Sindical

Hemos visto que en lafrééistencia obrera ante la reestructuracion -
industrial y las cargas de trabajo intervienen factores como la composi-
cidn técnica de los obrercs, su organizacidn sindical, su extraccidn so-
cial y experiencia po]iticﬁ; para procurar una mejor explicacidn de la -
interrelacién de estos factores, retomamos como categoria de andlisis --

el término composicion de cfase, entendida " como categoria explicativa

que nos permite arrivar el conocimiento de los comportamientos politicos
de las formas de lucha y de organizacibn de la clase obrera abarcando --
‘todos los momentos de su existencia_materia]{ su posicidon en la produc -
cién ( composicidn técnica.), sﬁ'situac16n en 1a reproduccion { composi-

: ;c1on social } ¥y las experienc1as=de su asunc1on como clase antagdnica y

‘separada del cap1ta1 ( composicion p011t1ca ), asi como sus formas de

cultura y de e?aboraC1on 1deo]og1ca_que se ‘manifiestan dentro y fuera

'.del proceso de producc1on.;La.compos1c10n de c]ase nos permite ubicar

sobre bases mater1ales hlstor1co concretas conceptos como los de concien



© cia de. CIase‘y.”léujetb ”revindfonafiﬁ"; qﬁé en algunos anilisis adquie °
.'ren ta] autonom1a que se conv1erten en entelequ1as metafisicas. La com-«
fpos1c16n de c]ase nos perm1te observar 1a comp1e31dad material y politi=-

"ca-de a figura del sujeto"15

Como 1o sefalamos en la descripcidn de los procesos de produccidn,

por el nivel tecnoldgico de las maquinas éstos no requieren de obreros

altamente calificadoes, ya que 1a principal actividad del trabajador es

vigilar el funcionamiento de la maquind y realizar actividades auxilia

res, como la de a]imentar las méquinas, unir las roturas de hilo o des

cargar la miquina.Esta cond1c1on tecn1ca permite que se incorpore la ---
fuerza de trabaJo desca]1f1cada venlda del campo Estos obreros desca --
lificados y sin,oficio, no tienen‘experiencia en este tipo de trabajo y
‘1a’primeré situacion con que se encuentran sonlas condiciones patronales,
de'siempre'exigen mas e}evada productividad y la de Tos lideres sindica-
les de " no meterse en problemas", estas condiciones. las garantiza la --

patonal manteniendo €] mayora tiempo pbsible al trabajador en condicio -

15 QUIR02 - Trejo José Dthon. i Tecno]og1a reestructuracion capitalis--

o ta y composicion de?c1ase en 1a 1ndustr1a automotriz termi-

_nal. el caso de Mex1cb' Ponencia presentada en el 2o0. Semi-

: nar1u Internac1ona1 Cr151sJ Nuevas Tecnologias y Procesos -

de Trabajo. U N A M. Mex1co, 1981 p. 2
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nes de eventua1 Asi'la situaciénlaboral ademés de aumentar-la exp1ota--.

cion tamb1en contr1buye a que la burocrac1a s1ndica115 sostenga el con--'

trol obrero mediante 1a represion y el chantaae.‘

'Pos su extracéiﬁn social bampesiné ¥y 5u’fa1talde calificacién téc --
:n1ca 0 profesional las obreros de las fébr1cas text1les H11aturas Lerma -
y convertex t1enen las caracteristicas de esa figura obrera descalifi --
cada de qur hablan Toni Neori 17 'y Benjamin Coriat!B y que 1laman " obre-
ro-masa “ que en estas fabricas por su inexperiencia obrera durante lar-
go tiempo estuvieron expuestos a los dictados de la empresa y del sindi-
cato sin oponer resistencia abierta; esta situacidn durd mis de diez afios
y apesar de Jas presiones del trabajo, los bajos salarios, 105 despidos
y la inseguridad en el empleo, no hubo reSpuesta_organizada, las actitu-

“des de rebeldia eran siempre indivfdua1es. Este aparente conformismo obre
ro era expresidn de su reciente 1ncbrppré¢iénla 1a industria y a la vida

urbana.

16 La Burocracia sindical es una categorfa politica formada socialmente -
par los dirigentes que anteponen sus intereses individuales a los de la
organizacion y lJucha sindical; su funcidn es garantizar el control de
los trabajadores en coordinacidn con los empresarios y el Estade, es -
-decir, su papel as degenerar el cardcter histdrico de los sindicatos -
y someter a los trabajdores a los designios de la burguesia y del go--
bierno., Los individuos de esta capa social con tal de mantener sus ---
privilegios desempefia en los hechos el papel de “ policia politica“ --
ante los obreros.

