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INTRODUGCION

7 Py’

£n los dltimos diez afios ha crecldo el de los
en soclologls del trabajo gque hablan de camblos cn /2 organizacién y /2
callficac/én del trabajfo industrial. Sim embargo. pocos de estos cstudios dejan
claro y expliclto ¢/ hiccho de gue los camblos gue sc dan en cads cmpresa en

particular, son 174 dos y delerminados por un proceso histérico complefo

L4

en el goe /nterviencn multiples factores.

£n  eoste buyendo pary 7 dichas

delie fas, /o p te /7 fgacibn tlene como propdsito principsl de /7

/a5 caysas genersles y especliicas de los camblos en /s orgsnizscién y /o

callficacion de/ trabafo /ndustriel.

£ error més d/do en los sobre cste tema e caeren ¢/

determinfsmo, ya sca eccondmico, fccnoligice. ete. Por eso en primer lugar, sc

2

ywen aguf los satores goe cacn con mayor cvidencls en algdn fpo de esas

tendenclss. P /e /8 Investigaclén se dedica a explorar, a lraves de
/9 e fos principale /e s las de dich b/e
as/ como /as relacic guc se bl entre mégull rgan/zacién y
callficacion del trabafo. Una vez definidas /as g les come cspecilicas
de fos blas, sc exp /¢ /deracle tedrie acercs del
- fenbémeno.

Lo anterior sirve de basc pars exp Jos fund: tos ledricos de /2
Investigacidn, mi: gue sc cxp en e/l capitulo dos. En e/ capltulo tres, se
e /e c/ dio de /s emp *FAMSA, A lravés de esle estudio de caso. se

Py

anallzan /as causas concretas de los

en /& organ/zacidn y s calificacion



dentro de esta unldad de producclén. Por Gitimo, en e/ copltulo cualro se exp

los conclusiones del estudio.

.

£n este tido, sc [dfe gue la Imp fa del p re

trabsfo sec evidencls ante e/ do0 actual de U /61 dmica y

productiva, en ef gue los camblos cn e/ §mbito fabri/ teman por soipresa & /as

gan/zacl gremisles [s/nd/cates), goe cn &/ o actval y cn los
allos por venin.requicren de una profunds reflex/dn tedrica & fin de reformular sv
prog de /én antc tecimientos que amenazan el /nterés social de los
trabajsdores.

Nunca serf suficiente advertlr de [a urgencla de esto, ys gue como

Alrail PR e

en /s

oirfs Solfs V. [1992) «..F) nuevo papel del s/

productive mundral puede ser definfdo por sus propla rganizacsc o serle

Impuesto por Joes nvevos blogues de poder. £/ movimiente slodical tene /s

palsbras,



REFLEXIONES TEORICAS Y SUS APORTACIONES



1.CRITICA A LAS TEORIAS VOLUNTARISTAS

Con bastante frecuencia se tlende a estudiar el fenomeno de los
camblos en la califlcacién del trabajo de una manera determinista, pues se le

atribuye a ia wecnologia un poder de determinacién que en realidad no tiene; por

mas

elemplo, uno de los arg es el que presagia el momento
en que la maquina susiituiria al hombre por completo en el proceso det trabajo.
Hoy esta demostrado que esto no es poslble, al menos dentro de las relaclones

de produccion capitalistas.!

Otros 1 muy Idi son el de considerar al avance

1 I6gico por sl mi como califlcador o descalificador de (a fuerza de trabajo.

(Spenner, K., 1992) Las teorias volunlaristas, que llenen entre sus principales
exponentes a Taylor, Mayo, Likert, Herzberg, Blauner, Sabel y Katz, entre otros,
tlenen e! comin denominador de que se proponen, como meta fundamental,
elaborar las teorlas y los medios més eficaces para lograr [a armonlizacién entre

capltal y trabajo, en una logica que favorezca la reproduccion del primero.?

La disclplina llamada administracién es reflejo flel de la ideologia y
practica del empresario. Alrededor de ella se conforman lodas las demds teorlas
integracionistas del trabajo: ergonomia, psicologla industrial, disefio Industrial,
ingenieria, etcétera. Una de sus princlpales caracteristicas es la de considerar a

los sujetos como obj ; el trabajador no exlste como persona, sino como un

4

engranaje mas en el sistema productivo.

1 Vouse, por ejeayph, ta critica que heoe Juan JosS Custitio (1988, p. 118) & Ia idea d 1ia supuests "fbrica sin bombres™.
Ammmfa&ny(lvll P B)nhrmlqw“hmmunuubnnnmpmplol!mlnulpmnulnpymgblanmmu
técaicas, sino par los imp: del proceso de valorizacion ya que el capital no extiende la automatizacién a todas fas ramas o
llnhlhlmmdemnm-,mn‘mllm aplmmudeumnmﬁnmmlmdwwmn
on toda la industria y la agricuttura debido A que ello ya oo permite

hmdmdcp]mnunnhmdhuempml'
2 fbama, E. y Montaio, L., hacen una brillants exposicién critica ds estas teotias en sy libro. "Mito y poder en las
orpnlndanl'. Bd. Trillas, México, 1987.
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Una de sus principales caracteristicas es la de considerar a los sujetos
como objetos; el trabajador no existe como persona, sino como un engranale mas

an el sistema productivo.

De este modo, maquinas y trabajadores no son méas que partes que se

deben pl tar ar | te para produclr mercancias. La organizacién

del trabajo y las maq son pr tadas como idades técni sin mostrar

la otra cara del tenémeno: su caracler poliico.

Otra de sus caracteristicas es la de poseer una concepclén estatica de
la realidad soclal, pues ésta se considera como un sistema fljo de relaclones entre

los Individuos, en el que el camblo no existe,

A tlravés del tiempo, concretamente, desde flnes del siglo XiX, las
clencias administrativas se han ido perfeccionando a fin de hacer mas eficaz la

Integracion del obrero a la empresa y la explotacion de su fuerza de trabajo.

El primer y mé&s eflcaz estudio en este sentldo serla el de “Principios
de la administracién cient(fica”, de Frederick Taylor, en donde se postula que ia
organizaclén del trabajo mas eficaz es aquella capaz de descomponer al maximo
posible el trabajo de cada obrero, de modo que se deban efectuar determinado

nOmero de tareas en el tiempo . previamentie fljado por expertos con cronémelro.

El método taylorista resulta ser uno de los mas Impositivos para
controlar el proceso del trabajo; a cada trabajador se le aslgna una tarea especlfica
que va a realizar, en un lugar determinado, un dia determinado, un procedimiento

determinado, una posicién determinada.

El oficlo del trabajador, su "saber hacer”, serla el principal obstaculo a

ta reproduccion del capital y por lo tanto, el blanco de ataque del taylorismo.



Muchos ingenleros Industriales y demas estudlosos del trabajo a partir

de entonces, verian en e! ataque al saber hacer obrero, la razé6n de ser de la

[ 16n de maquli y teorlas atlvas cada vez mas sofisticadas. Se crea

asl una concepclon evolucionista unilineal del desarrollo de la tecnologla aplicada
en la fabrica: ésta avanza de modo que poco a poco sirve para desplazar al ser

humano has!a el grado de hacerlo prescindlble.

Se llega asi a pensar que la automatizacion total de la fabrica es el

destino irr diable de la evoluclé pitalist

Hoy. cuando fodavia este mito estd arraigado en la mente de muchos

empresarios, fas mas novedosas mdquinas (robots, computadoras, etcétera) son

plicados a la pr I6n bajo esta logica. Como si privar de la capacldad de

y hablilidades técnicas al obrero fuera una ley

y despojar de
natural de la produccioén capilallsta.
La descallficacion del trabajo ha sido en términos generales una

' tendencla historica, es clerto, pero determinada por factores no solo técnicos, ni

por la pura voluntad de los cap tas por exproplar el saber hacer a los

obreros, sino por un proceso més complejo, en el que es Importante considerar
ofros factores como las modificaclones en la estructura de los mercados y el

surgimiento de ia industria a gran escala.

Por eso, entender al taylorismo como un proceso condiclonado por la
evolucién histdrica nos permite concebir la posibilidad de su sustitucién por otras
concepclones dlstintas del trabajo, en Jas que la técnica no es criterio central para
organizar el trabajo, sino la propla capacidad humana para crear, Inventar e

imaginar...con limites.



En la actual coyuntura histérica, de camblos en e! mercado, en las

formas de produccién industrial y la tecnologla que las respalda, se ha criticado con

mayor intensidad que nunca la pcién deter de la

y la

descalificacion del trabajo; el taylorismo y el fordlsmo ya no son Jos sopories

eficlentes de la productividad comao fo liegaron a ser en un tiempo:

Al | de la década de Jos h
cierta historia se termina. La del paradigma
centrado en los principios taylarianos y
fordianos, piedra angular de todas las
organizaciones del trabajo hasta nuestros
dias, y que nlfpull que la .Hcacu y la
de un
!ubllu (ugmcnhdo y distribuido a {o larga
de una linea, la cual se desplaza a un ritmo
rigido Hlnbricnmcnle eficaz en oOlta
por pleto distinta de los
m-vc:do: de trabajo y  del sindicaiismo. el
taylotismo, considerado bajo su torma
candnica y como sistama de conjunto, tlega
verdaderamente a sus limites®.
{Coriat, B,,1992.p.19)

La 16n y el crilico al taylorismo, dejan libre un

peg

inmenso terreno para la btsqueda de nuevas préclicas y de nuevos conceptos en

organizacién, Y asl como en anteriores tlempos la teorla administrativa

experlmenté multiples transformaclones con el fin de ad se a las difl

que enfrenta la reproduccién del capltal en cada época, hoy esta disciplina vuelve a

perfecclonarse para segulr su eterno : Inyectar ala

produccién capitalista.

Asl, en fos afios ochenta surge un nuevo discurso empresarial

expresado en muitiples estrategias de produccién: kanb clrculos

de calidad, toyotismo, especializacion flexible, kaimarismo, posfordismo, elcétera.®

*  Atodos estos métodos de produceion s les englobara en ¢l presente estudio bl}ﬂ Ia denominacién de Nucvu
Formas de Organizacién del Tathajo (NFOT), por tener tados ciertas i que se indi
més adclante.
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Creados para dar resp a la revolucion t l6gica originada por la

L

computadora, a la nueva estructura del mercado y el nuevo contexto econémico que

surge hacia los ahos ochenta, todas estas estrateglas de produccion tlenen una

concepclon del trabajo radical te distinta: Ja eficacla no se centra ya sélo en la
técnica, sino también en el factor humano. La mayor calificacidn del trabajo serfa
una garantla de explotaclon mas eficaz tanto de Jas maquinas como de la propla

fuerza de trabajo.

La teorla administrativa de los grupos de trabajo que Edward Deming

hiclera en los afios cl ta, esta recibiendo en la actualldad un amplio impulso

y difusién en todo el mundo. Su capacidad para fiexibilizar la produccién (o sea,
de posibliitar el camblo de produccién de un producto a otro) para aumentar la
motivacion al trabajo y el éxito que ha tenldo esta practica en el Japon, son las

ihld, 4o nlA

principales causas por las que ha ) acep en has partes.

La propuesta que hiciera el Dr. Deming consisle en integrar en la

hatad

fabrica gtupos organizados de t It es, los les en grado mas o menos

amplio, disponen de la posibiliidad de establecer internamente:
1) La asignaclon de puestos de trabajo entre sus miembros.

2) Realizar e! contral de la calidad.

3) Desarrollar un progi de pr para un deter perlodo de tlempo.
4) Realizar clertas funciones de tipo administralivo relaclonadas con su trabajo.

5) Tienen la posibilldad de estudiar y proponer, con la ayuda de los serviclos
de apoyo, la disposiclén de los puestos de trabajo, los medios y sus propios

métodos de trabajo.



Los empresarlos tienen ya su discurso ... y lo estan ponlendo en

practica, mientras los trabajadores y los comlenzan apenas a mirar y

reflexlonar hacla el ambito de la organizaclén del trabajo para comprender los
cambios. Dirimir un nuevo discurso y nuevas practicas que contrarresien los efectos
negativos que tiene fa reestructuraclon capitalista sobre miliones de trabajadores en

Indicat,

todo el mundo, es un punto obligado para los

SI como dljera alguna vez André Gorz: "La lucha contra la racionalidad
capltalista comienza por la lucha contra el despotlsmo de l4brica y las tareas

idlotas", es preclso que la clase obrera mire hacla el &mbito productivo para mejorar

sus condiclones de trabajo. Esto requilere de poseer una visléon

hictAr, "

y no vol Ista del fenomeno de la reestruct productiva.

En este senlldo, las teorias { ristas no pued contribuir

substancialmente a la construcclén de una teoria soclal objetiva de los cambios en

la calificacién del trabajo (objeto central de o de (a pr te investigacion),
'pues se basan en un presupuesto metatetrico: el de la ideologla del rendimiento y

fa explotacién. No se cuestionan sobre el sistema social instituido y sus

esfuerzos eslan Inados a dar soluclén a Jos obstaculos que a el
capital en su proceso de valorizacidn.
Especli! te, b la mayor funcionalldad posible de la tuerza de

trabajo al capltal, a través de un mayor control sobre el proceso del trabajo.

Asl, las teorfas voluntaristas se dedican a construir modelos ideales
cuya edlficaclén parte de principlos y no de practicas soclales. Dichas leorlas
forman parte del conocimiento clentifico social al serviclo del capital; es decir, son
parte de la tecnologla aplicada a la producclén industrial y por lo tanto, en la medida

drian,

en que los dirigentes de {a produccidn a nivel p pli este )

12



soclal, éste se convlerte en uno de los gurad de una organl del
trabajo concreta.
En realldad fla calificacion del bajo verdad: te realizado

depende de una multiplicidad de factores que, en un proceso histérico,

interaccionan y se dicl te. La valldez de esta afirmaclén la

podemos conslatar con un breve repaso a alg tedricos lales que lratan de

cerca et tema.

Un estudio que no parta de un marco fedrico determinista o
mistificador, debe tomar en cuenta la evidencla de que entre el cambio lecnoléglco

y la catificacidn def trabajo, no existe una relaclén predeterminada.

13



2 . INTERPRETACIONES SOBRE LOS CAMBIOS EN LA ORGANIZACION Y EN LA
CALIFICACION DEL TRABAJO

Desde hace mas de un siglo Carlos Marx y uno que ofro de sus

antecesores, como Ure (citado por Castiile, J., 1988) evidenclaron el mito del

Aot inl Iy 1Aal

, segin el cual la forma de organizacién del trabajo y la
estructura de calificaclones, (incluso la forma soclal) estan determlnados por la

naturaleza de las maquinas y del proceso del trabajo.

Asimismo, uno de los teéricos soclales mas radicales en Francla,
Gorz,A., (1977) afirmaba que fos dirigentes de fa produccién capitalista estan en
condiclones de disimular la subordinacién y la explotacién, en gran parte en razén

da las bases objetivas de la divisién def trabajo en una tecnologla y un reparto de

las pelenclas técnl lempre ya dadas.

Estas afirmaclones se basan en el supuesto real de que en el capitalismo,
una organizacion del irabajo no stlo es una técnica de produccion, sino también una
técnica de dominacién. (Camilio, J.,1990)

De tal forma, estos autores y hos otros 1 fap fidad de

examinar de manera critica y desde una vision historico-soclal, el fenémeno de la

organizacién del trabajo y la calificacion, proporcionando al mismo tiempo, una

interpretacién alterna a las teorlas voluntaristas y 1,

As| para Gorz, la historia de la tecnologla puede leerse en su conjunto como la
historia de la descalificacién de los agentes directos de la produccion.

Aungue admite que el proceso de descalficacion no es lineal, sino tlende a
invertirse parclalmente al principio de cada revolucion técnica, para posteriormente, volver
a la tendencia a la descalificaclén.



Para esle autor diversas experienclas de resistencla obrera y cambio
técnico en los afos sesenta, sobre todo en los Estados Unidos, anuncian la crisis de

tas formas P de subordinacion del trabajo al capital. Asl, advierte en las

reorganizaciones del proceso productivo, (reorganizaclones promovidas por los

representantes del capltal, qui pretenden una “d atizacion” del proceso
productivo) el bio de las fi de subordinacitn del trabajo al caplital.
Gorz distingue dos niveles en su pto de or clén del trabajo:

uno es el de la organizaclén capllalista del trabajo en general y otro el de la
organizaclén capitalista del trabajo en concreto, es decir, el configurado en su

especlfidad a nivel de fabrica.

Para ublcar Jos determinantes dei primero, utlliza las categorias

analiticas y la teorfa del marxismo, pero cuando se reflere al segundo, se limita a

declr que son pr alavezt y social, de condiclones econémicas y

culturafes historicamente determinadas, de acuerdo con una fdgica y sobre fa base

d

de un de las clencias y de las técnl

Otro tedrico que toca el tema es Braverman, H., (1987) para quien la
descallficaclén sigue una evolucion constante dentro de la divisién del trabajo

capitalista, con ciertas pel en determinados pri de lrabajo, donde por

razones de limitaclén técnica, las tareas no pueden ser mayormente divididas.

Al igual que Gorz, afirma que la ola de resistencla obrera en los afios
cincuenta, produjo varios estudios voluntaristas cuyo problema mds que fa

humanizaclon del trabajo, eran los costos y los controles sobre la fuerza de trabajo.

Respecto a las experlencias de reorganizacién del trabajo que otorgan

mayor participacién del trabajador en el proceso productivo, considera que

15



representan un nuevo estilo de administracién capitalista. Dichas practicas s6lo

crean la itusion de participacion del obrero.

El trabajo h que el capitalist pra constituye al mlsmo tiempo
el motor y el obstéculo de la expansidon de! capilal, ya que lo que el capltalista
pra es infinito en potencia, pero en su realizaclén esta limitado por el estado

subjetivo de los obreros, por su historla previa, por las condiclones soclales
geﬁeralea bajo ias que trabajan, lo mismo que por las condiciones particulares de la
empresa y por el nlvel técnico de su trabajo. El trabajo verdaderamente reallzado
serd afectado por estos y muchos otros factores, Incluyendo la organizacién del

proceso y las formas de supervision, sl es que se dan.

La division del trabajo entre ejecutores y pl dores no es la Onica
fuerza que actia sobre [a organizacién capitaiista dei trabajo, pero es la mds

poderosa y general.

Asl, para Braverman lo que determina el contenldo, caracter y

callficacién inh tes a un puesto de trabajo en to, son la légica de la

division capltalista del trabajo, mlsma que se basa en la descallficaclén, fa

subjetividad de los obreros y las condiclones de la empresa «entre otros factores».

Gllly, A., (1881) colnclde en varios de sus planteamientos con Gorz y

] Se ocupa principal por i las condici que la
4 Izaclén plantea a Ja or i6n politica de los obreros en e} Ambito fabril.
Apoyand blén en las categorias analiticas del marxismo, Gilly considera que

1a continuldad del proceso de valorizacidn de) capital requlere que en el proceso del

trabajo se llegue a la mayor eliminacidén posible de la , la autc fa y el

pensamiento de la fuerza de trabajo.



*...6sta es la {6gica Oltima, no la dGnica que
preside el proceso secular de introduccién
de innovaciones tecnolbgicas®,

Mallet (1969), se interesa por anallzar los efectos de la aut tizacion
Segln este autor, la automatizactén Invierte la tendencia de la produccidn en
serle a la fragmentaclén de! trabajo, la descualificacion, la allenaclén y la
subordinaclén del trabajador al ritmo o a la disciplina del trabajo rutlnarlo. Las
nuevas formas de trabajo reforzaron el potencial de control del trabajador que la
producctdn en serle habla debilitado. Este nuevo Hpo de trabajador con

cuallficaciones pollvalentes o universales, mostraba una identlficaclén con la

empresa que no existla en la prod en serle o art

Asimismo, consideraba que la Integracion del trabajad en la
produccién automatizada era contradictoria, ya que creaba posibllidades objetivas
para el desarrollo de una autogestlén generallzada de la produccién al tiempo que
se vela limitada por unas jerarqufas directivas tecnoburocréticas, {a rentabilidad a

corto plazo y la propledad privada. Mallet enfatiza mas el andlisis de la recalificaciéon

m 17

que sufren los trabajad con {a aufc

Sin embargo, no cobstante su postura critica, aan muchos de estas

al determinismo. Por e) lo, los autores

Al o

estudlos adolecen de una clerta (.
Gorz, Braverman y Gilly coinciden en que et trabajo capilaiista sipue en general,

una tendencla a la descalllicaclén.