17 NEGRI. Toni. Del Obrero Masa al Obrero Social. Entrevista sobre el --
obrerismo a cargc de Paolo Pozzi y Reberto Tommasini. Editorial
ANAGRAMA, Espana, 1979

'18. CORIAT, Benjamin... Op. Cit.
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A pesar del fuerte trabajo en la fdbrica que ocasionaba a los obre
ros " mucho cansancio " y de vivir " apretados " en Yas casas de la ciu-
dad “ estamos mejor. que en nuéstraftierra";'esta condicion social de --
los obreros facilitan m5531afékp1o£ép16n capitalista y ha servido de -~

base social a la burocracia sindical,

| Esa coﬁdicién'socialldé.los obreros ha tenido un cardcter dialécti-
co, ya qUé si‘bien és_ciérfo que la patronal y la burocracia sindical --
-ios someten & una gran explotacién y opresidn, ha aprendido como actuar
ante las miquinas en el proceso de produccion y a desconfiar de Tos " L
deres sindicales", al respecto es frecuente encontrar que el trabajador
.prefiere arreglar sus asuntos particﬁ]ares de manera directa con 12 em-
presa y sin 1alintervenciﬁn sindical. Estos obreros masa inmigrantes y -
sin califjcacién técnica para el trabajo industrial dificilmente encuen-
tran seguridad en el empleo, tardan afos en una fabrica para que se les
| otorgue la planta, muchas veces van de fabrica en fébrfca trabajando por
contratos eventuales y ganando el salario minimo regional, para lograr -
la definitividad en é] gmpleé‘y el reconocimiento de un salario en base
a la categoria deT tabui&dor; significa_acéptar_las condiciones de la --
empresa y'de los " lideres sindicales" ,iInc]usn‘se dan situaciones hu -
millantes que quedan é1 Margen de']o'léborai-y sindical y pasan al dmbi-
to de uﬁa aparente " relacion persona]“; dqndg:el_frabajador en la an --
gﬁstia por lograr la seguridad en el emp]eq.sé vale de medios como invitar

a comer a representantes de la empresa{ supervisores y jefes_de departa-
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mento}, asi como a los dirigentes sindicales e incluso a veces los invi-
‘tan homo compadres; también se manejan relaciones por lugar de origen, .
por ejémpln en Convertex en el tiempo que estuvieron afiliades a la ---
C.R.0.C., el Delegado que era de Zitdcuare, Michoacan preferia colocar -
en e} empleo a sus conocidos por que le daban mayor margen de control al
crearse una imdgen de " agradecimiento y fidelidad" del trabajador. Al -
no funcionar el sindicato se ponen en operacion ésos mecanismos sociales

propios de la vida rural.

E1 obrero masa inmigrante se encuentra con un sindicato orgénica --
mente fragmentado, politicamente dividido y con una burocracia que pro--
tege a toda costa sus intereses y los de la empresa utilizando los mis -
diversos mecanismos de control, como los que hemos citado: el contratis-
mo, los bajos salarios y la represidn en el empleo aplicada a\través'del '
despido. Este panorama sindical obstaculiza la participacion de los tra-
bajadores en la organizacidn de] sindicato y en la defensa organizada --
de las condiciones de:trabajo y del salario; es una barrera para la Tu--
cha sindical y la organizacian de'ios obreros como clase, es decir, di -

‘fiéu];a é]_pfoceSo?de;Ta:fofmacfSn de la:toﬁciencia de clase. La buro --
cracia ﬁfnq5§31?¢fifla;a jos ‘obreros a tratar los asuntos colectivos ---
u-como:ih&induﬁléﬁtyréfIa!vez:ids'qonvierte en objeto de disputa interbu-

rocrdtica para garantizar mis poder elevando el nimero de sus afiliados.
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| "La fragmentacidn del sindicalismo se expresa a nivel nacional asj
en 1980, existian 15.912 sindicatos, segiin datos de la Direccidn Generé]
de Registro de Asociaciones de la Secretaria del Trabajo y Previsién r-.
| Socia]lg.'agrupados en 33 organizaciones sumando las centrales y los -

sindicatos que integran el Congreso del Trabajo.

De los 15.912 sindicatos, muchos en términos reales no son tales,
son s6lo un mecanismo patronal para proteger sus intereses; en el mismo
articulo gJue acabamos de citar Sara Lovera reporta que hay " decenas -
"de sindicatos textiles ... que funcionan sdlo como de proteccion". Estos
sindicatos 1lamados de proteccién son otra calamidad" para la clase o--
brera, ya que constituyen una firma patronal registrada ante las autorif

dades laborales como sindicato.

‘En el estado de México la dispersidn sindical se expresa en la --
existencia de 768 sindicatos en 1979, con un nimero de 118 375 afiliados,
de los que 8? sindicatos eran de jurisdjcciﬁn federal, con una cifra de
22 417 miembros; correspondiendo a 1a jurisdiccidn local 681 sindicatos
con 95 958 trabajadores, segin datos del Centro Nacional de Informacidn

y Estadistica del Trabajo.