Si blen desde una concepcién marxista fa descaiificacién significa

pérdida de control del obrero sobre su proceso de trabajo (a lo que no hay nada que

objetar) los autores al hacer énfasfs sobre: 1) la sustitucién de trabajo

vivo por maqul. 2) la ext 1 tacién de) trabajo; caen en el error de

hacer aparecer a éstas mas como una blen planeada y malévola accién de los

17



proplos empresarios, que como un resultado histérico y, por lo tanto, sujeto a

constantes cambios.

En este sentido considero que, precisamente en cuanto a la
interpretacién de los cambios, este enfoque no explica suficientemente el
fendmeno de la automatizacién y el de las Nuevas Formas de Organizacién

del Trabajo (NFOT).

La automatizacion efectivamente ha sido utilizada por los empresarios
desde principios de siglo para sustitulr e! trabajo vivo por mdquinas, pero una cosa es
Ia intencién y otra los logros, Ja automatizacion no debe verse como una tendencia
factible de eliminar el trabajo vivo de fa fabrica; con el nuevo tipo de automatizacién con
microprocesador integrado, este camino ha resultado Gtopico y cada vez se evidencla
més su ineficlencla econémica. (Hirshhon, L., 1987) La automatizacién computarizada si
bien sustituye ciertas actividades mentales que antes desempefaba el trabajador por
ejemplo, en un torno automdtico, al mismo tiempo crea exigencias de nuevas

habilidades y conocimientos abstractos.3

En cuanto a la tendencia a la fragmentacién de tareas, no debe
considerarse a la divisién extrema del trabajo como fa Unica forma posible que

tiene el capital para organizar su proceso productivo en aras de su acumulacién.

3 Por otro Iado, el contenido de log nuevos trabajos en procesos do i i diferente a
los trabgjos con méquinas mecunizadas y por lo mismo, no admiten una cumpmﬁn Qlum se objetard que les
computadoras como pnr ejemplo, la CNC wustituye la mente del trabgjador; que Jo que antes ¢) trabajador penssba pars
electuss sus tarean, ahora la méquin Io tiene dentro de s(; en otras palabrae, que la CNC representa ain un grado mayor de
sustitucidn de trabsjo vivo por mhqlnnm Al respecto ¢s interesante anotar lay observaciones de Hirshhon (1987): "A medida

que lon 3 pictden sn especi ion, se reduce el hor de sus i ¥ aumenta wu infegracién en el
wisterna de miquina (...) aunque {os Weicoy pusdsn diseflar recanivmos que pmluuan o8 brezvs y piemay hununos, no
pu:dm siempre ﬂucﬂm' lml‘mus que prolonguen la vista y ¢) cerebro®, pues lor nuevos trahajos exigen atencion.

¥ control.
En este lmddo en h presente investigacion no se intenterd une compaldbn cm.u pnxuoc productivos sutomatizados y no
sutomalizados, sino miz bien dentro de un mismo proceso prod i fos cambios que u traves

ded tiempo expesimentan la calificacion y Ja oganizacion del tratwjo. Este mﬂuu puwum canocer & Jos principios
tradicionales de organizacidn del trabajo han tendido 8 reforzsree o por ¢l contrario,  desvenecerse.

18



Existe la paradoja de que ctonforme la automatizacién en un proceso
productivo es mds aita, el trabajo humano adquiere mayor importancia. La ulopla de la
fabrica sin hombres estd muy lejos de alcanzarse; hoy en dla existen multiples
evidencias de que sin trabajo humano, una fabrica automatizada sélo produce un

montdn de chatarras. (Shalken, H., 1981)

Es por ello muy importante observar que la empresa que Introduce

computadoras a su proceso productivo, afronta también el reto de hacerlas funcionar lo

mas eficaz posible, cosa que no es viable si antes no se ha i ac te

P

a la fuerza de trabajo. Cuando digo adecuadamente me refiero no al modo tradicional-
taylorista de capacitar a la fuerza de trabajo sélo con una breve ensefianza de las
operaclones basicas, sino a la capacitacién entendida como la ampliacién de las
esferas de concepcién y disefio del trabajo. Por ejemplo, un trabajador que opera una
maquina-herramienta de Control Numerico Computarizado (CNC), es preparado para
hacer funclonar la méquina, introducir la pleza a cortar as! como a diseflar sélo los
softwares mds sencillos. Los softwares mas complicados, las labores de mantenimiento
y feparacién de a maquina, son transferidas a otros puestos de trabajo, lo que

significa que la capacitacién del trabajador se limita a preparario para hacer solamente

las tareas més sencillas.

que fa dencla empresarial ha
con la izacién, disminulr al
méximo ia importancia y el papel de los
operarlos  en las fhbricas. Hasta el mo-
mento esta tendencia ha fracasado estrepi-
tosamente.”
{Espinosa, 1992)

Asimismo, con esto no quiero decir que Braverman, Gilly y Gorz no
admitan el cardcter histérico de las distintas formas de organizacién de! trabajo, sino

mds bien que sus obras, tal vez por estar mas ocupadas por la descripcion de
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tendencias en si mismas {la tendencia a la sustitucién de trabajo vivo por maquinas y la
de la fragmentacién extrema de las tareas), no hacen e! suficiente énfasis en su

caracter cambiante.

A pesar de este Inconveniente, dichas teorlas tienen varios y valiosos
elementos tedricos rescatables, entre los cuales los mas importantes para los fines que
persigue la presente investigacion son los determinantes generales de la organizacién

capitalista del trabajo.

A modo de conclusidn, en cuanto a organizacién del trabajo, Gorz, Mallet,
Braverman y Gilly, colnciden en afirmar que la organizaci6n capitalista del trabajo en
general, se determina por la Iégica general de la acumulacién del capital. Para esto se

basan en {a teoria marxista del proceso del trabajo.

Sin embargo, al especificar los determinantes de una organizacion del
trabajo en una unidad productiva en concreto, sus planteamientos son més vagos; por
ejemplo, Gorz dice que son resultado de condiciones econdémicas, tecnoldgicas y
soclales; Braverman que se determinan por las condiciones econdmicas de la empresa,

la naturaleza del proceso del trabajo y la subjetividad de los obreros.

Las causas por las que se modifica la organizacidn del trabajo pueden ser
distintas en cada empresa. De modo que para argumentar en favor de un abordaje no
determinista, se debe comenzar por enfatizar que la automatizacién en sl misma es un
hecho social, mostrando las posibilidades muy diversificadas de evolucién de los

procesos productivos

Por efemplo, algunos autores observan que las causas del enriquecimiento
de tareas habria que buscatlas més en las actitudes de los obreros que se ven

afectados,que en la esfera econdmica. (Ruftier, J., 1978)
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Otros, observan que la crganizacién tradicional del trabajo se modifica por

su ineficacia técnico-organizativa. (Figuera, J. 1980)

Novara, F., (1973) afirma que los cambios se dan a partir de un mercado
que se convierte en variado y aleatorio, donde los productos se renuevan con
frecuencia, y se hacen, para adaptarse a la demanda, més complejos, requiriendo, a la

vez, una mayor calidad.

En Ja misma linea de investigacién, Castillo J., (1988, p. 120) afirma que si
puede identificarse alguna causa que pueda permitirnos predecir los impactos sociales
de las nuevas tecnologias, esa determinacién sélo podra hallarse en un complejo
conjunto de fendmenos sociales que algunos investigadores han llamado efecfo
societal: el producto de la historla, de las tradiciones de relaciones industriales, del
marco Institucional, la formacidn y cualificacton profesional, las politicas publicas y el
mercado de trabajo, la cultura organizativa y la densidad industrial de cada pals o
comunidad: las formas en que pueden fusionarse y potenciarse lo «nuevos y lo aviejos
y la capacidad dee aprendizaje de una sociedad. En ese contexto societarlo, la cultura
industrial y organizativa juega un importante papel en la determinacion de las
posijbilidades de opcién empresarial en cuanto a qué organizacién introducir
junto con la nueva tecnologfa, condicionando as( la forma en que se situen

las empresas sobre el margen de maniobra permitido por las tecnologias.

Por su lado; Shaiken, Smith y Spenner, son algunos de los autores que
‘tratan el tema con una mayor profundidad, de modo que arriban a conclusiones dignas
de menclonar. segun Shaiken, (1981) la opcién patronal determina el contexto y
direcclén del desarrollo tecnolégico: la gerencia decide qué equipo se comprara, dénde
se colocard y ¢c6mo, y para qué fines se utilizard. Pero la conformacion del lugar de
trabajo depende en Gitima instancia del juego entre las intenciones patronales, los
limites técnicos y la respuesta de la fuerza de trabajo.
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Mientras que para Smith (1989), un adecuado enfoque sobre (a
reestructuracion capllaiista del trabajo debe centrarse en la interacclén entre los
mercados del producto y del trabajo, fa estrategfa de fa direccién de la empresa,

el bio técnico y el pro de! trabajo sobre la base de la dlversidad

capitalista permanente.

Spenner (1902} analiza més a fondo este tema y dice que las

consecuenclas que lienen las tecnologlas sobre el empleo estan diclonadas
por factores de do, por las ! y estrategl tivas y por los
factores de la organlzacldn, describiendo detaliad e en que Isten cada

uno de éstos,

Aent

De acuerdo al anallsls de Jos autores pr en la pr

investigacién se adoptara la teorfa marxista para comprender (o8 determinantes de

la 16n del trabajo en g | y Ja teorla de Spenner en lo que se reflere a

la organizacidn dei trabajo en una unidad productiva en concreto.

Porque los cambl no se pi l{ por lgual en cada unldad

productiva, nl por las mismas causas nl con los mismos ritmos, es importante

1y 14

advertlr sobre la naturaleza di de la org del trabajo. Punto que se

tratara en el cuarto apartado.



3. Definici6n de los términos calificacién y organizaclén del trabajo

Exlsten varlos significados de la palabra calificacién. Para unos autores, es

ia capacidad para d pef tareas, mientras que para otros, es la

destreza y velockdad con que el trabajador puede ejecular éstas; para olros mas, es el
nivel de estudios necesarios para ocupar clesto puesto. Aparte de estas definiciones hay

has mas; el probl que p la d lon de fo que es la cakficacién es més o

menos €l mismo del que le pasan a muchas otras palabras:

*Sobrae Ia discusién en torno a la calificacion
o3 como en el arte, todos estin de acuerdo
en qué s, pero cada persona tiene su
propia definilcién, Es ditfcll concordar sobre
quienes son los callficados.*

{Ohén Q., 1891, p.168)

Es posible, sin embargo, claslficar en dos tipos las distintas

definicl que g | te se le da a esta palabra, Spenner, (op. cit.) a partir del
andlisis de de estud! di brid que ios referenles basicos son: a) la
plejidad y b) la aut: ja. G I te los estudios de junto, es decir, los

que toman como unidad de anailsis al grado de califl de los trabajad de

un pals o la demanda de la mano de obra clasificada por escolaridad, conslderan a

Ia callficacién del trabajo en cuanto a complejldad.

$114l P

Asl también, los que analizan de casos, b fos

ocurrldos en las habllidades (princlpal te de t fa-control) en una

ocupacion, industria o firma en particular. De este modo Spenner concluye:

"A partir de las evidencias de los estudios
de conjunlo y los estudios de caso, la
conclusién dominante es 1a de una relacién
inclenta y contingente entre el cambio

16gico y ia idad y la calidad del

cmpl.o?‘
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La definicién bidimensional del término calificacion tiene la virtud de
expresar y reflejar, al menos en términos formales y emplricos, los cambios que
experimenta el trabajo con lo que muchos llaman "Las Nuevas Formas de
Organizacion del Trabajo.” Que eslos cambios tengan un efecto positivo o negativo
sobre ia calidad de vida de los trabafadores, es Independiente del hecho de que,
efectivamente, transforman ciertos aspectos del trabajo Industrial; por ejemplo, el
involucramiento de las personas en ia planeacién de su trabajo o la desaparicién de los

departamentos de supervision o de controf de calidad.

En cuanto al problema de la definicién de “"Cambios en la Organizacion
del Trabajo", y el de "Nuevas Formas de Organizacién del Trabajo", sucede cosa
semejante a {o de la calificacion; existen multiples formas de entender a éstos. No
obstante existe aquf u.n mayor e importante consenso entre las distinlas formas de
entenderlos. Por lo general, las Nuevas Formas de Organizacién del Trabajo* se

caracterizan por:
© Brindar al trabajador una mayor Iniciativa en el modo de ejecutar las tareas.
® La vigilancia directa sobre &1, tiende a desaparecer.
©La cantidad de conocimfentos abstractos y destrezas tienden a aumentar.

En este sentido, los cambios en la organizacién y en la calificacién del
trabajo en cualquier lugar concreto, pueden darse con ninguno, todos o algunos de fos

elementos que caracterizan a las Nuevas Formas de Organizacién del trabajo (NFOT).

4 Enrealidad u estas camacteristicas 10 se les deberia lamar “Nuevas®, pues existen ya camo inherentes u 1030 trabgyo desde
wiempre: atin ¢l obrero que desempetia el trabajo mée simple tiene un margen para controlar el ritmo © manerus de ejocutar sus
tareas. Lo verdaderaments nusvo de las NFOT, e3 que extas caracteristicas ya nio sont exclusivas de solo unos cusnlos en una
misma unidad productiva, tino que se extienden a un Tayor nimero de trabygadores cusndo son implantadas.
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Asl, una de las principales tareas de ia presente investigacion es

identificar a aquellos el tos de la orga 5n del trabsjo que son afectados

por la NFOT en una empresa en particular.



4 . LA NATURALEZA HISTORICA Y LA DIVERSIDAD CAPITALISTA DE LAS FORMAS
DE ORGANIZACION DEL TRABAJO

En una primera aproximacién y de manera general se entiende por
organizaclén del trabajo a la manera como se ordenan, distrlbuyen y definen las

halad,

distintas tareas que realizan los t

en el pro productivo. Asl, existe

dentro de cada fabrica y en cada proceso productivo una estructura de puestos de

trabajo, distancla entre ellos, ritmos, jornadas, relacl dinacié laclé

1714 f Aanl tebt,

de calificaciones, movllidad fisica, disp p de las | a.

En (a historla de la produccién en fabrica se distinguen tres formas

de organizacion capitalista del trabajo: el artesanal, el taylorlsmo y el fordismo.

La primer forma, que prevalecié desde medlados de! siglo XVIIl hasta
principlos del XX, se caracterizaba por el control real y total de los artesanos
callficados sobre el proceso de! trabajo. Los propletarios facllitaban los
materiales, las herramientas, la energla y el edificio de la fabrica, y

" subcontrataban luego la reallzaclon de los trabajos con arlesanos calificados, que

contrataban a su vez trabajadores icaliticad:

Esta organlzaclén de! trabajo, propla del periodo manufacturero

ar aen

Ig a un art diesiro en un oficio, la elaboracién

de una parte del producto y a otro experio en su propio oficio diferente, otra parte

del producto, y asi suces| te hasta que el producto esfuviera terminado.

Otra modatidad es la de ter el mismo objeto de trabajo a diversas

operaclones separadas y parciales reallzadas por trabajadores de un mismo oficlo
al mismo tiempo. De esta manera los productos ya no son obra individual de un
artesano, son producto soclal de varios obreros parclales que realizan

repetitivamente sélo una operacion.

26



Los art callficados, que obten! beneficios ademdas de su

jornal, controlaban enteramente el proceso de produccién. En muchas

fabricas los propletarlos nl siquiera podi lcular los gastos de personal,

9 P

porque éstos dependlan de Jas practicas de contrataclon y de supervisién de

fos artesanos calilficados.

Con frecuencla el capalaz asalarlado adoptaba la mayor parte de las

decisiones en relacién con la forma de reallzar el trabajo, escoger las

herramientas y a do fos malerlales que deblan utllizarse, el tlempo necesario
para ejecutar las operaciones, el orden de las lareas y los métodos y la suceslén

de imientos de fos trabajadores.

En 1660 e} capltalismo era adn en muchos de sus rasgos un vasto

I8t de trabajo a destajo, en el que los capitalistas se encargaban de Invertir
e capltal y de faciiitar herramlentas y materlales, pero confiaban la planificacién y
la ejecucion del trabajo 8 un grupo de artesanos cailficados que eran quienes

controlaban en realidad el proceso de produccion.

Este sistema funclond en un marco de pequenos mercados locales y de

Pero a medida que se ampliaron fos mercados,

maquinas senciilas y poll
los propletarios elaboraron procedimientos de fllacion de precios y pollticas de

comercializacién uniformes, e invistieron may tidades para tar los

blenes de equipo. Para conseguir que sus Inversiones produjeran

per un r

dimlent (]
P

ble, les ¢ {0 un mayor

control de los gastos.

El taylorismo vino precisamente a cubrir esa necesidad; recomendd a

fos directores Jmp ist aproplados de flscallzaclén de las exl i

tabilidad y seguimi de la situacion de los materiales. Los estudios de
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tlempos y movimientos s6lo adquirlan sentido en el marco de un sistema de

direcci6n en el que la evaluacién de métodos y materlales era parte integrante del

control general de costos.

Este sistema requerla que los directores asumleran un control mayor de
ias operaciones a través de Ingenleros y capataces asalariados, lo que repercutié

a la postre en la pérdida de poder de los artesanos callficados.

El taylorismo sélo se hizo posible por e} contexto hisiérico prevaleciente
a principios de siglo. El desamoilo de fa produccidn a gran escala, Inversiones a

largo plazo y la necesldad de contabllizacién de costes, crearon las condiciones

ias para la aplicacid xtensiva de esta forma de organizacidn del trabajo.

La tercer forma de organizacién capltalista de! trabajo es el fordismo, la

cual se caracteriza por la intrc de la cad de taje a fa fabrica. En

esta cadena circulan las materlas primas, las cuales tlenen forma de plezas a
ensamblar o a las cuales deban Incorporarse plezas auxillares. A lo fargo y a un
lado de la cadena de montaje estén los obreros, que permanecen {ijos en sus
puestos de trabajo y estan encargados de ensamblar plezas en el orden exacto en

que deben ser montadas.

ta difusién de fa cadena de montaje sdlo se hizo posible después, hacla
finales de la Segunda Guerra Mundial, porque varios faclores crearon las

condiclones propiclas para ello: en primer lugar, existla un mercado en creclente

14

ue d daba product tandarizados; en segundo lugar, fueron
P q P

necesarios moltiples d brimientos técnl como por ejemplo, un motor lo

suficientemente potente como para proporcionar una fuente constante de energla.
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Como tercer factor, se tran las

dadas para un

tabl émico, que el naclente Estado b impulsaria con
sup Ami

En la actualldad los mélodos layloristas y fordistas, pese a que son
fuer t tlonados como soportes de la productividad, adn prevalecen en

muchas empresas del mundo, sobre todo medianas y pequefias. Sin embargo, en

las més g . las heg b las que marcan las pautas del desarrollo, se

esld dando un profundo proceso de reestructuraclén productiva, en donde las

nuevas t loglas repr tadas por las compuladoras, robots, maquinas de
control numérico tarlzado, etcétera, y las N Formas de Organizaclén
del Trabajo, transforman bl te las cc pcl tradiclonales del trabajo.

A diferencla de periodos pasados, en que se podia hablar de una
convergencia en el sentldo de que los sistemas de producclén coincidlan en
algunas de sus caracteristicas generales, actuaimente aparecen elementos de
una nueva fase, misma que tiene adn una Jmporiancla limitada, pero que

aumentara.

Esta fase se caracteriza por el dlversificado desarrollo de los
slstemas productivos en varlas direcclones y que ya no se limitan a unos
princlplos generales; la tecnologla basada en microprocesador puede utllizarse

de maltiples maneras. Aslmismo, cada vez es mayor la posibilidad de eleccion

el 9 150l

entre a determinados problemas o funclones.
Un ejemplo de esto son las opclones de transporte interior existentes en las
fabricas. Por ejemplo, la elecclon entre la linea de montaje y un sistema de
carro gulado por cables, liene diferentes consecuencias organizativas. Para

una organizacién basada en el taylorismo, probablemente se ellgira una linea
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de montale, mientras que para otro tipo de organizacién se eligira el carro

guiado por cables con el tin de crear la posibilidad de montaje en grupo.

Aqul se encuentra precisamente el punto de Infiexién: la tecnologla

presenta un caré4cter indeterminado desde el punlo de vista organizativo.

El hecho de que Ja tecnologla sea cada vez mas flexible, explica por

qué es tan dificli determinar con precisién las { pecifi del

desarrollo tecnolégico. Una investigacion alemana llamada "Grupo de Proyectos

de idn y calificacidn”, (0.1.7,1984) hecha en 1978, demuestra que no

existe una unica tendencia en los efectos que Ja avtomatizaclén tiene sobre la

calificacién de los trabajadores.

La logta ofrece un abanico bastant plio de alternalivas, pero

entran en Juego otros factores, como los mercados, las condiciones

lcas, la resp de la fuerza de trabajo y el criterlo de administracién

empresarial.

Por lo tanto, fos cambios organizativos que experimente cualquier
empresa en particular, sélo pueden ser anallzados y comprendidos en su

especlificidad, tenlendo en ta el texto histérico especifico en que se

desenvuelve la unidad productiva objeto del estudio.Por eso, para evilar tener una

interpretacion errénea del fend es o una serle de falsos

enp patr

supuestos generalmente pr

1. La busqueda de una mayor productividad en el seno del proceso del trabajo
no es determinista; no hay un solo "modelo ideal” de nuevas formas de

organizacion del trabajo y éstas pueden ser infinltas. Es posible sin embargo,
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concebir que desde hace aproximadamente medio siglo la gran mayoria de las

empresas aplican los princlplos fordtayloristas para organizar la produccion.

2. La promocl6n y la difuslén fente de los principlos de las NFOT, tienen su
causa fundamentat en la crisls capltallsta. "E! proceso de reestructuracion

productiva constltuye la respuest p mas coh te ante la crisls

Ami

actual®, ( G.,1985)

3. Si blen como tipologla tecnolbgice el fordiaylorismo predomino en
numerosas empresas, eso tampoco qulere decir que un nuevo "modefo” venga
a suplifio. Varios autores observan mas blen que el camblo de este modelo se

da principalmente en {as empresas mds poderosas, las hegémonicas.

4. El transito de una org i6n del trabajo basada en los principlos

fordtayloristas a una basada en las NFOT, no necesarlamente significa un

de las dict de lrabajo, pues ello depende sobre todo del

mejot

contexto de retaclones laborales en que se insertan.

Este camblo expresa mds blen una nueva forma de consumo productivo de la
fuerza de trabajo o como dirla Gorz: «un cambio en las formas de

subordinacién del trabajo al capitai».

En este sentido la autonomia que se la brinda al trabajador con las NFOT, no
es una autonomia de clase, sino una nueva forma de control y disclplina mas

refinada sobre la fuerza de trabajo.
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Il

REESTRUCTURACION PRODUCTIVA Y RECALIFICACION
DEL TRABAJO



1 .PROCESO DE TRABAJO Y PROCESO DE VALORIZACION

La produccié p ta es la unidad de un p| o de trabajo y un
proceso de valorizacion, unidad en la cual es dominante éste segundo. Y porque es

dominante subsume formal {(en tanto capacldad de direcclén del capitalista) y

) 1nlA )

de la

te (en tanto imp ) al trabajo.

El proceso de valorizacién, en un tido estrict te econémico,

es el proceso a través del cual ef capital crece y se reproduce graclas a (a

aproplacién de trabajo vivo.

Mlentras el proceso del irabajo (conslderado Independientemente del

contexto histérlco en que se le ubique) exliste ante todo para satisfacer una

necesldad. E! hombre, a través de un proyecto y de un p de trabajo produce,

regula y la las i de la naturaleza.

Los

que P el p o del trabajo son: 1) Qué se

produce, 2) Con qué se produce y, 3) Cémo se produce.

La relaclén autoritarla e.ntre capltalista y obrero se fundamenta en:
1) la existencla del trabajador como libre propletario de la mercancla fuerza de

trabajo, 2) en el caracter constrictivo de la venta de la fuerza de trabajo debldo a ta

P lén del trabajador de los dlos de produccién y de subslistencla y, 3) en la
(| la del capitalista que en cuanto propletario excluslvo de los medios de
producclén, esta en dicl de | un nimero considerable de obreros.

Para hacer posible que el trabajador se incorpore al capital y se fleve a

efecto la reallzacion del pl lor, es fund: tal para el capitalista en particular,

que dentro del proceso | dlato de produccién organice el proceso del trabajo.
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En el modo de producclén capitalista, el proceso del trabajo adquiere
connotaciones muy especificas, pues halldndose subordinado a las necesidades de
valorizacién del capital, las exigencias de la acumulacién capitalista , o sea, fa
bisqueda de la mayor ganancia, van a determinar que la capacidad productiva del
trabajador sea maximizada. El capitalista consigue éste objetivo a través del control

ejercldo por é) sobre el proceso del trabajo.

Para realizar su objetivo de ganancia, el capitalista necesita ser capaz de
disehar y efecutar una serie de mecanismos que le permitan conseguir la méaxima
capacidad productiva de un trabajador que tiende a resistir, activa o pasivamente tal
operacién. Por lo que se hace cvidente que dicha organizacién implica, ademés de

unas técnicas de produccién, unas técnicas de dominacion.

Asl, ta direccitn capitaiista cumpliendo un papel a la vez técnico y socfal,
es encargada de controlar y reprimir el comportamiento de resistencia de los
trabajadores. Las actividades de trabajo deben ser reguladas mediante normas que
regulen e! desarrollo de! trabajo y el uso de los instrumentos. Dichas normas se
clasifican en dos: de control y de represion. Las primeras constituyen la condicion
necesaria de cualquier organizacion productiva y es siempre posible discriminar sus
funciones técnicas de ia funcién social, las normas de represion tienen exclusivamente
un significado social y su campo de validez estd circunscripio a aquellas formas de
organizacién del trabajo que se constituyen sobre fa base de la separacién exciusiva

entre las funclones de ejecucion y las funciones de direccion.

De esta manera, cada capitalista espera conseguir el maximo de
plusvalor poniendo en marcha, de acuerdo a un plan, una determinada forma de

organizacion del trabajo.
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Existen seis métodos (Gorz, 1977) por los cuales el capitalista puede

pretender alcanzar una mayor eficacia productiva:

-

N

=

o

i

. Cuando el capltal fijo es importante, el capitalista busca que se utilice el mayor

tiempo posible. Antes se aumentaba la jornada de trabajo, hoy se trabaja en

equipos cuando es técnicamente posible.

Iguaimente, se busca una mayor intensidad del trabajo cuando de ello depende
Ja productividad en un sistema dado de medios. Por ejemplo, en Jas cadenas de

produccion donde se paga fa mayor intensidad det trabajo.

Los medios de producclén deben ser consumidos de la manera que requiere la
produccién, de modo que nada se plerda ni se malgaste. Esto depende del
adiestramiento y formacién de los obreros por una parte y de la discipling

impuesta sobre ellos por ia otra,

. El dinero gastado en las condiciones de trabajo exteriores al proceso técnico,

p ta para el capitalista un despilfarro inGtil y poco razonable.
El control de |a calidad se asegura por medio de la vigilancia.

La produccién sdlo puede aumentarse mediante una transformacién de la
organizacion de! proceso del trabajo, combinada generalmente con una
modificacion en los niveles de calificacién exigidos de la fuerza de trabajo.
En esta accion politica queda fijado el contenido mismo del trabajo, asl
como las relaciones de produccién inmediata de los trabajadores, entre

ellos y con la direccién.

No todos estos métodos son igualmente importantes en la determinacion

de las formas de organizacion.
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La reduccién (relativa) del precio del trabajo es un objetivo tanto mas
importante para el capital dado que los salarios representan una importante cantidad en
los costes de produccién. Para lograrlo, los organizadores capitalistas disponen de dos
métodos fundamentales: la intensificacién del trabajo y la descalificacién, o sea; el

abaratamiento de fa fuerza de trabajo’

La adopcién de la plusvalla como objetive de la produccién, permite
considerar a las formas de organizacion del trabajo como técnicas particulares para su
realizacién, de tal manera, que el estudio de las estructuras organizativas deviene la

condicién necesaria para comprender las relaclones sociales dentro de la fabrica.

5 Ladescalificacién de la fuerza de trubnjo ha constituido durante mucho tiempo un medio importanie de disminucion
ds costos. Actualmente seguir tal csiratepia resulla paradujicamente mzunzmmuchul empresarios, dadv que log

tecurson  intelectuales y crativos del y son i también que esto no significa
quy‘mmnuuudolsdwuuwmu«dxmumn al méximo dp(wnd.ehl‘ucmdehbqo,nlcnmnnu. 10 que e
pretende e abaratarlo adn mée puesto que un s calil rinde mis y prop se le paga menos.
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2.LAS NUEVAS FORMAS DE ORGANIZACION DEL TRABAJO: EL ARTE DE
DESCALIFICAR CALIFICANDO

No pudlendo el cap t tar fa jornada y la Intensidad del
trabajo limitadamente, (pues la resistencla flsica del trabajador se presenta

) ent: recurre & una segunda forma de

como el primer

aumenlo de Ja plusvalia: la relatlva, que resulta Jal te del Incr to de

{a productividad del trabajo gracias al empleo de nuevas maquinas, de métodos
de trabajo mas raclonales, de una nueva divislén del trabajo mas perfeccionada,

de una mejor organizacion del trabajo, etcétera,

En partlcular, el maquinismo Industrial ha constltuldo en los Gltimos

clen afios la fuente fal del to de la pl lla. El quinl es un
sistema complejo de fuerzas produciivas donde se pone en funcionamiento una
serle de instrumentos por medlo de una fuerza mecanica, el motor, a través de

bandas que permiten ia transmision. (Agliette, M.,1088)

La divisién del bajo r da en el interlor de la manufactura,

p dela g lizacién de) maquinismo y posteriormente los progresos de la

semlautomatizaclon, simplifican y mecanizan en extremo el trabajo de los

prod es; el trabaj | se d toriza, obreros especializados se
transforman en no especlalizados o lespeciatizad: Aslml en lugar de
dirigir tos | 1os trabajad: se convlerten en apéndices de la maquina.

La divisién del trabajo ha sido principlo fundamentat de ia organizacion

A Animi

lal cap no es nada idéntica al fendémeno de distribucion de

tareas, oficlos, o especialidades de producclén a lo largo de la socledad, pues si

blen todas las d pr ivas han dividido su trabajo en lalldad

p
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pro , g antes del dividié de tan

el trabajo de cada especlalidad p Iva en 1} limitad,

P

En el capitallsmo la divisién soclal del trabajo se ve reforzada cadtica y

1. A 1.

por el mercado, que la divisién del trabajo en el taller

A
anarq

es Impuesta por la planificacién y el control. (Braverman, 1987)

Marglin, S. (en Gorz, 1977) en su arilculo Origenes y funciones de /a
parclalizacién de lareas, muestra como la apariclon de la fabrica y la divisién del
trabajo se deben, mas que a su superioridad técnica, a su capacidad para arrebatar
al obrero todo conirol sobre el proceso del trabajo y dar al capitalista todo el poder
de disponer del trabajo y la cantidad a producir. A partir de entonces el obrero ya no
es libre de decidir cémo y cuanto qulere trabajar para producir lo que necesita, sino

que se ve obiigado a escoger trabajar en fas condiclones en que dicta el patrén.

La mayor parte de los estudiosos marxistas del proceso del trabsjo,
aluden al concepto de descalificaclén como pérdida del control obrero sobre el
proceso del trabajo. Ei contro! a que se refieren es un tipo de contral politico, ya

que el poder obfero para negoclar sus privileglos fue con la f 16

del seno del proceso del trabajo, es decir, por la vla técnica. Su control sobre el

proceso del trabajo disminuyé tanto técnica como politicamente.

Si blen durante un tiempo ef control técnico del obrero sobre el proceso
de) trabajo significé el control politico, esto no qulere declr que el control técnico

conlleve intrinsecamente el control politico.

En otras palabras: tener e! control no i t:

significa tener el control politico.
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Las NFOT d 1 esto de implacable: los trabajadores

L

tlenen el control técnico sobre el proceso det trabajo, pero no el controf politico.

Por eso, al estudlar a las NFOT, es necesario distingulr entre

calificaclén como aut la politica y callficacién como aut ta técnl La

primera es la capacidad del obrero para controlar la subordinacién del proceso del

trabajo al proceso de valorizaclon, y la segunda es la capacldad del obrero para
4 técnl a un p! de trabay lal te subordinado a un
proceso de valorizacion.
Establecld las teriores observac! , podemos afirmar que
existen bas| te tfres ptos de cailficacién del trabajo:

1) La calificacién como autonomia politica. El “saber hacer” del obrero era la

fuente princlpal de su poder. (el art p dor del to técnl

podla Iimponer por ejemplo, el precio de su producto) El maquinismo y el
taylorismo, polenclaimente efectivos en el contexto econémico de
princlplos del siglo XX, vinleron a ser los autores directos de la
disminucién de este poder. En este sentldo, sl se puede afirmar que
histéricamente y en términos generales ha exislido una lendencla a la

descallficacion.

2) La descalificacién como aut fa técnica, Si durante casi un sigio han
habldo fuertes presiones para que un obrero haga tareas cada vez mas

frag y simples en puestos individuales, hoy esta tendencia de la

descallficacion técnica, se frena para llegar a un punto de inflexion en el
que se pretende seguir fa via contrarfa: ya no descaiificar, sino calificar al
obrero. La preocupaclon ceniral de las modernas teorlas administrativas,

es como combinar la mayor descallficacion politica con fa mayor
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| 4

calificaclon técnica posible. Asl, los trabajadores den decldir como y
con qué se produce, pero la tajada grande del pastel sigue slendo para el

emprsesario,

J) La callficacién como Imlentos abstractos: matematicas, fisica,

electricldad, etcétera. Este tipo de callficaclon va estrechamente unida a
la anterior, pero es preciso mencionaria porque algunos estudlos llegan a
atirmar que este tipo de callficaclén ha aumentado; sl blen las escuelas
técnicas arrojan una cantidad cada vez mayor de fuerza de trabajo
callficada, también es clerto que a la hora de Ingresar a la fabrica esta
capacldad es subutllizada. Se observa asi, una lnadecuaclén entre el alto
nivel de calificacion de los Jovenes trabajadores reclén egresados de las
escuelas y el trabajo poco calificado y a menudo mondlono y repetitive

que se les ofrece en la Industria. (cf. STPS,1981) La califlcaclén en

conocimlentas abstractos sufre tamblén d te mucho tlempo el embate
de las formas tayloristas de organizacién del trabajo. Y al iguat que la

autonomia técnica esta forma de callficaclén estd slendo i da hoy

para desempefar un papel Importante en la operaclon de las NFOT.

40



3.LA AUTOMATIZACION Y LAS NUEVAS FORMAS DE ORGANIZACION
DEL TRABAJO

Desde los tlempos de Taylor a ia actualidad han exIstido multitud de

métodos, de orlgen empresarial, destinados al "mejorami de ia organizacion

del trabajo. Entre los mas conocldos tenemos al proplo taylorismo, el fordismo, la
ampllacién de tareas, los grupos de trabajo, los circulos de calldad, y, Glitimamente,

el sistema soclotécnico. Estos dos Gitimos, se diferenclan notablemente de los

demas al grado de que varlos les han Nuevas Formas de

Organizacion del Trabajo (NFOT).

Existen diversas Inlerpretaciones acerca de este fenémeno; cada una

pone en pectos: Corlat, Agiietta y Lipletz por efemplo, privifeglan

Allel Al
el macr 0.

Oftros autores como Gorz y Mallet reflexionan sobre la situacion y
allernativas politicas que los lrabajadores tienen ante st como consecuencla de
los camblos que se dan en el proceso del trabajo y la industria hacla fines de los

afios sesenta.

Estudios mas recientes como los de Shaiken, Smith, Spenner, Castillo
y otros, hacen enfasis en ei caracter indeterminista de la configuracion concreta de

la organizacion del trabajo, resaltando la importancia de los factores soclales.

Ya sea que se aborde el tema desde un punto de visia
macroecondémico, politico o microsoclal, lo clerto es que existe consenso en torno a
un solo hecho: el camblo en las formas tlpicas tradiclonales de organizacién y

calificacion del trabaj diendo a éstas como:
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* La fragmentacién médxima del trabajo, de modo que cada obrero ejecute la

operacién mas simple posible.

Lalégica de sustitulr el trabajo humano por el de méquinas.

La busqueda de fa mayor separacién posible entre trabajos de concepcién y

trabajos de ejecucion,

La vigilancia por parte de “capataces” para que el trabajo humano se

desempefie de acuerdo a las normas preestablecidas.

Estos principlos sufren un cambio precisamente hacia su apuesto:

Diversas tareas simples son reagrupadas, ampliadas y/o enriquecidas en un

solo puesto de trabajo.

El trabajo humano es un potencializador de la técnica y no un obstéculo a elfa.

* Los aspectas de concepcién y ejecucién del trabajo se unifican en un

mayor grado.
« Las tareas de vigilancia tienden a desaparecer.
Las NFOT tienen como una de sus tesis fundamentales la idea de que

el taylorismo desperdicia el potencial productivo contenido en las capacidades de

iniclativa, creatlvidad y planeaclén de la fuerza de trabajo.

Esta idea encuentra campo fértil para su aplicacién en los procesos

productivos aut tizados en base a micropr dofres. La racicnalizacién capitalista
de los procesos productives mediante el desplazamiento de la fuerza de trabajo ha sido
durante mucho tiempo eficaz tanto econémica como socialmente. En la actualidad, el

cambio cualitativo que ia cibernética provoca en la organizacidn del trabajo, hace
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tedricamente posible raclonalizar la produccién en base a un uso més completo de las

capacidades humanas.

La aplicacién del enfoque soclotécnico depende, aparte de la naturaleza
del proceso del trabajo y de la capacidad econdémica de la empresa, del sistema soclal y

de la ideologla:

“..una condicién fundamental para effo es que se
haya superada la idea de necesidad forzada, segin
{a cuél sélo es posible tomar en consideracién para
1a mejora de la produccitn, la sustitucion de Jas fa-

por
(Cressay, P.,1990)

La difusién que tlene actualmente en el mundo la aplicacién del enfoque
sociotécnico, comprende sélo a sectores industriales muy especlficos, a saber, las

ramas del automovil, de la quimica, la metalmecénica y de las médquinas herramienta.

Asimismo esté difusién es mas amplia en los palses desarrollados que en
los subdesarroliados. Por ejemplo, cuando llegan a implantarse en México io hacen
sobre todo en las empresas macroexportadoras, ligadas al mercado internacional y si

acaso, en las empresas contratistas de éstas. (Kern, H.. 1982}

Para el enfoque sociotécnico, la preparacidn y la formacién se configuran
como los elementos esenciales del trabajo debido a que el contexto de produccién
con tecnologia cibernética exige que el trabajo humano controle los “errores" que las

méquinas no pueden controlar.

La implantacién de este nuevo enfoque encuentra aun muchos
obstaculos; el taylorismo al menos en su sentido mas genérico, sigue omnipresente en
la organizacién del trabajo en fa mayorla de las empresas en el mundo.Sin embargo,
esto no niega la posibllidad de su aparicion en las empresas con las condiciones
minimas requeridas. Es posible que en un futuro no muy lejano estas nuevas formas de
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organizacién del trabajo encuentren espacio en cada vez mayor nimero de empresas,
dada la superioridad de su eficiencia econdmica frente al modelo taytorista, su difusién
dentro de la industria del automévil es un ejemplo de la potencial aplicacion que

pueden tener en pracesos productivos automatizados.

En cuanto al beneficio que las NFOT pueden traer a los trabajadores,
Espinosa, T. (1892) afirma:

*la flexibilizacién del trabajo, la formaciin

de equipos, NO e3 algo que necesariamente

vaya en contra de los trabajadores, Las for-

mas de organizacion del trabajo no son bue-

nas o malas en sf, sino que dependen del
de relacl laborales®.