Esta mlsma dependenc1a registra un aumento en el nimero de 51nd1 -
- catos en 1981, cant1dad que se elevd a 997. Otro dato 1mpresionante es ;'
-=1a cantidad de centrales.en que estdn agrupados dichos sindicatos, las :

19 LOVERA Sara," Para fin de afio se habrén anulado 8 mi] reglstros'
LA JORNADA D1ar10 29 de Mayo de 1986 Mex1co D F. p-. 9 - :
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_vémos'a mencionar a continuaﬁiﬁn, algwnas t%ehe cardcter nacional pero -
son reconocidas por la Junta de Conciliacidn y Arbitraje del Estado de -
México, porque aqui tiemen registrades sindicates y Contratos Colectivos
de Trabajo, su presencia se nota entre otras cosas en el nﬁﬁero de em--

plazamientos a huelga, come 1o observamos en la tabla siguiente:
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EMPLAZAMIENTO A HUELGA POR CENTRAL
DEL lo. DE ENERO AL 31 DE JULIO OE 1986

CENTRAL . PRESENTADOS
CTH : S 707,
cTe ' o - 447
COCEM | S | 347
CROC L 88
c6T el e 59
CROM s o | 39
COR I 39
CRT - : 20
FRET | S - T
S/E o 25
COM ' - 10
CSRTEM 9
COoM 7
SUTERM 7

SITAG 4
FUTN 4
5/1 4
FODF 3
FOR 2
FAD 3
FSR 1
FORAS 2
FTEM 3
ANTOCP 1
CNOCM 1

TOTAL 1,851

CUADRO ELABORADO EN BASE A DATOS DE LA UNIDAD DEL SISTEMA DE INFORMACiON
DE LA SECRETARIA DEL TRABAJO DEL ESTADO DE MEXICO.
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| Relacionando el-ninero de sindicalizados con el total de personal -
ocupado en la industria, vemos que el porcentaje de sindicalizacitn es -
muy bajo, apenas 1lega al 24%. Esto hace pensar que un elevado nimero --
de trabajadores quedan propiamente en estado de indefencién frente a la
violacion de sus derechos laborales; ademds es una presidn indirecta para
todos los trabajadores por la disminucidn sustanfiél de su capacidad de
negociacion, dicha situacidn, aunada a las condiciones sociales de desem
"pleo y del encarecimiento del costo de la vida por la crisis econdmica -
motiva que los trabajadores estén en permanente inconformidad. En el ---
caﬁo de los trabajadores sindicalizados, sus posibilidades de defensa --
son minihas debido entre otros factores a que los sindicatos y los con -
‘tratos son de empresa y no de rama.industrial, el niimero de Contratos -- °
Colectivos de Trabajo registrados en la Junta de Conciliacién y Arbitra-
je del Estado de México asciende a 3.639,;ﬁfr¢- registrada en el mes de -

~ Julio del presente afo.

Por su composicifn. soc1a1 y su 1nexper1encia s1nd1ca1, e] Joven pro‘
letariado es convertido en ObJeto de disputa por ]a burocrac1a de’ 1as ---:
distintas-centraieé y.51nd1catos que tratan de.tener el mayor nimero de
af111ados, ya que de esta cant1dad depende e1 peso de sus negoc1ac1ones
con los empresar1os y el gob1erno, quienes en base al nimero les recono-
cen representacion, Esta razon motiva la disputa entre sindicatos y cen-
trales, ¥ para VEnter se va]en de Tos wds variados métedos entre los que

sobresalen; la clésica demagogia que promete a los obreros mayor salario
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y mejores condiciones de trabajo; el contubemio con la empresa; y la vio
. 1enc.1'a en contra de los trabajadores a través del despido o de 1a repre-Q
sion fisica. Estas disputas se han convertido en hechos comunes en el -«
Estado de México y en particular en la zona industrial Toluca-Lerma.

JUICIOS DE TITULARIDAD POR CENTRAL
TOLUCA, MEX,, A lo. DE AGOSTO DE 1986
REPORTE AL 31 DE JULIO DE 1986,

CENTRALES

PRINCIPAL ACTORA . PRINCIPAL DEMANDADA
CTH 21 o CTM | 215
cTe B 2 R T 0 ( 36
CROC 19 . CRoC 30
COCEM 23 . - . COCEM 33
COR 130 7 COR 10
CROC A1 CRoM 9

FRET 8 CGT 12
5/1 \ S [ R _ ASU 16
CRT. = - a4 - CRT '
coM s 3 - FRET |
oTROS 1. . ~ OTROS 21.

TOTAL 32 - . a2

CUADRO TOMADO DE LAS ESTADISTICAS DE LA UNIDAD DEL SISTEMA DE INFORMA -
- CION DE LA SECRETARIA DEL. TRABAJO DEL ESTADO DE MEXICO |
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‘Los Unicos que se complacen de una situacion de esta naturaleza son
1ﬁ'burguesia industrial y el gobierno, pues asi, no es posible que se --
conformen sindicatos fuertes por su niimero de afiliados y capacidad de
lucha y menos aiin que se cohesione el proletariado como clase en térmi-
‘nos politicos. La dispersion sindical y la disputa por la afiliacion en
~ buena medida son un elemento explicative de la aislada y limitada resis-
tencia que la clase obrera ha dado ante el costo que la crisis econémi -
ca le hace pagar mediante el desempleo masivo y la caida del salario --
real. Las posibilidades de lucha son minimas, ya que ademds de la frag--
mentacion sindical, los sindicatos de una misma central estan divididos-
y en conpetencia mutua por tener mayor afiliacioni convirtiendo a los --
obreros en botin pelitico. Un mismo sindicato siempre anda en busca de
filiales en otras fdbricas para aumentar su nimero de secciones o dele -
~ gaciones, esto hace que aparezcan en los registros de la Junta de Conci-
liacion y Arbitraje que una Central se demanda a si misma, por ejemplo,
en el cuadro anterior vemos que la CTM es parte actora en 211 juicios de
titularidad y es la parte demandada en 215, para formarnus un criterio -
.con mas elementos consultemos la informacién del siguiente cuadro que --

es complementario al anterior.