Diversas experlencias en el mundo muestran que las NFOT buscan

modificar el sistema de relaciones iaborales a fin de desplazar a los sindicatos al

P

pretender las empresags que sea el grupo operativo o grupo de trabajo el que resuelva

gran parte de 08 probil a la cor i de las mi (Bacerril, A. unomasuno 24 de

agosto de 1992, p. 14)

En la mayorla de los casos en que se han implantado cabalmente en
México como por ejemplo, en la Ford o en la Volkswagen, los sindicatos no han tenido
ni voz nl voto en los cambios. Existen sin embargo, exepciones como por ejemplo, el

caso de Teléfonos de México.

Por otro Iado, es conveniente antes que nada, aclarar que el enfoque
soclotécnico de fa organizacién del trabajo es un modelo tedrico. En una misma unidad
productiva pueden coexistir puestos de trabajo que correspondan a un madelo taylorista
y a uno sociotécnico.De igual forma, no es necesariamente sélo en los procesos
productivos automatizados donde estas nuevas formas de organizacién de! trabajo son

aplicables. La automatizacién puede funcionar fo mismo dentro de un modelo taylorista
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o uno soclotécnico. Asimismo, el enfoque scciotécnico puede funcionar dentro de un
proceso productivo automatizado como en uno mecanizado. En esta cuestién hay que
recordar que las formas posibles en que los capitatistas pueden organizar los procesos

productivos, las formas de combinar hombres con méquinas, pueden ser infinitas:

*la divarsidad de la produccién o la concen-
tracién de los caplialistas dentro de las ti-
pologfas dominantes no niega ei imperativo
de r ] r las P i por
todos Jos maedios de todos los tipos®.
{Smith, 1989)
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4 . REESTRUCTURACION PRODUCTIVA, BASE SOCIOTECNICA
Y DIVERSIDAD CAPITALISTA

El sentido en que se modlfiquen la callficacién, el caracter y contenldo

de cada puesto de trabajo, depende sobre fodo de la forma especifica que adopta la

reestructuracién producliva de la empresa en cuestion.

En el presente trabajo se entendera por reestructuraclén productiva al
conjunto de acclones emprendidas por una empresa como consecuencla de la

basqueda de la lacion de ol

Estas acclones pueden dividirse en dos: la que se dan en el ambito
mismo de ta produccién y las que se dan fuera de él. En este estudlo, por tener
como uno de los princlpales objetos de Interés a la organizaclon del trabajo, se

prestard especial 1on a las I de reestructuracién emprendidas dentro

del mismo proceso de producclén, que comprenden:

* Un aumento del ritmo de trabajo de los ocupados.

* Un aumento de las horas de trabajo de los ocupados.

« Una disminucién del salario real de los ocupados.

+ Una reducclén del tiempo de trabajo a través de la Introduccion

de nuevas maq y/o una reorg;

del trabajo.
« Una madificactén del producto.

« Una asignacion de parte de la producclén a empresas externas, con un costo

horarlo inferior.
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* Una modificaclén de la organizacién Interna de la empresa con el fin de

i,

una progr i6n mas eficlente, una menor inmovllizaclon de
caplfales, una mayor flexibilidad, una reduccién en sustancia de las

viscosldades que caraclerizan a todo slstema productivo.

Ahora bien, en cada empresa la reestructuraclén productiva es distinta,

y la forma especifica que adopla ésta depende de la H! l6n especilica-

historica de la base soclotécnica de la empresa en cuestién,

La base soclotécnica es un término que expresa cémo son y cémo se

relaci en una unidad product! peclfica: las caracteristicas técnicas de las

méquinas, fas formas de organizacién del trabajo y fas refaclones faborales.

La base soclotécnica implica un clerto nivel de productividad: ya que el
grado de modernizaclén tecnoldgica, la eflcacia de la organizacién del trabajo y fa
fuerza del sindicato (donde los hay) son factores que inclden direclamente sobre la

productividad.

Las épocas de crisis obliga a los empresarios a modificar sus sistemas

productivos en orden de recuperar sus tasas de ganancla. Pero éslas mutaclones

no se presentan de forma hc é entre (as

fabricas; el tamafio de
éstas, su naturaleza, etc., varlan. El sentido que slgue la reestructuracién
productiva en cada caso en particular, estd determinado por una multiplicidad de

factores asociados sobre todo a Ja guracion soclotécnica y la poslicion en el

aparato productivo.

En el contexto econdmico actual, en que la estructura de los mercados

exige la fiexibllizaclén de los procesos productivos (es decir, capacidad para

ptar la produccion a la fabricacléon de varlos produclos diferentes en cantidades
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especificas) en México son minimas las ramas y las industrlas que se han podido
modernizar en esie sentido. Los pocos casos que se conocen se limitan a las
empresas {ransnacionales y a sectores muy localizados. A no ser que ef Estado
apoye con una politica financlera a las mlles de micro y pequefias empresas para

elevar su productividad, es muy diflcii que esle sector pueda adaptarse con éxito a

las creclent Igencias de} doy alas condicl de petitividad

que Impondra el Tratado de Libre Comerclo que {niciard en 1894,

Segin De la Garza (1992,p.3) el desarrollo del aparato productivo en

Mayl

sigue imente una tendencla a la polarizaclén. Por un lado habrla un

polo hegemonlco constituldo por las macroempresas exportadoras que estaran

1om

experl un fortalecimiento; por el otro tendrlamos una multitud de empresas

medlanas y pequefias subordinadas.

E! hecho de que e polo hegemobnico experimente un mayor
fortalecimiento que ei subordinado, no se debe de ninguna manera —como o dicen
algunas leorlas— & que haya adoptado estrateglas de reesfructuraclon mas

"adecuadas”, sino a que el sist omi pitalista tiende a favorecer a quien

flene los capltales mas grandes, es decir; a los monopollos.

Ast «la diversidad de respuestas a la p la refleja la separacion

de fos capltales y tos costes asoclados a la Innovaclén y la Inerclay, (Smith, 1989)
Harvey (en Smith, 1989) enumera nueve posibles estrateglas para hacer frente a la

reforzada petencia entre

1.-Reducclon de salarios.

2.-Un to dela intensidad del sist de producclé 1
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3.-Nuevas Inverslones.
4.-Una economia de los Inputs de caplta! constante.
5.-Un desarrolioc de comblnaclones de "factores® mas eficaces.

8.-Un camblio en la organlzaclén social de la produccion. (estructuras de los

puestos de trabajo, cadenas de mando, etc.)

halad.

7.-U lentos a los trabal; a que cooperen y trabajen mas,

8.-Nuevas estrateglas de comerclalizaclon.

9.-Camblos en la locallzacion de la produccion.

A través de una de estas resp o de una binacién de ellas

cada capitalisia puede esperar maniener o mejorar su posicion competitiva.

De la Garza (1992) ha elaborado la siguiente clasificacién de los

patrones de reestructuracton productiva de ia base soclolécnica:

intensivo: aita tecnologla, nuevas formas de organizacidn del trabajo,

fiexibilidad  unilateral.

Extepsiva: nuevas formas de organizacién del trabajo con flexibifidad

uniiateral,

Parclales o con perflles poco definidos.

49



Una fabrica pequefa, por ejemplo, incapaz de renovar su maquinarla
obsoleta; tendera por o general a basar su productividad en el alargamlento de la

jornada de trabajo, fa reduccidn de salarios y/o la reorganizacién del trabajo.

En camblo, una fabrica de capllal transnaclonal y con un mercado
consolldado tendrd mayor posibllidad de concentrar su reestructuraclén en la

renovacion de ta maquinaria.

Hesd,

Sin embargo, mas alla de las gener cada

por
separado tiene [a poslibilidad de afterar su propio proceso de produccidn de tal

forma que se haga mas eficlente que la media soclal. Por tanto, «la diversidad de la

produccién o fa acféon de los dentro de fas tipologlas de
produccién dominantes, no nlega el Imperativo de revoluclonar las fuerzas

productivas por fodos fos medios de {odos o8 tipos». (Smith, 1989)

Por regla general, empresas mas grandes tenderdn a emprender una

" reestructuraclon Intensiva y empresas mas chicas una reestructuracion extensiva o

parclal. Al final, la figuracién lotécnica de una productiva especifica
estd determinada por una trayectoria histérica a través de la cual los trabajadores,
los gerentes (sobre todo) y la naturaleza del proceso de trabajo, interacclonan y son

agentes y receptores a la vez, de los camblos.
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5.CAUSAS ESPECIFICAS DE LOS CAMBIOS EN LA CALIFICACION
Y EN LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

a) Los factores administrativos y la estrategia patronal.

Las acclones y estrateglas administrativas constituyen el factor que

mas condlciona el modo como la nueva t logla ha de afectar al trabajo. Con
mayor razén sl la gerencia tlene un ampllo margen de control sobre el proceso
del trabajo y por ello, mayor libertad y facllidad para decldir qué cambio
instrumentar, cuando realizario, cémo, en consulta con quién, en qué puntos del

proceso, bajo qué estrategia y con qué proposito.

Shalken, H., (op. cit} constaté en varlos estudlos de caso en Estados
Unidos, que cuando la empresa adquirlé maquinas herramlenta de Control Namerico

Computarizado, (CNC), las usé en el taller para reforzar su contro! sobre el proceso

del trabajo. igual e S§p (1992) en base a varios estudios de caso, aflrma

que cuando los administradores siguen un enfoque administrativo mas

Jerarquizante, mas taylorista, la calificaclén de los trabajadores dismlnuye y en los

casos en que se recurrié a una organizacion del trabajo mds particlpatorla, centrada

en utllizar mas las capacidades h Ia calificacio 16

Kern y Shuman (op. cit) en recl tudl falan que en clertas

Indusirias clave en Alemanla se observa, en lugar de una degradacion de las

calificacl , una repr lizaclon del trabajo industrial, y ello -afirman-, se
debe en gran parte al camblo de actiud patronal hacta la mano de obra:

‘los modos de utilizacién de la mano de
obra basados en un apriorismo reestiictivo
pasan por allo imponantes polenciales de
productividad, Una pcién mds global
de las tareas no presenta riesgos. sino
oportunidad tas caliticaci y la maas-
trla profesional, incuidas las obreras, son
fuentes productivas cuya utilizacién es
preciso promover”.
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Vemos entonces que las nuevas técnicas no traen por si solas
beneficios ni prejuiclos al trabajo humano, sino su efecto sobre éste depende

mucho del modelo de organizacién del trabajo por que opta la empresa:

"la reparcusién del desarrollo tecnolégico
sobre las calificaciones, estrategias de
productividad, ambiente de trabajo, etc.,
@314 condicionado hasta cierto punto por los
modelos de organizacidn, teorfas o criterios
que gulan el funcionamiento de fa empresa.”
(O.1.T..1984)

1t

Lo mi: de con respecto a la cap ion; sus .

instrumentacién y objetivos dependen de la alternativa escoglida por la empresa:

fa taylorista o ta centrada en la participacidn humana.

La capacltacién impartida bajo los criterios de la primera opclén se
destina més que nada a preparar al trabajador solamente en los aspeclos mas
-fundamentales y necesarlos para desempefiar una tarea que con frecuencia es
simple, fragmentaria y repetitiva. Mlentras que la segunda opclon exige una

Haclén mas plia que Incluye no sélo aspeclos técni sinl tamblén de

P

actitudes hacla el trabajo.

Este tipo de capacitacién se propone prepara al trabafador para
efectuar tareas polivalentes y mas ampllas, que muchas veces requieren de

poseer una concepcidn mas global de la produccidn y de una capacidad para

probl i J ej tar, as! como de ser comunicativo.
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b) La respuesta de la fuerza de trabajo.

Las cr las de los t j es resp a las nuevas técnicas, el

grado de actitud positiva hacia el ¢

que 9 las p y las fuentes de

poder de los grupos administrativos y de los trabajadores en general, son otros

factores dlci tes de los Impactos de las técnl sobre el trabajo.

¢) La capacidad econémica de ia empresa y los limites técnicos.

Para la modernizacién de Ia maquinaria, es preclso que {a empresa
cuente con la capacidad econémica suficlente. Esto le permitird asimismo, efectuar
los programas de inversion necesarios y llevar a buen término ei proceso de

reestructuracién que se propuso en un princlplo.

1 1 y ragny

materiales de la produccion y el proceso

del trabajo pueden o no, prestarse a ser modlficados. En esta medida el cambio

puede afectar o bien a toda la tabrica o solo a una parte limitada de ella.

En esle sentido, en la presente investigacion se analizard qué

modiIficacis se han g do en la la y en el proceso del trabajo y en

qué puntos se han localizado en el transcurso de diez afios.

d) Los factores de mercado.

Los camblos en la demanda del ndmero y tipo del producto es otro

{actor condicionante, En los aitimos diez afios los es han lendido a exigir
una mayor varledad de productos y las empresas se han visto obligadas a modificar

sus p producti como la de ello.
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El io de un de producclén rigldo a uno flexible se hace

obligatorlo de hecho para la Industria def aulomévlil y para muchas otras.

De aqul una de las razones de la difuslén de las maquinas herramienta
de control numerlco computarizado cuyo uso ha constituldo para muchas empresas

un requisito para la competitividad.

Los cambios en el mercado de la fuerza de trabajo es también otro

factor condicl te de los bios en la callficacién del trabajo. Por ejemplo, una

19 tdcni tosl

pr | que se Instale en fas cercanlas de la fdbrica, puede

proporcionar fuerza de irabajo callficada. Esto es solamente valldo sin embargo,
slempre y cuando en Ia fabrica cercana a la escuela existan vacantes. En el caso
que se estudiara la rotacién es muy baja, ademas de que a la gente que se contrata
no se le exige experlencia técnica previa, sino sélo la secundarla porque {a carrera

se hace dentro de la empresa.
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1

EL CASO DE LA FABRICA DE MOLDURAS, S.A. (FAMSA)



1.EL CONTEXTO Y LA CAPACIDAD ECONOMICA DE LA EMPRESA

La Industria cervecera en México ha alcanzado un alto nivel de
desarrollo debldo al elevado grado de Integraclon logrado, ya que desde la creaclon
de las empresas a principios de siglo conté en sus plantas con todos los insumos
necesarlos para el proceso de elaboraclén de cerveza, es declr, ellos mismos

1, 1 tadt

fabrican sus propias botellas, latas, corcholat q y a.

El grupo Diblos-Acclval (con la cerveceria Modelo) y el grupo VISA-
FEMSA (con la cerveceria Cuauhtemoc-Moctezuma) son los dos grupos industriales
que monopotizan la produccién, el mercado naclonal y la exportacién de cerveza en
México.6 Ambos consorcios cubren més del 90 por clento del tolal del mercado
naclonal, mlentras la modelo lo hace con el 42 por clento, la Cuauhtemoc-

Mociezuma lo hace con ¢l 49.2 por ciento.”

Tanto la cervecerla Modelo como Ja C Moct t

un alto grado de integracién horizontal y vertical.

La integracion vertical se da cuando una empresa reallza todos los
pasos suceslvos del proceso de producclén, desde la produccién primaria,
materlas primas, insumos, transformaclon industrial y distribucién det producto.
Una de las formas de llegar a la Integracién vertlcal es cuando una planta realiza

ampliaclones o adqulere olras nuevas. (ver cuadro 1 en el anexo)

La inlegracion horizontal o diversificacién tiene lugar cuando una sola

empresa ofrece mas de una (inea de productos al mercado. Por ejemplo, una

6 Diblos ot of grupo industrial que agrupa a todas Las cervecerias modolo, y Accival es I casa de bolsa que pasee y coutrala lo
mayoria de ias nmmudehnmddo Polanm(VﬂwumsA)ym(Fm&mumMmum.
SA)snnk-gmpos inles y fi fn tocali

Pocas thumpmnmuhogmdenumhm!mlymulmh(hh

cerveza,
7 Unomasuno, 9 de septiembre de 1992.
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empresa que abarca dlversas lineas pero concentra ta mayor parte de su

producclén en una o dos de ellas, se puede decir que estd menos diversificada que

ofra compafilfa que reparte mas unifor te su produccién entre ese mismo

nomero de llneas. (Sutton, C.,1983)

De 1950 a la lldad ia producclon y venta lonal de cerveza tanto
como de envases de vidrio han registrado un tante y gran ¢ plo en
el periodo 1980-1983, afos en que la economla naclonal atravl por una r 16

Del total de cerveza producida, el 80 por ciento se embotella en envase
de vidrio. Igualmente, del lotal de envases producldos, alrededor de un B0 por
cfento son para cerveza. Ambos datos demuestran {a esirecha relacién que existe

entre la produccion de cerveza y la de envases de vidrio.

De 1950 a 1670 |la producclon nacional de cerveza aumenté 291 por
clento al pasar de 500,608 millones de litros a 1 blllén 460,037 millones de lltros,
milentras que de 1970 a 1990 lo hizo con un 249 por clento al aumentar de un
poco menos de billén y medio de litros a 3 blllones 638,161 millones de litros.

(ver cuadro 2 y gréafica 1 en el anexo)

Por su parte, fa produccion de envases de vidrio reglstra un aumento
aOn mas espectacular al elevarse un 531 por clento (de 313,088 millones de
plezas a un bilidén 661,162 miliones de plezas) en el periodo 1950-1¢70 y un 269
por clento de 1970 a 1985 al elevarse a 4 billones 482,773 miliones de plezas.

(ver cuadro 3 y grafica 2 en el anexo)

Asimismo, de acuerdo con datos aportados por la revista empresariat

Expansién las  exportaclones mexicanas de cerveza han aumentado

57



significativamente en los Gitimos anos.® Y lo mismo sucede con las exportaciones

de envases de vidrio.

En términos generales la industria vidrlera mexicana presenté un

crecimlento promedio de 3.8% durante el lapso 1088-1886, nivel muy superlor al

fNalad, f0nt

porlal la era y por el producto total de! pals.

Asi, la Innovacién técnica, fa apertura comerclal y el Incremenio de ia
capacldad Jnstalada adquirlda por la industria vidriera desde finales de los setenta,

fe han dado un caracter eminentemente exportador al sector vidriero del pals.

Méxlco tamblén ha logrado penetrar significativamente en algunos
segmentos del mercado de vidrio estadounidense como es el caso de los
envases de vidrlo, en donde la Industria mexicana ha resultado ser el principal

proveedor extranjero.

De acuerdo con cifras de 1990, México fue el principal pr dor de

envases de vidrio de Estados Unidos con un 33% de las compras externas. Esto

fué posible debido al nivel de

petitividad y ademas, a que Estados Unidos
favorece las Importaclones de vidrio mexicano bajo el esquema de sisiema
generalizado de preferencias, que permite ia entrada f{ibre a fa mayorla de

pr de vidrio I

Asl, diversos nalan a la industria cervecera y la de envases
de vidrio como unas de las mas tavorecldas con el Tratado de Libre Comercio entre
Méxlco, Estados Unldos y Canadé. Esto significa que estas industrlas aumentaran
su participaclon en el mercado internaclonal, lo que las obligar4 a mantenerse en el

nivel competitivo que éste exige.

8 De hecho México &8 ¢ acgundo gran exportador de cervern a fistados Unidos. Expansion, maya de 1992.
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De hecho las empresas Modelo y Cuauhtemoc-Moctezuma se
encuentran 1llgadas al mercado internacional ya desde hace tlempo.
Actuaimente (a Modelo exporia a 15 palses europeos, Estados Unidos y
Canadé, entre otros mercados Internacionales y su fuerte competidor, FEMSA,

exporta a 33 naciones del orbe.

El gran crecimlento de estas empresas obvlamente se lraduce en el
crecimiento mismo de todas y cada una de las empresas especlalizadas que las
integran, desde las minas hasta las agroindustrlas de ia cebada o las

embotelladoras.

Segin De la Garza (1988) ia situacién més tacular de reconversién

P

lal en sin duda entre las emp: | Para

se pr

éstas la reconversién no tiene una determinante nacional sino que se deriva de fas

pelitivas del mercado Internaclonal. Esta reconversién

{a inlcfaron muchas de eilas desde mediados de la decada pasada.