© JUICIOS DE TITULARIDAD POR CENTRAL

TOLUCA, MEX., A 1 DE AGOSTO DE 1986

REPORTE AL 31 DE JULIO DE 1986.

CENTRAL ACTORA
CTH

- CTC

CROM

COCEM

COR

CROC

VS

- VS

Vs

VS

Vs

VS

CENTRAL DEMANDADA

CTH
CTC
CROC
COCEM
COR
"CROM
CGT
ASU
OTROS

CTM
COCEM
CROC
CROM
CTC
ASU
CRT
0TROS

CTH -
CROM
COCEM
c1C
CROC
0TROS

CTH
CaT
CROC”
cTC -
COR

- LM

- CRT -

- CROC
CT™

CROC
OTROS

CANTIDAD

— =
OMNNLMLW~I00—

MR~ WD = RIRICIW R RN —
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CENTRAL ACTORA © CENTRAL DEMANDADA CANTIDAD

FRET Vs CTH 6
OTROS 2
OTROS Vs CTH 17,
OTROS Vs OTROS 11
TOTAL - 392

CUADRD TOMADO DE LAS ESTADISTICAS DE LA UNIDAD DEL SISTEMA INFORMACION
DE LA SECRETARIA DEL TRABAJO DEL ESTADO DE MEXICO

Las céntrales de mayor afiliacidn son 15 CTM, Ya CTC, y la COCEM; ¥y
entre las mds conocidas por su historia en el movimiento obrero nacional
~estdn: la CTM, 1a CROCM, la CROM, y 1a CGT. La CTC se diferencia de las
centrales tradicionales, porque éstas independientemente de su cardcter
corporativo oficialista desempefan un papel de elemental defensa de los
derechos obreros e incluso han surgido como organizaciones de lucha aun-
que & través de 1a historia han cambiado su papel; sin embargo, la CTC,
es una central sin historia de lucha, creada en 1972 como una escisién -
de la COCEM bajo los auspicios de uno de los industriales mds fuertes del
estado de México y gobernardo en esa fecha, Carlos Hank Gonzdlez. La CTC,
ha crecido bajo la proteccion del gobierno del estado a través de la Se- -
cretaria del Trabajo, el procedimiento que utiliza esta central es em--
-pleando obreros desempleados y a individuos que son propiamente " agen -
tes a sueldo" para que se infiltren en las fabricas como obreros, mismos
" que hacen proselitismo en tanto los lideres demandan la titularidad del

Contrato en comin acuerdo con empresarios y autoridades, .1levan a cabo una
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campaifia de,{ntimidaciﬁn que en muchas ocasiones ha culminado con la pre-
sencia enla puerta de la fébriﬁa de golpeadores y de connatos de violen--
cia. Cuando la defensa de los obreros es fuerte, en algunos casos el con
flicte se éonc]uye‘con el cierre temporal de la empresa, la liquidacidn
' de os trabajadores y la reapertura de la fabrica semanas después con la
titularidad del Contrato Colectivo a favor de la CTC. Citemos como ejem-
- plo -reciente 1o sucedido en enero de éste afo en la fébrica Mymaco, ubi-
cada en el municipio de Chapultepec, cerca de toluca. E1 nivel de su re-
lacién con el Estado se nota en las campafias electorales, en que desplie
jan una publicidad que deja lejos a la de otras centrales en favor del -

PRI.

En los trabajadores de la industria textil se repite el fendmeno de
ia pulverizacidon de las organizacionés sindicales sefialado por Javier --
. Freyre Rubio20 en su estudio sobre sindicatos. En &1 reporta 20 de la -~
rama industrial textil tan sélo para el Distrito Federal y algunos de -~
caricter nacional. En las fibricas textiles del Corredor Industrial To -
luca-Lerma egisten una amplia variedad de sindicatos centrales como: -~
CTM, CROC, CROM,'CTC, etc. Aunque el contrato Ley tiene un caricter na--
cional algunas centrales 1o reducen a la empresa, a contrato de empresa,
comp es el ﬁaso de 1a CTC, ejemplo en la fibrica de medias Royal Mich,
donde las condiciones lqborales y'el salario se rigen por las disposi-
ciones empreéﬁriales‘nd por e} confrato Ley.

20, FREYRE, Rub{ofdaﬁieF}lLas Organizaciones Sindicales, Obreras y Bu-
' rocraticas contempordneas de Méxijco. Ed. UAM-A, Méx., 1983.
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Este es el contexto sindical al que ingresa el obrero-masa recién
11egado del campo, gque no de inmediato entiende todos los transfondos -
politicos de 1a competencia entre sindicatos por tener el mayor nimero -
de afiliados, 1o mismo que se le dificulta el entender el significado --

laboral y politico del Contrato Colectivo de Trabajo y de 1a lucha sin--

dical. Los burdcratas sindicales se autoerigen de hecho en tutores de --

los obreros, aparecen ante ellos como 10s que les hacen " el favor de --
ayudarlos " a entrar a trabajar y sé'cbnvirten en gestores de la revi --
sion del Contrato Colectivo, del salario y en algunas ocasiones del equi
po de trabajo; nulificando asi la participaci6n y organizacién sindical,
misma que es sustituida y prohibida. Los prablemas cotidianos que tiene

el trabajador en la fabrica, como son: los cambios de turno, licencias,

falta de material o de equipo, 1;5 bonificaciones por sobreproduccign, -
el tiempo extra, etc., descubre que es preferible tratarlos directamente
con 1a_empresa ¥y Tlegar a-una pronta solucién. Esta es una contradiccion
de la burocracia siqdica] porque los obreros se van formando la idea de

que es innecesaria y entran en conflicto, generdndose poco a poco las --
condiciones para la Tucha abierta, que se traduce en lucha por la demo--

cracia sindical.

Si bieh ibslffabjadbres no tienen experiencia sindical son empuja -

o dps-é‘]a lucha bor las' condiciones de trabajo y del salario como suce--

di6 en Hilaturas Lerma y Convertex, sus acciones son masivas en contra

de la burocracia y de la intervencion patronal en los asuntos del sin--

I
Iy
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dicato, sin embargo estas acciones no siempre culminan con la victoria -
obrera como sucedid en Tisamex y Fabri-Malla. En marzo de 1982 los tra -
bajadores de la fabrica textil Tisamex desconocieron en forma masiva al
Delegado sindical de 7a CROC, la respuesta de la empresa fue inmediata y
fueron despedidos los integrantes de la comisidn, la lucha durd varios -- '
meses hasta que los empresarios decidieron cerrar la fabrica antes de re
conocer los derechos sindicales de los obreros. En Fabri-Malla sucedid -
1o mismo, en febrero de 1985 las trabajadoras desconocieron a la Delega-
da sindical de Organizaciones Sindicales de Toluca CTM y tomarcn la féa--
brica, el conflicto se prolongd por dos semanas, resolviéndose a través
de un recuento por la titularidad del Contrato Colectivo entre el Sindi-
cato de Trabajadores de la Industria Textil, de la Confeccidbn, simi -
lares y conexos de la Repiiblica Mexicana ( CTM ) y Organizaciones Sindi=-
cales de Toluca; la empresa de inmediato contratd personal e hizo despi~
dos de obreras, el recuento de las autorijdades de la Junta Local de Con-
ciliacion y Arbitraje lo dictaminaron favorable a Organizaciones Sindi--
cales de Toluca, con esto la empresa quedo libre para continuar los des-
pidos y cambiar en su mayoria al personal. En pldticas con obreros de --
estas fabricas, se atribuian las derrotas a la falta de experiencia en la
organizacidon de estos movimientos y sefialaban con insistencia que hubo -
precipitacion en abrir 12 lucha ya que las reuniones de pequedos grupos
era reciente y su preparacion sindical apenas se iniciaba, pues nunca --
antes habian participado en Tuchas sindicales y muchos de ellos era la

primera ocasion que trabajaban en la industria.
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Estas luchas han tenido una impertancia social y politica trascen--
dental, y aunque los muchos trabajadores pierden su empleo, dejan atras
su ignorancia e inexperiencia sindical, y a donde van 1levan consigo su
experiencia de Tucha y no pocos en sus nuevos centros de trabajo se con-
vierte en organizadores sindicales, en nuestra investigacidon de campo --
hemos encontrado a varios de ellos y nos han comentado sus nuevas activi

dades sindicales.

Los obreros de 1a zona industrial Toluca-Lerma son casi en su tota-
lidad excampesinos o campesinos a la vez, que al 1legar a la fabrica se
ven sometidos a una tremenda explotacidn, pues se les exige altos niveles
de producqién y se les pagan bajos salarios, Para que las cosas sucedan
de esta manera han sido determinantes entre otros factores la pulveriza-
cion sindical y los intereses particulares de la burocracia; misma que -
de hecho se interpone entre los trabajadores y los patrones., Es un muro
de contensidn que protege a la empresa, a ésto se debe que las luchas --
obreras a las que nos hemos referido sean en un principio por recuperar
la direccidn sindical de la burocracia, es en estos combates donde se --
estan dando las primeras experiencias de Tucha sindical de los trabajado

res.

"En las fdbricas donde se han democratizado los sindicatos se ha a--
bierto 1a posibilidad de una recomposicion ideoldgica y politica de los

trabajadores, en lo ideoldgico se van reconociendo como una clase social,
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identifican su historia y actGan politicamente en consecuenciaﬂ Los tra-
bajadores de Hilaturas Lerma y Convertex, que nunca antes discutian de -
politica, que no habian participado en manifestacicnes, que no conocian
dicen .la palabra " solidaridad ", ahora todo #sto lo hacen. Tratdndose -
del proceéo de produccidn no sabiah 1o que era la revisidn de cargas de
trabajo, desconocian el Contrato Colectivo, el patrdn los ponia a traba-

Jar y ellos aceptaban sin més.