La fuerte petencia en el do hacla el que van dirljldos sus

productos (el norteamericano, princlpaimente) implica sujetarse a normas de coslos

y ldad que rep sobre el nlvel de tecnologla que utilizan: los
requerimientos de calidad homogénea, de flexibllidad y la Imposibllidad de producir

de forma taylorisl P que estas t lonales tiendan a introduct

t tizados

tecnologla de punta y pr muy
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2 .108 FACTORES DE MERCADO

Numerosos estudlos establecen a los factores de mercado como una

de |as princlp de la | 6n de qul herramienta CNC por parte

de las empresas, (Coriat, 8., 1992, Hitschhotn, L., 1987, Sabel, 1984)

Segln eslos, de 1870 a la actualldad, e! idor ha tendldo a exigir

una mayor variedad de productos. En el pasado la gran mayoria de ias industirlas

pr lan grandes vol de productos lguales para grandes mercados, por lo

que sy qf ia, , P fisico, etc., estaban disefados y

adaptados para cubrir este tipo de mercado.

Sin embargo, con ef tiempo el mercado fendid a exigir una mayor varledad
de productos. De esta forma, empresa que no diversificara los modelos, disefios o lipos de
sus productos, empresa que coftria ef riesgo de quedar rezagada. Asi, la variedad de los

p que ofr los fabricantes se convierie en un requisito para la competitividad y

por ende, para obt un mayor gen de |

Asl, d dustri: frent la Idad de modificar sus procesos
productivos a fin de "en el gusto del pablico”™, Esto significa que el camblo del
producto Implica efectuar modificact a la maquinaria, cosa que en ocaslones no

resulta nada facll y deriva en grandes costos; por ejemplo una empresa implanté

una llnea automatizada para fabricar su vélvula de acelte mas famosa. En esa

o basad A elnl

en los princlp de

Idad y mecanizacléon (produccién en
serle) varlas tolvas de allmentacién transferlan las piezas a maquinas automaticas.

Pero cuando se produjo una reduccién Imprevista de la demanda de esa valvula,

resultéd dificll adaptar la linea aul tizada a la producclén de otras véivulas de

acelte. De forma analoga los ingenleros de una planta de fabricacién de colchones

de gomaespuma hubleron de enfrentarse a Importantes problemas para modificar la
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densidad de la gomaespuma transportada en la cadena automatica, cuando dejaron de

producirse colchones y comenzaron a fabricarse cojines para automoviles.

El caso de la industria del automévil es uno de los més tipicos: la Ford por
ejemplo, ha aumentado la variedad de sus modelos. Para lograrlo tan solo la Iinea de
ensamblaje hubo de sufrir numerosas modificaciones a fin de que se adaptara a la

variabilidad del producto.

Segun Hirschhorn, L. (1987) fa transici6n a mercados que exigen mayor
diversidad y niveles de calidad superiores afecta a todos los productos y servicios. Y
como muestra presenta los siguientes datos: Un estudio de la economfa de Alemania
occidental indica que el himero de nuevos tipos de productos ha aumentado en
progresién geométrica desde el decenio de 1970, en tanto que ia demanda media por
tipo de producto ha disminuido. (Bulinguer, H., 1981) Un estudio de las futuras tendencias
del mercado en los Estados Unidos revefa que los mercados en gran escala del periodo
industrial estén experimentando un proceso de fragmentacién. Por ejemplo, en el sector
de la fabricacién de pan, la produccién de pan blanco disminuyé el 15 por ciento entre
1872 y 1977, en tanto que la produccién de diversos tipos de pan de trigo aumenté un

62 por ciento. (Sabel, 1282)

De forma analoga la moda del decenlo de 1960 impuso wuna
reestructuracién dei sector de fabricacién de camisas para hombres que obligé a las

[+] empresas icantes de i a efectuar inversiones en tecnologia de

automatizacién flexible para poder mantener los costes. Las empresas quimicas han
seguido el mismo camino. Los productos especializados representan la quinta parte de
{a producclén de Du Pont. En general, fa produccién de tipos especiales de metales ha
experimentado un aumento espectacular en los ultimos dos decenios, y los materiales
de construccion, las herramientas, los medicamentos, y el material de oficina
especializado han proliferado hasta tal punto que ningun fabricante puede ya confiar en
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un solo producto cuyas caracteristicas se modifiquen lentamente y que tenga

asegurados fama y mercado.

En otro tiempo una empresa podia adaptarse a los cambios en la
demanda del mercado realizando reajustes en su personal o en sus instalaciones. En
camblo en la actualidad es necesaria una adaptacion técnica y organizacional mas
planeada a fin de que fas maquinas no tengan ya un ciclo de operaciones prefijado; los
trabajadores y los ingenieros pueden modificar los dispositivos de control para que una
maquina pueda cumplir nuevas funciones. £n especial, la maquina herramienta CNC
satisface ampliamente el imperativo de diversificacién pues es capaz de praducir tantas

plezas de metal como programas hayan sido disefiados.

En cuanto a la industria objeto del presente estudio, fa de fabricacién
de moldes de acero. Cabe decir que no ha sido ajena a los cambios en el
mercado: el nimero de los distintos tipos de moldes para botellas que ha tenido
que produclr ha crecido de sélo quince en 1970, a mas de cincuenta para 1992.
En cuanto al nimero de las distintas refacciones y accesorios, el aumento es de
aproximadamente de veinte a mas de cien piezas en el mismo periodo de tiempo,

segun estimaciones de la propia empresa.

Poar supuesto, el aumento en los tipos de moldes se debe al lanzamiento
al mercado de distintos tipos de cerveza, ya que cada nueva marca fequiere una
presentacion en botella distinta. Asimismo, otra de las razones de la diversificacién de
moldes es que la fabrica de envases de vidrio no produce ya exclusivamente para el
consorcio al que pertenece, sino también lo hace para distintos clientes que han
tendido a aumentar. Asl, la fabrica de vidrio produce no solamente botelias para

cerveza, sino también para vinos, distintas conservas alimenticias y medicinas.
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3 .CARACTERISTICAS GENERALES DE LA EMPRESA

a) Antecedentes.

La Fabrica de Molduras, S.A. (FAMSA) es una empresa de caplital

privado. Se dedica a Ja producclon de moldes y refacc) y proporciona servicio

de reparacion y fenimiento a maqui formadoras de envases de vidrio.

4

Se localiza en el Estado de México y actualmente su personal consla

de aproximad: 130 fembros, 115 de los cuales son {irabajadores

sindicalizados.

Esta empresa se creo a fines de los afios sesenta cuando el consorclo
cervecero al que perlenece, en plena expansién, decidié que serfa mds barato

producir sus propios moldes.

Sin embargo, poco después otra empresa del ramo metalmecénico muy

desarrollada técnica y

petitiv te, llegé a ofrecer moldes mas baratos que los

--que en ese enlonces fabricaba FAMSA, por lo que ésta iltima cerré y el abasto de

moldes pasé a estar a cargo de otra empresa.

Pero esto duré poco tiempo pues pronto Ja proveedora (que incluso
pertenecla al consorcio cervecero rival), elevé el precio de los maldes. Ante [o que
los empresarlos de la productora de envases de vidilo reacclonaron volviendo a

poner en marcha su propia fabrica de moldes.

A partir de entonces, el proceso praductivo de esla empresa tenla que

ser fan compelitivo como para igualar o bajar el precio que ofreclan sus

competldores, o por lo cubrir las lentes ext las de la fabrica de

envases de vidrio.
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A través de los afos tanto la Fabrica de Molduras como la empresa a

la que provee, han demostrado que no sblo son cap de abast las botell

del consorclo cervecero al que pert slno blén al de hos otros, de

modo que la variedad de botellas —y por ende de moldes— que fabrican se ha

incr tado significati te en los Gilimos afos. Al te fabrican botell

para varlas de vino, vas, y dicl entre otros.

Esta planta productiva, ademéas, forma parte del proceso productivo de
una de las dos grandes Industrias productoras de cerveza en Méxlco, y se encarga
excluslvamente de proporcionar moldes, accesorios y serviclo de mantenimiento a

las maqulnas formadoras de envases de vidrio.

El hecho de que la FAMSA sea una empresa proveedora de una

macroempresa modema exportadora, que se ubica en el polo hegeménico de la

e Inter es de primordlal importancia, puesto que las

exigencias del mercado internacional obligan a las pr ds de las exportadoras
a ser eficientes, Esie polo esla constituldo por las empresas econémicamente mas
poderosas, las que tienen alta productividad y calidad en el contexto actual, las del

discurso gerenclal mas poderoso (cultura de la calidad).

De este modo, considerando que la Fabrica de Molduras pertenece a

tos mi duefos de la productora de envases de vidrio y del consorcio

cervecero, y que por esto mismo goza del privileglo de ser proveedora exclusiva
de una macroempresa moderna exporladora que con un gran mercado
consolidado, prospero y en crecimiento ha podldo obtener en los ultimos afios

y sus g

elevados indk de crecimlento en su produccién, sus

es que se ha visto obligada a mantener la cantldad y calldad de su prod a

los niveles exigldos por sus clientes.




Para lograr eslo, los gefentes tuvieron que Implantar una estrategia

der acién prod , cuyo eje central ha sido la automatizacién de su
proceso productivo. En efeclo, la necesldad de producir cada vez mayor namero
y varledad de moldes, llevd a la empresa a la declslén de automatizar el corte,

fabrado y perforacion del metal.

Asl, el proceso de automatizaclén se da princlpalmente por medio de

fa introduccléon de maqul herramienta de trol numérico computarizado (CNC).

Dicho proceso comenzé en 1978. A partir de esta fecha se han Introducido a la
fabrica como promedio una CNC al ano y se tlene previsto Introducir por lo menos

otras sels en los proximos cuatro afos.

Este tipo de maquinas herramienta, a diferencia de las
convenclonales, cortan el metal controladas por informaclén precedificada y no por

los movimlentos que el operario haga por medio de las ruedas y palancas. El control

numérico ta con sist que den a i i lectréni

14 P

que remplazan a las ruedas y palancas que el operario solla manejar.

De esta manera los llempos muertlos son reducldos

considerablemente. En las maqul convencional el ant operador

q

tornea, fresa, taladra, cepllla, lima y/o esmerlla hasta lograr plasmar en el metal

fa forma especlficada en el disefio. Esto impll un ilo margen de

P P

movimlentos y declisiones que el operador debe tomar, como por ejemplo: colocar
el material en ia plataforma portaherramienta, centrario, medirlo, planear los

cortes, selecclonar las cuchillas, usar un abrasivo durante la operacion, asi como

fas velocidades, all tacl y fuerza Impulsora de ta maquina, por

mencionar algunos. La maquina herramienta de control numérico computarizado
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es capaz de efectuar todas estas operaciones al mismo tiempo excepto el

montaje y desmontaje de la pleza a cortar.?

La CNC repr ta grandes v ) om| y técni para fa
empresa pues puede efectuar con mayor rapldez los cortes, ocupa poco espacio
fisico y puede fabricar con facllidad plezas comple)as que antes requerian de un
alto grado de destrezas y habllidades. De aqul que para esta planta productliva,

la automatizacién de! corte, labrado y perforacién del metal ha constituldo

"

indudablemente uno de los princlpales medios para Incr la producclén, la

tdad i Aml

ylas

b) Proceso del trabajo.

Para el desarrallo de sus funclones la fabrica se divide en once

secclones:

. de her ' y a
s Secclon Tornos,

+ Secclon Fresasy Pantogratos.

¢ Secclon Acabados,

« Seccldn Cincetada.

* Secclén Montaje.

« Secclon Maquinado.

9 Bxi dquinas con asts idad, pero aqui me reflero i alas CNC co FAMSA.



* Almacen.

* Depar to de inspeccién y control de calidad.

« Disefio y dibujo.

+ Gerencia,

La manufacturacién de los moldes inlcla con la tarea de cepliliar las
plezas de acero que provienen de {a fundidora. Estas plezas son fragmentos de
acero con flgura de cllindro de aproximadamente 30 cms. de largo por 17 cms. de
didmetro, las cuales vienen divididas a la mitad y en su interior, es decir, en la
parte plana del medio cllindro, se encuentra una pequena cavidad. La tarea de
ceplilar es darfe precisamente una forma Inicial a esta cavidad y al clifndro en
general, las cuales dependen del tipo y modelo de botella a que el molde este
destinado. El cepillado se fleva a cabo con maquinas heframienta

semlautomaticas de torno y de fresa.

Después del ceplllado los moldes necesitan muitlples cortes y agujeros
de medidas cada vez mds precisas: la cavidad, que se forma por las partes del
fondo de la botella, de la corona {(que es donde Ird la corcholata), del “cuello® y del

“cuerpo®, asl como la parte exterior del molde son torneadas y fresadas en

aqul herr lautomatl y lotaiment tomati segin sean de
menor o mayor precisién las medidas de los cortes y los agujeros. Asl, tenemos que

aquellas operacliones de torneado y fresado mas complejas y que exigen medidas

muy prect son efectuadas en las maqul herr de controt numérico

computarizado.

Después de que al molde se le han hecho todos fos cortes y agujeros

necesarlos se procede a pulirlo y a cincelario dentro de Ja cavidad cuya forma es ya
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la de la botella que se ha de producir. La cincelada consiste en dibujar en el acero,

por medlo de cinceles y martlilo las flguras que exija el disefio de la botella.

Generalmente la mayor parte del trabajo en e! departamento de
clncelada consiste en marcar en el acero el logotipo de la marca del produclo que

ha de contener la botella.

Finaimente {os moildes pasan por un proceso de Inspeccién y control de

calldad que ha de verlficar que fos cortes y los agujeros hayan sldo hechos con las

y especlfi requeridas o previstas. Una vez que son aprobados se

almacenan para que al to en que se iten sean llevados e Instalados en

{as maquinas formadoras de envases de vidrio.

Cabe menclonar que el transporte de los moldes de una maquina a otra es

en carritos y su d taje de fas maqul se lleva a cabo manualmente,
)} 9

c) La automatizacidn en FAMSA.

Como se vié anteriormente, la automalizaclén de la tabrica ha sido
poslble graclas a que la empresa goza de una solida capacidad econdmica,
misma que tiene su base en el hecho de que pertenece a los mismos duefios de
ta productora de envases de vidrio y del consorclo cervecero. Este factor le da et
ptivilegio de ser proveedora permanente y exclusiva de una empresa
transnaclonal que en los @ltimos aftos ha experimentado elevados indices de
crecimlento en su produccién, su mercado y sus ventas. Por supuesto que otros
factores aparte de la automatizacién también influyeron en el nivel de las gananclas
obtenldas como por ejemplo la disminucién del poder adquisitivo de los

trabajadores. Los salarios bajos efectl ter tan una idad tmportante

pr
de las gananclas de la empresa, sin embargo, estos tienen adn un menor peso en
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L 1&en! Aot

las las totales que Jas mej g del pr o p o

como por ejemplo, ia introduccién de CNC's, la Implantacién del control estadistico

de proceso, el mejoramlento de la organizacién del trabajo, elcétera.

I 14

Enr y . la del corte, labrado y perforacién del

1nal dl.

metal ha sido en los ditimos trece afios uno de los princlp de la emp

para obt y 1

Y

Ahora blen, el punlo que Interesa a la presente Investigacién es

analizar las modificaciones que han experimentado fa org. y calificacion del
trabajo proplo de los operarlos de las maquinas herramlenta CNC a partir de 1980,
afio en que did inicio el proceso de automatizacién de {a fabrica. En este sentido (as

hipotesis principales de seran las sigulentes:

< En los ditimos catorce afios la organizacidn del trabajo en las maquinas

her ienta CNC ha tendldo ha blar en los slguient

«El trabajo del operador ha tendido a ser mas diversificado y complejo.

«La mayor calificacidon del trabajo del operador se ha vuello un requisito
Indispensable para que Ja maquina herramienta de control numérico

comptitarizado funcione con efectividad.

elLa vigllancla sobre el trabajo del operador ha tendido a desaparecer y la

disciplina se ha basado mas bien en relaciones de confianza entre el

y los repr tes de la p , en este caso los ingenleros

encargados de la direccion de la produccion.

69



> Las de estos bios son la interaccién de las siguientes
varlables:

* Los factores de mercado.
» La capacldad econémica de la empresa y los limites técnicos.
« La respuesta de Ia fuerza de frabajo.

« El enfoque administratlvo patronat.
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4.LOS CAMBIOS EN LA ORGANIZACION Y EN LA CALIFICACION DEL TRABAJO

Es muy comun suponer que cuando una empresa automatiza su proceso
productivo, el trabajo del hombre se simplifica, se vuelve mas facll y sencilio. Esta
creencla se basa en una concepclén de la automatizaclén como un proceso en el

que las maquinas son moditicadas para que funcionen cada vez mas por si solas,

sin ayuda nl lnter 16n del homb La ltucién del trabajo humano por

maquinas ha sldo por mucho tlempo el objetivo de los ingenieros Industriales.

Actual te las i | en maquinas automati se

en los sigulentes cinco rubros:
« Mantaje de plezas: inserclon automatica de una pleza en otra.
«Movimiento de materiales de un sitlo a ofro.
« Agrupaclén y reallzaclén de actividades de control en tableros de mando.
* Mecanizacién de controles de calidad e inspeccién.
« Procesamiento de datos mediante ordenadores.

Sin embargo, clertos tipos de maquinas avtomaticas que supuestamente
funcionarian en proceso de circuito cerrado; es decir, que la intervencion humana
no serla necesaria desde el momento en que Ja materia prima se introduce en ia
maquina hasta el momento en que el producto terminado es almacenado, no {o

hacen asl. Tal es el caso por ejemplo, de la Maquina herramienta CNC.

Harley Shalken (1981) muestra como estas maqulnas no tunclonan en

la realidad como lo preveen las especlficaciones de sus disefadores. Las CNC's

itan de fi t importantes y a veces hasla decisivas Intervenciones

humanas en el curso de la operaclon en que supuestamente trabajarian solas.
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8 duoo de ellmlnar totaimente la pamapauén del
P yla para no son,
por supuesto, unay fa misma cosa. Cortar metal es
un procesa tan variado y complejo que, adn con la
Gtima generacién de equipo de control numér(cn
sigue siendo io que el
como manitor y tenga alguna participacién en caso
de que algo funcione mal. Por ejemplo, cuando
se coloca un moldaje de metal en una maquina he-
i un punto inesp durc puade
despedazar un cortador programade para
condiciones normales de coite.”

Este hecho tiene importantes repercusiones sobre ja organizacion y la
calificacldon del trabajo del operarlo de a CNC. A partir de que |a gerencia advierte
sobre las diflcultades para que 'a CNC opere sola, tiene que tomar varlas
declslones sobre por ejemplo, quién habra de efectuar las correcciones necesarlas
al programa, (EI mismo operador u otra persona? 6 jHasta qué punto es necesario
capacitar al operarlo? Ademas, esto no sélo atafie a los errores de ejecucion de la
maquina sino también a su mantenimlento y quién 1o habra de hacer: (E! operario u

otra persona?

a) El trabajo del operador de la maquina herramienta CNC.

La caracteristica fundamentai de esle irabajo es que es un trabajo de

Acul Y

vigllancia, Con la q her ienta conv fonal el operador dirige con sus

manos y sus calculos los moviml de la maqul mientras que con la CNC,

tiene que introducir la pieza a cortar, echar a andar la maquina y vigilar que ésta

efectue las operaciones de corte y/o fresado adecuadamente.
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Supuestamente la CNC se disefié para que la pers'ona que la operara solo
introdulera la pieza, esperara a que la maquina terminara el trabajo y después sacara la
pleza. Pero sucede que diversos fallos o incapacidades de la CNC para efectuar ciertas
fareas, exigen que el trabajo humano intervenga ahi, donde la maquina es incapaz de

efectuar el trabajo adecuadamente.

Este hecho ha ocasionado que la empresa se enfrente al dilema de
escoger entre mantener descalificade el trabajo del operador, o bien aumentario. Por
tanto, Ia principal pregunta que se plantea en ia presente investigacién es: ;Cudles son
los cambios en la calificacion y la organizacién del trabajo del operador de la maquina

herramienta CNC, y cudles son las causas por las cuales los cambios han sido asl?

En el presente apartado se describird qué cambios han expetimentado la
organizacién y la calificacién del trabajo del operador en ia empresa FAMSA, mientras

que en el siguiente, se analizardn tas causas de dichos cambios.