Los dfas 7 de Enero y lo. de Mayo los han convertido en dias de ac-
cidn politica, de toma de la calle para cuestionar a la burocracia sin -
dica], la politica econdmica del gobierno y exigir sus demandas en las -
'Eﬁa]es algunas no se circunscribren solo a su centro de trabajo sino que
. sop de cardacter social, tales como: contra el desemplep y por la semana
de 40 horas; contra los topes salariales, por vivienda, etc, consignas

que se leen en las mantas y se escuchan de viva voz,

En Hilaturas Lerma y Convertex, esta cambio cualitativo en el comporta -
miento de los trabajadores también se ha reflejado en el proceso de pre-
duccidn, hoy los trabajadores opinan acerca de 1a reestructuracidn del -
proceso productivo, oponen resistencia a la elevada productividad y exi -
gen mejores condiciones de trabajo, Han dejado de ser los obreros sumi --
sos que 1levan consigo su inconformidad, ahora 1a han colectivizado y --
hecho comin, es punto de referencia para su organizacidn y lucha que les
ha permitido superar algunos problemas. Pero surgieron otro, ya que lo--

graron que les pagaran el salario del Contrato Ley, la empresa en res --
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puesta aumenta la productividad mediante un doble procedimiento: revisa
y aumenta las cargas de trabajo en algunas mdquinas y otras consideradas

obsoletas son sustituidas por unas de mds avanzada tecnclogia.

Es en el proceso de produccidon donde se da el confliicto fundamental
en la fabrica, los empresarios han cedido en salarios y otras prestacio-
nes, pero en relacidén al nivel de productividad no negocian, por el con-
trario, paulatinamente estd en aumento via la modernizacidn, en detrimen
to del valor de la fuerza de trabajo y de su empleo, cada nueva miquina
implica obreros desplazados. Ciertamente, los obreros han entradc a la
escena de la lucha sindical y politca pero los empresarios han respondi-
do con la reconversion industrial, no queremos decir con esto que la re-
conversidn se deba exclusivamente a la lucha sindical, pues en ésto in--
- tervienen otros elementos como la competencia capitalista en esta rama =--
industrial y la constante innovacidn tecncldgica: lo que si queda claro,
es que los obreros con su accidn sindical arrancan unos pesos mas a los
empresarios mismos que los compensan en forma multiplicada con la intro

duccidn de nuevas tecnologias en el proceso de produccion.

La reconversidn industrial en las dos fébricas se venia dando des-
de finales de los aifios setenta, pero s6lo hasta después de 1980 hubo ---
respuestas obreras de oposicidn, es decir la resistencia obrera organi--
zada fue posible una vez que los obreros se desprendieron de la burocra-

cia sindical. E1 surgimiento de la rebeldia obrera significd para los --
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empresarios asignar una mayor parfe de plusvalia a salarios y a otras =
prestaciones a las que se obligd a ceder, ésto fue un elemento que con-
tribuyé a acelerar la modernizacidn y el aumento de la productividad, -
Al respecto es un proceso semejante a lo que pasd en Italia en los afios
setentas que ante el ascenso del movimiento obrero la burguesia impulsa
y opone la reestructuracion industrial, como lo dice Toni Negri en la
entrevista que se publica en el 1ibro que hemos citado, se e pregunta
" ¢ Las luchas del obrero-masa han incidido sobre la reestructuracidn --
del proceso laboral y, por tanto, del proceso de valerizacion?", Contes~
ta, " Han sido absolutamente fundamentales ...En realidad ha sucedido -
precisamente que frente al ataque del obrero-masa se ha puesto en-prac-
tica un tipo de reestructuracion capitaiista que, a su vez, ha contri -
bufdo a configurar totalmente Ja composicidn de clase como tal"?l Acla-
ramos que estamos sefialando lo que acontece en dos fabricas, puede ser
que ésto se quede como brotes aislados de resistencia en el actual pe--
riodo en que se anuncia una reconversign generalizada de la industria -

nacional.

La resistencia obrera ante la reestructuracién del proceso de pro-
ceso de produccidn que se da en Hilaturas Lerma y Convertex es muy 1i--
mitada en relacidn al contexto de la industria textil y a la correla --
cién de fuerzas para modificar el Contrato Ley, mids especificamente las

Reglas Generales de Modernizacidn, Hablamos de correlacién de fuerzas -

21. Negri, op. cit. pdg. 23



135
entre sector de 1a clase obrera. ( segmentacidn sindical y burocratiza --
cién y 1a fuerza orginica de la burguesia de esta rama industrial ). No -
obstante 1a Timitacién de estas Juchas, han tenido un papel relevante ---
al poner en cuestidn la introduccién de nueva tecnolog-ia en el proceso -
de produccién, si bien no se da un cuestionamiento a la tecnologia como -
tal si se le opone resistencia para defender el empleo, el salario y las

condiciones de elevada productividad.
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CONCLUSTONES

~ Nuestra investigacidn acerca de 1a hilanderia y sus relaciones ge--

- nerales con 1a situacién de 1a industria textil, nos colocd ante varias

expectativas heuristicas, a las que tratamos de darles explicacién rela -

ciondndolas entre si en busca de un conocimientc de conjunto.

lc'

30"

La industria textil y en particular la hilanderia desde hace --
algunos afios estd en un periode de reestructuracién tecnoldogi --
ca de sus procesos de produccidn, reestructuracidn sustentada --

en la automatizacidn de dichos procesos.

Como 1o observamos en las cifras mencionadas, la reestructura --
cifn industrial en las fdbricas tomadas como casos ha significa-
do el desplazamiento de fuerza de trabajo y el aumento en la pro

ductividad,

La reestructuracion de Tos procesos de trabajo estdn generando
modificaciones en las relaciones laborales y sindicales, Las --

relaciones laborales estdan siendo modificadas en tres aspectos

principales: el desplazamiento de trabajadores, el aumento en -

la productividad y cambios en Tas condiciones del trabaje. Al -

interior de la fabrica, 1os obreros son empujados por las nue -

vas condiciones a criticar a sus direcciones sindicales y a bus
car otras formas de organizacidn sindical que les permita tener

capacidad de resistencia y negociacidn ante las nuevas condicig
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nes laborales impuestas por la reestructuracidn industrial.

Estas nuevas condiciones industriales se estdn conviertiendo en al--
do comin en la planta industrial del pais;.si bien nuestro estudio com --
prende sdlo una subrama de ésta, es con la intencidon de ejemplificar un -
proceso que se estd generalizando. Las nuevas tecnologias introducidas --
con la reestructuracion son trafdas de los paises industrializados, tec --
nologias que obedecen a un contexto social e histérico distinto; en esos
pafses, uno de los factores sociales por los que el capital ha introduci-
do la automatizacion, es la_exigencia de la clase obrera por revalorizar
la fuerza de trabajo principalmente a través de la disminuci6n de la jor-
nada de trabajo. Situacion diferente es la de los paises subdesarrolados,
como México, donde la clase obrera 1o que ambiciona es vender su fuerza -
de trabajo aunque sea por el salario minimo, lejos estd de exigir una re-

valorizacidn,

La situacidn social de México caracterizada por la existencia masi--
va de fuerza de trabajo desempleada y que demanda ocupacidn, nos hace ---
pensar que la reestructuracion industrial que se estd impulsando tiene --
como finalidad articular los sistemas tecnoldgicos de produccidn a las --
condiciones internacionales de Ta competencia capitalista; no se trata --
de resolver los problemas nacionales sina los del capital; asi lo demues-
tra la estela de desempleo que va dejando tras de s la reestructuracidn

industrial.
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En nuestra investigacidn pudimos observar que la introduccidn de nue

vas tecnologias en los procesos de produccidn no es un asunto meramente -
‘técnico o estrictamente industrial, pues asume a la vez un cardcter social
y politico. Decimos social por las repercusiones que tiene al desplazar‘-
a los trabajadores de sus puestos de empleo y los problemas que &st o oca
siona socialmente. En términos pdliticos el gobierno asume la decisibn -«
de apoyar a la burguesia industrial en el proyecto de reestructuraciﬁn;-—
en el terreno de l1a resistencia a Jos despidos los mecanismos juridicos =~
en Jos tribunales laborales son favorables al capital y lo mis que llega
a conquistar el trabajador es su indemnizacidn; en convertex e Hilaturas
Lerma asi ha sucedido, tal es la situacion de los trabajdores que por --
sentido comin, en lo individual ya no demandan la reinstalacidn en su --

empleo, para obviar tiempo, prefieren la indemnizacion,

La resistencia a la reestructuracion, ya sea en defensa del empleo
o de las condiciones de trabajo es muy desventajosa para los trabajadores
debido primerc, a tres factores determiinantes: Al cardcter corporativo -
de las organizaciones sindicales que las ata al control del Estado; sequn
do, a la fragmentacidn sindical y @ 1a existencia de una burocracia que -
hace las veces de " direccion " y se encarga del control sindical, poli -
tico e ideoldgico de la clase obrera; y tercero, la imposibilidad de --
cohesionar movimientos amplios de resistencia, quedando en muchas ocasic-
nes la resistencia obrera a nivel individual, en el departamento o en al-

gunas fabricas como las que hemos mencionado,
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En 1a investigacion que realizamos acerca de la reestructuracidn de

los sistemas productivos en la industria textil, tomamos en consideracion
1os elementos que acabamos de mencionar, porque tienen una relacion direc
ta en las formas en que se determina el uso de 1a fuerza de trabajo y por

1a incidencia que tienen en el actual periodo de modernizacion.

La reestructuracidon de la industria textil, especificamente de lg -—
hilanderia se ha estado 1levando a cabo como una necesidad de moderni;ar
los sistemas de produccién de esta rama industrial, considerada hasta ha-
ce algunos afios como una de las mds tradicionales y rezagadas tecnoldgica
mente. Dicha reestructuracidén se estd realizando mediante la sustitucidn
de maquinaria obsoleta por tecnologia automatizada, las implicaciones que
ésto tiene en el proceso de produccion se ejemplifica con lo que hemos -«
mencionado acerca de las fabricas tomadas como estudio de caso, destacén-
dose principalemtne a nivel del proceso de'produccion el aumento de la pro

ductividad, el desplazameinto de fuerza de trabajo y los cambios en la com

posicion técnica de los trabajadores.