La descripcién que se presentard mas adelante esta basada en una serie
de encuestas, observaciones y platicas formales e informales con los trabajadores de la
planta, flevadas a cabo durante el segundo semestre de 1892 Las encuestas se
levantaron con el auxilio de la técnica del cuestionario, misma que fue complementada
por |a observacion directa del proceso del trabajo y por --esto es lo mds importante—
una relacién de estrecha amistad y comunicacion con los sujetos de trabajo. Cabe
mencionar que éstas dos técnicas "complementarias” fueron ain mas importantes que
el mismo cuestionario en la interpretacién correcta del objeto de estudio Al respecto, ya
desde hace algun tiempo el mismo Harry Braverman afirmaba

“..1a superioridad del cuestionario como el medio
para medir los fendmenos sociales sigue siendo un
articulo de fe {..] la interpretacion de ias opiniones.
sentimientos y cambiantes estados de animo de la

clase obrera se ve mojor realizada por observadores
¥y participantes que conozean la historia de un grupo
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P que esién familiarizados con las circuns-
tancias, antecedentes y relaciones para con las otras.
partes da la clase obrera y que formen sus asevera-
ciones en el intimo contacto y en {a informacién de-
tallada [..] donde algunos sociélogos se han ido a
trabajar a fAbricas sea como parte de sy preparacién
profesional o por necesidad., o donde. como muchas
veces sucede, hace a un lado sus cuestionarios y
escuchan a los obreros con ambos aldos, a menudo

han laci de confi prand
a entendar el medio y escrito relaciones dignas de
crédito”

(Braverman, H., 1987, p. 42 -44)

En a elaboracién de los indicadores que han de servir para poder conocer
el grado de callficacién de tos trabajadores, no se puede soslayar una problematica tan
importante que pocos estudios toman en cuenta: el problema de la objetividad-

subjetividad de! estudio.

Adoptar uno u otro enfoque significa tener una interpretacién parcial e
incorrecta. Por ejemplo, algunos autores consideran que la calificacidn se puede
conocer con solo preguntar a los individuos el cargo que ocupan, y que no hay
necesidad de conocer sus condiciones de trabajo ni a éste mismo en concreto. A este
tipo de enfoque tan frecuente en revistas o estudios que se autodenominan
“cientificos”, habrla que evidenciarles y criticarles una serie de defectos: en primer
lugar, el que clasifiquen los grados de calificacién de acuerdo a un criterio en el que el
puesto “més calificado” hasta el "menos calificado”, son ideolégicamente determinados.
Asi, podemos ver, por ejemplo, algunos estudios que consideran como cargos mas
descalificados a los de pe6n, albanil, ayudante, barrendero, etcétera, y como los més
calificados a los de director, gerente, presidente, etcétera. ¢Que entienden estos tipos
de estudios por casncacion? Exactamente el sfatus que determinada persona ocupa en
la sociedad A lo que bien se puede objetar lo siguiente: ¢(Quién tiene una mayor

calificacién un doctor o un abogado, un albafil o un barrendero de un hotel de lujo?
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Estando pues, esta claslificaclon, elaborada de acuerdo a términos
valorativos (y por tanto, relativos), se deduce que es de un enfoque totalmente

subjetivista,

Por otro lado, los estudios objetivistas se distinguen por tomar como
referentes princlpales las observaclones emplricas directas: ritmos, movimientos,

carga fisica, ruldo, enfermedades, etcélera, Inherentes a determinado trabajo.

La oplnion que dé el trabajador no es considerada como objeto digno

de analisis, por lo que la dimensidn psicosocial es ignorada en esta concepclén.

Un estudlo completo sobre la callficacién, requiere que tanto el sujeto
del trabajo como éste mismo y el contexto que le rodea, sean analizados en una

perspectiva de p entre los enf: subjetlvista y objetivista.

q

En este sentido, Castlilo, J., (19680) hace una Importante contribucién
en su propuesta de método L.E.S.T. (Laboratorio de Economlia y Soclologla del
Trabajo) en la cual reconoce que la realldad soclal de las condiciones de trabajo se
halla constitulda tanto por elementos objetivos como por elementos subjetivos. En
base a este reconoclmiento, Castillo advierfe que la alternatlva en este nuevo

camino ya no serd de escoger una de dos: objelividad o subjetividad, sino

subjetividad objetivada, que significa subjetividad de los trabajadores all tad:

por fos conocimientos objetivos. Asl, la propuesta central del método LES.T., es

apoyar las opiniones ({val cor ) te) de los trabajadores con los

conocimientos objetivos.

De esta manera, los lrabajadores, conocedores practicos de todo el
espacio inmediato en que llevan a cabo su aclividad laboral, no sélo pueden
contribuir en la determinaclon de las llneas Interpretativas, sino también ser un
elemento esencial en la validaclon de los resultados.
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Al mismo tiempo, la Intervenclén del sociblogo es necesaria; los

cientificos en estas dicl pued | a contribulr a objetivar la

realldad compleja de la carga de trabajo r yendo sus deter
esenciales, captados lo mas cerca de cada sltuacién de trabajo concreta. E)

investigador es asl, el objetivador de la subjetividad obrera.

El método L.E.S.T., se prop las condici de trabajo

desde todas sus dimensiones, Para fal efecto, propone un cuadro donde se

clasifican de {a forma mas pleta posible fos disti pect de las
condiclones de trabajo (ver cuadro 4 en el anexo) dentro de éste, se pueden

observar a las dl! | de f{ejidad y aut fa, como unas de las mas

importantes, que son precisamente las dos dh i que Sp (1992)

propone para una definicién completa del término calificaclén.

hi

Se tlene por tanto, que el estudio de las de los en la
calificacion del trabajo, son importantes no sélo por a aportacion que puede dar al
debate tedrico, sino también al conracimlento de lo que afecta a! trabajador, que

generaimente n} éste mismo explicita n! advierte.

Cabe agregar que, en base al cuadro L.E.S.T., Castlio formula una gufa de
andlisis de las condiciones de trabajo en puesto. que es un cuestionario cuya
mayor parte de las preguntas son de opcidn multiple, cada una de las cuales tiene una

valoraclén de uno a dlez, segtn la menor o mayor calldad de vida en el trabajo.

El criterio para aslgnar a cada opclon un valor entre uno y dlez, fue tomado
por Castillo en base a un exhaustivo andlisis de las formas técnico-organizativas y tipos

de puestos en la | la. As! por ejemplo, al frabajo profesional auténomo le

corresponderta dentro de la dimensién de los aspectos psicosociolégicaes, un

valor de diez, que es el mas allo en la escala de calldad de vida, mlentras que al
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trabajo manual encadenado en sistema de maquinas, que es uno de los més
degradantes en la industria en general, le corresponderia un valor de 3.2 en la misma

dimensién psicosocial. (ver cuadro 5 en el anexo)

De esta , los vall if con el auxilio de los cuestionarios-
gula del método L.E.S.T. y las correspondientes tablas de valoracion (ver tablas del 1 al
& en el anexo) reflejan de una manera aproximada, que no exacta,’ la callidad de vida
en el trabajo-puesto antes y actualmente, al mismo tiempo que sirven para verificar el

cambio en la calificacion

En otras palabras; la utilidad de las encuestas levantadas en FAMSA
son sobre todo para ios fines que persigue esta investigacién: verificar el cambio
en la calificacién y Ja organizacién del irabajo del operador de la méaquine

herramienta de control numérico computarizado.
Considerando todo lo anterior, los indicadores que se utilizarén son:
© La mayor o menor iniclativa del operador. Indicador que seré detectado a
través de las siguientes preguntas:
LPuede madificar el orden de las operaciones que realiza?
LEl ritmo de su trabajo debe adaptarse al ritmo de la maquina

constantemente?

En caso de que Usted pueda adelantarse en su trabajo, ¢Cuénto tiempo
puede descansar (media por hora) sin perturbar {a produccién hacia adefante

ni hacia atras?

10 Yane dijo enteriormente que los cambios en Ia calificacién, no neceswriaments reflejan una mejoria en Ia catidad de vida
on ol trabejo. Para detarminar ol efecto positivo o negativo de loe cambios, cs menester unalizar un conjunio de diversos
awpecios, mismos que 1o incumben al presents estudio. Sin embargo, Las valoraciones arrojadas por 1a encuesta si reflcjan 1
calidad de vida promodio en estos puesios dentro de 1a industria en general en In dimension pricosocioldgica.
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¢ Controla Usted sus piezas?

LEfeciua el obrero retoques eventuales?

LRegula el trabajador su maquina?

Cuando se produce un incidente ¢ Quién debe Intervenir?

LCudl es el grado de influencia del trabajador sobre la calidad del
producto?

® La mayor o menor complejidad del trabajo del operador. indicador que se

obtendra cuestionando:

¢ Cuél ha sido el llempo de aprendizaje del trabajador para el puesio de

trabajo que ocupa?

¢Cudl es el nivel de formaclon general necesarla para el puesto de

trabajo?

La mayor o menor vigilancia directa de la empresa sobre el trabajo del

operador, se captard Indagando:

L Cuél es la frecuencia de las consignas en el curso de la jornada?
¢ Cuél es fa amplitud de encuadramiento en primera linea?

¢ Cudl es la Intensidad de! control?

4Qué dependencia tiene el puesio de una categorla superior no

jerdrquica?

{ver cuestionarlo que se incluye en el anexa)
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b) Los cambios en la iniciativa del trabajador.

La mayor parte de los trabajadores encuestados, esto es, un 78.5 por
clento declaré senlirse actualmente con una mayor iniclativa en su trabajo a
diferencla del pasado. Solo uno declaro sentir una disminucion y dos mas, que la

sltuaclén no ha camblado; los demas reglstraron valoges positivos,

La antighedad y el grado en que cada trabajador Individuaimente

percibld el camblo no parecen guardar alg relacion: por ejemplo, dos
trabajadores con aproximad te tres afos de antigDedad arrojaron valores muy
divergentes: 13y 2. Aslml dos que tienen 7 afios registraron valores de 4 y 18,

Resulta sin embargo, signlficativo el hecho de que precisamente los dos

trabatad

es mas antiglios como operadores hayan arrojado los valores més altos
tanto en lo que se refiere al grado en que se perclbld el camblo, como en cuanto al
valor de fa Iniclativa que sienten iener hoy. Sus nimeros contrastan notablemente

con los trabajadores que tlenen uno y dos afios de antigledad. Asi podemos ver

que la suma de los resultados de los sels trabajadores con antigledad

(suma que da un valor de 25) es menor que la de los seis mas antiglos (suma que

da 54). (ver tablas 8 y 8 en el anexo)

La antig0edad fiene una relaciébn mas estrecha en cambio, con el
nivel de iniciativa que actuaimente los trabajadores dicen tener. En efecto, sl se
comparan en su conjunto todos Jos valores de este rubro, se puede observar que,
en general, la iniclativa llende a aumentar conforme fa antigdedad del trabajador
es mayor. La grafica 3 (ver anexo) sefala una tendencla de allibajos que en
general apunta a aumentar, de modo que de 17 en el trabajador mas nuevo, pasa

a 48 en el méas antig0o.

ESTA TESIS M9 Dege
SALR BE LA bisui3VECA



En la determinaclén de una mayor 6 una menor Iniclativa dos factores

la

dad y la capacidad de programar. Entre mayores son estas,

mayor es la Iniclatlva del operador en su trabajo.

Asimismo, los valores de las respuestas de practi te todos los

trabajadores que no programan (Que al mismo tiempo son los mas nuevos en este

puesto) estan por debajo de los deméas, que sl programan.

El hecho de que la facullad de programar implique una mayor Iniclativa
del operador se debe principaimente a que, a diferencla del simple trabajo de

vigllancia programar significa tomar una mayor cantidad de declslones.

Conforme pasan los afios, el operador va adquiriendo mayor capacidad

de programar y, al mismo tlempo, una mayor Iniciativa en su trabajo.

c) Los cambios en la complejidad del trabajo.

Entendlendo por grado de complejidad del trabajo como ta menor

o mayor d de

os y habllidades Intelectuales; los
operadores de CNC en FAMSA, no registran desde el momento en que inlcian en ese

Imlant. hetrant.

puesto, camblos significalivos. En efecto, los mi >

A,

(operaclones de numeros, coordenad: efc.) que adquieren durante fos primeros

meses persisten durante los aflos. Solo la rapldez para aplicarios se desarrolia,

pero no asl la naturaleza, dificultad ni la cantidad de éstos.

Esto es valido para lodos los operadores de CNC encuestadas, pues las
respuestas dadas muestran una gran homogeneldad: de un total de 14 operadores
encuestados, casi todos: trece, respondieron que la formaclién general requerida

para la tarea era de mas de tres meses de for Ién técnica en la p
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mientras que para d p of el

P

se requerla de

aproximadamente un afo de experiencia en éf,

Asimismo, ni los conocimientos y habllidades intelectuales necesarios

para ocupar el puesto, ni el tlempo o para d P rlo optl te, han

cambiado. (ver tablas 10 y 11 en el anexo)

Es importante anadir que cuando se trata del trabajo de operador de
CNC, tanto la formaclén requerida para la tarea como la duracién del aprendlzaje en
el puesto; son de jos mas allos en comparacién con la gran mayoria de empieos en
la Industria en general. De aqui que todos los encuestados, hayan arrojado valores

por abajo de dos.

Ya algunos aulores han demostrado lo anterior: Arpes (Cressey, P., 1980,

p. 98) presenta un cuadro en el que se an las las que los distintos

tipos de tecnologla tlenen sobre ciertos aspectos de la fori fon pr al de los

traba)adores. (ver cuadro 6 en el anexo) Preclsamente uno de éstos, el de la
demanda de la callficaclén necesarla para operador de CNC, sefiala que la

tendencla es a requerir operadores callficados.

d) Los cambios en la relacién con el mando.

En general, el control directo que el Jefe eferce sobre los operadores es
bajo, sélo cuando un operador comienza en esle puesto de trabajo las consignas
son muchas y la presencia del jefe es frecuente, pues éste tiene que estar junto al
operador para ensefiarle como manejar la CNC, ast como para estar al tanto de fas

dudas o errores que pudiera cometer el trabajador.
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Una vez que éste hublese aprendido las labores que se le encomendaron,

las ig y la proximidad del jefe son menores, puesto que el operador es ya para

entonces cada vez mas capaz de no requerir el auxiiio de olra persona para ejecutar

d ol

wente su t

Por ofro lado, en lo que se refiere a la amplitud del encuadramiento a

primera linea; cabe mencionar que pese a que la puntuaclén fué la mas alta de las tres

posibles; o sea, que el de operadores al do de un jefe es menor a dlez; no por
eflo el control que se ejerce sobre éstos es allo, pues la mayorla: doce, respondio en
primer lugar que solo tienen consignas de trabajo al comienzo de la jornada y en segundo

lugar que la presencia del jefe junto a ellos es poco f te. Much testaron,

, que en p varios dias sin la presencla del jefe en su puesto.

{ver tablas 12 y 13 en el anexo)

Lo mas importante que muestran los camblos ocurridos en la Iniciativa en el
trabajo y en la relacién con el mando es que conforme pasa el tiempo el trabajador va
adquiriendo una mayor autonomia en su trabajo en el senlido formal del término. Por
ejemplo, en el caso de los mds antiglos; el hecho de que tengan un mayor margen de
maneras 6 modos de hacer su trabajo, se basa en que el Jefe les ha brindado una

conflanza, y por ello es que no es necesario que éste se halle frecuentemente

08 0

Esta forma de trabajar diflere de la de los que tienen menor
antigliedad, pues éstos aln no aprenden a dominar blen su trabajo y por tanto, fos
margenes de iniclativa que tienen para efecluario es menor y la asisiencia que tienen del
jefe es mayor. Ahora blen,,Cémo Interprelar estas diferencias entre los mas y los menos

antiglos? Para poder testar esta preg es io conocer las concepciones

administrativas de la empresa, (a naturaleza e historia de (a relacion de los trabajadores

con la empresa, asl como Jas normas disciplinarias y diversas creencias de los

trabajadores; todos estos factores,son los que se llaman factores de la organizacidn.
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$.LOS FACTORES DE LA ORGANIZACION

La capacidad econdémica de la p .y los fact de d
] de la CNC al taller. Pero la manera como ésta ha
de funch Imente y los los que hayan en la organizaclén y la calificaclon det

trabajo son determinados en un mayor grado por s Tactores de la organizacion.

Los fact de la izacion dignos de por su importancia en

cuanto a su relacion con los camblos en la organlzacion y la callficacion del trabajo en
FAMSA son: 1) La organizacion del trabajo {atment 2) de

¥

trabajo-aprendizaje para los operad de CNC, 3} Las concepciones administralivas de

la empresa, Elementos que seran descritos y analizados a continuacion.
a) La organizaclén del trabajo taylorista

A cada puesto que ocupa un trabajador corresponden tareas y funclones especificas
dentro de! proceso productivo. Cuando este puesto y estas lareas son a) disefados
por un departamento especlalizado, b) Efeciian solo una parte del proceso
productivo, {por ejemplo, séla pulir 6 perforar los moldes con determinada medida,
elc,) ¢} Son vigliados directamente por un inspector; podemos declr que éste tiene
caracteristicas layloristas.

En la unidad de produccién estudiada todos Jos puest plo uno hasta clerfo
punto (el de operador de maquina herramienta de controf numérico computarizado)
tienen caracteristicas tayloristas. El operador de CNC es el Unlco que experimenta
camblos significativos en {a organizacién y calificacién de su trabajo, y por eso, en ia
presente Investigacién se presta especlal Importancia a este puesto, cuyas
modificaciones que experimenta se deben principaimente al sistema de trabajo-

aprendizaje que la empresa Implant6 para los operadores de CNC.
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b} Ef sistema de trabajo-aprendizaje para fos operadores de CNC:

Para que funcione adecuadamente, toda maquina de control numerico
computarizado exige como minimo un serviclo de mantenimiento y reparacion, un
trabajo de vighancla de sus cortes ¢ labrados, y otro de programacién. En la Fabrica
de Molduras, cuando un obrero Inicia sus labores como operador, o sea, al Inlclo de

su P en esia categoria; su trabajo se Himita solo a montar la pleza a

EA

trabajar y a vigilar que la maquina lleve a cabo la op se feve ad ok

sin fallas. S alglin imprevisto se presenta y no sabe como solucionario tiene la
obligacion de Hamar a su Jefe, quien es al mismo tlempo quien ensefa y vigila a los

operadores de CNC. En to a la prog 16n, esta es efecluada por otra

persona (el mismo [efe del operador), y en cuanto al servicio de mantenimiento y
reparacion de la CNC, éste es proporcionado por la propla empresa que le vendid a la
Fabrica de Moldes estas maqul Segln la capacidad de aprendizaje de! operador

y de clerlas teristicas técnicas de la maquina, (puesto que hay varias CNC's con

caracteristicas técnicas diferentes) la fase de aprendlzaje en el puesto dura de 15
dias hasta cualro meses méaximo. E jefe llene que estar constantemente en contacto
con el nuevo operador ya sea para aclararle dudas, ensefiarle 6 en su caso, coregir

errores que se presenten.

En esia fase, las caracteristlcas del trabajo del operador son tayloristas, ya que en
primer lugar {a sola vigilancia de la maquina sigue siendo un trabajo fragmentado, af
tiempo que el obrero no controla la maquina ni Ja programa, es declr, no conclbe su
proplo trabajo, sino lo ejecuta simplemente. En segundo fugar, la vigilancia que se

ejerce sobre su trabajo es constante, direcla y estrecha.

En la fase siguiente, que puede durar afios, la empresa permite que el obrero

intervenga en clertos aspectos de la prog ion, de modo que aprenda poco a
poco a programar. Al mismo tiempo, la vigilancla se toma menos directa y frecuente.
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Por Gltimo, cuando el obrero ha aprendido a programar, la vigllancia se vuelve
casl nula, y el operador tiene la posiblildad de proceder de muitiples maneras
para hacer su trabajo. Puede por ejemplo, programar primero los cortes y

despues Jos labrados o perforacl , 0 blen, disefar e} programa adecuado

para el molde que se le pide.

¢) Concepclones administralivas de la empresa:

La organizacién del trabajo en FAMSA no difiere mucho de fa de muchas ofras
fabricas de su tlpo; la estruclura Jerdrquica es plramlidal y presenta doce
niveles de ascenso por antigdedad (escalafén clego) cada uno de fos cuales fe
corresponde un salarlo: "

OPERADOR DE MAQUINAS HERRAMIENTA CNC
CATEGORIA "A" .ot $72,6888

OPERADOR DE MAQUINAS HERRAMIENTA CNC
CATEGORIA "B* ..