Las nuevas maquinas por su cardcter técn1c6 no requieren para su ope
racion de la misma cantidad de fuerza de trabajo que las anteriores y por
la simplificacion y standarizacion del trabajo tampoco necesitan de la --
mano de obra altamenfe calificada; es decir, no generan empleos estables
ni oficios. Estas condiciones técnicas permiten a las empresas contratar
~a trabajadores degca11ficados'y muehos_de ellos recién 1legados del cam -

po, fuerza de trabajo jnekpetta'én'1a‘industria y poco exigente en térmi-
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nos salariales y laborales. En nuestro caso de estudio ademds de estas

-ventajas tecnoldgicas los empresarios se han visto favorecidos en la ob-
tencién de mayor plusvalia relativa por la situacién de la organizacidn
sindical, caracterizada por una gran segmentacidn y burocratizacion de -

las instancias de direccidn.

La reconversidn industrial demuestra cimo el uso capitalista de 1la
tecnologia tergiversa lo que por principio contine la ciencia y la téc--
nica como recurso para humanizar el trabajo, para hacerlo creativo y ---
aceptable. En nuestro case de estudio observamos cémo en su apliéacién -
la tecnologia se vuelve en contra de la sociedad, de su fuerza de traba-
jo viva, a la cual se le reemplaza por miquinas; €sto. contradice la pre-
tensi6n ideoldgica de 1a burguesia de hacer ceer que la modernizacion --
es para el progreso social y también desmiente e} discurso politico de
un gobierno que insiste en afirmar que " la reconversidon obedece a los -
supremos intereses de la Nacion", segiin se asienta en el IV Informe de -
Gobierno de 1a actual administracion federal. En la industria textil ve-
mos como la reestructuracidon técnica se traduce en violencia en contra -
de la fuerza de trabajo en el procesc de produccidn, violencia expresa -
da en mayor explotacion y desplazamiento de trabajadores; &sto que suce-
de en la fdbrica socialmente se expresa en el desempleo masivo y el em--

pobrecimiento generalizado de jos trabajadores.
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En los datos estadisticos citados acerca de la introduccidn de nue-

va maguinaria y del personal ocupado en la industria textil, observamos
que desde la crisis econdmica de 1976 la modernizacidn técnica de las fé-
bricas ha crecido, en tanto que el empleo ha ido en constante disminucion
y fluctuacidn; ésto hace pensar que la crisis econdmica ha sido un fac -~
tor importante para la modernizacion industrial, la cual se estd tornando
| general para la planta industrial del pais, como se observa en otras ra -

mas industirales, como: la automotriz, el acero, teléfonos, etc.

La crisis econdmica y la modernizacidn industrial estd motivando --
cambios sociales reievantes, que se articulan en la fabrica y en la so--
ciedad; en la fibrica las condiciones de trabajo obligan al obrero a una
toma de posicidon ante el proceso de produccidon y lo que ha sido la tradi
cional forma de organizacidn sindical; socialmente el obrero comin que -
va de su casa al trabajo y viceversa, ahora se detiene para platicar con
sus compafieros temas politicos que relacionan la situacidn en la fabri -
ca con los de la sociedad, se habla de los topes salariales, del desem -
pleo, de los partidos politicos y de 1a politica gubernamental. E1 perio
do actual es de grandes cambios; en esta 10gica se inscriben los nuevos

comportamientos y formas de pensar de los trabajadores textiles.

La reconversidn industrial no escpa a la dialéctica de 1a historia,
si bien estd ajustando los sistemas de produccidn a la tecnologia avanza
da de los paises industrializados, también estd trayende cambios en la -

composicion técnica de Jos trabajadores y en su cultura, es decir, en la
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apreciacion que tienen sobre la realidad. Si la modernizacion significa -

elevar las.cosas a las condiciones actuales, la reconversion también 1le-
gard a las organizaciones sindicales, los hechos que hemos descrito de --
los trabajadores textiles de Hilaturas Lerma y Convertex, dejémoslos como

indicios, como hipdtesis de'algo qﬁe puede suceder.

A nivel hipdtesis podemos decir que si la reconversidon se generaliza
en la planta industrial del pais es problable que se generen problemas -
sociales de enormes dimensiones, por dos razones principales: primera, la
tecnologia automatizada desplaza a los trabajadores de sus puestos de em
pleo; y segunda, las presiones sociales de empleo por el crecimiento de-
mogrdfico no tendrdn alternativas faciles de ocupacion. Ya de si, las ---
tendencias de las nuevas tecnologias son disminuir al minimo o a cero el
empleo de trabajo vivo, lo cai hace suponer que la reconversidn industrial

va a significar cambios en el actual esquema de relacicnes sociales.

Esto coloca a 1s ciencias sociales y en particular a la sociologia ~
ante 1a expectativa de investigar y buscar exp]icaciones 2 esta nueva si-
tuacion social, determinada en parte por las actuales condicones tecnolf-
gicas de produccidén, mismas que tendrdn insidencia directa en las modifi-
caciones del contexto de las relaciones sociales, asi como de su ideolo -

gia.
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