.$71,874
OPERADOR DE MAQUINAS HERRAMIENTA CNC

CATEGORIA “C" i e $70,050
MECANICO DE 1% "A". . e i 385,817
MECANICO DE 1% "B e e sies e $52,585
MECANICO DE 1% "C¥ ..ot $50,344

MECANICO DE 2® "A°....... .. 548,492

MECANICO DE 2% "B".........ccoevvviiiiiiiiinrn i snie e s soneeiniinnne $42,548
MECAMICO DE 2% "C" L iivniienmnninene e e $39,355
MECANICO DE 3% ...t $36,214
AYUDANTE DE VARIOS PLANTA. ...l ................................... $33,400

AYUDANTE DE VARIOS EVéNTUAL - ... $11,800

11 Aunque oxiste otro tipo de ascso, que e3 o] de pasar a ser geste de confianza de la empresa, sea como inspector o jefe de
drpartamento, Las cantidades de You salarios anotadas aqut fueten copiadas del Contrato Colectivo de Trabajo 1992,
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Como se puede observar, las categorias mas altas son las de operador de
maéquina herramienta CNC. A las que comesponde un satario de mas de dos miliones de
pesos mensuales, cantidad superior a la que pagan muchas fabricas, Cabe decir que esta
buena remuneraclén se debe mas que nada al Interés de la empresa por evitar una alla

rotacion, que {e resultaria costosa

El sistema de por gtedad en esta emp q un papet

relevante en la motivaclén de casl todos los trabajadores. Cada uno de fos que laboran en
un torno o en una fresa tlene oportunidad y derecho a ocupar la categorla mas alta

slempre y cuando cumpla con los requisltos necesarios.

De manera no escrita ni formal, sino en fos hechos, los trabajadores que
asclenden son los Qque mejores relaciones tienen con los jefes. Esto es, las personas que

no faftan, fas considerados como punluales, discipfinades. En suma; fos del "buen

ejemplo”. De esla manera, los que ocupan las categorias superiores son Jos que tienen un

mayor grado de integracidn e identificacion con la empresa,

El sistema de por antigbedad fué comple!: te ap hado por
fa gerencia cuando Introdujo las nuevas maguinas, ya que para que estas funclonen en un
nlvel optimo de r. ducth d, es io que sean operadas por gente de confianza.
¥ quién mejor que los mas gos! Aguellos que p por todas las pruebas de
buena conducta y conflanza.

Sin embargo, ser de las "conflanzas de la P " no es I

We para ser operador de CNC. Hay que d ar ademas que esta i es

otil. Asl, el trabajador que qulera ocupar una méaquina de eslas debe demostrar lambién
saber operarla adecuadamente. Sélo asi, el patrén podrd decir que st confla en este tipo

de trabajador.
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Y (Coémo demuestra el patron que de verdad confla en este tipo de

trabajador? Pues preci te brindandéle un "premio” adiclonal al superior salarlo

y al alto "status que da el hecho de ser operador de CNC: un mayor y mas amplio

margen de auvtonomla técnica en el trabajo, y por ende, de Iniciativa en éste.

Por lo anterlor, no en balde los de mayor antighedad son al mismo
fiempo tos que mayor margen de iniciativa tienen en su trabajo y tos de mayor
conflanza. Ei discurso que utlliza la empresa es mas 6 menos el siguiente: "Te
tengo confianza y por eso te doy una mayor Iniciativa que tus deméas

compaferos de trabajo”.

Este es el discurso gerenclal mas moderno, el de la calidad total, el que
dice: "yo empresa, confio en il, por eso tus problemas son mlos y los fuyos mios",

Pero solo que aqui cuando la empresa se reflere a los problemas lo hace para

referlrse lusivamente a los probl proplos del irabajo en e} taller, mismo que
linevitablemente son al mismo tiempo de la empresa y del trabajador! De hecho
siempre lo han sido. Ahora blen, lo distintivo de las Nuevas Formas de Organlzaclon
del Trabajo, es que en éstas a empresa delega al trabajador funciones que antes
tenia ella: culdar la calldad del producto y la disciplina en el trabajo, acclén que
econdémicamente fe rinde mayores dividendos. En su esencia, esto lo logra medlante

un proceso de ideologlzaclon del obrero.
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CONCLUSIONES

l.os cambios en la organizacién y en la calificacion del trabajo industrial

son producto de un proceso histérico, en el cual interacclonan multiples factores.

En términos generales, los diversos estudios que se han escrito sobre
este fenémeno se dividen en dos tipos: los que abordan la problematica desde una
perspectiva general, es decir, que toman como unidad de andlisis a un pafs, una regién
o una rama industrial, y los que lo hacen desde una perspectiva més particular. una

fabrica, un tailer, un departamento, etcétera.

Una interpretacién adecuada de este complejo fendmeno histérico, exige

tomar en cuenta al mismo tlempo ambos enfoques: tanto el general como el particular.

El analisis a nlvel general contribuye al conocimiento y comprensién de
los determinantes histdrico-estructurales. En este sentido, la teorla marxista
ofrece los elementos teéricos y analiticos mds valiosos ya que es capaz de
advertir que el modo de produccién capitalista determina ta forma general de las

relaciones sociales de produccién.

Asl, los cambios en la organizacién y en la calificacién del trabajo son
vistos como un intento del capital por reproducirse bajo nuevas premisas, o mds
claramente, a través de la modificacién en las formas de socializacién de los sujetos
que intervienen en la produccidn capitalista. De modo que vistas asl las cosas, los

camblos son més de forma que de fondo.

El andlisis a nivel particular permile conocer el fenémeno en su
manifestacion histérico-conoreta. A través de este nivel de analisis podemos distinguir
porqué los cambios se dan de diferente manera de una fabrica a otra, Por eso, conocer

la situacién concreta en que opera la planta productiva que se quiera estudiar, es
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Importante para advertir ta forma en que diversos factores interaccionan para dar

producto a un proceso histérico-concreto, singular, danlco e irrepetible

Los camblos manifestados en cada empresa se rigen y determinan, en
su forma general, por el sistema capltallsta; pefo en su forma particular, por las

caracteristicas y forma en que Interacclonan los slgulentes cuatro faclores:
@ Elcontexto y la capacidad econémlca de la empresa.
@ Los faclores de mercado.
@ La naturaleza del proceso del trabajo.
@ Los factores de la organizacion.

Asl, en el estudio de caso que se llevé a cabo, se pudo observar como,
bajo la dinAmica de las leyes que rigen el sistema econémico, es que Interacclonan

estos cuatro elementos; cada uno de los cuales tiene su propla importancia:

La estrecha relaclén de la Fabrica de Molduras, S.A. (FAMSA) con uno
de los mas grandes consorcios econdémicos de México, le da capacidad y la
poslibillla para poder Introducir a su proceso productivo tecnologla de punta como

fas maquinas herramienta de Control Numérico Computarizado. (CNC}

Los camblos en el mercado han tendido a exigir la diversificaclén de
los productos de tal forma que las empresas, para poder conservar o ganar mas
consumidores, han tenldo que (lexibllizar la producclon. Asl, las estructuras
organizativas se han tenido que modificar. Precisamente una de las formas de
modlficarlas es introduclendo tecnologla tlexible a su proceso productive. De 1880 a

1892, la empresa que se estudlé ha introducldo slete CNC's a su planta productiva.



La calificaclén del operador de una méaquina de estas, depende sobre
todo de la forma como la gerencla organiza el trabajo en la fabrica. Debldo a que el

labrado y corte de metal es un proceso que la CNC no puede efectuar de forma

At

por pleto, la Intervencion del operador se vuelve Indispensable, Asi,
en FAMSA lodos los operadores de CNC, estan facultados para conlrolar las
Incestidumbres, mas no todos tlenen el privilegio de programar la maquina, disefar
la pleza y ser nulamente vigllados: sélo los de mayor antigledad, qulenes tienen el
salario més alto en toda la fAbrica, son los que tienen el derecho a ejercer tareas
proplas de las Nuevas Formas de Organizaclon del Trabajo, o en otras palabras, de

trabajar con una mayor autonomla técnica y una mayor complejldad.

Asl, los camblos en ia califlcacién se advierten séio considerando (a
carrera que hace e} operador en la planta: los de una mas alta calificacion son los

de mayor antigledad, y visceversa: los mdas novalos tienen una menor calificacion.

Esta diferenciaclén entre los mé&s y menos antiguos es la base
sobre la cual la empresa mantlene el orden disclplinario sobre los obreros; ta

princlpal forma de control soclal.

Ahora blen, cuando hablamos de bios em la organizacién y en Ia
calificacidn del trabajo industrial, nos referimos & un suceso Identificado vy
reconocido en varlas paries del mundo; a saber, que )a organizaclon soclal de la
produccion esta sufriendo en la época actual un cambio de forma. Sin poder por ef

momento mosirar la profundidad, alcances e Impaclo de lales camblos, el presente

estudio defa constancia de su existencia, al mi tiempo que Identifica las causas

que le dleron origen.

Pero el esludlo no se podria considerar como clentifico sl éste no ha
tomado en cuenla la frecuencla con que el tema que estudla es ldeologlzado:
muchas veces los cambios organlzacionales en la fabrica capitallsta son elogiados y
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ensalsados por los proplos patrones, de modo que, como frecuentemente ocurre en

estos casos, son pr tados como b

que se le brindan, en un acto de
generosidad, a! trabajador. Nada mas leJos de la verdad; la fabrica es un émblito
donde Irremediablemente se enfrentan a dlarlo iIntereses de capltalistas y
trabajadores. La mayor evidencia de esto la vemos con los objetives litimos que
persigue cada uno: sl el capilalista pudiera, disminuirla a cero el costo de la fuerza

de trabajo; igualmente, el trabajador tiene como uno de sus principales litereses, el de

procurarse un blen tan e tal como ali tarse, y ver por su salud mental y fisica.

Asl {as cosas, {a organizacion de la produccién capitalista requiere para

un aceptable funcl lento, de un minimo de consenso enire sus trabajadores.

Por otro lado, cuando por cualguler causa una fabrica llega al limite en

el d de sus g § el empresarlo ve la forma de salir adelante por
cualquier medlo. En las Ultimas fechas uno de estos medios han sldo preclsamente

las mejoras técnlco-organizativas,

En este sentido, los camblos que provocan las Nuevas Formas de
Organizacién del Trabajo mantienen, en su esencla, los mismos objetivos que el
taylorismo; el objetivo de la ganancla se privilegla y la condiclén social de los
trabafadores (dentro de su propio trabajo), pasa de ser inadveriida a ser un medio y
un pretexto, Como leoda Ideclogla, presenta ambigledad: por un lado se dicen
conclliadora de intereses, pretenden mostrar que son capaces de retribuir mayor
plusvalia al empresarlo al tiempo de mejorar las condiclones de trabajo via mayor

“autonomla” y mayor "complefidad” de! trabajador.

El resultado no puede ser el mismo en los distinlos paises y
empresas. En unas partes las Nuevas Formas de QOrganizaclén del Trabajo han
sido blen acogidas por los trabajadores y en otras no. En otros lugares —y que
son los mas— paradojicamente, los propios empresarlos son los que han sido
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react a su implantaclén. Por tanto, sus efeclos sobre la satisfacciéon o la

insatistacclon del t{rabajador no pueden ser determinados a priorl sin ser
analizado antes el contexto de relaclones laborales en la empresa y la opinién
de los proplos trabajadores. Lo mismo se puede declr respecto al efecto real y

concreto que las los cambios tlenen sobre la callficacién del lrabajo; aunque el

discurso ldeologico que pafia a su implantacion en la empresa, promete
brindar mayor callficaclén al trabajador, habrla primero que relatlvizar y

cuestionar esta idea.

En primer lugar, s! uno se atlene exclusivamente a la definicion formal
de camblos en calificaclon; se constata que ésta tlende a aumentar con las Nuevas
Formas de Organizacién del Trabajo, es decir, que la calificacion-autonomla y la

callficaclén-comple)idad son mayores.

Pero vayamos mas afl4 de la definiclén formal y conceptualicemos a la

calificacién como algo mas que el margen de movimientos e iniciativas que el

trabajador reallza en su lrabajo o como algo mas que la tidad de conocimient

abstractos. Definamoslo, por eJemplo, como la calidad de vida en el trabajo.

Esta concepcion significaria tomar como referencia para la valoraclon
de {a calificacién al hombre mismo. El hombre que piensa, siente, efc. Luego
enlonces podemos adverllr que no necesariamente una mayor autonomla-

movimientos-iniciativa y/o una mayor tidad de fmi redundan en un

mejoramiento de la calidad de vida en el trabajo. En el caso de FAMSA se vl6 que
fos mas callficados gozan de un mayor status que los demds. pero son Ios que

tlenen Ja mayor carga de frabajo.

Por tanto, lo que es necesarlo enfatizar aqui, es el hecho de que la

presunta mayor calificaclén que dlcen traer las Nuevas Formas de Organizacion del
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Trabajo, requleren de una interpretaciéon que vaya mas alla de la conceptualizaclon

formal del termino "callficacion”™.

Se requiere, en r It de cuestionar y d rar la

falacla latente en la afirmacion de que las Nuevas Formas de Organizaclon del

Trabajo brindan beneficios a los {rabajadores, al mismo tiempo que af patron.

Los camblos no se dan a parlir de que los trabajadores desean mejorar
sus condlclones de trabajo, sino desde el momento en que la empresa va por la
basqueda de una mayor plusvalla. De esta manera, las Nuevas Formas de
Orpanizacién del Trabajo convierten al beneficlo soclal, una vez mas, en mero
pretexto y medlo, y no en fin; los circulos de calidad, la relativa disminuclon de las

tareas de vigllancla, la mayor califlcacién que el trabajador adqulere son

innovaclones organlizativas que pretend. tar la motlvaclon al trabajo al
mismo tiempo que incrementar la tasa de ganancia. Las formas de contro! patronal
sobre el proceso del trabajo se transforman y se vuelven mas satiles y ellcaces al

crear en el trabajador la llusion de libertad. Pero de que esta ta libertad

P

nisiqulera es pri

de la auté acclén de los trabajadores, pues cada

p.ropuesla que hacen, cada nueva practica, estd bajo la estricta vigilancia y
aprobaclén de la gerencla. lLas estructuras organizacionales capltalistas son
necesarlamente coercitivas y el hecho de que se vuelvan mas flexibles no quiere
decir que renuncien a elercer presién sobre el trabalador. Mas blen hay que
considerar que los cambios econémicos actuales que obligan a las empresas a
flexibilizar procesos produclivos son sucesos que son aprovechados por los
capilallstas para efectuar los cambios necesarios a un nivel practico y a la vez
ideolbgico; préctico parque las nuevas técnicas {en maquinas y en organizacion del
trabajo reducen considerablemente los tiempos muertos, e ldeoléglico porque estos

cambios exigen del previo consenso entre los lrabajadores y de algo mas
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importante atn: de aprender a irabajar en forma nueva, de hacerlo con "ganas” y

correctamente,

Exliste otra cuestlon que hay que aclarar: la de que los camblos en la
organizacién y en Ja callficacion del trabajo hay que anallzarse a partir del conlexto
concreto en que se den. Esto es tanto mas necesario cuando profifera actualimente
en diversos medios (revisias, perlodicos, etc.) la idea de que Jas Nuevas Formas de

Organizacién del Trabajo son algo que | tionabl: te "beneficia a todos” y

que requleren sblo de ser aplicada a manera de receta para que funclonen

adecuadamente. Como sl su ficacién tuviera efect predeterminados y

predecibles, Las Nuevas Formas de Organizacién de! Trabajo se han converildo, de
esta manera, en una especle de moda, a la que sl fas empresas no se adaptan o se

debliitan o qulebran.

La paulatina Wberalizacién de las relaciones comerclales de México cen
el mundo, especlaimente con Estados Unidos, abre nuevos escenarios de
reconformacién del aparato productivo. La polarizacién entre !as empresas
modernas macroexportadoras y las pequefias y medianas no ligadas a ellas tendera
a ser mayor, las compafilas que han experimentado un cambio real en su proceso

productivo representan tan solo un tres por clento del totel en el pals. Para las

demas emp {mlcro, pequefas y algunas medianas) no va a ser tan facil arribar
a la obligada reconverslén productiva. Aproximadamente 67 por clenlo de los
establecimlentos Industriales en el pais tienen tecnologla artesanal y 25 por clento
tecnologla mecanizade obsoleta. (De la Garza, 1992) De éslas, sélo unas cuantas
tendran el privilegio de modernizarse con sus propios recursos, mientras las demas

se veran obligadas a depender del crédito externo sl no es que a desaparecer,

Lo anterlor significa que las empresas hegemonicas tienen mayor

posibilidad de hacer camblos productivos acompafiados de relativas concesiones de
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beneficlo soclal a sus trabajadores, mientras que esto serd mas dificll en el otro

sector, donde los trabajad f an fuertes presl| de los empresarios por

seguir mantenlendo bajos los salarios,at 1t les, flexibilizar puestos y

Jornadas de trabajo, y docllizar, evitar o desaparecer sindlcatos.

El problema adquiere proporciones mas graves cuando en México no
existe una verdadera cullura productiva, carencla de la que padecen inclusive,
varias empresas macroexporfadoras, De alli la notable preocupacidn del Estado
(expresada en programas gubernamentales y en moltiples convocatorlas a través de
los medios masivos de comunicacién) acerca de ia necesidad de crear toda una
serle de condiclones para elevar la productividad, ya que sin ella un ampllo sector
de la poblacién trabajadora corre el riesgo de vivir en condiciones mas precarias,

slivacidn que puede reperculir en una mayor Ilnestabllidad politica.

Asl, el problema es soclal, politico, econémico y cultural al mismo

tlempo. E! tuturo plantea retos formidables tanto a trabajadores y sindicatos como a

goblerno y empresarlos, quienes deberan de aprender a construir una democracla

tat a la i pues mayores tenslones y desequlllbrlos podrlan estar

esperando a la vuelta de la esquina.

En este sentido, el énfasis de la presente investigacién reside
precisamente en que los camblos en la organizacion del trabajo, pese a ser
promovida en fo general por un mismo discurso ideolégico, no se dan de la
mlsmakmanera entre las distintas empresas; su expreslén concrela es mas
blen resuitado de un proceso histdrico singular y unico. De fo que los
trabajadores puedan aprovechar del conocimienio de esle proceso para
aplicarlo en la defensa de sus infereses, depende en buena parte el

mejoramlento de la calidad de vida en su frabajo.
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CUADRO 1

ESQUEMA DE INTEGRACION VERTICAL DE LA INDUSTRIA

CERVECERA
extractiva C::Il'v‘l';::gins —9'“‘"’ Silical .| Metales |
L
B Produccién dd Producelb
Envases de de
vidida fatas
Industria J, \L
Manufac
turera, I EMBOTELLADORA J
l Producclfin de cerveza J
Feaducclbn
de
~malta
industria TM
Culttvo de
agricols ulttva d

Insumes da fa industria cervecera: mafta, envases de vidrio, latas, coronas (corcholatas), carton,
efiquatas.
de
(eldespato.
paralas mé 1 de vidrio: moldeas y accesorios.
amlm pars la Industria melalmec!nlca elaboradorn do moides para la fabricacion de botellas de
drio: mcero.

de de vidrio: arena silica, pedaceria de vidrio, pledra caliza,
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CUADRO 2

PRODUCCION NACIONAL DE CERVEZA

ano miles de tasa de
plezas crecimiento
1950 500, 608 100 %
1951 579,200 115.6%
1952 593,798 118.5%
1953 572,240 114.2%
1954 653,168 130.4%
1955 678,327 135.4% N
19566 750,925 149, 9%
1957 745,480 148.8%
1958 732,796 146.3%
1959 800,843 159.8%
1960 852,499 170.1%
1961 840,331 167.7%
1962 858,588 171.4%
1963 849,581 169. 6%
1964 1,016,342 202.8%
1965 1,098,448 219.2%
1966 1,162,811 232.1%
1967 1,226,625 244.8%
1968 1,267,086 252.9%
1969 1,386,138 276.7%
1970 1,460,037 291.4%
1971 1,273,487 254.2%
1972 1,494,060 298.2%
1973 1,756,056 350.5%
1974 1,983,085 395.8%
1975 1,986,514 396.5%
1976 1,896,818 378.6%
1977 2,106,956 420.5%
1878 2,201,509 439.4%
1979 2,422,501 483.5%
1980 2,580,256 515.0%
1981 2,863,464 §71.5%
1982 2,160,794 431.3%
1983 3,426,220 683.8%
1984 3,683,831 735.2%
1985 2,544,939 507.9%
1988 3,354,333 669. 5%
1990 3,638,161 726.1%

Fuente: Asociacitn Naciona) de Fabricantes de Cerveza, "La industria cervecern en México®, AN F.C., México, 199].
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CUADRO 3

PRODUCCION NACIONAL DE ENVASES DE VIDRIO

afio miles de {asa de
plezas crecimiento
1950 313,088 100 %X
1951 375,705 120.0%
1952 299,437 95.6%
1953 419,511 134.0%
1954 451,394 144.2%
1955 480,283 153.4%
1956 645,501 206.2%
1957 588,051 187.8%
1958 584,523 186.7%
1959 767,748 245.2%
1960 888,661 220.3%
1961 584,380 186,7%
1962 740,528 236,5%x
1963 178,070 248.5%
1964 897,644 286.7%
1965 1,108,182 354.0%
1966 1,116,564 356, 6%
1967 1,211,469 386.9%
1968 1,405,775 449,0%
1969 1,607,948 513.6%
1970 1,661,182 530.6%
1971 1,728,744 551.5%
1972 1,848,387 590.4x
1973 2,018,945 644 .,8%
1974 2,297,429 733.8%
1975 2,665,032 851.2%
1976 2,719,865 868.7%
1977 3,070,649 980.8%

1978 3,365,419  1,074.9%
1979 3,667,733  1,171.5%
1983 4,207,021  1,343.7%
1984 4,015,711  1,282.6%
1985 4,482,773  1,431.8%

Fuente: Estadistica Industrial mensual, IN.E.G.L - S.P.P., México.
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CUADRO 4

Di i iables pars el anélisis de las
cundlclanu del lrl bajo abrero en fibrica
Dimensiones Aspectos Variables
A. Ambiente fisico 1. Ambierte térmico . Tauperatura cfectiva
b. Nivel de esfierzo fisico
c. Tiempo de exposicién
d. Variacion en temperatura
2. Ruido a. Nivel de intensidad sonora en dB.
b. Nivel de atencién
<. Ruidos impulsivos
3. Buminacidn a. Trabsjo con luz artificial
b. Destumbramiento
. Niveles de uminacion
4, Vibraciones & Importancia
b. Duracida
B. Carga fisica 1. Estétics: Postura a. Postura principal y duracién
2, Dinkmica: Esfuerzo en a. Exfserzo durante la tarea en o pucsto
f puesto y esfiserzo de b. Transporte de pesos
aprovisiosamiento

C. Carga mental {en trabe-
Jos repetitivos)

1. Presion de tiempos

a Modo de remuneraciéa
b. Tiempo en alcanzar ¢ ritmo
¢. Cadena-No cadena

[2. Atencidn

&. Nived de atencidn ida

b. Duracién del mantenimicnto de la atencin

. Frecuencia de riesgos de sccidente

d. Importancia de los riesgos

. Posibilidad de hablar con otros trabajsdores

£ Tiempo durante ¢ cual ef tmbajador puede
quitar fos ojos de su trabajo

. Complejidad-rapidez

a Duracién media de cada operacién
b. Durucion de cada ciclo
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CUADRO 4

Dlmensiones, aspectos y variables para el anilisls de las condiciones

del trabajo obrero en fébrica (continuacién)

Aspectos

Variables

D. Aspectos psico-
sociolégicos

1. Iniciathve.

n.Po:ilnth:mynmdmbqoodemod;ﬁw

d. Posibilidad de coatrolar fas piezas

¢. Posibilidad de retocar las pieaas

Chﬂumwhundndddpmdwo
las

IL" "‘"de ir en cuso de incid

2. Status social

4. Duracion del aprendizaje pam o puesto
. Nivel de formacibn requerido para la tares

3. Comunicaciones

2. Poxibilidad de hablar
Tidad de
@Nmnmdepawmwlulmlhededm

4. Refacitn con o mando

a. Comunicacién con & mando

Tiempo de trabsjo

1. Conformacién def tiem-
po de trabajo

4. Tipo de horario

t Dutracién semanal
Disponibilidad de tiempo de trebajo
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CUADRO 3

Valores medios de las diversas di i de las condlad de trabajo
seglin las formaas de técnicas orgunisatives *
1 2 3 4 5 6 7 8
Dimensiones ds las Trebajo Trabajo Trabsjoen | Trebajoen Trabejo Trabejoen | Trebejoen Trabajo
condiciones de trabajo profesionat | individualen | cadenano cadena manual proceso grupos de empliado
. St ot 4 deracdo en izmdo | producels
especializada sistoma de
miquinay
Ambiente fisico 54 5.4 53 5,6 4,7 6,8 6 6
Carga fisica 6 1,7 s 4,7 5 4,6 54 73
Carga mental 7 8,1 4,9 51 45 56 52 48
Aspoctos psicosaciolégicos 10 54 43 38 3,2 4,7 6,2 7.4
* Tonado de Costlo, J. (1990) pég 262,
Nota: A £ e QUS un mayor pun Mﬁm.“u
iniaiaren,

de mede mmuuugﬂwmuuyum De gl mode, fos
'vakoraciin (tabies

Mhhﬂ-n




TABLAS DE VALORACION *

TABLA 1
Posibilidad dc Ritmo Pouibilidad de
modificar ¢} orden crcramentc adclantarsc
de las operaciones dependicate {cn minutos por hoca)
(O] @ = RE)
S1 No < a<hifa<r [7a<10]| 102 <15 > =1
o 3 i 2 a sl 7 1 s
Si 2 10 3 3 4 6 7 10 10

TABLA 2

Coatrol de las piezas por ¢l trabajador. (4)

St

Retoque de las piezas por o trabyjador. (5)
S| No

10

L
k1)

No

2

*Los entre paré indican la p

alaque sele asigna un valor,



TABLA 3

Intervencion en caso de incidentes, (7)
Rogulacién dcla
miéquina. (6) Incidentes menores Incidentes mis
importantes y menores_|
Trabaijador Otro Trabegeddor
Trabajedor 5 = 10
Otro 3 (1] 3

TABLA 4

Influencia del trabajador en la calidad del producto. (8)

1. Definicién de la norma de calidad (8.1):

Norma de calidad muy cstricta definida por ua umcxo p
Norma de calidad con méargenes de tol p

2. Influencia positiva en la calidad del producto (8.2):

N, a6l

Débil infl

ey

N - O

nfl ia casi total

3. Posibtlidad de errores (8.3):

Total imposibilidad de errores
Errores posibles pero sin rep

Errores posibles con
Ervores posibles con rep i6a imp

P "

-

Total .
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TABLA 5

DURACION DEL APRENDIZAJE EN EL PUESTO. (9)

Formacién <lhora | <1dia 286 | 7al4 158 123 | >6=

requerida para Is varea. (10) dins dias | 30 dias | meses a3
axses

o+ [+] 2 3 5 6 T

0 t 3 4 7 8 10

1 2 5 6 8 9 10

2 3 6 7 9 10 10

3 4 7 8 10 10 10




TABLA 6

Relacidn con el mando (11)

Frecuencia de consignas en el curso de la jornada (11.1):

Muchas y variab} ignas def mando
Consignas al y 8 poticitn del trabajad
No hay consigi

dmplitud de d {0 a pri Iinea (11.2)

<10,

Entre 11y 20

Eatre 21 y 40

> 40.

Intensidad del control jerdrquico (11.3):

Gran Ry

P

Alcjami 1 N

Anmmddmndomdlupﬂembn}odmuﬁcmpaﬂ:mmmﬁeumnwdem

Dependsncia de puestos de categorla superior (11.4):

Dcpendcnma de vagios p

denci d:u.naolon-mln

P indep

‘Total

-

WN O




TABLAS DE CODIFICACION

TABLA 7

Codificacién de los vajores obtsnidos en los cuestionarios *

5 6 7
HIl Al H A H A H H A H A H. A
12 10 ] 10 2 0 2 Q 2 2 ] (1} (] =
13 10| $ | 10] 103 10! 10! 10] 1 10 10 | 10| -
45 10 5 110! 10| 10| 10 5 (1] 5 2 5 5 5 =
8-7 10| 8 | 5 10 5 5 5 0 10 ] 5 5 [1] =
8 8! 817 (] 8 8 5 4 ] -] 9 4 2 =
9-10 10 9 110 | 30| 10| 10 9 9 101 10 8 8 9 =
1" 4 314 3 4 4 2 1 3 2 3 3 1 -
TOT. | 62 [ 45 | 56 | 51 | 49 | 47 | 38 | 24 | 46 | 37 r1d
121 ?1 8 8i S| Si Si 8 No
Antig. | 8 7 8 3 3 2 0
1- 1010 0 D 0] 0 10 ] 10 2 [1] 1] 10 1] -
1-3 10] 10 0 1] p| 10| 10| 10 [ 10 ] 10 | 10} 10 | 10 -
45 10 [ 2 0 0 pj 10 10! 10§ 10 ! 10 -] ] 2 -
8-7 515 5 1] 5 110 [ 10 3 ] 3 -
8 4 4 (:] 8 8 ] 7 7 8 6 9 9 7 -
8-10 D | € 10| 0110 10 [ 10| ™ ] 0] 10! 10 | 10 -
1n E 5 4 4 3 5 3 5 4 3 1 1 -
TJOT. |53 |35 |56 | 55 | 60| 49 | 57 | 55 | 53 | 50 | 40 | 48 | 33 -
LProg? | St Sl Si Si S ki No
LT 6 5 4 3 1 0
* Los namaeros de! primer renglén den al ndmero de mig oNe, que la primer
mitad de los datos al umo y los de Ja segunda mitad al tumo vesperti;
A= Antes
H= Hoy
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TABLA 8

liveles de callficacién de fos J] on to inlclativa segin antigedad
Nomero de Nived de Iniciativa def | Nivel de inkiativa ool
¥ umo An\(sgqmad HOY ANTES HOY-ANTES
7 0 17 — —
-7 vesperiino [ 2 el g
| 8 veeperting 1 27 37 -10
| 8 matuting 2 29 24 +5
5 matutino 3 33 25 +8
¥ vespering 3 38 38 +2
| 4 natatno 3 27 14 313
4 vespeiiing 4z [} 0
13 no 5 48 3 +10
[ 3 matutino 6 35 3 +2
2 vespeitino 6 41 4 0
2 § 1 42 38 +4
1 vesperiino 7 39 21 +18
Tmaliing B LE:} 33 +15

* Columna varacion HOY-ANTES. Suma de los sels menos antiglios: 25
Suma de los seis mas antighos: 54
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TABLA 9

Grado de cambio en calficacién como autonomla

-10
13
15

41

1

27 (37

por trabajador y antigbedad.

1m |8 [48 |33

Promed|o:5.58

Tv 10122 ~

112



€11

GRAFICA3

NIVEL ACTUAL DE INICIATIVA DE LOS TRABAJADORES
SEGUN ANTIGUEDAD
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TABLA 10

Niveles de calificacién de los trabejadores en cuanto complejidad segaGn antigledad

Numero de Nivel de Nivel de \
puesto goedad dol del HOY-ANTES *
y HOY ANTES

7 matutino 2] 2] — =
_{ vespertino 0 10 — =
8 vespetting 1 10 10 [})

6 maltutino 2 8 8 0

) K] 10 30 0

5 vespertino 3 10 10 []

4 malulino k] 5 ] 0
vespertino 4 70 10 0

[ 3 vesperimo 5 10 0 )
3 matutino 6 10 0 0

2 vespertino 6 10 0
[—Z2mattino 7 10 C 0
T vésperiino — 7 ] 9 0

T malutino 8 10 [ 1
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TABLA 11
Grado de cambio en calificacién como compiejidad
por trabajador y antigledad
£ M"TITY [ e T

Zm(0 |9 | — [ —
7vi0 |10} —
1
.

10; 10{ 0

YRIE1E1218(E8192

o)
3|<

9
10{ 9

|
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CUADRO 6

Elempleay las iag profe Jes parn ¢l p ]
¥IVILES D& TDROTIAS Of Lh DDA 08 TDOENCIAS DX Lh DOML
CLIFICATION CILIFICICION  ZIOFISIORL  DWIVITAL St CATEIOR{AS PROPISIGMALPS.
PRFEIICNAL TOXORICIAS OEL S Snsme Samm B S
¥ DiL DoLES v N P
ORITAL 3
SR ERE R E AR RN
Teostoots j
It 4
4 t ] 3 18 3 = hig 3 8
o e | ¢ [ hid ° = K\ [
fi3 [ [ ¢ = ° 9 K
3 310 < = T [ [
[ 3 i 38 { = -
) 3t ° T
3 3¢ [ 1 [ ¢
[ [ -
ki = 3 1
b
[
)
E] =
2 =
[ 1 9 T 1
NC = Numencal Controlies uacmu 'rool(cm!r Mumnes )
CNC « Compuver Rumencat Cont-olied Machine Tool [Control Numénca Computanzada)
DNC = Dwrect Kumeacal Contre ouod Machine Tool {Control Numbnco Dwecto]
AMH = sutomated MEtena. Hancang (M omatizada de Matenaes)

apuiacin Aute
CAD = Computer Aided Dasign (Drefio ASist60 por Ordenador)
CAE o Computer Aided Erginssnng (ummm Asistda por ordenador)

MRP * Matsnal Resources Panfng (Plandicacidn de Recursoy Matenaies),
CAFP= Computer-Axied Process Agistica por

FHS = Fianbis Manutachsing Sestems (smum 08 Fabncacidn Flextie).

CIM = Computer Integra‘ed Integrads po

€9 » Controt Process [Conwol Procesusl.
DDC « Daoct Dgrtal Cemrrol {Control Owacto Digtan)
= Afficiat Intetgencs [Intekgencis Arbficial).
OA * Oftes Automation [sutomatzacdn de Ohcinas)

* 10T OSSP 9P 3




TABLA 12

Grados de camblo en {a relacion con el mando segdn antigtiedad

Nimero de
Duesto
y tumo

Nivel de control

sobre of trabajador
HOY

Varlacin
HOY.ANTES

7 matutino

7 vesp

[} no

| 6 matutino

%mﬁm

no
4 matutino

| 4 vespertino

3

Pn\nluﬂno

2 matutino

[1 vespertino

1 matutino

[N~ (@2 nh e wiwn-a|lolo

B fOn L o 1B Wi fon NS [en Rad Ko [0 | b

NS a3 02 o ba o ko1 ]

wpphpbpuphpbpllfl
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TABLA 13

Grados de cambio en la refacion
con el mando segdn antigledad.

>

T [aae | H

Im 1
v 1
[ 3
8m
5m
Sy
4m
4y
3v
Im
2v
2m
v ] 7
1im) 8

o

w

23F LA

0 for feo [ feo feo] st o feofa 11 1
g
- sl kol e laio it ] i
|3

>n(afo]a(elinln

Promedio:0.92
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CUESTIONARIO

Calificacién y organizacién de! trabajo del operador de maquina CNC
Estimado compafiero:
Le

de este cuya finaldad es descubrir distinlos aspectos
rohdmdosmsutmbujoooﬂdum Estos datos winuﬂhsparnme)omrlascomdmdaano as! como la
cepacitacion sobre of mismo. £l valor de esta investigacidn depende mucho de que Ud. responda con sinceridad

todas las proguntas.
Cada pregunta del cuestionario ¥ene dslintas varisntes do respuesia posibles. De olas, seleccione ias que
amwopllia\mml'x' O en su caso, escriba ol dato que se le pida. Su nombre y apelido no son

or lo que en verdad es su opinion.

Le demos ias gracias armicipades por su ayude.

1.-¢ Puede modificar el orden de las operaciones que realiza?

Actualmente Antes
st () 8l ()
No ( ) No ()

2.-¢El ritmo de su trabajo debe adaptarse al ritmo de la maquina constantemente?

Actualmente Antes
St 8§ ()
No () No ()}

3.-En caso de que Ud. pueda adelantarse en su trabajo, {Cuanto tiempo puede descansar
{media por hora) sin perturbar la produccién hacia delante ni hacia atras?:

Actualmente

Menosde 2 ...
2'amenosde4d ... R
4'amenosde?
7' a menos de 10"..
10' a menos de 15'.
15'a menos de 20" ...
20' 6 mas.

|
T s

4.~ Conirola ud. sus piezas?

Actualmente Antes
Sl () St ()
No () No ()

He



5.4 Efectia el obrero retoques eventuales?

Actualmente Antes
sl () 8 {)
No ( ) No ( }

6.-,Regula el trabajador su maquina?

Actualmente Antes
si( ) )
No () o{ )

7.-¢,Cuando se produce un Incidente, ;Quién debe intervenir?:
Achsiments Anles

E!l mismo trabajador en caso de incidente:
menores..
mas Importantes

|

Otro trabajador:
En caso de incidentes mas importantes.
En todas l0s casos......oceeiiirenee

||
|

8.-Influencia del trabajador en la calidad del prodticto:

Definicion de la norma de calidad:

Norma muy estricta definida por un servicio especializado..
Norma de calidad con margenes de tolerancia explicitos....

Influencia positiva en (a calidad de! producto:

Ninguna influencia: e) obrero no puede influencia positivamente
la catidad del producto....
Débil influencta: es el slstema lecmco el que haoe {a calidad del
producto, pero con posibilidad de un mejor reglaje de la
MAQUING. ...ttt seess e b e s essebbens sreone
influencia sensible: influencia positiva por habilidad del
operafio, por experiencia profesional............o.covceceniinncies
Influencia casi total:




Posibilidad de errores:

Total imposibilidad de effores en el puesto.... ..
Errores posibles, pero sin repercusion anterior ni posterior..
Emores posibles con repefcusion media.

Errores posibles con repercusién posterior importante

{eventuaimente productos imecuperables desptsés del emor)........... —_—

9.-,Cudl ha sido el tiempo de aprendizaje del frabajador para el puesto de trabajo que ocupa?
Actsinenke Ankes

1 tora

1 dla & menos.

2aé6ds —_
7at4dlas
15a30dfas.
1 a3 meses.

3 meses 6 més.

10-¢,Cudl es e! nivel de formacitn general necesaria para el puesto de trabaje?

formacidn en laempresa <6=3meses....
formaclén en la empresa >3 meses
Formacion profesional

Actuaimente Antes
Ningn conocimiento.......ccvvvnncieninn [ —_
Saber ieer, escribir, contar,
pero sin formacion técnica............oevcvenier [
Formacion técnica:

11.-Relacién con el mando.

Frecuencia de consignas en el curso de la jomada:
Actuaimente

Muchas consignas, variabilidad de consig-
nas, relaciones frecuentes con el mando..........
Consignas de trabajo al comienzo de la
Jjomada y a peticién del trabajador.

Antes

No hay consignas de trabajo
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Amplitud de encuadramiento en primera iinea: nimero de trabajadores

dependientes de cada responsabie en el primer nivel de mando:

Actualmente

Entre 11 y 20.
Entre 21y 40
>40...

111

Intensidad del control: alejamiento fisico y/6 temporal de! mando:

Antes

Actuaimente
Gran proximidad.
Alejamiento mediano ¢ grande. .- -—
Ausencia del manda en el lugar de rabajo
durante una parte importante del Uempo
de trabajo... _—

Dependencia de puestos de una categorla superior no jerarquica
{ajustadores, controladores, mantenimiento)

Actualmente
Puesto dependiente de varios puestos
del tipo indicado. ................cccoooeee i o ——
Puesto dependiente de un solo puesto
del tipo indicado.............ccoveiencninee —

Puesto independiente ¢ practicamente inde-
pendiente de puestos del tipo indicado......... —

12.-¢,Ud. mismb programa la maquina?

Antes

13.-Por ultimo, sehale el tiempo que tiene el trabajador en el puesto de operador de magquina

herrarnienta de control numérico computarizado:
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